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EDITORIAL

\ Jessica Bischoff, Chefredakteurin P&A: Uber
) ein Jahr lang Pandemie. Uber ein Jahr lang
Einschrankungen unseres fiir normal gehal-
tenen Lebens. Uber ein Jahr lang Verzicht.
Aber es gibt auch positive Aspekte aus
der Zeit. Arbeitgeber haben gesehen, dass
| der Job von Zuhause auch funktioniert.
' Dass nicht jede Geschiftsreise sinnvoll ist
und man auch via Video-Calls Kontakte
aufrecht erhalten kann. Ich frage mich:

WIE BEEINFLUSST DIE PANDEMIE
DIE ARBEITSWELT?

Haben Sie sich nicht auch schon an die Maske gewohnt? Finden Sie es mittlerwei-
le nicht auch eigenartig, wenn ein Mensch an der Supermarktkasse zu Thnen nicht
geniigend Abstand halt? Ich finde es immer wieder faszinierend, wie schnell sich der
Mensch an neue Umstéinde gewohnt — oder gew6hnen muss. Und ich finde es faszi-
nierend, wie schnell wir in die neue Arbeitswelt eingetaucht sind. Homeoffice funk-
tioniert, Video-Calls statt Prasenz-Besuchen klappen und Absprachen innerhalb des
Unternehmens sind kein Problem. Einer meiner geschitzten Kollegen meinte letz-
tens: ,So viele neue Menschen vis-a-vis zu sehen, wie seit dem Beginn der Pandemie,
habe ich beruflich wohl lange nicht mehr erlebt®. Solange die Internet-Verbindung
steht, kann gearbeitet werden.

Natiirlich: Einige Menschen leiden unter der Pandemie. Sie haben ihre Jobs ver-
loren, einige Gastronomen stehen am Rande des Existenzverlusts und Arzte und
Pflegekrifte leisten den Menschen einen Dienst, den wir nicht oft genug wiirdigen
konnen. Jedoch fiir uns, fiir die Bliro-Hengste, ist nicht alles schlecht. Ich zum Bei-
spiel stehe morgens nicht mehr im Stau und spare mir somit 1,5 Stunden Fahrtzeit,
die ich bereits mit einem heiflen Kaffee am Notebook verbringen kann. Wenn man
bei unseren Geschéftspartnern nachhort, wie sie sich fithlen, hore ich ahnliche Tone.
So sagt Dr. Heiner Lang, CEO von Wago, beispielsweise: ,,Durch die virtuellen Be-
gegnungsmaoglichkeiten habe ich so viele Menschen iiber das letzte halbe Jahr ken-
nengelernt. Das wire mir unter normalen Umstdnden {iberhaupt nicht méglich ge-
wesen. Ohne Reisen, ohne endlose Meetings in Blirordumen, habe ich alle weltweiten
Lindergesellschaften kennengelernt.*

Mein Fazit daraus ist: Homeoffice ist super und ein Wechselmodell sollte der mo-
derne Post-Covid-19-Biiro-Alltag sein. Denn ein oder zwei Mal die Woche mdchte
ich meine Kollegen dann doch in Fleisch und Blut sehen.
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PERSPEKTIVENWECHSEL | PROMOTION

in-line-Sensor fur Biopharma-Industrie

WARTUNGSFREIE
MESSUNG

Mit dem neuen in-line-Sensor CO,NTROL vereinfacht die Hamilton Bonaduz
die Messung und Kontrolle des gelosten Kohlenstoffdioxids. Er basiert auf
einer optischen Solid-State-Technologie und ist speziell auf die Bediirfnisse
der Biopharma-Industrie zugeschnitten.

TEXT: Hamilton Bonaduz BILDER: Dominik Gierke

Einfach zu kalibrieren
und wartungsfrei.
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PERSPEKTIVENWECHSEL | PROMOTION

Dank des hygienischen Designs ist der Sensor
optimal geeignet fiir Anwendungen in der Bio-
pharma-Industrie. Er ist EHEDG-zertifiziert und
bereit fiir die Einhaltung der GMP-Richtlinien.

Das Messprinzip: CO,-Molekiile diffundieren in
eine gasdurchlassige Membran an der Sensor-
spitze. Dort misst der Sensor die Absorption von
CO0,-spezifischen MID-IR-Wellenlangen.

8
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Mit CO,NTROL erweitert Hamilton
Bonaduz ihr Portfolio an intelligenten
Arc-Sensoren. Die eingebettete Elek-
tronik wandelt die MIR-CO,-Messung
in digitale und analoge Signale um, die
sich leicht in das Prozessleitsystem
integrieren lassen.
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Vakzine-Produktion
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BioNTech stellt BNT162b2 in Kooperation mit dem amerika-
nischen Pharmaspezialisten Pfizer her. In Marburg hat das Bio-
technologieunternehmen nun selbst mit der Fertigung begonnen.
Dafiir hat BioNTech im Herbst 2020 eine Produktionsstatte fiir
biotechnologische Substanzen von Novartis iibernommen. Damit
hat BioNTech eine gute Basis fiir eine erfolgreiche Impfproduk-
tion geschaffen: Das Marburger Werk verfiigt bereits iiber eine
hochmoderne Produktionsanlage fiir die Herstellung rekombi-
nanter Proteine. Auch das entsprechende Know-how ist vorhan-
den, denn mit der Produktionsstitte tibernimmt BioNTech auch
die hochqualifizierten und im Aufbau von neuen Technologien
erfahrenen Mitarbeiter. Die Anlage in Marburg hat in der Ver-
gangenheit Grippeimpfstoffe auf Basis von Grippe-Zellkulturen
produziert, ist dann auf rekombinante Proteine fiir Krebsbehand-
lungen umgestiegen und stellt nun mRNA-Impfstoft her. Bei der
Umrustung auf die Impfstoftherstellung unterstiitzt Siemens. Da-
fiir gibt es zwei Griinde: Zum einen kennt Siemens die Marburger
Anlage bereits gut und hat sie zuvor — auch bei fritheren Impfstoff-
entwicklungen und der Produktionsautomatisierung — betreut.
Zum anderen konnen die beiden Unternehmen bereits auf eine
Reihe gemeinsam umgesetzter Projekte zurtickblicken.

Highspeed dank vollem Einsatz

Die Bedeutung des Projekts war allen Beteiligten bewusst:
Umso schneller die Produktion anlaufen kann, desto eher steht
der gefragte Impfstoff in groflerem Mafd zur Verfiigung. An dem
Projekt hingen folglich die Hoffnungen der Gesellschaft — auch
Bundeskanzlerin Angela Merkel hatte auf der Bundespressekon-
ferenz am 1. Februar 2021 gesagt: ,Marburg macht den Unter-
schied.“ Normalerweise dauert ein Projekt dieser Groflenord-
nung etwa ein Jahr - in diesem Fall haben die Beteiligten den
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Umbau in fiinf Monaten geschafft. Die Hauptkomponenten des
neuen Manufacturing Execution Systems (MES) wurden sogar in
nur 2,5 Monaten fertiggestellt. ,,Das war durch eine sehr gute Zu-
sammenarbeit zwischen den Teams und einem herausragenden
Engagement jedes Beteiligten moglich: Alle haben Mehrarbeit
geleistet und den Urlaub verschoben, um so schnell wie mdoglich
voranzukommen®, berichtet Andreas Haag, verantwortlich fiir
das Projekt bei Siemens. Und das unter Pandemiebedingungen:
Was sonst vor Ort und in direkter Zusammenarbeit geschieht,
hat das dezentrale Team jetzt in groflen Teilen aus dem Homeof-
fice heraus gesteuert. Mit vollem Erfolg, denn nach nur zweiein-
halb Monaten war das neue Electronic Batch Processing Record
(eBPR) System als Teil des neuen MES einsatzbereit.

Was wurde umgebaut?

Bei der Umriistung des Marburger Werks fiir die Produktion
des mRNA-Impfstofts hat Siemens auf Zukunftsfahigkeit geach-
tet. Alle Neuerungen sind Industrie-4.0-fahig. Eine Herausforde-
rung beim Umbau war, dass damit der Wechsel von einer starren
auf eine mobile Produktion mit vielen Single-Use-Komponenten
einherging. Das fiihrt beispielsweise dazu, dass sehr viele Kom-
ponenten registriert werden miissen. Unter anderem deshalb ha-
ben sich die Projektpartner dazu entschieden, auf eine papierlose
Produktion umzusteigen. Gleichzeitig erfordert die Arbeit mit
mRNA eine hohere Reinraumklasse als bisher in der Anlage ge-
braucht wurde. Hier ist Papier ein vermeidbarer ,,Schmutzfaktor*,
der bei der digitalen Produktion umgangen wird. Auf dieser Basis
entschied man sich fiir die Siemens-Losung Opcenter Execution
Pharma. Diese MES-Losung ermoglicht eine vollstdndig papier-
lose Produktion und eine vollelektronische Chargenerfassung.
Durch die nahtlose Integration von Automatisierungslosungen

INDUSTR.com
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konnen Produktionsprozesse automatisch entwickelt, optimiert
und verwaltet werden. Da mRNA-Prozesse viele manuelle Ar-
beitsschritte enthalten, etwa die Verwiegung, miissen Operatoren
auch durch diese gefithrt werden. Das iibernimmt das Workflow-
management der Software. Opcenter Execution Pharma orche-
striert die Teilanlagen und sorgt so fiir eine effiziente Fertigung.
Die Software bietet Produktionsausfithrung in Echtzeit sowie die
Bereitstellung und Analyse von Prozess- und Qualitatsinformati-
onen, um die Produktionsaktivititen von der Auftragserstellung
bis zum fertigen Produkt zu optimieren.

Fiir die Automatisierung wurden alle Systeme auf die neueste
Version von Simatic PCS 7 umgestellt. Das leistungsfahige, flexi-
ble und skalierbare Prozessleitsystem steuert und kontrolliert alle
Anlagenprozesse und bringt Digitalisierung bis in die Feldebene.
Wihrend die Etablierung des neuen MES bereits weitestgehend
abgeschlossen ist, sind weitere Automatisierungsprozesse noch
im Aufbau.

Im Fokus: papierlose Produktion

Die papierlose Produktion bietet gerade in der Pharmaindus-
trie Vorteile gegeniiber herkdmmlichen Verfahren: Prozessdaten,
-bedingungen und -ergebnisse werden detailliert erfasst, sodass
Prozesse fehlerresistenter — also robuster und weniger abwei-
chungsanfillig - sind. Gleichzeitig verringert sich der Aufwand
fiir die Dateneingabe und die Dokumentation ist weniger kom-
plex. Mit dem Electronic Master Batch Record Management kon-
nen Nutzer Master Batch Records (MBR) erstellen, ausfithren,

12

BioNTech hat mit der Produktion
von BNT162b2 im hessischen
Marburg begonnen.

tiberpriifen und freigeben und Electronic Batch Records (eBR)
werden beschleunigt. Die Verantwortlichen konnen jeden Pro-
duktionsschritt und jeden Ausgangsstoff einfach iiberwachen,
verfolgen und bei Bedarf aufzeichnen. Priifungen geschehen nach
dem Prinzip ,Review by Exception®, es werden also Abweichun-
gen, die das System anhand von Ausnahmeregeln erkennt, be-
trachtet. So ist die Priifung weniger aufwendig und geht deutlich
schneller - andernfalls miissten die Verantwortlichen mehrere
tausend Seiten Papier priifen. Die digitale Produktion ist damit
ein erheblicher Beschleunigungsfaktor und dient der Qualitits-
steigerung.

Gemeinsam erfolgreich

Fiir einen reibungslosen Produktionsanlauf unterstiitzt Sie-
mens die Systemimplementierung bei BioNTech mit Hypercare
und einer 24/7-projektbezogenen Rufbereitschaft. So kénnen die
Produktionsmitarbeiter rund um die Uhr Hilfe bei der Systembe-
dienung beim Hersteller erfragen. Fiir die beiden Partner ist das
Projekt ein voller Erfolg und die Produktion des Wirkstoffs — der
mRNA - konnte noch im Februar starten. ,Wir danken Siemens
fir die sehr gute Zusammenarbeit und den enormen Einsatz,
der oft iiber hundert Prozent hinausging®, sagt Valeska Schilling,
Head of Production Department bei BioNTech Marburg. Die
Auslieferung der ersten Impfstoffdosen aus der hessischen Fabrik
sind im April erfolgt. O

Besuchen Sie Siemens auch auf der Achema Pulse
am 15. und 16. Juni 2021.

INDUSTR.com



Eckard Eberle, CEO Process Automation bei Siemens

Upgrade auf eine modulare
und flexible Produktion

Die Coronapandemie beschaftigt die Welt bereits seit Uber einem
Jahr. Impfstoff ist gefragt wie nie. Die P&A sprach mit Eckard
Eberle, CEO Process Automation bei Siemens, Uber den Produkti-
onsumbau bei BioNTech und hat spannende Einblicke erhalten.

TITELINTERVIEW

DAS INTERVIEW FUHRTE: Jessica Bischoff, P&A BILD: Siemens

Technology with purpose als
Leitgedanke fiir eine verbesserte
Impfstoffproduktion - und damit
hin zu einem Stiick mehr Norma-
litdt. War die Optimierung des
Marburger Werks das ,,i- Tiipfel-
chen® auf vorangegangene Arbeit
im Werk?

War die Implementierung einer
MES-4.0-Losung der nichste
logische Schritt?

Des Weiteren wurde auf Simatic
PCS 7 umgestellt. Welche weite-
ren Automatisierungsumbauten
sind in Planung?

Transform the everyday - auch
dieser Gedanke ist nun tief in der
Siemens-DNS verankert, richtig?

Wir haben bereits im Herbst 2020 mitverfolgt, dass BioNTech von Novartis das
Marburger Werk Ubermmommen hat. Siemens-Technik war hier schon seit 2014 im
Einsatz. Wir haben sehr friih angefangen, mit BioNTech als Startup zum Thema indi-
vidualisierte Krebsmedizin zu arbeiten. Vor diesem Hintergrund kennen wir BioNTech
als Firma gut. Technology with Purpose kann man letztendlich nicht besser machen,
weil der Purpose hier sehr klar erkennbar ist. Was naturlich ein wichtiger Aspekt war,
ist die Digitalisierung, die mit hineinspielt. Und sogar Kanzlerin Merkel hat durchaus
zugegeben: ,Marburg macht den Unterschied.".

Absolut. Ein wichtiger Aspekt ist hier die Regulierung. Man muss strikt nach Good
Manufacturing Practice arbeiten, das heiBt, dass jeder Arbeitsschritt dokumentiert sein
muss. In der Vergangenheit hat jeder einen Stapel Papier gehabt, sein Hakchen bei
den Arbeitsschritten gesetzt, um ein sauberes Abarbeiten der Schritte zu dokumen-
tieren. Papier in Umgebungen, in denen Hygiene eine tragende Rolle spielt, ist immer
ein Kontaminierungsfaktor. Die digitale Kette hat weitere Vorteile: Sie ist zum einen
sicherer, zum anderen auch deutlich flotter. Und das war natUrlich Gold wert in dem
Schritt, da man nun eine hohe Geschwindigkeit und einen sehr guten Qutput erzeu-
gen kann.

Zunachst einmal gab es eine PCS-7-Installation. Es war wichtig, die Installation auf
den neuesten Stand zu bringen. Es wurde sehr viel umgestellt, um diese auf eine
modulare und hdchst flexible Produktion upzugraden. Dazu haben wir etwa funf
Monate gebraucht; dies lief parallel zur MES-Implementierung. Wir gehen davon aus,
dass durch die Integration von Leittechnik und MES-System weitere Synergie-Effekte
zum tragen kommen. Gemeinsam mit BioNTech und unseren Partnern arbeiten wir
aktuell daran die Prozesse weiter zu optimieren um den Output zu erhdhen. Mit unse-
rer Losung ist BioNTech auch fur die Zukunft hervorragend aufgestellt. Die Time2Mar-
ket verkUrzt sich, da die Einfuhrung von neuen Produkten oder Produktvarianten mit
einem geringerem Engineering- und Dokumentationsaufwand verbunden ist.

Absolut. Das Team findet sich wieder und sieht natlrlich gerade bei solchen Projek-
ten, dass das eine Wirkung hat. Die Digital Industries sieht ihren Beitrag zum Purpose
von Siemens dabei wie folgt: We create sustainable industrial innovation for a world
we want to live in, today and tomorrow. Damit kbnnen sich Mitarbeiter sehr gut identifi-
zieren und setzen dies auch hervorragend um! O
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CHEMIE & PHARMA

WERKZEUG FUR INNOVATION

Digitalisierung, flexible und schnelle Prozesse sowie stabile Lieferketten — die Themen,
die die Prozessindustrie beschiftigen, sind vielfiltig. In diesem Zusammenhang gewinnt
auch das Thema Kiinstliche Intelligenz (KI) immer mehr an Bedeutung; so nutzen die
chemische und pharmazeutische Industrien KI schon heute in verschiedenen Verfahren.
Welche Rolle spielt KI fiir die Prozess- und Produktentwicklung?

UMFRAGE: Ragna Iser, P&A

BILDER: Lanxess; Vega; Siemens; Azo; privat; Frank Preuss/Evonik; Gea; Grundfos; Endress+Hauser; Covestro; Krohne; iStock, Floriana
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KI spielt bei Lanxess an ver-
schiedensten Stellen eine im-
mer groflere Rolle. In der
Produktentwicklung
wir auf KI, zum Beispiel um
die Materialeigenschaften von
glasfaserverstiarkten Kunststof-
fen auf ein neues Niveau zu

setzen

heben. Das funktioniert etwas
anders als bei KI-Projekten
von Google und Co., denn wir
miissen die Algorithmen vor-
her mit sehr viel Doméanen-
wissen aus der Chemie fiittern,
damit sie sauber arbeiten.
Neben der Produktentwick-
lung haben wir den Einsatz
von KI auch auf andere Be-
reiche ausgedehnt, etwa zur
Simulation des optimalen Be-
triebs von Anlagen, um War-
tungsarbeiten vorherzusagen
oder Chatbots zu verbessern.

Kiinstliche hat
auch bei Vega eine Bedeu-
tung. So werden Kiinstliche
Intelligenz oder verwandte
Algorithmen zum Beispiel
beim Vega-Produktkonfigu-
rator eingesetzt. Hier werden
dem Kunden die Geriteopti-
onen zuerst und am promi-
nentesten angeboten, die er in
der Vergangenheit am meis-
ten bestellt hat beziehungs-
weise die in seiner Region
(beispielsweise Deutschland)
am meisten bestellt wurden —

Intelligenz

Stichwort KI in der Prozess-
entwicklung. In der Pro-
duktentwicklung verwenden
wir dhnliche Algorithmen,
um die optimale Voreinstel-
lung der Gerite zu ermitteln.
Dazu werden alle in der Ferti-
gung anfallenden Daten aus-
gewertet. Zukiinftig mochten
wir das auch auf die Daten
unserer Kunden ausdehnen,
einer Zustimmung des Kun-
den natiirlich vorausgesetzt.

Zunehmend werden KI-ba-
sierte Anwendungen als Ent-
scheidungshilfe zur verbes-
serten,  vorausschauenden
Instandhaltungsstrategie ein-
gesetzt. Auf der Basis von am
Normverhaltenen  abgelei-
teten Anomalien konnen wir
durch eine Root-Cause-Ana-
lyse Ursachen erkennen und
Handlungsempfehlungen fiir
unsere Kunden ableiten. Die
breite Anwendung von KI-ba-
sierten Methoden wird je-
doch immer noch durch Pro-
bleme in der Praxis erschwert,
insbesondere im Bereich der
Datenverfigbarkeit und
-qualitdt. Dennoch sind die
ersten wichtigen Schritte in
Richtung eines Umdenkens
in der Prozessindustrie ge-
macht worden.

INDUSTR.com

Durch die Nutzung von KI
und maschinellem Lernen
wollen wir weg von der
parameterbehafteten  pneu-
matischen Forderung mit
festen Drehzahlen und Um-
schaltpunkten. Bei Azo ent-
stand deshalb die Versuchs-
anlage Hier
lernt die KI-basierte Anlage
ein Verhalten, um nachzu-
steuern, wenn die Anlage
nicht optimal arbeitet. Griin-
de dafiir kénnen Umgebungs-
parameter, wie Temperatur
oder Luftdruck, sein oder die
Rohstoffe sich
durch einen Wechsel des Lie-
feranten. Diese Faktoren kon-
nen die Fordereigenschaften
von Rohstoffen stark beein-
flussen. Ein KI-System kann
diese Schwankungen automa-
tisch ausgleichen und ist da-
her duBlerst flexibel und an-
passungsfahig. Dadurch
verkiirzen sich Inbetriebnah-

Prometheus:

verandern

mezeiten und Einfahrpro-
zesse und unsere Kunden
kommen mit ihren Produkten
schneller an den Markt.



Die datenbasierte Optimie-
rung der
zesse in der chemischen und
pharmazeutischen Industrie
spielt eine zunehmend wich-
tige Rolle, um Kosten zu sen-
ken, Nachhaltigkeitsziele zu
erreichen und Qualitdtsstan-
dards zu verbessern. So kon-
nen Prozessdaten mittels
KI-basierter Big-Data-Analy-
sen in bis dato nicht bekannte

Produktionspro-

Erkenntnisse =~ umgewandelt
werden. Wo bisher statische
Modelle nur historische Zu-
sammenhinge erkannten, ist
Kiinstliche Intelligenz nun in
der Lage, dynamische Model-
le fir komplexe Prozesse ab-
zubilden, die
aufdecken und in den Bu-
siness Kontext stellen. Neben
vorausschauenden Analysen
koénnen
KI-basierte Handlungsemp-
fehlungen ausgespielt wer-
den.

Kausalitaten

so auch konkrete

CHEMIE & PHARMA

Methoden und Technologien
der Kiinstlichen Intelligenz
sind elementare Bausteine in
verschiedenen Bereichen der
verfahrenstechnischen Pro-
zessentwicklung und Prozess-
optimierung. Dabei sehen wir
diese nicht isoliert, sondern
verbinden sie gezielt mit den
klassischen ingenieurwissen-
schaftlichen =~ Herangehens-
weisen, um so die Vorteile aus
beiden Welten zu vereinen
und schneller und effizienter
die Herausforderungen der
industriellen Transformation
hin zu mehr Nachhaltigkeit
und Zirkularitit unterstiitzen
zu konnen. Wesentliche Er-
folgsbedingungen
sind die enge Vernetzung in
interdisziplindren Teams, das

hierfiir

positive Erleben von Lo-
sungen der KI im téglichen
Arbeitsleben und das konse-
quente Ausweisen sowohl des
Nutzens als auch der Grenzen

der KI.
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Gea nutzt fiir seine Phar-
ma-Kunden KI in verschie-
denen Bereichen. So wurden
gemeinsam mit dem RCPE in
Graz Digitale Zwillinge fiir
einige
komplexen Anlagen entwi-
ckelt. Dies ermdglicht es un-
seren Kunden viele Experi-
mentezur Prozessentwicklung
in- silico auf dem Digitalen
Zwilling durchzufithren. Wei-
terhin konnen Produktions-
anlagen teilweise sehr kom-
plex in ihrem Aufbau werden
- gleichzeitig muss eine gute
Bedienbarkeit gewihrleistet
sein. Um dies sicherzustellen,

unserer besonders

ist es heute moglich, sich ge-
meinsam mit dem Kunden in
der VR-Variante/Kopie der
Anlage zu bewegen und hier-
bei zum Beispiel die Bedien-
barkeit oder  Wartungs-
freundlichkeit der Anlage zu
testen. Auflerdem spielt im
Bereich Service Augmented
Reality eine zunehmend
wichtige Rolle. Servicetechni-
ker vor Ort konnen sich pa-
rallel der
3D-Welt der Zeichnung wie
auch in der Realitdt der Anla-

in virtuellen

gen bewegen.
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KI kann die Prozesssicherheit
deutlich erhéhen. Die Smart
Digital Chempairing Suite
von Grundfos ist ein KI-ba-
siertes Upgrade fiir die Smart
Digital Dosierpumpen, die es
ermoglicht,
zentral zu iberwachen und
zu steuern. Aufschlussreiche
Kennzahlen zur Systemleis-
tung oder zu Warnungen und
Alarmen ermoéglichen eine
systematische Verbesserung
der installierten Pumpenba-
sis. Die berechneten Daten
zur Messung des Chemikali-
engehalts zum Ver-
brauchstrend  ermdglichen
eine optimierte Beschaffung
und reduzieren gleichzeitig
Ausfallzeiten. Auch fehler-
hafte Verbindungen durch
den Einsatz nicht fiir die An-

Dosierpumpen

und

wendung zugelassener Che-
mikalien koénnen reduziert
werden. All dies sorgt fiir ein
hoheres Mafi an Prozesssi-
cherheit, das ohne KI nicht zu
erreichen ist.



Aus Sorge vor Produktions-
ausfillen sind die Kosten fiir
reaktive und vorbeugende
Wartungsarbeiten trotz zu-
verldssiger Messtechnik im-
mer noch erheblich. Mit Hilfe
der kiinstlichen Intelligenz
lassen sich diese Kosten sen-
ken. So entwickelten Mess-
technik-Spezialisten
und  Data-Scientists  von
Endress+Hauser selbstadap-
tierende KI-Modelle, die sich
out-of-the-box einsetzen las-
sen. Diese  sind  via
Edge-Computing oder Cloud
verfigbar. In der Praxis kom-
die KI-Modelle
Durchflussmessgeriten

Heartbeat Technology zum
Einsatz. In dieser Kombinati-

on erhalten Anwender erwei-

men in

mit

terte Prozess- und Diagno-
seinformationen, etwa {ber
Ablagerungen,  Korrosion,
Luftblasen oder Kavitation.
Sie bekommen dariiber hi-
naus konkrete Vorschldge zur
Wartungsplanung sowie zum
Gesundheitsstatus des Mess-
gerdts — Grundlage fiir eine
vorausschauende =~ Wartung
und gezielte Prozessoptimie-
rungen.

Gerade fiir Produkte aus der
Spezialchemie gilt, dass Spe-
zialwissen den Unterschied
macht: Unsere Produkte er-
moglichen in anderen Bran-
chen immer wieder leistungs-
fahigere
Kundenldsungen. Dabei steu-
che-
sondern

oder neue
ern wird nicht blof
mische Expertise,
wertbringende Losungskom-
petenz bei. KI kann da her-
vorragend helfen, wenn sie
zielgerichtet eingesetzt wird,
um menschliche Kreativitat
zu unterstiitzen - zum Bei-
spiel, indem sie Forschung
und Entwicklung beschleu-
nigt oder neue Moglichkeiten
des Kundeninteraktion
schafft. Evonik sieht sich in
der chemischen Industrie als
ein Vorreiter in der Digitali-
sierung. KI verstehen wir als
niitzliches Werkzeug fiir In-
novationen sowie fiir hohere
Effizienz und nachhaltige Lo-
sungen in vielen Bereichen.
KI kann Daten in neue Er-
kenntnisse umwandeln, hel-
fen Vorhersagen zu treffen
und so die Entscheidungsfin-
dung des Menschen entschei-
dend unterstiitzen.
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Die chemische Prozessindus-
trie bietet ideale Vorausset-
zungen fiir den erfolgreichen
Einsatz von KI. Ausschlagge-
bend sind dafiir die Menge an
verfiigbaren Daten als Roh-
stoff fiir das erfolgreiche Trai-
nieren von KI-Modellen und
die Tatsache, dass chemische
Produktionsprozesse  hoch-
gradig nichtlinear und kom-
plex sind. Das erschwert ei-
nerseits ~ das  holistische
menschliche Verstiandnis, er-
laubt andererseits, auch durch
den Einsatz von KI, sogar ex-
ponentielle Verbesserungen.
Hilfreich ist auch der for-
schungsnahe Charakter der
Industrie, in der wissen-
schaftliche Methode und ex-
perimentelles Arbeiten eta-
bliert sind. Besonders wichtig
ist das erfolgreiche Zusam-
menspiel von menschlichem
Expertenwissen und den mit
KI erzeugten Erkenntnissen.
Wenn diese Kombination ge-
lingt, ist der Erfolg vorge-
zeichnet.
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Unser Ziel ist, mit unseren
Produkten, Losungen und
Services einen Mehrwert zu
bieten. Das erreichen wir nur,
indem wir die Wiinsche un-
serer Kunden aus verschie-
denen Industrien und ihre
Applikationen kennen oder
sogar zukiinftige Herausfor-
derungen antizipieren. Die
Kiinstliche Intelligenz ge-
winnt deshalb seit Jahren bei
uns immer mehr an Bedeu-
tung. So haben wir beispiels-
weise auch mehrere For-
schungsprojekte ins Leben
gerufen, um mittels KI unsere
Messtechnik zu erweitern -
sowohl in Anwendungsmog-
lichkeiten als auch
Wertschopfung. Neben der
Produktentwicklung wird die
KI zukiinftig auch fiir Kun-
denstrukturen eine zuneh-
mende Rolle spielen. In Bran-
chen zum  Beispiel
Pharma und Chemie wird

in der

wie

hier der Weg aufgrund der
Vielzahl an Regularien aber
noch lidnger sein als im Ver-
gleich zu anderen Industrien.
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Container richtig iiberwachen

Mit erschreckender Regelmafligkeit fithren eine unsachgeméfle Lagerung von gefahrlichen
Chemikalien und mangelhafte Uberwachung von Lagerstitten zu verheerenden Industrieunfillen.
Mit einer gut funktionierenden Videotiberwachung lassen sich Gefahren friihzeitig erkennen und

so Schaden sowie Stillstandzeiten vermeiden.

TEXT: Horst Friedrich, R. Stahl BILDER: R.Stahl; iStock, calvindexter

len die Lagerung und Uberwachung
risikobehafteter Stoffe in explosionsge-
fahrdeten Bereichen zu den wichtigsten

Aufgaben der Anla-
genbetrei-

Da durch unkontrolliertes Zusam-
menwirken von Gefahrenstoffen, Sauer-
stoff, Hitze oder Funkenschlag hochste
Gefahr fiir Menschenleben
und Assets entste-
hen, zah-
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ber. Besondere Vorsicht ist bei der La-
gerung von Gefahrenstoffen in Cont-
ainern geboten. Denn Ldscharbeiten
bei Containerbrinden gestalten sich
aufgrund oft grofler Lagermengen und
der erschwerten Zuganglichkeit duflerst
problematisch. Zudem ist in vielen Fal-
len mit einer erhohten Gefahr von
Folgebrinden oder Mehrfache-
xplosionen zu rechnen. Feu-
erwehren miissen bei sol-
chen Einsatzféllen nicht
nur alle Kapazitaten
aufbieten und in ho-
her Personenanzahl
einriicken, sondern
auch uber dezidier-
te Spezialkenntnisse
fir die Chemikali-
enbrand-Bekdmp-
fung
Deswegen sind die
Feuerwehren  in-

verfiigen.

ternational duflerst
sensibilisiert, wenn
es um Brandeinsat-
ze im Chemieum-
feld geht - auch
wenn es dort hiu-
fig zu Fehlalarmen
kommt.

R. Stahl, fiahrender
Hersteller von explosionsge-

schiitzten ~ Schaltgerdten, Uber-
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Die Thermalkamera ist ideal in der Containeriiberwachung der

Zonen 1, 2, 21, 22.

wachungssystemen und  Netzwerk-
komponenten, engagiert sich in dieser
Thematik bereits seit vielen Jahren. Zur
Uberwachung von Containern, Behil-
tern, Rohrleitungen und anderen po-
tentiellen Brandherden entwickelt der
Ex-Schutz-Spezialist ~kundenindividu-
elle CCTV-Systeme, die flexibel an un-
terschiedliche Rahmenbedingungen und
ortliche Gegebenheiten angepasst wer-
den. Dafiir bietet der One-Stop-Supplier
neben der Hardware alle Leistungen
an, die fir die Einrichtung moderner,
sicherer  Videotuiberwachungs-Systeme
grundlegend sind: Diese reichen von der
Konzeption und Projektierung iiber die
Dokumentation, Anwenderschulungen
bis hin zu Factory und Site Acceptance
Tests (FAT beziehungsweise SAT) sowie
der Inbetriebnahme der Uberwachungs-
systeme.

Gefahren erkennen,
Fehlalarme vermeiden

Um bei der Containeriiberwachung
in explosionsgefihrdeten Bereichen eine
zuverldssige Detektion von Gefahren-
quellen zu gewdhrleisten und zugleich
kostenintensive Fehlalarme zu vermei-
den, integrieren explosionsgeschiitzte
IP-Thermalkameras von R. Stahl jetzt
eine getrennte Erkennung von Flam-
menbewegung und Temperatur. Durch
diese Funktion konnen die intelligenten

Kameras genau unterscheiden, ob es sich
»hur‘ um eine Flammenbewegung han-
delt oder auch die Temperatur iiber das
vorgegebene Limit steigt. Da herkomm-
liche Uberwachungssysteme nicht diese
Funktionalitdt hatten, musste die Feu-
erwehr in jedem Fall ausriicken, um vor
Ort den Ernst der Lage einzuschitzen.

Das von R. Stahlin den Kameras der
Serie EC-840S-TIC verwendete Mess-
modul unterscheidet in der Videoauf-
nahme pixelgenau die verschiedenen
Temperaturen. Erst bei Uberschreitung
vordefinierter Temperaturwerte wird der
programmierte Alarmablauf ausgeldst.
Die zuverlassigen Brand- und Warnmel-
dungen erhéhen die Uberwachungssi-
cherheit fiir explosionsgefihrdete Berei-
che - bei einer deutlichen Reduzierung
von Fehlalarmen und den damit ver-
bundenen Kosten. Dariiber hinaus sind
CCTV-Systeme mit Thermalkameras in
der Lage, mit entsprechenden Wéarmebil-
dern sehr weitraumige Areale zu iber-
wachen: Abhdngig vom Typ der Ther-
malkamera lassen sich Bereiche bis zu
650 m?’ punktgenau tiberblicken.

Doch auch modernste Warmebild-
kameras konnen alleine noch keine
ausreichende Brandverhinderung ge-
wiahrleisten. Erst das Zusammenspiel
von explosionsgeschiitzten Kameras,
gegebenenfalls industriellen Kameras
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Plant i

Process Control Systems. MES inside.

Unsere langjahrige Erfahrung im
Bereich Life Sciences & Chemistry
beruht auf der Konzeptentwicklung und
Realisierung durchgéngiger und
intelligenter Automatisierungslésungen.
Mit unserem selbst entwickelten
Prozessleitsystem Plant iT verfugen wir
Uber eine am Markt fest etablierte
Loésung fur durchgangige Prozess-
automatisierungen inklusive MES
Funktionalitat.

EcoStruxure™ ist die loT-fahige, offene
und interoperable Plug-and-Play-
Architektur und -Plattform von
Schneider Electric, die in Haushalten,
Gebauden, Rechenzentren, Infra-
strukturen und der Fertigungsindustrie
zum Einsatz kammit.

proleit.de

ProLelT

by Schneider Electric




und entsprechender Software stellen ein
ausreichendes Maf3 an Pravention sicher.

Beispielsweise werden in Chemie- und
Pharmazieunternehmen Rohrleitungen,
Transportwege sowie Be- und Entla-
destationen mit schnell schwenkbaren
PTZ-Kameras (Pan/Tilt/Zoom) von
R. Stahl kontrolliert. Diese Ausfiithrun-
gen fahren alle Uberwachungspunkte
ab, die im Wichterrundgang festge-
legt sind und kénnen ausgewiéhlte Orte
in 0,2 Sekunden prizise fokussieren.
Werden bei den virtuellen Wichter-
rundgingen Bereiche erfasst, die fiir
die Offentlichkeit verborgen bleiben
sollen, lassen sich diese mittels der ,,Dy-
namic Masking“-Funktion
Dieses Unkenntlichmachen funktioniert
dynamisch, sodass die festgelegten Be-
reiche unabhingig von den Dreh- und
Fokussierbewegungen der Kamera stets
geschwirzt bleiben. Aufgrund ihres gro-
Blen Funktionsumfangs einschliefilich
der punktgenauen 360°-Drehung, der
schellen prizisen Fokussierung sowie
der hochwertigen Bildqualitdt und elek-
tronischen Bildstabilisierung bewahren
sich PTZ-Kameras heute in zahlreichen

schwirzen.

Anwendungen.

In chemischen oder pharmazeuti-
schen Anlagen gibt es viele Bereiche,
die von Weitem schlecht einsehbar sind.

CHEMIE & PHARMA

In diesen Fillen eignen sich besonders
AFZ-Kameras (Autofocus/Zoom) fiir
die Raumiiberwachung. Zur vollstin-
digen Sicht-Abdeckung auch verstellter
Zonen empfiehlt sich eine fokusangren-
zende Positionierung mehrerer Kame-
ras, sodass jede Kamera eine Teilfunk-
tion tbernimmt und die Kameras in
Summe ein vollstdndiges Gesamtbild der
Ortlichkeiten liefern. Zur kontinuierli-
chen 24/7-Uberwachung auch unter ex-
tremen Bedingungen sind die AFZ-Mo-
delle - wie viele Kameras von R. Stahl
- fur den Temperaturbereich von -55 °C
bis +65 °C ausgelegt. Die nahezu fiir den
weltweiten Einsatz zertifizierten Gerdte
widerstehen nicht nur starken Tempera-
turschwankungen, sondern auch Salzne-
bel und Vibrationen.

Blick ins Innere:
Schauglas-Kameras

Zur Behilter-Uberwachung durch
Schaugliser bietet der Hersteller spezi-
elle Schauglas-Kameras, die sich genau
auf das Schauglas aufsetzen lassen und
mit ihrer hohen Lichtempfindlichkeit
alle inneren Vorginge in lichtstarken,
eindeutigen Bildern zeigen. Kommt es
im Prozess, beispielsweise zum Auf-
schiumen des Mediums, gestattet die
Bildiibertragung direkt in den Kontroll-
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Fir héchste Sicherheit und recht-
zeitige Warnmeldung bietet R. Stahl
Thermalkameras mit pixelgenauer
Temperaturmessung.

raum eine viel schnellere Einleitung ent-
sprechender Gegenmafinahmen, als dies
bei Wichterrundgiangen moglich wire.

Fiir die 360°-Kontrolle explosionsge-
fahrdeter AuSenbereiche und kompletter
Anlagenteile hat R. Stahl die Dome-Ka-
mera der Baureihe EC-750 entwickelt.
Thr staubdichtes und tauchfihiges Edel-
stahl-Gehéuse eignet sich mit Schutzart
IP68 fiir raue Umgebungen. Unter dem
transparenten Dome-Fenster ermdglicht
der Schwenk- und Neigekopf mit 18-
oder 40-fachem optischen Zoom auch
Nahaufnahmen und die Vergrofierung
auffilliger beziehungsweise gefahren-
trachtiger Orte. Ebenso lassen sich nicht
zugelassene Mitarbeiter oder falsch abge-
stellte Waren sofort erkennen, um friih-
zeitig zu reagieren. Alle Informationen
laufen in einer Videomanagement-Soft-
ware, wie zum Beispiel Cayuga, zusam-
men, die durch ihren Funktionsumfang
hochprofessionelle ~ Uberwachungslé-
sungen ermoglicht. Die erweiterbare
Softwarelosung gestattet die Abbildung
aller branchenspezifischen Komplexi-
taten. Leistungsfahige Konzepte fiir die
Alarmverwaltung gehéren ebenso zum
Standard wie einfach bedienbare Video-
player, Konfigurationsassistenten und
Analytics Interface zur Einbindung wei-
terer Analysesoftware. OJ



iilton prasentfert neue“
dem newén in- line-SEnsorsCH
{Martungsffel [

Mit dem neuen Sensor ,CO,NTROL' bringt die Hamilton
Bonaduz AG technologisch ein absolutes Novum im Bereich
der CO,-Messung in Bioreaktoren auf den Markt. Anders als bei
elektrochemischen in-line CO,-Sensoren basiert die CO,-Mes-
sung dieses neuen Solid-State-Sensors auf einem optischen
Prinzip. Die grofiten Vorteile sind eine weitaus bessere Genau-
igkeit und Stabilitdt auch iiber mehrere Produktionszyklen hin-
weg, was einen nahezu wartungsfreien Betrieb ermoglicht. Das
Solid-State-Design macht den Sensor unempfindlich gegeniiber
Ammoniak-Fouling und bei Bedarf kann er auch tiber Kopf in
den Bioreaktor eingebaut und betrieben werden. Mit einem
Messbereich von 5-1000mbar und einer Genauigkeit von +5
mbar zwischen 5-100mbar und +5% >100mbar ist der Sensor
neben dem Einsatz im Labor auch fiir GMP-Umgebungen geeig-
net und widersteht Autoklavierung, SIP und CIP. Bisher iibliche
CO,-Sensoren zur in-line-Messung verwenden das Severing-
haus-Prinzip. Dies ist jedoch eine indirekte CO,-Bestimmung
basierend auf der Anderung des pH-Wertes in Abhingigkeit
von der Kohlenstoffdioxidkonzentration in einem Sensor. Dies
bedeutet in der Praxis einen erheblichen Wartungsaufwand.
Denn groflere Prozessabweichungen sind die Regel, die zeitin-
tensive Kalibrierungen in relativ kurzen Abstidnden erfordern.

Warum ist die CO,-Kontrolle wichtig?

»CO, ist ein kritischer Prozessparameter, dessen prazise
Kontrolle in Echtzeit nicht nur den Ertrag erh6hen, sondern
auch die Effizienz von Prozessskalierungen wesentlich verein-
fachen kann, unterstreicht Giovanni Campolongo, Market Seg-
ment Manager bei Hamilton Process Analytics, und ergénzt:
»Hier musste ein Sensor her, der einfach zu bedienen ist. Das
Team entwickelte daher einen Solid-State-Sensor, der auch nach
Sterilisationsprozessen keine weitere Kalibrierung erforderlich
macht und reproduzierbare Ergebnisse liefert®. CO, beeinflusst
Bioprozesse auf unterschiedliche Weise: So ist beispielsweise
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tiber die Zeit eine Akkumulation tblich, da die Zellkonzentra-
tion zunimmt und mehr metabolisches CO, produziert wird.
Diese Akkumulation reduziert den intrazelluliren pH-Wert,
was zu einer langsameren enzymatischen Aktivitit oder einer
verzogerten Laktatverschiebung fithrt. Das Ergebnis ist eine ge-
ringere Produktionsmenge und -qualitat. Eine ibermaflige Be-
liaftung und Vermischung im Prozess kann die schidliche An-
sammlung von CO, verhindern. Allerdings kann auch zu wenig
CO, zu Problemen fiihren: Es ldsst die Zellen verhungern, die
fiir die Bildung von metabolischen Zwischenprodukten benotigt
werden, indem das Zellwachstum, der Stoffwechsel und die Pro-
duktivitdt verlangsamt werden. Eine iibermiflige Entfernung
des CO, kann zudem die Pufferkapazitit in Bicarbonat-Syste-
men reduzieren. Medienzufithrungen und Prozessanpassungen
fithren dariiber hinaus zu grofien Schwankungen des gelosten
CO,, die im Zuge unzureichender Uberwachungen hiufig unbe-
merkt bleiben. ,Da DCO, sowohl als Produkt, als Reaktant des
Stoffwechsels oder im Rahmen eines Puffersystems zahlreiche
Aspekte eines typischen Bioprozesses beeinflusst, ist die zuver-
lassige Messung und Steuerung enorm wichtig, erklart Giovan-
ni Campolongo.

Abgerundet wird die Neuentwicklung, durch die integrier-
te Arc-Technologie, die eine direkte Kommunikation mit dem
Prozessleitsystem gewihrleistet. Der Sensor sendet nicht nur
einen kompensierten Messwert zur Steuerung von Prozessen.
Vielmehr bietet er auch eine Vielzahl an Diagnosefunktionen,
die automatisch und GMP-konform aufgezeichnet werden. Der
CO,-Wert kann somit schnell und exakt erhoben, gesteuert so-
wie dokumentiert werden. Im Rahmen der Markteinfithrung
dieses neuen Sensors hat Hamilton zwei neue White Paper ver-
offentlicht, die sich mit CO, als kritischen Prozessparameter
in Biorektoren befassen: "Should Dissolved CO, Be a Critical
Process Parameter?”. "Are Current Dissolved CO, Measurement
Technologies Good Enough?" O
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Recyclingverfahren mit Extrusion

AUS VERPACKUNGSABFALL

WIRD KUNSTSTOFF

Mittels eines l16semittelbasierten Kunststoff-
Recyclingverfahrens lassen sich verschiedene
Polymere aus mehrschichtigen Kunststoff-
verpackungen trennen und zu sortenreinen
Re-Granulaten verarbeiten. Im Vergleich zum
chemischen Recycling bleibt der Kunststoft
dabei erhalten und muss nicht energie- und
kostenintensiv neu polymerisiert werden.
Zum Einsatz kommt bei diesem Verfahren die
Extrusion.

TEXT: Coperion BILDER: Coperion; iStock, airdone

Die Menge an Plastikabfillen, die wir tdglich produzieren,
ist eines der groflen Probleme unserer Zeit. Weltweit fallen
jahrlich nahezu 80 Mio. t Kunststoffverpackungsmiill an. Da-
von werden aktuell nur circa zehn Prozent der eingesetzten
Ressourcen durch Recycling wiedergewonnen. 90 Prozent da-
von werden verbrannt, deponiert oder gelangen unkontrolliert
in die Umwelt. Die Notwendigkeit einer Kreislaufwirtschaft
des Kunststoffs war nie hoher. Mit ihrem innovativen New-
cycling-Verfahren legt APK, ein Spezialist fiir die Produktion
von Kunststoffgranulaten, einen wichtigen Grundstein, um
das Ziel nach mehr Nachhaltigkeit und einer héheren Recy-
clingquote in der Kunststoffindustrie zu erreichen.

Mit dem einzigartigen, physikalischen und lésemittelba-
sierten Prozess lassen sich aus komplexen Polyamid/Polyethy-
len-(PA/PE)-Mehrschichtfolienabfillen saubere und sorten-
reine PA- und PE-Granulate von nahezu Neuwarencharakter
gewinnen. Diese Rezyklate erlauben die Verwendung in hoch-
wertigen Produkten bis hin zur Ursprungsanwendung. Down-
cycling kann somit reduziert und kreisldufiges Recycling (Clo-
sed-Loop-Recycling) erméglicht werden.
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Sinnvolles Recycling-Verfahren

Beim Newcycling am APK-Standort in Merseburg werden
PA/PE-Mehrschichtfolienabfille zunachst mechanisch vorbe-
handelt: Sie werden unter anderem geschreddert und klassiert.
Danach erfolgt im Losemittelbad die Auflosung und damit
Verfliissigung der PE-Schicht, was zur Trennung der Poly-
mere beziehungsweise der Polymerschichten fiithrt. Das nicht
geloste PA wird anschlieflend durch konventionelle Fest-Fliis-
sig-Trenntechnologien von gelostem PE getrennt und die Poly-
mere werden in separaten Stoffstromen weiterverarbeitet. Das
PA wird einem ZSK-Doppelschneckenextruder von Coperion
zugefiihrt. Dort durchlduft es unterschiedliche Verfahrenszo-
nen und wird mit sehr hoher Dispergierleistung und intensi-
ver Entgasung zu einer hochwertigen PA-Schmelze verarbeitet
und anschlieflend zu hochwertigen PA-Rezyklaten granuliert.

Nach einer Voreindampfung wird das PE zusammen mit
dem Losemittel ebenfalls einem ZSK-Doppelschneckenex-
truder zugefiihrt. Dort erfolgt die exakt auf diese Anwendung
abgestimmte, intensive Entgasung der Fliissigkeit, die auch bei
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schwankenden Verhéltnissen von PE und Losemittel erstklas-
sige Ergebnisse liefert. Das Losemittel wird komplett verfliich-
tigt und in einem geschlossenen Kreislauf wieder dem New-
cycling-Prozess zugefithrt. Zuriick bleibt PE in Form einer ho-
mogenen, hochwertigen Schmelze, die anschliefend granuliert
wird. Auch das PE-Rezyklat besitzt eine neuwarendhnliche
Qualitat.

Das mit der Newcycling-Technologie von APK hergestellte
PE-Rezyklat, das unter dem Markennamen Mersalen vertrieben
wird, sowie das PA-Rezyklat, das unter dem Markennamen Mer-
samid erhaltlich ist, zeichnen sich durch ihre hohe Produktquali-
tat in Kombination mit einer erheblichen Emissionsreduzierung
aus: Newcycling-Rezyklate weisen durchschnittlich 66 Prozent

ZSK-Doppelschneckenextruder von Coperion eignen sich aufgrund ihrer hohen Dispergier- und Entga-
sungsleistung fiir den Newcycling-Prozess von APK.

weniger Emissionen auf als Neuware der jeweiligen Kunststoffe.
»Der sehr hohe Reinheitsgrad von unseren Rezyklaten wurde in
mehreren Gutachten bestitigt. Beispielsweise eignet sich Mer-
salen fiir eine grofle Bandbreite von Anwendungen wie Kosme-
tikverpackungen®, erlautert Klaus Wohnig, CEO der APK, das
Marktpotential der Newcycling-Rezyklate. Jochen Burger, Pro-
cess Engineer bei Coperion erganzt: ,Wir sehen im innovativen
Newcycling-Prozess von APK einen sehr wichtigen Schritt auf
dem Weg zur Kreislaufwirtschaft der Kunststoffindustrie. Dank
des Einsatzes erstklassiger Technologien und des umfassenden
Verfahrens-Know-hows von APK und Coperion werden Rezy-
klate mit sehr hoher Qualitdt hergestellt. Gleichzeitig spart das
Verfahren Energie und Ressourcen, denn es ersetzt die aufwendi-
ge Neuproduktion von Kunststoffen.“ OJ

Alles aus einer Hand?
Prazise MSR-Technik von AFRISO!

Medien

Manometer, Druckmittler, Druckmess-
umformer und Thermometer

Fullstandmessgerate und innovative
Warngeréate fur unterschiedlichste

Clevere Baukastensysteme, vielfaltige
Prozessanschlisse, getestete
Materialien passend fur Ihren Einsatzfall

www.afriso.de/prozesse
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Gelostes CO, messen

Um optimale Bioprozesse zu erzielen, ist die Beobachtung, Kontrolle und Steuerung kritischer
Parameter unabdingbar. Auch gelostes CO, (DCO,) hat sich als solcher erwiesen und ist gemaf3
der PAT-Initiative eine relevante Grofle. Die Messung des Kohlenstoffdioxidgehalts stellt Labore
jedoch immer wieder vor grofie Herausforderungen. Ein neuer Inline-Sensor erméglicht erstmalig
eine wartungsfreie Messung des gelosten Kohlenstoffdioxids in Bioreaktoren.

TEXT: Volker Kupitz, Hamilton Bonaduz BILDER: Hamilton Bonaduz; iStock, FotoMax
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Kohlenstoffdioxid optisch messen: CO,-Molekiile diffundieren durch

eine gasdurchlassige Membran an der Sensorspitze des CO,ntrol.

Forschungen zeigen, dass die aktive Kontrolle von gelds-
tem CO, (DCO,) in der Bioproduktion nicht nur den Ertrag
erhoht, sondern auch Verbesserungen hinsichtlich der Be-
standigkeit bei Prozessskalierungen mit sich bringt. Denn
CO, beeinflusst Bioprozesse auf unterschiedliche Weise: So
ist beispielsweise iiber die Zeit eine Akkumulation blich, da
die Zellkonzentration zunimmt und mehr metabolisches CO,
produziert wird. Diese Akkumulation reduziert den intrazel-
luldren pH-Wert, was zu einer langsameren enzymatischen
Aktivitait oder einer verzdgerten Laktatverschiebung fiihrt.
Das Ergebnis ist eine geringere Produktionsmenge und -qua-
litat. Eine tiberméflige Beliiftung und Vermischung im Pro-
zess kann die schddliche Ansammlung von CO, verhindern.
Allerdings kann auch zu wenig CO, zu Problemen fiihren: Es
lasst die Zellen verhungern, die fiir die Bildung von metaboli-
schen Zwischenprodukten benétigt werden, indem das Zell-
wachstum, der Stoffwechsel und die Produktivitit verlangsamt
werden. Eine ibermaf8ige Entfernung des CO, kann zudem die
Pufferkapazitit in Bicarbonat-Systemen reduzieren. Medien-
zufithrungen und Prozessanpassungen fiithren dariiber hinaus
zu grofien Schwankungen des gelosten CO,, die im Zuge un-
zureichender Uberwachungen hiufig unbemerkt bleiben. ,Da
DCO, sowohl als Produkt, als Reaktant des Stoffwechsels oder
im Rahmen eines Puffersystems zahlreiche Aspekte eines ty-
pischen Bioprozesses beeinflusst, ist die zuverldssige Messung
und Steuerung enorm wichtig®, erklart Giovanni Campolongo,
Manager bei Hamilton Process Analytics.

Doch nur eine kontinuierliche Inline-Messung, die eine
optimale Kontrolle des Parameters sowie die engmaschige Er-
hebung von Echtzeit-Daten aus dem Reaktor liefern und ein
schnelles Eingreifen ermdglichen, begiinstigt das Zellwachs-
tum und somit auch Produktionsphasendauer und Titer. Nur
auf diese Weise konnen ein maximaler Ertrag und hochste
Qualitat sichergestellt werden.

Bei der Entwicklung des neuen Sensors CO,ntrol hatte das
Team von Hamilton besonders die Wirtschaftlichkeit in der

Anwendung sowie ein hohes Mafl an Widerstandsfahigkeit
im Hinblick auf die Autoklavierung sowie Sterilization-in-
Place-(SIP)- und Cleaning-in-Place-(CIP)-Zyklen im Blick.
Denn ein Sensor ist lediglich von begrenztem Nutzen, wenn er
einem gesamten Bioprozess nicht standhalten kann.

Methoden zur Bestimmung des geldsten CO,

»Zur Bestimmung des gelosten Kohlenstoffdioxidgehalts
in Bioreaktoren gibt es verschiedene Methoden, die jedoch

TUV SUD Chemie Service
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alle auch signifikante Nachteile aufweisen®, sagt Giovanni
Campolongo. ,,Die Offline- beziehungsweise Atline-Messung
mittels Referenzanalysatoren ist zwar sehr prazise, aber durch
die punktuellen Probenahmen fehlen wichtige Messdaten.
Off-Gas-Messungen sind zwar kostengiinstiger, aber fiir ge-
l6ste Kohlendioxide nicht sehr genau® Die bis dato einzigen
Inline-Sensoren basieren auf dem Severinghaus-Prinzip. Diese
elektrochemischen Sensoren liefern zwar kontinuierlich Mess-
werte, sind aber gleichzeitig sehr wartungsaufwendig, da sie
regelmiaflig kalibriert werden miissen. ,Dies bedeutet {iber die
Gesamtlebensdauer des Produkts auch hohe Folgekosten. So
ist keine der moglichen Varianten vollends zufriedenstellend®,
stellt Campolongo fest.

CO, Messung im Bioreaktor revolutionieren

Wihrend diese herkommlichen elektrochemischen Senso-
ren geléstes CO, also nur indirekt messen kdnnen, wartungs-
intensiv und anfillig fiir Messabweichungen sind, revolutio-
niert Hamilton mit seiner neuen Losung die Messung dieses
Parameters und bietet deutliche Vorteile: ,Mit dem neuen
CO,ntrol-Sensor ist die Entwicklung eines Novums im Bereich
der CO,-Messung in Bioreaktoren gelungen. Wir haben den
Bedarf am Markt erkannt: Es musste ein Sensor her, der exak-
te Resultate liefert, robust und einfach zu bedienen ist sowie
Wirtschaftlichkeit und technologisches Know-how vereint®

unterstreicht Giovanni Campolongo den Bedarf und erginzt:
»Das Team entwickelte daher einen Solid-State-Sensor, der
auch nach Sterilisationsprozessen keine weitere Produktkali-
brierung erforderlich macht und absolut reproduzierbare Er-
gebnisse liefert. Der optische Sensor misst DCO, direkt und
bietet zeitgleich eine Echtzeit- sowie Inline-Steuerung dieses
kritischen Prozessparameters. Aufgrund der direkten Messung
wird eine wesentlich verbesserte Messgenauigkeit erreicht, die
Hamilton mit fiinf Prozent in dem fiir Bioreaktoren relevanten
Bereich von fiinf bis 1.000 mbar angibt. Da bei dem Sensor
zudem keinerlei Ersatzteile im Zuge der Anwendung getauscht
werden miissen, ist er absolut wartungsfrei. Alles in allem wer-
den dadurch die Ergebnisse auf eine neue Qualitdtsebene ge-
hoben sowie die Betriebskosten deutlich gesenkt. ,Wir haben
es geschafft, einen Meilenstein zu setzen. Wir sind {iberzeugt,
dass mit diesem neuartigen Sensor Bioprozesse massiv opti-
miert werden konnen, resiimiert Giovanni Campolongo.

Abgerundet wird die Neuentwicklung durch die integrier-
te Arc-Technologie, die eine direkte Kommunikation mit dem
Prozessleitsystem gewihrleistet. Der Sensor sendet nicht nur
einen kompensierten Messwert zur Steuerung von Prozessen.
Vielmehr bietet er auch eine Vielzahl an Diagnosefunktionen,
die automatisch und GMP-konform aufgezeichnet werden.
Der CO,-Wert kann somit schnell und exakt erhoben, gesteu-
ert sowie dokumentiert werden. (J

Energiespar-Kéltetrockner SECOTEC von 45 bis 98 m3/min
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Optimierte Messgerate
fur die Pharmaindustrie

In der Pharmaindustrie werden Prozesse anspruchsvoller, Vorgaben strenger
und Anlagen kleiner. Die Messtechnik muss hier geeignete Losungen anbieten
wie kompakte Messgerite und kleine Prozessanschliisse.

TEXT + BILDER: Labom

Pharmazeutische Wirkstoffe werden immer leistungsfihi-
ger, auch sehr kleine Mengen erzielen bereits eine Wirkung.
Eine grundsatzlich positive Entwicklung, allerdings steigt da-
durch die Toxizitit und es wird immer wichtiger, Wirkstoff
und Umgebung sicher voreinander zu schiitzen. Auch um den
Aspekt des Produktverlustes geht es dabei: Die Mittel werden
immer hochpreisiger, weshalb Anlagen so gebaut werden, dass
moglichst nichts verloren geht - zum Beispiel die besonders
kompakten Containment-Systeme. Von Seiten der Messtech-
nik sind hier zum einen besonders hochwertige und prézise
Messgerite gefragt, zum anderen entsprechend kleine Prozes-
sanschlisse, die zudem fiir die extrem hohen Anspriiche im
Bereich Hygiene in der Pharmaindustrie optimiert sind.

Der elektronische Druckmessumformer PASCAL CV4 der
Labom Mess- und Regeltechnik GmbH aus Hude hateine Genau-
igkeit < 0,15 % und erfiillt alle gdngigen Anforderungen in der
Arzneimittelproduktion. Im Bereich der Abfiillung ermdglicht
die hohe Genauigkeit eine prazise Dosierung - so geht nichts
von dem wertvollen Produkt verloren. Mit seinem hochauflo-
senden Grafikdisplay, intuitiver Bedienerfithrung und Hinter-
grundbeleuchtung ist er zudem besonders benutzerfreundlich.
Und auch fiir die immer strengeren Vorgaben in puncto Hygie-
ne ist der PASCAL CV4 bestens geriistet: Er kann mit diversen
hygienischen, gut zu reinigenden Druckmittlern in verschie-
denen Grofien und Ausfiihrungen kombiniert werden. Diese,
hiufig EHEDG-zertifizierten Prozessanschliisse, schiitzen vor
Produktverlust und stellen eine gute Reinigbarkeit der Systeme
sicher. Die CIP- und SIP- geeigneten Anschliisse ermoglichen
eine riickstandslose Reinigung durch ihr totraumfreies Design
und ihre guten Oberflicheneigenschaften.

27

Mit dem BHS8 bie-
tet Labom ein weiteres
fir die Pharmaindust-
rie optimiertes Druck-
messgerdt an - in die-
sem Falle ein mechani-
sches. Das BH8 hat ein
besonders hochwerti-
ges  Edelstahlgehduse
und kann einschlief3-
lich Halsrohr und Druckmittler in der Hygieneausfithrung
mit einer sehr niedrigen Oberflichenrauheit von Ra < 0,38 um
(produktberiihrt) und Ra < 0,76 pm (nicht produktberithrt)
gefertigt werden. Das Druckmessgerit ist vollstdndig reinigbar,
desinfizierbar oder autoklavierbar, sowie fiir eine Gamma-Ste-

BHE

PASCAL CY4

rilisation geeignet. In der Anwendung zur Druckiiberwachung
von pharmazeutischen Transportbehidltern zeichnet sich das
Gerit durch eine stabile ortliche Anzeige aus, eventuelle Tem-
peratureinfliisse werden durch das volumenreduzierte Mess-
werk praktisch vollstindig eliminiert. Auch fiir das mechani-
sche Druckmessgerdt BH8 stehen eine ganze Reihe passender
CIP- und SIP- geeigneter Prozessanschliisse zur Verfiigung, die
fiir die kompakten Containment-Systeme der Pharmaproduk-
tion bestens geeignet sind.

Neben den Druckmessgeriaten PASCAL CV4 und BHS8
bietet Labom ein grofles Portfolio an verschiedenen elektroni-
schen und mechanischen Temperatur- und Druckmessgeréten,
die alle den besonders hohen Anforderungen in der Pharmain-
dustrie entsprechen - so kann fiir jede Anlage die passende
Losung gefunden werden. OJ

INDUSTR.com
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Fest-FlUssig-Trennung

Taktbandfilter fur den Kunststoff

Eine Anlage mit zwei Taktbandfiltern kommt nun in der Herstellung von Vorprodukten
eines besonders reififesten Kunststoffs zum Einsatz. Um den Qualitdtsanforderungen zu
entsprechen, wurde fiir die Behandlung des Filterkuchens eine Kaskadenwische konzipiert,
die fiir die erforderliche Verweilzeit einen reduzierten Wasserverbrauch gewiahrleistet.

-

TEXT: BHS-Sonthofen BILDER: BHS-Sonthofen; iStock, funky-data

Im Zuge von Produktionserweiterungen wurde eine Lo-
sung zur Fest-Fliissig-Trennung in der chemischen Vorstu-
fe zu einem bestimmten Polymer benétigt. Am Anfang des
Prozesses entsteht in chemischen Reaktionen ein Material,
das von Nebenprodukten gereinigt werden muss. Die Aufrei-
nigung der Feststoffpartikel erhdlt hier besonderes Gewicht,
da Verunreinigungen die Reif3festigkeit des Kunststoffs enorm
beeintrichtigen. Bautechnigche Anforderungen am Standort
des Anwenders stellten die Verfahrenstechnikexperten von
BHS-Sonthofen vor zusétzliche Herausforderungen: Eine ur-
spriinglich geplante Losung aus einem Taktbandfilter mit einer
zwolfstufigen Gegenstromwische lief3 sich nicht realisieren.

Das Projektteam entschied sich im Rahmen der verfah-
renstechnischen Beratung des Kunden fiir den Einsatz von
zwei Taktbandfiltern (BF) - einer mit vier und einer mit acht
Waschstationen. Ein Taktbandfilter ist ein horizontaler, kon-
tinuierlich arbeitender Vakuumfilter, der eine gleichmiflige
Suspensionsaufgabe ermoglicht und sich durch verfahrens-
technische Vielseitigkeit auszeichnet. Auf dem Band bildet
sich ein Filterkuchen, der durch verschiedene Prozessschritte
wie Auswaschen, Trockensaugen oder Pressen vielfdltig wei-
terbehandelt werden kann. Im vorliegenden Fall kam aufgrund
der groflen Innenoberflichen der Partikel fiir die Aufreini-
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gung nur eine Verdiinnungswiésche in Frage. Die Verweilzeit
der Fliissigkeit in den jeweiligen Waschzonen ist bei einem
kontinuierlich arbeitenden Filter jedoch relativ kurz. Bei der
iiblichen Konstruktion des Filters wiirde die Waschfliissigkeit
daher schnell versickern.

Mehrstufige Kaskadenwiésche

Unter Riickgriff auf Erfahrungen bei anderen Anwendun-
gen, wie beispielsweise Cellulosederivaten, baute BHS die
Waschstationen deshalb in Form einer Kaskade auf. Uber Sieb-
boden wird die Waschflissigkeit gleichmaf3ig iiber die gesamte
Flache des Filterkuchens verteilt. Das Besondere: Die Fliissig-
keit wird immer wieder auf der Stelle aufgebracht, wo sie abge-
zogen wird. Ist bei einer Station ein bestimmter Fiillstand er-
reicht, lauft die Menge weiter durch den Uberlauf in die nachs-
te, darunter liegende Station. Dadurch ist sichergestellt, dass
jeder Partikel acht- beziehungsweise viermal gewaschen wird.

»Mit dieser Kombination aus Reflux- und Gegenstromwa-
sche auf dem Taktbandfilter gelingt es uns, die Verweilzeit der
Flissigkeit um das Zwei- oder Dreifache zu erhohen®, erklart
Detlef Steidl, Managing Director bei BHS-Sonthofen Process
Technology. ,Oder anders gesagt: Fiir die hier erforderliche

INDUSTR.com



Fir einen US-Kunden konzipierte
BHS-Sonthofen eine Trennlésung mit
einer Kaskadenwésche. Dabei sind die
Abscheider treppenférmig aufgebaut.

Verweilzeit ist der Frischwasserverbrauch im Vergleich zu
Zentrifugen deutlich reduziert. Das Ergebnis ist ein besonders
hoher Auswaschungsgrad bei effizientem Waschmitteleinsatz.”

BHS-Sonthofen konzipierte und lieferte die Anlage be-
stehend aus den zwei Taktbandfiltern inklusive Abscheider
sowie Mess- und Regeltechnik. Der Lieferung gingen umfas-

und Trocknen in den letzten zwei Jahren erweiterte. ,,Im La-
bor haben wir unter anderem das Verhiltnis von benétigtem
Frischwasser zu Einsatzstoff ermittelt. Dies wurde dann am
Pilotfilter mit mehreren Waschstufen abgebildet. So konnten
wir dem Kunden aufzeigen, dass er mit dieser Filterlésung die
hohen Qualitdtsanspriiche voll erfiillt - und dabei erheblich
an Kosten fiir Betriebsmittel im Vergleich zu anderen Losun-

sende Labor-und Pilotversuche im Test-Center in den USA
voraus, wo BHS seine Testkapazititen fiir Filtration, Mischen

gen spart®, so Steidl. Die Anlage wurde Ende 2020 in Betrieb
genommen. [J

rextruder :dosierer :komponenten :pneumatische férderung =komplette anlagen
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QUALITAT SICHERN

Medizinprodukte im Klinikeinsatz miissen hohen Qualitatsanspriichen geniigen. Im
Zuge eines mehrstufigen Produktionsprozesses sind RFID-Systeme, Vision-Sensoren
sowie LED-Signalanzeige fiir zuverlassige Produktionsabldufe und eine gleichbleibend
hohe Qualitit der Einweg- Auffangsystemen mitverantwortlich. Beim Einsatz im OP
miissen diese unter anderen hohe hygienische Anforderungen erfiillen.

TEXT: Wolfgang Zosel fiir Balluff BILDER: Balluff; iStock, uniqueton

Die Mechaniken von Produktions-,
Montage- und Antriebsapplikationen er-
zeugen eine polyphone Gerduschkulisse
in der neuen Produktionshalle von Gin-
dele. Zwei Spritzgussmaschinen geben
am Eingang der komplexen Anlage den
Takt vor. Es bedarf 52 fein aufeinander
abgestimmter Prozessschritte, damit am
Ende der Linie mit robusten Deckeln und
Anschliissen versehene Sekretbeutel vom
Band laufen. Elf Stiick pro Minute, 660 die
Stunde. Im Zuge eines verzweigten Ferti-
gungsprozesses werden Ausgangs-, Zwi-
schen- und Endprodukte auf Fehler oder
Unregelmafligkeiten kontrolliert.

Die Beutel dienen dem sicheren Auf-
fangen und Entsorgen unterschiedlicher
Sekrete. ,Jeder Einwegbeutel muss
auf dieselbe einfache Art und
Weise verschliefbar sein und
Fliissigkeiten tiberlaufsi-
cher aufnehmen. Er
muss hohen Quali-
tatsanspriichen
genligen

und darf beim Fall auf den Boden nicht
platzen’, bringt Tobias Gindele, Leiter der
Automatisierungstechnik bei Gindele, die
Produktanforderungen auf den Punkt.
Was als fertiges Produkt kompakt und
iiberschaubar erscheint, erweist sich in
der Herstellung als durchaus an-
spruchsvoller Vorgang. Die-
ser erfordert in vielerlei
Hinsicht Know-
how, integrierte
Prozess-
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kenntnisse und die Auswahl kompetenter
Partner. Gindele mit Sitz in Neuhausen bei
Pforzheim hat die Anlage gemeinsam mit
Robomotion geplant und realisiert. Einst
Hersteller hochwertiger Kunststoff-Spritz-
gussprodukte entwickelt Gindele heute
komplette Baugruppen und An-



lagen. Als Systemintegrator tibernimmt
Robomotion in Leinfelden-Echterdingen
die Entwicklung und Konstruktion vor-
wiegend robotikbasierter Applikations-
und Steuerungslosungen.

Von einem namhaften Healthcare-
Konzern erhielt das Unternehmensduo im
Jahr 2015 den Auftrag zur Herstellung von
Sekretbeuteln. Im ersten Schritt galt es,
die gestellte Aufgabe in effiziente, automa-
tisierbare und prozesssichere Fertigungs-
schritte zu gliedern. ,,Wir kldren kritische
Prozesse vorab iiber Funktionsmuster und
simulieren den Ablauf am Rechner. Das
schafft Vertrauen, denn unsere Kunden
erkennen, dass wir uns am Ende nur mit
Losungen zufriedengeben, die definitiv
die gestellten Anforderungen erfiillen,
sagt Dr. Andreas Wolf, Geschiifts-

fithrer von Robomotion.

Im ersten Schritt
entnimmt eine
Greifereinheit
Verschluss-
kappen,
Stutzen

und Filterdeckel direkt aus der Spritzguss-
maschine. Die Teile werden auf Werk-
stiicktragern positioniert, die mit dem In-
dustrial-RFID-System BIS M (13,56 MHz)
von Balluff ausgestattet sind. Das auf IO-
Link basierende System dient dem auto-
matischen und beriithrungslosen Identi-
fizieren und Lokalisieren von Objekten.
Das RFID-System unterstiitzt weltweite
ISO-Standards und bietet eine hohe Uber-
tragungsgeschwindigkeit selbst bei grofien
Datenmengen. Aufgrund der vielfiltigen
Kombinationsmoglichkeiten von Daten-
triagern und Schreib-/Lesekopfen eignet
sich das System sowohl zur Teileverfol-
gung im Nahbereich als auch fiir Anwen-
dungen in der Produktionssteuerung.

In der Gindele-Anlage sind 60 Werk-
stiicktrager mit RFID-Datenchips von
Balluff ausgestattet. Mit
Codierung versehen durchlaufen diese
die ersten Montage-, Fiige- und Kon-
trollstationen. Unmittelbar am Eingang
zum Grauraum prift ein Kamerasystem,
ob sidmtliche Teile lagerichtig auf dem
Werkstiicktrager angeordnet sind. Es folgt
die Montage zweier Filter und eines Ver-
schlussdeckels, eine weitere Kamerastati-
on kontrolliert auf korrekten Sitz. Entlang
des zweibahnigen Prozesses bis zur Uber-
nahme der Bauteile durch einen Roboter

individueller

findet an zehn Schreib-/Leseképfen ein
Datenaustausch statt. Die auf dem
Chip gespeicherten Produkt-
und Werkstiicktragerdaten
gelangen zur zentra-
len Steuerungs-
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Verkettete Anlage: In 52 Prozessschritten wird aus einzelnen Bauteilen ein

Einweg-Auffangsystem.

einheit und werden ausgewertet. Entspre-
chen einzelne Werte nicht den Zielvor-
gaben, veranlasst die Steuerung, dass der
Werkstiicktrager ohne Bearbeitungsschrit-
te bis an die Ubergabeposition fahrt. Das
NIO-Bauteil wird dort ausgeschleust, der
leere Trager kehrt an die Startposition
zuriick.

Vision-Sensor priift auf
richtigen Inhalt

Ein Roboter mit Greifapplikation tiber-
nimmt die gefertigten 10-Teile: Die nach-
folgende Station setzt ein Riickschlagventil
auf den Stutzen an der Deckelunterseite,
eine Priifkamera kontrolliert, ob dieses
den Vorgaben entsprechend angebracht
ist. Auf dem anschlieffenden Rundtakt-
tisch wird der Folienschlauch zugefiihrt,
der spiter zum Sammelbeutel wird. Eine
Reflexionslichtschranke von Balluff priift,
ob der Schlauch tatsichlich vorhanden
ist. Passgenau zugeschnitten weitet ein
Spreizer die Folie, stiilpt diese auf die De-
ckelunterseite und verschweifst beide dau-
erhaft miteinander. Ein Zylinderschalter
von Balluff ibernimmt die Endlageabfrage
im Pneumatikzylinder: Diese Magnetfeld-
Sensoren dienen vorwiegend der Uberwa-
chung von Kolbenposition an Zylindern
und Greifern. Der Sensor erkennt dabei
das Feld des im Kolben integrierten Ma-
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gneten durch die Aktorwand hindurch.
Im Unterschied zu herkémmlichen Reed-
beziehungsweise mechanischen Schaltern
bieten die elektronischen, magnetfeldemp-
findlichen Sensoren ein zuverldssiges und
prellfreies Schaltverhalten bei erheblichen
Funktionsreserven ohne Fehl- und Dop-
pelschaltpunkte.

Um dem Anwender ein Hochstmafl
an Sicherheit zu bieten und einflieSendes
Sekret zu binden, ldsst das Healthcare-
Unternehmen einen Teil der Beutel mit
Gel-Pickchen ausstatten. Diese werden
iiber ein Wickelband zugefiihrt, eine Ga-
bellichtschranke detektiert die gewiinsch-
te Schnittposition zwischen den Gelkis-
sen, die nach dem Schneiden in den nach
oben offenen Schlauch fallen. Gabellicht-
schranken BGL von Balluff mit Sender/
Empfanger in einem Gehéuse detektieren
hochprazise und sind bereits ab Werk jus-
tiert. Das reduziert den Aufwand, spart
wertvolle Zeit bei der Inbetriebnahme und
unterstiitzt einen zuverldssigen Prozess.
Die nachfolgende Kamerapriifung stellt si-
cher, dass in jedem Schlauch ein Gelpéack-
chen liegt. ,Hier hatten wir zunichst auf
konventionelle Sensorldsungen gesetzt,
das hat aber nicht in jedem Fall funktio-
niert. Mit den Vision-Sensoren von Balluff
haben wir an dieser Stelle 100-prozentige
Sicherheit®, betont Tobias Gindele. Mit sei-
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Industrial-RFID-System BIS M von Balluff: Werkstiicktrager identifizieren sich an den

Schreib-/Lesekdépfen und tauschen Daten aus.

nem CMOS-Bildaufnehmer erkennt der
Vision-Sensor vorgegebene Merkmale la-
geunabhingig im gesamten Erfassungsbe-
reich. Unabhingig voneinander verarbei-
tet er bis zu sieben Inspektionsaufgaben,
darunter Kanten zihlen, Helligkeit und
Konturen priifen, Kontraste vergleichen,
Muster erkennen und Positionen finden.
Uber SPS lassen sich ganz einfach bis zu
20 speicherbare Inspektionen aktivieren.

Es folgt das Verschweiflen und an-
schliefflende Schneiden der Schlauchfolie,
zwischen zwei Klemmbacken wird auf

Dichtheit gepriift. Ein Roboter entnimmt
die Teile aus dem Rundtisch und schlieft
die Deckel. Quasi en passant erhilt jeder
Beutel einen Aufdruck und damit seine
individuelle Kennung. An zahlreichen
Stationen sind, fiir den Anlagenbedie-
ner gut sichtbar, IO-Link Signalleuchten
SmartLight von Balluff angebracht. Mit
ihnen lasst sich eine grof3e Bandbreite an
Zustandsanzeigen, Warnbotschaften oder
Handlungsaufforderungen auf einfache
Weise visualisieren. Farben und Zonen
sind nicht fest zugewiesen, sondern frei
programmierbar. Mit SmartLight lassen

sich wahlweise Segment-, Level-, Lauf-
licht- und Fleximodi mit einem breiten
Farbspektrum darstellen.

Eine letzte Kamera priift auf Fehler
und Vollstindigkeit, mit dem seitlichen
Falten und dem Ablegen des Beutels im
Karton endet der Herstellungsprozess.
Um auf Nummer sicher zu gehen, legt der
Roboter jeden sechsten Beutel auf einen
separaten Ubergabetisch: Der Anlagen-
bediener kontrolliert den Sekretbeutel zu-
sdtzlich optisch auf erkennbare Fehler und
Auffilligkeiten. O
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Die Kommunikati&n'stechnologien |

von Morgen

Produktion und IT-Systeme wachsen mehr und mehr zgsammen. Die industrielle

Kommunikation erreicht dadurch eine neue Qualitit und es werden Daten in einer bislang

nie dagewesenen Menge gesammelt. Die Vorteile liegen dabei auf der Hand: bessere

Produktionsauslastung, hohere Qualitit und mehr Flexibilitdt in der Produktion. Doch welche
ausschlaggebenden Technologien werden die vernetzte Produktion von morgen begleiten?

TEXT: Ragna Iser, P&A BILD:/iStock, andruxevich

Der Weg zur vernetzten Fabrik der Zukunft ist mit etlichen
Herausforderungen gepflastert. Als einer der fithrenden unab-
hingigen Anbieter von Losungen fiir die industrielle Kommu-
nikation sowie das Industrial Internet of Things (IIoT) sieht
HMS Industrial Networks dabei vor allem drei Schwerpunkt-
bereiche, die es zu bearbeiten gilt: Kommunikation, Cyber-
security und Infrastruktur.

.‘ \Qzesssteuerung und Cloudanbindung

ur die Kommunikation gibt es bereits verschiedene Tech-
nologien, die in der Industrie Verwendung finden. So haben
sich auf dem Factory Floor beispielsweise Protokolle wie Pro-
fibus und Profinet etabliert. Neben den klassischen Feldbus-
schnittstellen und industriellem Ethernet fiir die Prozesssteue-
rung wird zusitzlich auch zunehmend®PC UA fiir den Daten-
austausch in IT-Systeme oder zwischen Maschinen verwendet.
Der Standard zur Dateniibertragung kann einen wichtigen Bei-
trag zur Schaffung einer standardisierten Maschinenschnitt-
stelle leisten, um die Integration von Anlagen in IT-basierte
Software zu vereinfachen. Themen fiir die Zukunft sind au-
Berdem OPC UA. Field Level Communications sowie OPC UA
Companion Spezifikation, um eine Interoperabilitat zwischen
Maschinen zu garantieren. Gerade zu Letzterem gibt es bereits
verschiedene Gremien, die sich diesem Thema annehmen. Al-
lerdings wird es bis zu einer weiten Verbreitung im Markt noch
dauern. Neben OPC UA gewinnt auch MQTT fiir die Cloud-
konnektivitdt mit der Moglichkeit zum Informationsaustausch
zunehmend an Bedeutung. Hier fehlt allerdings noch die ein-

fache und sichere Integration in Cloud-Plattformen sowie eine
einheitliche Standardisierung der Datenstrukturen.

Vieles lisst sich heute schon iiber MQTT und OPC UA 16-
sen. HMS integriert deshalb die IloT-Technologien wie OPC
UA und MQTT in die meisten Produktlinien. Ein Beispiel da-
fiir sind die einbaufertigen Embedded-Schnittstellen Anybus
CompactCom, die alle industriellen Feldbusschnittstellen und
mit Anybus CompactCom IIoT Secure zusitzlich auch oPC~
UA und MQT'L unterstiitzen. Dem Anwender stehen so bei-
de Kommunikationskanile zur Verfiigung, ohne ‘dass tiefere

«Kenntnisse notwendig sind.
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Konsolidierte Cybersecurity

Fiir eine erfolgreiche HoT—Bereitstelluné ist eine gute Ak-
zeptanz bei den Endanwendern erforderlich. Hauptfaktor da-
fiir ist die Cybersecurity: Immer wieder lassen sich Angriffe
von auflen durch Hacker beobachten, die grofien Schaden

Die Sicherheitstrends werden hauptsachlich durch die Inter-

aktion von Produktionsanlagen mit IT-Systemen vorange=
trieben. Daraus ergibt sich die Forderung, auch die OPC-UA-
oder MQTT-Kommunikation zu verschliisseln. Dies ist umso
wichtiger, wenn die IToT-Kommunikation iiber das Internet zu
Cloud-Plattformen geht.
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Fiir die IT-Welt hat sich als bekannter und etablierter Stan-
dard die ISO 27001 mit Schwerpunkt auf Vertraulichkeit von
Informationen durchgesetzt. Die IEC 62443 spielt wiederum
bei der Ubertragung der Cybersecurity von der IT- in die.OT-
Welt eine grofie Rolle und bghandelt das Thema Sicherheit im
Produktionsumfeld, bei denf die Sicherheit nicht zulasten der
Robustheit und Verfiigbarkelt der Produktion gehen darf, son-

dern vielmehr eine zusétzliche Anforderung darstellt. Die IEC}
62443-4-1 und -2 beschreiben, wie Komponentenhersteller bei %
fir eine zuverldssige und einheitliche deterministische Kom-

einer sicheren Implementierung vorgehen miissen. Hier gibt es
zwar erste Security-Protokolle wie CIP- oder Modbus-Securi-
ty. Beide Protokolle sind in der Industrie allerdings noch nicht
weit verbreitet.

Die konsolidierte Security betrifft auch das Thema/Zertifi-
kate. In der IT-Welt stellen der sichere Umgang mi % ‘P}rtiﬁka—
ten beziehungsweise das automatische Teilen Von[él ifikaten
iber Server kein Problem dar. Auf dem Factory Floor muss
sich kiinftig solchen Themen aber auch angenommen werden:
Wie werden die Zertifikate in die Automatisierungsmaschinen
verteilt? Wie wird die Aktualitat der Zertifikate sichergestellt?
Hier bedarf es noch Losungen, die auch fiir den Anwender ein-
fach umzusetzen sind.

HMS kann auch hier unterstiitzen: mit Entwicklungspro-
zessen, die gemdf3 ISO 27001 und IEC 62443 zertifiziert sind,
und Produkten, die starke Sicherheitsmerkmale integrieren.
Mit den Anybus CompactCom IIoT Secure Modulen stehen
bereits einbaufertige und sichere Kommunikationsschnitt-
stellen fiir Automatisierungsgerate mit industriellem Ethernet
und sicherer IloT-Kommunikation zur Verfiigung.

Flexible ﬂlfrastruktur

Das dritte Themenfeld auf dem Weg zu einer erfolgreichen
Digitalisierung sind die Infrastrukturen fiir die Kommuni-
kation, also auf welchem Weg die Informationen iibertragen
werden. Hier gilt es Flexibilitét, Effizienz und Skalierbagkeit
zu vereinen. Fir eine einheitliche Infrastruktur spielen viele
neue Technologien wie Single Pair Ethernet (SPE) oder Ad-
vanced Physical Layer (APL) eine Rolle. Viele Fragen sind hier
allerdings noch offen und bediirfen der Klarung. 5G wird in
diesem Zusammenhang zur Schliisseltechnologie. Auch mo-
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bile 5G-Losungen fiir die Vernetzung von Maschinen werden
kommen. Neben 5G wird auch Wifi 6 eine Rolle spielen. Beste-
hende Wifi-Technologien kommen an ihre Grenzen in Bezug
auf Gerdteanzahl und Datenmenge. Wifi 6 schafft hier Abhilfe.
Deshalb werden hier kiinftig mit Sicherheit zwei verschiedene
Systeme - 5G und Wifi 6 — konkurrieren oder eine Koexistenz

bilden.
Dank der TSN-Standards (Time-Sensitive Networking) ist

munikation von der Feldebene zur IT-Ebene gesorgt und vollig
neue Cloud-Computing-Anwendungen werden méglich. Die
TSN-Standards werden derzeit in verschiedene Kommunikati-
onstechnologien wie CC-Link-IE und Profinet, in IIoT-Tech-
nologien wie OPC UA und in verschiedene andere Marktseg-
mente integriert. Nimmt man noch SPE als drahtgebundene
Losung fiir die Anbindung kleinster Sensoren hinzu, ist die
vernetzte Produktion von morgen auch wirklich realisierbar.

Allerdings stecken diese Technologien noch in den Kin-
derschuhen und bis zur flichendeckenden Einfithrung in
der Industrie ist es noch ein langer Weg. Die meisten in-
dustriellen’ 5G-Anwendungen befinden sich derzeit in der
Proof-of-Concept-Phase. HMS hat bei seinem Wireless-Port-
folio die Weichen schon in Richtung 5G gestellt und entwickelt
bereits 5G-fihige Kommunikationshardware. Prototypen von
TSN-Kommunikationsschnittstellen sind ebenfalls vorhanden,
erste Serienprodukte werden in diesem Jahr verfiigbar sein.

Koexistenz fiir ein€ vernetzte Produktion

Die Moglichkeiten der Digitalisierung sind immens, ge-
nauso wie die Herausforderungen bei den unterschiedlichen
Kommunikationsstandards, der Cybersicherheit sowie in den
Infrastrukturen. Alle diese Bereiche sind eng miteinander ver-
bunden und erlauben eine vollstindige Nutzung der Digita-
lisierung, indem Losungen in all diesen Bereichen umgesetzt
werden. Im Mittelpunkt aller Bestrebungen steht der zuverlas-
sige und nahtlose Datenfluss zwischen Produktion und Unter-
nehmensebene. In der Zukunft wérden hierfiir in der Industrie
viele verschiedene Technologien nebeneinander-koexistieren,
um die Vorteile der IToT-Welt unter hochsten Sicherheitsas-
pekten nutzen zu kénnen. O
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Nachhaltigkeit und Wettbewerbsfahigkeit starken

Auf Iin die
nachhaltige Zukunft

Hoher Wettbewerbsdruck und mehr Nachhaltigkeit — fiir Industriebetriebe und
Maschinenbauer sind es herausfordernde Zeiten. Doch die technischen Méglichkeiten fiir
einen agileren, resilienteren und vor allem effizienteren Geschéftsbetrieb sind langst
vorhanden. Angesichts immer rechenleistungsstiarkerer Computer und intelligenter
Softwareprogramme ist der Druck fiir eine Verdnderung heute so grof? wie nie. Vieles von
dem, was sich in der IT iiber Jahre bewdhrt hat, lasst sich jetzt auch fiir die Automatisierung
nutzen. Doch es braucht einen Paradigmenwechsel.

TEXT: Michael Gieselmann, Schneider Electric BILDER: Schneider Electric; iStock, pixdeluxe
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Schneider Electric setzt mit dem EcoStruxure
Automation Expert auf hardwareunabhangige und
softwarezentrierte Automatisierung.

Nachhaltigkeit ist heute ein betriebswirtschaftliches Muss.
Kunden fordern nachhaltig produzierte Ware, die Politik verlangt
CO,-Reduktionen und viele Anleger achten heute mehr denn je
auf die Nachhaltigkeitsbilanz eines Unternehmens. Gleichzei-
tig wirkt sich der moglichst effiziente Einsatz von Energie und
Ressourcen aber nicht nur beim 6kologischen Fuflabdruck aus.
Angesichts hoher Strompreise schldgt sich ein geringerer Ener-
gieverbrauch auch in der Betriebskosten-Abrechnung zu Buche.
Die Boston Consulting Group und der Verband Deutscher Ma-
schinen- und Anlagenbau (VDMA) haben ausgerechnet, dass
sich schon heute etwa 37 Prozent des weltweiten CO,-Austof3es
mit wirtschaftlich lohnenswerten Technologien einsparen lielen.
Doch dafiir braucht es eine beschleunigte und vor allem IToT-ba-
sierte Digitalisierung — gerade in der Produktion. Hiirden, die
einer noch engeren Verzahnung von IT und OT im Wege stehen,
gilt es moglichst rasch abzubauen. Schneider Electric, als enger
Partner der Lebensmittel- und Verpackungsindustrie, setzt aus
diesem Grund voll auf hardwareunabhéngige Automatisierung.
Unter dem Schlagwort ,,Universal Automation® hat der Konzern
das Softwaretool EcoStruxure Automation Expert gelauncht, mit
dem sich automatisierte Anwendungen rein softwarezentriert
und herstellerunabhingig modellieren lassen.

Industriebetriebe und Maschinenbauer sind heute aber nicht
nur mit hoheren Anspriichen an Nachhaltigkeit und Energieeffi-
zienz konfrontiert. Gleichzeitig ist auch der Wettbewerbsdruck
enorm gestiegen. Resilienz und Agilitit sind zu Kerntugenden ge-
worden, mit denen sich etwa moderne CPG- oder F&B-Betriebe
der Konkurrenz stellen miissen. Geringe Losgrofien, schwanken-
de Nachfrage und saisonale Sortimente verlangen nach flexiblen
Maschinen-Setups, schneller Time-to-Market und hoher Anla-
genverfiigbarkeit. Nur mit durchgéngiger IIoT-Vernetzung, die
eine ganzheitliche Perspektive auf Energieverteilung und Auto-
matisierung gestattet, lsst sich hier noch mithalten.
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Aber es gibt ein Problem: Viele OEMs und deren Endkun-
den sind nach wie vor an proprietire Automatisierungssysteme
gebunden. Da beim Einsatz mehrerer geschlossener Systeme die
Querkommunikation zwischen verschiedenen Steuerungen in
unterschiedlichen Tools immer wieder zeitaufwédndig program-
miert werden muss, sind spontane und schnelle Umbaumaf3-
nahmen, Erweiterungen oder Updates praktisch nicht moglich.
Wirklich herstellerunabhédngige Systeme, bei denen die Auto-
matisierungssoftware eines Herstellers auf der Steuerung eines
anderen laufen kann, gibt es heute nicht und die konsequente
Weiterentwicklung in Richtung IToT bleibt damit gehemmt. Viele
Vorteile, die sich in Sachen Energieeffizienz, Engineering, Nach-
riistung, Flexibilitdt und Service fiir die Automatisierung bieten
wiirden, lassen sich also schlichtweg nicht nutzen. Auf Basis der
Norm IEC 61499 schldgt Schneider Electric deshalb neue Weg
ein. Als Pionier einer griinen und digitalen Industrie mochte das
Unternehmen die Grundlage dafiir schaffen, dass Automatisierer
voll von den Potenzialen der Industrie 4.0 profitieren konnen.

Automatisieren per Mausklick

Der grofle Reiz von IEC 61499 liegt in der postulierten Hard-
wareunabhangigkeit begriindet. Dank ihr ist es moglich, dass An-
wender des EcoStruxure Automation Expert ihre automatisierten
Anwendungen zunichst rein in der Softwareumgebung modellie-
ren und simulieren konnen. Kein Stiick Stahl, keine mechatroni-
sche Komponente muss bis dato verbaut werden. Die vorgefertig-
ten Funktionsbausteine lassen sich ganz einfach per sogenanntem
single line engineering rein grafisch miteinander verbinden. Ein
automatischer Plausibilitdtscheck sowie elaborierte Simulations-
moglichkeiten geben dann in der virtuellen Softwareumgebung
sofort dartiber Aufschluss, ob und wenn ja, wie produktiv und
effizient die real ausgelegte Anlage funktionieren wiirde. Die soft-
wareseitig modellierten Programmstrukturen lassen sich geméifd

INDUSTR.com
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IEC 61499 dann im Anschluss frei und herstellerunabhingig auf
die jeweiligen realen Anwendungskomponenten verteilen — seien
es nun Frequenzumrichter, SPS, IPCs, Windows/Linux-Rechner
oder kleine Einplatinencomputer.

Die komplette Konfiguration der Kommunikationsschnitt-
stellen zwischen mehreren Steuerungen wird dabei selbststandig
durch den EcoStruxure Automation Expert iibernommen. Diese
in proprietiren Systemen meist sehr aufwandige Routinearbeit
entfillt also vollstandig. Aulerdem besteht fiir den Programmie-
rer innerhalb der Softwareumgebung jederzeit Klarheit iiber die
Abhingigkeiten der verschiedenen Module und Komponenten.
Auf diese Weise ldsst sich das Engineering nicht nur erheblich
beschleunigen und vereinfachen, der Spielraum fiir Fehler wird
auch stark reduziert.

Vorteile hardwareunabhédngiger Automatisierung

Mit einer hardwareunabhéngigen und softwarebasierten Au-
tomatisierungslogik ergeben sich eine Reihe an Vorteilen. Zu-
ndchst einmal ist die Time-to-Market erheblich beschleunigt.
Schneider Electric selbst schitzt, dass sich mit dem EcoStruxure
Automation Expert bis zu 50 Prozent des Engineering-Aufwands
einsparen lassen. Indem sich neue Komponenten per Plug-and-
Play in eine Anlage integrieren, ist die Fertigungslinie praktisch
unmittelbar nach dem Austausch wieder funktionsbereit. Lange
Stillstandszeiten und Produktionsausfille werden vermieden.

Ein weiterer Vorteil: Die Funktionsbausteine auf Basis von
IEC 61499 verfiigen iiber Ein- und Ausgénge fiir Events. Damit
ist eine ereignisbasierte Programmierung moglich, die die Um-
setzung von ,Right-Time“-Anwendungen erlaubt. Zudem ist
die CPU-Last gesenkt, da bestimmte Aufgaben nicht mehr nach
einem zyklisch festgelegten Programm ablaufen, sondern nur
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Das software-basierte industrielle
Automatisierungssystem schafft
schrittweise Verbesserungen
Uber den gesamten betrieblichen
Lebenszyklus hinweg.

dann, wenn vorher festgelegte Maschinenzustinde sie triggern.
Und noch ein weiterer Pluspunkt in Sachen Ersatzteilmanage-
ment: Dank der Herstellerunabhingigkeit miissen weniger Kom-
ponenten in weniger Varianten vorratig gehalten werden und der
Aufwand fiir Bestellwesen und Logistik wie auch die Kapitalbin-
dung durch Lagerbestinde sind deutlich minimiert.

Digitale Services und neue Geschiaftsmodelle

Auch wenn offene Automatisierung nach IEC 61499 fiir vie-
le noch Neuland ist: Die Moglichkeiten, die sich damit fiir und
aus einer durchgingigen IloT-Vernetzung ergeben, sind enorm.
Sind Module, cyberphysische Systeme und mechatronische Kom-
ponenten komplett offen miteinander vernetzbar, stehen sie der
Softwareebene mit maximaler Transparenz zur Verfiigung. Auch
Daten, die bisher nicht genutzt werden konnten, lassen sich nun
nutzen. Alle Informationen aller mechatronischen Einheiten lie-
gen im EcoStruxure Automation Expert an einem zentralen Ort
vor und konnen barrierefrei verwertet werden. Damit ist eine
integrierte Betrachtungsweise von Energieverteilung und Auto-
matisierung noch wirksamer méglich. Mithilfe entsprechender
Softwareservices konnen Prozesse zum Beispiel energieeffizient
optimiert werden und hochste Qualitdtsstandards in Sachen Hy-
giene, Gesundheit und Nachhaltigkeit lassen sich tiber den ge-
samten Produktionsprozess unkompliziert einhalten.

Die Bedeutung von Softwarelosungen fiir die industrielle
Automatisierung ist mit IEC 61499 also noch erheblich gewach-
sen. Auf Basis einer grofleren Unabhingigkeit von Steuerungs-
systemen lassen sich etwa Abo-Modelle denken, {iber die man
laufzeitabhingig die Lizenz fiir bestimmte branchenspezifische
Applikationen erwerben kann. Kunden kénnten dann von stets
aktuellen und entsprechend cybersicheren Programmen mit ela-
borierten Analysefunktionen profitieren. O
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VERFAHRENSTECHNIK

Konti, Batch oder doch ein Hybrid?

Die Diskussion pro und contra kontinuierliche versus Batch-Produktion wird gefiihrt, als gebe
es nur diese beiden Alternativen. Dabei existieren ldngst Anlagenlésungen, die beide Arten der
Prozessfithrung erméglichen. Ein Blick auf die Anforderungen von Anwendern zeigt, welche
Fragestellungen wirklich mafigeblich sind.

TEXT: Dr. Michael Jacob, Glatt Ingenieurtechnik BILDER: Glatt; iStock, hqrloveq

Die Vorteile einer Konti-Anlage sind
unbestritten: Eine kontinuierliche Pro-
duktionsanlage liefert bei dauerhaftem
Betrieb eine sehr gute, reproduzierbare
Produktqualitdt mit einer extrem hohen
Effizienz, da Prozessunterbrechungen
durch Batchwechsel und Reinigungsin-
tervalle entfallen. Fiir eine chargenwei-
se Produktion sprechen kleine Mengen,
hiufige Produkt- und Rezepturwechsel,
begrenzte Kampagniengrofien, Rickver-
folgbarkeit oder lidngere Coating-Pro-
zesse. Sobald jedoch anwenderseitige
Herstellbedingungen oder spezifische
Produkteigenschaften in den Fokus
riicken - meist der USP jedes Ingre-
dient-Herstellers —, landet man bei den
wirklich wichtigen Argumenten: Das
sind zum einen die Rohstoffe, ihre Ei-
genschaften und Zusammensetzung,
und zum anderen das Endprodukt mit
seinen gewiinschten Spezifikationen.
Abhingig von der Rohstoftbeschaffen-
heit sind mitunter mehrstufige Aufar-
beitungsschritte einzuplanen. Vor der
Entscheidung zur Anlagenausriistung
stehen somit auch die Zielwerte fiir das
gewiinschte Produktgewicht, Flieeigen-
schaften, Restfeuchte und Partikelgrofle.
Was aber, wenn unklar ist, welche Pro-
dukte zukiinftig in welchen Volumina
hergestellt werden, wie sich die erforder-
lichen regulatorischen Aspekte entwi-
ckeln oder ob neue Produkte komplexe
Mehrschrittprozesse erfordern werden?
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Bewidhrter Hybrid und eine
neue Pellets-Technologie

Der Anlagenbauer und Prozess-
experte Glatt bietet flexible Anla-
genkonzepte an, die sowohl im /,:,'i

kontinuierlichen als auch im 2
A

chargenweisen  Betrieb iy
verschiedene Prozesse | ‘M4
Partikelbildung ., . AT
und Funktionalisie- s
rung ermoglichen.
Sobald es auf eine
besonders in-
tensive  Durch-
mischung in der
Wirbelschicht
ankommt,
hen die runden
Einkammer-
produktionsan-
lagen, wie bei-
spielsweise die
Glatt-Baureihen
AGT und GP-
CG, im Mit- .,
telpunkt der ",
Uberlegungen
- insbesonde-

zur

ste-

we o

.
)

re dann, wenn L .':‘.“}!2. e
Pul- RN A

nicht nur ARy
ver, sondern auch ¥,
hochviskose Fliissig- YN

keiten getrocknet oder
direkt granuliert werden
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sollen. Wirbelschicht-, Strahlschicht- und
Rotorprozesse werden dabei iiber flexibel
austauschbare Prozesskammern gesteu-
ert. Die Glatt-MicroPx-Technologie zur
kontinuierlichen Herstellung von Pellets
und Mikropellets ist hingegen das Ver-
fahren der Wahl, wenn sphdrische Parti-
kel mit einem hohen Wirkstoftgehalt (90

VERFAHRENSTECHNIK

Die multifunktionale Glatt-Wirbelschicht-
anlage dient der Granulation und dem

Coating von Diingemitteln im kontinuierli-

chen und batchweisen Betrieb.

bis 95 Prozent sind die Regel) hergestellt
werden sollen. Die entstehenden Pellets
stellen ein ideales Substrat fiir nachfolgen-
de Coating-Schritte dar. So kann eine op-
timale Kontrolle der Wirkstofffreisetzung
und eine hohe Bioverfiigbarkeit erreicht
werden. Auch die MicroPx-Technologie,
die vor allem Hersteller von pharmazeuti-

schen Produkten adressiert, basiert auf der
Wirbelschicht. Die Primarpartikel werden
hierbei {iber eine initiale Spriithtrocknung
im Prozess gebildet.

Doch zuriick zur Ausgangsfrage: Wel-
che Technologie und welche Anlage fiir
welchen Zweck? Der renommierte Lohn-

*schwer kontrollierbarer Rohstoff

[frei flieRend, schieRend, staubend]

AZO.

Freigeist*

zet .
{asearine

We Love Ingredients.

www.azo.com




hersteller SternMaid und Glatt Pharma-
ceutical Services gewahren Einblicke in
ihre Entscheidungsprozesse.

SternMaid: mit der
Hybridlosung ideal aufgestellt

SternMaid, ein Unternehmen der in-
habergefiihrten Stern-Wywiol Gruppe,
zéhlt zu den fithrenden Lohnproduzen-
ten fir Food Ingredients in Europa. In
Wittenburg bietet das Unternehmen ein
breites Spektrum von der Lohnherstellung
iiber Lagerhaltung, Co-Packing, Logis-
tik und Einkauf aus einer Hand. Pulveri-
ge Produkte verarbeitet und veredelt der
Lohnhersteller auf einer multifunktiona-
len Wirbelschichtanlage, die beide Pro-
zessarten beherrscht - Konti und Batch.
Je nach Anforderung kann die Anlage al-
so Produkte im Batch-Betrieb in prézise
getrennten Chargen verarbeiten oder auf
kontinuierlichen Betrieb umgeschaltet
werden, dann erfolgen Rohstoffein- und
Produktaustrag fortlaufend. Zum Einsatz
kommen, je nach Prozessfilhrung, un-
terschiedliche Prozesseinsdtze. Moglich
macht das der Anlagentyp AGT-System
mit einer runden Prozesskammer und ei-
nem ebenfalls runden Wirbelboden. Im
Mittelpunkt stehen unter anderem Premi-
xe, Endprodukte, Nahrungsergdnzungs-
mittel und pharmazeutische Hilfsstoffe,
die in der Wirbelschicht granuliert bezie-
hungsweise getrocknet, agglomeriert und
- je nach Anwendungsziel - mit einem
funktionellen Coating beschichtet werden.

Frank Hellerung, Head of Business
Development bei SternMaid, sieht sein
Unternehmen fiir die Zukunft bestens
geriistet: ,Gerade als Lohnhersteller ist
es wichtig, flexibel zu sein. Im Gegensatz
zu Herstellern eigener Produkte kennen
wir die Projekte, die in Zukunft an uns
herangetragen werden, nicht. Mit unserer

AGT-1600 T konnen wir mit Top- und
Bottom-Spray-Verfahren arbeiten und
die Anlage kontinuierlich oder batchweise
fahren, je nachdem, ob wir agglomerieren,
sprithgranulieren oder mikroverkapseln
wollen.*

Glatt Pharmaceutical Services:
gewappnet fiir alle Regularien

Glatt Pharmaceutical Services entwi-
ckeltund produziertim Auftrag der Phar-
maindustrie am Stammsitz in Binzen
und in den USA feste pharmazeutische
orale Darreichungsformen. Héiufig geht
es um multipartikuldre Systeme wie Pel-
lets, Mikropellets und Granulate, deren
Bioverfiigbarkeit optimiert wird oder die
eine Geschmacksmaskierung sehr unan-
genehm schmeckender Arzneistoffe er-
moglichen. Seit 1995 setzen die Kollegen
in Binzen die Glatt-MicroPx-Technolo-
gie ein. Ein MicroPx-Modul kann in eine
multifunktionelle Wirbelschicht-Anlage
eingesetzt werden — somit sind in einer
Basis-Wirbelschicht-Anlage  verschie-
denste Batch- und Konti-Prozessopti-
onen moglich. Hohe Wirkstoffgehalte
bis 95 Prozent, Pelletgroflen von 100 bis
400 um und eine sehr enge Korngrof3en-
verteilung kennzeichnen die Produkte.
Dr. Norbert Péllinger, Senior Consultant
bei Glatt Pharmaceutical Services, zufol-
ge ist eine derartige Flexibilitit im streng
regulierten Pharmasektor sehr vorteil-
haft: ,Mit einer Wirbelschichtanlage, die
gemidfl der GMP-Regularien qualifiziert
ist, lassen sich unterschiedlichste Pro-
zesse realisieren und Produkte verar-
beiten — eine Multipurpose-Anlage bie-
tet so viele Vorteile. Verfahrensschritte
wie Granulation, Pelletisierung und
Coating sind in einer Basis-Einheit mog-
lich - der Anwender spart Fliche und
Investitionskosten bei gleichzeitig hoher
Flexibilitit.“ O
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Millionen

Euro,  fithrt

ungefahr 200- Stu-
dien durch’ und  testet

anhand von mehr als 800, Para-

metern.

Im Labor. werden zunachst, geeignete Sub-
stanzen gesucht und in Modellversuchen getestet.
Schon fiir diese Tests werden die eigentlichen Wirkstoffe als

sogenannte Formulierungen in landwirtschaftlich anwendbare

Produkte umgewandelt. Fir-diese Formuherungen werden soge-
nannte Tragerstoffe — Gesteinsmehle oder organische Losungs-
mittel ~ sowie Hilfsstoffe.(meist Tenside: als Emulgatoren; Netz

oder Haftmittel) verwendet. Aufgabe der Formulierungshilfsstof-;

fe ist, die Wirkstoffe technisch sicher undanwendbar zu machen,
damit ihre Ausbringung sicher und ihre - Wirksamkeit optir_ria-l ist:
Anschlieflend: werden -unterschiedliche Aufbereiturfgste.chr_l_olo-
“gien gége_neinander abgewogen: beispielsweise di¢-Mikrenisie-
rung — sehr feines Zermahlen fiir eine gleichmaRige Stspendie-

© rung im Wasser und dann spater die sichere Versprithung oder
Vertropfelung auf der Nutzpflanze — oder die Verkapselung, die
die Verfiigbarkeit.und Wirkung der Substanz fur einen'langeren
Zeitraum selbsttatlg reguhert :

1 Wenh r alle Param_éter .ﬁnd'-wei_te'ré anwendungsbezogene

. Merkmale optimiert sind; werden: im’ Technikum Pilotversuche!

' durchgéfﬁhrt um die Prozéssparaineter zuyoptimieren, Ziel: ist,

“den Wirkstoft rem, stabﬂ hochkenzentriertaind reprodumerbar
a7 synthetlsleren Diese PrOJektphase ist verfahrenstechmsch
1besonders herausfordernd. Penn die h1er p1lot1erten Apparate

miissen hmrelchend Scale up, fahig 'sein; umdie spiteren Mas-  :
F .senstrome und Chargengroﬁen 70 bewalticén; die in'der Regel ’

___um d1e Faktczren 20 bis 100 grofier smd

S Mehrstuflger Produktlonsprozess mit hohen
1 Anforderungén» ' 2

5, J ; F
e o s ,
" & fm

D1e Syntheseschrltte 2L Herstellung von, 'Pﬂanzenschutzmlt—

teln; unterschelden sich haturgemaK je nach erkstoff und ge

SLoswiinschter Ausbrmgungsform Die grundlegenden Prozessschrlt-
e sind )edoch fur'die als Pulver erhalthchen Grundsubstanzen
ARRLICE . ol Lk gl R e f ”

A

75 suspendiert. Th di_cse_r_Flilssigpha.se_ﬁn_g';let der” etste Reaktions-
S schritt statt Der Riibrptozess karn dijrch Umlaufpumpung un-

: Zuh_'aichst wird int Reakior em :Eﬁsungsn}it'te'l yorgelegt, pul- .°
* Verige Reagenizien, werden zugefiigt und gelost oder honiogen'

Membrane fiir anspruchs-
volle Chemieanwendungen

GEMU Code 71 -
Die dreiteilige Membrane

* MembrangroBen 10 bis 100

+ Aufgebaut aus PTFE-Schild, PVDF-Zwischenlage
und EPDM-Stiitzriicken

+ Befestigungsstift mit mechanischem Anschlag
aus Titanium Grade 7

* Hervorragende chemische Bestandigkeit und
Permeationseigenschaften

‘motion

8-10.6.2021 @!.-.-_' £
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VERFAHRENSTECHNIK

terstiitzt werden, um die Reaktionskinetik zu begiinstigen. Nach
vollstindigem Ablauf der Reaktion liegt der neue Stoff in Fliissig-
form vor. Er wird mit Additiven vermischt, um eine Kristallisa-
tion des Wirkstofts auszulosen, was durch geschickte Tempera-
turdnderungen begiinstigt wird. Im Moment des Phasensprungs
ist eine besonders effektive Mischwirkung notwendig - vor allem
wenn sehr schnell, gleichméflig und schonend zu kiihlen ist.

Die weiterhin suspendierten Feststoffe bleiben in der Regel
pumpfihig und werden im nichsten Prozessschritt einer mehr-
stufigen Wische unterzogen. Hier werden die Wirkstoffkristalle
zumeist mit Wasser oder Losemittel von Reagenzien befreit. Es
koénnen weitere Aufreinigungsstufen folgen. Weiter geht es mit
der mechanischen Fest-Fliissigtrennung mit Hilfe von kontinu-
ierlich arbeitenden Zentrifugen, die bevorzugt eingesetzt werden,
oder zuweilen auch Filterpressen. In der Regel sind gasdicht ge-
schlossene Systeme zu bevorzugen. Zuletzt findet die thermische
Trocknung statt.

Langlebige Synthese-Reaktoren

Tendenziell werden die chemischen Synthesen komplexer
und die eingesetzten Losemittel erfordern einen hoheren An-
spruch an die Korrosionsbestindigkeit der verwendeten Werk-
stoffe. Da sind tbliche Edelstidhle nicht mehr ausreichend, wes-
halb auf hoherwertige Werkstoffe auszuweichen ist. Dazu geho-
ren austenitisch-ferritische Edelstihle (sogenannte Duplex- oder
Superduplex wie 1.4462, 1.4410, 1.4501), hochlegierte Sondere-
delstahle (sogenannte ,Superaustenite 1.4529 oder 1.4562) bis
hin zu hochlegierten Nickelbasiswerkstoffe (Hastelloy C22 oder

44

Die Trocknung mit dem Synthesereaktor
VMT 12000 erfolgt schonend aber schnell,
auch wenn verschiedenste rheologische
Konsistenzen auftreten.

Alloy 59) bei besonders stark korrodierenden Suspensionen. Ne-
ben der korrosiven Beanspruchung verursacht der Wechsel von
Vakuum und Druck sowie der Wechsel von Heif3-Kaltoperatio-
nen zusétzlichen Stress fiir den Prozessapparat.

Die durchschnittliche Lebensdauer von Amixon-Apparaten
ist langer als 30 Jahre. Erreicht wird diese lange Lebensdauer
durch Mafinahmen und Vorkehrungen des mechanischen Ver-
schleiflschutzes und der chemischen Bestdndigkeit. Amixon ver-
fugt tiber langjihrige Expertisen im Umgang mit hochlegierten
Werkstoffen. So erfordert deren Verschweiflung stringent einzu-
haltende Schweifireihenfolgen bei kontrolliert eingetragener Stre-
ckenenergie und Sauberkeit. Bereits die fertigungsbegleitenden,
mechanischen Priifungen und die Korrosiontests, wie ASTM G48
oder Cabot-Test, konnen einen ungewollten Abbruch der bereits
geleisteten Arbeiten auslosen. Amixon verfiigt tiber die erforder-
lichen Schwei3qualifikationen zur Herstellung von Druckgeriten
aller Klassen nach internationalen Regelwerken.

Ist das Synthesegut trocken und kiithl genug, um ausgetragen
zu werden, sind in der Regel wieder einfache Edelstahlwerkstof-
fe wie 1.4571 oder 1.4404 ausreichend. Aus der abschlieflenden
Vakuumtrocknung resultiert ein erstes Syntheseergebnis, das
als Edukt fiir einen zweiten Syntheseschritt dienen kann. Hoch-
wirksame, moderne pulvrige Chemikalien sind meist das Resul-
tat mehrerer Syntheseschritte, die fast immer mit einer Vaku-
um-Mischtrocknung abschlieflen. Der Wirkstoff wird dabei mit
jedem Syntheseschritt wertvoller und oft empfindlicher. Beim
Trocknen ist deshalb thermischer und mechanischer Stress zu
vermeiden. (J
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Modularer Basisgriff mit Farbdisplay

Alle Informationen auf einen Blick

Ein Hersteller fiir Mess- und Regelgerite erweitert seine Produktfamilie fiir Sensor-
modulsysteme: Der neue modulare Basisgriff stellt mit seinem TFT-Farbdisplay wichtige
Messdaten und Informationen direkt auf einen Blick zur Verfiigung. Der Griff lasst sich

beliebig mit den Sensormodulen des Systems kombinieren.

Der neue Basisgriff CAPBs device
von Afriso erfiillt mit seinem 2,4 Zoll
grofien Farbdisplay die Anforderung vie-
ler Anwender, die sich eine Live-Anzeige
relevanter Daten direkt bei der Messung
wiinschen, ohne vor Ort das Smartphone
verwenden zu miissen. Messprogramme
wie zum Beispiel Dichtheitspriifungen,
Gasleckmessungen Differenz-
druckmessungen lassen sich damit zu-
verldssig und bequem ausfithren. Vor
allem Langzeitmessungen werden jetzt
noch einfacher: Dank der integrierten
Speicherfunktion mit frei einstellbarer
Messzeit kann der neue Basisgriff samt
Sensormodul iiber den gewiinschten
Zeitraum hinweg am Messpunkt verblei-
ben, ohne dass der Anwender fiir diese
Zeit auch sein Smartphone entbehren
miisste.

oder

Fiir hohen Bedienkomfort

Der Basisgriff ist mit Navigations-
tasten sowie einem Si-
gnalgeber fir mess-
wertspezifische Signa-
le ausgestattet. Einstel-
lungen wie Nullpunkt,
Datenlogger oder Start der
Messung lassen sich bequem iiber
diese Bedientasten vornehmen. Der
ergonomisch geformte Griff mit Haft-
magneten auf der Riickseite ermdglicht
eine ,Freihandbedienung®
grofieren Messkomfort. Der integrierte

fur noch

TEXT: Frank Altmann, Afriso BILD: Afriso

Lithium-Ionen-Akku wird per USB-An-
schluss geladen und versorgt das 300 g
leichte CAPBs device auch wéihrend der
Messung zuverldssig mit Energie.

Die CAPBs-Sensoren messen bei-
spielsweise Druck, Temperatur, Feuch-
te oder Durchfluss, konnen aber auch
zur Bewertung der Wasserqualitdt oder
Raumluft eingesetzt werden und kom-
plexe Funktionspriifungen vereinfachen.
Fir Flexibilitdit in der Handhabung ist
gesorgt: So ist die Einrastvorrichtung
zum Anbinden der Sensormodule stan-
dardisiert und bei CAPBs device sowie
dem schon bekannten Basisgriff CAPBs
BG 10 identisch.

Einfache Protokollierung

Das CAPBs-System
verbindet dariiber

45

INDUSTR.com

hinaus exakte Messwerte mit echten
Mehrwerten. Um den steigenden An-
forderungen an die Protokollierung und
Nachweisbarkeit von Messungen gerecht
zu werden, bietet die Losung zahlreiche
Optionen, die Messergebnisse individu-
ell zu verarbeiten. Wihrend beim Ba-
sisgriff die Ubertragung der Messdaten
per Bluetooth erfolgt, generiert CAPBs
device einen QR-Code zur Dateniiber-
tragung an die kostenlose App EuroSoft
live. Auf diese Weise konnen Messdaten
anschlieflend direkt aus der App als um-
fangreiches Messprotokoll im PDF-For-
mat ausgegeben werden. OJ
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Ein Modem reduziert den Aufwand fir Anwendungsintegration

Direkter Weg ins Feldgerat

Was die Anbindung von Feldgeriten und die Weiterverarbeitung von Daten angeht, ist die
Prozessindustrie von einer Standardisierung weit entfernt. Entsprechend aufwendig sind die
Auswahl und die Verwendung der passenden Werkzeuge. Mit einer Modemfamilie vereinfachen
sich Inbetriebnahme, Parametrierung, Betrieb und Wartung von Feldgeriten deutlich.

TEXT: Blend Shala, Softing Industrial Automation BILDER: Softing; iStock, Photoplotnikov

Anlagen in der Prozessindustrie bestehen héufig aus meh-
reren hundert oder sogar mehr als tausend Feldgerdten. Diese
stammen oft von verschiedenen Herstellern und setzen auf un-
terschiedlichen Protokollen fiir den Datenaustausch auf. In mo-
dernen Anlagen sind dabei Hart, Foundation Fieldbus und Profi-
bus PA die wichtigsten verwendeten Protokolle. Das Ergebnis ist
dann eine sehr heterogene Infrastruktur, die nochmals komplexer
wird, wenn man auch noch die fiir die Konfiguration der jeweili-
gen Feldgerite und die Weiterverarbeitung von Daten unterstiitz-
ten Schnittstellen betrachtet. Da hier die Notwendigkeit fiir eine
Standardisierung frithzeitig erkannt wurde, haben verschiedene
Organisationen und Institutionen aus der Prozessindustrie Inte-
grationstechnologien und Schnittstellen zur Datenbereitstellung
auf der Basis von offenen, protokoll- und herstellerunabhéngi-
gen Architekturen entwickelt, die eine nahtlose Interoperabilitdt
mit einer groflen Flexibilitdt bei der Integration kombinieren.
Allerdings war am Ende keine industrieiibergreifende Einigung
moglich und das Ziel einer umfassenden und allgemein giilti-

gen Losung blieb bis heute Utopie. So miissen Anwender aktuell
entweder elektronische Gerdtebeschreibungen (Electronic De-
vice Description, EDD), Gerétetreiber mit einer integrierten Be-
dienoberfliche (Field Device Tool/Device Type Manager, FDT/
DTM) oder eine Kombination daraus (Field Device Integration,
FDI) als Integrationstechnologie verwenden.

Die Wahl des passenden Werkzeugs

Fiir die Anlagenbetreiber stellt die Installation, der Betrieb
und die Wartung dieser heterogenen Feldgerite-, Protokoll-
und Werkzeugumgebung eine grofle Herausforderung dar.
Diese vergrofert sich noch weiter, wenn man bedenkt, dass
die heute eingesetzten intelligenten Feldgerite tiber unzéh-
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lige konfigurierbare Parameter verfiigen, die individuell fiir
die Anwendung konfiguriert werden miissen. Entsprechend
schwer ist es, den Uberblick zu behalten. Je nach Einsatzfall,
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MobilLink ist das leistungsfahige Modem
mit einer umfassenden Funktionalitat fur
eine mobile Feldgerdtekommunikation.

den verfiigbaren Schnittstellen und den unterstiitzten Tech-
nologien sind dafiir unterschiedliche Werkzeuge notwendig.
Neben der Investition in eine Vielzahl von Werkzeugen stel-
len auch der Aufbau und die Pflege eines umfassenden Know-
hows iiber den Einsatz dieser Werkzeuge oft eine grofle Hiirde
fiir die Durchfithrung der individuellen Aufgaben dar. Deshalb
ist es nicht weiter tiberraschend, wenn das verantwortliche
Personal in den Anlagen nach Wegen sucht, wie sich der In-
betriebnahme-, Parametrierungs-, Betrieb-
und Wartungsaufwand reduzieren lasst.

Als Spezialist fiir die Implementierung
des digitalen Datenaustauschs und fiir die
Verbesserung der Datenkommunikation
insbesondere in der Prozessautomatisie-
rung hat Softing Industrial fiir diese An-
wendungsfille die mobile Schnittstellen-
familie mobiLink auf den Markt gebracht.

Diese erlaubt die Anbindung an intelligente
Feldgerdte und laufende Anlagen wahlwei-
se Uber die Protokolle Hart, Foundation
Fieldbus und Profibus PA und bietet eine
Schnittstelle zur Bereitstellung von Daten
und zur Integration in eine Gesamtlosung
und Anbindung uber die Standards EDD,
FDT/DTM und FDI.

Das leistungsfihige Modem mobiLink
weist eine umfassende Funktionalitdt fir
eine mobile Feldgeratekommunikation auf.
Dafiir stehen in einem Gerat die Funktiona-
litdt eines Hart-Masters, Foundation-Field-
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bus-Hosts und Profibus-PA-Masters zur Verfiigung. Diese
erlaubt die einfache Durchfithrung von Konfigurations-, Ver-
waltungs- oder Fehlerbehebungsaufgaben in Hart-, Founda-
tion-Fieldbus- oder Profibus-PA-Feldgeriten.

In einer Hart-Umgebung liest mobiLink iiber eine
4-20 mA-Stromschleife die priméren Prozesswerte der ange-
schlossenen Hart-Geréte. Dabei erfolgt die Stromversorgung
der Feldgerite iiber eine gespeiste Hart-Schleife. Bei der Kom-
munikation tiber die Protokolle Foundation Fieldbus und Pro-
fibus PA kommt eine identische physikalische Schicht zum
Einsatz. In diesem Fall stellt ein gespeistes Feldbussegment die
Stromversorgung sicher. Wahrend der Verbindungsaufnahme
priift mobiLink die Feldbusspannung und die Polaritit; falls
diese nicht korrekt sind, kommt keine Verbindung zustande.

Die Anbindung von mobiLink an Host-Rechner oder
Tablets erfolgt tiber die Bluetooth- oder USB-Schnittstelle.
Uber diese Schnittstellen kénnen zum Beispiel alle gingigen
FDT-Rahmenanwendungen und Konfigurationswerkzeuge
(darunter Communication Configuration Tool von Softing)
integriert werden. Die Anbindung von Anwendungen ist auch
tiber die Technologien EDD und FDI méglich. Dartiber hinaus
unterstiitzt mobiLink tiber einen speziellen Treiber auch den
Einsatz des Field Device Management Tools FieldMate von
Yokogawa; auch die Konfiguration und Kommunikation mit
Hart-Feldgerdten tiber Android- und iOS-Tablets wird unter-
sthtzt.

Bei der Verwendung der Bluetooth-Schnittstelle verfiigt
mobiLink tiber eine Ex-Zulassung fiir den Anschluss an eigen-
sichere Netze. Zusammen mit dem robusten Gehduse eignet
es sich fiir den Einsatz im laufenden Betrieb, auch in rauen
Umgebungen.

Das neue Schwesterprodukt mobiLink Power verfiigt eben-
falls tiber die Funktionalitit zum Zugriff auf Hart-, Founda-
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Mit mobiLink lassen sich Kon-

figurations-, Verwaltungs- oder
Fehlerbehebungsaufgaben in
Feldgeréaten durchfiihren — auch
im laufenden Betrieb und in einer
eigensicheren Umgebung.

ion-Fieldbus- oder Profibus-PA-Feldgerite. Es stellt allerdings
einem angeschlossenen Feldgerit eine Stromversorgung zur
Verfiigung, die fiir den Betrieb der meisten Gerdte ausreicht.
Entsprechend sind dann fiir die Inbetriebnahme und Wartung
der Feldgerite keine externe Stromversorgung und keine Ab-
schlusswiderstinde notwendig. Auf diese Weise unterstiitzt
mobiLink Power einen einfachen und schnellen Versuchs-
aufbau, wie er etwa fir Tests, Produktdemonstrationen oder
Schulungen erforderlich ist. Damit eignet es sich ideal fiir den
Einsatz in Biiros oder Laboren. Ein typischer Anwendungsfall
ist die Versorgung eines einzelnen Ersatzgerits, das im Priif-
standbetrieb konfiguriert und parametriert werden soll. Nach
der Vorkonfiguration auf der Werkbank kann das Feldgerit
dann im Rahmen einer vorausschauenden Instandhaltungs-
strategie einfach und schnell durch das Wartungspersonal mit
einer geringen Stillstandzeit der Anlage ausgetauscht werden.

Da die Stromversorgung fiir die angeschlossenen Feldge-
rite liber einen externen Rechner und die USB-Schnittstelle
erfolgt, unterstiitzt mobiLink Power keine Bluetooth-Schnitt-
stelle. Als Folge davon besitzt es keine Ex-Zulassung und kann
deshalb auch nicht in eigensicheren Netzen eingesetzt werden.
Solange es sich aber nicht um Ex-Zonen handelt, erlaubt mobi-
Link Power auch die Verwendung im laufenden Betrieb. O
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Seit mehr als 40 Jahren entwickelt
Pepperl+Fuchs sicherheitsrelevante Ge-
rite, zundchst noch auf Basis der damali-
gen Normen DIN 4788, VDE 0116, VDE
0660-209, DIN 19250, EN 954, heute ak-
tuell nach IEC 61508-SIL und EN ISO
13849-PL. Etwa zehn Millionen solcher
Produkte wurden bislang installiert. Aus
der Zusammenarbeit sowie aus den Part-
nerschaften mit fithrenden Anbietern von
Sicherheitssteuerungen entstand ein Port-
folio, das heute 770 Safety-Gerite umfasst.
Dazu zdhlen Feldgerite wie induktive
Sensoren und Drehgeber sowie Interface-
bausteine zur Signaliibertragung zwischen
Steuerung und Feldgeriten.

Trennbausteine fiir die Ubertragung
analoger Signale von der Steuerung zu
Aktoren im Ex-Bereich fiir Signalkreise
nach SIL 3 fehlten allerdings bislang. Die-
se Liicke im Portfolio wurde nun durch die
Entwicklung von gleich drei Hart-transpa-
renten Trennbarrieren fiir den Transfer
analoger Signale ins Feld geschlossen.

Lange Zeit eher selten: Analoge
Feldgerite im Ex-Bereich

In der Vergangenheit wurden
SIL-3-Anwendungen Ansteuerung
analoger Feldgerdte tunlichst nicht mit
analogen Signalen umgesetzt. SIL-3-Aus-

gangskarten fiir analoge Signale waren

zur

PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Das HiC2031ES zur Montage auf Termination

Boards gewabhrleistet die sichere Ubertragung

analoger Signale in den Ex-Bereich.

einfach teuer. Stattdessen wurde, wo im-
mer moglich, die Anlagenstruktur so
konzipiert, dass digitale Ausgangssignale
genutzt werden konnten, wofiir es entspre-
chende Trennbarrieren gab.

Unter anderem durch die heutige Ver-
fugbarkeit von Universal-I/O-Karten der
Steuerungssysteme sind die Kosten fiir
analoge Ausgangskarten auf ein ertrég-
liches Maf3 gesunken. So wird in Verbin-
dung mit Trennbarrieren auch die Nut-
zung analoger Feldgerate im Ex-Bereich
Heute sind SIL-3-AO-An-
wendungen verbreitet, zum Beispiel bei
Brennersteuerungen oder Turbineniiber-
wachungen, und daher auch Trennbau-
steine gefordert, die fiir einen SIL-3-Kreis
geeignet sind. Diese miissen allerdings
auch Hart-transparent sein, damit Partial
Stroke Tests durchgefiihrt werden konnen.

interessant.

Bislang standen jedoch keine geeig-
neten Trennbarrieren zur Verfiigung, die
diesen Anforderungen entsprochen hit-
ten. Ein Workaround mit redundanten
SIL-2-Geriten ist zwar unter bestimmten
Bedingungen méglich. Allerdings bedeu-
tet ein SIL-3-taugliches Interfacemodul
gegeniiber einer Struktur mit zwei redun-
danten SIL 2 einen deutlich geringeren
Aufwand. Zudem koénnen Trennbarrieren
mit SIL-3-Eignung sogar in SIL-2-Anwen-
dungen sinnvoll sein, wenn beispielsweise
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eine moglichst lange Proof-Zeit erreicht
werden soll. Nicht zuletzt wird eine SIL-
3-Eignung immer auch als Qualitatsmerk-
mal verstanden.

Die ersten Trennbarrieren fiir
analog Ansteuerung iiberhaupt

Die neuen, einkanaligen Ausgangs-
treiber verstirken die Eingangssignale des
Steuerungssystems, um Hart-I1/P-Konver-
ter, elektrische Ventile und Stellungsregler
im explosionsgefihrdeten Bereich anzu-
steuern. Dem analogen Messwert kénnen
auf der Feld- oder Steuerungsseite digitale
Signale (Hart) iiberlagert werden, die bi-
direktional tibertragen werden. Ein offe-
ner Stromkreis oder ein Kurzschluss im
Stromkreis auf der Feldseite verursacht
auf der Steuerungsseite eine hohe Impe-
danz und erlaubt eine Uberwachung der
Alarmzustdnde durch das Steuerungssys-
tem. Die Leitungsfehleritberwachung des
Feldkreises wird iiber eine rote LED ange-
zeigt und tiber den Fehlerbus ausgegeben.

Die Trennbarrieren sind sowohl fiir
das Hutschienen-orientierte K-System wie
auch fiir das H-System zur Montage auf
Termination Boards verfiigbar. Die K-Ge-
rite wahlweise mit Schraub- oder Feder-
klemmen mit Push-In-Anschlusstechnik
ausgestattet. Alle Module sind 12,5 mm
breit.



elektrische Ventile oder Hart-1/P-Konverter

Workaround: redundante
Trennbarrieren mit SIL 2

Sollen SIL-3-Aktoren im Ex-Bereich
eingesetzt werden, wurden diese bislang
iiber redundante SIL-2-Gerite angesteu-
ert. Dies ist moglich, wenn die normati-
ven Randbedingungen eingehalten wer-
den. Die Anwendung muss so aufgebaut
sein, dass systematische Fehler so weit wie
moglich ausgeschlossen sind. Dazu gibt es
zwei Moglichkeiten: Zwei unterschiedli-
chen Trennbarrieren (heterogene Redun-
danz) vermeiden systematische Fehler, wie
sie durch Schwichen in der Konstruktion
oder bei der Nutzung von systematisch
fehlerhaften Bauteilen einer Charge ent-
stehen konnen.

Auch die Nutzung von zwei Modulen
gleichen Typs (homogene Redundanz)
ist zum Aufbau von SIL-3-Anwendungen
moglich, sofern die verwendeten Modu-
le Giber eine systematische Eignung SC3
(SC fiir ,Systematic Capability®) verfii-
gen. Diese kann durch ein FSM-Zerti-
fikat (Functional Safety Management)
nachgewiesen werden, da das FSM-Sys-
tem systemische Fehler durch organi-
satorische Mafinahmen reduziert. Dies
wird vom TUV-Rheinland anerkannt.
Die SIL-2-Module von Pepperl+Fuchs
verfiigen in der Regel iiber SC3. In den
Fallen, in denen auch die Maschinenricht-

Der Smart-Ausgangstreiber KCD2-
SCD-Ex1.ES.SP kann Stellungsregler,

in SIL3-Anwendungen ansteuern.

linie gilt, gilt zusatzlich die EMV-Norm
EN 61326-3-1, nach der bei einigen Tests
ein SIL-2-Gerdt 3 ... 5 mal ldnger als die
Testdauer gepriift werden muss, wenn es
fur SIL-3-Anwendungen eingesetzt wer-
den soll. Diese Forderung ist in der EMV-
Norm EN 61326-3-2 nicht enthalten.

Portfolio von Trennbarrieren
und Services

Mit den neuen SIL-3-Ausgangstrei-
bern wird das Portfolio von Trennbarrie-
ren fir sicherheitsgerichtete Anwendun-
gen nun komplettiert. Sowohl das K-Sys-
tem (Hutschienenmontage) als auch das
H-System (Termination-Boards) verfiigen
tiber Module mit SIL-Level 2 und 3 fiir alle
Signalarten.

Damit kénnen Anwender aus einem
einzigen Portfolio sicherheitsgerichtete
Anwendungen aufbauen. Und zwar un-
abhingig, ob SIL-3-Anwendungen mit
SIL-3-Trennbarrieren oder mit redun-
danten, SC3-fihigen Modulen aufgebaut
werden sollen. Uber einen Produktselek-
tor fiir Safety-Produkte konnen auf der
Homepage von Pepperl+Fuchs geeignete
Gerite nach Funktion, Signalart, SIL-Le-
vel oder bei Bedarf Performance Level
(Sicherheitsrelais zum sicheren Abschal-
ten verfiigen beispielsweise tiber SIL- und
PL-Level) ausgewahlt werden.
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Eine Reihe von Grundsitzen und
Mafinahmen ergidnzen das Portfolio si-
cherheitsrelevanter Produkte, um jederzeit
gleichbleibend hohe Qualititsstandards zu
gewahrleisten. So verfiigt Pepperl+Fuchs
iiber ein zertifiziertes Functional Safe-
ty System. Es bescheinigt einem Unter-
nehmen, SIL-3-Produkte entwickeln zu
konnen. Die Féahigkeit muss dazu auf al-
len Ebenen von der Konzeption tiber die
personelle Besetzung der Teams, die ei-
gentliche Entwicklung, Qualitdtssicherung
bis hin zur Dokumentation nachgewiesen
werden. Die Entwicklungsteams bestehen
aus mit Mitarbeitern mit Safety-Erfahrung
plus einem zertifizierten Safety Ingenieur
der ausschliefllich die Themen der Funkti-
onale Sicherheit bearbeitet.

Fiir viele Gerite, fiir die eine hausin-
terne Betrachtung geniigen wiirde, sind
externe Assessments verfiigbar. Alle si-
cherheitsrelevanten Gerdte werden sehr
konservativ bewertet. Das Fehlerbudget,
das heif3t, der Fehleranteil des Trennbau-
steins am Signalkreis, tiberschreitet bei
keinem Gerite die allgemein anerkann-
te Marke von zehn Prozent. Schulun-
gen und Seminare sowie ein kostenloses
SIL-Kompendium und ein Online-PFD/
PHD-Berechnungstool entsprechend den
VDI/VDE/EN-Vorschriften runden das
Angebot zur Funktionalen Sicherheit von
Pepperl+Fuchs ab. O
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. Risikominimierung in der Prozesstechnik

\ Es gibt immer eine
passende Losung”

Maschinen und Anlagen mussen so beschaffen sein, dass

- weder Menschen noch die Umwelt oder Sachwerte durch ihre
Funktion Schaden nehmen. Die P&A sprach mit Werner Bennek,
Field Segment Manager Hygienic bei Burkert Fluid Control

Systems, Uber das sicherheitsgerichtete Abschalten von Ventilen.

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

Sicherheit ist eine wesentliche Voraus- Im Gesprach mit unseren Kunden und bei der Beratung vor Ort stellen wir
setzung fiir eine verfiigbare und effizi- immer wieder fest, dass gerade in der Prozess- und Verfahrenstechnik das
ente Produktion. Ist dies der Mehrheit Sicherheitsbewusstsein stark ausgepragt und tief in den Képfen verwurzelt ist.
der Anwender bewusst? SchlieBlich lassen sich Anlagen nur dann effizient betreiben, wenn der Schutz

von Mitarbeitern und Investitionsgutern sichergestellt ist. Jeder Unfall oder Zwi-
schenfall bedeutet neben dem Gesundheitsrisiko fUr Mitarbeiter auch immer,
dass zumindest Teile der Produktion stillstehen, Ausschuss produziert wird
sowie auch mehr oder weniger umfangreiche und vor allem ungeplante Repa-
raturarbeiten anfallen. Sicherheit im Anlagenbetrieb ist also auf jeden Fall aus
ethischen, aber auch aus Kostengrinden essentiell. Es geht bei entsprechen-
den MaBnahmen keineswegs nur darum, rechtliche Vorschriften zu erfullen.

In der Prozesstechnik sind automati- Die Sicherheitstechnik muss naturlich entsprechend den jeweilig geltenden
sierte Anlagen fiir einen langjihrigen Bestimmungen zyklisch Uberpriift und dartiber hinaus gegebenenfalls auch an
und sicheren Betrieb ausgelegt. Was veradnderte Anforderungen angepasst werden. Mogliche Grinde kdnnen sein,
bedeutet dies fiir die Sicherheitstech- dass die Akzeptanz gegenuber Restrisiken sinkt oder Prozesse sich verdndern.
nik? Gefragt sind deshalb Losungen, die dem individuellen SicherheitsbedUrfnis

der jeweiligen Anlage gerecht werden. Das Spektrum der Anwendungen ist
dabei sehr unterschiedlich. Es reicht von Brauereien und Molkereien bis hin
zur Pharmaindustrie oder Anlagen zur Aufbereitung industrieller Prozesswésser.
Die Mindestanforderungen an die Sicherheitsstandards von Maschinen und
Anlagen sind in der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG geregelt. Demnach gilt
es, je nach Anlage bestimmte Risiken zu minimieren, um das Leben und die
Gesundheit von Personen zu schitzen, zum Beispiel wenn Arbeiten an Rohr-
leitungen, Ventilen, Verbindungsstucken oder dhnlichem durchgefUhrt werden.

Wodurch kénnen sich Sicherheitsanfor- ~ Sicherheitsanforderungen ver&ndern sich aus unterschiedlichen Griinden. Ein

derungen einer Anlage verdndern? wesentlicher ist, dass sich die einschlagigen Normen und damit die rechtli-
chen Grundlagen immer weiterentwickeln. Alle paar Jahre gibt es Aktualisie-
rungen, die meist neue, hdhere Anforderungen mit sich bringen. Das missen
die Anlagenbetreiber dann innerhalb bestimmter Fristen umsetzen. Sicherheits-
anforderungen andern sich aber auch, weil sich die Prozesse verandern, zum >
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,Sicherheit im Anlagenbetrieb ist auf jeden Fall aus ethischen,
aber auch aus Kostengrunden essentiell.”

> Beispiel wenn in einer verfahrenstechnischen Anlage mit anderen Grundstoffen
gearbeitet wird oder Arbeitsablaufe modifiziert werden. Dabei kann dann das
Gefahrenpotential steigen oder auch sinken. Auswirkungen auf die Sicherheits-
anforderungen haben zudem Unfélle oder erlebte Gefahrensituationen. Das
kommt leider &fter vor als man denkt. Gegebenenfalls wurde bei der ersten
Risikobewertung irgendetwas Ubersehen oder ein Zusammenspiel unterschied-
licher Szenarien nicht richtig bewertet. Dann muss nachgebessert werden. Wir
erleben beispielsweise recht oft, dass Kunden nachtraglich Sicherheitsventile
auf den Ventilinseln nachrlisten, weil sich im praktischen Betrieb doch das ein
oder andere Risiko ergeben hat oder die Mitarbeiter noch besser geschutzt
werden sollen, auch wenn das von den Richtlinien her eigentlich nicht erfor-
derlich wére. Betreiber wollen oft einfach vermeiden, dass mechanische oder
elektrische Sicherheitseinrichtungen aus Beguemlichkeit umgangen werden,
zum Beispiel bei Reinigungs- oder Wartungsarbeiten.

Losungen miissen dem individuellen Je nach Anlagenstruktur bieten wir unterschiedliche Losungsansétze fur ein
Sicherheitsbediirfnis der jeweiligen sicherheitsgerichtetes Abschalten pneumatischer Anlagen, die sich fUr unter-
Anwendung gerecht werden. Welche schiedliche Szenarien eignen. Vom Neubau einer Anlage bis hin zum unkom-
Ansitze bietet Biirkert hier an? plizierten Nachrusten von Bestandsanlagen gibt es immer eine passende

Losung. Die Bandbreite reicht von Ventilinseln, die sich als pneumatische
Automatisierungssysteme an Profisafe-Steuerungen anbinden lassen, Uber
Redundanzlésungen wie den MKRS-Block mit Drucksensor und Absperrventil
bis hin zu speziellen Pneumatikventilen, die unabhangig von einer Busansteue-
rung eine sicherheitsgerichtete Abschaltung ermdéglichen.

ven ANTRIEB 1stvon NORD!
MAXXDRIVE® FUR DIE MISCH- UND RUHRTECHNIK

» FEM optimiertes, kompaktes Design
flr hochste externe Lasten
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Welche Vorteile bietet die Abschaltung
durch Pneumatikventile, fiir wen ist
deren Einsatz geeignet?

Wann bietet sich der Einsatz des
Redundanzblocks MKRS an und wie
arbeitet er?

Fiir welche Zielgruppe sind die Ven-
tilinseln fiir hochverfiigbare Profi-
net-Umgebungen die richtige Losung?

Welche Anwendungen kénnen mit
diesen drei Ansitzen nicht bedient
werden?

Werden erst im Laufe der Zeit die Anforderungen an die Sicherheit einer
Anlage erhoht, kann das UmrUsten auf eine Profisafe-Losung aufwendig, teuer
und mit unerwlnschten Stillstandszeiten verbunden sein. Pneumatikventile
mit zusatzlicher Abschaltfunktion sind hier eine praxisgerechte Alternative. Sie
koénnen einfach auf jedem beliebigen Ventilplatz der Ventilinseln nachgerUstet
und dann unabhéngig von der reguldren Schaltsignalsteuerung der Ventilinsel
abgeschaltet werden. Dabei bendtigt das Plus an Sicherheit keine groBe-

ren Schaltschrénke. Die patentierte Abschaltfunktion ist Uber einen zweiten
Anschluss realisiert. Die Ventile sind also weiterhin Uber den Bus angesteuert,
bieten aber zusatzlich vorne einen zweiten elektrischen Anschluss, Uber den
der Stromkreis der Magnetspule sicher getrennt werden kann. Damit lassen
sich Prozesse bis zum Performance Level C gemal Maschinenrichtlinie sicher
abschalten. Anlagenbetreiber aus der Prozessindustrie kdnnen so mit einfa-
chen Mitteln auf steigende Sicherheitsanforderungen reagieren.

Damit aus Notfallen keine Unfalle werden, mUssen in vielen Anwendungen
fluidische Systeme redundant beziehungsweise zwei-kanalig ausgefuhrt sein.
Dabei sind die Gerate so geschaltet, dass sie automatisch die Funktion eines
ausgefallenen Gerates Ubernehmen. Mit dem Redundanzblock MKRS haben
wir fUr unsere Ventilinseln eine praxisgerechte Ldsung fur sicherheitsgerichte-
tes Abschalten in Anwendungen mit hohen Sicherheitsanforderungen entwi-
ckelt. Erist mit Ventilen und Druckschaltern ausgestattet, die pneumatisch in
Reihe hinter den Ventilen auf der Ventilinsel installiert werden. Die Montage in
Reihe gewahrleistet die redundante Abschaltmoglichkeit. Zuséatzlich erhéhen
Druckschalter auf dem Redundanzblock vor und nach dem Abschaltventil den
Diagnosedeckungsgrad. Der Einsatz des Redundanzblocks bietet sich an,
wenn bei einem Notfall ein sofortiger Prozessstopp notwendig ist.

Maschinen und Anlagen mUssen so beschaffen sein, dass weder Menschen
noch die Umwelt oder Sachwerte durch inre Funktion Schaden nehmen. Typi-
scherweise werden solche Anforderungen — vor allem in Neuanlagen — Uber
eine Profisafe-Steuerung, das Profisafe-Protokoll und entsprechende fehler-
sichere 10-Module geldst. Unsere Ventilinsel AirLINE SP Typ 8647 ist in die
dezentralen Peripheriesysteme Simatic ET 200SP und ET 200SP HA von Sie-
mens integrierbar. Diese Integrationsstufe erhdht nochmals die Anlagenverfug-
barkeit und -sicherheit. Erstmals kénnen dadurch Ventilinseln in hochverfugba-
ren und bis zu R1 redundanten Profinet-Umgebungen mit Profisafe-Protokoll
direkt an einem dezentralen Peripheriesystem betrieben werden. Pneumatische
Segmente oder einzelne Ventile lassen sich dann gezielt Uber entsprechende
Sicherheitsrelais abschalten.

Die Losungen eignen sich fur alle Anlagen, bei denen Pneumatik im Spiel ist
und sicherheitsgerichtet abgeschaltet werden muss. Ohne Pneumatik kommen
die beschriebenen Ldsungen nicht in Frage.l
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Mehrwege-Ventilblock mit austauschbaren Anschlissen

Flexibel und modular

Egal ob in der Trink- und Abwasseraufbereitung oder in der Energie- und Umwelttechnik:
Die Mehrwege-Kunststoff-Ventilblocke eines Herstellers konnen spezifisch auf den jeweiligen
Prozess des Anwenders angepasst werden - jetzt sogar noch flexibler.

Gemi, der Ingelfinger Spezialist fiir
Ventil-, Mess- und Regelsysteme, vereint
mit den neuen Mehrwege-Ventilblock-
lésungen Gemii P600S die scheinbaren
Gegensitze Standardisierung und Indi-
vidualitit durch ein ausgefeiltes modu-
lares System. Bereits bisher konnten bei
dem Unternehmen die standardisierten
Verteilerblocke Gemii P600F bestellt
und die Anzahl der Sitze modular erwei-
tert werden. Gemii geht mit dem neuen
M-Block-Membranventil Gemii P600S
nun einen Schritt weiter und erméglicht
sogar die nachtrigliche Anpassung der
Anschliisse. Damit kénnen Anwender
verschiedene Module auf Lager legen
und speziell auf den jeweiligen Prozess
anpassen. Das Baukastensystem bietet
zudem die Moglichkeit, die modularen
M-Block-Korper mit allen gingigen
Gemii-Antrieben und -Membranen zu
kombinieren. Durch die langjahrige Er-
fahrung im M-Block-Design bietet der
Spezialist fir viele Funktionen,
wie zum Beispiel Mischen,
Teilen, Leiten,
oder Zufithren von ver-
schiedenen Medien, Lésun-

Entleeren

4

TEXT + BILD: Gemii

gen an. Anwender erhalten dadurch ein
hohes Mafd an Flexibilitat.

Die M-Block-Losungen zeichnen
sich besonders durch ihre kompakte
Bauweise aus. Ein weiterer Vorteil ist
die Minimierung der Montagezeiten, da
weniger Einzelkomponenten montiert
werden miissen. Gleichzeitig steigt die
Anlagensicherheit, da das Risiko von
Leckagestellen in der Anlage reduziert
wird.

Die neuen M-Block-Membranventile
Gemii P600S sind in den Werkstof-
fen PP-H und PVC verfiigbar.
Auflerdem sind sie sowohl in
der Standardkonfiguration als
auch in kundenindividuellen
Ausfithrungen erhaltlich. Als

INDUSTR.com

modulare Anschliisse sind Stutzen, Ge-
windemuffen und Armaturenverschrau-
bungen in den Nennweiten DN 8 bis
DN 25 verfiigbar. Mit der patentierten
Losung entspricht Gemii den Anforde-
rungen zahlreicher Hersteller, die sich
in ihren Prozessanlagen die Moglichkeit
fiir eine spatere Erweiterung beziehungs-
Anpassung
vor Ort offenhalten
wollen. O

weise
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Federleichtes Stecken steigert Produktivitat

RETROFIT PROZESSTECHNISCHER ANLAGEN

In Retrofit-Anwendungen koénnen Leitungen aus dem Feld nicht einfach ersetzt werden,
und eine Verldngerung ist mithsam. Daher sind beim Nachriisten Klemmen mit einer um
90° gedrehten Leiterzufithrung sinnvoll. Mit ihrer vertikalen Leiterverdrahtung ersetzt die
Push-in-Reihenklemme die Schraubklemme - und 16st so die anstehenden Probleme.

TEXT: Henning Vieregge, Phoenix Contact BILDER: Phoenix Contact; iStock, BrAt_PiKaChU

Die Anlage hat einmal viel Geld gekos-
tet, und sie hat immer zuverlissig produ-
‘ziert, warum sollte man sie also ersetzen
- heif3t es oft. Auch wenn eine Anlage tiber
die Jahre regelmaf3ig gewartet wurde, sind
doch von Zeit zu Zeit Modernisierungs-
mafnahimen unumganglich. Dann miis-
senelektrische, mechanische und elektro-
mechanjsche Komponenten ausgetauscht
werden. Komponenten werden dabei
hiufig nicht 1:1 getauscht, oft kommt eine
deuflich modernere Technik zum Einsatz.
So werden eiga neue Funktionen in die

- Anlzlge integriert oder die kiinftige War-

tung vereinfacht.
= .

- In ilteren proZesstechnischen Anla-
gen finden-sich bei den Leiteranschliissen

zumeist Schraubkontakte: Auch wenn die_
-, 3

< -

althergebrachte Schraube bei der An-
schlusstechnik zahlreiche Vorteile hat,
wird sie immer héiufiger durch den Fe-
deranschluss ersetzt. Einer der Griinde
dafiir sind die Wartungslisten — Schraub-
kontakte miissen halbjahrlich auf ihren
festen Sitz hin uberprift werden - was
nicht immer passiert. Schraubklemmen
von Phoenix Contact verfiigen allerdings
iiber eine integrierte Schraubensicherung,
die das Nachpriifen tiberfliissig macht.

Zum Austausch der Reihenklemme
in Retrofit-Projekten hat Phoenix Con-
tact eine Alternative zur Schraubklemme

auf den Markt gebracht: die PTV-Rei-

henklemme. Diese Klqmr,ne - PTV steht
fiir Push-in Vertical - basiert auf-der er-
folgreilchen Push-in-Anschlusstechnik.

__INDUSTR.com
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Der Hauptunterschied liegt dabei in der
Leiterfiihrung. Dieser Vorteil kommt be-
sonders zum Tragen, wenn die Leitungen
in den Anlagen fest verlegt sind und nicht
ausgetauscht werden konnen. Zur Front-
verdrahtung wire eine zusitzliche Reser-
ve der Leitungslinge erforderlich. Andert
sich die Anschlussrichtung aber nicht,
kann die Leitungslinge beibehalten wer-
den. PTV ist quasi die moderne Schraube
- ohne dass laut Wartungsplan weiterhin
der Anschluss iiberpriift werden muss.

Push-in-Technik'-
ein weltweiter Erfolg

In allen Applikationsfeldern der in-
dustriellen Anschlusstechnik hat sich der
Push-in-Anschluss mit seinem _orange-
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EdelstahlRohrverhindungen

12-Lok Klemm=Keilringverschraubungen

Kalender: online

schwer.com/ BERATUNG

kontakt

Microsoft Teams

die perfekte Pharmasperre
fiir Reinstmedien, Ra < 0.4 pm

hh keine Totrdume, sterilisierhar

fiir Vakuum his 10-'2mbar

fiir Hochdruck his 450 har

www.schwer.com
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Kompromisslose
Hygiene mit
NETZSCH-Pumpen

Schonende Forderung von
hygienischen Produkten

B Pumpen entsprechend
EHEDG-, QHD-, 3A- und
GOST-R-Richtlinien konstru-
iert, gefertigt und geprift

B FDA-zertifizierte Elastomere

B Produkt- und Reinigungs-
temperatur bis 150° C

m Explosionsschutz nach ATEX

m CIP- und SIP-fahig

m Jahrzehntelanges Know-how
fur kompromisslose Hygiene

NOTOS® Schraubenspindelpumpe,
NEMO® Exzenterschneckenpumpe
und T.Sano® Drehkolbenpumpe
im hygienischen Design

NETZSCH

www.netzsch.com

ANLAGENBAU & KOMPONENTEN

farbenen Driicker inzwischen durchgesetzt.
Seit fast 15 Jahren baut Phoenix Contact sein
PT-Reihenklemmenprogramm konsequent um
diesen zeitgemiflen Anschluss aus. Inzwischen
sind mehrere Milliarden dieser kleinen Driicker
in den Schaltschrianken dieser Welt verbaut.

Die Push-in-Technik konnte sich auf dem
Markt so rasant ausbreiten, weil die Vorteile Ent-
scheider und Anwender gleichermaflen tber-
zeugen. Die einfache und intuitive Bedienung
sowie die hohe Zuverldssigkeit verhelfen ihr zur
hohen Akzeptanz auf dem Weltmarkt. Immer
mehr Anwender setzen daher auf Federkraft,
auch weil die Federstahle zuverlédssiger gewor-
den sind und eine langzeitstabile Kontaktierung
mit gleichbleibenden Kriften ermdglichen. Eine
Kontrolle der Anschlussstelle ist somit nicht lan-
ger erforderlich.

Anschlussprinzip: Von der
Tradition inspiriert

Lange vergessen ist die Annahme, dass bei
Schraubanschliissen eine Aderendhiilse ver-
wendet werden muss. Sollten aber Aderend-
hiilsen verwendet worden sein, ist das hilfreich
bei der Nutzung der Push-in-Technik. Die Lei-
ter konnen dann direkt gesteckt werden - wie
es der Anwender bereits von den Push-in-Rei-
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Verdrahtungsrichtung bringt Uber-
sichtlichkeit: die Markierung garan-
tiert eine gute Lesbarkeit, und der
Leiteranschluss ist deutlich durch den
herabgesetzten Pusher quittiert.

henklemmen her gewohnt ist. Der grofle Drii-
cker kann mit vielen verschiedenen Werkzeugen
betitigt werden. Der Anwender kann durch den
hohen Wiedererkennungswert der Push-in-Rei-
henklemme sofort die Art der Anschlusstechnik
problemlos identifizieren.

Das Fassungsvermogen der PTV-Anschluss-
stelle ist fiir eine Federzugklemme einzigartig.
Bei der neuen Reihenklemme PTV 6 konnen
10 mm? starre sowie flexible Leiter angeschlos-
sen werden. Maximal konnen 2 x 4 mm? flexi-
ble Leiter mit einer Twin-Aderendhiilse ange-
schlossen werden - ein wichtiger Unterschied
zum Schraubanschluss. Beim federnden An-
schluss, wie die PTV-Klemme ihn besitzt, miis-
sen zwei flexible Leiter mit einer Aderendhiilse
verbunden sein. Beim Schraubanschluss war die
Twin-Aderendhiilse nicht zwingend erforder-
lich. Das Anschlussprinzip der PTV-Klemmen
erschliefit sich also schnell: Der Driicker signa-
lisiert, dass es sich um eine Push-in-Klemme
handelt, der grofie seitliche Leitereinfithrtrichter
weist darauf hin, von wo der Leiter anzuschlie-
en ist. Hier liegt der markanteste Unterschied
zur gingigen PT-Reihenklemme.

Wie der Anwender es von der Schraubklem-
me her gewohnt ist, hat die PTV-Serie zwei seit-
liche Markierungsnuten oberhalb des Leiterein-



Intuitive Bedienbarkeit: oben
der Pusher, seitlich der Leiteran-
schluss - das Anschlussprinzip
erklart sich von selbst.

fuhrtrichters. Hier kénnen die gewohnten Zackbandschildchen an Leitern, von 0,14 bis 10 mm?, steht immer die richtige Rei-
in der grofien sowie in der flachen Ausfithrung montiert werden. henklemme fiir die Erneuerung prozesstechnischer Anlagen zur
Auch im Kontext der Markierung ist der Aspekt der Biegeradien Verfiigung. O

von Interesse: Die Leitermarkierung kann auf den geradlinig ge-
fithrten Leitern gut aufgebracht und abgelesen werden.

Ein starkes Argument fiir den Einsatz der Schraubklemme S e N cr-" o
war stets die einfache Priifbarkeit — die Prufspitze des Span- RS I E e 28 h
nungspriifers wird auf den Schraubenkopf kontaktiert. Bei den

PTV-Klemmen wurde das Priifloch, das bei den PT-Klemmen ei- COGSETZT ZEICHEN:
nen Durchmesser von 2,3 mm aufweist, optimiert. Die besonde-

o0 ° [
re Strombalkengeometrie umfasst dabei teilweise die Priifspitze Bes ta n d Ig von einem
- und sorgt fiir einen sicheren Priifkontakt. Ext rem zum an d eren
o

Zahlreiche Varianten fir

jeden Zweck /

Verfiigbar sind die PTV-Reihenklemmen in drei Nennquer-
schnitten: 2,5 mm? 4 mm® und 6 mm? Dabei gibt es Zwei-,
Drei- und Vierleiterklemmen. Die Gruppe der Funktionsklem-
men umfasst die Trennvarianten mit universaler Trennzone und
mit Messertrennung - diese Varianten gibt es auch in besonders
kompakten Ausfithrungen ohne Briickenschacht. Eine weitere
Produktgruppe bilden die Sicherungsklemmen, bei denen der
Hebel trotz angeschlossener Leiter zum Tausch einer Sicherung
vollstandig geoffnet werden kann. - .

Eine hohe Marktakzeptanz haben auch die Doppelstockklem- ‘—/
men - durch den Ebenenversatz wird die untere Klemmstelle
einfacher identifiziert und erreicht. Fiir ein breites Spektrum Prazisions-O-Ringe fiir wechselwirkende Medien

und besonders breite Einsatztemperaturbereiche.

www.COG.de




SPITZENPRODUKTE | PROMOTION

JULABO

MAGIO — NEUE TEMPERIERTECHNIK IN HIGHEND-QUALITAT

‘Thermostate, mit zukunftsweisenden
flr die steigenden Temperieranfor-
in Labors und Industrie entwickelt.
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Mit der neuen MAGIO Reihe erweitert JULABO das Produktprogramm um
Briickenthermostate, Kilte- und -Warmethermostate sowie Umwalzthermostate in
Highend-Qualitdt. Die Gerite wurden mit zukunftsweisenden Technologien speziell
tiir die die steigenden Temperieranforderungen in Labors und Industrie entwickelte.

Gefertigt wird nach hochsten Qualititsstandards in Deutschland.

schiedlichen Kombinationen sowie verschiedenen

GroBen erhéltlich und durch ausgewéhltes Zubehor
bei anspruchsvollen Temperieraufgaben Idsungsorientiert
einsetzbar. Die MAGIO Thermostate arbeiten mit einem
Arbeitstemperaturbereich von -50 °C bis +300 °C und
einer Heizleistung von bis zu 3 kW. Durch die hohe Heiz-/
und Kiihlleistung sind sehr kurze Aufheiz- und Abkiihizeiten
garantiert. Selbst bei héheren Umgebungstemperaturen bis
+40 °C temperieren die Kéltethermostate gewohnt zuver-
l&ssig und genau.

F ur maximale Flexibilitdt sind die MAGIO in unter-

Mit der Power-Druck-/Saugpumpe mit Leistungswerten von
bis zu 31 I/min bzw. 0.92 bar (Druck) und -0.4 bar (Saug)
bieten die MAGIO die leistungsstarkste Pumpe ihrer Klasse
und sind daher bestens fiir besonders anspruchsvolle exter-
ne Temperieraufgaben geeignet. Die Druck-/Saugpumpe ist
stufenlos einstellbar und somit problemlos an druck- oder
volumensensitive externe Anwendungen anzupassen.

Modernster Bedienkomfort

Das hochauflésende, moderne TFT-Touch-Display bietet ei-
ne mehrsprachige Bedienoberflache und zeigt alle wichti-
gen Informationen auf einen Blick. Das Bedienkonzept der
MAGIO Thermostate ist einfach, intuitiv und durchdacht. Drei
vordefinierte, groBzligige Hauptscreens zeigen Ubersicht-
lich die Daten und Grafiken mit unterschiedlichen Anwen-
dungsschwerpunkten. Die selbsterklarende Mentifiihrung ist
nach Relevanz der tdglichen Arbeit angeordnet. Sdmtliche
Displayfunktionen sind einfach mit einem Fingertipp zu be-
dienen. Die Supportfunktion unterstiitzt jederzeit bei weiter-

flihrenden Detailfragen. Fir eine einfache Anwendung sind
alle Bedienelemente und Sicherheitsfunktionen von vorne zu
betatigen. Der Netzschalter an der Oberseite der Thermost-
ate schaltet gleichzeitig Thermostat und Kéltemaschine ein
bzw. aus.

Moderne Schnittstellen ermdglichen eine einfache Fern-
steuerung, praktisches Datenmanagement sowie die Integ-
ration in Prozessstrukturen. Externer Pt100-Anschluss, USB,
RS232 und Ethernet sind fest integriert, analoge Schnittstel-
len sind optional verfiigbar. Flr einen optimierten Arbeitsab-
lauf bietet der integrierte Programmgeber das automatische
Durchlaufen von Termperatur-Zeitprofilen.

Fazit: Die MAGIO Gerdte sind einfach in der Bedienung und
dank eines durchdachten, modularen Zubehérsortiments
extrem flexibel und an komplexe Temperieranforderungen
anpassbar.

Eigenschaften / Vorziige

B Modelle fiir anspruchsvolle interne und externe Anwen-
dungen

M stufenlos einstellbare, extrem leistungsstarke Druck- /
Saugpumpe

B Forderstrom 16 ... 31 |/ min, Forderdruck 0.24 ... 0.92
bar, Saugdruck 0.03 ... 0.4 bar

B groBes farbiges TFT-Touch-Display, mehrsprachige
Bedienoberflache

B mediumberihrende Teile aus Edelstahl

M einfache Steuerung von komplexen
Anwendungen

B moderne Schnittstellen

Erfahren Sie hier
mehr lber
MAGIO.
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DAMIT DER FUNKE NICHT

UBERSPRINGT

Flexible elektrische Heizsysteme miissen auch in explosionsgefdhrdeten
Umgebungen sicher und zuverléssig arbeiten. Als Anschlusskisten setzt
ein Heizungsanlagenanbieter deshalb ex-geschiitzte Polyester-Gehéduse

ein, die bereits fertig konfektioniert geliefert werden.

TEXT: Katharina Lange, Rose Systemtechnik BILDER: Winkler; iStock, YT

Seit iiber 40 Jahren entwickelt und
fertigt Winkler ein breites Portfolio an Be-
gleitheizungslosungen fiir Anwender aus
verschiedenen Branchen. Die Heizsysteme
ermoglichen nicht nur den Transport von
flissigen oder viskosen Medien iiber wei-
te Entfernungen ohne Temperaturverlust.
Sie sorgen auch dafiir, dass Reaktoren, Ko-
lonnen oder Fasser immer optimal tempe-
riert sind. Viele Kunden des Heidelberger
Unternehmens kommen aus der Chemie-
und Pharma-Industrie, in der besonde-
re Sicherheitsanforderungen zu erfiillen
sind: Anlagen, die hier eingesetzt werden,
miissen oft staub- und gasexplosionsge-
schiitzt sein.

Das gilt nicht nur fiir die Heizsysteme
selbst, sondern auch fiir die Anschlusskas-

ten, tiber die sie mit dem Versorgungsnetz
des Kunden verbunden werden. Diese
Gehduse miissen so konstruiert sein, dass
Funken und heifle Oberflichen gar nicht
erst entstehen. Dariiber hinaus diirfen an
der Oberfliche der Gehiuse keine elek-
trostatischen Entladungen auftreten, denn
sie fithren in Umgebungen mit hoher
Staub- oder Gaskonzentration ebenfalls
zur Explosion.

Polyester-Gehduse erfiillen
alle Normen

Um diese Anforderungen zu erfiillen,
setzt Winkler als Anschlusskdsten fiir sei-
ne Heizsysteme schon seit iiber 20 Jahren
ex-geschiitzte Polyester-Gehéuse von Rose
Systemtechnik ein. Frank Merkel, Leiter
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Produktmanagement

EX-Beheizungslo-
sungen und Explosionsschutz-Beauftrag-
ter von Winkler, schitzt nicht nur deren

Robustheit: ,Wir konnen uns auch immer
darauf verlassen, dass die Gehduse den ak-
tuellen Normen entsprechen. Das ist nicht
selbstverstandlich in der Branche.

Die Normkonformitat der Gehduse
spielt eine grofle Rolle bei der Zertifizie-
rung der explosionsgeschiitzen Heizsyste-
me. Winkler lasst seit 2007 nicht mehr nur
deren Einzelteile vom TUV zertifizieren,
sondern das jeweilige Gesamtsystem aus
zum Beispiel Heizleiter, Anschlusstechnik,
Anschlusskasten und Sensorik. So erhalt
der Kunde eine einzige Baumusterpriif-
bescheinigung und kann das Heizsystem
sofort verwenden. Diesen Service fiihr-



te Winkler 2007 als erster Anbieter
flexibler explosionsgeschiitzter Be-
heizungslosungen in der Branche ein.
Wiirden die Rose-Gehduse nicht den
aktuellen Normen entsprechen, konnte
Winkler seine Systemzertifizierung nicht
in dieser Form anbieten.

Baugruppen-Zertifizierung
reduziert Aufwand

Die Kunden wissen diese umfangrei-
che Dienstleistung von Winkler sehr zu
schitzen. Vor ihrer Einfithrung musste
das Unternehmen ihnen einen Berg an
Dokumentationsunterlagen  {ibergeben
- fiir jede Einzelkomponente eine eigene
Zertifizierung. ,Da hat kaum einer durch-
geblickt®, erinnert sich Frank Merkel. Der

Grund liegt in der Komplexitat des The-
mas und den mangelnden personellen
Kapazitaten vieler Firmen. Gerade klei-
nere Betriebe beschiftigen sich oft nur
dann mit dem Thema Ex-Schutz, wenn
es akut wird und wissen deshalb nicht
genau, wie solche Zertifizierungsprozes-
se ablaufen. Winkler mochte sie entlas-
ten: ,Wir schaffen mit unserer Baugrup-
pen-Zertifizierung Klarheit und helfen
den Kunden, ihren Zeit- und Kostenauf-
wand zu reduzieren.”

Gehduse leiten Ladungen
sicher und schnell ab

Fir die Anschlusskésten seiner Heiz-
systeme verwendet das Unternehmen
grofitenteils ex-geschiitzte Polyester-Ge-
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Kennen Sie
lhr Risiko?

Ihr Partner im Explosionsschutz

. Explosionsunterdriickung
. Explosionsdruckentlastung

. Explosionsentkopplung

. Funkendetektion

info.iep.de@hoerbiger.com
www.|[EPTechnologies.com



Die eigensicheren Ex-e-Polyester-Geh&duse von Rose werden
als Anschlusskésten fir den Netzanschluss der Heizlésungen

eingesetzt.

hause von Rose, in ,,normalen® Anwendun-
gen sind es aber auch schon mal Edelstahl-
oder  Aluminium-Druckguss-Gehduse.
Die explosionsgeschiitzten Polyester-Ge-
hduse verbaut Winkler in zwei Ausfith-
rungen: als Ex-i- und Ex-e-Gehduse. Beide
werden aus einem glasfaserverstarkten du-
roplastischen Polyester gefertigt und ent-
halten einen Graphitzusatz. Er sorgt dafiir,
dass elektrostatische Ladungen schnell
und sicher abgeleitet werden, bevor sie ei-
ne eventuell vorhandene explosionsfiahige
Atmosphire entziinden kénnten.

In den Ex-i-Polyester-Gehdusen von
Rose verbaut Winkler den Regler-Sensor
und den Begrenzer-Sensor fiir seine Heiz-
systeme. Diese Gehiduse sind eigensicher,
das heifit, es gelten nicht ganz so strenge
Anforderungen wie an Gehéuse anderer
Zundschutzarten. Ex-i-Geréte miissen so
konstruiert sein, dass sie die Energie be-
grenzen, die von ihnen aus in den explo-
sionsgefahrdeten Bereich geleitet wird.
Das bedeutet, dass die elektrische Energie
eines Funkens, der im Gehiuse-Inneren
entsteht, immer geringer sein muss als
die Mindestziindenergie der umgebenden
explosionsfihigen Atmosphére. Mit ,,Min-
destziindenergie® ist die Energie gemeint,
die ausreicht, das ,ziindwillige® Gemisch
einer explosionsfihigen Atmosphire zu

Heizschlauche von Winkler sorgen dafiir, dass flussige, viskose

oder aufgeschmolzene Medien ohne Temperaturverlust von A

nach B transportiert werden kénnen.

entziinden und damit zur Explosion zu
bringen.

Sonderlésungen sind
kein Problem

Die Ex-i-Polyester-Gehéuse fir Wink-
ler stattet Rose mit Reihenklemmen, Ver-
schraubungen und Kabelverschraubungen
aus. Alle ex-geschiitzten Polyester-Gehau-
se sind in den Groflen 75 x 80 x 55 mm
bis 405 x 400 x 120 mm lieferbar und kon-
nen in Temperaturbereichen von -55 bis
+135 °C verwendet werden. ,,Es gibt aber
auch Anschlusskisten, die wir kundenspe-
zifisch modifizieren®, berichtet Frank Mer-
kel. ,,Ich schicke Rose dann meistens eine
kleine Skizze, wie wir uns das vorstellen,
und dann bekommen wir eine Sonder-
l6sung.”

Etwas hohere Anforderungen an den
Ex-Schutz miissen die Anschlusskisten
fir die Stromversorgung der Heizsysteme
erfiillen. Hier verwendet Winkler deshalb
Polyester-Gehduse der Ziindschutzart
Ex e. Diese Gehduse nehmen keine Tempe-
raturen an, die oberhalb der Temperatur-
klasse von Gasen liegen, die am Einsatzort
auftreten konnen. So soll eine Entziindung
eventuell vorhandener explosionsfihiger
Atmosphéren

ausgeschlossen  werden.
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Dariiber hinaus treten weder an noch in
diesen Gehdusen Funken oder Lichtbogen
auf, die zur Entziindung einer explosions-
fahigen Atmosphére fithren kénnten.

Fertig konfektioniert
und einsatzbereit

Rose fertigt neben Ex-Schutz-Gehau-
sen aus Polyester auch Ausfithrungen aus
Edelstahl und Aluminium, die sich beson-
ders fiir den Einsatz in rauen Umgebungen
eignen. Zudem sind ex-geschiitzte Control
Stations erhiltlich, mit denen Anlagen
direkt vor Ort gesteuert werden konnen.
Alle Gehiuse sind fiir die Verwendung
in den Atex-Zonen 1 und 2 (Gas-Explo-
sionsschutz) sowie in den Zonen 21 und
22 (Staub-Explosionsschutz) zugelassen.
Die meisten Gehéduse werden fertig kon-
fektioniert geliefert, das heifit, sie sind
bereits mit allen notigen elektronischen
Bauteilen und Anschliissen ausgestattet.
Bei den ex-geschiitzten Modellen verbaut
Rose spezielle ex-gepriifte Klemmen und
Kabelverschraubungen, um jeglichen Fun-
kenschlag zu vermeiden. Da der fiir die
Lackierung der Gehéuse verwendete Lack
Kunststoff enthalt, der eine elektrische La-
dung nicht ableiten kann, wird auflerdem
die Starke der Lackschicht begrenzt (ma-
ximal 0,2 mm).d
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Explosionstechnische Entkopplung

NEUE VENTILGENERATION

Ein Anbieter fiir Sicherheitstechnik lanciert die nachste Generation seines bewahrten
Explosionsschutzventils und bietet Anwendern damit eine Vielzahl von Neuerungen und
Optimierungen im Bereich der explosionstechnischen Entkopplung. So verfiigt das Ventil
nun in samtlichen Nennweiten iiber eine Stromungsgeschwindigkeit von mindestens

30 m/s und gewidhrleistet damit ein hohes Maf8 an Prozesssicherheit.

TEXT + BILD: Rico Sicherheitstechnik

Das Ventex-Ventil von Rico Sicherheitstechnik kann un-
mittelbar vor oder nach Rohrbégen in der Rohrleitung plat-
ziert werden, auch Doppelrohrbégen oder Kombinationen von
Rohrbégen in verschiedene Richtungen stellen kein Problem
dar. , Auf diese Weise gewihrleisten wir deutliche Vorziige bei
der Anlagenplanung, da die Kunden weniger Platz vorhalten
miissen und keine gerade Einlaufstrecke vorausgesetzt ist®, so
Lorena Rigor, Leiterin Produktmanagement und Customer
Service bei Rico. Die Einbaudistanz im Bereich organischer
Staube wurde erweitert und liegt je nach Nennweite zwischen
2 m und 15 m. Mit diesen beiden Neuerungen ergibt sich eine
erhohte Flexibilitat im Einsatz des passiven Explosionsschutz-
ventils. Auch in bestehenden Anlagen erfolgt die Integration
schnell und unkompliziert. Fiir Prozesse, in denen metallische
Stdube auftreten, ist das neue Ventex zudem in der Nennweite
DN400 zertifiziert. Hinzu kommt, dass mit der neuen Gene-
ration auch in Sachen Druckabfall bis zu 20 Prozent bessere
Werte erzielt werden. Zudem hat Rico auf kundenseitige An-
regungen reagiert: Die vorher nicht angebotene Nennweite
DN250 wurde ins Ventex-Portfolio aufgenommen und ist nun
standardmafig erhaltlich.

Wartungsmodalitdten wurden verbessert

,Wir konnten im Zuge unserer Forschung und Wei- /
terentwicklung dariiber hinaus die Wartungsmodalita- .
ten weiter verbessern sowie wichtige Stromungs- und
Dichtungsoptimierungen erzielen, erklart Lorena Rigor
und unterstreicht die Notwendigkeit von Dichtungen.
Diese verhindern nicht nur einen moglichen Flammen-
durchschlag, sondern dimpfen auch die hohen Beschleu-
nigungen beim Schlieflen des Ventils im Explosionsfall. ,Wir
haben wihrend der zahlreichen Explosionsversuche an unse-
ren Produkten festgestellt, dass eine Dichtung aus Sicherheits-
griinden absolut notwendig und auch weniger problematisch
hinsichtlich Verschmutzungen und Montagetoleranzen ist als

ein enger metallischer Spalt Samtliche Dichtungen werden
nun nicht mehr geklebt, sondern mit einer neuartigen Tech-
nik gesteckt, sodass im Sinne des Kunden eine gleichermafen
giinstige, simple und schnelle Wartung erfolgen kann, was eine
rasche Wiederinbetriebnahme begiinstigt. Die Leiterin Pro-
duktmanagement und Customer Service erginzt: ,Vor diesem
Hintergrund wurde die Komplexitit unseres Produkts allge-
mein reduziert. Denn die regelmiflige Kontrolle und Instand-
haltung ist Basis fiir die lange Lebensdauer des Ventils, die bei
Einhaltung der Wartungsintervalle 20 Jahre betragt. Fir die
neue Ventex-Generation wird bei bestimmungsgemifler Ver-
wendung sogar eine 20-jahrige Garantie gewéhrt*

Das Ventil der neuen Generation ist je nach Bedarf auch als
Sonderl6sung erhaltlich. Egal ob es in einer CIP-Ausfithrung, als
Hochtemperaturventil bis +300 °C oder mit einer Korrosionsbe-
schichtung C4 oder C5 benétigt wird - fiir nahezu jede Anforde-
rung wird seitens Rico die passende Losung geboten. (J
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LEBENSWERT

Fluorfreie Chemikalien

NACHHALTIGES IMPRAGNIERMITTEL
DANK LEBENSMITTELABFALLE

Lotusblumen sind fiir einige die schonsten Pflanzen der Welt. Ihr perlender Effekt war
schon oft Vorbild fiir einige Losungen. Aber auch aus Lebensmittelabféllen konnen
nachhaltige Imprignierldsungen geschaffen werden.

TEXT: Bundesministerium fiir Umwelt, Naturschutz und nukleare Sicherheit (BMU) BILD: iStock, jchizhe

Das Familienunternehmen Rudolf, Hersteller von Textil- Grundstoff fiir das Verfahren soll hauptsichlich aus Lebens-
hilfsmitteln und Spezialchemikalien, arbeitet an einem nach- mittelabfillen gewonnen werden. Ziel ist es, eine umweltscho-
wachsenden Impragniermittel fir die Textilindustrie, nende Alternative fiir wasserabweisende Textilien zu schaffen.
das ohne fluorhaltige Verbindungen auskommt. Der | Durch den Verzicht auf Fluor liefen sich jdhrlich 1.500 t
- Hydrophobierungsmittel zur Impragnierung einsparen.

Auflerdem ermoglicht die Verwendung biobasierter Roh-
stoffe eine deutlich bessere CO,-Bilanz als erdolbasierte
Mittel.

Hydrophobierungsmittel werden in
der Textilindustrie vor allem zur Ver-
edelung und Imprignierung von Out-

door-Kleidung verwendet. Hierzu setzt
die Branche seit Langem Fluorcarbonpoly-
mere ein. Sie verfiigen tiber positive techni-
sche Eigenschaften, belasten aber auch
die Umwelt, da sie vornehmlich auf
erdolbasierten Rohstoffen basieren.

Im Rudolf-Verfahren soll das Erdol

/ l deshalb zu 90 Prozent Abfallprodukten
A aus der Lebensmittelindustrie weichen,
‘_‘~ die sich dort nicht weiter verwerten
. lassen. Dazu gehort beispielsweise
‘ isschalenwachs.

durch das Projekt einge-
e fluorierter Hydrophobie-
sich eine jahrliche Re-
0 t Perfluorhexanséu-
e als Abbauprodukt
1andelten Textilien
welt nur schwer
e biobasierte Va-
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Nach dem erfreulichen Erfolg der ersten
INDUSTRY.forward EXPO im Februar/Marz 2021
gehen wir nun in die ndchste Runde. Freuen Sie
sich auf die spannenden Themen-Stages!
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28. SEPTEMBER - 07. OKTOBER 2021
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Wir bringen Farbe ins Spiel!

Kompakte Druckschalter mit 360°-Statusanzeige

256 Farben

individuell wéhlbar:

Messvorgang lauft
Sensor schaltet

Stérung im Prozess

Bauform i|
Hygiene-
Adaptersystem

LL IO OL

@ IO-Link =

Bedienung per
Smartphone

282,-€
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