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EDITORIAL

Jessica Bischoff, Chefredakteurin
P&A: Haben Sie sich schon einmal mit
dem Thema Kommunikation befasst?
Sowohl im Berufs- als auch im Privat-
leben erleben wir gerade einen grofien
Wandel, was dies angeht. Jedoch auch

unsere Maschinen und Anlagen lernen

gerade neu zu kommunizieren. Daher
frage ich mich:

WIE FUNKTIONIERT
KOMMUNIKATION IM JAHR 20217

Eines sei gesagt: Wenn ich mit meiner Grofimutter {iber Kommunikation
im Jahr 2021 spreche, sagt sie: ,Das ist eine fremde Welt fiir mich.“ Sie ist
stolze 87 Jahre alt und kennt die Kommunikation mit Briefen oder dem klas-
sischen Schnurtelefon, wenn man eine Nachricht fiir jemanden hat. Schnell
eine WhatsApp-Nachricht tippen und postwendend eine Antwort erhalten
ist fir sie, als wenn man sich schnell an den Strand beamen koénnte. Dass
die Generation von heute aber nicht versteht, wie man ohne Internet oder
Smartphone arbeiten, geschweige denn iiberleben kdnnte, ist das andere Ex-
trem. In den letzten Jahren ist in Sachen Kommunikation vieles passiert.
Meiner Meinung nach aber nicht nur Gutes.

Viele, gerade junge Menschen, haben in der realen Welt verlernt mit
Mitmenschen zu kommunizieren. Bei einer Frage, ist schnell eine Nach-
richt oder E-Mail getippt, anstatt kurz zum Horer zu greifen und nachzu-
fragen. Ich finde, so geht wertvolle Zeit und im Arbeitsleben somit Geld
verloren. Auch von einigen unkommunikativen Maschinen ist es an der Zeit
den Staub abzupusten, sie aufzuriitteln, endlich Informationen preiszuge-
ben. Liebe Maschine, sprich mit mir, was kannst du mir iiber deinen Zustand
sagen? Wo kann ich dir weiterhelfen? Was benoétigst du?

Diese und weitere Fragen beschiftigen Produktionsleiter und Maschi-
nenfithrer. Und sie konnten bald eine Antwort darauf bekommen: Digita-
lisierung. Smarte Maschinen. Kommunikationsprotokolle. Einfache Anbin-
dung von alten, noch super funktionierenden Anlagen an ein Netzwerk, um
all dieses Fragen beantworten zu konnen. Schlagworte fiir die Prozessindus-
trie sind hier IoT und Ethernet-APL. Und genau hierzu haben wir fiir Sie
einen Schwerpunkt in diesem Heft geschaffen. Ab Seite 29 konnen Sie sich
mit Wissen fiittern und anschlieflend Ihre Maschine.

Kommunikation ist Trumpf und in diesen Zeiten wichtiger denn je. Mit
diesen Worten wiinsche ich Thnen viel Spafl beim durchstébern der Ausgabe.
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Engineering auf
. einem neuen Level

Machen Sie mit iPhysics
den richtigen Schritt zu einem
ganzheitlichen Engineering.

Sparen Sie durch die virtuelle
Inbetriebnahme und den Einsatz des
digitalen Zwillings wertvolle Zeit.

Mit machineering haben Sie einen
echten Experten fur Simulation und
Automation an Ihrer Seite, damit Sie Ihre
vorhandenen Potenziale ausschopfen
konnen. Davon profitieren Sie als
Maschinenbauer und Ihre Kunden

aus allen Branchen gleichermalRen.

Mit unserem Team unterstutzen u
wir Sie auf Ihrem Weg.

SIMULATION DAY

12. Oktober 2021 fur
iPhysics-Beginner.

Sichern Sie sich einen Platz fiir unseren

5 stiindigen Hands-on-Workshop sowie
eine 14-tagige Testlizenz.

Lernen Sie iPhysics bei unserem kostenfreien
Simulation Day kennen. Lassen Sie sich von
unseren Experten die praktische Anwendung
von iPhysics step-by-step zeigen, stellen Sie
Fragen und erstellen Sie eigene Simulationen.
Mit der Testlizenz haben Sie anschlie3end die
Moglichkeit, iPhysics in Ihrem Unternehmen
eingehend zu testen. Simulieren Sie lhre
eigenen Anlagen mit Unterstitzung unserer
Support-Hotline. Exklusiv, unverbindlich und
kostenfrei - einfach tiberzeugend.

=

melden Sie sich gleich an -

SIMULATION DAY
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PERSPEKTIVENWECHSEL

Sticke ab 0,5mm

CANNABIS PRAZ
ABFULLEN

Milliarden-Geschaft entwickelt boomende Markt verlangtd/c t
Prozesse bei Abfiillung und Veﬁﬁng. Daher wurdenn zWertreuesiv
gen speziell fur Cannabisbliten entwickelt4Die Hochleistungs-Ma
groBe Geschwindigkeiten und der Produkiverlustist nahezl
entsprechen den Good-Manufacturing-Practice-Regul i




Ishida bietet jetzt eine Mehrkopfwaage CCW-RV-214-Micro fiir ultrakleine Zielgewic
0,5 g bis 20 g an. Das zweite neue Modell CCW-RV-214-05 ist fiir einen Wiegeberei
bis 50 g pradestiniert. Die Waagen schaffen Geschwindigkeiten von bis z Takte
nute. Ihre Genauigkeit ermdglicht eine von Ishida neuentwickelte Wiegeze Vie
weiten von lediglich 0,01 g (CCW-RV-214-Micro) beziehungsweise 0,0
Die Mehrkopfwaage CCW-RV-214-Micro verarbeitet Cannabisbliitens
0,5 mm und das Modell CCW-RV-214-05 wiegt Stiicke ab einer Gro|
lenvolumina wurde jeweils so bestimmt, dass das gewiinschte Zielgewic
Abwurf erreichbar ist. Fiir noch mehr Wiegeeffizienz sorgen elektropolierte Ko
Edelstahl 316, die Produktablagerungen minimieren.
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Ob klassische Pommes, mit Wellenschnitt oder als Wedges,
besonders knusprige oder diinne Fritten - es gibt wohl keinen
Pommes-Traum, den das belgische Unternehmen Farm Frites
nicht erfiillt. Die Basis hierfiir sind beste Kartoffelsorten, die
von Landwirten aus Belgien, den Niederlanden, Frankreich
und Luxemburg feldfrisch geliefert werden.

Im Werk Lommel werden die Kartoffeln dann geschilt, ge-
schnitten, sortiert und blanchiert. Die Pommes werden kurz-
zeitig in 80 °C heiflem Wasser erhitzt, um die Qualitét zu si-
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chern. Dabei werden Enzyme, Stirke und Glukose weitgehend

entfernt. Die teilweise gegarten Pommes werden dann getrock-
net und maschinell frittiert. Anschliefend werden die Pommes
eingefroren und verpackt, bevor sie dann auf den Tellern in
aller Welt landen.

Zukunftssichere Produktion

Von den mit Erde behafteten Kartoffeln ist in den Produk-
tionsanlagen im belgischen Werk nicht viel zu merken. Ledig-

INDUSTR.com




VEGA-Sensoren Uberwachen und steuern Anlagen fir die Herstellung von Pommes

ANUSPRIGER GENUSS

Um die vielfaltigen Prozesse in hygienisch anspruchsvollen Lebensmittelproduktionen so
effizient wie méglich zu gestalten, sind automatisierte Prozesse das A und O. Einer der gréf3ten
Hersteller fiir Pommes setzt dabei auf Fiillstand- und Druckmesstechnik von VEGA.

TEXT: Florian Burgert, Vega BILDER: Vega; iStock, Andrii Shablovskyi

lich an den Annahmestellen, wo die Kartoffeln vom LKW rol-
len, liegt ein wenig Staub. Das Werk selbst zeichnet sich durch
viele neue Installationen und moderne Produktionsanlagen
mit separaten Lager- und Kiihleinrichtungen aus. Die Boden
sind blitzblank, alle Komponenten miissen so robust sein, dass
sie taglich mit heiflem Wasser und alle zwei Wochen mit Che-
mikalien griindlich gereinigt werden kénnen.

Neben Silos und zwanzig Tanks fiir die verschiedenen Ole
beeindrucken vor allem die groen Kartoffelverarbeitungsma-
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schinen, die bis an die Decke reichen. Dennoch bleibt genii-
gend Raum zum sicheren Arbeiten. Der vielleicht auffélligste
Eindruck - es gibt weder Larm noch riecht es irgendwie nach
Pommes.

Generell wurden in den vergangenen Jahren so viele Pro-
zesse wie irgend moglich automatisiert. Zum einen, um die
Effizienz der Produktion zu erhéhen. Zum anderen aber auch
aus Griinden des Arbeitsschutzes. So wurde die ,Ofenhalle®
automatisiert, damit nicht stindig Menschen in der Hitze ar-

INDUSTR.com
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beiten miissen. Mit der Automatisierung lassen sich aber auch
generell die Kosten senken, wenn man etwa an Arbeitsstunden
denkt oder auch den Faktor Energie. Zudem wurde die Quali-
tit der Endprodukte dadurch erhoht.

Langjahrige Partnerschaft

Erste Erfahrungen mit Komponenten sammelte das Unter-
nehmen bereits 2005 und von den damaligen Sensoren (wie
VEGAPULS 61, VEGAPULS 62, VEGAVIB 61 oder VEGA-
WAVE 61) sind immer noch einige im Einsatz. So arbeitet der
VEGAVIB 61 nach wie vor sehr zuverldssig bei der Erkennung
von verschmutzten, ungeschélten Kartoffeln. Auch wenn die
Produktionshallen des Unternehmens blitzen, am Anfang
bringen die Kartoffeln immer noch Staub, Steine oder Schalen
mit sich in den Betrieb.

Seit 2019 setzt man vermehrt auf die Gerite aus Schil-
tach, um noch mehr Prozesse zu automatisieren und zu tiber-

SCHON GEWUSST?

Die Belgier sind die Erfinder der Pommes. Im 16. Jahrhun-
dert legten Bauern in der Gegend von Namur den in der Maas
gefangenen Fisch in siedendes Ol. Im Winter war der Fluss
zugefroren, so dass keine Fische gefangen werden konn-
ten. Man nahm stattdessen Kartoffeln, die in Stdbchenform
geschnitten wurden. Belgische Pommes gelten als besonders
lecker. Das Geheimnis liegt im zweimaligen Frittieren, so blei-
ben sie innen weich und auBen knusprig.

10

Der VEGAPOINT 11 Giberwacht die
Zuleitung zu den 'Better Tanks'.

wachen. So kommen VEGA-Sensoren in den zahlenreichen
Lagertanks der diversen Ole, wie Sonnenblumenél, Palmél
und gebrauchte Ole zum Einsatz, wo sie kontinuierlich den
Fiillstand der Speise6le messen und detektieren. Weiter sind
mehrere VEGASWING 51 an den kleinen Tanks und mehrere
VEGAVIB 61 zur Detektion von Kartoffeln in Wasser verbaut.
Zudem sind der VEGABAR 83 seit 2017 und der VEGAPULS
64 seit 2019 im Einsatz. Seit diesem Jahr setzt man in den Spei-
sedl-Lagertanks im Freien auf den leicht zu installierenden
Grenzschalter VEGAPOINT 23.

Messen von klebrigen Olen

Frither kamen in den Palmél-Tanks Druckmessumformer
zur Fiillstandmessung zum Einsatz. Palmél erstarrt jedoch
recht schnell, so dass es immer wieder zu Falschmeldungen,
durch Anhaftungen am Drucksensor, kam. ,,Manchmal zeigte
der Sensor voll, also 100 Prozent an, wiahrend die Tanks eigent-
lich komplett leer waren®, erinnert sich Maarten Willems, Lei-
ter der Instandhaltung fiir Elektrik, der seit 18 Jahren bei Farm
Frites arbeitet. ,,Auch die Temperaturen des Ols am Boden bis
150 °C und immerhin noch 80 °C am oberen Rand des Behal-
ters bereiteten einigen Sensoren Schwierigkeiten.“ Es war Zeit
fiir einen Wechsel. Das Radarfiillstandmessgerdt VEGAPULS
64 lasst sich weder von Temperaturen noch von festem Palm-
o6l beeindrucken, da es berithrungslos misst. Mit dem Wechsel
auf die Radartechnik konnte daher dieses Problem leicht be-
hoben werden. Zudem ist im Fall der Fille ein Austausch eines
Radarsensors im Gegensatz zu Druckmessumformern, von
denen sich einer immer am Boden des Tanks befindet, wesent-
lich einfacher. ,Beim VEGAPULS 64 ist kein zusétzlicher Pro-

INDUSTR.com



Sensoren des Typs VEGAPULS C
21 messen die H6he der Pommes
auf den Férderbéndern.

zessanschluss am Boden notig, was die Gefahr von Leckagen
reduziert — diese potenzielle Gefahr bei anderen Sensoren hat
man bei Fetttanks eigentlich immer im Hinterkopf®, erklart
Maarten Willems.

Sensoren sparen Strom

Dariiber hinaus messen mehrere VEGABAR 82 kontinu-
ierlich den Fillstand in den Wasserkreisldufen oder auch in
den Gemischen aus Wasser und Pommes sowie in der Schnei-
de- und Sortierlinie in den Zerkleinerern und an Férderbdn-
dern. An dieser Stelle kommt seit 2020 der Newcomer von VE-
GA zum Zug - Sensoren des Typs VEGAPULS C 21 messen
die Hohe der Pommes auf den Forderbandern. ,Die Pommes
befinden sich zum Trocknen auf dem Férderband und miissen
moglichst gleichmiflig verteilt werden, damit sie nicht hdngen
bleiben®, beschreibt Maarten Willems die Herausforderung.
»-Wenn keine Pommes auf den Béndern liegen, sorgen die Sen-
soren dafiir, dass die Frequenz der 25 Ventilatoren automatisch
gesenkt wird. Jeder dieser Ventilatoren verbraucht 22 kW, da-
durch ldsst sich eine Menge Geld sparen.“ Der VEGAPULS
C 21 wurde gewihlt, weil er zum einen sehr preisgiinstig ist
und zum anderen nicht durch Beschlagen beeintrachtigt wird.
Die bisher eingesetzten Sensoren arbeiteten genau aus diesem
Grund nicht besonders zuverléssig.

Fiir den besonderen Geschmack
Ein besonderer Einsatzort sind die ,,Batter Tanks“. Dahin-

ter verbergen sich Pommes mit einer besonderen Beschich-
tung aus Wasser und Pulver, um die Pommes knuspriger zu

1

machen. Der spitere Verbraucher macht sich beim Reinbeiflen
wohl kaum dariiber Gedanken, dass fiir dieses Geschmacks-
erlebnis eine ganze Reihe an Drucksensoren des Typs VEGA-
BAR 38 und des VEGAPOINT 11 nétig sind, die die Zuleitung
bzw. die High- und Low-Level-Detektion itberwachen.

Vom Biiro den Fiillstand im Tank im Blick

»Ich habe die Gerite selbst in Betrieb genommen und al-
le Gerite liefSen sich sehr einfach iiber die VEGA Tools-App
oder manchmal tiber das PLICSCOM einrichten®, so Maarten
Willems, der ein grofler Fan von der Bluetooth-Anwendung
PLICSCOM ist. ,Ich kann mich sogar von meinem Biiro, das
etwa 50 Meter entfernt von den Tanks liegt, in die VEGAPULS
64-Gerite auf den Lagertanks einloggen, um sie zu kontrol-
lieren oder einige Einstellungen vorzunehmen®, lacht Maarten
Willems. Weiter schitzt er beim VEGAPOINT 23 die einfache
Inbetriebnahme tiber die VEGA Tools-App, da dies erheblich
Zeit spart.

Insgesamt gab es bisher sehr wenige Probleme mit den Sen-
soren, die sehr zuverldssig arbeiten. Als Beispiel nennt Maar-
ten Willems den VEGABAR 82 mit der Keramikmembran:
»Es sind einfach robuste Sensoren, die trotz der teilweise sehr
intensiven Prozesse, die wir hier haben, immer noch gut aus-
sehen. Aber selbst wenn es zu einem Problem kommen sollte,
fithlt sich Maarten Willems bei VEGA gut aufgehoben: ,Im
Unterschied zu anderen Herstellern sind die Mitarbeiter von
VEGA Belgien immer prisent, sei es durch Besuche, Service
oder um auf neue Entwicklungen aufmerksam zu machen. Das
schitze ich sehr.“ O
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HYGIENIC DESIGN
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Hbhere Prozesssicherheit

MIT HYGIENE
KOSTEN SPAREN

Seit einigen Jahren ist der Begriff Hygienic
Design in aller Munde. Im modernen Anlagen-
bau spielen Anforderungen an die Gestaltung
von Komponenten und Apparaten unter reini-
gungstechnischen Gesichtspunkten eine immer
grofler werdende Rolle. Doch was bedeutet
Hygienic Design? Und was heif3t das fiir den
Anlagen- beziehungsweise Komponentenbauer
und fiir den Lebensmittelproduzenten?

TEXT: Martin Eppinger, Jumo BILDER: Jumo; iStock, Alena Bogatyrenko

Eine wichtige Grundlage fiir Hygienic Design war und ist das
HACCP-Konzept (Hazard Analysis and Critical Control Point).
Dieses Konzept wurde erstmals im Jahre 1959 von einem ameri-
kanischen Konzern im Rahmen der Herstellung einer hundert-
prozentig sicheren Astronautennahrung entwickelt. Seit 1993
empfiehlt der Codex Alimentarius, der von der Erndhrungs- und
Landwirtschaftsorganisation der Vereinten Nationen heraus-
gegeben wird, ebenfalls die Anwendung des HACCP-Konzepts.
In Deutschland ist es in der Lebensmittelhygiene-Verordnung
von 1998 verankert. Und seit 2006 gilt das Hygienepaket der EU,
welches beinhaltet, dass nur noch Lebensmittel, die die HACCP-
Richtlinien erfiillen, in der Union gehandelt und eingefiihrt wer-
den diirfen.

Was beinhaltet das HACCP-Konzept?

Das HACCP-Konzept ist ein vorbeugendes System, welches
die Sicherheit von Lebensmitteln und Verbrauchern gewihr-
leisten soll. In der Praxis werden die Prozessstufen des Produk-
tionsprozesses dahin gehend analysiert, ob eine Gefdhrdung des
Lebensmittels vorliegt oder nicht. Wenn eine solche festgestellt
wird, muss sie bewertet werden. Im Anschluss an die Bewertung
wird eine Mafinahme festgelegt, welche die Gefahrdung oder den
kritischen Punkt ausschaltet oder reduziert und kontrolliert.

Das HACCP-Konzept, wie es in dem bereits erwahnten Hygi-
enepaket der EU verankert ist, muss in regelmafigen Abstinden
tberpriift (verifiziert) und dokumentiert werden. Dabei gilt: Je
hoher das Gefihrdungspotenzial eines Prozesses, umso grofler
der Aufwand fiir Uberpriifung und Dokumentation. Umgekehrt



HYGIENIC DESIGN
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bedeutet das aber auch: Je weniger Gefihrdungspotenzial ein
Produktionsprozess besitzt, umso geringer ist der Zeitaufwand
fiir die Verifizierung und sind - damit einhergehend - die Kosten.

Deswegen ist es wichtig, dass man die Umsetzung des
HACCP-Konzepts eines Produktionsprozesses mit der Einfiih-
rung der ,Guten Hygiene- und Herstellungspraxis“ (GHP)be-
ginnt. Denn das Design und die Konstruktion eines Produktions-
prozesses konnen dazu fithren, dass kritische Punkte, wie zum
Beispiel Totraume, leicht tibersehen werden. Solche kritischen
Punkte kénnen durch die richtige Gestaltung, das Hygienic De-
sign, vermieden werden.

In der Lebensmittelindustrie werden leicht zu reinigende An-
lagen durch gesetzliche Regelungen gefordert. Zudem spielen
Kosten- und Umweltaspekte, die sich durch die reinigungsge-
rechte Gestaltung von Anlagen beeinflussen lassen, eine immer
wichtigere Rolle. Aus diesem Grund spielt die Thematik Hygie-
nic Design fiir den Anlagen- und Komponentenbauer eine grofle
Rolle. Beim Hygienic Design miissen Anlagen- beziehungsweise
Komponentenbauer folgende Kriterien beachten:

Verwendung physiologisch unbedenklicher Materialien
(Edelstahl 316L, PEEK etc.),

hohe Oberflichengiite (Ra < 0,8 um),

Verwendung FDA-gelisteter Materialien,

Verwendung von Dichtungen, die fiir den Prozess geeignet
sind,

totraumfreie Konstruktion der Messtechnik/der Anlage,
abgerundete Winkel, keine Ecken und Kanten,
totraumfreier und spaltfreier Einbau der Messtechnik,
Restentleerbarkeit der Anlagen,

Reinigbarkeit und Sterilisierbarkeit (CIP-/SIP-geeignet)
sowie

Leckagebohrung am Prozessanschluss, die anzeigt, wenn die
Dichtung defekt ist.

14

Das PEKA-Adaptersystem, von
Jumo ist nach den Richtlinien
der EHEDG konstruiert und

zertifiziert ist.

Unabhingig von der Konstruktion der Anlagen und der
messtechnischen Komponenten ist es von enormer Bedeutung,
wie die Messtechnik in der Anlage verbaut wird. Denn selbst ein
hygienisch zertifizierter Sensor kann so eingebaut werden, dass
die ganze Messstelle unhygienisch wird. Folgende Aspekte sind
im Rahmen von Hygienic Design von besonderer Bedeutung:
Welcher Prozessanschluss wird verwendet? Wie wird die Mess-
technik eingebaut (zum Beispiel totraumfrei, Vermeidung eines
Ringspaltes, selbstentleerend)? In welchem Winkel zum Produkt-
strom wird die Messtechnik verbaut?

Jumo halt fiir den Anwender ein stindig wachsendes Pro-
duktportfolio in allen Bereichen der Sensorik bereit. Fithrend ist
hier das Jumo-PEKA-Adaptersystem, welches nach den Richt-
linien der EHEDG (European Hygienic Engineering & Design
Group) konstruiert und zertifiziert ist. Die Gerite zur Messung
von Temperatur, Druck und Leitfihigkeit sind mit diesem Sys-
tem ausgestattet und erméoglichen es dem Anwender, Kosten zu
reduzieren - durch geringere Lagerhaltungskosten, leichte Rei-
nigung der Anlage, hohe Prozesssicherheit sowie Zeitersparnis
beim Austausch des Sensors.

Neben der Reduktion des Arbeitsaufwands bei der Verifizie-
rung hygienisch designter Anlagen gibt es weitere Vorteile von
Hygienic Design: Kostenersparnis bei Reinigungsmitteln durch
leicht zu reinigende Komponenten, lingere Produktionszeiten
durch geringere Verschmutzung, Zeitersparnis durch kiirzere
Reinigung, weniger Fehlchargen durch Verschmutzung/Konta-
mination und Reduzierung der Ersatzteilkosten durch einheitli-
che Prozessanschliisse.

Eine nach hygienischen Gesichtspunkten konstruierte Anla-
ge — ausgestattet mit Messtechnik, die ebenfalls den hygienischen
Anforderungen entspricht - ermoglicht es dem Lebensmittelpro-
duzenten, in verschiedenen Bereichen die Kosten zu senken. (J
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Das weiBe Gold der Lebensmittelindustrie

AN

Milch ist eines der vielseitigsten Lebensmittel, das wir kennen. Entsprechend komplex ist die

Verarbeitung. Umso wichtiger ist die Unterstiitzung der Herstellungsprozesse durch geeignete
Software wie die MES-Branchenlosung PILOT:Food von FELTEN.

TEXT: Martin Seer, Account Manager bei Felten BILDER: Felten, Adobe Stock, Ivan Traimak

TR R

Mit PILOT:Food hat der Operator stets alle Prozesse im Blick.

Die Lebensmittelindustrie kdmpft grundsatzlich mit ei-
nem hohen Wettbewerbsdruck und einem sehr preissensiblen
Markt. Hinzu kommt, dass sich der Lebensmittelmarkt in
einem stetigen Verdnderungsprozess befindet, sodass sich die
Produktion flexibel auf einen immer neuen Wandel im Erndh-
rungs- und Konsumverhalten einstellen muss.

Ein Unternehmen mit Fokus auf die Milchverarbeitung,
dessen Name aus Wettbewerbsgriinden nicht genannt werden
kann, beschloss daher 2019, dass die bestehenden Produk-
tionsprozesse sukzessive digitalisiert werden sollten, um mit
dem wachsenden Wettbewerbsdruck mithalten zu kénnen.

Ziel des Unternehmens war es, die Effizienz deutlich zu
steigern, indem der Automatisierungsgrad erhéht und die Pro-
duktionssteuerung flexibler gestaltet wurde. Um all das um-
setzen zu konnen, wurde die Branchenlésung PILOT:Food mit
verschiedenen Modulen als untergelagertes Manufacturing
Execution System (MES) eingefiihrt.

In einem Stufenkonzept erfolgte nach einem initialen
Workshop zur Definition und Umsetzung der Prozesse der
Start mittels einer Losung zur Wareneingangskontrolle. Hier
wurden die Prozesse des Warenein- und ausgangs digitalisiert
und der Austausch mit dem ERP fiir Bestellungen und Liefe-
rungen automatisiert.

Prozesse der Milchverarbeitung

Im Bereich der Weiterverarbeitung der Rohmilch unterteilt
das MES iibergreifende Auftrige in Teilauftrdge und ordnet
diese den Produktionsbereichen zu. Neben den herkémmli-
chen Prozessen zur reinen Milchverarbeitung wie dem Er-
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hitzen, Homogenisieren und Abkiihlen werden aus Teilen der
Molke iiber eine Filtration und Sprithturmtrocknung unter
anderem Molkenproteinkonzentrat und Molkenproteinisolat
gewonnen. Diese werden zur Weiterverarbeitung in anderen
Standorten in Big Packs und Sicke abgefiillt. Das MES kann
dabei die Art und den Umfang der Auftrige unterscheiden
und steuern, welche Produkte auf Paletten und welche in Big
Bags abgefiillt bzw. abgesackt werden. Die erfassten Daten lie-
fern zudem Informationen fiir das Management-Dashboard.
Je nach Bedarf konnen so zeitnah entsprechende Mafinahmen
daraus abgeleitet und umgesetzt werden.

Um eine Riickverfolgung spaterer Fertigprodukte sicherzu-
stellen, erfasst und speichert das MES die Auftrags-, Material-
und Equipmentdaten im System. Nach der Verarbeitung der
Milcherzeugnisse werden mit Transportauftragen die Paletten
in das Fertigwarenlager bewegt. Auch hier wird jeder Vorgang
dokumentiert. Um die Abwicklung und Bedienerfithrung noch
flexibler zu machen, kommen dabei mobile Endgerite (PDAs)
zum Einsatz. Im Fall der Fille stehen somit alle relevanten In-
formationen auf Knopfdruck zur Verfiigung, was eine schnelle
Eingrenzung moglicher Unregelmifligkeiten erleichtert.

Der Weg zur Echtzeit

Bisher konnte der Milchverarbeiter mit den verfiigbaren
Daten lediglich in die Vergangenheit schauen. Mit dem MES
PILOT:Food hat er eine Basis geschaffen, um auch Echtzeit-
daten bewerten zu konnen und den ersten Schritt in Richtung
Kiinstlicher Intelligenz und vorbeugender MafSnahmen zu ge-
hen. Das stellt die Wettbewerbsfahigkeit im Zuge hoher Ge-
schwindigkeit und sich stindig verindernder Marktanforde-
rungen fiir die Zukunft sicher. O
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Keimfrei sauber

Fiir Anlagen in Branchen wie Pharma, Food oder Biotech-
nologie gelten besonders strenge Regeln in puncto Hygiene.
Das gilt auch fiir die dort zum Einsatz kommenden Temperatur-

. - und Druckmessgerite. Entscheidend ist hier eine gute Reinigbarkeit,
A - die durch hochwertige Oberflichen sowie durch die Vermeidung von
..“ Totraumen oder UnregelmifSigkeiten in den Oberflichen erreicht wird.
‘ TEXT: Jorg Schmidt, Labom Mess- und Regeltechnik
- BILDER: Labom; iStock, NoSystem images
-
-
:
-
_
>
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erzeugen, konnen die entspre nden |
o - o A
Komponenten und Bauteile der Prozessan-
schllisse zusatzlich elektropoliert werden.

-
-

Hygienische Prozesse spielen iiberall dort eine wichtige
Rolle, wo Produkte direkt oder indirekt Einfluss auf die Ge-
sundheit der Menschen nehmen - das betrifft zum Beispiel
die Pharmabranche, die Bereiche Food und Beverages und die
Biotechnologie. Die norddeutsche Firma Labom Mess- und
Regeltechnik setzt sich seit mehreren Jahrzehnten intensiv mit
dem Thema Hygienic Design auseinander und bietet sowohl
eine ganze Reihe von standardisierten Prozessanschliissen fiir
ihre Druck- und Temperaturmessgerate an als auch individu-
elle Kundenlosungen nach Mafi. Alle Messgerate und Prozess-
anschliisse erfiillen oder tibererfiillen die strengen Vorgaben
der jeweiligen Branchen.

Um den besonderen Herausforderungen beim regelkon-
formen Hygienic Design gerecht zu werden, miissen nicht
nur die Messgerite selbst hohe Anforderungen erfiillen, ein
besonderes Augenmerk liegt auch auf den eingesetzten Pro-
zessanschliissen: Eine tiberdurchschnittlich gute Reinigbarkeit
und damit zusammenhingend das Vermeiden von Totraumen
sowie besonders glatte Oberfldchen sind hier die entscheiden-
den Kriterien.

Um eine Kontamination der Produkte auszuschlief3en, sind
sowohl die Konstruktion als auch die Anordnung der Mess-
gerite in der Anlage wichtig, um eine bestmdgliche Reinig-
barkeit sicherzustellen - Keime diirfen weder eindringen noch
sich vermehren. Fiir geschlossene Anlagen bedeutet das, dass
automatisierte Reinigungs-(CIP)- sowie Sterilisations-(SIP)-
Verfahren zuverlassig anwendbar sind. Dabei werden die An-
lagen hohen Temperaturen von bis zu 140 °C ausgesetzt, die
alle Teile unbeschadet iiberstehen miissen. Die fiir die Messge-
rite und die Prozessanschliisse verwendeten Materialien diir-
fen dabei nicht korrodieren, daher wird besonders hochwerti-

INDUSTR.com
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Elektropoliert: Ra = 0,18 ym

ger, rostfreier
Edelstahl ein-
gesetzt. Die
Wahl der Legie-
rung héangt dabei
von der Korrosivitat

g

des jeweiligen Prozesses
und den Reinigungsschrit-
ten beziehungsweise den einge-

: - =

setzten Reinigungsmitteln ab. Ebenfalls '
relevant sind Beanspruchung, Bearbeit- " ‘
und Formbarkeit, Schweiflbarkeit, Harte
und natiirlich die Kosten. .

Labom verwendet fiir die Gehduse der ’ .

) ! - -

Druck- und Temperaturmessgerdte den Ein- -, My g
satzgebieten und Branchen entsprechend ver- - . ‘om

schiedene Edelstahlqualititen, beispielsweise
Edelstahl 1.4301 (304) und 1.4401 (316) oder bei

den messstoffberiihrten Teilen der Prozessanschliisse
Edelstahl 1.4404 und 1.4435 (316L). Bei Anlagen mit spe-
ziellen Anforderungen kommen auch hohere Edelstahlquali-
taten, etwa gemafd Basler Norm BN2 oder solche mit reduzier-
tem Delta-Ferrit- Anteil zum Einsatz. Als Druckiibertragungs-
fliassigkeit dient in der Regel FDA-gelistetes silikonfreies und
synthetisches Ol, optional kann auch (ebenfalls FDA-geliste-
tes) medizinisches Weif36l oder ein Gemisch aus Glyzerin und
Wasser verwendet werden.

Im Zusammenhang mit der Reinigbarkeit ist es zudem
von besonderer Wichtigkeit, dass das Design der Prozessan-
schliisse frei von Totraumen wie Ecken, Kanten oder Spalten
ist, damit nach dem Reinigungsprozess keine Produktreste zu-

X
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HYGIENIC DESIGN
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riickbleiben konnen. Das ldsst sich neben der Verwendung von
korrosionsbestindigem Edelstahl am besten durch moglichst
fehlerfreie Oberflichen mit geringer Rauigkeit, die biindige
Ankopplung von Komponenten, die Verwendung geeigneter
Dichtungsmaterialien und -geometrien sowie einer selbstent-
leerenden Konstruktion der Messgerite erreichen. Die Emp-
fehlung der European Hygienic Engineering & Design Group
(EHEDG) dazu lautet: ,,Die Innen- und Auflenbereiche aller
Apparate, Bauteile und Rohrleitungen miissen selbstentlee-
rend oder entleerbar und leicht zu reinigen sein. Horizontale
Flichen miissen vermieden werden; sie sollten stets zu einer
Seite hin geneigt sein. Bei Auflenflichen sollte dies so ausge-
fithrt werden, dass jegliche Fliissigkeiten vom Produktbereich
wegflieflen.”

Um moglichst makellose Oberfldche zu erzeugen, kénnen
die entsprechenden Komponenten und Bauteile der Prozess-
anschliisse zusitzlich elektropoliert werden. Dabei werden
selbst kleinste Spitzen und Tiler entfernt, sodass eine beson-
ders glatte Fliche entsteht; Risse, Kerben oder Unregelmaf3ig-
keiten diirfen bei hygienischen Anschliissen ohnehin nicht
vorkommen. So wird sichergestellt, dass keine Riickstinde
an der Oberflache verbleiben und die Gerite und Anschliisse
beim Reinigen wirklich sauber und hygienisch rein werden.
Zusitzlich konnen die Schweifindhte gelasert werden, womit
sie besonders gleichmdf3ig und deutlich ebener sind als bei
anderen Verfahren. Die Labom-Gerite in Hygieneausfithrung
konnen in produktberiihrenden Bereichen mit nachstehenden
Oberflachenrauheitsklassen geliefert werden.

Wenn es um die Hygiene geht, ist die Verbindung von Mess-
gerdt und Produktionsanlage eine besonders sensible Stelle. Es
muss gesichert sein, dass Produktionsstoffe oder Keime weder
ein- noch ausdringen konnen und der Prozess nicht unter-
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Der Varivent-Anschluss ist EHEDG-zertifiziert
far CIP- und SIP-Anwendungen.

brochen wird. Labom bietet daher fiir seine Temperatur- und
Druckmessgerite zahlreiche Prozessanschliisse an, die je nach
Situation und Anforderungen an das Messgerit in unterschied-
lichste Produktionsanlage integriert werden konnen. Beispiele
dafiir sind die Druckmessung mittels Rohrdruckmittler als Teil
einer Rohrleitung oder aseptische und hygienische Membran-
druckmittler, die von der EHEDG als geeignet fiir CIP- und
SIP-Anwendungen zertifiziert wurden wie etwa der Varivent-
Anschluss fiir den Einbau in ein Varinline-Gehduse.

Eine weitere Moglichkeit fiir den Prozessanschluss sind
metallisch dichtende Druckmittler. Diese kommen ohne Dich-
tung aus, sodass ein Verschleiflen der Dichtung oder die Ab-
gabe von schédlichen Stoffen ausgeschlossen werden konnen.
Diese Losung wird in der Branche kontrovers diskutiert, da es
bei marktiiblichen Modellen zu einem Zerkratzen der dich-
tenden Metallflichen kommt. Labom hat jedoch mit dem Typ
DE2130 fiir diese Variante eine Losung entwickelt, bei der
durch eine spezielle Verschraubung ein Aufeinanderreiben der
Metallteile und damit das Zerkratzen verhindert werden kann.

Auch bei der Temperaturmessung gibt es viele verschiede-
ne Ausfithrungen von Prozessanschliissen. Die gebrauchlichs-
te Art ist die invasive Temperaturmessung. Diese Messtechnik
ist robust und hat sich bewihrt, erfiillt jedoch nicht alle An-
forderungen in puncto Hygiene. Als Weiterentwicklung des
herkommlichen Tauchfiihlers bietet Labom daher eine hygi-
enische invasive Messung mithilfe eines orbital verschweiflten
Schutzrohrsystems (HIT-System) an - diese Technik ist pra-
zise, dichtungsfrei und steril. Als nicht-invasive Temperatur-
messung bietet Labom auflerdem Widerstandsthermometer
in Clamp-on-Technologie an, ein patentiertes Messsystem zur
hygienischen Temperaturmessung ohne Messstoftberiithrung,
da der Fiihler direkt auf der Rohroberfldche misst. (O
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Seien Sie smart, Wahlen Sie smartline.

Die pharmazeutische Welt veréndert sich und stellt alle vor neue Herausforderungen:

Lebensrettende Medikamente mussen schnell zur Verfiigung stehen - jetzt schneller als

je zuvor. Mit unserem smartline Konzept kdnnen Sie aus vordefinierten Optionen Ihre

personliche Losung wahlen und lhre Flexibilitat beibehalten. Von Tabletop-Losungen bis
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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 grundsitzlich positive Entwicklung, allerdings steigt da-
durch die Toxizitdt, 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 Bei-
spiel die besonders kompakten Containment-Systeme. Vonsei-
ten der Messtechnik sind hier zum einen besonders hochwerti-
ge und prizise Messgerite gefragt, zum anderen entsprechend
kleine Prozessanschliisse, die zudem fiir die extrem hohen An-
spriiche im Bereich Hygiene in der Pharmaindustrie optimiert
sind.

Hygenischer Messumformer

Der elektronische Druckmessumformer Pascal CV4 von
Labom Mess- und Regeltechnik aus Hude hat eine Genauigkeit
< 0,15 Prozent 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 fir die immer strengeren Vorgaben in punc-
to Hygiene ist der Pascal CV4 bestens geriistet: Er kann mit
diversen hygienischen, gut zu reinigenden Druckmittlern in
verschiedenen Groflen und Ausfithrungen kombiniert wer-
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den. Diese - haufig
EHEDG-zertifizierten
Prozessanschliisse

schiitzen vor Produkt-

verlust und stellen ei-
ne gute Reinigbarkeit
der Systeme sicher. Die
CIP- und SIP- geeigne-
ten Anschliisse ermog-
lichen eine riickstands-
lose Reinigung durch ihr totraumfreies Design und ihre guten
Oberflicheneigenschaften.

PASCAL CV4

BHE

Mechanisches Druckmessgerit

Mit dem BHS8 bietet Labom ein weiteres fiir die Pharmain-
dustrie optimiertes Druckmessgerit an — in diesem Falle ein
mechanisches. Das BH8 hat ein besonders hochwertiges Edel-
stahlgehduse und kann einschlieflich Halsrohr und Druck-
mittler in der Hygieneausfithrung mit einer sehr niedrigen
Oberflichenrauheit von Ra < 0,38 um (produktberiihrt) und
Ra £ 0,76 pm (nicht produktberiihrt) gefertigt werden. Das
Druckmessgerit ist vollstindig reinigbar, desinfizierbar oder
autoklavierbar sowie fiir eine Gamma-Sterilisation geeignet.

In der Anwendung zur Druckiiberwachung von pharma-
zeutischen Transportbehiltern zeichnet sich das Gerét durch
eine stabile 6rtliche Anzeige aus, eventuelle Temperaturein-
fliissse werden durch das volumenreduzierte Messwerk prak-
tisch vollstindig eliminiert. Auch fiir das mechanische Druck-
messgerat BH8 stehen eine ganze Reihe passender CIP- und
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HYGIENIC DESIGN

MICHAEL
STAHL

Wir betrachten Hygienic De-
sign als ganzheitlichen An-
satz: beginnend beim Anla-
genkonzept, iber das
Detail-Design und Reini-
gungsfreundlichkeit bis hin
zum ausgereiften Bedienkon-
zept. Zusitzlich missen die
Komponenten auf unter-
schiedlichste Rohstoffe abge-
stimmt sein. Schon der ver-
wendete Werkstoff muss zum
Beispiel mit den gelagerten
Rohstoffen und den Reini-
gungsmitteln vertraglich sein.
Damit einher geht die Ober-
flachengestaltung und weite-
re Designaspekte, wie grofe
Radien, Vermeiden von Hin-
terschneidungen oder waage-
rechte Flichen, um nur die
Gingigsten zu nennen. Dem-
entsprechend grofy muss die
Kompetenz des Anlagenbau-
ers rund um Anlagenkonzep-
tion und Rohstoffautomation
sein. Mit dem richtigen Ge-
samtkonzept minimiert man
Risiken und leistet einen gro-
en Beitrag zur Sicherheit der
Endprodukte der Anwender.

Head of Sales, Azo Vital, Azo
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DR. TIM
STEINHAUER

Hygienic Design ist ein un-
verzichtbarer Bestandteil bei
der Planung und Gestaltung
moderner Anlagen in der Ge-
tranke- und Verpackungsin-
dustrie. Haufig wird das Ar-
gument vorgebracht, dass
optimale hygienische Bedin-
gungen nur mit komplexen
und teuren Losungen reali-
sierbar seien. Bei KHS verfol-
gen wir eine andere Strategie,
die sich in der Praxis als du-
Berst erfolgreich bewéhrt hat:
die Reduzierung mechani-
scher Konstruktionen auf ein
Minimum an Komplexitat.
Wir sind iiberzeugt, dass sich
Konstruktionen - auch aus
6konomischen Griinden - an
den Anforderungen eines Hy-
gienic Designs ausrichten
sollte. Daher achten wir be-
reits bei der Anlagenplanung
konsequent darauf, dass alle
Bauteile bestmoglich gerei-
nigt werden konnen. Zudem
schreiben wir bei der Kun-
denberatung der Thematik
Hygienic Design einen be-
sonderen Stellenwert zu.

Leiter PC Prozesstechnik, KHS Gruppe
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LUDGER
HILLEKE

Die Reinigungszeit ist unpro-
duktiv und teuer. Die beste
Losung bietet eine Produkti-
onslinie, die in der Lage ist
sich automatisch restlos zu
entleeren. Das ist bei Schiitt-
gitern oft nur anndhernd
moglich, aber es gibt heute
Losungen, die Restentleer-
grade von 99,98 Prozent und
besser ermoglichen. Je nach
Branche, Rezeptur und Tole-
ranzmarge erfolgen die Reini-
gungsprozeduren trocken
oder nass. Im Falle einer
Nassreinigung sind die appa-
ratetechnischen Anforderun-
gen grundlegend anders als
fiir ein Trockenreinigungsre-
gime. Dieser Zielkonflikt
kann nur gelost werden, wenn
die Anlage iiber ausreichend
viele totraumfreie Inspekti-
onsoffnungen verfiigt und
insgesamt ergonomisch auf-
gebaut ist. Besondere Bedeu-
tung aber kommt der Bauart
der Inspektionstiiren zu. Sie
miissen so gestaltet sein, dass
ihre Trocknung im geschlos-
senen Zustand zuverldssig
(kapillarfrei) funktioniert.

Technischer Leiter und Mitglied der
Geschéftsleitung, Amixon



THORSTEN
WESSELMANN

Anlagen werden nicht fir
eine bequeme und schnelle
Reinigung konzipiert. Zur
Reinigung miissen schwere
oder unnoétig viele Einzel-
komponenten entfernt wer-
den. Zudem ist Spezialwerk-
zeug notwendig. Auch der
Zusammenbau gestaltet sich
kompliziert. Dies sind Punk-
te, die den Bediener demoti-
vieren. Ziel soll eine Reini-
gung ohne manuellen Eingriff
sein. In der Praxis fehlen ge-
neigte Flachen, sodass das
Wasser nicht ablduft und ma-
nuell gewischt, gereinigt und
getrocknet
Hinzu sind Kanten und Ver-
tiefungen zu finden. Auch die
Auswahl des Materials ist oft
nicht optimal. Es werden zur
Reinigung chemische Zusitze
verwendet, obwohl die Mate-
rialien dafiir ungeeignet sind.
Auf nicht ausreichend glatten
Oberflichen ist so eine Ver-
keimung méglich.

werden muss.

Geschéftsfihrer, L.B. Bohle
Maschinen und Verfahren

HYGIENIC DESIGN

ULRICH
NANZ

Bei der Sperzifikation von
GMP-Anlagen fiir die Berei-
che Pharma, Nahrungsmittel
und Kosmetik sollten die je-
weiligen hygienischen Anfor-
derungen klar definiert wer-
den. Zwar ist fiir die
Ausfithrung von Produkti-
onsanlagen aus technischer
Sicht vieles moglich, aber
letztendlich muss es der Kun-
de auch bezahlen kénnen. So
ist es zum Beispiel fiir viele
Prozesse vollig ausreichend,
wenn nur fiir produktberiih-
rende Komponenten der An-
lage Sonderwerkstoffe ausge-
wihlt werden. Die tatsachlich
notwendige Anlagenausfiih-
rung sollte deshalb fiir jeden
Produktionsprozess individu-
ell zwischen Kunde und Lie-
ferant im Detail abgestimmt
werden.

Global Product Manager
Chemie & Schwefel, Ipco
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JOACHIM
LIEDTKE

Anlagen fir Hygienebereiche
sollten geeignete Bedien- und
Reinigungskonzepte beinhal-
ten, da neben unzureichen-
dem Hygienic Design auch
Bedienfehler und eine un-
sachgemifle Reinigung Ursa-
chen fiir Produktkontamina-
tionen sind. Je geringer der
Automatisierungsgrad einer
Anlage ist, umso grofler ist
die Gefahr, dass es durch ma-
nuelle Bedienschritte zu Ver-
unreinigungen kommt. Ne-
ben der Anlagensteuerung
kommt daher auch der Quali-
fizierung und Schulung des
Bedien- und Wartungsperso-
nals eine Schliisselrolle zu.
Auch die Verwendung nicht
geeigneter Reinigungsmedien
und -techniken kann zum
Problem werden, wenn da-
durch glatte, metallische
Oberflichen oder Dichtungs-
materialien (zum Beispiel un-
zureichende Losungsmittel-
bestandigkeit) beschadigt
werden und ihre hygieni-
schen Eigenschaften verlie-
ren.

Leiter Entwicklung, J. Engelsmann
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BERNHARD
SCHELLER

Obwohl das Thema Hygienic
Design, dank EHEDG und
anderer Institutionen, immer
mehr in den Fokus riickt,
fehlt bei vielen Firmen noch
die Erfahrung in der Umset-
zung und der ganzheitliche
Ansatz. Mit Anforderungen
in Vertrigen wie ,Hygiene
Design — Stand der Technik®
oder ,alle EHEDG-Richtlini-
en miissen erfiillt werden®
glaubt man dieses Thema
ausreichend gewiirdigt zu ha-
ben. Da es sich um interpre-
tierbare Richtlinien handelt
und jeder Betrieb andere An-
forderungen hat, sind damit
aber keine konkreten Vorga-
ben definiert. Mit der Defini-
tion eines umfassenden, fir-
menspezifischen Corporate
Hygienic Designs wiren An-
lagenangebote besser ver-
gleichbar und der Kunde
wiirde am Ende das bekom-
men, was seinen Produkti-
onsbediirfnissen entspricht.

Geschéftsflihrender Gesellschafter,
Ruland Engineering & Consulting



HENNING
FALCK

Beim Hygienic Design muss
sowohl Augenmerk auf die
feststoffberiihrenden, als
auch auf die flussigkeitsbe-
rithrten Teile gelegt werden.
Gerade im fliissigkeitsbe-
rithrten Bereich konnen sich
sehr leicht mikrobiologische
Keime ansiedeln. Dies sollte
unbedingt vermieden wer-
den. Grundsitzlich gilt, dass
eine totraumarme Konstruk-
tion erfolgt, damit sich keine
Feuchtigkeitsnester ~ bilden
konnen. Alle Bereiche miis-
sen gut reinigbar sein und
sich danach leicht inspizieren
lassen, um das Kontaminati-
onsrisiko zu minimieren.
Deshalb ist die Zuginglich-
keit aller medienberithrenden
Teile fiir die Produktsicher-
heit mit entscheidend. Gute
Zuganglichkeit sichert beste
Reinigungsergebnisse ~ und
vermeidet feuchte Nester.

Leiter Geschéftsbereich Trocknungs-
und Partikeltechnologien, Neuhaus
Neotec

VOLKER
SPIES

Will ich zum Beispiel Kreuz-
kontaminationen im Chargen-
betrieb vermeiden, ist die hygi-
enegerechte Gestaltung einer
Maschine entscheidend. Hy-
gienic Design ist jedoch keine
Aufgabe, die unabhéngig von
Prozess und Aufstellungsort
umgesetzt werden kann. Hier
treffen mitunter einander wi-
dersprechende Anforderungen
aufeinander: Effizienz, Varia-
bilitat, Reinigbarkeit und Zu-
ganglichkeit - um nur einige
Aspekte zu nennen. Beispiels-
weise erlauben fest verschweif3-
te Mischwerkzeuge im Ring-
schichtmischer bestmdgliche
Reinigbarkeit, schrinken aber
die Variabilitit der Maschine
gegeniiber Ausfithrungen mit
verschraubten Mischwerkzeu-
gen ein. Hygienic Design lasst
sich einer Maschine also nicht
einfach uberstiilpen. Es muss
von Anfang an in den verfah-
renstechnischen Auslegungs-
prozess einbezogen werden.

Geschéftsflihrer, BHS-Sonthofen
Process Technology

BRINGEN SIE IHRE
FERTIGUNG AUF D
NACHSTEL

Schaffen Sie maximale Flexibilitat in lhrer vernetzten
Umgebung: Die revolutionare CANEO series10 liefert
Ihnen innovatives Design mit der Mdglichkeit, alle
Funktionsparameter Uber 10-Link frei zu konfigurieren.
Unsere Taster lassen sich damit in den
unterschiedlichsten HMI-Anwendungen einsetzen:
von Industrieautomation und Maschinenbau Uber
Robotik bis zur Gebaudetechnik. Mit den Varianten
CANEO series10 Standard, CANEO series10 Stainless
Steel und CANEO series10 Hygienic sind Sie fur die
Zukunft lhrer Branche bestens gewappnet.

Erfahren Sie mehr unter:
series10.captron.de

QUALITY MADE IN BAVARIA
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HYGIENIC DESIGN

Durchgéngiges Hygienic Design bei Plattenfedermanometern

Sichere Druckmessung in
Hygieneprozessen

Minimiertes Risiko, weniger Betriebskosten, mehr Nachhaltigkeit — die Vorteile von
Hygienic Design in der sterilen Verfahrenstechnik sind unbestritten und reichen iiber
die produktberiihrten Anlagenteile hinaus. Was daraus fiir die notwendige Messtechnik
folgt, zeigt das Beispiel einer Serie von hygienegerechten Plattenfedermanometern.

TEXT: Silvia Weber, Wika  BILDER: Wika; iStock, Jobalou
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HYGIENIC DESIGN

Totraumfreie Prozessumgebungen, Bauteile in flieflen-
der Form und hochwertige Oberflichenqualititen: Hygienic
Design ermdglicht eine Reinigung, die keine Ablagerungen
zuldsst. Es beugt einer Bildung von Mikroben vor, die nach-
folgende Batches kontaminieren und im schlimmsten Fall rui-
nieren konnten. Zugleich reduziert Hygienic Design aufgrund
seines hohen Wirkungsgrads die Dauer des Reinigungsver-
fahrens sowie den Verbrauch von Reinigungsmitteln, Wasser
und Energie. Die Unternehmen senken damit nicht nur die
Betriebskosten (OPEX), sie erh6hen dariiber hinaus die Nach-
haltigkeit ihrer Produktion.

Eine Anlage ist allerdings nur dann wirklich reinigungs-
gerecht gestaltet, wenn alle Komponenten ein Hygienic Design
aufweisen. Im Fall der Messtechnik sollte sich die Ausfithrung
daher nicht nur auf die medienberiihrten Teile beschranken,
sondern zum Beispiel eine Auflenreinigung oder den Einsatz
in einer Reinraum-Umgebung mit einbeziehen. Bei den in
erster Linie fiir Pharma-Applikationen entwickelten Platten-
federmanometern der Reihe PG43SA von Wika ist deshalb das
komplette Gerdt im Hygienic Design konzipiert. Bei der Ent-
wicklung wurden alle Vorgaben des US-Standards ASME BPE
(Bio Processing Equipment) umgesetzt, die auf Plattenfeder-
manometer anwendbar sind.

Die Druckaufnahme erfolgt, wie in der sterilen Verfahrens-
technik @iblich, iiber eine frontbiindige Membran. Die prozess-
abgewandten Teile der Gerite sind von selbstentleerender
Form, damit Reinigungsmittel restlos abflieflen. Statt eines
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Um einen vorzeitigen Geratewechsel zu
vermeiden, gibt es den Typ PG43SA-S in
einer Ausflihrung mit BellUftungsventil.

Bajonettverschlusses verbindet ein Bordelring die Sichtscheibe
mit dem Gehduse, was zugleich den Zeiger vor Manipulatio-
nen schiitzt. Die 3A- und EHEDG-zertifizierten PG43SA-Ty-
pen eignen sich fiir CIP/SIP-und Wash-Down-Reinigungspro-
zesse. Alle sind zudem autoklavierbar, sie konnen daher bei
einer Sterilisation im Autoklaven, zum Beispiel eines Mobil-
tanks, installiert bleiben.

Erfolgreiche Testreihe

Die regelmifligen Reinigungsdurchgiange zwischen einzel-
nen Batches verlangen jeder Art Messinstrument einiges ab.
Wihrend des prozessseitigen Dampfsterilisierens (SIP) sind
samtliche Geriate einem hohen Energieeintrag ausgesetzt, der
auf Dauer ihre Alterung fordert. Die Hygienic-Design-Platten-
federmanometer von Wika sind entsprechend widerstandsfa-
hig ausgelegt: Nach einer Testreihe gemaf} des ASME BPE Ap-
pendix ] mit 100 SIP-Zyklen bei einer Temperatur von 130 °C
iber 60 Minuten trat bei keinem Probanden ein Drift auf. Die
Gerite miissen daher nicht 6fter als iiblich kalibriert werden,
was die Anlagenverfiigbarkeit erh6ht.

Bei der Auflenreinigung des Equipments konnen die ein-
gesetzten Chemikalien tiber das fiir die Relativdruckmessung
notwendige Beliiftungsloch in das Manometer gelangen. Des-
sen Werkstoffe, nahezu ausschliefSlich hochlegierte Edelstdhle
und Inconel, halten den typischen Konzentrationen der Reini-
gungsmittel folgenlos stand. In einigen Fallen jedoch werden
extrem aggressive Substanzen verspriiht, die in Verbindungen



mit hohen Temperaturen das Gehéduseinnere mit der Zeit an-
greifen und die Lebensdauer des Messgerdts somit verkiirzen
kénnen.

Um das Manometer in solchen Fillen dauerhaft zu schiit-
zen und einen vorzeitigen Gerdtewechsel zu vermeiden, gibt
es den Typ PG43SA-S jetzt auch in einer Ausfithrung mit Be-
luftungsventil. Das Ventil bleibt wiahrend der Druckmessung
geoffnet und wird vor der Reinigung geschlossen (Schutzart
IP68). Die Fliigelmutter zur Ventileinstellung und die Ventil-
dichtung sind hygienekonform.

Prozesssicherheit erhéhen

Ungeachtet des Designs eignen sich Plattenfedermanome-
ter allein wegen ihres Prinzips der ,trockenen“ Messzelle fiir
Pharma-&-Food-Applikationen. Die Druckiibertragung tiber
das elastische Messglied erfolgt rein mechanisch und ohne

eine Flissigkeit, die im Fehlerfall das Produkt kontaminieren
konnte. Darin besteht der wesentliche Unterschied zu Druck-
mittlern. Die Plattenfeder ist zudem bis zu fiinfmal starker als
die sensitive Membran eines Druckmittlers und somit entspre-
chend widerstandsfihiger. Plattenfedermanometer, die ohne-
hin einer Uberlast bis zum Fiinffachen des Nenndrucks stand-
halten, erhohen auch auf diese Weise die Prozesssicherheit.

Fiir die PG43SA-Serie wurde passend zu der in der sterilen
Verfahrenstechnik gingigen Prozessanschlussgrofie von 1%
Zoll eine Plattenfeder mit nur 35 mm Durchmesser entwickelt.
Sie hat aufgrund ihrer Wellenkontur und Materialstirke eine
Messqualitit wie eine typische Prozessgerite-Feder, die bei ei-
nemvergleichbaren Druckbereichmehralsdoppeltsogrof3wire.
Das Messglied erméglicht somit auch einen platzsparenden
Einbau. Angesichts der zunehmenden Bedeutung der Indi-
vidualmedizin in der Pharmaindustrie mit kleinen Einheiten
spielt Kompaktheit eine zentrale Rolle bei der Instrumentie-

rextruder »dosierer :komponenten :pneumatische forderung komplette anlagen

COPERION KOMPONENTEN.
INNOVATIVE TECHNOLOGIE.
HYGIENISCHES DESIGN.

-+ Maximale Sicherheit im Betrieb
+ Optimale Zuganglichkeit

+ Ruckstandsfreie Reinigung
+ CIP Ausfuhrungen verfugbar
+ RotorCheck Kontaktuberwachung

Coperion Zellenradschleusen und Weichen setzen Standards bei Hygiene-Anwendungen. Zeit- und
kostensparend durch schnelle, effiziente Reinigung und bewahrt bei anspruchsvollen Anwendungen,
wie der Produktion von Milchpulver und Babynahrung. www.coperion.com/komponenten/hygiene

coperion

confidence through partnership



Flllstand & Grenzstand

HYGIENIC DESIGN

Design konzipiert.

rung. Der dafiir konzipierte Typ PG43SA-C verfiigt iiber einen
Prozessanschluss, der ins Gehiduse integriert ist. Diese paten-
tierte Losung ermoglicht den Einsatz des Gerits selbst in sehr
engen Umgebungen, wie bei kleinen Mobiltanks.

Einsatz in der Pharmaproduktion

Die Hygienic Design-Plattenfedermanometer konnen auf-
grund ihrer Features in allen Bereichen einer Pharmaprodukti-
on eingesetzt werden, in Fermentern und Filtrationssystemen,
an Rohrleitungen und Transportbehiltern sowie unter Rein-
raum-Bedingungen. Die mechanische Druckiiberwachung hat
dort - bei aller Digitalisierung - weiterhin ihre Berechtigung.
Sie liefert auch beim Herunterfahren des Prozesses oder bei
Stromausfall eine zuverldssige Druckinformation. Anwender
erfahren auf einen Blick, ob zum Beispiel ein Tank drucklos ist
und somit ohne Gefahr gedffnet werden kann.

Fur jede Anwendung die passende LOosung!

Bei den in erster Linie fir Pharma-Applikationen
entwickelten Plattenfedermanometern der Reihe
PG43SA ist das komplette Gerat im Hygienic

Die Druckmessung in einem Tank ist vor allem beim
Produkttransport in mobilen Einheiten elementar. Sie dient
unter anderem dazu, die Dichtheit der Behilter zu kont-
rollieren. Zugleich miissen potenzielle Gefahren, die von
den Messgeriaten ausgehen konnten, ausgeschlossen wer-
den. Auf diese Anforderung hat Wika den Typ PG43SA-
D mit integrierter Federbruchiiberwachung und
zeige zugeschnitten, ebenfalls ein patentiertes System.
Bei dieser Gerdteausfithrung ist der Raum hinter der Platten-
feder evakuiert. Sollte das Messglied wider Erwarten in Folge
extremer Uberbelastung oder grober mechanischer Einfliisse
beschddigt werden, wird das Vakuum aufgehoben und die An-
zeige auf dem Zifferblatt springt unmittelbar auf Rot. Selbst
im Fall eines Federbruchs kommt es zu keiner Kontamination:
Eine im Messgerit integrierte zweite Barriere halt die herme-
tische Trennung von Umgebung und Prozess zuverldssig auf-
recht und gewihrleistet so die Reinheit des Produkts. O

-an-

Fullstandmesstechnik von AFRISO.

i u Ultraschalltransmitter, Puls-Reflex-Fullstandmessgerate oder kapazitive

! u Menugefuhrtes Programmierdisplay zur Geréateeinstellung
II und Vor-Ort-Anzeige

u Auf Wunsch: Montage-
zubehor, passende
Anzeige- und
Regelgerate u.v.m.

Grenzschalter und Fullstandtransmitter genau fur Ihren Einsatzfall

u AuBerst kompakte und robuste Ausfiihrungen,
individualisierbar auch flr spezielle Anforderungen

—
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Ethernet-APL

PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

r———

Dateniibertragung ohne Grenzen

Ethernet-APL ist das Stichwort fiir die Zukunft der Prozessautomation. Vergleichbar mit
der bisherigen Punkt-zu-Punkt-Verdrahtung erlaubt diese neue physikalische Ebene eine
einfache Integration in jede Prozessanlage und eine uneingeschrankte Kommunikation

tiber den Weltstandard Ethernet.

TEXT: Andreas Hennecke, Pepperl+Fuchs BILDER: Pepperl+Fuchs; iStock, Hatanba Monosa

Ethernet-APL ist das Ergebnis eines
bisher einmaligen Projekts in der Pro-
zessindustrie. Funf fithrende Techno-
logiepartner im Bereich der Prozess-
steuerung, drei Anbieter von Infrastruk-
tur-Komponenten und vier Hersteller
von Feldinstrumenten haben sich dafiir
zusammengeschlossen. Ziel war es, eine
gemeinsame physikalische Ebene fiir
die Ethernet-Kommunikation
Prozessanlage zu definieren. Nachdem
Ethernet-APL Eingang in die entschei-
denden Standards gefunden hat, kann
die Losung als der entscheidende Schritt
in Richtung Industrie 4.0 gesehen wer-
den, der den Prozessanlagen dieser Welt
vollig neue Moglichkeiten in Richtung
Flexibilitdt, Rentabilitit und Verfugbar-
keit eroffnen wird. Mittlerweile stehen
auch die passenden Hardware-Kompo-
nenten wie Chipsdtze zur Verfiigung, die
es allen Marktteilnehmern erméglichen,

in der

Ethernet in ihre Instrumentierung zu
integrieren und an der Entwicklung teil-
zuhaben. Ethernet-APL ist bereit zum
praktischen Einsatz.

Uneingeschrankter Datenfluss

Ethernet-APL beschreibt lediglich
eine physikalische Ebene und genau
darin liegt der entscheidende Vorteil.
Die Technologie iibertragt Energie und
Daten iiber die bekannte Zweidraht-Lei-
tung. Sie ist robust, wie man es im Pro-
zessbereich erwartet, und bietet dariiber
hinaus inhédrenten Explosionsschutz mit
der Schutzart Eigensicherheit. Schon
diese Merkmale deuten an, dass sich je-
de bestehende Prozessanlage ohne grofie
Umstdnde auf Ethernet-APL-Kommuni-
kation umstellen lasst. Damit ist der Weg
frei fiir eine durchgingig digitale Kom-
munikation ohne Gateways und ohne
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die Einschrinkungen bei der Uberset-
zung unterschiedlicher Protokolle.

Ethernet-APL ist also keine Revo-
lution, die nur beim Neubau einer Pro-
zessanlage interessant ist, sondern steht
fiir einen evolutiondren Prozess, der be-
stehende Investitionen schiitzt und auch
fiir vorhandene Anlagen vollig neue An-
wendungen erschliefit. Dabei lautet das
Prinzip: Bewdhrtes erhalten und Neues
ergidnzen. So erreichen die etablierten
Protokolle wie EtherNet/IP, OPC UA,
Profinet oder HART IP mit einer durch-
gangigen Ethernet-Kommunikation vom
Kontrollzentrum der Anlage bis hinun-
ter zur Feldinstrumentierung. Das alles
macht Ethernet-APL zur ersten Inno-
vation im Bereich der Prozessindustrie,
die einen dedizierten Migrationspfad
vom Ist-Zustand einer bestehenden An-
lage mitbringt. So koénnen zum Beispiel



viele Zweidrahtleitungen, die oft schon
seit Jahrzehnten zuverldssig ihren Dienst
tun, weiterhin genutzt werden.

Im Bereich der Prozesssteuerung
dndert sich dabei nur wenig. Die lau-
fenden Prozessdaten werden auf die iib-
liche Weise iiberwacht und gesteuert.
Der eigentliche Unterschied betrifft vor
allem Bereiche wie Engeneering, Uber-
wachung und Wartung der Instrumen-
tierung. Parallele Ethernet Datenstrome
liefern nicht nur hoch aktuelle Zustands-
und Diagnosedaten tiber die Funktion
der Sensorik und Aktorik. Auf diese
Daten kann auch von auflerhalb der
Anlage zugegriffen werden. Auflerdem
kann sie der Servicetechniker iiber ein
Smartphone oder Tablet direkt vor Ort
abrufen. Durch diese neue Datentrans-
parenz ist das PLS einer Prozessanlage
keine isolierte Systemumgebung mehr,
die nach auflen nur bedingt kommuni-
zieren kann, und es ergeben sich vollig
neue Workflows nicht nur fiir den An-
lagenbetrieb selbst, sondern auch fiir das
gesamte Unternehmen.

Pepperl+Fuchs, als einer der fiih-
renden Krifte bei der Konzeption und
Entwicklung von Ethernet-APL, hat von
vornherein diese Migration im Blick ge-

Digitale Kommunikation mit Migratrionspfad fiir das Feld der Prozessanlage
mit Ethernet-APL und FieldConnex.

habt. So sind zum Beispiel die Ethernet-
APL-fihigen Switches der FieldConnex-
Reihe des Herstellers mit Anschliissen
ausgestattet, die sowohl zur alten als
auch zur neuen Kommunikations- und
Anschlusstechnik passen.

Doch damit nicht genug. Entdeckt
der Switch ein Profibus-PA-Gerit, wird
die Kommunikation automatisch von Et-
hernet-APL auf Profibus PA umgeschal-
tet und die Daten konvertiert. Sogar die
Gerateadresse wird dabei automatisch
eingestellt, sodass zwei grundlegend
unterschiedliche Technologien nahtlos
innerhalb derselben Infrastruktur kom-
munizieren konnen. AufSerdem kann
der Anlagenbetreiber fiir jedes Feld-
instrument einzeln entscheiden, welche
Kommunikationstechnologie zum Ein-
satz kommen soll. Dies erleichtert den
Einstieg wihrend Lieferanten ihre Port-
folios auf Ethernet-APL umstellen und
Produktvarianten entwickeln.

Die Hardware steht bereit

Mit der offiziellen Vorstellung von
Ethernet-APL auf der Achema Pulse
im Juni des Jahres wurde nicht nur das
Zeitalter der Digitalisierung in der Pro-
zessindustrie eingeldutet. Die ersten
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Anbieter sind auch bereits in der Lage,
Ethernet-APL-fdhige Feldgerite
Infrastruktur-Komponenten zu liefern.
Weitere Gerdte werden folgen. Ein ty-
pisches Beispiel ist der neue FieldCon-
nex-Switch von Pepperl+Fuchs. Er ist
in der Lage, das gesamte Netzwerk zu
scannen und jedes vorhandene Feldgerit
automatisch zu erkennen. Dabei werden

und

auch fiir Profibus-PA-Instrumente die
entsprechenden Device-Type-Informa-
tionen hochgeladen, ohne dass dafiir ein
manueller Eingriff erforderlich ist.

Dazu kommt die fiir Pepperl+Fuchs
typische Physical-Layer-Diagnose, die
konkrete Messwerte tiber die physikali-
sche Ebene bereitstellt und den aktuellen
Zustand iiber die Namur-Ampel nach
NE 107 visualisiert. AuSerdem erhalten
die Mitarbeiter an der Engineering-Sta-
tion einen stindigen Uberblick iiber den
Zustand des gesamten Netzwerks und
konnen jederzeit bis ins Detail gehen,
um eventuelle Problemursachen in der
Installation schon in einem frithen Sta-
dium zu erkennen.

Dieser erste Ethernet-APL-Switch er-
laubt bereits den sicheren Einsatz in ex-
plosionsgefahrdeten Bereichen der Zone
2. Varianten mit eigensicheren Aus-



gangen fiir Gerite in Zone 0 werden in
Kiirze zur Verfiigung stehen. Auflerdem
arbeitet Pepperl+Fuchs daran, langere
Kabelverbindungen mit Energieversor-
gung iiber den Trunk zu ermoglichen,
die sich in Zone 1 installieren lassen.

Auspacken, anschlieflen, fertig

Ethernet-APL erméglicht einen Grad
der Automatisierung, der im Prozessbe-
reich bisher nicht denkbar war. Ist ein
entsprechend befihigtes Feldgerdt erst
einmal installiert und angeschlossen,
ermoglicht die durchgingige Kommu-
nikation, dass die Softwareapplikationen
den Rest so gut wie von selbst erledigen.
Die Engineering-Station kann das Inst-
rument automatisch erkennen. Die di-
gitale Kennzeichnung wird eingelesen
und automatisch im System registriert.
Die erforderlichen EDD-, GSD-, FDI-
und FDT-Dateien liefert das Gerdt selbst
und miissen daher nicht erst mithsam
im dem Web gesucht oder von einem
Datentrdger installiert werden. Aufler-
dem kann die Engineering-Station auto-
nom dafiir sorgen, dass die Dokumen-
tation und Konfiguration stets auf dem

neuesten Stand gehalten werden. Damit
wird die Inbetriebnahme eines neuen
oder ausgetauschten Geriats nicht nur
zum Kinderspiel. Dieser hohe Automa-
tionsgrad gewéhrleistet auch eine hohe
Qualitdt bei Inbetriebnahme und Aus-
tausch, indem menschliche Fehler so gut
wie ausgeschlossen werden.

Dazu kommt durch die hohe Band-
breite ein ganz erheblicher Geschwin-
digkeitsvorteil bei der Kalibrierung
eines Feldgerites. Wo frither lange War-
tezeiten die Regel waren - etwa um ein
Radargerit auf den Tank einzumessen,
geschieht heute alles innerhalb von Se-
kunden. Auch Parameter-Sitze lassen
sich innerhalb weniger Augenblicke he-
runterladen. Damit wird die Inbetrieb-
nahme der Instrumentierung und damit
einer Anlage erheblich beschleunigt.

Digitalisierung ist keine Frage

Wihrend die Digitalisierung von
Prozessen im Bereich der Fabrikauto-
mation langst Wirklichkeit ist, macht Et-
hernet-APL diese Technologie der neuen
Moglichkeiten jetzt auch unter den be-
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Der erste Switch fiir Ethernet-APL
von FieldConnex ist wahlbar mit
acht, 16 oder 24 Kanalen; er ist
zugelassen fiir Betrieb in Zone 2.

sonders anspruchsvollen Bedingungen
der Prozessindustrie moglich. Die gute
alte 4-20-mA-Technologie wird daher
frither oder spiter Vergangenheit sein
und iiber die 2-adrigen Kabelverbindun-
gen werden irgendwann nur noch digita-
le Signale flielen.

Doch diese Verdnderung ist weit
mehr als nur eine Modernisierung von
teilweise seit Jahrzehnten problemlos
laufenden Prozessanlagen. Wenn eine
Anlage erst einmal Ethernet spricht, tun
sich Moglichkeiten auf, die man sich
heute nur mit viel Fantasie vorstellen
kann. Prozessanlagen sind dann keine
weitgehend in sich geschlossenen Sys-
teme mehr, sondern kénnen theoretisch
weltweit kommunizieren und aus der
Ferne iiberwacht werden. Wobei diese
durchgingige Digitalisierung genau die
Kernthemen anspricht, die in der Pro-
zessindustrie schon immer im Vorder-
grund gestanden haben: einfaches An-
lagendesign, schnelle Inbetriebnahme,
minimale Ausfallzeiten und damit ho-
here Verfiigbarkeit, hohere Flexibilitat
und natiirlich gesteigerte Wirtschaft-
lichkeit. O
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Wieso Commissioning & Qualifizierung 4.0 zusammengehdren

DAS RISIKO MANAGEN

Um sicher zu stellen, dass die notwendige Qualitdt von Arzneimitteln und Medizin-
produkten bei der Produktion auch tatsiachlich erreicht wird, miissen Produktionsan-
lagen und Qualitdtskontrollsysteme gemdfl GMP-Richtlinien in Betrieb genommen und
qualifiziert werden. Neue Denkweisen und Pharma 4.0 stellen das zentrale Qualitdtsma-
nagement damit vor neue Herausforderungen.

TEXT: Dr. Brigitte Glibitz, VTU Engineering

Einerseits miissen die Grundsitze des Qualitats-Ri-
sikomanagements (QRM) und des Quality by Design-
Ansatzes (QbD) in die Praxis umgesetzt werden, ande-
rerseits diirfen auch die Entwicklungen von Pharma 4.0
nicht vernachléssigt werden. Daher ist auch im Bereich
Commissioning & Qualifizierung (C&Q) ein klarer Pa-
radigmen-Wechsel hin zu Automatisierung und Digita-
lisierung erkennbar — mit einem risikobasierten Ansatz
und innovativer Software-Unterstiitzung.

Die Durchfithrung des Commissioning — respektive
die Inbetriebnahme - erfolgt durch jeden Anlagen-Lie-
feranten im Zuge des Factory Acceptance Tests (FAT)
beim Lieferanten vor Ort beziehungsweise im Site Ac-
ceptance Test (SAT) am Standort des Arzneimittel- be-
ziehungsweise Medizinproduktherstellers. Die Quali-
fizierung erfolgt durch den Hersteller der Arzneimittel
und Medizinprodukte. Alle Produktionsanlagen, Raum-
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BILDER: VTU-Gruppe; iStock, Lazy_Bear

lichkeiten, Mediensysteme oder computerisierte Systeme,
die Einfluss auf die Qualitdt der herzustellenden Produkte
haben, miissen in diesem Zuge qualifiziert werden. Ziel
eines effizienten Commissioning & Qualifizierungsansat-
zes muss es also sein, die Abnahmepriifungen des Liefe-
ranten im Zuge des FAT beziehungsweise SAT moglichst
vollstandig in die Qualifizierung der Pharmaunternehmen
zu integrieren, um einerseits doppelte Testungen zu ver-
meiden und andererseits Mangel von Produktionsanlagen
moglichst frithzeitig - am besten vor ihrer Auslieferung an
Pharma-Hersteller - zu erkennen.

FMEA als Herzstiick des integrierten C&Q

Aber ,Was“ muss ,Wann“ von ,Wem® tiberpriift wer-
den? Diese Fragen konnen beispielsweise durch die Erstel-
lung einer Risikoanalyse nach dem FMEA-Modell beant-
wortet werden.




PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

Automatisierte Doku-Erstellung

Mit REXS ist die Erstellung
von C&Q-Dokumente im

Rahmen einer ,Papierlosen
Qualifizierung“ problemlos

moglich.

GxP Assessment:In der FMEA wird im ersten Schritt ein
sogenanntes GxP Assessment durchgefiihrt, in dem jede einzel-
ne Anforderung der URS (User Requirements Specification) auf
ihren Qualitédtseinfluss untersucht und bewertet wird.

Risikobeurteilung:Anschliefend werden auf Basis dieser
URS-Anforderungen alle Risiken der Anlage ermittelt, die einen
Einfluss auf die Produktqualitit beziehungsweise auf kritische
Prozess- und Anlagenparameter haben kénnen.

Risikokontrolle: Zum Abschluss werden alle in der FMEA
notwendigen risikoreduzierenden Mafinahmen definiert, die im
Zuge des Commissioning beziehungsweise der Qualifizierung
durchgefiithrt und dokumentiert werden miissen.

Risikoreduzierenden Mafinahmen, die zu einer URS-An-
forderung mit Qualititseinfluss beziehungsweise zu einem Ri-
siko mit einem hohen Einfluss auf die Produktqualitit gehoren,
miissen im Zuge der Qualifizierung weiterverfolgt werden. Die
Umsetzung aller anderen risikoreduzierenden Mafinahmen kann
ausschliellich im Zuge des Commissioning erfolgen.

Die FMEA bildet also das ,,Herzstiick“ des C&Q-Konzepts,
da sie alle Informationen enthilt, um die weiteren Commissio-
ning- und Qualifizierungs-Dokumente zu erstellen. Im Zeitalter
von 4.0 erfolgt dies mit Softwareunterstiitzung auf Knopfdruck -
beispielsweise mit der Software REXS.

Paperless Qualification 4.0
Risikoanalysen sind fiir die Planung und Durchfithrung von

Inbetriebnahme- und Qualifizierungstitigkeiten ein wichtiges
Schliisselelement. Durch die Automatisierung des Risikoma-
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nagements als zentrales Element der C&Q-Prozesse konnen alle
Dokumente direkt aus der FMEA erstellt werden - beispielsweise
durch den Druck von PDF- oder Word-Dokumenten. Jedoch las-
sen sich in einer Sofware wie REXS die C&Q-Dokumente auch als
elektronische Dokumente elektronisch fithren — was eine papier-
lose Qualifizierung méglich macht.

Um alle notwendigen Informationen fiir die nachfolgen-
den C&Q-Phasen in der FMEA abzubilden, wird wie vorab be-
schrieben, ein GxP-Assessement auf Basis der User Requirements
durchgefiihrt. Damit ist der Link zur Produktqualitit und Pro-
zesssicherheit gewdhrleistet. Weiterhin wird bei den Vermei-
dungsmafinahmen festgelegt, ob sie im Zuge des FAT/SAT und/
oder der Qualifizierung zu testen sind. So kénnen dann zum
Beispiel FAT- und SAT-Dokumente, Qualifizierungspldne und
Berichte, Leveraging Assessment und Test- und Traceability-Ma-
trixen direkt aus der Risikobetrachtung in REXS auf Knopfdruck
erstellt werden - auf Papier oder elektronisch - beziehungsweise
angezeigt werden.

Um jederzeit die Ubersicht iiber die bereits implementier-
ten Priifungen bezichungsweise Anderungen zu haben, wird die
FMEA als Life-Cycle Dokument iiber das ganze C&Q Projekt ge-
fithrt und der Umsetzungsstatus der C&Q-Mafinahmen in der
FMEA mitverfolgt. Dazu werden die Anderungen im Zuge der
C&Q-Durchfithrung in der FMEA abgebildet - so kann zu jedem
Projektzeitpunkt eine vollstindige Traceability sichergestellt und
dargestellt werden.

Vorteile des C&Q-Ansatzes

Diesen risikobasierten und automatisierten C&Q-Ansatz hat
die VTU-Gruppe bereits in zahlreichen Kundenprojekten erfolg-
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Flillstandmesstechnik
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\
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Die FMEA enthalt alle Informationen, um die weiteren Commissioning- und Qualifizierungs-Dokumente zu erstellen.

reich umgesetzt und im Unternehmen etabliert. Dabei haben sich
eindeutige Vorteile gezeigt: Durch die risikobasierte Definition
der Priifungen, auch fiir die Inbetriebnahme-Phase, kann sicher-
gestellt werden, dass alle notwendigen Testungen seitens der
Lieferanten rechtzeitig geplant und durchgefithrt werden. Somit
enthalten FAT- und SAT-Dokumente nicht nur die ,,Standard“-
Priifung der Lieferanten.

Durch die Integration des Commissionings in die Qualifi-
zierung kann weiterhin doppelte Testung vermieden und somit
Kosten und Zeit eingespart werden. Die automatisierte sowie
softwaregestiitzte Erstellung von C&Q-Dokumenten fithrt auch
zu einer erhohten Konsistenz zwischen den Dokumenten, da

Schreib- und Ubertragungsfehler vermieden werden. Durch den
Life-Cycle-Ansatz der FMEA konnen aufSerdem der Umsetzungs-
status der Risikomafinahmen respektive der C&Q-Priifungen im
System an zentraler Stelle einfach mitverfolgt werden. Sowohl
die Testmatrix zu Projektbeginn als auch die Traceability-Matrix
konnen mit wenig Zeitaufwand automatisiert erstellt werden.

Des Weiteren unterstiitzt eine ,lernende Wissensdatenbank®,
wie sie die Software REXS bietet, die Risiko-Experten bei der um-
fassenden Analyse der Risiken beziehungsweise Definition von
dhnlichen Mafinahmen bei dhnlichen Risiken. Bereits einmal im
System erfasstes Risikowissen kann dadurch auf Knopfdruck ab-
gerufen werden. O
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Fernwartung und loT

PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

JVertrauen ist das A und O°

Digitalisierung ldsst sich nicht schlagartig umsetzen. Die P&A sprach mit Thilo Déring,
Geschiftsfithrer von HMS Industrial Networks, und Thierry Bieber, Industry Segment

Manager bei HMS Industrial Networks, wie [IoT-Projekte bestmoglich realisiert werden
konnen und warum alles eine Frage des Vertrauens ist.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A  BILDER: HMS Industrial Networks

Alle Welt spricht von Industrie 4.0 - wel-
che Voraussetzungen miissen erfiillt sein,
damit Industrie 4.0 auch gelebt werden
kann?

Doring: Das Thema Industrie 4.0 ist seit
vielen Jahren in aller Munde. Letztend-
lich steht hier der Wunsch nach einer
autarken und autonomen Produktion im

denen Technologien beziehungsweise
Infrastrukturen miissen vereint werden,
neue Standards entwickelt werden. Dies
ist ein grofles Okosystem, das in den
nichsten Jahren verschmelzen muss und
uns spannende Themen, beispielsweise
5G, Kommunikationsstandards und Se-
curity, bietet.

»Corona hat quasi als Katalysator fiir
Fernwartungslosungen gedient. Jetzt
muss sich zeigen, ob sich auch das

Vertrauen beziiglich Sicherheitsas-
pekten nachhaltig verdndert.”

Thilo Déring, Geschiftsfithrer, HMS Industrial
Networks

Mittelpunkt, in der alle Prozesse aufein-
ander abgestimmt sind. Voraussetzung
dafiir ist, dass alle Gerdte miteinander
vernetzt sind, also untereinander kom-
munizieren und Daten austauschen.

Bieber: Die Vernetzung stellt aber auch
eine Herausforderung dar: Die verschie-

Grofse Player haben die nditigen Res-
sourcen, um Industrie 4.0 umzusetzen.
Fiir KMUs bedarf es hingegen grofSer
Anstrengungen, um hier nicht den An-
schluss zu verlieren. Welches Vorgehen
empfehlen Sie kleinen und mittelstindi-
schen Unternehmen?
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Doring: Die groflen Unternehmen be-
schiftigen sich sehr intensiv mit den
Thematiken - stark ausgeprégt ist dies
beispielsweise in der Automobilindust-
rie: Die Produktionen sind digitalisiert
und miteinander vernetzt, auch schon in
Bezug auf 5G. Die kleinen und mittleren
Unternehmen tun sich hingegen schwer,
diesen Weg zu gehen. Wir empfehlen
ganz klar, dass sich jeder mit Themen wie
Digitalisierung, Vernetzung und Indust-
rie 4.0 auseinandersetzt und erste Projek-
te startet. Dies kann auch in Zusammen-
arbeit mit einem Partner erfolgen, denn
bei Mittelstindlern fehlen haufig die no-
tige Expertise und die Ressourcen.

Bevor sich technischen Voriiberlegungen
gewidmet wird, muss die strategische
Ausgangslage angegangen werden. Wie
ist hier Ihre Erfahrung: Ist dies den meis-
ten Unternehmen bewusst?

Bieber: Wir beobachten, dass viele Unter-
nehmen Industrie 4.0 ohne ganzheit-
lichen Ansatz angehen. Sie starten mit
technischen Versuchen, einem Proof-of-
Concept - aber nur mit mafligem Erfolg.
Fiir eine effiziente Digitalisierungsstrate-
gie miissen verschiedene Aspekte beriick-
sichtigt und abteilungsiibergreifend ge-
arbeitet werden. Dieses Zusammenspiel
ist sehr wichtig, um mit Erfolg einen Nut-
zen an den Kunden zu bringen und neue
Businessmodelle umzusetzen.



Doring: Vielen Unternehmen fehlt die
klare Vision, wie sie sich kiinftig am
Markt mit ihrem Businessmodell posi-
tionieren mochten. Hiufig wird nur in
den klassischen Strukturen - ein Produkt
produzieren und anschlieffend verkau-
fen - gedacht. Mit dem Gedanken, dass
mit digitalen Servicemodellen zusitzlich
Umsatz generiert werden kann, tun sich
allerdings viele schwer.

Welche Fehler beobachten Sie bei Unter-
nehmen immer wieder bei der Herange-
hensweise an IIoT?

Doring: Das Thema Security findet ge-
nerell zu wenig Beachtung. Es wird nur
selten hinterfragt, wie die Mechanismen
der Datenverschliisselung und des gesi-
cherten Datenaustausches funktionieren.
Dabei beobachten wir in der gesamten
Industrie, auch im Verbraucherbereich,
immer wieder das Auftauchen natiirli-
cher Datenlecks. Deshalb ist es wichtig,
dass diese Themen sehr hoch angesiedelt
und Losungen genutzt werden, die den
neuesten Standards entsprechen.

Maschinenbauer stehen unter hohem
Druck, neue digitale Strategien umzu-
setzen. Ihre Einschiitzung: Wie weit ist
der deutsche Maschinenbau im Hinblick
auf IloT?

Doring: Corona hat fiir einen Riesen-
schub gesorgt, da Maschinenbauer auf-

grund der Pandemie kein Serviceperso-
nal fiir die Inbetriebnahme und Instand-
haltung zum Kunden aussenden konnten.
Dadurch hat einerseits ein Umdenken
stattgefunden; wir beobachten anderer-
seits trotzdem, dass weiterhin Vorbehal-
te existieren. Oft wird beispielsweise der
Einsatz von digitalen IoT-Losungen kri-
tisch abgewdgt, obwohl die Aussendung
eines Servicemitarbeiters mit weitaus ho-
heren Kosten verbunden ist.

Bieber: Die kleineren und mittelstindi-
schen Unternehmen fahren eine andere
Digitalisierungsstrategie als die groflen
Player am Markt: Es muss nicht immer
die grofle datenbasierte Digitalisierung
mit IoT-Plattformen und Datenspeiche-
rung sein. Die Servicestrategie ist eine
Moglichkeit, die schnell und einfach um-
gesetzt werden kann - und auch schnell
erste Erfolge zeigt.

Doring: Ein weiterer Aspekt, der hier
eine grofie Rolle spielt, ist der Endkunde
selbst: Der Betreiber hat in seiner Pro-
duktion verschiedene Anlagen von ver-
schiedenen Maschinenbauern mit ver-
schiedenen Fernwartungslésungen im
Einsatz. Allein schon deshalb sind An-
lagenbetreiber fiir das Thema IoT sehr
sensibilisiert, immerhin steht fiir sie eine
sichere Datenkommunikation im Vorder-
grund. Die Forderung nach einheitlichen
Standards
wird folglich immer lauter.

und Sicherheitsrichtlinien
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Auch fiir IIoT gilt: Fiir den Kunden muss
der Mehrwert erkennbar sein. Gibt es
Unternehmen, die immer noch zweifeln?
Bieber: Ob sich diese Unternehmen der
Digitalisierung wirklich verwehren, be-
zweifle ich. Vielmehr fehlen ihnen Zeit und
Ressourcen, um sich damit intensiv zu be-
schdftigen. In der Industrie zahlt man fiir
ein greifbares Produkt. Digitale Servicemo-

PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

gen mittlerweile einen enormen Anstieg.
Stimmen Sie dem zu, dass das gestirkte
Vertrauen in Fernwartungslosungen ein
wichtiger Schritt in Richtung IloT ist?

Doring: Corona hat quasi als Katalysa-
tor fiir Fernwartungslosungen gedient.
Jetzt muss sich zeigen, ob sich auch das
Vertrauen beziiglich Sicherheitsaspek-
ten nachhaltig verandert. Aufgrund der

»In der Industrie zahlt man fiir

ein greifb

ares Produkt. Digitale

Servicemodelle gehdren noch

nicht dazu - hier muss sich erst
der Blickwinkel dndern.

Thierry Bieber, Industry Segment Manager, HMS
Industrial Networks

delle gehoren noch nicht dazu - hier muss
sich erst der Blickwinkel dndern.

Doring: Der Maschinenbau ist sehr kon-
servativ. In anderen Bereichen ist die
Digitalisierung schon komplett vonstat-
tengegangen. Als Beispiel ist hier Micro-
soft mit seinem Software-Abo-Modell zu
erwihnen. Im Maschinenbau ist man je-
doch noch nicht so weit. Dies ist meines
Erachtens aber auch eine Generations-
frage: In einigen Jahren wird sich auf das
Thema Digitalisierung mehr fokussiert
werden, als es heute geschieht.

Vor Corona noch als Risikofaktor ange-
sehen, verzeichnen Fernwartungslésun-

Pandemie hatten die Unternehmen kei-
ne andere Moglichkeit als auf Fernwar-
tungslosungen zu setzen. Das Vertrauen
in die Losung ist allerdings ein Prozess,
der sicherlich noch einige Jahre andau-
ern wird.

In der Regel erfolgt die Auswertung der
IIoT-Daten mittels Cloud-Applikation.
Welche Moglichkeiten gibt es, wenn die
Daten das Unternehmen nicht verlassen
diirfen?

Doring: Es gibt Unternehmen, die ste-
hen der Datenauswertung in der Cloud
sehr skeptisch gegeniiber. Hier gibt es die
Losung, die Daten in der Unternehmens-

38

INDUSTR.com

IT-Infrastruktur zu konsolidieren. Im
Regelfall erfolgt dies iiber OPC UA. Dies
beobachten wir verstirkt in der Auto-
mobilindustrie, wobei auch hier die gro-
Ben Player Kollaborationen mit Cloud-
Anbietern geschlossen haben.

Bieber: Besonders fiir Unternehmen mit
nur wenigen Anlagen ist es schwierig,
die gesamte Infrastruktur fiir die Daten-
auswertung zu stellen. Deshalb bieten
wir in unseren Edge-Produkten ver-
schiedene Funktionalitidten an, wie bei-
spielsweise lokale Dashboards und Alar-
ming. So konnen Unternehmen Schritt
fiir Schritt erste Erfolge erzielen sowie
die Digitalisierung nach und nach wei-
ter ausbauen.

Viele Maschinenbauer zégern, den An-
lagenbetreibern den uneingeschrinkten
Zugriff auf ihre Maschinen zu gewdh-
ren - wie kann dieser Konflikt zwischen
Maschinenbauern & -betreibern gelist
werden?

Doring: Vertrauen ist hier das A und
O. Der Anlagenbetreiber méchte seine
Produktionsdaten nicht an den Herstel-
ler der Anlage weitergeben, weil dies
Riickschliisse auf seine Produktion zu-
lassen wiirde. Der Maschinenbauer hitte
wiederum gern Zugang zu diesen Daten,
um auf dieser Basis seine Anlage zu opti-
mieren und effizienter zu gestalten. Hier
ist es folglich wichtig, dass beide Seiten
den Mehrwert erkennen und genau de-
finieren, welche Daten geschiitzt werden
miissen. Transparenz ist hier neben Ver-
trauen eines der Schliisselworter.

Ungeplante Stillstandzeiten kosten An-
lagenbetreiber viel Geld. Die Losung ist,
dass Maschinenbauer proaktiv iiber Zu-
stinde informiert werden. Wie ist dies
umsetzbar?

Bieber: Sehr oft laufen Maschinen au-
tark beziehungsweise ein Mitarbeiter



priift, ob die Anlage ordnungsgeméf} arbeitet. Mit Hilfe von
Edge- und Fernwartungslosungen konnen schnell Trends er-
kannt und via SMS/E-Mail das Servicepersonal informiert
werden. Auf diese Weise lésst sich einfach die Effizienz in der
Produktion steigern.

Déring: Wir konnen auch einen Schritt weitergehen, wie ein
Beispiel, das ein Solution-Partner von uns realisiert hat, zeigt:
Maschinen iiberwachen hier den Verschleify von Werkzeugen.
Damit verbunden ist ein Abo-Modell, mit dem rechtzeitig -
schon vor Ausfall des alten Werkzeugs - Ersatz geliefert wird.

Wie konnen Maschinenbauer die KPIs ihrer Anlagen ohne gro-
fen Zeit- & Ressourcenaufwand ablesen, ohne dass sie hierfiir
ein komplettes Datenverwaltungssystem aufbauen miissen?
Bieber: Hier lasst sich unsere Fernzugrifflosung Ewon nutzen;
der Kunde erhilt schnell und einfach einen Uberblick iiber die
Maschine, da sofort erste Werte tiber den Anlagenzustand ver-
fiigbar sind. Diese KPI-Funktion benétigt keine Plattform und
ldsst sich schon in wenigen Minuten aufsetzen. Wir geben den
Kunden diese Funktion out-of-the-box mit, um kleine und
mittlere Maschinenbauer zu unterstiitzen. Ein weiterer Vorteil:
Die Losung ist erweiterbar, die Kommunikation mit grofleren
Plattformen wie Azure kann zu einem spateren Zeitpunkt er-
ginzt werden.

Fassen wir noch einmal zusammen: Welche Vorteile haben da-
tengesteuerte Projekte fiir Maschinenbauer?

Doring: Der Maschinenbauer kann seine Anlageneffizienz lang-
fristig steigern und optimieren, da er einen besseren Blick auf
die Maschinen im Feld erhilt. Aulerdem kann er einen besse-
ren Service und einen hoheren Mehrwert bieten, da er die Kun-
den dahingehend unterstiitzen kann, die Stillstandzeiten zu mi-
nimieren. Das sind die Key-Aspekte, die ich sehe: Optimierung
der eigenen Anlage und Benefits fiir den Endkunden.

Fiir KMUs ist es empfehlenswert, sich fiir IloT einen geeigne-
ten Partner mit ins Boot zu holen. Inwiefern unterscheidet sich
HMS von anderen Anbietern?

Doring: Wir haben sehr viel Expertise und beschiftigen uns seit
tiber 30 Jahren mit der Datenkommunikation in der Produktion.
Gleichzeitig haben wir ein sehr starkes Partnernetzwerk aufge-
baut, sodass wir fiir verschiedene Applikationen Komplettlosun-
gen realisieren konnen. Die sichere Datenkommunikation steht
fiir uns seit vielen Jahren im Mittelpunkt. Dies zeigt sich auch an
unserem Produktportfolio, das sich aus Losungen, die die neu-
esten Sicherheitsstandards erfiillen, zusammensetzt. (J
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PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

Betriebssystem-unabhéngige Projektlbersicht fur alle Beteiligten

Alle Daten jederzeit im Blick

Anlagenbauprojekte sind hochkomplex, genau wie die Software, mit der sie geplant werden. Um
die wertvollen Daten rund um den Digital Twin einer Anlage nutzen zu kdnnen, ist enormes
Know-how zu Dokumentationsstrukturen und dem Planungssystem erforderlich. Zumindest
war das bisher die Regel. Ein Software-Entwickler hat mit seiner Kooperationsplattform die Regel
umgeschrieben und erdffnet damit ganz neuen User-Gruppen die Nutzung der Engineering-Da-
ten. Umfassendes Systemwissen ist nicht notwendig. Nicht einmal ein Client.

TEXT: Johanna Kiesel, Aucotec BILDER: Aucotec; iStock, macroworld

=

Ingenieure, die einen Grofiteil ihres anspruchsvol-
len Tagesgeschifts mit einer Engineering-Software arbeiten,
brauchen einen Desktop Client. Sie verfiigen iiber breites
System-Know-how und l6sen ihre weit gefiacherten Aufgaben
mit zahlreichen Features an ihrem festen Arbeitsplatz. Da-
fiir wurde die Kooperationsplattform Engineering Base (EB)
konzipiert. Sein universelles, zentrales Datenmodell vereint
interdisziplindr alle Beteiligten im Entstehungsprozess einer
Anlage und stellt im Anschluss den Betreibern einen um-
fassenden Digital Twin zur Verfiigung, als Backbone fiir alle
Um- und Ausbauten, klassischen Wartungsfille und Predicti-
ve Maintenance. Alle Beteiligten greifen auf dieselbe Daten-
basis zu, jedes Objekt existiert nur einmal, jede Anderung
daran ist in jeder Disziplin sofort sichtbar — ohne Dateniiber-



tragung, Absprachen, Schnittstellen und
Synchronisationen.

Doch so ein umfangreiches System
wirkt wie ein behdbiges Schwergewicht,
wenn man nur bestimmte Daten gezielt
fiir einzelne Spezialaufgaben nutzen will.
Mochte ein Projektleiter etwa regelma-
Big den Fortschritt des Engineering-Pro-
zesses oder einer Umbauplanung verfol-
gen, so ist es erheblich effizienter, wenn
er oder sie sich die gewiinschten Infor-
mationen quasi mit ,leichtem Gepack“
direkt holen kann, ohne sich durch ein
komplexes System hangeln zu miissen,
das zudem an einen Client samt dazuge-
horiger Voll-Lizenz gebunden ist.

Datenzentrierte Plattform

So entwickelte Aucotec die Idee, eine
EB-Familie zu griinden, deren ,,Ableger®
fiir bestimmte Nutzer und Spezialauf-
gaben leicht zugédnglich und zu bedie-
nen sind, aber auf den ganzen Schatz an
Anlagenwissen zugreifen konnen. Dr.
Pouria Bigvand, Leiter des Aucotec-Pro-
duktmanagements, erklart: ,Durch die
enge Kooperation mit unseren Kunden
haben wir gelernt, dass aufgrund von
EBs Industrie-4.0-gerechter Datenver-
fiigbarkeit ganz neue, unterschiedlich
gepragte Nutzer Bedarf an Datenzugang
anmeldeten. Das sei eine eindrucksvol-
le Bestitigung, dass die Erkenntnis vom
Wert der Daten in der Praxis angekom-
men ist. ,Zudem bestdtigt es unseren
Weg zur datenzentrierten Plattform, den
wir mit EB lange vor Industrie 4.0 ein-
geschlagen haben, so Bigvand.

Alles schon da

Ein Beispiel fiir so einen individu-
ellen Anwendungs-,,Ableger ist das
neue EB Mobile View. Damit kénnen
bei einem Storfall im Nu die Daten des
betroffenen Anlagenbereichs auf ein
mobiles Gerdt gezogen werden. Zudem
kann der Reparatur-Service per Red-
lining seine Anderungsinformationen
direkt an den Objekten eingeben und
sie an das Engineering zuriickspielen,
damit As-built auch As-built bleibt. Eine
Monitoring- und Maintenance-App, die
fir eine etwas andere Zielgruppe dar-
tiber hinaus zum Beispiel noch organi-
sierte Wartungsauftrige bereitstellt, die
sich kontinuierlich abarbeiten lassen,
ist bereits in Arbeit. Und auch das er-
wéhnte Monitoring fiir Projektleiter ist
per Frontend-Zugang denkbar. So wird
die EB-Familie kontinuierlich wachsen.
»Es ist alles schon in EB vorhanden, die
Daten und die Technologie, erklart der
Produktmanager. ,,Die Apps bieten ganz
gezielt Ausschnitte oder Zusammenfas-
sungen aus dem zentralen Datenmodell,
auch fiir Anwender ohne Systemwissen
oder solche, die nicht alle Details des
Anlagenzwillings kennen.“ Dank EBs
Mehrschichtarchitektur und Webser-
vice-Orientierung lassen sich die ge-
wiinschten Daten jederzeit von iiberall
einfach via Browser abrufen.

Kiirzere Entwicklungszyklen
Die Technologie, die dahinter steckt,

erklart Eike Michel, Director R&D and
Operations bei Aucotec: ,Die Entwick-
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ERP Web Client
PLM/POM

3D CAD

ERP

PUM/POM

Pam*

Der Web Communication Server
(WCS) erlaubt die sichere bidirek-
tionale Kommunikation externer

Systeme mit dem Engineering und

entlastet die IT-Abteilungen.

lung unseres Web Communication Servers (WCS) hat diese
neuen Moglichkeiten erdffnet. Er ist als ,Tor zum www" be-
liebig skalierbar und EBs Application Server vorgelagert, da-
bei langst nicht so fehleranfillig wie die iblichen Standalone
Server.“ WCS und EBs Client haben denselben Datenzugang,
es gibt nur einen Quellcode, also keine Widerspriiche. Web-
Zugriffe auf EB laufen vo6llig unabhingig voneinander; das bei
Desktop-Applikationen iibliche ,,hinten anstellen®, wenn meh-
rere Datenverarbeitungen angefragt sind, gibt es nicht mehr.
Kommen Hunderte Anfragen gleichzeitig, lasst man einfach
mehr WCS-Instanzen laufen. ,,Auf dieser Grundlage konnten
wir die neuen Frontend-Produkte entwickeln, ohne den Engi-
neering Client zu verandern®, sagt der R&D-Experte.

So sind die Entwicklungszyklen fiir Frontend-Anwendun-
gen sehr viel kiirzer. ,Wir haben fiir EB Mobile View nur etwa
ein Drittel der Zeit gebraucht, die ein vergleichbar komplexes
Feature fiir EBs Desktop Client erfordern kann®, erklart Mi-
chel. Zudem sei die Freigabe von Frontend-Produkten nicht
an die einmal jéhrlich erfolgenden Major Releases von EB ge-
bunden - ein weiterer Beschleunigungsfaktor. Und der oberste
Produktmanager erginzt: ,Frither hitten wir solche Aufgaben
per Assistenten geldst, die Systemwissen und eine volle EB-
Lizenz erfordern. Heute kénnen wir Anwendern fiir fast jede
vorstellbare Spezialaufgabe genau den Extrakt ihrer Anlagen-
daten bieten, den sie wiinschen; mit angepassten Lizenzierun-
gen und ohne Clientumgebung.“ Es muss nicht zwangsldufig
eine App fiir mobile Gerite sein, kann aber.

Flexibler mit DaaS

Dank WCS kann Aucotec sichere ,Data as a Service®
(DaaS) anbieten. ,Das Spektrum an Nutzern von EB-Daten
wichst immer weiter. Doch eine Festlegung auf feste Arbeits-
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platz-Lizenzen zwingt Engineering- wie Unternehmensprozes-
se in ein zu enges Korsett®, sagt Entwicklungs-Profi Michel.
Mit DaaS dagegen sind die EB-nutzenden ,Endpunkte® frei
organisierbar. Es wird nach objektiv messbaren Datenzugrif-
fen abgerechnet, bedarfsgerecht staffelbar. Das Verstauben un-
genutzter Lizenzen ist damit passé. ,Wenn Daten das Ol des 21.
Jahrhunderts sind, ist EB nicht nur eine Engineering-, sondern
quasi eine Forderplattform®, so Michels Fazit.

Ideen erwiinscht

Ob Planer, Betreiber oder EPC - laut Pouria Bigvand kon-
ne jeder so eine Frontend-Entwicklung initiieren. Wie zum
Beispiel die Pilotgemeinde aus Betreibern und Zulieferern, fiir
die Aucotec-Entwickler gerade eine Applikation erarbeiten,
die den Datenaustausch untereinander erheblich beschleunigt,
trotz unterschiedlicher EB-Versionen und -Customizings. ,,Als
Gemeinschaft konnten sie die Schwelle, so ein Frontend-Spe-
cial anzugehen, leichter iiberwinden und profitieren als erste
vom Ergebnis®, sagt der Produktmanager.

Vorzeigefamilie

Samtliche Funktionalititen, auch die kiinftiger Apps,
werden als Teil von EB immer auch per Desktop Client nutz-
bar sein. ,,Er ist der grofle Bruder, der alles kann, von FEED
iiber Process und Detail Engineering bis zu Automation und
Betrieb, so Dr. Bigvand. Dazu gesellen sich die ,kleineren
Geschwister® wie Mobile View, kiinftige Monitoring-, As-
set-Verwaltungs- oder sonstige Frontend-Ableger - alle mit
Webservice-Zugriff auf EBs universelles Datenmodell, quasi
die ,,Mutter aller Anlageninformationen® Eine echte Vorzei-
gefamilie - zumindest fiir die internationale Engineering-Ge-
meinschaft. O
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Engineeringldsung mit nachhaltigen Ergebnissen

Druckluft und Gas aufbereiten

Die Aufbereitung von Druckluft und Gasen steht in einem weiten Einsatzspektrum mehr denn
je unter der kritischen Beachtung der Energieeffizienz. Bei hoheren Volumenstromen als 10.000
m®/h oder bei der Trocknung von technischen Gasen werden Ergebnisse erwartet, die mit an-
wendungsorientierten Losungen wirtschaftlich realisierbar sind. Hier ist erfahrenes Engineering
gefordert, dass ebenfalls nachhaltige Ergebnisse liefert.

TEXT: Klaus Lechleitner fiir Donaldson Filtration Deutschland BILDER: Donaldson Filtration Deutschland; iStock, Pakhnyushchyy

der Chemie-, Pharma- und Lebensmittelindustrie sind

in den letzten Jahren erhebliche Investitionen in die Erneue-
rung von Kompressoranlagen geflossen, die itber drehzahlge-
regelte Antriebe verfiigen, mit denen die Kompressorleistung
dem meist schwankenden Druckluftbedarf energieeffizient
angepasst werden kann. Die technische Entwicklung spricht
auch fiir den vermehrten Einsatz 6lfrei verdichtender Kom-
pressoren, durch die eine Entlastung der nachgeschalteten
Systeme ermdglicht wird. Die Anforderungen an die Aufberei-
tung der mit Feuchtigkeit, Aerosolen und Partikeln belasteten
komprimierten

INDUSTR.com
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Luft oder Gasen wird daher verstirkt auch unter dem Ge-
sichtspunkt der Energiekosten betrachtet. Optimale Losungen
sind nur nach genauer Analyse der Anwendung zu erwarten.

Die Aufbereitung von Druckluft ist nicht nur fiir die Be-
triebssicherheit unverzichtbar, sie ist auch ein wichtiger Faktor
im Arbeits- und Umweltschutz. Die in den Gasen enthaltene
Feuchtigkeit auf einen vorgegebenen Restwert zu reduzieren
wird mit Kilte-Drucklufttrocknern bis zu einen Drucktau-
punkt von +3 °C erreicht. Das ist fiir einen weiten Einsatzbe-
reich ausreichend. Da dieses Trocknerprinzip auf den Einsatz
von Kiltemittel angewiesen ist, wird ein Ersatz durch Adsopti-
onstrockner angestrebt soweit dies moglich ist. Mit dem konti-

nuierlichen Verfahren der Adsorptionstrocknung - in zwei
mit Trockenmitteln gefiillten Druckbehiltern erfolgt
wechselweise die Adsorption und die Regeneration

- sind Drucktaupunkte bis zu -70 °C erreichbar.

Mit diesem traditionellen Prinzip kénnen
alle gidngigen Druckbereiche abgedeckt
werden und die Anlagenbaugrofie wird

nur durch die Transportkapazititen
begrenzt, es sei denn die Kompo-

nenten werden vor Ort montiert.

Fir den wirtschaftlichen
Einsatz von Adsorptions-
trocknern ist die Wahl des
Regenerationsverfahrens
unter Berticksichtigung
der Einsatzbedingungen
von entscheidender Be-
deutung. Wihrend die
Kaltregeneration durch
einen Teil der bereits
getrockneten Druck-
luft erfolgt, wird bei
der Warmregeneration
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Das Ultrapac Smart ,,Plug & Work*
Aufbereitungssystem wird unter
anderem in Getréanke-Abfiillanlagen

eingesetzt.

des Trockenmittels erhitzte atmosphirische Luft (etwa 160 °C)
eingesetzt. Die Zykluszeit (Trocknung + Regeneration) liegt im
Durchschnitt bei 12 bis 16 Stunden. Steht Kompressorwérme
zum Beispiel beim Einsatz von o6lfrei arbeitenden Verdichtern
zur Verfiigung, so kann diese im sogenannten Heat-of-Com-
pression-(HOC)-Verfahren wirtschaftlich zur Regeneration
genutzt werden. Die Zykluszeit liegt hier bei 3,5 bis 5,5 Stun-
den. Steht Prozesswiarme zur Verfiigung, so ist eine weitere
Verbesserung der Energiebilanz moglich.

Wird zum Beispiel eine besonders hohe Druckluftqualitit
entsprechend den Druckluftqualititsklassen nach ISO 8573-
1:2010 nicht fiir alle Verbraucher benétigt, so hat dies Aus-
wirkungen auf die Auslegung der zentralen Aufbereitung und
des Druckluftnetzes. Besonders hohe Qualititsstufen konnen
dann wirtschaftlicher am Ort des Verbrauchs durch den Ein-
satz des Aufbereitungssystems Ultrapac Smart erreicht werden.
Zehn Groflen mit Nenndurchfliissen von fiinf bis 100 m*/h
stehen zur Verfiigung. Mit dem integrierten Vorfilter werden
Feststoffpartikel und Schwebstoffe sowie Fliissigkeitsaerosole
(Ol/Wasser) zuriickgehalten. Die Adsorptionstrocknerstufe
adsorbiert die Feuchtigkeit bis zu einem Drucktaupunkt von
-70 °C, bei 70 Prozent Nennlast (Standard -40 °C). Im letzten
Schritt werden verbleibende Feststoffpartikel bis zu 0,01 pm
im integrierten Nachfilter zuriickgehalten.

Dieses kompakte, kaltregenerierende Plug-&-Work-Auf-
bereitungssystem ist so modular aufgebaut, dass es vielfaltige
Installations- und Einbaumdglichkeiten in Maschinen und
Anlagen erlaubt; und durch seinen neu entwickelten Schall-
dampfer, der den Gerduschpegel auf 60 dB senkt, kann es di-
rekt am Arbeitsplatz eingesetzt werden.
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Wihrend das Donaldson-Programm der kaltregenerieren-
de Adsorptionstrockner bei einer Volumenstromkapazitit von
maximal 8.750 m’/h endet, erlaubt die Baureihe der warmrege-
nerierenden Adsorptionstrockner Volumenstrome bis 13.600
m®/h. Das zeigt schon die Moglichkeiten die diese Technologie
mit externer und interner Erzeugung der Regenerationswarme
hat und die im individuellen Engineering den Anforderungen
des Kunden entsprechend noch weiter gesteigert werden kann.

Drucktaupunkt -90 °C, Abscheidung von CO,
und Stickstoff als Regenerationsgas

Ein Beispiel dafiir ist ein Adsorptionstrockner, der im Auf-
trag eines Anlagenbauers fiir eine Luftzerlegungsanlage ent-
wickelt wurde. Aufgabenstellung war es hier, bis zu 29.000
m®/h Luft mit einem Betriebsdruck von 4,9 bar so aufzube-
reiten, dass ein Drucktaupunkt von -90 °C und ein Kohlendi-
oxidgehalt unter 1 ppm zuverléssig erreicht wird. Dieses sehr
hohe Qualitdtsniveau muss gewdhrleistet sein, damit bei der
Luftzerlegung keine Vereisungen auftreten. Fiir diese Aufgabe
wurde ein Adsorptionstrockner mit einer Zwei-Schicht-Ful-
lung projektiert: Die erste Schicht des Adsorptionsmittels sorgt
fiir die Trocknung, die zweite Schicht entzieht der Druckluft
Kohlendioxid.

Die Regeneration der Trockenmittel erfolgt mit trockenem
und CO,-freiem Stickstoff, der aus dem Prozess heraus zur
Verfiigung gestellt werden kann. Dieses Regenerationsgas wird
mit einem Dampf-Wirmeiibertrager und nachgeschaltetem
Elektroerhitzer auf rund 200 °C erhitzt und im Gegenstrom
von oben nach unten durch das Trockenmittelbett geleitet. Die
vergleichsweise hohe Regenerationstemperatur hat zur Folge,

INDUSTR.com



dass das Adsorptionsmittel besonders aufnahmefihig wird.
Nach der Desorption von Wasser und CO, wird das Trocken-
mittelbett im Behdlter mit kaltem Regeneriergas gekiihlt. An-
schlieflend wird er auf Betriebsdruck gebracht und steht wie-
der fiir die Adsorption zur Verfiigung.

Eine weitere Besonderheit dieser Trocknungsanlage ist die
modulare Bauweise: Die beiden voluminésen Trockenmittel-
behilter sind im Auflenbereich aufgestellt, der ,Valve Kit“ mit
den Regeleinheiten, dem Wérmeiibertrager und der Steuerung
in einem angrenzenden Gebédude. Auf diese Weise spart man
einerseits Platz im Gebdude und gewiéhrleistet andererseits op-
timalen Korrosionsschutz fiir die regelungstechnischen Kom-
ponenten. Zum Lieferumfang gehort zudem eine nachgeschal-
tete Filtereinheit, die eventuellen Abrieb aus dem Trocken-
mittelbett zuriickhalt. Hier kommt ein Multiple-Filtergehduse
zum Einsatz — eine wirtschaftliche Losung, die exakt auf den

Durchsatz des Adsorptionstrockners abgestimmt ist und durch
den Einsatz von Filtern mit geringem Durchflusswiderstand
die Energiebilanz verbessert.

Mit Steuerungstechnik und Sensorik fiir eine
bessere Energiebilanz

Die Hardware der Trocknertechnologie konnte durch an-
wendungsorientiertes Engineering auf der Grundlage der Er-
fahrung in den unterschiedlichsten Einsatzfeldern kontinuier-
lich weiterentwickelt werden. Die Fortschritte in der Sensorik
und Steuerungstechnik und ihre Anpassung an die Entwick-
lung der Kompressortechnik haben zu deutlichen Verbesse-
rungen gefithrt. Die Einbindung in das Gesamtsystem der Er-
zeugung und Aufbereitung tiber die notwendigen Schnittstel-
len ist heute Standard. So wird Betriebssicherheit und Energie-
effizienz realisiert. O
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Doppelrohrsicherheitswarmeiibertrager mit Uberwachungssystem

Leckagen rechtzeitig erkennen

Leckagen verursachen Kosten und auflerplanméflige Ausfallzeiten. Damit Bruchstellen frith
erkannt werden und eine Vermischung von Medien verhindert werden kann, ist der Einsatz von
Doppelrohrsicherheitswiarmetauschern mit seinen charakteristischen Innen- und Auflenrohren
weit verbreitet. Doppelrohrsicherheitswidrmetauscher eigenen sich ideal fiir die Anwendung in
der chemischen Industrie, im Energiesektor, in der Schwer- und Leichtindustrie, der Ol- und
Gasindustrie, der maritimen Industrie, im Transportwesen, in der Kéltetechnik sowie in der

Lebensmittelindustrie.

TEXT: Kelvion BILDER: Kelvion; iStock, tolgart

Im Gegensatz zu normalen Rohrbiindelwdrmetauschern
in Einzelrohrbauweise verfiigen Doppelrohrsicherheitswar-
metauscher iiber zwei Rohrwédnde. Die Bauweise mit einem
Innen- und einem Auf8enrohr hat sich unter anderem bei An-
wendungen mit korrosiven Medien oder mit Gefahrenstoffen
als zuverldssig erwiesen, da die Prozesssicherheit signifikant
erh6ht werden kann. Sollte eine der beiden Rohrwénde reifSen
oder an einer Stelle undicht werden, tritt das Medium tiber
so genannte Leckagekanile, die zwischen den Doppelrohren
eingearbeitet sind, in den Leckageraum zwischen den Rohr-
boden ein und l6st einen Alarm im Leckagetiberwachungs-
system aus.

Zuverléssiger und kosteneffektiver Betrieb

Doppelrohrsicherheitswarmetauscher konnen in unter-
schiedlichen Materialien und Materialkombinationen anwen-
dungsspezifisch ausgefithrt werden. Das Innenrohr ist norma-
lerweise glatt ausgefiihrt, wiahrend die Innenseite des Auflen-
rohrs eine Profilierung aufweist. Dadurch werden zwischen
den Rohren feine Leckagekanile gebildet. Abhingig von der
Anwendung und der Medien kann die Auenfliche des Auflen-
rohrs mit glatter oder berippter Oberfliche ausgefiihrt werden.

Die Rohr-in-Rohr-Technologie der Doppelrohrsicher-
heitswdrmetauscher bietet erhebliche Vorteile gegentiber Ein-
zelrohrwiarmetauschern. Einzelrohrwarmetauscher sind zwar
auflerst effizient und erfiillen die Anforderungen strenger
Qualitatspriifungen, jedoch besteht im Falle einer Rohrleckage
das Risiko einer Vermischung der Medien im Warmetauscher.
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Zur  Vermeidung
dieses Risikos wer-
den oft mindes-
tens zwei in einem
Zwischenkreis-
lauf
Wirmetauscher

kombinierte
eingesetzt, um die

sichere Trennung der

Medien zu gewiahrleis-

ten. Diese Konfiguration
erfordert zudem Regelsysteme

und weiteres Zubehor. In Doppel-
rohrsicherheitswiarmetauschern jedoch lassen sich zwei Me-
dien in einem einzelnen Wirmetauscher auf sichere Weise
trennen - so ermdglicht die Rohr-in-Rohr-Technologie auch
die Installation unter den strengsten Sicherheitsstandards und
Umweltauflagen — denn es sind keine Zwischenkreisldufe er-
forderlich und dank eines Uberwachungssystems wird eine
Leckage schon bei der Entstehung erkannt. Anwendern und
Betreibern bietet diese Technologie nicht nur einen zuverlas-
sigen Betrieb, sondern verhindert auch auflerplanméaflige Aus-
fallzeiten und trdgt mit seiner effizienten Konstruktion auch
zur Senkung der Betriebskosten und damit zu einer optimalen
Energieeffizienz bei.

Anwendung: Produktion von Polysilizium

Vor allem in der chemischen Industrie haben sich Doppel-
rohrsicherheitswarmetauscher als eine geeignete Losung erwie-
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Doppelrohr-Sicherheitswarmetauscher sind in verschiedenen Materialien

und Materialkombinationen erhaltlich, abh&ngig von der Anwendung und

den eingesetzten Medien.

sen. Oft wer-
den bei der
Herstellung
chemischer
Produkte
korrosive Me-
dien genutzt.
Die Produktion
von Polysilizium
beispielweise
fordert
chemische Prozesse, den
Einsatz von Gefahrstoffen sowie
zahlreiche hintereinandergeschaltete Warmetauscher. Leckagen
wirken sich daher auf unvorhersehbare Weise auf die Arbeits-
krafte, den Prozess, die gesamte Anlage sowie die Umwelt aus.
vDoppelrohrsicherheitswarmetauscher konnen zum Beispiel
zum Verdampfen von Chlorsilanmischungen im Naturumlauf
mithilfe von kondensierendem Dampf in vertikaler Aufstellung
genutzt werden. Thre Verwendung sichert nicht nur den Pro-
duktionsprozess, sondern tragt dazu bei, gefahrliche Unfille,
Storungen und kostenintensive Betriebsunterbrechungen im
Falle einer Leckage frith zu erkennen oder auch zu verhindern.

er-

verschiedene

Weiteres Beispiel: Chlorkondensation

Der Chlorkondensator dient als Verflissiger am Ende des
Produktionsprozesses von Chlor, um dessen Lagerung und den
Transport zu erleichtern. Aufgrund der toxischen und korrosi-
ven Eigenschaften von Chlor sind Doppelrohrsicherheitswir-
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metauscher eine verléssliche Losung. Hierbei wird das Chlor auf
der Rohrseite des Warmetauschers kondensiert und das Ammo-
niak auf der Mantelseite verdampft. Die Doppelrohrausfithrung
bietet Sicherheit wéihrend des gleichzeitigen Phaseniibergangs
auf beiden Seiten. Ein Zwischenkreislauf ist nicht erforderlich.

Anwendung im Erdgassektor

Dank seiner Eigenschaften spielen Doppelrohrsicherheits-
wiarmetauscher bei der Aufbereitung, dem Transport und der
Verwendung von Erdgas eine wichtige Rolle. So werden sie
héufig in Gasdruckreduzierstationen, bei der Untergrundspei-
cherung von Erdgas in Kavernen und bei der Gaskiihlung ein-
gesetzt. Sie sind auch ein wesentlicher Bestandteil von Kombi-
kraftwerken zur Vorwarmung des Gases, bevor es fiir die Ver-
brennung in die Turbine gelangt. Die wichtigsten Vorteile von
Doppelrohrsicherheitswarmetauschern bei dieser Anwendung
sind eine hohe Sicherheit, eine h6here Effizienz der Turbine, ein
geringerer Gasverbrauch und somit niedrigere Emissionen, ins-
besondere auch durch den méglichen Einsatz von den verschie-
densten Abwarmequellen.

Dijese miissten ansonsten mit Kosten und Umweltun-
freundlich entsorgt werden. Das Doppelrohrsystem ermog-
licht den weiteren Betrieb im Fall einer Leckage, sodass die
Anlage nicht sofort abgeschaltet werden muss. Somit werden
ungeplante und kostenintensive Stillstandzeiten vermieden.
Durch ihre kompakte Bauweise kénnen Doppelrohrsicher-
heitswarmetauscher in bestehende Anlagen und Systeme in-
tegriert werden. OJ
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Flexibilitat im
Feldeinsatz

Konventionelle Netzwerk- Architekturen werden von der Leitstelle bis zum
Feld zunehmend durch schlanke, flexibel adaptierbare Systeme abgelost. Auf
virtuellen Maschinen laufende Prozessleitsysteme ermdglichen eine wesentlich
effizientere Nutzung von Speicher- und Rechenkapazititen und vereinfachen
einen abgesicherten Mehrfachzugriff auf die Prozess- und Anlagensteuerung.
Thin Clients, die hard- wie softwareseitig auf die Einbindung in virtualisierte
Serverstrukturen zugeschnitten sind, sorgen fiir deutliche Flexibilitatsvorteile
im Feld.

TEXT: Horst Friedrich, R. Stahl  BILDER: R.Stahl; iStock, inarik
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Moderne, fiir Industrie 4.0 und Cloud Automation geriistete
Prozessleitsysteme werden heute meist in virtuellen Netzwerk-
umgebungen abgebildet. Auf virtuellen Maschinen lassen sich
unterschiedliche Generationen und Varianten von Prozessleitsys-
temen effizienter und ausfallsicherer in emulierter Weise betrei-
ben. Bei stetig wachsendem Datenaufkommen mit schnellen, teils
echtzeitfahigen Ubertragungsraten sind virtuelle Serverstruktu-
ren weit variabler skalierbar als Hardware-gebundene Architek-
turen und bieten den Bedienern einen deutlich flexibleren Zugrift
auf die Prozesssteuerung. Mit dem verringerten Serverbedarf
verschlankt sich die gesamte IT-Infrastruktur, wodurch deutlich
weniger Installations- und Wartungsaufwand anfllt.

Verschlankte Feldbedienung

Auf Feldebene wird der Virtualisierung von Netzwerkstruk-
turen durch eine Ablosung herkémmlicher Industrie-PCs mit
schlanken Frontends fiir den PLS-Fernzugriff entsprochen. Da-
fiir bietet R. Stahl in der Serie 500 zukunfts- und prozesssichere
Thin Clients, die in verschiedenen Ausfithrungen die spezifischen
Anforderungen von Chemie- und Pharmaindustrie, Maschinen-
bedienung, Logistik, Ol- und Gasindustrie abdecken: Neben
Thin Clients fiir den Standard-Industrieeinsatz umfasst die Serie
Modelle, die fiir den Betrieb in Zone 1, 21 und 2, 22 weltweit
zugelassen sind, sowie reinraumtaugliche Ausfithrungen gemaf3
GMP-Klasse C. Die Bedienstationen lassen sich in redundant ab-
gesicherte Netzwerkstrukturen einbinden, sind in verschiedenen
Displaygrofien und Auflésungen sowie optional als Dual-Touch-
screen-Ausfithrungen erhiltlich. Um jederzeit den gesicherten
Zugriff auf Prozesswerte, Anlagenzustinde, Produktions- und
Wartungsablaufe zu gewéhrleisten, miissen die Feldbediengerite
softwareseitig fiir die Einbindung in virtualisierte Netzwerke op-
timiert sein. Mit der neuen Version seiner Thin-Client-Firmware
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Auf alle freigegebenen Prozess-
ebenen in physischen und virtu-
ellen Netzwerkstrukturen erfolgt
ein gesicherter Feldzugriff.

deckt R. Stahl alle Funktionen ab, die fiir den sicheren und kom-
fortablen Einsatz in Industrie 4.0, virtualisierte Serverstrukturen
und Cloud Automation wesentlich sind.

Multifunktional im Fernzugriff

Die Firmware ist als geschlossenes System auf Basis des mo-
dernsten Enterprise-Betriebssystem Windows 10 IoT konzipiert
und beherrscht aktuellste Versionen der Remote-Protokolle zur
Fernsteuerung und Prozessvisualisierung aus dem Feld. Neben
dem Windows-eigenen Remote Desktop Protocol (RDP) wird
auch das plattformunabhingige Virtual Network Computing
(VNC) sowie das in der Prozessindustrie weit verbreitete Emer-
son DRDC unterstiitzt. Zudem lassen sich KVM-Stationen iiber
einen Extender ,over IP“ einbinden. Im Multi-Session-Betrieb
verschaftt die neue HMI-Firmware autorisierten Bedienern an
einer Station den gleichzeitigen Zugrift auf eine Vielzahl von
Programmen. Auf diese Weise kdnnen beispielsweise vom ERP-
System tiber das Wartungsmanagement bis zur Lagerverwaltung
verschiedene Prozesse parallel gesteuert und beobachtet werden.
Durch den schnellen Wechsel einzelner Ansichten oder deren si-
multane Visualisierung in Split-Screen-Darstellung behalten An-
wender auch bei komplexen Abldufen alle relevanten Prozesse im
Blick. Zur Uberwachung besonders umfangreicher Anlagenbe-
reiche mit vielen Datenpunkten lassen sich Prozessinformationen
im Multimonitor-Modus auf bis zu sechs Bildschirme aufteilen.

Optimierte Systemintegritdt und Ausfallsicherheit

Fiir maximale Ubertragungssicherheit und Systemintegritit
integriert die Firmware unterschiedliche Diagnose- und Filter-
funktionen, die zuverldssigen Schutz vor Verbindungsausféllen,
Datenverlusten, Manipulationen oder Systemkorruptionen bie-
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Dashboard-Ansicht: Zentrale Funktionen sind

sofort im Blick und per One-Touch abrufbar.

ten. Dafiir unterstiitzt sie auch die redundante Ubertragungs-
struktur tiber zwei Ethernet-Schnittstellen und prift die Netz-
werkverbindung im laufenden Betrieb durch kontinuierliche
Ping-Abfrage. Die automatische Diagnosefunktion erkennt Netz-
werk- oder Hostausfille unmittelbar und 16st ein sofortiges Re-
connect aus. Bei gestorter Konnektivitdt konnen Backup-Optio-
nen aktiviert werden, die selbsttatig eine alternative Verbindung
aufbauen oder auf andere Netzwerkadapter umschalten. Neben
dem vorinstallierten Avira-Virenschutz sichern ein HORM- und
ein UWF-Filter die Systemintegritit. Der UWEF-Schreibfilter un-
terbindet das ungewollte Schreiben und verhindert, dass Regis-
try und Dateisystem durch Cyber-Attacken korrumpiert werden
konnen. HORM versetzt das Betriebssystem auch bei Erwachen
aus dem Ruhemodus automatisch in eine definierte Ausgangs-
konfiguration zuriick.

Weitere Sicherheitsfeatures betreffen unter anderem einen
USB-Lockdown zum Sperren oder Freigeben einzelner Ports so-
wie vordefinierte Benutzerrollen fiir Administrator, Engineer und
Operator mit abgestuften Zugriffsrechten. Auflerdem wird die
Nutzer-Authentifizierung via RFID unterstiitzt. Die transparen-
te Weiterleitung der Daten von RFID-Karten oder Chips an das
Leitsystem oder einen Authentifizierungsserver sorgt fiir schnelle
und effiziente An- und Abmeldungen.
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Zeitgemifles Design mit modernem Touch

Neben dem hohen Sicherheitsniveau bietet die neue Firm-
ware eine komfortable Touch-Bedienung auch in Dual-Monitor-
Losungen. Design und Meniistruktur folgen einem intuitiven Be-
dienkonzept mit selbsterklarenden Symboliken und kurzen Info-
texten. Zentrale Features wie Netzwerktest, Diagnosefunktionen
oder der Aufbau von Remote-Verbindung sind per One-Klick be-
ziehungsweise One-Touch im Hauptmenil zugéinglich. Die Bild-
schirmanzeige lasst sich wahlweise im Landscape- oder Portrait-
Modus darstellen und an Displaygréflen und -auflésungen von
640 x 480 (VGA) bis zu 2.560 x 2.048 (QSXGA) anpassen. Aufler-
dem koénnen mit einem einzigen Touch die Rechtsklick-Funktion
de- und reaktiviert, die Bildschirmhelligkeit angepasst oder der
Screen in den Reinigungsmodus geschaltet werden. In der erwei-
terten Dashboard-Ansicht werden grundlegende Systeminforma-
tionen von den Basiseinstellungen iiber den Verbindungstatus bis
zu den aktivierten Benutzerrollen angezeigt. Nicht zuletzt kon-
nen iiber ein innovatives App-Konzept Citrix-Zugriffe, Protokol-
le wie die DeltaV Remote Desktop Connection (DRDC), Browser,
CCTV-Apps und beliebige andere Anwendungen hochgradig si-
cher betrieben werden, ohne Systemstatus und Firmware zu mo-
difizieren. Die Apps lassen sich wahlweise auch im Kiosk-Modus
mit Vollbildanzeige betreiben. O
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PROMOTION

75 Jahre WIKA

Die WIKA Gruppe feiert in diesem Jahr ihr 75-jéhriges Bestehen. Wir mochten mit
Ihnen im Jubildumsjahr auf die Anfinge unseres Unternehmens und die Meilensteine
zuriickblicken, die wir auf dem Weg zu einem Global Player fiir Industrie- und Pro-
zessmesstechnik setzen konnten. Dabei haben wir bei WIKA stets auch die Zukunft
im Blick. Begeben Sie sich mit uns auf eine Zeitreise.

TEXT + FOTOS: WIKA

Am 2. Januar 1946 griindet Alexander Wiegand zusammen mit

seinem friiheren Mitarbeiter Philipp Kachel das Unternehmen Wika.

Der Firmenname setzt sich aus den Anfangsbuchstaben der beiden
Griinder zusammen. Der
Betrieb wurde in gepachte-

Die unterschiedlichen Zweigbetriebe fiir Produktion
und Verwaltung lagen weit verstreut, aus Platzman-
gel zum Teil auch in ehemaligen Schulgebduden

und Gaststétten, was die Zusammenarbeit sehr
erschwert. Seit 1960 werden am nérdlichen Ortsrand
von Trennfurt zuerst Werkshallen, dann Verwaltungs-,
Sozial- und Versandgebéude errichtet. Nun kdnnen
alle Angestellten in der Alexander-Wiegand-StraBe

ten Raumen in Klingenberg
und Frankfurt-Griesheim
untergebracht. Zunéchst
werden Lohnauftrage

und Reparaturen an land-
wirtschaftlichen Geréten

ausgefiihrt. Ende 1946
kann mit der Produktion Mit rund 1000 Angestellten und Ursula

von Manometern begonnen - Wiegand an der Spitze feiert das Unter-
werden. - y ~ " nehmen sein 25-jahriges Bestehen. Eine
a . Gedenkmiinze in Gold erinnert an Dr.
Konrad Wiegand.

an einem einzigen Ort zusammen arbeiten. Der
StraBenname ehrt den Firmengriinder.

1946 1953 1971 1972

Ursula Wiegand fiihrt die Expansionsplane
ihres verstorbenen Mannes konsequent
weiter. Nach Osterreich 1969 und England
1972 folgen 1978 die Niederlande.

Fiir die stindig wachsende Produktion — es werden
monatlich bereits 18.000 Gerate hergestellt — sind
die vorhandenen Betriebsraume nicht mehr ausrei-
chend. Als geeignete Betriebsstétte bietet sich ein
leer stehender Betrieb einer ehemaligen Kachel-
ofenfirma neben dem Klingenberger Tonbergwerk
an. Die Gebaude werden umgebaut und im Herbst
kénnen die Fertigung und das bis dahin in Frankfurt
geflihrte Biiro in die neuen Raume einziehen.

Hatte das Unternehmen in den Jahren
zuvor schon in der Schweiz, Frankreich,
Spanien und Italien FuB gefasst, wird
nun auch in den USA eine Niederlas-
sung gegriindet. Das Bild zeigt die
Niederlassung nach ihrem Umzug nach
Lawrenceville bei Atlanta 1990.
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Vom Messwert
zum Mehrwert

Markttendenzen erkennen, tiefes Ver-
standnis fiir die Geschéftsmodelle von
Kunden gewinnen, schnelle Reaktions-
und Entwicklungszeiten sicherstellen:
Die Digitalisierung ist fiir Unternehmen
eine vollig neue Herausforderung.

Der Jahresumsatz des Unternehmen steigt erstmals auf
100 Millionen Mark. Damit ist WIKA die Nummer 1 der Ma-
nometer-Hersteller in Europa und die Nummer 3 in der Welt.
1980 wird das 100-millionste Druckmessgeréat ausgeliefert.

PROMOTION

WIKA ist tiberzeugt: Neue, disrup-
tive Anwendungen und Geschéftsmodel-
le fiir das ,Industrial Internet of Things®
(IToT) lassen sich nur ko-kreativ mit
starken Partnern realisieren. IToT schafft
die Infrastruktur, um hochwertige Daten
auf eine zentrale Plattform zu tbertra-
gen. Mit ihnen generieren WIKAs Kun-
den Erkenntnisse fiir zukunftsweisende

Entscheidungen - in der Prozessopti-
mierung, mit Prognosetools und Data
Analytics.

Als ein weltweit fiihrender Messtech-
nik-Hersteller ist WIKA Partner fiir kun-
denspezifische Komplettlosungen, dank
»smarter, IloT-fahiger Produkte, Sensorik
und Konnektivitdit. Mit unserem For-
ward-Digitalisation-Ansatz lassen sich un-

PROMOTION

WIKA hat hierzu drei Geschéftsmo-
delle definiert:

- Equipment as a Service (EaaS)

- Data as a Service (DaaS)

— Platform as a Service (PaaS)

sere Losungen nahtlos in die Systeme un-
serer Kunden integrieren. Sie liefern alle
relevanten Daten fiir das Management von
Prozessen und Gerdten. Der Messtech-
nik-Hersteller sieht sich heute und in Zu-
kunft als Bindeglied zwischen Prozessen
und ihren jeweiligen Messinstrumenten WIKA stellt Kunden passend zu ih-
auf der einen und dem vom Kunden defi- ren Anforderungen alle erforderlichen

nierten Mehrwert auf der anderen Seite. Tools sowie Hard- und Software zur Ver-

L CERTFICATE w

figung und integriert diese in die Kun-
denprozesse — und wird damit Teil des
Geschiftsmodells seiner Partner. Diese
sparen dank unseres Serviceansatzes In-
vestitionskosten, minimieren dadurch
ihr finanzielles Risiko und erzielen deut-
lichen Mehrwert. In der Digitalisierung
gilt mehr denn je: WIKA ist ,,Part of your
business®

Auf Giber 13.000 gm in fiinf Stock-
werken werden hier elektronische
Druckmessgerate entwickelt und
produziert. Ein beeindruckendes Bei-
spiel fiir das permanente Engage-
ment, konsequent in die Zukunft

zu investieren, um den Trends und
Anforderungen der Mérkte addquat

2017

Die Vernetzung im Bereich Produktkonfiguration,
Lagerverwaltung, Portal-Ldsungen ist schon lange
fester Bestandteil im Dienstleistungsangebot. Nun
kommt ein weiterer Baustein hinzu: Im Online-Shop
konnen Kunden eine Vielzahl an Standardprodukten
beziehen. Starkes Angebot, guter Service, einfache
Bedienung. In Deutsch-

begegnen zu kénnen.

Die neue Hauptverwaltung mit 6.500 m2 wird ab 1987
bezogen, u. a. finden hier der Vertrieb, die EDV, die Per-
sonalabteilung, die Buchhaltung und die Geschaftsleitung
ihr neues Zuhause. Zusatzlich ist im Foyer ausreichend
Platz fiir Kunstausstellungen und Konzerte. Die feierliche

Einweihung findet im Friihjahr 1988 statt.

1980 1987 1997

1979

WIKA ist einer der Pioniere in der elektronischen Druckmesstechnik:
Viel Forschung und Entwicklungsarbeit waren dafiir nétig. Spezialisten
wurden ausgebildet, die Fertigung erweitert, die Vertriebsmitarbeiter
geschult. Der Markt verlangt elektronische Druckmessgerate, WIKA

kann liefern.

Im Suzhou New District, etwa 100 Kilometer westlich von Shanghai,
wird eine eigene Tochtergesellschaft gegriindet. Es ist nicht nur ein
Vertriebs-, sondern auch ein Produktionsstandort, Voraussetzung fiir

langfristiges Wachstum in China. Bereits im Jahr zuvor erdffnete in
Shanghai eine Vertretung in der Tongji Universitat.

Auch in Indien wird eine eigensténdige Niederlassung mit Verkaufs-
und Marketingbiiros sowie einer kleinen Werkstatt eroffnet. 2002

kommt ein eigenes Werk fiir Fertigung und Montage hinzu.
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Bei WIKA nehmen Nachhaltigkeits-Themen wie
Umweltschutz und Energiemanagement friih einen
besonderen Stellenwert ein. Nicht nur das Stamm-
haus in Klingenberg erfiillt die hohen Anforderungen
der internationalen Umweltmanagement-Norm ISO
14001, auch die produzierenden Niederlassungen in
Brasilien, China, Indien, Italien, Korea, Polen und der
Schweiz sind mittlerweile zertifiziert.

2000 2007

[Wikal|

b "
our business

Mit dem neuen Jahrtausend kommt
auch ein neues Firmenlogo. Hier ist
die Unternehmensphilosophie ,,0f-
fenheit nach auBen, Geschlossenheit
nach innen” kraftvoll umgesetzt. Der
neue Unternehmensslogan ,,Part of
your business” beschreibt eine der
groBten Stérken des Unternehmens:
die Nahe zum Kunden.

In Polen wird eine neue Manometer-Fa-
brik, die Super Gauge Factory, kurz SGF,
in Betrieb genommen. Auf einer Fldche
von 15 Hektar stehen zwei Produktions-
hallen sowie Gebaude fiir Technik und
Verwaltung. Uber 200 Fachkréfte produ-
zieren hier mechanische Druckmessge-
rate und versenden sie an Kunden rund
um den Globus.
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land, in Europa und
schlieBlich weltweit
werden die lander-
spezifischen Online-
Shops schnell

zum Erfolgsmodell.

WIKA investiert weiterhin in groBem Umfang in

seine Zukunft. Am Firmensitz in Klingenberg entsteht
ein neues Entwicklungszentrum. Hier werden alle
Abteilungen konzentriert, die am Innovationspro-
zess fiir Produkte und Losungen beteiligt sind.Das
Entwicklungszentrum besteht aus drei miteinander ver-
bundenen Gebauderiegeln auf einem durchgehenden
Erdgeschoss, das auch Fertigungsbereiche aufnimmt.
Ihm vorgelagert und ebenfalls mit ihm verbunden ist
ein weiterer Gebaudeteil fiir Empfang, Schulungsein-
richtungen und Administration. Der komplette Neubau
wird im Jubildumsjahr 2021 bezugsfertig sein.
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Betrieb von Erdgastankstellentim indischen Bundesstaat Gujarat

Hochverfiigbar und zugriffssicher

Fiir den Betrieb und den Ausbau des Netzwerks seiner CNG-Tankstellen suchte ein indischer
Betreiber eine passende Steuerungs- und Uberwachungstechnik. Auf Basis einer offenen
Plattform ist eine zuverldssige Losung im Ex-Bereich entstanden, bei der die vorhandenen
Steuerungen der Kompressoren, Tanksaulen etc. mit geringem Aufwand eingebunden worden
sind. Grofien Wert hat der Betreiber zudem auf die fehlerfreie Funkiibertragung innerhalb der
Stationen sowie die Zugriftssicherheit bei der Kommunikation mit der Zentrale gelegt.

TEXT: Thomas Perschke, Phoenix Contact Electronics BILDER: Shutterstock, Photographerincognito; Phoenix Contact; iStock, LuckyTD

Weltweit sind bereits rund 35.000 Erdgastankstellen in Be-
trieb. Das verdichtete Gas (CNG, Compressed Natural Gas) ist
energetisch besser nutzbar als herkémmlicher Kraftstoff. Da
es hauptsachlich aus Methan besteht, wird bei seiner Verbren-
nung fast kein Feinstaub erzeugt. Die NOx-Emissionen erwei-
sen sich ebenfalls als gering. CNG ist fiir den Antrieb von Pkw
gut geeignet, wobei es die Treibhausgas-Emissionen im Indivi-
dualverkehr gegeniiber Benzin um 23 Prozent reduziert. Auch
in Indien gibt es tiber 2.000 CNG-Stationen, Tendenz deutlich
steigend. Das Erdgas wird an der jeweiligen Tankstelle aus
dem Leitungsnetz bezogen und von einem Verdichter kompri-
miert. Der Tankvorgang gilt als sehr sicher; der Fahrer kann
ihn selbst durchfiihren. Ein Anbieter im Bundesstaat Gujarat
versorgt heute schon 200.000 Fahrzeuge mit Erdgas und will
sein Tankstellennetz in 15 Staaten Indiens weiter vergrofiern.

55

Dabei sowie im Rahmen der Modernisierung existierender
CNG-Tankstellen kommt Technik von Phoenix Contact - ins-
besondere . PLCnext-Steuerungen sowie die Trusted-Wireless-
Technologie zur Dateniibertragung — zum Einsatz.

Robuste und kompakte Losung

Bei der Ausstattung der CNG-Tankstellen haben Zugriffs-
sicherheit, die zuverlissige Erfassung der Messdaten sowie die
Offenheit fiir die Kommunikation mit der Tankstellenausriis-
tung hochsten Stellenwert. Bei Ubertragungsfehlern im Rah-
men der Dateniibermittlung zwischen den lokalen Stationen
und dem in der Zentrale befindlichen Scada-System diirfen
keine Informationen verloren gehen. Die CNG-Stationen soll-
ten sich einfach in das zentrale Scada-System des Tankstellen-
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betreibers integrieren lassen. Eine weitere Anforderung betrifft
den Explosionsschutz: Anders als Benzinddmpfe verfliichtigt
sich zwar unabsichtlich austretendes Methangas schnell, weil
es leichter als Luft ist. Die Explosionsgefahr zeigt sich an einer
CNG-Station daher sogar geringer als an einer herkommlichen
Tankstelle. Dennoch muss explosionsgeschiitztes Equipment
fiir die Zone 2 eingesetzt werden.

Zur Automatisierung der Tankstellen des indischen Be-
treibers kam nur eine besonders robuste Losung in Frage, die
angesichts des beschrinkten Platzes in vielen der bestehenden
Stationen kompakt gebaut sein sollte. Kabelverbindungen, die
gerade an Orten mit hohem Verkehrsaufkommen hiufig be-
schidigt werden, schieden zur Datenkommunikation aus. Die
verwendeten Fernbedienungsterminals (RTUs, Remote Termi-
nal Units) sollten offen und modular konzipiert sein, um die
Einbindung der vorhandenen Kompressorsteuerung, Tank-
sdulen und Messgerite einfach zu realisieren. Dies ist bei der
PLCnext-Steuerung AXC F 2152, fiir die sich der Betreiber
entschieden hat, sichergestellt.

(Zugriffs-)sichere Steuerungs- und Funktechnik

Denn mit der PLCnext Technology bietet Phoenix Contact
eine Plattform, die alle wesentlichen Ubertragungsstandards -
etwa Profibus, CAN, Modbus RTU und Interbus sowie Echt-
zeit-Ethernet-Standards wie Profinet und Modbus TCP - un-
terstiitzt. Standardméfig verfiigen die PLCnext-Steuerungen
iiber einen OPC-UA-Server. Sie sind gemédf§ dem Security-by-
Design-Prinzip entwickelt, sodass die Aspekte der IT-Securi-
ty gemafd der weltweit fithrenden Norm IEC 62443 umgesetzt
werden. Insbesondere der Manipulationen der iibermittelten
Kraftstoffpreise sowie Hacker-Attacken wird somit vorge-
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Der indische Betreiber versorgt
bereits heute 200.000 Fahrzeuge
mit verdichtetem Gas.

beugt. Die in den Tanksdulen integrierten Steuerungen wer-
den iiber Modbus RTU mit einem Trusted-Wireless-Gateway
verbunden, von dem aus der drahtlose Datenaustausch mit der
PLCnext-Station stattfindet. Die genutzte proprietdre Funk-
technologie wurde von Phoenix Contact speziell fiir die Uber-
tragung von geringen bis mittleren Datenmengen {iber mehre-
re hundert Meter konzipiert. Trusted Wireless verwendet das
FHSS-Verfahren (Frequency Hopping Spread Spectrum), was
die Kommunikation besonders robust macht. Ein vorbeifah-
render Lkw oder ein Fulginger stort die Ubertragung nicht.

Lost ein Kunde den Tankvorgang an der Sdule aus, wird der
Verdichtungsvorgang des Erdgases gestartet. Dies erfolgt iiber
die existierende Steuerung des Kompressors, die iiber Modbus
TCP an die PLCnext-Station angekoppelt ist. Ein Zwischen-
tank fiir bereits verdichtetes Gas entfillt bei der Losung fiir
den indischen Betreiber. Das Erdgas aus dem Leitungsnetz
wird unmittelbar verdichtet und gelangt tiber die Zapfsaule in
den Gastank des Kundenfahrzeugs. In zahlreichen Tankstellen
Europas tanken die Verbraucher dagegen nach dem Fast-Fill-
Prinzip, bei dem das komprimierte Gas zunichst getrocknet
und in einem Zwischenspeicher gelagert wird. Der Tankvor-
gang dauert dann nur wenige Minuten.

Die PLCnext-Station ist iiber ein 4G-Modem und einen
VPN-Tunnel mit dem Scada-System Visu+ in der Zentrale des
Gaslieferanten verbunden. Die Realtime-Kommunikation wird
tiber eine FL-mGuard-Firewall zusitzlich abgesichert. Der Se-
curity-Router mit eingebauter mGuard-Security-Technologie
erganzt das Konzept der maximalen Zugriffssicherheit. Als
Ubertragungsprotokoll zwischen dem Scada-System und den
Fernbedienungsterminals kommt in der indischen Applikation
DNP 3 (Distributed Network Protocol), ein offizieller Kom-
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Die PLCnext-Steuerung ist gemas
dem Security-by-Design-Prinzip

munikationsstandard fiir die Fernwirktechnik, zum Einsatz.
DNP 3 leitet Daten tiber das TCP/IP-Protokoll weiter. Von der
Zentrale aus kann der Betreiber minutenaktuell die Preise des
CNG aktualisieren. Der Tankstellenkunde erhilt sofort nach
dem Tankvorgang die Rechnung, die er vor Ort begleicht.

Programmierung und Cloud-Anbindung

Die Nutzung des AXC F 2152, der zur offenen Steuerungs-
plattform PLCnext von Phoenix Contact gehort, erdffnet dem
Anwender die Freiheit, die Programmierung tiber Hochspra-
chen oder klassisch iiber eine Programmiersprache geméf3 IEC
61131-3 durchzufiihren. Die favorisierte Programmierumge-
bung, wie Visual Studio oder Eclipse, ldsst sich frei wihlen.

RAHMENBEDINGUNGEN AUF EINEN BLICK

— Die zentrale Uberwachung von Tankstellen stellt hohe
Anforderungen an die IT-Sicherheit.

— Die Datenlibertragung von und zur Zentrale sollte in Echt-
zeit und ohne Datenverlust erfolgen.

— Kurzfristige Preisanderungen sind schnell und zuverlassig
bei der Rechnungserstellung nach jedem Tankvorgang zu
berticksichtigen.

— Die an der Tankstelle (CNG oder andere Treibstoffe) einge-
setzte Technik muss den regionalen Anforderungen an den
Explosionsschutz entsprechen.

— Die in CNG-Stationen genutzten Kompressoren kénnen per
Fernzugriff gesteuert werden.

— Durch die zentrale Auswertung der Health-Daten des
Equipments an jeder Tankstelle Iasst sich die vorausschau-
ende Wartung kritischer Komponenten organisieren.

57

A ANG ¥ TS

—
- . b 10

-

entwickelt worden.

Schon heute kann die SPS auch als Modem in eine Cloud ver-
wendet werden. Die Cloud-Anbindung ist mit dem einfachen
Scannen eines QR-Codes direkt an der SPS realisierbar. Zudem
sammeln PLCnext-Steuerungen alle Daten und verdichten sie
so0, dass technische Verdnderungen frithzeitig erkannt werden.
Auf dieser Basis lasst sich die vorausschauende Wartung kriti-
scher Komponenten, die der Betreiber gewiinscht hatte, um-
setzen. Weitere Entwicklungsschritte der PLCnext Technology
sehen vor, die Firewall und den VPN-Tunnel ebenfalls in die
SPS zu integrieren.

Fiir eine besonders hohe Sicherheit kann Phoenix Contact
durch die Analyse und Evaluierung der Security-Ausfithrung
einer Installation sorgen. Das Unternehmen ist schon seit
mehreren Jahren fiir einige Teile der Normreihe IEC 62443.
Die Zertifizierung umfasst beispielsweise einen Blueprint ,,Re-
mote Monitoring and Control®, der dabei unterstiitzt, die An-
forderungen an die Cybersicherheit auf Anlagen anzuwenden
und dabei die individuellen Bediirfnisse des Anwenders zu
beriicksichtigen. So kénnen Betreiber von CNG- und anderen
Tankstellennetzen die Netzwerksicherheit zukunftssicher ge-
stalten und die Verfiigbarkeit ihrer Stationen erhohen.

Weitere Vereinfachung durch MTP-Ansatz

Fiir kiinftige Tankstellenlésungen bietet es sich an, Kom-
pressoren mit PLCnext-Steuerung zu verwenden. Die Einbin-
dung vereinfacht sich dann noch weiter, da jeder Kompressor
als Modul mit einem MTP (Module Type Package) betrachtet
werden kann. Damit wird das Programmieren der Steuerung
so gut wie iiberfliissig. Das MTP muss lediglich konfiguriert
werden. Der modulare Ansatz erleichtert insbesondere den
Aufbau oder die Modernisierung grofier Tankstellennetze. O

INDUSTR.com



PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Integriertes Getriebemotorkonzept im hygienischen Wash-down-Design

Der Clou steckt im Inneren

Getriebe und Motor vereint: Ein Hersteller fiir Antriebstechnik hat seinen Synchronmotor in ein
einstufiges Stirnradgetriebe integriert und damit den Systemwirkungsgrad optimiert. Kompakter
Bauraum, eine hohe Leistungsdichte und sehr geringe Gerduschemissionen sind nur einige der

Vorteile fiir Anwender in der Intralogistikbranche oder der Lebensmittel- und Pharmaindustrie.

TEXT: Nord Drivesystems BILDER: Nord Drivesystems; iStock, pixhook

Als Motoren kommen in dem Ge-
triebemotorkonzept DuoDrive von Nord
Drivesystems die energieeffizienten Per-
manentmagnet-Synchronmotoren IE5+
zum Einsatz. Mit ihnen prasentiert das
Unternehmen eine Antriebsgeneration,
die deutlich geringere Verluste als die
IE4-Baureihe aufweist. Der Motor IE5+
erreicht seinen hohen Wirkungsgrad
tiber einen breiten Drehmomentbereich
und ist damit fiir den wirtschaftlichen
Betrieb im Teillastbereich ausgelegt. Er
bietet eine hohe Leistungsdichte bei ge-
ringem Bauraum. Fiir die Herausforde-

Stirnradgetriebe untergebracht ist. Diese
vollstindige Integration des Motors in
das Getriebegehduse wurde von Nord
Drivesystems zum Patent angemeldet.
Das kompakte Konzept erzielt als Sys-
tem eine deutlich héhere Energieeffi-
zienz als im bereits bewdhrten LogiDri-
ve-Konzept, bei dem der IE5+ und das
Kegelradgetriebe Nordbloc.1 kombiniert
werden. DuoDrive bietet mit bis zu 92
Prozent einen sehr hohen Wirkungsgrad
und erreicht auch im Teillastbetrieb ei-
ne sehr hohe Systemeffizienz. Die erste
verfiigbare DuoDrive-Baugrofle deckt
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ausfithrungen (B5 und B14) oder einer
Drehmomentstiitze ausgestattet werden. Fiir
den Motoranschluss sind je nach Wunsch
des Anwenders Harting HAN-Stecker, M12-
Rundsteckverbinder oder eine Klemmenleis-
te vorgesehen. Auch verschiedene Optionen,
wie Drehgeberriickfithrung oder eine Hal-
tebremse, sind mit dem DuoDrive moglich.
Da es leicht zu reinigen, korrosionsbestindig
und wash-down-fahig ist, ist das DuoDrive
auch fir den Einsatz in hygienesensiblen
und rauen Umgebungen geeignet und sorgt
durch geringeren Reinigungsaufwand fiir

hoéhere Anlagenverfiigbarkeit




Beide BaugréBen des IE5+-
Motors im DuoDrive erreichen
ihren hohen Wirkungsgrad uber
einen breiten Drehmoment-
bereich und sind damit optimal
fiir den wirtschaftlichen Betrieb
im Teillastbereich geeignet

gere Reinigungskosten. Optional kann
das Antriebssystem mit der besonders
robusten Oberflichenveredelung nsd
tupH ausgeriistet werden, auch Schutz-
arten bis IP 69K sind bei entsprechender
Konfiguration der Anschlussleitungen
moglich.

Durch die Integration des Motors
und des Getriebes in einem einzigen Ge-
héuse ist das DuoDrive leicht und kom-
pakt. Verschleifiteile wie Wellendicht-

ringe fallen weg und damit Wartungs-

bewirk

teil: Das DuoDrives

ler als WettbewerbsA odul

ietet dadurch ein §
enmafd in F

und

ringe
dertech

Da die Leist
bemotors ohne

der dufleren Abmessungen im gleichen
Design skaliert werden kann, ist bei
Leistungsanpassungen keine Anderung
des Anlagenlayouts erforderlich.

Weniger Emissionen

Die insgesamt geringeren Verlus-
te des DuoDrive senken auch die Ver-
lustleistung, die als Wéirme abgefiihrt
werden muss. DuoDrive kommt daher

ebenso wie der IE5+ ohne Liifter aus.
e .
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Modular kombinierbar

Das konstante Drehmoment tber
einen weiten Drehzahlbereich ermdg-
licht mit dem DuoDrive eine gezielte
Variantenreduzierung. So konnen ad-
ministrative Aufwidnde minimiert und
Herstellungs-, Logistik-, Lager- und
Serviceprozesse schlanker gestaltet wer-
den. So kombiniert DuoDrive die Vor-
teile des Baukastens und des hoheren
Wirkungsgrades mit den Moglichkeiten

orti-



PROMOTION

SPITZENPRODU

REMBE

GSMX-P: FRUHZEITIGE UND ZENTRALE
BRANDGASERKENNUNG

Der GSMX-P von Rembe detektiert die Brandgase
im Gegensatz zu anderen Systemen auf dem Markt
bereits in der Entstehungsphase.



Der Umgang mit Schiittgiitern stellt viele Herausforderungen dar. Trotz sorgfaltiger

Entstaubung von Maschinen besteht bei entsprechenden Schiittgiitern immer noch

ein hohes Brandrisiko, durch zum Beispiel extern eingetragener Glimmnester oder in

manchen Fillen auch Selbstentziindung. Wie kann dieses Risiko eingedimmt werden?

einen zentralen Punkt dar, da die von den verschiede-

nen Maschinen abgesaugte Luft in der Regel gebiin-
delt und nach den Filterelementen durch ein Rohr / Abluftka-
nal geleitet wird. Durch die prézise Uberwachung méglicher
Brandgase innerhalb dieser Rohrleitung kdnnen Brandereig-
nisse nicht nur im Filter, sondern in allen angeschlossenen
Maschinen und Anlagenteilen frilhzeitig erkannt werden.

F iltersysteme stellen in den meisten Industrieanlagen

Wann entstehen welche Brandgase?

Brandgase entstehen bereits, bevor Rauch oder Flammen
zu erkennen sind. Die Zusammensetzung dieser Gase va-
riiert je nach Schiittgut. Um eine sichere Uberwachung zu
gewahrleisten, setzt Rembe nicht nur auf die Messung von
Kohlenmonoxid (CO), sondern auch auf Wasserstoff (H2),
Kohlenwasserstoffen (HC) und Stickoxiden (NOx). Auf diese
Weise kann die Uberwachung flexibel und prézise auf Pro-
zess und Material eingestellt werden.

Vorteil eines GSMX-P-Brandgasmelder

Brande entwickeln sich meist (iber einen langen Zeitraum.
Dennoch detektieren viele Systeme zu spét. Temperaturan-
stiege in der Abluft lassen sich mittels Temperaturfiihler erst
sehr spat feststellen und herkdmmliche Rauchmelder sind
zu tréage und staubanfallig flir den Einsatz unter industriellen
Bedingungen. Bis die Rauchkonzentrationen detektierbar
sind, hat sich ein Brand in der Regel schon zu stark aus-
gebreitet. Im Gegensatz zu anderen Systemen verfolgt der
GSMX-P den Ansatz die Brandgase in der Entstehungsphase
zu detektieren und muss somit nicht auf starke Rauchkon-
zentrationen oder spate Temperaturanstiege warten. Wei-
chen die Gaskonzentrationen auch nur leicht vom Soll-Zu-
stand ab, gibt der GSMX-P bereits einen ersten Alarm.

Wie funktioniert der GSMX-P?

Der GSMX-P-Brandgasmelder (berwacht den gesamten
Querschnitt der Reingas-/LUftungsleitung. Dazu wird es in
einem separaten Gehduse an der Leitung befestigt. Zwei in
die Reingas-/Lftungsleitung ragende Rohre erzeugen nach
dem Venturi-Prinzip eine kontinuierliche Luftabsaugung (iber
den gesamten Querschnitt. Das Design ermdglicht nicht nur
eine reprasentative und reproduzierbare Uberwachung, son-
dern verzichtet auch auf weitere elektrische Hilfsmittel wie
Pumpen oder Ventilatoren.

Wo wird ein solches System eingesetzt?

Nahezu jeder Prozess in jeder Branche kann mit einem
GSMX-P in einem Filter (iberwacht werden. Da es sich um
ein komplexes System zur Uberwachung mehrerer Gas-
komponenten handelt, werden Faktoren wie die folgenden
berlicksichtigt: Luftdurchsatz m3/h, Strdmungsgeschwindig-
keit und Rohrdurchmesser, Reststaubgehalt in der Abluft
sowie Schittguter (Brand- und Explosionsparameter). Der
Sensor wird im Prozess installiert und gewohnt sich im ers-
ten Schritt an die Bedingungen und Gegebenheiten. So ist
es mdglich, ein exaktes Bild der konventionellen Gaskon-
zentrationen zu erstellen, um dann fiir jede Anwendung den
optimalen Grenzwert zu finden. m

Die Vorteile auf einen Blick

W Detektion bereits in der Entstehungsphase und damit
weniger Schaden und Stillstinde durch Brandereignisse

B Flexibler Einsatz durch Mehrkomponenten-Detektion

M Einfache Installation mittels Montageflansch

M Einfache Wartung durch modularen Aufbau

M Hochste Feuchtigkeits- und Staubresistenz durch einzig-
artige Diffusionsfilter-Technologie
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Fernwartung statt Flugticket

Die Globalisierung schreitet mit grofen Schritten voran. Dennoch hat sich in
der jiingsten Vergangenheit gezeigt, dass es nicht immer problemlos mdglich
ist, spontan von A nach B zu fliegen. Ein- und Ausreisebestimmungen ma-
chen Reisen sogar teilweise unmoglich. Maschinenbauer miissen trotz dieser
schwierigen Situation auf Servicearbeiten bei Kundenmaschinen vorbereitet

sein und im Wartungsfall so schnell wie moglich reagieren oder sogar eine

Inbetriebnahme aus der Ferne durchfiihren.

TEXT: René Blaschke, B&R  BILDER: B&R; iStock, DragonTiger

Ist eine Maschine beim Kunden fertig installiert, haben Ma-
schinenbauer in den meisten Féllen wenig bis gar keine Verbin-
dung mehr zu ihren ausgelieferten Maschinen. ,,Viele Maschinen-
bauer schrecken vor Fernwartungslosungen zuriick, da sie als
kompliziert gelten und ein vermeintliches Sicherheitsrisiko dar-
stellen®, sagt René Blaschke, Produktmanager fir IoT bei B&R.
Oft werden bei der Fernwartung sensible Maschinendaten tiber
das Internet tibermittelt, was fiir viele der Grund ist, auf Fern-
wartung zu verzichten. Dabei kostet jede Minute Stillstand den
Betreiber bares Geld. Diese Kosten konnten durch Fernwartung
auf ein Minimum reduziert werden.

Dariiber hinaus wollen Maschinenbauer keine Ressourcen
fir die komplizierte Implementierung einer digitalen Wartungs-
l16sung investieren. Mitarbeiter sollen sich auf ihre spezifischen
Aufgaben konzentrieren anstatt auf Fernwartung. ,,Daher haben
wir eine Losung entwickelt, die ganz einfach umzusetzen ist"
sagt Blaschke. Eine Fernwartungslosung bietet Maschinenbauern
einen enormen Vorteil - im Wartungsfall ist ein Servicetechniker
innerhalb kurzer Zeit mit der Anlage verbunden und kann die
Ursache schnellstmoglich beheben.

Mit Secure Remote Maintenance von B&R stellen Maschi-
nenbauer Systemdiagnosen aus der Ferne oder spielen Updates
von einem zentralen Ort aus ein. ,Im Wartungsfall setzt sich ein
Servicetechniker nicht in ein Flugzeug, sondern einfach vor den
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PC und greift digital auf die Kundenmaschine zu sagt Blaschke.
»Die Fernwartung spart somit Zeit und Geld.*

In wenigen Schritten ist die B&R-Fernwartungslosung ins-
talliert und der Servicetechniker greift einfach auf Maschinen in
aller Welt zu. ,,Die entsprechende Hardware, der sogenannte Site-
Manager, muss lediglich mit der Maschinensteuerung verbunden
werden. Anschlieflend baut der SiteManager den Fernwartungs-
Tunnel auf, indem er sich mit der Zentrale, dem sogenannten Ga-
teManager, verbindet®, erklart Blaschke. Wie jede B&R-Hardware
kann auch der SiteManager tiber das Engineeringtool Automa-
tion Studio konfiguriert werden.

Innerhalb weniger Augenblicke kann der Nutzer eine siche-
re Verbindung herstellen, eine Ferndiagnose durchfithren, Ma-
schinenparameter anpassen und mégliche Fehler beheben - so
als wire er direkt vor Ort. Jeder Zugriff wird genau registriert,
protokolliert und ist jederzeit nachvollziehbar. Der B&R-SiteMa-
nager kann sowohl initial in einer Maschine eingebaut als auch
nachtréglich bei Bestandsanlagen nachgeriistet werden. In beiden
Fallen ist die Losung nahtlos in das System integriert.

Eine sichere Verbindung ist eine der wichtigsten Voraus-
setzungen bei der Fernwartung. Trotz voller Datentransparenz
sollen die Maschinendaten sicher tibermittelt werden. Die B&R-
Fernwartungslosung Secure Remote Maintenance erfillt die

INDUSTR.com




Die innovative Distanzkupplung

SIMPLE-FLEX

Hohe Biegeflexibilitat
Geringes Tragheitsmoment

Hohe Langenvariabilitat

Hohe Drehzahlen

Antriebstechnik

JAKOB Antriebstechnik GmbH | Dai ng 42 | 63839 Kl / l AKOB

info@jakobantriebstechnik.de | www.jakobantriebstect




geschaffen und der Anwender weif3 zu jeder Zeit tiber den Status
seiner Anlagen und Maschinen Bescheid.

Eine Losung, viele Anwendungsgebiete

Secure Remote Maintenance wird nicht nur im Wartungsfall
eingesetzt. Auch eine Inbetriebnahme ist aus der Ferne moglich.
Verschickt ein Maschinenbauer eine Anlage oder Maschine zu
einem Kunden, muss fiir deren Inbetriebnahme kein Servicetech-
niker mehr um die halbe Welt reisen. Sobald der SiteManager an
der Maschine konfiguriert ist, kann eine Verbindung aufgebaut
und die Inbetriebnahme durchgefithrt werden. Dabei konnen
Anlagenparameter oder die Software-Konfiguration auf die je-
weiligen Kundenwiinsche angepasst werden.

Mit Secure Remote Maintenance sind Maschinen und An-
lagen immer auf dem neuesten Stand, da auch das Einspielen
von Updates aus der Ferne erfolgen kann. Dafiir verbindet sich
ein Service-Techniker {iber die Fernwartungs-Software mit der
Maschine und aktualisiert zum Beispiel ein Programm oder die
Firmware. Der Aufwand sowie die Kosten fiir ein Update werden
dadurch enorm reduziert.

Alle Anlagen und Maschinen eines Maschinenbauers konnen
an einer zentralen Stelle verwaltet werden. So ist der Maschinen-
bauer dem Kunden nidher und kann Zusatzdienste mit erhebli-
chem Mehrwert anbieten. Neue Geschiftsmodelle sind moglich,
zum Beispiel die Zustandsiiberwachung von Anlagen und deren
Leistungskennzahlen, um Service-Intervalle optimal auf den
Kunden abzustimmen.
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Die B&R-Fernwartungs-Hardware,
der sogenannte SiteManager, muss
lediglich an der Maschine platziert
werden und baut anschlieBend den
Fernwartungs-Tunnel auf.

Sichere Dateniibertragung in die Cloud

Der B&R-SiteManager ermoglicht auflerdem das sichere
Ubertragen von Daten in die Cloud. ,Dazu verbindet sich der
SiteManager mit der Steuerung der Maschine {iber OPC UA und
ibertragt die Daten mit dem Nachrichtenprotokoll MQTT in die
Cloud®, erklart Blaschke. Der Anwender definiert bei der Kon-
figuration, welche Daten iibertragen werden sollen. Es ist auch
moglich, unterschiedliche Daten an unterschiedliche Cloudan-
bieter zu tibertragen. Die Konfiguration erfolgt auf einfache Wei-
se in der Weboberfliche des SiteManagers.

Zusitzlich zum Cloud-Interface stehen diverse Aggregations-
moglichkeiten fiir die gesammelten Daten zur Verfiigung, wie
Minimal- und Maximalwertberechnung oder die Berechnung des
Mittelwerts. Eine integrierte Store-and-Forward-Database sorgt
im Falle von Verbindungsproblemen dafiir, dass keine Informa-
tionen verloren gehen.

Kurze Reaktionszeit im Wartungsfall

Fiir den Maschinenbauer hat der weltweite Absatz nicht nur
Vorteile. Wartungsarbeiten, die sich nur mithilfe des Herstellers
bewerkstelligen lassen, beanspruchen viele Ressourcen. ,,Mit ei-
ner Fernwartungslosung ist diese Herausforderung Geschichte®,
sagt René Blaschke, Produktmanager fiir IoT bei B&R. Maschi-
nenbauer konnen sich zu jeder Zeit mit jeder Anlage und Ma-
schine im Feld verbinden und Servicearbeiten innerhalb kurzer
Zeit aus der Ferne erledigen. Das spart Zeit und Geld und for-
dert das Vertrauen. O
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Mobile Losungegsy

uckluft schnell verfiigbar

Plotzlicher Anstieg des Produktionsvolumens, Wartungsarbeiten, voriibergehende
Engpisse, unerwartete Produktionsausfille - es gibt viele Varianten, warum eine
vorhandene Druckluftlésung in der industriellen Produktion schlagartig nicht
mehr ausreichen kann. Mobile Losungen schaffen Abhilfe, wenn das hauseigene
System schnell und unkompliziert Unterstiitzung braucht.

TEXT: Ralf Hereth & Daniela Koehler, Kaeser Kompressoren BILDER: Kaeser Kompressoren; iStock, Miguel Romero
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Mobile Baukompressoren sind eine gute Lésung, wenn schnell Druckluft benétigt wird.

Ein Baukompressor mitten in der Produktion? Das mag zu-
néchst irritierend klingen, ist aber in der Tat eine innovative Lo-
sung, wenn unerwartet und schnell mehr Druckluft gebraucht
wird, als im bisherigen Produktionsprozess. Baukompressoren
mit Elektro-Antrieb sind nicht nur leise und brauchen in der
Regel wenig Platz, sondern sie sind vor allem emissionsfrei, so-
dass sie bedenkenlos auch im inneren von Gebduden aufgestellt
werden konnen. Eine Losung fiir die sich zum Beispiel die Firma
Unimatic Automationssysteme entschied, als das Unternehmen
eine schnelle Losung finden musste.

Der Hersteller von kundenspezifischen Montage-, Produk-
tions- und Priifanlagen aus Oberfranken erhielt einen umfang-
reichen Auftrag fiir die Produktion von Anlagen zur Herstellung
medizinischer Schutzausriistung, die schnellstmdglich nicht
nur gefertigt werden mussten, sondern voriibergehend auch am
Standort von Unimatic betrieben werden sollten. Der Druckluft-
bedarf dafiir tiberschritt die aktuelle Kapazitit des Unternehmens
bei weitem. Die bestehende Druckluftstation war fiir die norma-
le Produktion bei Unimatic ausgelegt. Deshalb war es nicht ver-
wunderlich, dass die Liefermenge bei zusétzlichen Verbrauchern
nicht mehr ausreicht. Doch die Erweiterung der Druckluftver-
sorgung war gar nicht so einfach. Fehlender Platz und fehlende
Verbindungsleitungen fiir die Druckluftschlduche bereiteten Pro-
bleme. So war es nicht moglich, einfach einen weiteren stationa-
ren Schraubenkompressor zu installieren. Doch zum Gliick gibt
es auch mobile Varianten.

Neben dem Platzproblem bereitete die Limitierung der vor-
handenen Stirke des Stromanschlusses Kopfzerbrechen. Es galt
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eine Losung zu finden, die mit einem Stromanschluss von maxi-
mal 32 A auskommt. Unimatic konnte keinen gréfieren Anschluss
zur Verfiigung stellen, ohne wichtige Anlagen abzustellen. Hinzu
kam: Das Familienunternehmen befindet sich in unmittelbarer
Nachbarschaft zu einem Wohngebiet. Das ldsst die Anforderun-
gen noch einmal um die Punkte Abgas- und Gerduschemissionen
wachsen. Somit schied ein mobiler Kompressor mit Dieselmotor
aus. Die Losung: ein Baukompressor mit Elektroantrieb.

Flisterleise im Betrieb

Der eingesetzte Baukompressor hat einen fliisterleisen Elek-
troantrieb, der vollkommen ohne Abgase auskommt. Eine 32-A-
Steckdose mit CEE-Stecker geniigt, um das Kraftpaket an die
notwendige Stromversorgung anzuschlieflen. Die kompakte An-
lage leistet 2,6 m*/min bei 7 bar. Damit ist der mobile Elektro-
kompressor nicht nur baustellentauglich, sondern ist auch als
schnelle und flexible Uberbriickung bei einem Druckluftengpass
in der Industrie einsetzbar. Dariiber hinaus ermdglicht die robus-
te Konstruktion den problemlosen Dauerbetrieb bei Umgebungs-
temperaturen zwischen -10 und +40 °C. Zudem ist der integrierte
Schlauchaufroller mit Druckluftschlauch eine wertvolle Hilfe.
Die fehlenden Druckluftleitungen stellen so keine Schwierigkeit
mehr da. Stecker rein und die Produktion konnte laufen.

Die Losung, wenn es schnell gehen muss
Mobile Kompressoren sind also eine sinnvolle Alterantive,

wenn zum Beispiel der Druckluftbedarf fiir einen bestimmten
Zeitraum hoher ist, wenn es zu unerwarteten Ausfillen kommt
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Mobile Baukompressoren mit Elektroantrieb kénnen auch innerhalb von Geb&auden

aufgestellt werden, wie es bei Unimatic der Fall war.

oder fiir geplante Uberbriickungen. Bei temporiren Erweiterun-
gen wird der Bedarf gedeckt, ohne dass die Kompressoren-Sta-
tion fiir den Normalbetrieb unnétig tiberdimensioniert wird. Bei
unerwarteten Ausfillen ist vor allem Schnelligkeit gefragt. Mobile
Kompressoren sind rasch vor Ort, sofort einsatzbereit und liefern
dank unterschiedlicher Ausstattung Druckluft fiir zahlreiche An-
wendungen unter Berticksichtigung der Anforderungen an Um-
welt und Druckluftqualitit. Auch im Fall einer geplanten War-
tung der gesamten Station sind mobile Baukompressoren schnell
an den Bestimmungsort gebracht und mit dem vorhandenen
Druckluftnetz verbunden. Der Betreiber spiirt den Stillstand des
eigenen Kompressors gar nicht. Besonders da moderne Baukom-
pressoren ohne weiteres an eine eventuell vorhandene iibergeord-
nete Maschinensteuerung angeschlossen werden kénnen und so
ein manueller Betrieb tiberfliissig ist.

Mobile Kompressoren gibt es in unterschiedlichen Ausfiih-
rungen, unterschiedlichen Groflenordnungen und mit differen-
zierten Zusatzausstattungen, sodass immer die fiir den Betreiber
passende Version gewéhlt werden kann. Gangige Helfer fordern
zwischen 2 und 25 m*/min. Bei den Antriebsarten sind neben
Elektroantrieb auch Dieselmotoren tiblich. Fiir grofiere Bedarfe
und ldngere Einsitze stehen auch wahre Druckluftgiganten mit
einer Leistung von 45 m*/min zur Verfiigung, die bei einem Ein-
satz auch im Verbund arbeiten kénnen.

Komplette Station im mobilen Container

Dariiber hinaus stehen neben den Einzelkompressoren auch
komplette mobile Druckluftstationen fiir den mobilen Einsatz
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zur Verfiigung wie zum Beispiel Contain-Air. Bei dieser Variante
steht in einem Container eine vollstindige Druckluftstation zur
Verfiigung, die mobil, platzsparend und leise tiberall effizient und
zuverlissig olfrei verdichtete Druckluft liefert.

Sinnvoll ist der Einsatz einer solchen Losung, wenn besonders
hohe Anforderungen an die Giite der Druckluft gestellt werden.
Die kompakte Druckluftstation versorgt kurzfristig und tempo-
rir jede Produktion mit 6lfrei verdichteter Druckluft. Der Con-
tainer ist mit einem robusten, luftgekiihlten, olfrei verdichten-
den Schraubenkompressor mit integriertem Rotationstrockner
mit der Bezeichnung i HOC (Adsorptionstrockner) ausgestattet.
Standard-Containermafle garantieren einen schnellen und un-
komplizierten Transport.

Diese Ausstattung ist nicht nur platzsparend, sondern sie bie-
tet auch wichtige technische Vorteile. So bildet sich durch die in-
novative Trocknung kein Kondensat und im Winter auch kein Eis
in der Druckluftleitung. Ein zusitzliches mobiles Trocknermodul
wird also nicht benotigt. Da olfreie Verdichtung in Kombination
mit der i. HOC-Trocknung Drucktaupunkte bis -30 °C erzielt,
kann die Druckluft auch fiir sensible Produktionsprozesse ein-
gesetzt werden.

Fiir jeden individuellen Bedarf ist also eine passende mobile
Losung moglich, die bei allen Vermietern, die auf Druckluft spe-
zialisiert sind, bezogen werden kann. Diese sorgen fiir schnelle
Hilfe inklusive der Installation vor Ort. Unimatic hat eine Losung
gewihlt, die tiber das Wochenende geschaffen wurde und die die
Anforderungen bestens erfiillt hat. O
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Energieeffizienz und Nachhaltigkeit durch einfache

Hydraulik in Heizungs- oder Kélteanlagen

Mit Strahlpumpe die
Warmeleistung regeln

Die Temperierung von Gebduden durch Heizung oder Kiihlung erfolgt oft
mit einem wassergefiillten Rohrleitungssystem. Das Wasser als Energietriager
wird von entsprechenden Erzeugeranlagen wie zum Beispiel Heizungskessel,
BHKW oder Fernwdrmeanlagen mit einer bestimmten Temperatur zu den
Verbrauchern gebracht. So wie die Warmebriicken in der Gebdudehiille an
Beachtung gewonnen haben, wird auch verstarkt Augenmerk auf die optimale
Hydraulik gelegt, um eine effiziente Anlagentechnik zu garantieren.

TEXT: Marc Gebauer, Bdlz BILD: iStock, DKosig

Die Aufgabe der optimalen Verteilung des Wassers wird
seit Jahrzehnten unter dem Begriff ,Hydraulischer Abgleich®
zusammengefasst. Es gibt viele Wege den hydraulischen Ab-
gleich umzusetzen; einer ist besonders einfach: Der Ausgangs-
punkt ist ein differenzdruckbehaftetes Rohrleitungssystem,
denn nur so bewegt sich das Wasser zum Heizen oder Kiithlen
vom Erzeuger zum Verbraucher. Die optimale Nutzung genau
dieses, durch eine elektrische Netzpumpe erzeugten Differenz-
drucks spart Pumpenenergie fiir sonst notwendige weitere
Umwilzpumpen in den Heiz- und Liiftungskreisen.

Der Differenzdruck in einer Anlage kann optimal mit ent-
sprechend konstruierten Regelventilen, den Wasserstrahlpum-
pen, kurz Strahlpumpen, genutzt werden. Diese tausendfach
eingesetzte Technik funktioniert zuverldssig und stérungsfrei.
Thre Integration in eine Heizungsanlage ist problemlos mog-
lich. Anlagen mit mehreren Regelkreisen, wie im Beispiel mit
einem Abgang fiir diverse Liftungsanlagen (RLT) und zwei
Heizkreisen, lassen sich somit besonders wirtschaftlich errich-
ten und betreiben. Entsprechend der Anzahl der Regelkreise
fiir Heizung und Liftung entfallen bei der hydrodynamischen
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Strahlpumpen-Variante jeweils die Umwilzpumpen mit Zu-
behor inklusive der Riickschlagklappen und eventueller Dif-
ferenzdruckregler, das Regelventil ist hierbei die Strahlpumpe.
Auch die gegenseitige Beeinflussung von mehreren Umwiélz-
pumpen, wie es in der elektrodynamischen Variante gegeben
ist, kann nicht auftreten, denn es ist nur eine Hauptpumpe not-
wendig.

Wie erfolgt die Teillastregelung der Heizkreise?

Die erforderliche Warmeleistung Q kann tiber die variab-
len Grolen Massenstrom und Temperaturdifferenz geregelt
werden. Dieses Verhiltnis gilt es zu optimieren, eine grofle
Temperaturdifferenz mit geringerer Riicklauftemperatur ist
oft von Nutzen. Volllast wird bekannterweise nur an wenigen
Zeitpunkten eines Jahres benétigt. In der meisten Zeit der Nut-
zung wird sich ein Teillastbetrieb einstellen.

Im Falle einer Temperatur-Regelung durch Riicklaufbeimi-
schung mit Regelventil und drehzahlgeregelter Umwélzpum-
pe mit konstantem Differenzdruck ergibt sich ein erheblicher
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Differenzdruckiiberschuss. Das ist der Grund fiir den haufigen
Einsatz von Differenzdruckreglern in herkémmlichen Anlagen
mit drehzahlgeregelten Umwilzpumpen. Die Temperaturrege-
lung wird ausschliefilich iiber das Regelventil und die Wasser-
menge iiber die Umwilzpumpe geregelt, also zwei voneinander
unabhingige Regelungen, was fiir die Wiarmeversorgung un-
glinstig ist. Eine proportionale Druckregelung der drehzahlge-
regelten Umwilzpumpe wiirde sich der realen Kennlinie etwas
anndhern, ohne diese zu erreichen.

Im Gegensatz zu einer Heizung mit Umwalzpumpen arbei-
tet die temperaturgefiihrte Strahlpumpenregelung auf der An-
lagenkennlinie, damit sind keine zusétzlichen Differenzdruck-
regler in den Heizstrdngen notwendig. Auch kostenintensive
Thermostatventile mit zusdtzlicher Druckreduzierung sind
nicht von Vorteil. Der Anlagenaufbau ist hydraulisch einfach
und damit auch der korrekte Betrieb in allen Lastbereichen.
Die Anlage ist nur einmal unter Volllastbedingungen abzu-
gleichen. Die Anpassung der Wassermenge im Teillastbetrieb
erfolgt tiber die Regelung der Strahlpumpe, also tiber die Hub-
verstellung und damit die Verdnderung des Treibstroms. Es

treten keine Gerdusche an Thermostatventilen auf. Dere Ar-

beitsbereich der Strahlpumpe ist durch eine Hubvergréf8erung
generierbar.

Ein bei Volllast einmal eingestelltes System hat ein stabiles
hydraulisch abgeglichenes Verhalten in allen Lastbereichen. Al-
lein die eingestellte Sollwertkurve im Regler garantiert in jedem
Lastpunkt die notwendige Wassermenge gemif3 der Anlagen-
kennlinie. Durch die Reduzierung der Wassermenge im Teillast-
betrieb erh6ht sich die Temperaturspreizung. Das bedeutet auch
fiir die Hauptpumpe eine Verringerung der im Gesamtsystem
umzuwilzenden Wassermenge und damit eine Reduzierung der
Energiekosten. Die Absenkung der Riicklauftemperatur im Teil-
lastbetrieb der Anlage verbessert die Effizienz der Energieerzeu-
geranlage. Mit den Einsparungen durch den Wegfall der Um-
wilzpumpen je Regelkreis ergibt diese technische Variante mit
geregelten Wasserstrahlpumpen ein kostengiinstiges und nach-
haltiges Gesamtsystem. Die geregelte Strahlpumpe ist komplett
mit Regler verfiigbar, damit sind nur die Temperaturfithler und
die Einspeisung und eventuell ein Bus-Kabel anzuklemmen.
Der Verdrahtungsaufwand wird minimiert. O
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ANLAGENBAU & KOMPONENTEN

Papierflut ade!

Per App kann der Workflow fiir Instandhalter von Industrieanlagen smart gestaltet
werden. Die erfassten Daten bringen einen echten Erkenntnisgewinn - auf Papier
sind sie hingegen lediglich tote Informationen.

TEXT: Ines Parthier, Bilfinger BILDER: Bilfinger; iStock, alphaspirit

Bei der Wartung und Instandhaltung von In-
dustrieanlagen entstehen Unmengen an Daten.
Und zwar genau dort, wo die Instandhalter ihre
Arbeit leisten: direkt in der Anlage. Um die Da-
ten so genau wie moglich zu dokumentieren, ist
es wichtig, sie ohne Umwege und Zeitverlust auf-
zuzeichnen. Wie beim Spiel ,,Stille Post* geht mit
jeder analogen Weitergabe ein Teil des Inhalts
verloren. Bisher bestanden Wartungsprotokolle
aus umfangreichen Papierlisten, die von Hand
ausgefiillt und abgeheftet wurden - im schlech-
testen Fall nachtréiglich, wenn die passende Liste
nicht vor Ort war. So entstanden Aktenschrinke
voller Ordner, in denen die Listen ihre Aufbe-
wahrungsfrist erfiillten.

Diese Listen sind voll mit Daten, die mehr
konnen, als nur Schrinke zu fillen. Um einen

echten Erkenntnisgewinn daraus zu ziehen, miis-
sen sie allerdings analysiert werden. Das ist nur
mit enormem Aufwand moglich, wenn es sich
um physische Ordner und beschriebenes Papier
handelt. Die passenden Eintrdge zu suchen, zu
sammeln und nachtriglich zu digitalisieren,
kostet Zeit und Geld. ,, Auf Papier sind es tote
Informationen’, so Oliver Wichmann, Geschifts-
bereichsleiter Digital Solutions bei Bilfinger En-
gineering & Maintenance.

Durch eine direkte digitale Aufnahme sind
alle Informationen auch spéter unmittelbar ab-
rufbar und konnen liickenlos weiterverarbeitet
werden. Nur so ergibt sich die Moglichkeit, sie
zu filtern, in Beziehung zu setzen und auszuwer-
ten. Diese Reports geben dem Anwender einen
inhaltlichen Mehrwert und lassen zu, dass beide




BMC@Work erméglicht es dem
Instandhalter, Meldungen direkt vor
Ort zu protokollieren.

Seiten Schlussfolgerungen daraus ziehen: Schwachstellen kon-
nen identifiziert, die Instandhaltungsstrategie optimiert werden.
Die Implementierung ist schnell und kostengiinstig. Wichmann
spricht vom ,,Ende des Alptraums aus Papier.“ Die praxiserprobte
App BMC@Work aus dem Hause Bilfinger ermoglicht es dem In-
standhalter, direkt vor Ort seine Beobachtungen und Arbeiten zu
dokumentieren.

Mit dem Smartphone oder Tablet arbeitet er an den ihm zu-
gewiesenen Auftrigen, fiillt Checklisten aus, erstellt Meldungen,
héngt Fotos an, die er direkt in der Applikation aufnimmt. Papier
ist in diesem Prozess obsolet, die Eingaben sind prézise und va-
lidiert. Thomas Dirr ist Instandhaltungsmechaniker bei Bilfinger
und arbeitet seit einiger Zeit mit BMC@Work, kennt aber natiir-
lich auch die analoge Arbeit mit Listen. ,Die papierlose Abwick-
lung spart eine Menge Zeit und bedeutet fiir uns eine enorme
Arbeitserleichterung’, so sein Fazit.

BMC@Work arbeitet SAP basiert. Alle Eingaben werden
automatisch fiir den Anwender mit dem SAP-System synchroni-
siert. Die Benutzeroberflichen sind intuitiv und ohne spezielle
Vorkenntnisse bedienbar. Gleichzeitig konnte die Anwendung
nicht ndher am Praxisbetrieb sein: Bei Bilfinger Engineering &
Maintenance arbeiten mehr als 3.000 Mitarbeiter in den techni-
schen Bereichen als Handwerker und Ingenieure.

Damit war die Entwicklung der Software nicht IT-geprigt,
sondern aus der Sicht des Instandhalters. ,Wir haben ein enor-
mes Verstindnis fiir die Branche, sagt Oliver Wichmann, der seit
2011 bei Bilfinger titig ist und BMC@Work mitentwickelt hat.
Wer als Entwickler in engem Austausch mit einem groflen Kol-
legenteam steht, kann sich tiber regelmafSiges und konstruktives
Feedback direkt aus der Praxis freuen.

!

Arbeitssicherheit in der Instandhaltung

Fir Industriedienstleister wie Bilfinger ist Arbeitssicherheit
von unmittelbarer wirtschaftlicher Bedeutung. Kundenauftrige
sind an Arbeitssicherheitskennzahlen gebunden. Wer nicht gut
abschneidet, spielt nicht nur mit der Gesundheit seiner Mit-

-
DICHTUNGSTECHNIK
PREMIUM-QUALITAT SEIT 1867 @

COG SETZT ZEICHEN:

Wenn hoéchste Vorsicht
geboten ist.

Spezial-Dichtungswerkstoffe mit allen relevanten Zulassungen
und Freigaben fir die sensiblen Produktionsbereiche in der
Lebensmittel- und Pharmaindustrie.

COG.de




Dreifache Stand-
zeit und einfachste
Wartung

xLC® Einheit erganzt
FSIP® Konzept

Die xLC® Stator-Einstelleinheit
erhoht die Pumpenstandzeit auf
das Dreifache: Bei auftretendem
Verschleif3 im Rotor-Stator-
System wird durch simples
Nachjustieren der Vorspannung
zwischen den Forderelementen
die Leistungsfahigkeit der
Pumpe wieder hergestellt.

Wird dann der Service-Eingriff
fallig, lasst sich dieser dank

des FSIP® Konzepts schnell und
einfach in der Halfte der Gblichen
Zeit durchfuhren. So service-
freundlich war der Betrieb
einer Exzenterschneckenpumpe
noch nie.

NEMO® Exzenterschneckenpumpe
mit xLC® Einheit

NETZSCH

www.netzsch.com

»~Aus der Praxis flr die Praxis“ ist einer der Leitsatze der mobilen

Instandhaltungslésung aus dem Hause Bilfinger.

arbeiter, sondern verliert auch Auftrige.
Damit diese Kennzahlen erreicht werden
konnen, miissen alle Mitarbeiter im Pro-
zess eingebunden sein und Gefahren, Er-
eignisse oder Beinahe-Unfille konsequent
melden. Das klingt logisch, wenn man be-
denkt, dass nur durch die Aufmerksamkeit
aller Mitarbeiter Probleme gelost und Un-
falle vermieden werden konnen.

Eine Hiirde bei dieser Zusammen-
arbeit ist menschliche Bequemlichkeit. Ist
zur Meldung eines Vorfalls ein Protokoll
notig, aber nicht direkt verfiigbar oder zu
kompliziert aufgebaut, kann das eine ge-
wisse Trigheit in der Meldekette mit sich
bringen. Die Mitarbeit muss also mog-
lichst intuitiv und vor allem einfach und
schnell sein.

Besonders wertvoll ist daher in der
BMC@Work App die Verkniipfung der
notwendigen Arbeitssicherheitsdoku-
mentation mit dem Auftragsworkflow.
Beispielweise erinnert die App, dass je-
der Mitarbeiter bei Beginn seiner Arbeit
vor Ort eine Last Minute Risk Analysis
(LMRA) ausfiillen muss. Damit iiberpriift
er, ob ein sicheres Arbeitsumfeld gegeben
ist. Unabhingig davon konnen Meldungen
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zu gefahrlichen Situationen oder Beinahe-
Unfillen jederzeit ibermittelt werden.

Losung auch extern im Einsatz

Grundidee der App war es, dem ope-
rativen Mitarbeiter effizient und papierlos
alle notwendigen Auftragsinformationen
zur Verfiigung zu stellen. Dazu gehoren
im Arbeitsalltag eines Instandhalters na-
tirlich noch mehr Module als die Doku-
mentation von Wartungsprotokollen und
das Erfassen von HSEQ-Ereignissen. Die
App bietet daher ebenfalls Zugriff auf Auf-
trage, eine Arbeitszeiterfassung und Ma-
terialfunktionen. Diese Losung hat sich
nicht nur bei Bilfinger intern bewihrt.
Zahlreiche Kunden im industriellen Um-
feld arbeiten seit vielen Jahren erfolgreich
mit BMC@Work.

Aktenordner voll ,toter Informatio-
nen“ werden in Zeiten rasanter Digitali-
sierung bald nur noch den Rest ihrer Auf-
bewahrungsfrist iiberstehen. Daten sind
nicht nur im Marketing das neue Gold.
Sie sorgen auch bei Industriedienstleistern
dafiir, dass Anlagen effizienter gewartet
und Arbeiten noch sicherer ausgefiihrt
werden. O



VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Verpackungslésung fur Cantuccini mit hochster Zuverlésgi'gkeit

Effizienz-Update fur Traditionsgeback

Traditionell produzierende StifSwarenhersteller setzen auf beste handwerkliche Qualitét.
Gleichzeitig miissen sie hohe Stiickzahlen in der Produktion gewéhrleisten. Das stellt
die Verpackungsprozesse in den Betrieben immer wieder vor Herausforderungen. Asolo
Dolce, ein italienisches Traditionsunternehmen, hat fiir seine neue Verpackungslinie auf
eine robotergestiitzte Anlage, die Cantuccini und Amaretti schnell und flexibel verpackt.

TEXT: Dirk Andrich, Gerhard Schubert BILDER: Schubert; iStock, Liudmila Chernetska
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Bag-in-Box ist beliebt — kein Wunder, denn das Verpackungs-
konzept aus Schlauchbeutel und Schachtel bietet zahlreiche
Vorteile. Neben den variablen Verpackungsgroflien strahlen die
Schachteln Wertigkeit und Nachhaltigkeit aus, tiberdies setzen sie
die Produkte im Inneren elegant in Szene. Der Schlauchbeutel ge-
wihrleistet zudem je nach Material hochsten Produktschutz.

Diese Vorteile wollte auch Asolo Dolce fiir seine Cantuccini
nutzen. Der Traditionshersteller aus Norditalien stellt die doppelt
gebackenen Kekse seit vielen Jahren her, ebenso wie Amaretti
und weitere Stiflwaren. Fiir die Verpackung setzt Asolo Dolce
schon lange auf Schlauchbeutel. Schliefilich ist das Geback auf
eine zuverldssige Schutzbarriere angewiesen, um dauerhaft frisch
und knackig zu bleiben. Bisher wurden die Leckereien jedoch in
vorgeklebten Schachteln verpackt — ein teurer und arbeitsinten-
siver Prozess, den Asolo Dolce aufgrund steigender Nachfrage
optimieren wollte.

Fir die effiziente Modernisierung von Verpackung und Pro-
zess verlief$ sich das inhabergefiihrte Unternehmen auf Schubert.
Denn gerade die gewiinschte Verpackungskombination kann von
den modularen robotergestiitzten TLM-Anlagen effizient und 4u-
Berst flexibel verarbeitet werden. Besonders war Asolo Dolce an
einem einfachen Formatwechsel gelegen, der fiir das Bedienper-
sonal wenig Aufwand darstellt. Fiir diese Anforderungen sollte
Schubert eine neue Verpackungsmaschine bauen, mit der die be-
reits beftllten Schlauchbeutel unterschiedlicher Groflen in opti-
mierte Schachteln verpackt werden. Die bisherigen vorgeklebten
Verpackungen sollten dabei durch eine giinstigere und maschi-
nengéngige Version als Flachzuschnitt ersetzt werden.

Mehr Effizienz durch optimierte Schachteln

Cantuccini werden nach dem ersten Backen eines Teigroh-
lings in kleine Stiicke geschnitten, die anschlieflend ein zweites
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In der TLM-Maschine verbindet das
Transmodul alle Verpackungsschritte
nahtlos und effizient miteinander.

Mal gebacken werden. Was Verbrauchern Genuss beschert, stellt
fiir ein automatisiertes Handling im Rahmen des Verpackungs-
prozesses jedoch eine Herausforderung dar. Denn durch die un-
regelmiflige Form der Gebéckstiicke erhilt jeder befiillte Beutel
eine eigene Geometrie. ,Wir haben das Design der vormals kos-
tenintensiven vorgeklebten Schachteln daher von Grund auf neu
entwickelt®, erklart Valentin Kohler, Leiter der Verpackungsent-
wicklung von Schubert. Sein Team entwarf zwei Schachtelforma-
te als Flachzuschnitte und mit zwei unterschiedlichen Héhen, um
die Schachteln flexibel mit Beuteln mit 150, 200 oder 250 g Ge-
wicht zu befiillen - alles auf einer einzigen Maschine.

Um Asolo Dolce langfristig Zeit und Geld zu sparen, setzten
die Schubert-Maschinenexperten um Area Sales Manager Dirk
Andrich auf das Top-Loading-Verfahren. Obwohl bei Bag-in-
Box-Losungen traditionell das Side-Loading, also das Befiillen
iiber eine seitliche schmale Offnung, genutzt wird, liegen die
Vorteile beim heute méglichen Top-Loading auf der Hand: Die
Schachteln werden bei der Schubert-Lésung robotergestiitzt iiber
die groftmégliche Offnung befiillt. So arbeitet die Anlage nicht
nur schneller, sondern auch flexibler und zuverldssiger, denn die
fiir den Befiillprozess zustdndigen Roboter kdnnen unabhéngig
von der Hoéhe der Schachteln agieren.

Transportroboter verbinden Verpackungsschritte

Die neue Verpackungsmaschine ist fiir die automatische
Beutelgruppierung zustindig, das Aufrichten und Verkleben
der Flachzuschnitte, das Befiillen der Schachteln mit Cantucci-
ni-Beuteln und das anschlieflende Verschlieflen der gefiillten
Schachteln. Dabei wird unabhingig vom Format immer die volle
Leistung von 75 Schachteln pro Minute gewihrleistet. ,,Bei der
Abnahme unter Produktionsbedingungen haben wir einen Wir-
kungsgrad von mindestens 98 Prozent bewiesen®, betont Andrich.
Eins der technischen Highlights der modernen Anlage ist das
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Wirkungsvoll

Prozessautomatisierung

Transmodul. Der Transportroboter - eine Eigenentwicklung von
Schubert - verbindet die einzelnen Schritte im Verpackungspro- m i-t A P R 0 L
zess der Maschine nahtlos miteinander. ,,Unsere Maschine rich-

tet die Flachzuschnitte auf und setzt sie auf das Transmodul, das
die vorbereiteten Schachteln zur Fiillstation bringt. Sobald sich Wwww.br-automation.com/APROL
die gruppierten Beutel mit dem Gebéck und die Schachteln auf
gleicher Hohe befinden, setzt der Roboter die Beutel in die Ver-

packungen. Anschlieflend fihrt das Transmodul die Schachteln
zur Verschliefistation®, erklart Andrich den Prozess.

Hochste Effizienz heute und in Zukunft

Im Falle einer Formatumstellung muss lediglich die Magazin-
platte fiir die Schachtelzuschnitte gewechselt werden, denn das
Fiillwerkzeug der Verpackungsmaschine ist mit speziell ange-
passten Saugern ausgestattet. Uber eine Spreiz-Bewegung stellt es
sich selbststindig auf das neue Beutelformat ein.

Die Wechsel sind dadurch fiir den Maschinenbediener sehr
schnell und einfach durchzufiihren - die Produktion kann ziigig
fortfahren. Um das effizientere Verpacken der Cantuccini in den
gesamten Fertigungsprozess einzubinden, beriicksichtigten die
Schubert-Experten aulerdem ein einheitliches Logistik-Konzept,

das bis hin zur Palette reicht. Ska“erbar Fl@lee[

Die Schubert-Lésung sorgt dank der gesteigerten Effizienz, 50 bis 500.000 Kanéle FUr Primar- und
der Kosteneinsparungen, ihrer Zuverlassigkeit und der einfa- Sekundarproduktion
chen Bedienung bei Asolo Dolce fiir hohe Zufriedenheit. In
Zukunft werden weitere Formate mit der neuen Verpackungs-
maschine realisierbar sein. ,Wie Schubert sind auch wir ein R e d un d a n‘t D urc h g a N g | g
Familienunternehmen mit Tradition®, sagt Geschiftsfithrer
und Unternehmensgriinder Sergio Gallina. ,, Als Familie schit-
zen wir Partner, auf die Verlass ist. Mit Schubert haben wir seit allen Ebenen Aufgaben
mehr als 25 Jahren einen Maschinenbauer, der uns auch dies-
mal wieder iiberzeugt hat.“ O

Hochverflgbarkeit auf 1 System-Software fur alle

PERFECTION IN AUTOMATION
A MEMBER OF THE ABB GROUP
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Die grofite Getrankefabrik Europas im britischen Wakeﬁeld hat fur dle%InStg-ﬂstlon und" v Q\:"‘—‘ j
Inbetriebnahme zwei seiner Abfiilllinien auf einen Maschinen- und \Rnlagﬁnbauer aus e ')f
Deutschland gesetzt. das Projekt wurde — trotz kompletten Corona-Lockdowns™ nach A &
: : o 3 s "
einem Jahr erfolgreich abgeschlossen. o Rhoee el g 40 ]
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In der nordenglischen Stadt Wakefield, einer von finf schen mehr Zeit zuhause verbringen, wichst = Go

britischen Produktionsstandorten, fillt Coca-Cola European der Absatz dieser Gdbindé-derzeit Z)welstell
Partners (CCEP) pro Minute bis zu 10.000 Dosen sowie bis zu  Entsprechend lgistungsfi und zuverla‘s—
1.800 PET-Flaschen an Erfrischungsgetranken ab — 24 Stun- sig sind die Innopack Kisters Wrap-Around-
den am Tag, sieben Tage die Woche. Das entspricht 45 Prozent ~ Schrumpfpacker, die-in die beiden Linien £—
des Gesamtvolumens, das CCEP in GrofSbritannien herstellt, tegriert sind. +» .

oder - in absoluten Zahlen ausgedriickt — 176 Mio. Verkaufs- ' R = 5
einheiten beziehungsweise rund eine Milliarde Liter an ferti- Als Abfiller, der ange&thts elnes rle-s&gen
gen Produkten. Produktportfolios 'mogmhst sgermge Lager-

bestinde anstrebt, legt CCEPsWt auf,ma-
Insgesamt verfiigt das Werk tiber acht Abfiilllinien; auf fiinf ~ximale Flexibilitét -@{ dder rodpktion; Das
davon werden Dosen mit einem Volumen von 330 und 500 erfordert vor allém’ -séhpellﬂ rﬁabvyechsel
mm abgefillt, auf den restlichen drei Anlagen PET-Flaschen Die Tatsache, daSs d.1e newe I.'inie S.rund 40
in den Groflen 500 mm sowie von 1 bis 2,251 - insgesamt rund ~ Prozent der verfugbarmv’lelt ‘rmx«‘FOrmat—
300 Stock Keeping Units (SKUs). Als Technologiepartner ko-  wechseln oder Reinigung belegt r§t‘sagt we,nL- o
operiert der weltweit grofite unabhingige Coca-Cola-Abfiiller  ger iiber die Dauer der Wechsel als, ﬂber derén
mit KHS: Der Dortmunder Maschinen- und Anlagenbauer Anzahl aus. Auf die Nac‘hfrage, wv1é V/liie eé 0
ist fiir vier der insgesamt fiinf Dosenfiiller beziehungsweise denn seien, antwortét Kerry Morgan Smith,
fiir zwei komplette Dosenlinien verantwortlich. Diese beiden =~ Operations Manager, am' Sfandowt” Wakeﬁe;léf.,
Linien 4 und 5 wurden innerhalb eines Jahres installiert und lachend: ,,Zu viele.” Abex' ange51chts demint- &)
in Betrieb genommen. Nachdem die Linie 4 vom ersten Tag mer individuelleren Bedurfmsse der Konsu- 4
an hinsichtlich Verfiigbarkeit und Linieneffizienz ein voller menten sei das'der einzig r1cht1ge Weg. Auch
Erfolg war, beauftragte der Abfiiller KHS mit einer zweiten in puncto Millvermeidung, Energie- “und
Dosenlinie. Herzstiick beider Anlagen ist jeweils der Dosen- Ressourcenverbrauch sowie im Bereich Recy-
filller Innofill Can DVD - hier mit einer Leistung von bis zu cling setzt das Unternehmen Maflstibe: Wie

120.000 Dosen pro Stunde. alle britischen Produktionsstandorte verfolgt —“——
auch Wakefield das Motto ,Zero Waste — das -
Flexibilitat gefragt heif3t, dass keinerlei Abfall auf Deponien lan-

det. Alle Verpackungen sind zu 100 Prozent
»Das Ziel unserer Investition war es natiirlich, die Kapazi- wiederverwertbar.
tdt zu erhohen®, sagt Michail Skarpathiotakis, Senior Project
Manager im CCEP-Headquarter in Uxbridge bei London. Im Die Getridnkedose erfreut sich im Vereinigten Konigreich
Fokus standen jedoch vor allem Karton-Multipacks, die es in  iiberdurchschnittlicher Beliebtheit: Wahrend in Deutschland
einer Vielzahl an Formaten vom Vierer- bis zum 30er-Pack PET-Flaschen 81 Prozent zum CCEP-Verpackungsmix bei-
gibt. Vor dem Hintergrund der Coronakrise, in der die Men- steuern und die Dose lediglich einen Anteil von fiinf Prozent
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. Extrem Ielstuhgsfahlg und effizient: Gleich zwei
0% 0 ‘,’, Kli -Dosenfiiller Innofill Can DVD wurden bei
S N
G \',. o 99 0 ca-Cola European Partners in Wakefield
W > bl = ﬁ*nelhalb nur eines Jahres installiert.
b “!
Cao
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2 : B A .
+ chilt, béfréigt das Verhélgnis bei den Briten 46 zu 35 Prozent.
Dami smd sie bei der Dose europdischer Spitzenreiter. Den-
. noch reagle der Abfﬁller auf die wachsende Sensibilitat der
Verbraucher gegeniiber Kunststoffen: ,,Seit Oktober verwen-
e ﬁen Sir in unseren PET-Flaschen 50 Prozent Rezyklat®, be-
- tdn‘t&organaSmlth »Das eni'spncht einer Menge von jahrlich
#21.000 t. Und wir arbeiten daran, den Anteil weiter zu stei-
gern.’ @c& r_Sekundarverpackung hat sich das Kauf-
2 Verhalten veranﬁert chr stellen fest, dass der Anteil der Ful-

lyEnc‘losed Karmnverpackung wiéchst — zulasten des in Folie
- \e'in_gg\ﬁhw&aﬁtgn Shrinkpacks.

Ressourcenschonung im Fokus

'.'fo

o b N
elﬁ?t"E rgleversorgung ist das Werk in Wakefield auf

dem‘be@te-n' W s zum Se‘fbstversorger ,Wir haben eine Mil-
'(‘ 1109, I;fp‘nd in den "Bau einer Kraft-Warme- Kopplungsanlage
. inyestiert?, berlchtet Morgan-Smith. ,Damit erzeugen wir vor
. Ort em‘euerbare Energle und tragen dazu bei, 1.500 t CO, pro
2 ]ahr emzusparen Nicht weit entfernt betreiben wir auﬁerdem
einen, Photovoltaik-Park in der Groéfe von zwdlf FuSballfel-
derllf;der die Fabrik mit Solarstrom versorgt. Damit bestrei-
ten wir_etwa 15 Prozent des gesamten Stromverbrauchs und
konnen unseren CO,-Fuflabdruck erheblich reduzieren.” In-
zwischen werden 100 Prozent des eigenen Bedarfs aus erneu-
erbaren Quellen gedeckt. Auch bei der schrittweisen Redu-
zierung des Wasserverbrauchs spielt CCEP in der ersten Liga:
Fiir jeden Liter fertigen Produkts werden rund 1,3 1 Wasser
verbraucht — ein Wert, der sich im Lauf der vergangenen 15
Jahre halbiert hat.

2

Beim Materialverbrauch legt der britische Getrdnkeab-
filller ebenfalls groflen Wert auf nachhaltiges Handeln: ,Wir
haben in der Vergangenheit immer wieder erfolgreich Pro-
gramme zur Gewichtsreduzierung sowohl unserer Dosen als
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auch unserer Flaschen durchgefiihrt®, erklart Morgan-Smith.
~-Wog unsere 500-mm-PET-Flasche zum Beispiel 1994 noch
36 Gramm, sind es heute nur noch 19,9 g.“

Wiederholungstiter

Nachdem der Zuschlag an KHS erteilt war, tauchte ein
unvorhersehbares Hindernis auf, wie sich Skarpathiotakis er-
innert: ,Schon wahrend der Vorbereitungsphase waren wir
plotzlich mit Covid-19 konfrontiert. Das war natiirlich eine
sehr herausfordernde Zeit fiir uns alle.“ Bevor das Projekt in
die Umsetzung ging, musste zwischen dem Werk in Wakefield
und der CCEP-Zentrale erst ein Konsens gefunden werden:
Manche der Kollegen vor Ort standen dem Aufenthalt der aus-
wirtigen Ingenieure und Monteure in der Pandemie anfing-
lich skeptisch gegeniiber. Das Headquarter hingegen wollte
die Installation wie geplant vorantreiben. ,,Als einer der ganz
wenigen Vertragspartner, denen wahrend der Zeit des Lock-
downs tiberhaupt Zugang zum Werksgeldnde gewédhrt wurde,
musste KHS eine Art Vorbildfunktion erfiillen, erklart Skar-
pathiotakis. ,Das hat wirklich ausgezeichnet funktioniert.“

Installation im Lockdown

Die Installation startete eine Woche nachdem in England
der Lockdown verhdngt wurde. Unter den Umstdnden war das
Projekt auch technisch eine Herausforderung: ,Gemeinsam mit
KHS haben wir es geschafft, innerhalb von zw6lf Monaten zwei
Linien zu installieren®, sagt Morgan-Smith. ,Das haben wir
noch nie zuvor gemacht - sonst vergehen immer mindestens
drei bis vier Jahre zwischen solchen Projekten.“ Am Ende be-
hielt die Unternehmensleitung recht: Es gab keinerlei Infektio-
nen, weil sich alle Beteiligten an die strikten Hygiene- und Ab-
standsregeln hielten. Installation und Inbetriebnahme konnten
problemlos und ohne Verzug erfolgen. O
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Explosionsauswirkungen reduzieren

Konstruktiv schutzen

Beim Vorhandensein wirksamer anlageneigener oder externer Ziindquellen besteht sowohl
die Gefahr einer Explosion in der jeweiligen Anlage als auch die Gefahr einer Ubertragung
der Explosion in verbundene Anlagenteile. Der konstruktive Explosionsschutz befasst sich
mit der Reduzierung der Auswirkungen einer Explosion und ist das zentrale, am haufigsten
zur Anwendung kommende Konzept des Explosionsschutzes. Doch welche SchutzmafSnahme
findet an welchem Anlagenteil ihre Anwendung?

TEXT: Dr. Johannes Lottermann, Rembe Safety + Control BILDER: Rembe; iStock, sanchesnet1

In Filteranlagen ist die Explosionsge-
fahr besonders hoch. Der sehr feine Staub
verteilt sich im Filter und kann - bei vor-
handener Ziindquelle - eine Explosion
auslosen. Filter in Innenrdumen werden
deshalb mit flammenloser Druckentlas-
tung entlastet. Filter im Auflenbereich
konnen, wenn die Umgebung es zulésst,
mit Berstscheiben geschiitzt werden. Im
Fall einer Explosion offnet die Berst-
scheibe, verringert so den Uberdruck
im Behilter und entldsst die Explosion
nach auflen. Da kaum ein Prozess dem
anderen gleicht, gibt es unterschiedliche
Berstscheibentypen die sich in Form,
Material, Temperatur- und Druck-/Va-
kuumbestidndigkeit unterscheiden. Auch
hygienisch anspruchsvolle Prozesse kon-
nen heutzutage mit Berstscheiben ge-
sichert werden. Die Berstscheibe EGV
HYP von Rembe bestand als erste Berst-
scheibe weltweit den Reinigbarkeitstest
der European Hygienic Engineering &
Design Group (EHEDG). Innerhalb die-
ses Tests wird unter anderem die CIP-
Reinigbarkeit von Bauteilen gepriift, um
in der Praxis hygienisch einwandfreie
Produkte produzieren zu konnen. Soll-
ten sich Fahr- oder Verkehrswege im
Bereich der Explosionsdruckentlastung
befinden, kommen Aufsatzmodule fiir

Berstscheiben wie das Targo-Vent zum
Einsatz. Das Targo-Vent begrenzt den
Offnungswinkel der Berstscheibe und
lenkt Explosionsdruck, Flammen und
Hitze gezielt in definierte Bereiche.

Die flammenlose Druckentlastung
stellt sich als eine wirtschaftliche und
effektive Losung fiir die Absicherung
von Filtern in Innenrdumen dar. Rem-
be bietet hierfiir drei verschiedene Pro-
dukte an: Q-Rohr, Q-Box und Q-Ball.
Das in den Produkten verarbeitete Spe-
zial-Mesch-Gewebe kiihlt Flammen ef-
fizient ab, sodass weder Flammen noch
Druck austreten. Die fiir eine Explosion
typische Druckerh6hung und Lirm-
beldstigung im Innenraum wird auf ein
kaum wahrnehmbares Minimum redu-
ziert, sodass der Schutz von Mensch und
Maschine gewidhrleistet ist. Neben dem
Spezial-Edelstahl-Mesch-Filter bestehen
Q-Ball, Q-Rohr und Q-Box aus einer
Berstscheibe mit integrierter Signalisie-
rung, die das Prozessleitsystem iiber das
Ansprechen der Berstscheibe informiert.

Anlagenbeispiel: Sprithtrockner

In Sprithtrocknern ist immer aufge-
wirbelter, meist brennbarer Staub und

Sauerstoff vorhanden, egal ob in der
Lebensmittel-, Chemie- oder Pharma-
industrie. Um das richtige Explosions-
schutzkonzept erstellen zu konnen, muss
die Anlage als zusammenhingendes
komplexes System betrachtet werden.
Alle technischen Spezifikationen sowie
Forschungserkenntnisse
dacht werden. Die héaufigsten Ziindquel-
len sind Glimmnester, Schiaden an Ro-
tationsdiisen, heifle Lager oder Funken
durch Unwucht.

missen be-

Vor allem muss sich vor ,,Overen-
gineering® geschiitzt werden. Welche
Schutzeinrichtung fiir die Anlage sinn-
voll ist, richtet sich nach dem zu schiit-
zenden Volumen des Sprithtrockners,
dessen Aufstellungsort und nach der
Festigkeit. Ublicherweise werden Spriih-
trockner mit einer Kombination aus
Explosionsentkopplungssystemen
einer konventionellen Druckentlastung
mittels Berstscheiben geschiitzt. Die
flammenlose Druckentlastung kommt
zum Einsatz, wenn keine freie Entlastung
moglich ist. In hygienisch anspruchsvol-
len Prozessen werden die Spezialberst-
scheiben EGV HYP und ERO eingesetzt.
Die verbindenden Rohrleitungen werden
in der Regel entkoppelt. Ziel ist es, diese

und
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Mit dem Aufsatzmodul Targo-Vent werden Explosionen abgelenkt, um

Personen, Fahrzeuge oder nachtragliche Bebauungen zu schiitzen.

Rohrleitungen im Fall einer Explosion
zu verschliefflen, um die Ausbreitung
von Druck und Flammen zu verhindern
und somit angrenzende Anlagenteile zu
schiitzen.

Forderer wie Elevatoren

Bei der Artenvielfalt von Forderern
gibt es verschiedene Druckentlastungs-
moglichkeiten. Elevatoren stellen dabei
auf Grund der funktions- und bauart-
bedingten Voraussetzungen eine beson-
dere Gefahrenquelle dar. Das Fordern
einer groflen Menge an (brennbaren)
Schiittgiitern birgt eine hohe Explosi-
onsgefahr. Genauso wie bei den bisher
genannten Anlagen werden die Eleva-
torschichte im Auflenbereich meistens
mit Berstscheiben und im Innenbereich
mit der Rembe Q-Box oder dem Q-Ball
geschiitzt. Um eine Ausbreitung der
Explosion iiber angeschlossene Aspira-
tionsleitungen zu verhindern, konnen
Quenchventile installiert werden. Diese
werden fiir Industrien der Lebensmittel-
verarbeitung oder Pharmazie in einer
hygienischen Version angeboten. Die
Loschmittelsperre Q-Bic wird fiir die
Entkopplung der vor beziehungsweise
nachgeschalteten Forderer genutzt.

Rembe hat auf Basis der VDI-Richt-
linie ein ganzheitliches Schutzsystem fiir
Elevatoren entwickelt: ElevatorEX. Das
seinerzeit erste baumustergepriifte Ge-
samtschutzsystem fiir Elevatoren bietet
fir alle Ausfithrungen von Elevatoren
eine passende Losung.

Es wurde hauptséchlich fir sehr ho-
he Elevatoren entwickelt und kombiniert
die Vorteile der konventionellen Explo-
sionsdruckentlastung mit den Technolo-
gien der flammenlosen Druckentlastung
und der Explosionsunterdriickung.

Ganzheitliche Betrachtung

Das Explosionsschutzkonzept kann
nur dann sicher und wirtschaftlich sein,
wenn die gesamte Anlage betrachtet und
die einzelnen Schutzmaflinahmen auf-
einander abgestimmt sind. Es erfordert
eine systematische Vorgehensweise so-
wie die Beachtung anlagenspezifischer
Randbedingungen und Kenntnisse tiber
Methoden zur Bewertung der sicher-
heitstechnischen Kennwerte. Unter die-
ser Beriicksichtigung ist ein ganzheit-
licher Explosionsschutz, der auch den
wirtschaftlichen Gesichtspunkten ge-
recht wird, moglich. O
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Kennen Sie
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Ihr Partner im Explosionsschutz
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Meeresmull 2.0

MUl auf meiner Haut

Sommer, Sonne, Strand und natiirlich Bikinis soweit das
Auge reicht. So stellt man sich einen Traumtag beispiels-
weise an der Copacabana vor. Aber das der Bikini-Trend

zum recycelten Bikini geht ist nicht immer gut.

TEXT: Jessica Bischoff, P&A nach Material von Drees & Sommer
BILD: iStock, YinYang

Der Sommer neigt sich dem Ende zu und was haben wir
nicht tolles an den Badeseen, in Freibadern und an Strinden
gesehen. Die Bikini-Saison bringt Designer immer dazu neue
Modelle herauszubringen. Vom schlichten Schwarzen, bis hin
zu auffilligen Schnittmustern und Blumenmotiven. Aber ein
Bikini aus alten Fischernetzen ist das neue It-Piece 2021.

Hauptsache knapp - das gilt nicht nur fiir Bademode, son-
dern auch fiir den Ressourcenverbrauch. Immer mehr Fashion
Labels verbinden beides und bieten Bikinis und Badehosen
aus recyceltem Meeresmiill an. Von Kleidern aus alten PET-
Flaschen tiber Sneaker aus recyceltem Segeltuch bis hin zu Bi-
kinis aus verarbeiteten Fischernetzen - alles ist geboten. Was
zunidchst nach einer Patentlosung gegen die Vermiillung der
Ozeane klingt, entpuppt sich bei ndherem Hinsehen oft nur
als kluge Marketingstrategie. ,,Um wirklich nachhaltig zu sein,

RUCKLICHT

80

dirfte Mikroplastik gar nicht in Kleidung verarbeitet werden.
Vielmehr missten Textilien so gestrickt sein, dass all ihre Be-
standteile restlos recycelbar sind. Das funktioniert mit kreis-
lauffahigen Produkten nach Cradle to Cradle-Designprinzip®,
sagt Textilchemikerin Friederike Priebe vom Umweltbera-
tungsinstitut EPEA, einer Tochter von Drees & Sommer.

Was bedeutet das fiir Fashion-verriickte Kdufer? Lieber
weniger Wegwerfware und Klamotten 6fters anziehen um un-
noétigen Miill zu vermeiden. Upcyclen ist die Divise — unsere
Meeresbewohnner wird es freuen. [J
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DIGITAL. CONFERENCE. FESTIVAL.

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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SAVE THE DATE
28. SEPTEMBER - 14. OKTOBER 2021

JETZT SCHON
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