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effizient und umweltfreundlich. 3
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EDITORIAL

Y i Jessica Bischoff, Chefredakteurin P&A:

Zehn Jahre, zehn Monate und ein paar Tage... Das
habe ich beim publish-industry Verlag auf dem
Kerbholz. Davon vier Jahre A&D, sechs Jahre
energy 4.0 und nun zwei Jahre P&A. Fiir mein

] noch relativ junges Alter eine lange Zeit. Nun ist
es jedoch an der Zeit, das Zepter zu tibergeben,
\\! J' oder? Ich frage mich:

WANN IST DER RICHTIGE
ZEITPUNKT ZU GEHEN?

Beim publish-industry Verlag bin ich grof$ geworden, ich habe dem Medienhaus
viel zu verdanken. In mich wurde viel Vertrauen gelegt und, ich denke, ich habe mich
ganz gut geschlagen. Fiir mich ist es jetzt jedoch an der Zeit weiterzuziehen und
neue Horizonte zu erobern. Was habe ich nicht fiir tolle Kollegen kennengelernt, mit
denen ich sehr viel gelacht, gearbeitet, aber auch geweint habe. Aus ein paar dieser
Kollegen sind auch privat sehr gute Freunde geworden, mit denen man durch dick
und diinn gehen kann.

Aber auch bei Thnen, liebe Leser, mochte ich mich sehr herzlich bedanken. Durch
Thr Feedback, Ihr Mitwirken und Ihr Lob wurde das Magazin im Laufe der Jahre bes-
ser, schicker, informativer, edler und einfach ,der Rolls-Royce der Prozessindustrie®
(Zitat eines Geschiftspartners). Das macht mich sehr stolz; im gleichen Moment
aber auch wehmiitig.

Man soll gehen, wenn es am Schénsten ist. Und genau das mache ich nun - mit
einem lachenden und einem weinenden Auge. Ein ganz besonderer Dank geht an
meinen geschétzten Kollegen Christian Vilsbeck, mit dem ich sechs tolle Jahre zu-
sammengearbeitet habe — mit dem ich sehr viel gelacht und erlebt habe, den ich
sehr in mein Herz geschlossen habe und wir, nach den Jahren, fast gleich ticken. Ich
habe viel von ihm gelernt, konnte ihm aber auch ein paar Dinge beibringen. Auch an
Ragna Iser geht ein sehr grofler Dank: Ohne sie hitte ich die letzten zwei Jahre
nicht geschafft!

So. Und nun? Fiir mich heiflt es, das Notebook zu- und an einem anderen Ort
wieder aufzuklappen. In diesem Sinne: Vielen Dank fiir alles! Ich freue mich, wenn
wir weiter (beispielsweise via LinkedIn) in Kontakt bleiben wiirden.

3

INDUSTR.com

<: Franke

Innovativ Bewegen

Kunststofflager
LVK

Das Leichtgewicht
unter den
Drehverbindungen

Geringes Gewicht

Hohe Tragzahl

Spielfrei eingestellt

Kostengunstig

Korrosionsbestandig

Chemikalien- und meerwasserbestandig
Geeignet flir Anwendungen im
Nahrungsmittelbereich

Das neue Kunststofflager eignet sich
ideal flr den Einsatz in der Lebensmittel-
und Pharmaindustrie.

Erfahren Sie mehr zur
Funktionsweise von
Drahtwalzlagern:

Franke GmbH, Aalen

www.franke-gmbh.de
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PERSPEKTIVENWECHSEL

Automatisierte Prifunganlage

EINMALHANDSCHUR,
BIITE!

Beim Ausbruch der Covid-19-Pandemie war Schutzausriistung Mangelware. Um zumindest
bei Handschuhen dem Mangel beizukommen, bietet AFA Technologies Verpackungsmaschinen
und automatisierte Anlagen zur Qualitatspriifung. Dabei vertraut das malaysische Unternehmen
auf pneumatische Ventiltechnologie von Festo.

TEXT: Festo BILD: AFA Technologies
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naben 120 Prurdorne aus mea |H|||Eﬂ"dm“d " n-
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TITELREPORTAGE

Cyber-Security und zentrales Management aller Anlagenzugange

Fernwartung 2.0 bringt den Uberblick

Die Fernwartung von Maschinen ist extrem sinnvoll. Tritt ein Problem auf, lasst sich dieses
in vielen Fillen unmittelbar 16sen, ohne dass ein Servicetechniker anreisen miisste. Doch mit
dem groflen Erfolg der Remote-Zugriffe entsteht in Fertigungen meist ein uniibersichtliches
Nebeneinander unterschiedlichster Anlagenzugénge. Das birgt Gefahrenpotenzial.

HMS Networks kennt mit Ewon die Losung dafiir.

TEXT: Thierry Bieber, HMS Networks  BILD: iStock, wacomka, Ayman-Alakhras

In modernen Produktionen kénnen bereits kleine Maschi-
nendefekte gravierende Auswirkungen haben. Schnell sind Lie-
ferketten empfindlich gestort. Gliicklicherweise lassen sich mit
dem Remote-Service die meisten Probleme ebenso schnell wie-
der beseitigen. Auch die durch Covid-19 verursachten Reise-
beschrankungen haben die Vorteile von Fernwartungslosungen
deutlich vor Augen gefiihrt.

Wenn das Sicherheitslevel unbekannt ist

Mit dem Erfolg der Fernwartung hat sich jedoch in vielen
Produktionen eine immense Vielfalt an Systemen ,eingeschli-
chen®, da Maschinenlieferanten meistens ihre eigene Losung in-
stalliert haben. Bis zur Uniibersichtlichkeit ist es da oftmals nur
ein kleiner Schritt. Viele Fragen sind damit verbunden, etwa die
nach dem aktuellen Sicherheitsstandard jeder einzelnen Fern-
wartungslosung. Oder: Wer hat von extern und auch von intern
Zugriff auf welche Anlage? Auf welche Ebene des Systems und
zu welchem Zeitpunkt? Zusammenfassend: Hat der Anlagenbe-
treiber jederzeit die Kontrolle {iber seine Fernwartungszuginge
und damit letztlich tiber die Prozesse in der Operational Tech-
nology (OT)?

Fehlt diese Ubersicht, vergroBert sich die Angriffsfliche
auch fiir Cyber-Attacken massiv. Die Frage nach aktuellen
Firmware-Updates verdeutlicht diese Thematik beispielhaft:
Welche Losung ist auf welchem Stand und gegen welche Be-
drohung gewappnet? In einer vernetzten Welt ist eine zentrale
Ubersicht aller Anlagenzuginge und Berechtigungen jedoch
unabdingbar. Ist dieser Status unklar, kann beispielsweise auch
ein von unabhingiger Seite durchgefithrtes Audit Aufschluss
dariiber geben, wo potenzielle Sicherheitsliicken in der Pro-
duktion eines Unternehmens bestehen.

Die Ewon-Losung von HMS Networks setzt auf eine Stan-
dardisierung der Fernzugriffe. Um von den Vorteilen dieses
Systems umfassend profitieren zu konnen, wird es bei einem
Anlagenbetreiber idealerweise im ganzen Werk oder im ganzen
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Unternehmen auf der Fertigungsebene in einem Rollout imple-
mentiert — jederzeit auch im Retrofit. Im Wesentlichen basiert
das System auf zwei Teilen. Erster Bestandteil ist das neue Gate-
way Ewon Cosy+, eine industrielle VPN-Losung, die direkt an
der Maschine installiert wird. Zweiter Bestandteil ist die Platt-
form Talk2M. Diese Cloud-Losung dient der iibersichtlichen,
zentralen Verwaltung aller Ewon Gateways, die ein Unterneh-
men einsetzt.

Neuzugang in die digitale Welt

Die Talk2M-Cloud ist ein wesentlicher Bestandteil des Ge-
samt-Sicherheitskonzepts. Talk2M dient dem Anlagenbetreiber
als zentrale Plattform, iiber die alle Ewon-Gateways bedient,
verwaltet und iitberwacht werden kénnen. In der Talk2M-Cloud
wird beispielsweise dargestellt, welche Firmware-Versionen
tiber den Update-Service aufgespielt sind oder welche Anlagen
in der Fernwartung mit einer externen Service-Organisation
aktuell verbunden sind.

Genauso ist es fiir praktische Tatigkeiten an einer Anlage
wichtig, mit strukturierten Zugriffsrechten zu arbeiten. Uber
Talk2M werden Benutzerrollen und -berechtigungen vergeben
und zentral verwaltet, was ein wesentliches Sicherheitsmerkmal
ist. So lasst sich beispielsweise definieren, wer nur Leserechte
am HMI hat, wer an einer Anlage Parameter verindern darf
und wer Zugriff auf die Software haben soll. Jede Aktivitat wird
vom System automatisch dokumentiert und kann einer Person
zugeordnet werden. Als Plattform stellt die Talk2M-Cloud zu-
gleich die Fernkonnektivitit her, beispielsweise fiir die stand-
ortibergreifende Zusammenarbeit mehrerer Teams. Damit
konnen sich auch internationale Wartungsteams iiber Talk2M
zusammen auf eine Anlage schalten und an dieser arbeiten.

Cyber-Security unabhingig getestet

Sicherheitsaspekte, die systemimmanent sind, sind die eine
Seite. Dartiber hinaus ist HMS Networks mit Ewon nach der
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ISO27001  zerti-
Die Konformitit
wird von unabhingigen

Norm
fiziert.

Institutionen gepriift und
gibt Aufschluss tiber die
hohen Sicherheitsanforde-
rungen, die das Unterneh-
men, dessen Prozesse sowie
Cosy+ als Produkt in Verbin-
dung mit der Talk2M-Cloud als
Gesamtlosung erfiillt. Da digitale
Sicherheitsbedrohungen eine hohe
Dynamik aufweisen, arbeitet HMS zu-
dem mit einem auf Cyber-Security spe-
zialisierten Unternehmen zusammen. Dieses
identifiziert aktuelle digitale Gefdhrdungslagen,
um daraufthin Kundensysteme versuchsweise zu
kompromittieren. Auf diese Weise wird die Sys-

tem-Integritdt permanent zusitzlich von Dritten
getestet. Potenzielle Sicherheitsliicken wiirden er-
kannt und Gegenmafinahmen von HMS in kiirzester
Zeit eingeleitet.

Mit Einfiihrung des Ewon-Systems geht zudem eine Ent-
lastung der IT-Abteilungen einher — insbesondere im Vergleich
mit Losungen, die auf der IT-Seite ansetzen. Letztere erfordern
eine wesentlich komplexere System-Architektur. Die Ewon-Lo-
sung setzt hingegen ausschliefllich auf einen einfacheren An-
satz, der auf OT-Anforderungen fokussiert. Aufgrund der ein-
gebauten Zugriffsbegrenzung und lokalen Kontrolle der Gate-
ways ist, in Verbindung mit ihrer zentralen Verwaltung, die
IT-Compliance ohne zusitzliche MafSnahmen gegeben.

Die Ewon-Losung ist marktfithrend. Weltweit sind heu-
te mehr als 400.000 Maschinen iiber diese Losung vernetzt.
Auch dies gibt Aufschluss iiber den hohen Sicherheitsstandard,
den die Ewon-Systeme gemeinsam mit der Talk2M-Plattform
»proven in use® erreichen. Genauso ist es fiir Maschinenbau-

9

Unternehmen wichtig, Anlagenbe-
treibern eine sichere Losung fiir die
Fernwartung anbieten zu konnen, die auf
eine hohe Benutzerakzeptanz treffen wird. Mit Ewon verfiigen
Maschinenbau-Unternehmen iiber eine Losung, die zudem den
Einstieg in neue Digitalisierungsleistungen einfach gestaltet.
Die eingebaute Datenfunktionalitit der Ewon-Gateways ist die
ideale Basis fiir die nachsten Digitalisierungsschritte.

Beraten und begleiten

HMS begleitet produzierende Unternehmen tiber den ge-
samten Standardisierungsprozess einer Fernwartungslésung,
einschliefflich einer umfassenden Beratung. In der Umset-
zungsphase werden die Anlagenbetreiber unterstiitzt, bis das
neue System vollstindig einsatzbereit ist und das Unterneh-
men wieder die volle, zentrale Kontrolle iiber die Konnektivi-
tit, die Fernwartungsprozesse sowie die Berechtigungsebenen
erzielt hat. O
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Das ist der Schreckensmoment fiir
jeden Anlagenbetreiber: Die Anlage
gerit plotzlich ins Stocken und fillt im
schlimmsten Fall sogar komplett aus.
Wie lidsst sich dies vermeiden?

Welche Trends beobachten Sie als
Experte im Bereich Fernzugriff in der
Lebensmittelbranche?

Womit begriinden sich die immer
hoheren Sicherheitsanforderungen in
der Lebensmittelbranche in den letzten
Jahren?

Inwiefern unterscheidet sich Ewon von
anderen Losungen auf dem Markt?

TITELINTERVIEW

L Industrielle Fernwartung

\ ,Die Zukunft wird
remote sein”

Eine effektive und nachhaltige Wartung fur Maschinen ist

mithilfe eines Fernzugriffs problemlos moglich. Die P&A
sprach mit Thierry Bieber, Industry Segment Manager bei

HMS Networks, Uber Fernzugriffsldsungen in der
Lebensmittelbranche und Standardisierung.

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

Hier ist eine gute Zusammenarbeit zwischen dem Maschinenbauer und dem
Anlagenbetreiber sehr wichtig. Denn mit Hilfe des Fernzugriffs 18sst sich im
Problemfall der Anlagenbauer als Experte der Maschine schnell in die Feh-
lersuche einbeziehen, sodass das Problem innerhalb klrzester Zeit behoben
werden kann. Der Produktionsausfall 18sst sich in den meisten Fallen sogar
proaktiv vermeiden: durch Erfassung von Produktionsdaten aus der laufenden
Anlage. Mithilfe dieser Daten kdnnen Abweichungen schon erkannt werden,
bevor es Uberhaupt zum Fehlerfall kommt.

Wir haben mit unseren Produkten fUr den Fernzugriff in den letzten Jahrzehn-
ten bereits einen hohen Anteil von Maschinenbauern in der Branche gewinnen
kdnnen. Seit etwa zwei Jahren stellen wir nun fest, dass auch die Anwender,
also produzierende Unternehmen aus der Lebensmittelbranche, das Thema
Fernwartung strategischer betrachten — und dies vor allem aufgrund von zwei
Aspekten: Cybersecurity und einer effizienteren Zusammenarbeit mit dem
Anlagenbauer, um die Anlagenverflgbarkeit zu gewahrleisten.

Das Thema Cybersecurity ist fUr jedes Unternehmen, egal welcher Branche
angehdrend, von groBer Bedeutung. Generell beobachten wir hier in den
letzten Jahren ein erhndhtes Interesse im produzierenden Gewerbe — allerdings
bezieht sich dieses haufig noch auf die IT-Ebene und leider nicht auf die Pro-
duktion. Anders in der Lebensmittelbranche: Hier spielt das Thema Lebensmit-
telsicherheit schon seit Langem eine sehr groBe Rolle — verschiedene Kon-
trollen, Stichwort Ruckverfolgung, haben sich hier etabliert. Die Sicherheit der
IT-Systeme, aber auch der Produktion, stellt in diesem Zusammenhang eines
der Kemelemente dar — vor allem seitdem Digitalisierung und Anlagenvernet-
zung, und somit auch der Fernzugriff, immer wichtiger werden. Eine standardi-
sierte Fernzugriffslosung tragt wesentlich zur Sicherheit der Produktion bei.

Unser Fokus liegt auf Fernwartung industrieller Applikationen, hier sind wir
MarktfUhrer und kénnen folglich auf einen hohen Erfahrungsschatz zurtick-

greifen. So ist unsere Ewon-Ldsung bereits seit 20 Jahren im Markt vertreten. >
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Ein Bestandteil der Ewon-Losung ist
Cosy; die neueste Gerdtegeneration
sind die Cosy+-Gateways. Das zentrale
Merkmal ist hier der Sicherheits-Chip.
Was macht diesen Chip so besonders?

Fiir die Sicherheit ist es wichtig, seine
Gerite auf dem aktuellen Stand zu
halten. Wie wird dies mit Ewon sicher-
gestellt?

Welche Vorgehensweise raten Sie
Anlagenbetreibern, wenn es um
Fernzugriff geht?

Die Welt des Remote ist bunt, wie Sie
eben schon gesagt haben. Aber lisst sich
diese Vielfalt iiberhaupt verhindern?

GroBer Vorteil von Ewon ist die zertifizierte IT-Sicherheit sowie die einfache
Installation ganz ohne Vorkenntnisse innerhalb kirzester Zeit. Auch die Kom-
patibilitdt zu Automatisierungsgeréaten in der Anlage ist gegeben. Als nachsten
Schritt haben wir das Predictive Maintenance als Erweiterung geplant: Mit
Ewon kdénnen dann problemlos Anlagendaten gesammelt werden, um dann
proaktiv Fehler zu vermeiden.

Cosy+ erhoht die Sicherheitsunterstltzung auf eines der héchsten Niveaus,
die erreichbar sind. Dies erreichen wir mit einem dedizierten Security-Chip, der
in dem Gateway integriert ist. Dieser Chip speichert die gesamten Zertifikate
und macht sie nach auBen unlesbar. Gleichzeitig verwaltet dieser Chip die
komplette Sicherheitskette von der Hardware-Plattform in Richtung
Firmware-Konfiguration. So wird die Authentizitat der einzelnen Komponenten
und der Verbindung zur Talk2M gewahrleistet.

Unsere Plattform Talk2M, neben Cosy+ zweiter Bestandteil der Ewon-Ldsung
und zentrale Kommunikationsstelle der Anlage, verwaltet alle Gerate im Feld.
Der Benutzer kann hier in den Einstellungen auswéahlen, ob er seine Anlage
manuell oder automatisiert aktualisieren mochte.

Die ersten Fragen, die sich Anlagenbetreiber stellen mussen, sind: Welche
verschiedenen Remote-Konnektivitatsldsungen wurden von den Anlagenbau-
em in der Produktion installiert? Hier sieht die Welt sehr oft sehr bunt aus:
Jeder hat seine eigene Ldsung — ein groBer Teil der Anlagen ist sogar noch gar
nicht mit Konnektivitatsldsungen ausgestattet. Im Notfall wird hier, wie schon
erwdhnt, ein eingeschrankter Remote-Zugriff mit einem PC umgesetzt. Nach-
dem sich der Anlagenbetreiber nun einen Uberblick verschafft hat, gilt es eine
Strategie zu entwickeln. Hier gilt es nicht nur die IT-Abteilung fur das Thema
Security einzubinden, sondern auch die Geschaftsfihrung, damit eine Inves-
tition fur eine professionelle Losung getatigt wird. Erst dann sollten folgende
Fragen in den Fokus ricken: Wo sind die Use Cases und was wird hierflr
bendtigt? Welche Lieferanten bendtigen welche Zugriffsrechte?

Die Welt ist bunt; die Welt muss bunt sein. Wettbewerb ist gesund. Nichts-
destotrotz muss sich ein Unternehmen, wenn es seine Anlagenkonnektivitat
effizient verwalten méchte, auf eine Losung fokussieren. Eine standardisierte
Fernzugriffslosung mit einer zentralen Plattform — wie bei uns Talk2M — ermd6g-
licht es Anlagenbetreibern, jederzeit den Uberblick Uber die Fernzugriffe zu
behalten — im Hinblick auf die einzelnen VPN-Verbindungen genauso wie im
Hinblick auf die jeweiligen Benutzer. Damit ist die Nutzung des Fernzugriffs
jederzeit nachvollziehbar. Ein wichtiger Aspekt beim Thema Cybersecurity. Mit
dem Fernzugriff auf Maschinen und damit auch auf Maschinendaten ist der
Weg in die Digitalisierung nicht weit. Wir haben uns Uber die vergangenen
Jahre hinweg als MarktfUhrer in der industriellen Fernwartung etabliert. Mit
Ewon sind wir auch weiterhin in einer guten Position hinsichtlich Standardisie-
rung und erhdhter Sicherheit, um unsere Bestands- und Neukunden auf ihrem
Weg zu begleiten.O
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PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

Anlagen-Retrofit unterstitzen

Machine Learning als
Erfolgsfaktor

Aktuelle Prozessanlagen sind mehrheitlich automatisiert und generieren eine' "%\ &
Unmenge an Daten iiber Sensoren, manuelle Analyse-Eingaben und vielem ‘s %
mehr. Daraus lassen sich mit Trendlinien einfache Zusammenhinge zwischen™ 4 *
zwei oder drei Parametern erkennen oder tiefere Analysen mit modernen G BN
Big-Data-Methoden durchfiihren. Mittels Machine Learning konnen diese .

Daten ebenso verwendet werden, um beim Anlagen-Retrofit zu unterstiitzen.

TEXT: Dr. Stefan Pauli & Max Wassmer, beide VTU  BILDER: VTU; iStock, AF-studio

Machine Learning kann beim Umbau von Produktionsanla- Mittels Machine-Learning-Algorithmen wurden
gen in allen Phasen einen wertvollen Beitrag leisten. Als Grund- automatisch drei typische Verhaltensweisen iden-
lage dienen Daten, welche bei Bestandsanlagen sehr oft bereits tifiziert und geclustert.
gesammelt werden. Fiir den Erfolg ist aber nicht eine Datenanaly-
se allein, sondern insbesondere die interdisziplinare Zusammen- Damit konnten in enger Zusammenarbeit zwi-
arbeit mit anderen Fachabteilungen nétig. Idealerweise werden schen Data Scientists und erfahrenen Verfahrens-
Data Scientists mit Industrieerfahrung bei Voranalyse, Planung, technikern die drei Ursachen des Gasiiberdrucks
Design und Inbetriebnahme eingebunden, um den méglichen identifiziert werden. So konnten zum einen spezi-
Einsatz dieser Technologie gemeinsam abzuklaren. fische Mafinahmen definiert (Maintenance ver-

bessern und Regler besser einstellen) sowie

Zudem konnen mit dem Einsatz von Machine Learning die Probleme mit einem kleinen Retrofit in
auch oft signifikante Verbesserungen in der Nachhaltigkeit der Bezug auf die Notablassventil-Offnungen
Anlagen erzielt werden. Gerade in bestehenden Anlagen ist das behoben werden. Der grofie Vorteil der
Optimierungspotential mit Datenanalyse hoch, speziell in der Analyse lag darin, dass die Vorunter-
Prozessoptimierung. Durch die Einsparung von Energie und Res-  suchung genau gezeigt hat, was um- {
sourcen wird der 6kologische Fulabdruck von Produktionsanla- ~ gebaut werden muss. Ein groflerer !
gen verbessert und damit ein Beitrag zur Erreichung der Klima- und ungerichteter Umbau konnte
ziele geleistet. Im Folgenden werden drei Beispiele aus der Praxis so vermieden werden. Aus wirt-
von VTU vorgestellt, in denen Datenanalyse in Retrofit-Projekten  schaftlicher Sicht wurde so der

erfolgreich zum Einsatz gekommen ist. Verlust von Prozessgas signifi- h\
kant reduziert ebenso die Luft- | ' Tk,
Voruntersuchung: Weniger Prozessgas verschmutzung. Mit nur zehn ( \ &
A % i

Tagen Datenanalyse konnte kos-

In einer Prozesseinheit muss der Gasdruck geregelt werden. tengiinstig und gezielt umgebaut L
Um den Uberdruck garantiert zu verhindern, ist ein Notablass-  werden. )
ventil vorhanden. Ein Retrofit einer Anlage sollte dazu fithren, L& oy
die Notablassventiléffnungen aus wirtschaftlichen und ékolo- Design und Planung: \‘-\

gischen Griinden zu reduzieren. Dabei kam eine Datenanalyse Optimierung der Abluft

unter Verwendung von Machine-Learning-Algorithmen zum

Einsatz. Fiir die Analyse wurden Produktionsdaten aus drei Jah- In einer 20 Jahre alten Be- \
ren bereinigt, kombiniert und verwendet. Dabei wurden unter standsanlage wurde mittels Re-
anderem das Verhalten von Gasfluss, Gasdruck und Ventilregler trofit die Produktion erweitert.
kurz vor und nach dem Offnen des Notablassventils untersucht. ~Aus verschiedenen Batch-Pro-
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Der Algorithmus erkennt den Einfluss
der verschiedenen Parameter auf
seine Vorhersage.

zessen entstanden schadstoftbeladene Abgase, welche in einer be-
stehenden Abluftreinigungsanlage behandelt wurden. Mit dieser
Anlage war es allerdings nicht méglich, die Grenzwerte der Luft-
reinhalteverordnung einzuhalten.

Um Grundlagen fiir die Planung zu erhalten, wurde iiber einen
14-tdgigen Zeitraum eine Gasmessung im Abgas durchgefiihrt.
Die wichtigste Erkenntnis und zugleich grofite Herausforderung
war, dass im Abgas Konzentrationsspitzen vorliegen, welche si-
cherheitstechnisch die untere Explosionsgrenze (UEG) tuber-
schreiten und somit ein explosionsfihiges Gemisch darstellen. In
der neuen Abluftreinigungsanlage ist die Bedingung, dass das Ab-
gas unter der UEG liegen muss. Ublicherweise wird vorgewirm-
te Frischluft zugefiigt, was allerdings ineflizient ist, da Frischluft
auch durch die Abluftreinigung gefiithrt wird. Ein Auslegen auf die

grofen Frachtspitzen hitte zu einer iiberdimensionierten Ab-
luftanlage gefiihrt. Ziel des Retrofits war daher kein End-

of-Pipe-Ansatz, sondern Losungen, um die Emissionen
an der Quelle zu reduzieren sowie Frachtspitzen zu
brechen.

Basierend auf den vorhandenen Messungen
und Daten wurden Machine-Learning-Al-
gorithmen trainiert, welche anhand der
ausgefithrten  Anlageschritten die
Fracht vorhersagen und jene mit
der hochsten Fracht identifizie-
sren. Auch wurde die Mog-
lichkeit fiir ,was wire
wenn“-Simulationen
er6ffnet. Da-

AN
. e :-'-q..h, ° .
; S SE W 3
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durch konnten die Schritte der verschiedenen Anlagen so ge-
plant werden, dass die Spitzen nicht gleichzeitig auftreten und
die Fracht gleichméfliger ausfillt. Zudem wurden mithilfe der
Machine-Learning-Algorithmen auch die Produktionsparameter
der hauptverursachenden Anlageschritte optimiert, was neben
einer Reduktion der Frachtspitzen auch zu einer effizienteren
Produktion mit weniger Umwelteinfliissen gefiihrt hat. Damit hat
sich auch der Sustainability-Index der Anlage mafigeblich erhoht.

Inbetriebnahme mit weniger Schwankungen

Bei der Inbetriebnahme von drei neuen, baugleichen Fer-
mentern in einer Pharmaproduktion lieferte ein Fermenter unter
den gleichen, kontrollierten Bedingungen schlechtere Ausbeuten.
Trotz eingehender Untersuchung durch die Betriebsmannschaft
konnte die Ursache nicht gefunden werden. Die Produktions-
und Prozessdaten wurden offline mit dem Machine-Learning-
Algorithmus ,Random Forest“ ausgewertet, welcher gleichzeitig
den Einfluss der verschiedenen Produktionsparameter auf die
Ausbeute analysiert sowie die Ausbeute der drei Fermenter vor-
hersagt. Der deutliche Einfluss des Parameters Substrat-Tempe-
raturwert auf die Ausbeute war aus verfahrenstechnischer Sicht
unerwartet, da solche Schwankungen nur sehr sporadisch auf-
traten. Diese neue Information hatte dazu angeregt, die Isolie-
rung einer Zulaufleitung genauer zu untersuchen. Hier wurde ein
Isolationsfehler gefunden, der die Substrat-Temperatur und in
der Konsequenz auch die Ausbeute beeinflusste. Mit einer neuen
intakten Isolation konnte das Problem einfach behoben werden.
Dank der Machine-Learning-Auswertung konnte somit die In-
betriebnahme erfolgreich abgeschlossen werden. O

Halle 9.1, Stand C41
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Einstieg leichter als gedacht

ANLAGENDOKUMENTATION 4.0

Viele, die sich mit dem Thema Industrie 4.0 beschiftigen, legen in der Regel den Schwerpunkt
auf die technische Machbarkeit der durchgangigen, intelligenten Vernetzung von Maschinen,
Abldufen und Mitarbeitern. Ubersehen wird bei alledem jedoch oft, dass sich durchgingig
digitalisierte Anlagen oder Prozesse nur dann zuverldssig verwalten lassen, wenn es auch eine
Dokumentation gibt, die den aktuellen Zustand der Produktionsanlagen abbildet. Hier ist die
Realitdt vielerorts noch weit entfernt von Anlagendokumentation 4.0. Dabei bildet sie — neben
aller notwendigen Kommunikationstechnik und allen Sicherheitskonzepten - ein wesentliches
Fundament fiir erfolgreiche Industrie 4.0.

TEXT: Martin Dubovy und Evelyn Landgraf, Rosberg Engineering BILDER: Rosberg; iStock, 5second

Wir leben in einer Zeit stindiger Verdnderung. Das
spiegelt sich auch in der industriellen Produktion wi-
der. Produktionsprozesse werden permanent ange-
passt und optimiert, Produkte immer individueller
gefertigt. Neu ist das nicht, denn auch in der Vergan-
genheit haben sich Produktionsanlagen permanent
verdndert: Defekte Komponenten wurden getauscht,
Softwarepatches und -updates aufgespielt, Program-
me zur Prozessoptimierung weiterentwickelt und vie-
les mehr. Dennoch beschleunigt sich dieser Trend und
Prozesse werden dynamischer.

As-built-Zustand dokumentieren

Zwar war eine as-built-Dokumentation, also
eine Dokumentation, die den aktuellen Zustand
einer Neuanlage widerspiegelt, immer schon bei der

Ubergabe gefordert. In der Realitit ist der Aufwand,
entsprechende Dokumente zu erstellen, aber immens.

Und auch zu priifen, ob die gelieferten Dokumente tat-
sichlich mit der Anlagenrealitit iibereinstimmen, ist

nur mit hohem Zeitaufwand machbar. Daher wird die
Dokumentation in der Regel bei der Ubergabe lediglich
stichprobenartig kontrolliert. Oft genug entspricht eine An-
lagendokumentation also bereits zu Beginn nicht der Reali-
tat und wenn doch, ist die Aufgabe, eine solche Dokumenta-
tion im Laufe des Betriebs auf aktuellem Stand zu halten, alles
andere als trivial. Je grofler und komplexer eine Anlage ist, des-
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LiveDOK.web

LiveDOK macht verteilte Dokumentationen groBer Anlagen fiir

Ingenieure und Betreiber digital verfligbar.

to herausfordernder scheint dieses Unter-
fangen. Es mag einem fast ein wenig schi-
zophren vorkommen, dass allerorts vom
digitalen Zwilling die Rede ist, wihrend
in der Alltagspraxis noch an vielen Stellen
mit Papierdokumenten, Excel-Listen oder
komplexen Ordnerstrukturen versucht
wird, der Anlagendokumentation Herr zu
werden. Aber genau hier kann Anlagendo-
kumentation 4.0 einen essenziellen Beitrag
leisten, insbesondere dann, wenn sie auch
Anderungen einfach verwalten kann.

In Branchen wie der Petrochemie,
Chemie, Logistik, Fertigung, bei Kraftwer-
ken, im Anlagenbau oder in der Pharma-
industrie sind Produktionsprozesse in der
Regel komplex und Anlagen nehmen oft
riesige Ausmaf3e an. Diese Industriezweige
sind daher schon lingst auf digitale Doku-
mentation angewiesen, um den as-built-
Zustand ihrer Anlagen im Blick zu haben
und die verschiedenen damit zusammen-
hingenden Prozesse zu verwalten. Kein
Wunder also, dass ein Unternehmen wie
Rosberg Engineering, das seit Jahrzehnten
in diesen Branchen aktiv ist, bereits vor
vielen Jahren digitale Losungen entwickelt
hat, um bei der Informationsflut in solchen
Anlagen den Uberblick zu behalten. Chris-
tian Stolz, Account Manager Plant Solu-
tions bei Rosberg Engineering, sagt dazu:
»Mit unserem PLT-CAE-System ProDOK
dokumentieren wir vor allem die Planung
und den Bau von Anlagen. Gleichzeitig ist
es aber auch wichtig, im laufenden Betrieb

den aktuellen Zustand der Anlage und die
verbauten Komponenten zu kennen. Bei
der Verwaltung und Dokumentation von
Anderungen hilft unser Softwaretool Life-
DOK. Ein Schwerpunkt liegt bei dem Tool
darauf, Anderungen an der Dokumenta-
tion sehr einfach vornehmen und allen zur
Verfligung stellen zu kénnen.“

Weitere Use Cases

Wer an Anlagendokumentation 4.0
denkt, hat vermutlich zuerst die Vorteile
im Blick, die sich dadurch bei der Instand-
haltung ergeben. Hier ist es natiirlich sehr
wertvoll, den aktuellen Zustand der An-
lage zu kennen und vorgenommene An-
derungen ganz einfach dokumentieren zu
kénnen. ,,Dazu konnen Instandhalter ein-
fach per Stift am Tablet Anderungen ein-
tragen und diese werden mit der Informa-
tion, wer diese wann vorgenommen hat,
abgespeichert®, sagt Stolz. ,Verschiedene
hinterlegte Mechanismen sorgen dann da-
fir, dass die Ursprungsdokumentation re-
gelmaflig angepasst wird und somit iiber-
sichtlich bleibt.*

Neben der Instandhaltung profitieren
aber viele andere Bereiche von digitaler
Dokumentation. Dazu gehoren zum Bei-
spiel die Storungsbeseitigung, Grofdre-
visionen, projektbezogene Dokumenta-
tionen, Loop-Checks und die Verwaltung
von Assests ebenso wie die Integration
von Packaging Units und der Know-how-
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Transfer. Nicht zuletzt zahlt es sich bei Au-
dits aus, dass jederzeit eine aktuelle und
rechtssichere Dokumentation vorliegt.

Bei Storungen kommt es auf jede Mi-
nute an. Muss man sich in einem solchen
Fall erst aufwendig den aktuellen Doku-
mentationsstand der Anlage zusammen-
suchen, geht kostbare Zeit verloren. Im
schlimmsten Fall entstehen Folgeschaden
oder Gefahren fiir Mensch und Umwelt,
wenn nicht schnell genug reagiert wer-
den kann. Auch bei Grofirevisionen ist in
der Regel die Zeit knapp. Zudem miissen
viele Mitarbeiter koordiniert und sehr
viele Anderungen an der Dokumentation
gleichzeitig vorgenommen werden. Umso
wichtiger, dass alle am Prozess beteiligten
Personen jederzeit Zugriff auf die aktuelle
Dokumentation haben. Fiir Loop-Checks
gilt ahnliches, gerade was die Koordinati-
on vieler Mitarbeiter und die strukturierte
Durchfithrung der Prozesse angeht.

Verwaltung von Assets

Auch bei der Verwaltung von Assets
bringt digitale Dokumentation Vorteile,
zum Beispiel wenn ein Hersteller Assets
abkiindigt und die Information benétigt
wird, wie oft und wo die jeweilige Kompo-
nente in der Anlage verbaut ist, oder eine
Ubersicht erstellt werden soll, fiir welche
Komponenten es zeitnah keinen Support
mehr geben wird. Nur wer solche Listen
hat, kann eine Produktion zuverldssig am

PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

Laufen halten. Der Einsatz von Package
Units, also die Aufteilung grofler Anlagen
in kleinere Einheiten, ist ein Trend der
Prozessindustrie, der ebenfalls digitale
Dokumentation fordert. Er wirft die Frage
auf, wie sich die mitgelieferte Dokumenta-
tion einer Funktionseinheit méglichst ein-
fach in die bereits existierende Anlagendo-
kumentation tiberfithren lasst.

Auch bei umfangreicheren Umbau-
mafinahmen, Anlagenerweiterungen oder
Priifvorgangen wird es erforderlich, dass
eine Vielzahl projektbezogener Dokumen-
te griftbereit vorliegen. Wenn diese nur in
Papierform oder unterschiedlichen Datei-
formaten in verschiedenen Quellen exis-
tieren, ist die Zusammenstellung miihevoll
und wenig effizient. Mit einer durchgingi-
gen, digitalen Dokumentation ldsst sich
zudem Know-how sichern, es verbleibt
nicht allein in den Kopfen erfahrener Mit-
arbeiter. Ein Transfer auf neue Mitarbeiter
wird also deutlich erleichtert.

»Bei all diesen und vielen weiteren An-
wendungen hat sich LiveDOK in der Pra-
xisanwendung iiber Jahrzehnte bewidhrt
berichtet Stolz und ergénzt: ,Bei der Di-
gitalisierung stand der PC im Mittelpunkt,
bei Industrie 4.0 das Internet. Wenn man
so will, kann man das konsequent auf die
Anlagendokumentation 4.0 {ibertragen.
Wir machen schon lange digitale Doku-
mentation, haben aber unsere Konzepte
konsequent weiterentwickelt, zum Beispiel
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Redlining: Per handschriftlicher Notiz
lassen sich zum Beispiel auf einem Tablet
Anderungen ganz einfach vermerken.

in Bezug auf Cloudfihigkeit, um am Puls
der Zeit zu bleiben. Unsere Kunden erhal-
ten also ein bewdhrtes Produkt, das mit ak-
tuellen Technologien die technischen und
rechtlichen Anforderungen von morgen
erfiillt.“ Das Dokumentationstool ermdg-
licht in den beschriebenen Use Cases das
schnelle Auffinden von Dokumenten, gibt
eine Ubersicht iiber real verbaute Kompo-
nenten, hilft dabei die Dokumentation ak-
tuell zu halten, sorgt fir Standardisierung
in der Dokumentation nach aktuellen
Vorgaben, gibt simtlichen Gewerken Zu-
griff auf die Dokumentation ohne Medien-
bruch und stellt sicher, dass alle im Team
mit den selben Dokumenten arbeiten.

Wer Industrie 4.0 konsequent umset-
zen will, kommt gerade bei grofieren Anla-
gen an einer digitalen, cloudfihigen Anla-
gendokumentation nicht vorbei. Trotzdem
scheuen noch viele den Einstiegsaufwand
ihre Dokumentation iiberhaupt zu digi-
talisieren. Hier konnen die Experten fiir
Prozessautomatisierung beruhigen. Zahl-
reiche Projekte aus der Praxis haben ge-
zeigt, dass der Einstieg deutlich leichter
vonstatten geht, als Anwender iiblicher-
weise befiirchten. ,,Und nicht nur das, ganz
oft ergeben sich im Zuge der Digitalisie-
rung zahlreiche Optimierungspotentiale,
sodass sich der Aufwand viel schneller
auszahlt als viele vermuten®, weif Stolz. (J

ACHEMM
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Effizienz von Schraubenkompressoren erhéhen
Energie sparen, Liefermenge steigern

Ein hoherer Wirkungsgrad und reduzierter Energieverbrauch - in nahezu jeder
Druckluftanwendung spielt die Steigerung der Effizienz eine grofie Rolle, so auch im
kleinen Leistungsbereich bis 11 kW. Daher hat ein Hersteller einige seiner
Schraubenkompressoren mit Permanentmagnetmotoren ausgestattet. Selbst bei stark
schwankendem Druckluftbedarf liefern die Systeme Druckluft von hoher Qualitét.

TEXT: Boge Kompressoren BILDER: Boge Kompressoren; iStock, -1001-

Permanentmagnetmotoren haben sich vor allem in der Au-
tomobilindustrie mittlerweile fest etabliert. Doch auch in der
Druckluftbranche gewinnen sie zunehmend an Bedeutung, da
sie deutliche Steigerungen der Effizienz ermoglichen. Dies hat
mehrere Griinde. Im Vergleich zu herkémmlichen Drehstrom-
Asynchronmotoren fliefit im Rotor von Permanentmagnetmo-
toren kein Strom. Es wird keine Energie benétigt, um ein Ma-
gnetfeld zu erzeugen, da dieses dauerhaft zur Verfigung steht.
Daher entstehen quasi keine Energieverluste, was zu verbesserten
Wirkungsgraden fiihrt.

Vorteilhafte Kombination

Vor allem Kompressoren mit Direktantrieb eignen sich fur
den Einsatz von Permanentmagnetmotoren. Beim haufigen
Wechsel von niedrigen und hohen Drehzahlen spielt der Motor
seine Vorteile aus. Dabei ermoglichen die Kompressoren
mit variabler Drehzahl eine individuelle Rege- i
lung der Liefermengen und damit eine kel
optimale Anpassung an die jeweilige
Anforderung. Kompressoren, die mit
einer konstanten Drehzahl betrieben
werden und somit eine feste Druckluftmenge
produzieren, eignen sich nicht fiir den Einsatz von Per-
manentmagnetmotoren.

Daher hat sich Boge zundchst auf den Leistungsbe-
reich von 5,5 bis 11 kW seiner frequenzgeregelten
Schraubenkompressoren mit Direktantrieb
fokussiert. In dieser Leistungsklas-
se ersetzte der Druckluft-

experte die Asynchronmotoren durch Permanentmagnetmoto-
ren und stellte in zahlreichen Untersuchungen sowie Feldtests
besonders wirksame Effekte auf Effizienz und Regelbereich fest.

Zusitzlich zum reduzierten Energieverbrauch spricht die
Steigerung der Liefermenge filr Permanentmagnetmotoren. Der
im Vergleich zu Asynchronmotoren bessere Wirkungsgrad sorgt
bei gleichbleibender Leistungsaufnahme fiir eine hohere Leis-
tungserzeugung an der Motorwelle. Diese Leistungssteigerung
kann der Verdichter anschlieflend in zusitzliche Liefermen-
ge umsetzen. Dabei deckt der Kompressor selbst
extreme Abnahmeschwankungen ab.
Bei geringem Druckluft-
bedarf geht der




Kompressor somit nicht in den Leerlauf,
um dann im nichsten Moment wieder in
den Volllastbetrieb zu wechseln.

Indem dieser Lastwechsel vermieden
wird, reduziert sich der Verschleif$ an den
entsprechenden Bauteilen. Auch lasst sich
der Energieverbrauch weiter senken, da
ineffiziente Leerlaufzeiten vermieden wer-
den konnen. Der Kompressor verbraucht
somit nur dann Energie, wenn tatsichlich
Druckluft benétigt wird. Aufgrund des
grofen Regelbereichs liefert der Kompres-
sor sowohl bei kleinen als auch groflen Ab-
nahmemengen zuverléssig Druckluft. Die
Auswahl der geeigneten Verdichterstufe
mit passendem Drehzahlbereich in Ver-
bindung mit einem regelbaren Permanent-
magnetmotor fithrt beispielsweise bei dem
Boge Schraubenkompressor C14 PM mit
einer Motorleistung von 11 kW zu einem
Regelbereich von 17 bis 100 Prozent.

Kompakte Bauweise bleibt

Der Einsatz des Permanentmagnetmo-
tors geht nicht zu Lasten der Kompaktheit.
So wurde das urspriingliche Gehiuse-
konzept des Schraubenkompressors bei-
behalten. Motor und Verdichtereinheit
sind nach wie vor rdumlich voneinander
getrennt. ,,Dieses Konzept hat sich sehr
bewidhrt®, sagt Frank Hilbrink, Produkt-
manager bei Boge. ,,Denn der Aufbau des

PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Kompressors vereinfacht die Wartung
erheblich.“ Motor und Verdichterstufe
konnen einzeln gewartet werden. Even-
tuell vorzunehmende Reparaturarbeiten
und der Austausch eines Bauteils erfolgen
so unkompliziert und schnell, ohne dass
gleich der gesamte Antriebsstrang er-
setzt werden muss. Dabei unterstiitzt der
leichte Zugang zu den einzelnen Kompo-
nenten bei der Wartung. Schallddimmpa-
neele lassen sich einfach abnehmen, und
auch ein Filterwechsel erfolgt ohne lange
Riistzeiten.

Hohe Zuverldssigkeit

Die direkt angetriebenen Schrauben-
kompressoren sind generell duflerst robust
und wartungsarm. Sie zeichnen sich durch
eine hohe Verfiigbarkeit aus und sorgen
fir einen zuverldssigen Betrieb. Im Ver-
gleich zu direkt angetriebenen Kompres-
soren muss ein Kompressor mit Riemen-
antrieb héaufiger gewartet werden und fallt
fir die Zeit der Wartung aus. Das verur-
sacht zusitzliche Kosten.

Dariiber hinaus ist der Riemen an-
fallig fiir Staub und verschmutzte Umge-
bungsluft. So entsteht eine unerwiinschte
Reibung zwischen Riemenscheibe und
Riemen, was zu einem zusitzlichen Ver-
schleif fithrt. Mit der durch den Riemen
erzeugten Spannung wirken Krifte auf
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Der Einsatz des Permanentmagnetmotors
geht nicht zu Lasten der Kompaktheit -
das urspriingliche Gehausekonzept des
Kompressors wurde beibehalten.

Motor und Verdichterstufe, die zu einer
Verringerung der Lebensdauer von Lager
und Welle beitragen kénnen.

Die neuen Modelle der C-Baurei-
he mit Permanentmagnetmotor arbeiten
nicht nur gewohnt zuverldssig, sondern
auch leise. Der Schalldruckpegel der Ver-
dichterstufe wird durch Bauteile aus La-
mellengraphitguss effektiv geddmmt. Eine
zusétzliche Umlenkung der Kihlluft sorgt
fir eine weitere Gerduschreduzierung.
Der Schalldruckpegel ldsst sich dariiber
hinaus durch die optional verfiigbare Su-
perschalldimmung um weitere 3 dB(A)
senken. Erreicht wird dies durch den
Einbau zusitzlicher Schallddmmbkulissen
im Eintritts-
Kiihlluft.

und Austrittsbereich der

Optimale Anpassung

Die Schraubenkompressoren der C-
Baureihe mit Permanentmotor sind mit
unterschiedlichen Steuerungen verfiig-
bar. Schon die standardmiéfig erhiltliche
Steuerung base control erméglicht einen
autarken Betrieb als komplette Druck-
luftstation. Mit der optional wihlbaren
focus control 2.0 lassen sich bis zu vier
Kompressoren einbinden. Die Steuerung
iibernimmt die Anlageniiberwachung und
bietet eine flexible und komfortable An-
passung an Situation und Bedarf vor Ort.



Statt auf Asynchronmotoren setzt
Boge in der Leistungsklasse 5,5 bis
11 kW auf Permanentmagnetmotoren.

Weitere Tests laufen bereits

»Angespornt durch die guten Er-
gebnisse hinsichtlich Effizienz und Wir-
kungsgrad im niedrigen Leistungsbereich
werden wir uns kiinftig auch mit weiteren

27.-29.9.2022
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Leistungsbereichen befassen®, so Frank
Hilbrink. ,,Derzeit laufen bereits Tests mit
anderen Baureihen, um so Kunden noch
ein grofleres Portfolio an Kompressoren
mit Permanentmagnetmotoren anbieten
zu konnen.“ So plant der Druckluftexper-
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te die Vorteile der Kombination aus effizi-
entem Motor und intelligenter Kompressor-
technologie umfangreich auszuschdpfen,
um die Qualititsanspriiche unterschied-
licher Branchen weiterhin optimal erfiillen
zu konnen. O
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Umweltschutz, Sicherheit und héchste Qualitat im Fokus

Voll automatisierte Tanklager

Der neuseeldndische Systemintegrator Automate-X hat die Tanklager eines weltweit fithrenden
Betreibers automatisiert. Das Ziel: eine efliziente Schnittstelle zwischen Schiff und Land schaffen
sowie agile und wettbewerbsfihige Lieferketten ermoglichen. Entstanden sind hochmoderne
Terminals, die den Kunden des Tanklagerbetreibers konstant hohe Qualitdt und Sicherheit bieten
und gleichzeitig einen umfassenden Umweltschutz gewéhrleisten.

TEXT: Andres Oetken, Beckhoff Automation BILDER: Beckhoff Automation
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Die PC-basierte Steuerungstechnik erméglicht
die unkomplizierte Integration von Software
und Hardware von Drittanbietern.

Tanklager dienen der sicheren Lagerung von Chemika-
lien. Verschiedene Rohstoffe wie Benzin, Erdol, Fliissigerdgas,
Schwer6l, Naphtha oder andere fliissige Chemikalien werden
hier zwischengelagert, um per Schiff, Bahn, Tankkraftwagen oder
Pipeline zur weiteren Nutzung oder Verarbeitung transportiert
werden zu konnen. Oft befinden sich grofle Tanklager deshalb in
der Nihe von Olférdergebieten, an Erdélraffinerien, Chemiein-
dustriestandorten oder groflen Hifen beziehungsweise wichtigen
Umschlagplitzen.

Da in den neuen Tanklagern des international tétigen Betrei-
bers in Neuseeland entflammbare Chemikalien aufbewahrt wer-
den sollen, sind diese als Anlage mit hohem Gefahrenpotenzial
eingestuft. Dies stellt sowohl den Betreiber des Tanklagers als

auch den Systemintegrator vor besondere Herausforderungen,
denn beim Einlagern von potenziell explosionsfihigen und um-
weltschadigenden Chemikalien bestehen hohe Anforderungen
beziiglich der Automatisierung. Aus diesem Grund mussten die
Ingenieure des Systemintegrators Automate-X bei der Planung
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der Automatisierung zahlreiche Aspekte, Normen und Besonder-
heiten des Explosionsschutzes sowie der funktionalen Sicherheit
beriicksichtigen und eine umfassende Analyse der elektrischen
und sicherheitsbezogenen Anforderungen durchfiihren. Fiir den
Bereich des Explosionsschutzes mussten beispielsweise die ex-
plosionsgefihrdeten Bereiche definiert werden, um geeignete
explosionsgeschiitzten Komponenten auswahlen zu konnen. Zu-
satzlich muss eine hohe Anlagenverfiigbarkeit realisiert werden,
um einem gefihrlichen Zustand durch einen Anlagenausfall vor-
zubeugen.

»Wir kamen zu der Lésung, ein dediziertes Steuerungssystem
basierend auf Remote-I/O-Kopplern, die in der gesamten An-
lage durch EtherCAT verbunden sind, zu implementieren. Alle
sicherheitskritischen Elemente werden {iber einen CX5130, auf
dem TwinSAFE ausgefiihrt wird, iiberwacht und gesteuert. Als
letzte Uberfiillsicherung sind die Lagertanks mit nach SIL3-zerti-
fizierten Schwinggabelsonden ausgeriistet, berichtet Marcel van
Niekerk von Automate-X. Weiter erklart er: ,Der Portalbereich
zum Beladen der Tankfahrzeuge verfiigt tiber Infrarotflammen-
detektoren, die im Brandfall ein Sprithschaumsystem auslosen
konnen, um ein Katastrophenereignis zu verhindern. Zusitzliche
Sicherheitskomponenten sind Notausschalter, die Uberwachung
der Ventilzustinde mit Namur-Sensoren und die Anbindung
an Brandmeldesysteme.“ Zur Steuerung aller Prozessabldufe in-
stallierte Automate-X zusitzlich zu dem Sicherheitssteuerungs-
system einen separaten CX5130. Dieser regelt unter anderem die
Steuerung von Pumpen und Ventilen.

Die Entscheidung fiir PC-basierte Steuerungstechnik fiel
schnell, denn die von Beckhoff entwickelte Technologie ermég-
licht durch ihre Offenheit eine einfache Integration von Dritt-
anbieter-Software sowie Hardware. Fiir die Tanklageranwendung
wurde die Softwareplattform Ignition Scada angebunden sowie
tiber EtherNET/IP bereits existierende Antriebe des Tanklager-
betreibers in das Automatisierungssystem integriert.
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Mit dem eigensicheren ELX-System kénnen
die Signale direkt aus dem Ex-Bereich
erfasst und verarbeitet werden.

Ein weiterer Vorteil fiir die Applikation besteht in dem brei-
ten Spektrum von Beckhoff-Klemmen, denn die modularen
EtherCAT-1/Os ermoglichen die Integration von Sicherheits-,
Kommunikations-, Redundanz- und Explosionsschutzkompo-
nenten in einem System. ,,Auf einer einzelnen I/O-Plattform
konnen wir digitale I/O-Module, TwinSAFE, analoge Ex-Ein-
ginge, Namur-Einginge, HART und RS232/RS485 unterbringen,
wobei sie alle auf EtherCAT laufen. Dies sorgt fiir eine sehr ho-
he Verfiigbarkeit. Dartiber hinaus bietet keine andere Plattform
eine derart flexible Konfigurierbarkeit®, erkldrt Ben Haughey von
Automate-X. Eigensichere Barrieren werden aufgrund der Ver-
wendung der EtherCAT-Klemmen der ELX-Serie mit eigensiche-
ren Schnittstellen nicht benétigt. Dadurch wird das elektrische
Design deutlich vereinfacht. Aulerdem wird so in explosionsge-
fahrdeten Bereichen eine hohe Auflosung und Genauigkeit der
Signalerfassung realisiert, welche im nicht explosionsgefihrdeten
Bereiche Standard ist. Die Nutzung von EtherCAT-Singlemode-
Glasfaserkomponenten ermdéglicht eine storungsfreie Kommuni-
kation zwischen den weitldufigen Anlagenteilen des Tanklager-
betreibers. Zudem ist auch tiber Glasfaser die Realisierung einer
Kabelredundanz iiber eine Ringtopologie mdéglich, sodass eine
hohe Anlagenverfiigbarkeit sichergestellt werden kann.

Die Kommunikation zwischen den verschiedenen Steuerun-
gen und dem Ignition-Scada-System wird mittels OPC UA reali-
siert. Auf das Scada-System konnen die Bedienkrifte mit eigensi-
cheren Tablets zugreifen, sodass sie von iiberall auf dem Geldnde
aus die Anlagendaten aufrufen und die Anlage steuern kénnen.
Die Kommunikation zwischen TwinCAT und Scada erfolgt naht-
los iiber den TwinCAT-OPC-UA-Standard. ,Wir sind sehr zufrie-
den, dass wir mit den Beckhoft-Komponenten speziell fiir explo-
sionsgefihrdete Bereiche eine durchgiangige Automatisierung der
Tanklager realisieren konnten", resiimiert Marcel van Niekerk. (J
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auf sich'ahdernde Marktanforderungen reagieren. Allerdings ergeben sich neue
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TEXT: Wilfried Grotm'hs Vothknecht, Phoenix Contact BILDER: shutterstock, engineer storysNamur NE 184; iStock, da-kuk

Der modulare Anlagenbau gilt fiir grofle Teile der Prozess- F‘f‘ggb"’é'rkeit bei moglichst geringen Wartungskosten aus, profitiert
industrie als Schliissel zu einem nachhaltigen Markterfolg. In Zu-  die Gesamtanlage.

kunft sollen Anlagen schneller entstehen oder umgebaut werden.
Zur Automatisierung derartiger Anlagen eignen sich sogenannte
Module Type Packages (MTP), welche die Funktionen der Pro-
zessmodule beschreiben. Der Modulhersteller liefert zu jeder
modularen Prozesseinheit (Process Equipment Assembly, PEA)
ein MTP mit, das in das Engineering-Tool des Anlagenbauers im-
portiert wird. Ein MTP kann unter anderem die Information zur
servicebasierten Prozessfithrung des Moduls sowie zu damit ver-
bundenen Alarminformationen enthalten. Die Vorteile des Kon-
zepts liegen folglich nicht nur in der schnelleren Errichtung und
hoheren Flexibilitit der Anlagen. Das gesammelte Know-how
des Modulbauers trigt zu einer Verbesserung der Diagnose und
Instandhaltungsprozesse bei, was in einer hohen Verfiigbarkeit
resultiert. Zeichnet sich jede einzelne PEA durch eine hohe Ver-
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Zusammenfassung verschiedener Datenquellen

Beim Stichwort Diagnose denken viele Akteure der Prozess-
industrie an NOA: Die Namur Open Architecture leistet einen
wichtigen Beitrag, um die Diagnosedaten aus der Produktion fiir
die Anlagen-und Gerételiberwachung nutzbar zu machen. NOA
und MTP gelten als kompatibel, weshalb NOA bei der Uberwa-
chung von Prozessmodulen eine Rolle spielen wird. Ein Baustein
des NOA-Konzepts, das in den Namur-Empfehlungen NE 175 bis
NE 179 beschrieben wird, ist der NOA Aggregation Server (NE
179). Er fasst verschiedene NOA-Datenquellen zusammen, so-
dass die Daten zentral fiir das Monitoring und damit fiir Instand-
haltungs- und Optimierungsmafinahmen zur Verfiigung stehen.
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Genau das ist bei der Diagnose von PEAs gefragt. Denn so
lasst sich schnell eine Aussage iiber den Gesamtzustand der Pro-
zesseinheit treffen, also ob sie voll einsetzbar, defekt oder war-
tungsbediirftig ist.

Die neue Namur-Empfehlung NE 184 spezifiziert geeigne-
te Diagnosekonzepte fiir PEAs. Dabei beriicksichtigt sie unter-
schiedliche Rollen, etwa die des Produktionsteams, das kiinftig
schnell erkennen soll, ob es ein bestimmtes Modul fiir seine ak-
tuelle Anwendung nutzen kann. Oder die des Instandhalters, der
Informationen iiber den Wartungsbedarf der PEA benoétigt. Im
Konzept stellen die MTPs ihre Moduldienste dem sogenannten
Process Orchestration Layer (POL) bereit, der dann Prozesswerte
anzeigt und Befehle an die Module schickt. Der POL steuert so-
mit die aus Modulen zusammengesetzte Anlage dhnlich wie ein
Dirigent sein Orchester. Durch die NE 184 wird eine neue Schicht
eingefiihrt, der Monitoring and Optimization Layer (MOL). Ihm
kommt bei der Diagnose und Instandhaltung der PEA eine we-
sentliche Bedeutung zu.

Datenaggregation wesentlicher Informationen

Der elementare Unterschied der Konzepte gemifl NE 184
gegeniiber der bekannten Diagnose liegt darin, dass nicht mehr
die Funktion einzelner Sensoren oder Aktoren im Vordergrund
steht. Denn primér mochte der Anlagenfahrer wissen, ob das Mo-
dul funktioniert. Kann es das, was in diesem Prozess von ihm ver-
langt wird, tatsichlich ausfiihren? Falls nicht, benotigt der Anla-
genfahrer prozessbezogene Wartungsinformationen. Er kann an-
schlieflend bei Bedarf manuell eingreifen, um beispielsweise die
Lauftihigkeit wiederherzustellen. Sofern das Modul zwar fiir den
laufenden Prozess verfiigbar ist, gibt es eine wichtige Zusatzinfor-
mation: Liegen eventuell Einschrankungen vor, die den aktuellen
Dienst nicht beeintrachtigen, aber das Instandhaltungsteam inte-
ressieren sollten? Diese Information muss der Anlagenfahrer, der
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Die Smart Dosing Pump unter-
stltzt eine Diagnosefunktion
nach der neuen NE 184.

den POL als zentrales Bedien- und Beobachtungstool verwendet,
nicht zwingend erhalten, damit die derzeitige Funktionalitat si-
chergestellt ist. Doch das NOA-Konzept zeichnet sich dadurch
aus, dass sich die Diagnosedaten direkt zur Uberwachung und
Optimierung nutzen lassen.

An dieser Stelle kommt im MTP-Konzept fiir modulare Anla-
gen der MOL ins Spiel. Im Rahmen der Datenaggregation werden
die wesentlichen Informationen zusammengefasst und gezielt
entweder an den POL oder den MOL und folglich deren jeweilige
Nutzer weitergeleitet. Fiir den POL sind samtliche Diagnosen re-
levant, welche die aktuelle Verfiigbarkeit der PEA betreffen. Der
PEA-Hersteller ermittelt die Diagnoseinformationen und sorgt
fiir eine geeignete Aggregation. Die Diagnosezustinde entspre-
chen denjenigen, die bei Feldgerdten iiblich sind, etwa Failure,
Function Check, Maintenance Request, Out of Spec und OK.
Als Erweiterung kommen Out of Service und No Status hinzu.
Bei diesen funktional orientierten Diagnosen bleibt die PEA fiir
den POL eine Greybox: Fehler und deren Auswirkungen werden
erkannt. Der POL bekommt iiber den MTP-Kanal jedoch kei-
ne Informationen, ob der Grund in der PEA bei Sensor X oder
Aktor Y liegt.

Diese Angaben ermdglichen allerdings die systemorientier-
te Diagnose iiber den MOL. Er verwendet sowohl den MTP-
als auch den NOA-Kanal - iiber den NOA Aggregation Server
- und kumuliert die Informationsfliisse aller PEAs und POLs.
Der MOL betrachtet die einzelnen Komponenten und System-
zusammenhdnge. Er erlaubt eine Fehlerdiagnose bis in die
Komponentenebene.

Die internen Diagnosedaten sind beispielsweise wichtig fiir
das Wartungsteam. So kann es nicht nur Wartungsaufgaben
planen, sondern ebenfalls das Verhiltnis zwischen Anlagenver-
fugbarkeit und Wartungskosten optimieren. Externe Instandhal-
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tungsexperten, wie der PEA-Hersteller, lassen sich ebenso ein-
binden. Je nach Geschiftsmodell hat dieser sein Modul an den
Betreiber verkauft, vermietet oder die Leistungen der PEA ent-
geltlich zur Verfiigung gestellt. Ubermittelt ihm der Betreiber via
MOL eine Ferndiagnose, kann der Hersteller selbst die Verfiig-
barkeit seines Moduls sicherstellen.

Identifizierung von Stérungen

Zur Servicediagnose werden die gemdfl VDI/VDE/Namur
2658-4 beschriebenen Moduldienste herangezogen. Die Funk-
tionen der PEA und die Komponenten, die fiir eine bestimmte
Funktion zum Einsatz kommen, sind gemeinsam zu betrachten.
Fallt eine Komponente aus, die fiir eine spezielle Prozedur erfor-
derlich ist, unterbleibt diese ebenfalls. Im POL-System lisst sich
das in der Diagnoseansicht darstellen. Ein Ventil ist defekt. Seine
Funktion wird lediglich fiir die Prozedur C benétigt. Sie kann al-
so nicht ausgefiihrt werden. Da sich Prozedur B ebenso fiir den
Service 2 eignet, ist dieser nur Out of Spec. Die Aggregations-
regeln fir die Servicediagnose von den Komponentenmodulen

(CM) bis zur PEA erweisen sich als komplex. Die NE 184 erldu-
tert sie daher detailliert.

Die Komponentendiagnose selbst interessiert insbesondere
das Wartungsteam. Aus den Statusinformationen der Feldgerite,
Systemkomponenten und Baugruppen - zum Beispiel Warme-
tauscher oder Pumpenmodul - kann es iiber die Diagnoseansicht
schnell identifizieren, welche Hardwarekomponenten betroffen
sind. Auf Basis der MTP-Informationen wird dazu im MOL-Sys-
tem ein Bild der Komponentendiagnose generiert. Der System-
diagnose liegt die Netzwerktopologie einer PEA zugrunde, die als
Bestandteil der MOL fiir die Instandhalter von Belang ist. Beson-
ders grofiere Systemausfille in einer PEA werden sofort bemerkt,
beispielsweise wenn simtliche Komponenten eines Bussegments
einen Ausfall melden. Durch die Topologieinformationen ldsst
sich der defekte Switch, der fiir die Stérung verantwortlich ist, in
der Regel schnell ausfindig machen. O
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Verarbeitung von Pigmenten.

TEXT: Stefan Mende & Simone Marazzita, beide Netzsch Feinmahltechnik BILDER: Netzsch Feinmahltechnik; iStock, xavierarnau

Das Mabhlsystem zur Feinstvermah-
lung von Kleinstmengen DeltaVita 1
arbeitet nach dem Prinzip einer dualen
Zentrifuge und basiert auf der Weiter-
entwicklung einer klassischen Zentrifuge.
Im Unterschied zu einem herkémmlichen
Zentrifugenrotor ist der Rotor mit zwei
Drehtellern ausgestattet. Diese konnen
mit unterschiedlichen Kunststoffeinsit-

- VERFAHRENSTECH

Mahlsystem fir Kleinstmengen

Pigmente sehr fein mahlen

Mit einem Mahlsystem zur Feinstvermahlung von Kleinstmengen sind
Machbarkeitsstudien, Produkt- und Formulierungsentwicklungen oder
Probenvorbereitungen fiir Analysen oder Qualitdtskontrollen fiir unterschiedlichste
Produktgruppen moglich. Zum Einsatz kommt das Mahlsystem unter anderem bei der

zen bestlickt werden, die der Aufnahme
von Probengefifien dienen. Hierfiir sind
zur Zeit Einsatze fiir 2 ml Twist-Top-Vials
sowie 10 ml Injektionsflaschchen, 15 ml
und 50 ml Falcon Tubes oder fiir 125 ml
Becher standardmiflig verfiigbar.

Die Art der Probenbewegung ist von
der Geometrie der Probengefafle und ihrer
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Positionierung in der dualen Zentrifuge
abhingig und ist bei linglichen Gefdfen in
gewisser Weise mit der Probenbewegung
in einem Horizontalschiittler vergleichbar.
Allerdings erreichen selbst leistungsfihige
Laborschiittler nur eine Probenbeschleu-
nigung der 50-fachen Erdbeschleunigung,
wihrend mit dem Mahlsystem zur Feinst-
vermahlung von Kleinstmengen bis zu
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1.000-fachen Erdbeschleunigung erreicht
werden, was einen vielfach hoheren Ener-
gieeintrag in die Proben zur Folge hat.

Aufgrund der symmetrisch angeord-
neten Drehteller ist ohne Unwuchtpro-
bleme des Gerits eine hohe Beladung bei
diesem Mahlsystem zur Feinstvermahlung
von Kleinstmengen mdoglich. So konnen

mit der DeltaVita 1 mit voll bestiickten
Drehtellern bis zu 40 Proben 4 2 ml in
einem Lauf prozessiert werden.

Die Kraftibertragung firr die Rota-
tion erfolgt bei der DeltaVita 1 nicht iiber
eine Keilriemen-Mechanik, wodurch die
Beschleunigung bis zur Zielgeschwindig-
keit von maximal 2.500 U/min einige Se-
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kunden ldnger in Anspruch nimmt. Im
Gegenzug wurde dafiir die Wérmeent-
wicklung sowie die Verunreinigung der
Gerdtekammer, der sonst durch Abrieb an
den Keilriemen entsteht, minimiert. Zu-
satzlich ist die Geratekammer mit einer
leistungsfihigen Kithlung ausgestattet,
sodass Proben auch tiber mehrere Stun-
den ohne Unterbrechung beansprucht
Die
kann bis auf Temperaturen von -20 °C
heruntergekiihlt werden.

werden konnen. Geriatekammer

Neuartig ist die Probenanordnung in
einem Winkel von etwa 40 Grad. Der Ro-
tation auf der primaren Bahn ist, dhnlich
wie bei einer Planetenkugelmiihle, eine
zusitzliche Rotation um die Achse der
Drehteller iiberlagert. Die Kombination
aus der Probenanordnung und der zusitz-
lichen Rotation fithrt dazu, dass sich die
Richtung der starken Zentrifugalbeschleu-
nigung in den Probengefifien sehr schnell
andert, wodurch das Probenmaterial stin-
dig und mit hoher Frequenz in eine andere
Richtung beschleunigt wird.

Werden die Probengefifle nun zu
einem Teil mit Mahlkérpern gefiillt, er-
hélt man eine Mithle mit losen bewegten
Mahlkérpern, die mit einer minimalen
Suspensionsmenge von etwa 1 ml repro-
duzierbare Zerkleinerungsergebnisse lie-
fert und fir sehr effiziente Mahlprozesse

VERFAHRENSTECHNIK

genutzt werden kann. Es wurden Unter-
suchungen zur Entwicklung der Produkt-
temperatur mit der DeltaVita 1 in unter-
schiedlichen Disposables durchgefiihrt. Es
wurde dabei gezeigt, dass in Abhangigkeit
von der Mahlkorpermenge, der Umfangs-
geschwindigkeit des Basisrotors, dem Fest-
stoffgehalt und der Viskosititen der Pro-
duktsuspensionen ein nahezu konstantes
Niveau der Produkttemperatur eingestellt
werden kann.

Formulierungsscreening und
Optimierung

Die Formulierung - das heif3t die An-
teile an Pigment, Losungsmittel und Bin-
der, aber vor allem der Dispergiermittel -
hat einen entscheidenden Einfluss auf die
Viskositit sowie die Stabilitét einer Prépa-
ration. Fiir die Optimierung miissen meh-
rere Proben mit unterschiedlichen Kon-
zentrationen des Dispergiermittels verar-
beitet werden. Der Vergleich der Viskosi-
tat der hergestellten Proben ermdglicht es,
das optimale Verhaltnis Dispergiermittel/
Pigment zu identifizieren, das durch die
minimale Viskositat und die entsprechen-
de Formulierung dargestellt wird.

Fiir diese Aufgabe ist die Vorbereitung
von fiinf bis sechs Proben erforderlich.
Mit dem Mahlsystem zur Feinstvermah-
lung von Kleinstmengen DeltaVita 1 ist
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Die DeltaVita 1 eignet sich unter anderem fir
die Nanovermahlung, Homogenisation und das
Mischen von schwer mischbaren Komponenten.

dafiir nur eine geringe Menge an Pigment
erforderlich.

Weiterhin ist es moglich mit der
DeltaVita 1 alle Proben gleichzeitig zu ver-
arbeiten. Die bendtigte Zeit, einschlieflich
der Probenvorbereitung und -verarbei-
tung sowie aller Analysen, betragt etwa
eineinhalb Stunden. Bei Verwendung von
Einweg-Probengefiflen ist keine Reini-
gung erforderlich.

Ebenso wie die Optimierung der For-
mulierung kann mit der DeltaVita 1 eine
Optimierung von Betriebsparametern fiir
die Mahlung in einer Rithrwerkskugel-
miihle vorgenommen werden. Umfangrei-
che Untersuchungen haben gezeigt, dass
eine ausgezeichnete Ubertragbarkeit der
Ergebnisse fiir unterschiedliche Produkte
besteht. Diese kleine handliche Maschi-
ne zeichnet sich durch eine intuitive Be-
dienung aus. Unterschiedliche Formulie-
rungen oder Mahlkérpergrofien koénnen
gleichzeitig getestet werden, sodass die
Ergebnisse sehr schnell zur Verfiigung
stehen. Eine aufwendige Reinigung wie
bei einer Rithrwerkskugelmiihle ist hier
nicht nétig.

Aufgrund der sehr effizienten Kiih-
lung der Geratekammer konnen trotz des
hohen moglichen Energieeintrags auch
Versuche mit langen Beanspruchungs-



zeiten ohne Pausen durchgefiihrt werden,
ohne dass eine Uberhitzung der Produk-
te befiirchtet werden muss. So kénnen
auch Pigmente, die temperaturempfind-
lich sind, ohne Unterbrechung verarbeitet
werden. Eine direkte Vorhersage von not-

zextruder »dosierer rkomponenten :pneumatische forderung

Die Bewegung des Probenmaterials in den ProbengeféaBen ist bei

langlichen GefaBen in gewisser Weise mit der Bewegung in einem

Horizontalschittler vergleichbar.

wendigen spezifischen Energieeintragen
oder Zerkleinerungszeiten ist nicht mog-
lich. Trotzdem kann mit der DeltaVita 1
mit sehr kleinen Produktmengen und mit
einem geringen Zeit- und Reinigungsauf-
wand eine gute Vorhersage der optimalen

zkomplette anlagen

COPERION KOMPONENTEN.
INNOVATIVE TECHNOLOGIE.
HYGIENISCHES DESIGN.

-+ Maximale Sicherheit im Betrieb
+ Optimale Zuganglichkeit
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Befeuchtung und Trocknung von Granulaten

Continuous Manufacturing wird
praxistauglich

Immer mehr Unternehmen in der Pharmabranche produzieren kontinuierlich,
wenn es um die Tablettenproduktion geht. Insbesondere die Feuchtgranulation

und die Granulat-Trocknung nehmen im Bereich Continuous Manufacturing (CM)
eine besondere Rolle ein.

TEXT: Tobias Borgers, L.B. Bohle  BILDER: L.B. Bohle; iStock, damedeeso
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QbCon 25 WG zur kontinuierlichen
Feuchtgranulation erméglicht einen
Durchsatz von 25 kg/h und ist fur die
kontinuierliche Produktion ausgelegt.

Continuous Manufacturing (CM) ist nach wie vor ein Top-
Thema in der Pharma-Industrie, wenn es um die Tablettenpro-
duktion geht. Lange Zeit nur als Zukunftsstrategie diskutiert,
setzen vor allem die Top-Player der Branche nun auf kontinu-
ierliche Prozesse bei der pharmazeutischen Feststoffproduk-
tion. So ist auch das Unternehmen L.B. Bohle im Bereich CM
aktiv und bietet neben der kontinuierlichen Anlage QbCon,
die die Produktion von pharmazeutischen Feststoffen vom
Pulver bis zur gecoateten Tablette iiber die Direktverpressung,

-
SUCCESS IS..

Trocken- oder Feuchtgranulation realisiert, auch Einzelanla-
gen fiir die Prozesse Doppelschneckengranulation, Trocken-
granulation, Trocknung und Tablettencoating an.

Die kontinuierliche Feuchtgranulation und Trocknung der
Granulate nehmen insbesondere bei CM eine herausragende
Rolle ein, da die Griinde fiir die Feuchtgranulation durch eine
kontinuierliche Produktionsweise natiirlich nicht entfallen.
Bei der kontinuierlichen Trocknung ist das Hauptproblem,

ETTING YOU ONE
TEP AHEAD

IHRE VOR 11T DEN NEUEN FLOTTWEG
DUSENSEP DREN IN DER

BIOTECHN E SOWIE IN DER
NAHRUNGS EL- UND STARKEINDUSTRIE

- kontinuierliche Abscheidung von Feststoffen aus Fliissigkeiten

- maximale Kldrung oder Trennung bei gleichzeitig hohen
Feststoffmengen

- hohe Leistungsfahigkeit bei niedrigem Energieverbrauch

- robuste und kompakte Bauform ,,Made in Germany”

- entwickelt mit und fiir unsere Kunden T
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VERFAHRENSTECHNIK

die Qualitdtsanspriiche einer pharmazeutischen Herstellung
zu erfiillen. Hierbei ist zuallererst eine kurze Verweilzeit der
Granulate im Trockner mit gleichzeitig enger Verweilzeitver-
teilung zu nennen. Dies ist Voraussetzung, um ein fehlerhaftes
Produkt gezielt auszuschleusen, ohne eine zu grofie Teilmen-
ge verwerfen zu miissen. Das wire bei einem hohen Grad an
Riickvermischung der Fall. Weiterhin vereinfachen enge Ver-
weilzeitverteilungen die Traceability von Material im konti-
nuierlichen Prozess, sodass eine Riickverfolgung von fertigen
Tabletten zu den Ausgangsprodukten oder eine nachtrégliche
Verfolgung von den Ausgangsprodukten zur fertigen Tablette
einfacher und weniger komplex wird. Weitere entscheidende
Qualitdtsanspriiche an einen Trockner sind: eine gleichmaf3i-
ge, reproduzierbare Trocknung aller Granulate iiber die gesam-
te Prozessdauer, eine moglichst kleine Prozesskammer, um das
zur selben Zeit im Trocknungsprozess befindliche Volumen so
gering wie moglich zu halten, sowie eine lange Standzeit der
Abluftfilter, ohne den Trocknungsprozess unterbrechen oder
die Filter gar auswechseln zu miissen.

Forschung und Entwicklung

Mit QbCon 1 présentiert L.B. Bohle einen echt-kontinuier-
lichen Granulierer und Trockner fiir Durchsétze von 0,5 bis
2,5 kg/h fir die Forschung und Entwicklung. Die patentier-
te Wirbelschichttrocknung garantiert den Materialfluss vom
Rohmaterial zum getrockneten Granulat im geschlossenen
Dauerbetrieb. Erstmalig ist eine vollautomatische Reinigung
des Filters wihrend der Trocknung moglich. QbCon 1 bietet
den Anwendern weitere Vorziige in puncto Prozessqualitit
und Handhabung: eine schonende gleichmifiige Trocknung
durch sanfte Fluidisierung und Forderung, gleichmiflige For-
derung des Granulats von der Beschickung bis zum Austrag,
sehr kurze Verweilzeit der Granulate verschiedener Grofien-
klassen, schnelle Entwicklung neuer Produkte - gesichertes
Scale-up sowie bequemes Handling und leichte Reinigung.
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Auch fir kontinuierliche Prozesse
besteht der Bedarf nach platzsparendem
Equipment in LaborgréBe, das auch fiir
geringste Durchséatze geeignet ist.

Trocknung durch Wirbelschichttrockner

Um nahtlos an eine kontinuierliche Feuchtgranulation an-
zuschlieflen, muss eine konstante und kontinuierliche Trock-
nung gewihrleistet sein. Mit dem kontinuierlichen Wirbel-
schichttrockner BCD ermdglicht L.B. Bohle nun erstmals eine
kontinuierliche Trocknung der Granulate. Bislang am Markt
existierende Trockner bilden vermehrt Subchargen. Im Wir-
belschichttrockner BCD hingegen wird ein echt-kontinuierli-
cher Prozess ohne Unterbrechungen realisiert. Die Ergebnisse
aus dem Labormaf3stab sind bequem auf den Produktions-
maf3stab skalierbar.

Kontinuierlich hergestellte Feuchtgranulate fallen gravi-
metrisch und ohne weiter notwendige Transportschritte in
den Trockner, um anschlieffend im Durchlauf getrocknet zu
werden. Die konstante Forderung der feuchten Granulate vom
Einlass in Richtung Auslass des Trockners wird iiber eine steu-
erbare Bewegung eingebracht. Dadurch wird eine schonende
und sehr gleichmiflige Trocknung erreicht. Die Bewegung
ist so sanft, dass daraus weniger Riickvermischung resultiert
und alle Granulate gleich lang getrocknet werden. Paten-
tierte Produktfilter garantieren Standzeiten von Tagen, ohne
dass der kontinuierliche Granulationsprozess unterbrochen
werden muss.

Der Wirbelschichttrockner eignet sich fiir die kontinuier-
liche Produktion von hochqualitativen Produkten im Labor-
und Produktionsmafistab. Die Implementierung von PAT si-
chert dariiber hinaus die Prozess- und Produktqualitit. Der
BCD kann innerhalb der Labormaschine fiir Durchsétze von
0,25 bis 2,5 kg /h oder fiir Produktionsgréfien von 25 kg/h ein-
gesetzt werden. O
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SPEZIAL: FARBEN & LACKE

Inline-Dispergier-Technologie

,,Eﬁ|Z|ent und ﬂe><|be|
oroduzieren”

Die Trends auf dem Markt fur Lacke und Farben sind sehr
vielseitig. Dr. Hans-Joachim Jacob, Senior Expert Process
and Applications bei Ystral, gibt im Gesprach mit der P&A
einen kleinen Einblick in die Entwicklungen des Markts fur
Lacke und Farben.

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

Herr Jacob, welche drei wesentlichen Ein groBes Problem in der Herstellung von Lacken und Farben ist, dass die
Trends beobachten Sie aktuell im Markt  dominierende Technologie, die Dissolver-Technologie, veraltet ist; sie geht bis
der Farben und Lacke? auf die 1930er Jahre zurlck. Hier hat sich in den letzten Jahrzehnten auch

nicht viel verandert — das Prinzip ist noch immer das gleiche. GroBer Nachtell
hier ist, dass die Ergebnisse nicht gut reproduzierbar sind — Dissolverscheiben
mussen haufig nachjustiert werden, weshalb man keine konstante Produktqua-
litat erhalt. Folglich besteht ein wichtiger Trend in einer effektiveren Produktion,
um konkurrenzfahig zu sein und die Qualitatsanspriche der Kunden besser
erfUllen zu kbnnen — wir empfehlen unseren Kunden deshalb den Umstieg

auf die Inline-Dispergier-Technologie. Des Weiteren gibt es in der Farb- und
Lackindustrie eine groBe Rezepturvielfalt; es stehen standig Produkt- und
Farbwechsel an. Hier ist eine flexible Produktion gefragt. Ein dritter groBer
Trend sind effektive Misch- und Ruhrwerkzeuge, da die Prozesszeit sehr stark
durch die Ruhrzeit bestimmt wird. Die traditionellen Ruhrwerke versetzen aller-
dings Flussigkeiten horizontal in Rotation; ein vertikaler Austausch wird ver-
mieden. Von Effizienz kann hier also keine Rede sein. Wir setzen deshalb auf
vertikal mischende Ruhrwerke, die dafur sorgen, dass innerhalb von einigen
Sekunden die gesamte FlUssigkeit aufgrund der Rohrstréomung einmal umge-
wélzt wird. Was ein traditionelles Ruhrwerk in 30 Minuten schafft, l1&sst sich

so in drei Minuten erreichen — dies verkUrzt nicht nur die Prozesszeit, sondern
verringert auch die Anzahl der bendtigten Anlagen.

Die Reduzierung von Losemitteln ist Die Reduzierung von Losemitteln erfordert eigentlich eine Anpassung der

ebenfalls ein grofles Thema. Wie kann Basisbindemittel. Allerdings sind diese scherempfindlich, weshalb Binde-

der Losemittelverbrauch so gering wie mittel erst so spat wie moglich in den Prozess eingebracht werden kdénnen.

moglich gehalten werden? Hier kommt wieder die Inline-Dispergier-Technologie zum Einsatz. Denn eine
Reduzierung des Losemittelanteils verringert die Flussigkeit in der Mischung
zu Prozessbeginn — fUr unsere in den Inline-Dispergieranlagen eingesetzte
Verdrangerpumpe ist dies kein Problem, da diese auch bei hoheren Viskosita-
ten eingesetzt werden kann. Zusétzlich passen wir die Scherwirkung unserer
Anlage an: Inline-Dispergiermaschinen kénnen prinzipiell mit unterschiedlichen
Werkzeugen ausgestattet werden und mit verschiedenen Geschwindigkeiten >
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arbeiten, folglich setzen wir hier auf wenig scherende oder
nicht scherende Werkzeuge. So kann beispielsweise der
Stator aus dem Rotor-Stator-System entfernt werden.

In der Herstellung von Farben und Lacken steht auch die
Einsparung von Titandioxid im Fokus, da das Weiflpigment
ein wesentlicher Kostentreiber ist. Wie ist eine Reduzierung
hier moglich?

Das Titandioxid, das in der Herstellung von Farben und
Lacken zum Einsatz kommt, weist eine auBBerordentlich
hohe Brechzahl auf. Diese finden wir in keinem anderen
Pigment, folglich gibt es aktuell keine vernunftige Alter-
native zu Titandioxid. Es gab Untersuchungen, beispiels-
weise von der BASF, Titandioxid durch Kaolin, Kreide,
Talkum oder andere weiBe Farbinhaltsstoffe zu ersetzen.
Das Ergebnis: Es mUssen sehr groBe Mengen dieser
Ersatzstoffe verwendet werden; zugleich ist eine hdhere
Schichtdicke der Farben und Lacke erforderlich, um
weiterhin ein gutes Deckvermdgen zu erreichen — somit
ist eine Substitution durch Fullstoffe auch keine Alterna-
tive. Ein dritter beschrittener Weg ist der Einsatz optischer
Aufheller: Diese nenmen UV-Licht auf, wandeln dieses in
sichtbares Licht um — die Farbe wirkt fur unsere Augen
deshalb weiBer. Optische Aufheller haben allerdings auch
wiederum ihre Anwendungsgrenzen, da sie nur eine
bestimmte Lebensdauer haben: Autolack wurde deshalb
beispielsweise sehr schnell seinen besonderen Effekt
verlieren sowie den Farbton verandern. Wir bei Ystral
setzen mit unseren Inline-Dispergiermaschinen stattdes-
sen auf eine bessere Dispergierung von Titandioxid — mit
der Dissolver-Technologie lasst sich dies nicht umsetzen.
Wir kénnen so bei Wandfarben die Titandioxidmenge um
bis zu acht Prozent reduzieren, bei Druckfarben liegen
die Einsparungen aufgrund der anderen Farbformulierung
sogar noch hoher.

Titandioxidpartikel haben die Eigenschaft zu agglomerieren
und sich aneinander zu heften. Wie lisst sich das vermeiden?

Titandioxid hat wie jedes anorganische Pigment eine
bestimmte Oberflachenladung. Normalerweise stoBen sich
gleich geladene Teilchen ab, allerdings gibt es im Lack-
und Farbbereich gegeneinander wirkende Kréfte. Deshalb

INDUSTR.com



Was miissen Anwender bei der
Umstellung auf Vakuumdispergie-
rung beachten?

Was spricht gegen eine
Co-Grind-Fertigung?

Welche Vorteile hat hingegen die
Slurry-Fertigung?

SPEZIAL: FARBEN & LACKE

> halten wir das Verhéltnis der elektrostatisch abstoBenden Krafte groBer als die

anziehenden Van-der-Waals-Kréafte: Wir gestalten die Reihenfolge der Zugaben
S0, dass sich die Titandioxidpartikel so lange wie moglich durch ihre elek-
trostatischen Kréafte auf Abstand halten. Deshalb stellen wir den pH-Wert der
Farben und Lacke auch erst am Ende des Prozesses ein, da Titandioxidparti-
kel im Bereich des optimalen pH-Werts flocken.

Mit Vakuumdispergierern lassen sich alle Dissolver-Rezepturen umsetzen, es
muUssen lediglich einige Prozessschritte angepasst werden. So werden bei-
spielsweise Verdicker nicht zu Beginn des Prozesses, sondern am Ende hin-
zugegeben — so werden sie nicht kaputtgeschert. Inline-Dispergiermaschinen
arbeiten mit Vakuum. Folglich kénnen Netzmittel, die im Dissolverprozess eine
Verringerung der Oberflachenspannung bewirken, komplett weggelassen wer-
den. Weiterer Vortell unserer Anlagen ist, dass FlUssigkeiten und Pulver parallel
eingetragen werden kénnen — dies kommt uns bei der pH-Wert-Steuerung
zugute. AuBerdem kénnen niedrigere Temperaturen als bei der Dissolver-Tech-
nologie sowie weniger Biozide eingesetzt werden. All diese Rezepturanpas-
sungen fluhren zu einer deutlichen Optimierung des Produkts.

In der Von-Grund-auf-Fertigung liegen nicht die optimalen Dispergierbedin-
gungen fur die einzelnen Bestandteile vor: GroBe Partikel erzeugen hier, wenn
sie zusammenstoBen, einen Zwischenraum, in welchem sich kleinere Partikel
wiederum ansammeln — dies bezeichnet man auch als Crowding. FUr farb-
gebende und streuende Partikel wie beispielsweise Titandioxid ist so eine
effektive Dispergierung nicht moglich.

Zunéchst: Bei der Slurry-Fertigung habe ich im Gegensatz zur Co-Grind-Fer-
tigung optimale Dispergierbedingungen. Fir die Slurry kann ich auBerdem
flussige Dispersionen herstellen, die sich wesentlich einfacher dosieren lassen
als Pulver, wie es bei der Co-Grind-Fertigung der Fall ist. Pulverdosierung ist
immer schwierig, da ein Teil des Pulvers bereits im Filter verloren geht und die
Dosierung somit ungenau wird. Pulver stauben zudem. Mit der Slurry-Ferti-
gung wird deshalb eine hdhere und konstantere Qualitat erzeugt. AuBerdem
nimmt diese Art der Produktion weniger Zeit in Anspruch, sodass mit weniger
Prozessbehaltern gearbeitet werden kann. Der Slurry-Prozess ist generell auch
viel leichter automatisierbar, was wiederum weniger Bedienpersonal erfordert.
In China sind beispielsweise Slurry-Anlagen im Einsatz mit lediglich einem
qualifizierten Mitarbeiter, der die Charge durchmisst — und hier werden Char-
gengroBen gefahren, von denen viele Unternehmen in Europa nur traumen
kénnen. O
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-
Implementierung eines durchgangigen Manufacturing Execution Systems

Retrofit fiir die Leittechnik

Wenn es im Projektverlauf mal stockt, ist Flexibilitat gefragt. Wird diese dann auch noch mit
auflerordentlicher Kundenndhe kombiniert, konnen nur innovative Losungen entstehen. So wie
bei Sto: Die Unternehmensgruppe, die unter anderem Lacke und Lasuren herstellt, profitiert in
puncto vertikale Integration — dank eines durchgangigen MES, das mehr Transparenz, Kontrolle
und Optimierungsmoglichkeiten bietet.

TEXT: Michael Blum, Sto; Daniel Marschner, ProLeiT  BILDER: ProLeiT; iStock, Diane Labombarbe
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Die Erfolgsgeschichte von Sto begann 1955 in Stithlingen.
Heute ist die Gruppe als ein international fithrender Hersteller
von Produkten und Systemen zur Beschichtung von Gebau-
den in 38 Liandern und mit 50 Tochtergesellschaften rund um
den Globus vertreten. Um nachhaltig zu agieren und langfris-
tig wettbewerbsfahig zu bleiben, investiert Sto gezielt jahrlich
Millionenbetrige in unterschiedliche Bereiche.

Ein Teil davon flie8t auch in die eigenen Werke zuriick, bei
denen aktuell eine Modernisierung der Prozessleittechnik auf
dem Plan steht: Ausgehend vom Werk in Donaueschingen sol-
len bis ins Jahr 2024 drei weitere Werke mit einem Manufac-
turing Execution System (MES) von ProLeiT ausgestattet sein,
das eine komplette Durchgéngigkeit iiber alle Ebenen sicher-
stellt - und zwar klassisch vertikal vom SAP ausgehend zum
Leitsystem und wieder zuriick. Die Erfassung samtlicher Be-
triebsdaten soll es Sto in Zukunft erméglichen, relevante KPIs
zu ermitteln und Betriebsprozesse fortlaufend zu optimieren.
Zudem will das Unternehmen mit weniger Papier und Lauf-
zetteln auskommen.

Der Projektplan sah vor, eine ganzheitliche Losung Schritt
fiir Schritt auf die einzelnen Werke auszurollen. Etwaige Spezi-
alitaten der jeweiligen Standorte sollten so fokussiert betrach-
tet und in die Gesamtlosung integriert werden koénnen. So
handelt es sich bei Sto nicht nur um eines der grofiten laufen-
den Projekte, sondern auch um eines, bei dem hochste Innova-
tionskraft gefragt ist. Denn um die exakt definierten Zielvor-
gaben zu erreichen, miissen die einzelnen Losungen flexibel
und in enger Zusammenarbeit entwickelt werden.

MES-Light als Blaupause

Von Anfang an hatte das Projekt einen starken Workshop-
charakter. Dabei gab die rund um das Process Orchestration
Layer Plant Batch iT und den Schnittstellen-Manager Plant
connect iT gestrickte Losung schon alles her, um die gestellten
Anforderungen zu erfiillen. Lediglich den letzten Feinschliff
galt es gemeinsam zu erarbeiten. Da jede Phase einzeln und
bis in Detail betrachtet werden musste, gestaltete sich die Vor-
gehensweise komplex.

PROCESSES TO KNOW.
SOLUTIONS TO GO

27.9.-29.9.2022
NURNBERG, GERMANY

Leading Trade Fair for Powder & Bulk Solids
Processing and Analytics

DYNAMIK ERLEBEN,
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auf Augenhohe.
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SPEZIAL: FARBEN & LACKE

Palettierung von Eimern: Sto produziert in vier Werken, unter anderem am Hauptsitz

in Weizen, Farbe und Putze.

»Das Retrofit-Leitsystem sollte unabhingig vom MES-
Leitsystem laufen, dennoch musste alles Hand in Hand gehen®,
erinnert sich Daniel Marschner als verantwortlicher Project
Manager bei ProLeiT. Allerdings konnte das bestehende MES
von Sto nicht mehr mit den Steuerungen kommunizieren, so-
dass eine Zwischenlosung erforderlich war, um das bestehende
MES Richtung Retrofit und der vorhandenen PCS7-Steuerung
zu Ubersetzen. ,,Die dafiir entwickelte MES-Light-Losung ist
jedoch insofern ideal, als dass sie uns als Blaupause fiir die be-
vorstehende Prozessabarbeitung dient®, resiimiert Marschner
und fahrt gleich fort: ,Es nimmt die vorgegebenen Rezepte
und einzelnen Chargen entgegen, um anschlieffend das PCS7
mittels einzelner Anweisungen schrittweise zu steuern. Am
Ende wird es dann durch das neue MES abgeldst.*

Sto hat auch ganz konkrete Vorstellungen davon, wie die
einzelnen Rezepte abgearbeitet werden. Um verstdrkt in Bau-
steinen zu denken und um die bereits ausformulierten Abldufe
zu einer Handvoll standardisierter Abldufe zusammenzufas-
sen, war von Seiten ProLeiT einige Uberzeugungsarbeit notig.
Da sich aber die Abldufe je nach Zusammensetzung der Pro-
dukte dynamisch dndern konnen, ist durch die Standardisie-
rung eine groflere Flexibilitdt moglich.

Win-Win auf beiden Seiten

Das im Jahr 2018 begonnene Projekt befindet sich auf ei-
nem erfolgreichen Weg. Stand heute ist das neue MES im Werk
in Donaueschingen in Betrieb, eine weitere Inbetriebnahme
lauft bis zum bevorstehenden Jahreswechsel und bis 2024 sol-
len zwei zusitzliche Werke folgen. So sorgt das innovative MES
heute und in Zukunft fiir eine komplette Durchgingigkeit vom
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Wareneingang bis zum Warenausgang {iber verschiedene Wege
hinweg. Zur vollstindigen Datenauswertung, Bestandsfithrung
und Optimierung ist alles automatisiert erfassbar.

Aber nicht nur Sto profitiert vom Ergebnis, wie es Verena
Mersmann als Sales Engineer bei ProLeiT betont: ,Um die ge-
steckten Ziele zu erreichen, mussten wir im Verlauf des Pro-
jekts deutlich flexibler, fast agil werden, bestehende Konzepte
tiberdenken und Innovationen schneller vorantreiben, wovon
das gesamte Plant Batch iT System enorm profitiert hat. Und
vom ersten Tag an herrschte eine starke Einbeziehung in den
Gestaltungsprozess, wodurch am Ende auch das gesamte Pro-
jekt gewinnt.”

MES am Puls der Zeit

So kann Sto behaupten, eine der aktuell innovativsten MES-
Losungen auf dem Markt fiir sich nutzen zu konnen. Besonders
begeistert ist das Stithlinger Unternehmen davon, wie flexibel
ProLeiT auf die Kundenwiinsche eingeht und dass iiber die ein-
zelnen Projektphasen hinaus umfassender Support geleistet wird.
Dementsprechend zieht auch Michael Blum, Leiter Automatisie-
rung und Industrielle IT bei Sto, ein positives Zwischenfazit: ,,Die
Ablosung des bereits bestehenden MES sowie das Abbilden der
komplexen Herstellverfahren und die Adaption an bestehende
Software-Services war eine grofle Herausforderung fiir alle Pro-
jektbeteiligten. Jedoch wurde diese Herausforderung vom Pro-
jektteam der ProLeiT angenommen und mit hohem Einsatz und
der notwendigen Flexibilitit erfolgreich umgesetzt.“ O
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SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

TEAMARBEIT

Hima und Mangan Software Solutions haben eine globale Partnerschaft geschlossen,
um die Digitalisierung des Sicherheitslebenszyklus voranzutreiben. Was die
Kooperation so besonders macht, verraten lhnen die beiden Unternehmensileiter.

... und Jorg de la Motte,
CEO bei Hima, sprechen
iiber die neue Lifecycle-
Management-Lésung.

Mit welchem Ziel wurde die Partnerschaft zwischen Hima und Mangan geschlossen?

Das Ziel unserer Zusammenarbeit ist, eine gemeinsame Plattform zu Hima jetzt eine TUV-zertifizierte cloudbasierte Losung zur Digitalisie-
schaffen. Mit dem Safety Lifecycle Manager (SLM) von Mangan bietet rung des gesamten Lebenszyklus der funktionalen Sicherheit.

Inwiefern haben Sie sich als Partner erganzt?

Mangan Software Solutions ist ein fithrender Softwareanbieter fiir der Sicherheitsspezifikation. Hima tibernimmt die Ausgestaltung der
das Management des Sicherheitslebenszyklus. Hima ist weltweit fith- Sicherheitsfunktionen inklusive Engineeringleistungen. Wihrend des
render Anbieter sicherheitsgerichteter Automation. Unsere Expertisen Betriebs tibernimmt die Software SLM die Sammlung und Auswertung
haben wir gebiindelt. In der Planungsphase unterstiitzt die Mangan- von Betriebsdaten. Die Systeme von Hima {ibernehmen alle Sicherheits-
Software Safety Lifecycle Manager alle Aktivitaten bis zur Erstellung funktionen.

Welche Vorteile ergeben sich aus der Partnerschaft fiir lhre Kunden?

Unsere Kunden erhalten die Mittel und Daten zum Nachweis einer einem Standort oder sogar unternehmensweit optimiert werden. Dabei
angemessenen Risikoreduzierung bei minimalen Investitions- und werden relevante Sicherheitsstandards kontinuierlich eingehalten und
Betriebskosten. Die Sicherheitsperformance kann in einer Anlage, sind fiir Assessments und Audits einfach nachweisbar.

Wie ist die gemeinsame Lésung bisher angelaufen?

Wir freuen uns, dass wir bereits zahlreiche Projekte bei Bestandskunden  befinden. Wir verzeichnen weltweit eine steigende Nachfrage und sind
und sogar Neukunden gewinnen konnten, die sich in der Umsetzung uns sicher, dass wir weitere Projekte gewinnen werden.

ACHEMR
2022 Halle 11.0, Stand G4
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PROMOTION

SPITZENPRODU

REMBE

INTELLIGENTES SIGNALISIERUNGSSYSTEM NIMU

NIMU ist ein wiederverwendbares Uberwachungssystem, das den Betreiber informiert,
sobald die Berstscheibe auf eine Uberdruck- oder Vakuumsituation reagiert.
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In der gesamten Chemiebranche sind Prozesse mit hohen Temperaturen und
hochkorrosiven Medien weit verbreitet. Sind konventionelle Signalisierungen
mit extremen Bedingungen nicht immer kompatibel, werden Signalisierungen

oftmals als zusitzliches Uberwachungssystem in die Prozessleittechnik von
Anlagen und Systemen integriert.

er Einsatz moderner Signalisierungseinrichtungen
tragt sowohl zur Verbesserung der Produktivitdt und
Sicherheit bei und ist weiterfilhrend mit Blick auf

D

Umweltbelange notwendig und sinnvoll. Bei Prozessen mit
potenziell schadlichen, giftigen oder aggressiven Medien
kann das Risiko von ungewollten Betriebszustdnden auf
Grund unzuldssiger Uberdriicke durch ein schnelles und
sicheres Abschalten reduziert werden.

Durchdachte Signalisierungssysteme entsprechen den indus-
trierelevanten Normen und sind, basierend auf eigensicheren
Ruhestromkreisen, unter anderem auch fiir explosionsfahige
Atmosphéren geeignet. Durch schnelle Signalisierung (iber
das Ansprechen der Berstscheibe tragen sie dazu bei, den
Prozess sicher zu steuern und gleichzeitig Stillstandzeiten zu
minimieren. Hochwertige Signalgeber kdnnen leicht in die be-
stehenden Steuerungssysteme integriert werden, um beim An-
sprechen der Berstscheibe eine visuelle oder akustische Mel-
dung zu Ubermitteln und die Anlage bei Bedarf abzuschalten.
Mit nicht-invasiven Hochleistungs-Signalisierungen werden
Prozesse mit kritischen Driicken und anspruchsvollen Medien
zuverlassig tiberwacht.

Uberfliissige Stillstandzeiten vermeiden

Fir Anlagen mit rauen Betriebsbedingungen eignet sich der
Signalgeber NIMU (Non-Invasive Monitoring Unit). Das wieder-
verwendbare Uberwachungssystem ist explizit fir die schnel-
le Detektion einer Druckentlastung entwickelt worden. Der
REMBE NIMU-Sensor ist in einer Sacklochbohrung im Auslass-
teil des Berstscheibenhalters installiert und kommt somit nicht
in Kontakt mit dem Prozess respektive dem Prozessmedium,
sodass er weder durch harsche Prozessbedingungen noch
korrosive Medien beeintrachtigt wird und selbst unter den
rauesten chemischen Betriebsbedingungen maximale Prozess-
dichtigkeit sicherstellt.

Der Signalgeber ist vollstédndig vom Prozess isoliert und eine
potenzielle Leckage (iber etwaige Bohrungen oder sonsti-
ge konventionelle Signalisierungen nach dem Ansprechen
der Berstscheibe wird verhindert — notwendig fiir Kunden in
der Chemieindustrie, bei denen Leckagen nicht toleriert wer-
den konnen und die Anforderungen an die Leckage nach
gangigen Regelwerken, zum Beispiel nach TA Luft, erfillt
werden missen.

Des Weiteren kdnnen raue Betriebsbedingungen bei konventio-
nellen Signalisierungen dazu filhren, dass Signalgeber aktiviert
wurden, wenn die Berstscheibe nicht angesprochen hat; das
System ist weiterhin sicher, nur muss der Service die Einbau-
stelle entsprechend priifen: Jeder unnétige Alarm filhrte zu un-
notigen Kosten und Stillstandzeiten.

Dariiber hinaus sind die konventionellen Membrandetektions-
systeme zum einmaligen Gebrauch bestimmt, was mit zu-
sétzlichen Ersatz- und Lagerkosten verbunden ist. Mit NIMU
entfallen diese zusatzlichen Kosten auf Grund der gegebenen
Wiederverwendbarkeit — die Gesamtzuverldssigkeit von Anla-
gen mit Druckentlastungseinrichtungen wird verbessert und
gleichzeitig werden langfristige Ausgaben reduziert. Die ,Hoch-
leistungs-Signalisierung” ist nicht nur nach dem Ansprechen
der Berstscheibe sondern auch nach planmaBigen Wartungsar-
beiten vollstandig wiederverwendbar und erméglicht somit eine
ginfache In-situ Funktionspriifung; eine vereinfachte Wartung
und eine reduzierte Stillstandzeit. Ein Muss in der Chemiein-
dustrie, um die hohen Produktivitdtsanforderungen zu erfillen.

In Kombination mit der zur Verfligung stehenden Prozessleit-
technik, oder gerne auch alternativ mit dem REMBE iQ Safety
Cockpit, werden ungewollte Uberdriicke schnell [Elfz¥EaE
detektiert und erméglichen dem Betreiber den TFiinses
Einsatz routineméaBiger ~Notfallmanagement- pajimtabts

PrOtOkO”e . [ | Weitere Informatio-

nen zu NIMU
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Automatische Loschautomatik fir mehr Sicherheit

Eine brandheiBe Sache

Durch eine neue intelligente Loschayfpmatik werden bestehende
Funkenloschanlagen sicherer und zwverlissiger. Die in dig
Loschautomatik integrierte Sensorik verbessert die
Betriebssicherheit der Anlagen durch integrierte

Verschleif$fritherkennung.
L 4

TEXT: Fagus-GreCon BILDER: Fagus; iStock, Argument

.

Kleinste Leckagen werden mit der neuen intelligenten
Loschautomatik GreCon IEM von Fagus-GreCon automa-
tisch erkapnt und an die Zentrale gemeldet. Proaktiv wird der
Anlagenbetreiber tiber den anstehenden Austausch von Ver-
schleifiteilen informiert und kann den Austausch systematisch
planen. Nihern sich die Temperaturen dem Gefrierpunkt, ak-
tiviert die integrierte Tempgeraturiibberwachun
ne und sichert so den reibungslosen Betrieb}éer Anlage auclt
in Auflenbereichen. Das Risiko ungeplanter Stillstandszeiten
sinkt und die Anlagenverfiigbafkeit steigt.

die Heizpatroz

Wartung auf Basis von Verschleif3daten

Durchortschritte in der Sensorik konnen auch Wartungs-
intervalle individuell auf Basis von Verschleifdaten festgelegt
werden. Durch diese dynamischen Wartungsintervalle ver-
langern sich im Rahmen von Predictive Maintenance nicht
nur die Wartungsintervalle, auch die Nutzungsdauer der auf
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diese Weise tiberwachten Ersatzteile steigt. So lassen sich die
beiden bis heute #ft “aly konfliktir wahrgenommenen Ziele
,,Reduzierung/ von ungewollten Stillstinden“ und ,optimale
Nutzung def Kompyentenf:, durch leistungsstarke Sensorik
harmonisieren.

/

Um die mit der Anwendung/ dynamischer Wartungsinter-
valle einhergehende nachhaltigere Ressourcennutzung noch
besser als bisher in den Proguktionsprozess integrieren zu
konnen, ist eine Beriicksichtigung dynamischer Wartungsin-
tervalle in den ftsprechenden Regelwerken unerldsslich. Ein
Thema, dass uns in Zukunft noch verstarkt beschiftigen wird.

JFunkenldchanlagen immer wichtiger
Funkenléschanlagen von Fagus-GreCon schiitzen seit mehr

als 40 Jahren industrielle Produktionsanlagen vor Staubbrin-
den und Explosionen, die binnen weniger Minuten Millionen-
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Die integrierte intelligenté Léschtechnologie IET erméglicht eine hochgenaue Uberwachung

des Léschvorgangs und frithzeitige VerschleiBerkennung.

. % -
schiddn %(ursa@hen und Existenzen bedrohen kénnen. Um eréffnen sich immer neue Potenziale zur Produktivitatssteige-

. sich davey zu schiitzen und Produktionsausfille zu vermeiden, rung. Durch die Integration von Funkenldschanlagen in den
’ setzen Proé&tionsunternehmen unterschiedlicher Branchen Aufbau komplexer Frithwarnsysteme koénnen zum Beispiel

\ auf préiverttive Brandschutzlgsungen von Fagus-Grecon. frithzeitig Hinweise auf Anomalien im Produktionsprozess ge-
A \ liefert werden. Dadurch kdénnen rechtzeitig Mafinahmen initi-

Durch die %kiinftig stirker werdende Keunektivitit von iert werden, die dazu beitragen, produktions- oder sicherheits-

pliventiven Biandschutzsystemen ugd Produktionsanlagen technische Stérungen zu vermeiden. O

\ ~

A Future
Vision.

Die einzigartige Smart
Glasses — Smartphone
Lésung.

ecorn

APEPPERL+FUCHS BRAND

Mehr informationen unter
pepperl-fuchs.com/pr-visor

Smart Glasses Visor-Ex® 01 -
Wearables fur explosionsgefahrdete
Bereiche
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Explosive Dekompression

-~ Dichtungen fiir tiefe Minusgrade

Die Olindustrie ist einer der wichtigsten Wirtschaftszweige am Polarkreis und zudem sind die

= dort zu fordernden Gas- und Olreserven hochinteressant. Wahrend die Gewinnung von
arktischem Ol hauptsachlich in Alaska konzentriert ist, wurden-auch in den arktischen Regionen
Kanadas, Gronlands und anderswo erhebliche Erdél- und Erdgasvorkommen gefunden. In

diesen Regionen ist Tieftemperaturbestdndigkeit eine essentiell wichtige Voraussetzung. Ein

absoluter Grenzbereich fiir Elastomerdichtungen in diesem Anwendungsgebiet.

TEXT: Michael Krtiger, C. Otto Gehrckens BILDER: C. Otto Gehrkens; AdobeStock, bht2000
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Der Spezial-FKM-Compound Vi 900 fiir die
Ol- und Gasindustrie hat bei Norsok mit dem
bestmoglichen Ergebnis abgeschlossen.

Die Férderung von Ol oder Gas ist komplex, zeit- und kos-
tenintensiv. Alle Bohrungen haben eins gemeinsam: Die An-
forderungen an das verwendete Material und die zum Einsatz
kommenden Komponenten sind extrem. So miissen beispiels-
weise Bohrkopfe hohen Bohrschlammdruck, Vibrationen, star-
ken Druckschwankungen und aggressiven chemischen Substan-
zen standhalten. Bei einer Tiefenbohrung (Downhole Drilling)
miissen die Materialien hohen Driicken bei gleichzeitig hohen
Temperaturen von bis zu 200 °C widerstehen konnen. Wenn in
diesen Bereichen ungeeignete Elastomerdichtungen eingesetzt
werden, zum Beispiel in den Ventilsteuerungen fiir die Moto-
ren oder Auslosemechanismen und Messgerite, kann das eine
ganze Maschineneinheit beschiddigen und die Férderung muss
gestoppt werden. Ein Problem hierbei ist, dass der Bohrkopf
und die gesamte Antriebstechnik wahrend der Bohraktivitit
nur sehr begrenzt beobachtet werden kann. Die Bedingungen
mehrere Kilometer unter der Erdoberflache sind alles andere als
technologiefreundlich. Zudem ist ein Austausch der Dichtungen

nicht so einfach méglich bei Bohrtiefen von iiber 2.500 m. Beim
Einsatz der Richtbohrtechnik sind sogar Vorkommen in Tiefen
von 5.000 m erschliefSbar und Rohrlangen bis zu 11.000 m mog-
lich. Ein Produktionsstopp unter diesen Bedingungen hat fata-
le Folgen, denn die Ausfallzeiten zehren an der Produktivitdt
und Rentabilitit. So belaufen sich die laufenden Plattform- und
Crew-Kosten auf etwa 200.000 Euro pro Tag. Aber auch Kosten
von bis zu 500.000 Euro téglich sind moglich. Deshalb miissen
die hier eingesetzten Komponenten auch in diesen Extrembe-
dingungen absolut zuverlissig arbeiten.

Typische Anwendungsgebiete fiir Elastomerdichtungen sind
neben der Exploration auch der Transport, die Lagerung und
die Verarbeitung von Ol und Gas beziehungsweise die nachge-
lagerte Produktion chemischer und petrochemischer Erzeug-
nisse. Hierzu zdhlen unterschiedlichste technische Bauteile-/
gruppen. Sowohl in den Antriebsmotoren der Bohrképfe, aber
auch in Gasfiltern, Ventilen, Verrohrungen, Armaturen, Pum-

Druckluftmanagement-System 4.0 -

Die Zukunft optimaler Druckluftversorgung

SIGMA AIR MANAGER" 4.0

+ Ubergeordnete Verbundsteuerung fiir bedarfsorientiertes Druckluftmanagement
* Adaptive Optimierung durch innovatives Simulationsverfahren
* Komponenten sicher vernetzt im SIGMA NETWORK

* Mehr Ubersicht, mehr Kontrolle, weniger Ausfalle

*» Umfassendes Monitoring der Druckluftstation

» Kommunikation und Datenaustausch in Echtzeit

» SCADA Schnittstellen fiir jede Anwendung

* Betriebs- und Verbrauchsdaten Uberall und jederzeit abrufbar
* Zukunftssicher und erweiterbar

KAESER
KOMPRESSOREN [

www.kaeser.com



ANLAGENBAU & KOMPONENTEN

pen oder Kompressoren, kommen Elastomerdichtungen als
wichtige, weil sicherheitsrelevante Komponenten zum Einsatz.

Explosive Dekompression

In diesen Bereichen haben viele Betreiber in der Gas- oder
Chemie-Industrie sowie den Herstellern der Zulieferbauteile
insbesondere bei starkem Druckabfall im Medium Gas hiufig
Leckageprobleme mit Elastomerdichtungen. Hier miissen diese
Dichtungen gegeniiber gasformigen Medien bei Driicken von
mehr als 30 PN/30 bar und bei plotzlichem Absinken (innerhalb
weniger Sekunden) speziellen Anforderungen widerstehen. In
diesen Anwendungen diirfen nur speziell getestete Werkstoffe
zum Einsatz kommen. Die Norm DIN EN 14141 fiir Erdgas-
Leitungen schreibt vor, dass nichtmetallische Teile von Arma-
turen, wie Elastomerdichtungen gegeniiber explosiver Dekom-
pression bestandig sein miissen. Hierzu zahlen unter anderem
auch Pumpen, Kompressoren, Rohrleitungen, Verbindungen,
Armaturen- oder Ventile.

Nur speziell aufgebaute Elastomere konnen in diesen An-
wendungen eingesetzt werden, da der Widerstand herkdmm-
licher Elastomerdichtungswerkstoffe gegeniiber den hier auf-
tretenden Kriften nicht ausreichend ist. Die sogenannten
Anti-Explosive-Decompression-(AED)- oder Rapid-Gas-De-
compression-(RGD)-Dichtungswerkstoffe widerstehen dage-
gen diesen harten Bedingungen. Elastomerdichtungen kénnen
die Bestindigkeit gegeniiber Explosiver Dekompression mit
dem Test nach Norsok M-710 Rev. 3 (Annex B) und/oder ISO
23936-2 nachweisen.

Spezialgebiet Polarkreis

In sehr kalten Regionen kommt, neben den ohnehin schon
extremen Anforderungen an Elastomerdichtungen, mit der Kal-

46

Ein durch Explosive Dekompression
beschadigter O-Ring.

te eine weitere grofle Herausforderung hinzu. Sei es beim ober-
irdischen Einbau der Dichtung in kalter Umgebungstemperatur
oder beim dauerhaften Einsatz, zum Beispiel in Molchschleu-
sen, Armaturen oder Ventilen der Pipelines. Die meisten Elasto-
merdichtungen, insbesondere bei den iiberwiegend eingesetzten
Dichtungen auf Basis von Fluorkautschuk (FKM), sind im Ein-
satz bei Temperaturen unter -25 °C héufig nicht sehr geeignet.
Nur spezielle FKM-Werkstoffe kommen hier zum Einsatz. Diese
sind dann aber meist nicht AED/RGD besténdig oder chemisch
stark widerstandsfihig.

Speziell fiir diese Anwendungen hat der unabhingige Her-
steller C. Otto Gehrckens, kurz COG genannt, einen FKM-Spe-
zial-Compound entwickelt und intensiv priifen lassen. Der neue
FKM-Werkstoff Vi 900 hat den Norsok-Standard-M-710-Test
mit dem bestmdglichen Ergebnis 0000 abgeschlossen. Dariiber
hinaus erfullt dieser Hochleistungs-FKM die Anforderungen
der ISO 23936-2 zur Bestindigkeit gegen Explosive Dekom-
pression. Mit einer Einsatztemperatur von -55 °C (TR-10 Wert
-40 °C) bis +230 °C kann dieses Dichtungsmaterial problemlos
auch bei groflen Temperaturschwankungen eingesetzt werden.
Der FKM Vi 900 eignet sich deshalb auch fiir den Einsatz in
Bauteilen oder Baugruppen mit API 6A & 6D der Ventil- und
Armaturenindustrie, in der eine Designtemperatur von -46 °C
verlangt wird. Abgerundet wird das Werkstoffprofil des auflerst
chemisch resistenten FKM-Compounds mit dem branchenrele-
vanten NACE-TMO0187-(Sauergas)-Standard. Speziell die Kom-
bination von chemischer- und AED-Bestindigkeit bei gleich-
zeitiger Tieftemperatuflexibilitat lasst dieses Dichtungsmaterial
fiir den Einsatz in Regionen mit Niedrigtemperaturen fiir Kons-
trukteure und Anwender bei technisch extremen Herausforde-
rungen in der Ol- und Gasbranche interessant werden. O
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Besuchen Sie uns:

Achema

Halle 11.0, Stand C35 G E MEIN SAM
FUR IHREN
CHILLVENTA E R FO LG

Halle 5, Stand 206

DRUCK | TEMPERATUR || FULLSTAND | KRAFT || DURCHFLUSS | KALIBRIERUNG

PRASENZ RUND UM DEN GLOBUS

In mehr als 75 Landern sind wir als starke Unternehmensgruppe vertreten.

Profitieren Sie von dem Wissen unserer 10.200 hoch qualifizierten Mitarbeiter
und den Vorteilen hervorragender Serviceleistungen sowie unseres umfang- w I K A
reichen Produktportfolios. Ob Standardprodukte oder individuelle Ausfihrungen:

Gemeinsam mit lhnen finden wir die richtigen Konzepte flr Ihre Anforderungen. : .
www.wika.de M Part of your business
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Nachgefragt: ,Welche Impulse setzen Sie auf der Achema 20227

MEHR MODULARITAT, BITTE!

Modulare und vernetzte Produktion sowie Produkt- und Prozesssicherheit — dies sind zwei der
Fokusthemen der Achema 2022. Die Weltleitmesse setzt damit klare Impulse fiir die
Transformation der Prozessindustrie — hin zur digitalen Industrie. Welche Impulse setzen Sie in

diesem Zusammenhang auf der Messe?

UMFRAGE: Ragna Iser, P&A  BILDER: Jumo; R. Stahl; Multivac; Softing; Gemu; Dréager; Infraserv Hochst; Wika; Pfeiffer Vacuum; Ipco; iStock, zak00
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MICHAEL
BROSIG

Der Vernetzungsgedanke ist
fester Bestandteil der Jumo-
Unternehmensstrategie ,,Vom
Sensor in die Cloud®. Das An-
gebot umfasst Sensoren fiir
verschiedene ~ Messgréfien,
zwei Automatisierungssyste-
me, Software zur Prozesssteu-
erung und -visualisierung,
eine eigene Cloud sowie um-
fassende Engineering-Dienst-
leistungen. Auf der Achema
werden wir als Neuheit eine
besonders anwenderfreund-
liche Komplettlgsung fiir ver-
fahrenstechnische  Abléufe
prisentieren. Zweiter Schwer-
punkt ist eine Erweiterung
unseres Jumo-Safety-Perfor-
mance-Programmes. Unter
dem Namen JSP biindeln wir
bereits seit Jahren die Kom-
petenzen in den Bereichen
SIL (Safety Integrity Level)
und PL (Performance Level).
Nun wird das JSP-Portfolio,
das bisher Temperatur und
Druck umfasst, um die Mess-
grofle Fiillstand erweitert.

Leiter Pressestelle, Jumo

ACHEMER, | Halle 11.1,
2022 Stand E4

ANDRE
FRITSCH

Mit der neuesten Generation
explosionsgeschiitzter Remo-
te-I/O-Systeme
aktuell die modernste und
kosteneffizienteste ~Digitali-
sierungsplattform zur Verfii-
gung. Vorbeugende Diagno-

stellen wir

se, IP-Kommunikation bis ins
Feld, Redundanzlésungen so-
wie weitere Zukunftsfeatures
sind bereits eingebaut. Mit
der Integration von Software-
Paketen zur Signalvorverar-
beitung sind auch die neuen
Konzepte zur modularen Au-
tomatisierung mit dem Mo-
dule Type Package (MTP)
einfach in explosionsgefahr-
dete Bereiche der Zone 1 und
2 portierbar. Ebenso treiben
wir die Entwicklung von
Ethernet-APL-Produkten fiir
Ex-Bereiche voran. Ethernet-
APL ist aufgrund steigender
Mengen an Prozess- und As-
set-Management-Daten, die
iiber teils grofle Entfernun-
gen zu Ubertragen sind, eine
notwendige Variable fiir die
zukunftsfahige Prozessauto-
matisierung.

Senior Product Manager, R. Stahl

ACHEMM Halle 11.1,
2022 Stand C45

elektrisch, effizient, eSy

Elektromotorisch betatigte Membran-,
Sitz- und Membransitzventile GEMU eSyLite,
eSyStep und eSyDrive fiir:

+ Variable und komplexe Regelanwendungen

+ Anwendungen mit hohen Anforderungen an
Performace und Lebensdauer

+ Anwendungen mit Kontaminationsrisiko

durch Druckluft

* Mobile Anlage ohne separate

Druckluftversorgung

ACHEMA 2022

Hall 8 / Booth F4

= WirtschaftsWoche
WELT
MARKT
FUHRER
Champion

2022

GEMU
Ventil-, Prozess- und Regelungs-
technik fur

AW

www.gemu-group.com



THOMAS
KAFKA

Wir prasentieren uns auf der

Achema als ganzheitlicher
Losungsanbieter mit Auto-
matisierungs-
kompetenz. Im Fokus stehen
Verpackungslosungen,  die
hinsichtlich  Digitalisierung
und Vernetzung wegweisend
sind - und die gleichzeitig
Mafistibe in puncto Perfor-
mance, aber vor allem Pro-
zess- und Produktsicherheit
setzen. Zu den Highlights
zéhlt zum Beispiel eine voll
automatisierte Linie fir die

und Linien-

Herstellung von Kombinati-
onspackungen mit Spritze,
Filter und Vial, deren Herz-
stiick Hochleistungs-
Tiefziehverpackungsmaschi-
ne der neuesten Generation
ist: die digitale RX 4.0. Ein
weiteres zentrales Thema von

eine

Multivac ist der sichere und
stets kontrollierte Transport
von sensiblen Produkten aus
der Medizintechnik-
Pharmaindustrie entlang der
Prozesskette — ebenso wie die
zuverléssige, gesetzeskonfor-
me Kennzeichnung der Ver-
packungen in einem automa-
tisierten Prozess.

und

Product & Business Development
Manager Medical & Pharma Solutions,
Multivac

ACHEMR
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DR. CHRISTO-
PHER ANHALT

Softing Industrial Automati-
on setzt auf der diesjdhrigen
Achema drei Schwerpunkte,
alle rund um das Thema
Connectivity beziehungswei-
se vernetzte Produktion: Wir
zeigen, wie sich mit einfach
zu bedienenden Gateway-
Produkten digitales Asset
Management einfithren ldsst,
etwa in Bestandsanlagen mit
einer Vielzahl von HART-Ge-
riten. Wir zeigen auflerdem,
wie innovative und sichere
Industrial-IoT-Losungen auf
Basis des Namur-Open-Ar-
chitecture-Standards (NOA)
umgesetzt werden konnen.
Und wir stellen neue Produk-
te rund um Ethernet-APL
vor, inklusive eines APL-
Switches, die fiir Gerdteher-
steller und Anwender einen
Einstieg beziehungsweise ef-
fiziente Migrationspfade hin
zu einem Einsatz dieses neu-
en Kommunikationsstan-
dards in Produktionsumge-
bungen gestattet.

Vice President Product Marketing,
Softing Industrial Automation

Halle 11.0,
Stand E16
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WERNER
FLOGEL

Gemii arbeitet intensiv an Lo-
sungen fir modular vernetzte
Systeme und Sicherheit in der
Produktion.
Jahren haben wir eine fih-
rende Rolle bei der Produkt-
Riickverfolgbarkeit von Pro-
zessventilen eingenommen.
Wir haben mit der Integra-
tion von RFID-Tags in Kern-
Bauelementen die Basis fiir
eine eindeutige Identifikation
und die Optimierung der
Prozesssicherheit geschaffen.
Zudem setzen wir auf der
Achema Impulse zur vernetz-
ten Automation mit unseren
elektrischen Ventilantrieben

In den letzten

der easy-Antriebsbaureihen.
Auch im Bereich der Energie-
politik unterstiitzen wir die
Transformation mit Loésun-
gen fiir die Wasserstoffgewin-
nung. Lassen Sie sich auf der
Achema 2022 mit neuesten
Informationen zu Digitalen
Zwillingen und smarten Lo-
sungen begeistern.

Consultant, Officer Strategic Innovation,
Gemii

Halle 8.0,
Stand F4
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SHEILA
RIETSCHER

Mit der Transformation von
Sicherheitsprozessen verfolgt
Driéger vier Ziele fiir seine In-
dustriekunden:  maximalen
Schutz von Mensch, Umwelt
und Geschiftsbetrieb; mehr
Wertschopfung dank effizien-
ter Routinen und Kostenre-
duktion; Verbesserung der
Nachhaltigkeit durch weniger
Logistik und Materialbedarf;
Rechtssicherheit mithilfe au-
tomatisierter Dokumentati-
on. Unsere konnektive Hard-
ware, Apps, Cloudsoftware
und individuelle Schnittstel-
len liefern wertvolle Sensor-
und Geridtedaten an definier-
te Personen und betriebs-
eigene Systeme. Zu den
Smart-Safety-Losungen, die
Dréger auf der Achema pri-
sentiert, gehoren intelligentes
Asset Management, Live Mo-
nitoring von Gasen, Langzeit-
iiberwachung von Luftquali-
tit sowie die Digitalisierung
von Freimessungen.

Smart Safety Incubator Lead,
Dréger Safety

ACHEMBR,| Halle 9.1,
2022 Stand B47



DR. JOACHIM
KREYSING

Die Versorgungssicherheit in
unsicheren Zeiten hat fiir uns
und unsere Partner in der In-
dustrie zurzeit hochste Prio-
ritdt. Als Betreiber des Indus-
trieparks Hochst arbeiten wir
daher intensiv an der Ener-
gieversorgung der Zukunft.
Mit unserer iiber 100-jéhri-
gen Expertise in der Wasser-
stofftechnologie unterstiitzen
wir bei uns am Standort und
auch iiberregional den Auf-
bau der notwendigen Infra-
struktur. Fir das nachhaltige
Gelingen der Transformation
braucht es aber ein leistungs-
fahiges, vernetztes Umfeld,
das zukunftsfihige, auch im
industriellen Mafistab funkti-
onierende Losungen ermog-
licht. Da muss dann auch das
Standortmodell passen. Auf
der Achema zeigen wir den
Besuchern, wie wir mit nach-
haltigen und smarten Losun-
gen Potentiale aktivieren.

Geschaftsfiihrer, Infraserv Hochst

Halle 9.1,
Stand E41
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CHRISTIAN
ELBERT

Der Weg in die Digitalisie-
rung ist eine immense Aufga-
be. Wika unterstiitzt die In-
dustrie  bei
formation mit ganzheitlichen
Losungen an der Messstelle.
Jeder Ansatz reflektiert dabei
die hohen Anforderungen des
sicherheitskritischen Umfelds
und baut auf Wikas jahrzehn-
telange Erfahrung im ent-
sprechenden  Design. Die
jungste Neuentwicklung setzt
bereits bei der Prozessanbin-

ihrer Trans-

dung an: Die innovative In-
line-Methode zur Druckmes-
sung minimiert das Risiko,
das jeder Eingriff in einen
Prozess birgt. Wikas neues
Losungsspektrum reicht bis
zur Unterstiitzung der State-
of-the-Art-Kommunikation
fir den Transfer der Daten
sowie deren Bereitstellung in
einer Cloud zwecks Visuali-
sierung und Auswertung fiir
Monitoring und Prozessopti-
mierung.

Director Marketing Process
Instrumentation, Wika

ACHEMRM
2022

Halle 11.0,
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INGO
HEITZ

Die OktaLine Atex von Pfeif-
fer Vacuum stellt mit ihren
Eigenschaften die Prozesssi-
cherheit in den Mittelpunkt.
Durch ihre Magnetkupplung
sind die Pumpen hermetisch
dicht und erzielen niedrigste
Leckraten von 10° Pa m?/s.
Wellendichtringe
entfallen, die Schwachstellen
bei
und wartungsintensiv sind.
Die Massenspektrometrie ist
heutzutage eines der meist-
verbreiteten Analyseverfah-
ren zur Bestimmung chemi-
scher Elemente und
Verbindungen. Pfeiffer Vacu-
um bietet optimale Komplett-
l6sungen zur Gasanalyse, so-
dass  jederzeit iiberpriift
werden kann, was im Prozess
passiert. Durch das
Steuergerit
kann das komplette Vakuum-
system mit nur einem Gerit
gesteuert werden. Das Gerit
kommuniziert mit Produk-
ten, die unser RS-485-Proto-
koll unterstiitzen. Der digita-
le Datenaustausch und die

konnen

Druckstéflen darstellen

neue
OmniControl

-verarbeitung zwischen unse-
ren Produkten erfolgt auf die-
se Weise unkompliziert.

Marksegment Industry, Pfeiffer Vacuum

Halle 8.0,
Stand J37

ACHEMM
2022

INDUSTR.com

Ipco liefert Membran- und
Foliengieflanlagen basierend
auf Stahlbandtechnologie fiir
Anwendungen in der Phar-
mazie, technischen Keramik,
Batterien und Brennstoffzel-
len. Mit dem patentierten
Venturi Modul kann dabei
eine wesentliche Effizienz-
steigerung erreicht werden.
Auf der Achema zeigen wir,
die Digitalisierung der Steue-
rung und Uberwachung des
Produktionsprozesses durch
modernste Sensoren, Detek-
toren und Uberwachungs-
technik. Diese erlauben es
uns, die Anlage entweder vor
Ort und via Fernwartung zu
steuern. Bei Wartungseingrif-
fen kann das Vor-Ort-Team
durch Spezialisten aus der
Ferne
Zudem ermoglicht das Sam-
meln von Online-Maschinen-
daten eine ,Vorausschauende
Instandhaltung® als Teil unse-
res Wartungsprogramms.

unterstiitzt werden.

Global Product Manager Film Casting,
Ipco

Halle 4.0,
Stand D4
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// Flexibility is the key to successful pharma

production - our CombiSys is perfectly in line
with your needs. ///

==> BAUSCH+STROBEL




Flexibility is your key to success

Verarbeiten Sie unterschiedliche Packmittel auf einer einzigen Plattform. Das
CombiSys-Transportsystem mit Greifzangen ermoglicht zudem eine Produktion
ohne Formatwechsel innerhalb einem groRen Objektverarbeitungsbereich.
Hochste Flexibilitat bietet lhnen CombiSys auch bei der Dosierung mit bis zu drei

Dosiersystemen in einer Einheit. Bereits heute gut gerustet flr die Zukunft.

Ihre Vorteile

+ Zero Reject Prinzip

+ 100 % IPC bei voller Leistung
+ 100 % verschlossene Objekte durch Re-Capping T A% 337
+ eine Plattform fiir unterschiedliche Packmittel ‘ \ e

+ RABS-/isolatortauglich

+ ressourcenschonendes Ersatzteilmanagement

BAUSCH+STROBEL Maschinenfabrik llshofen GmbH + Co. KG | 74532 llshofen | Germany /4 C H E M P\?O 22
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Neue Industrie-4.0-Technologien erproben

Trinkwasseranlage als

IIoT—Testszenarlo

CHEMA-2022

Fiir die stetige Steigerung der Produkt1v1tU1cherhelt und Nachhaltigkeit setzt Merck auf
innovative Technologien aus den Bereichen IIoT und Industrie 4.0. Vor dem Einsatz in der
Produktion werden die neuen Technologien in der Trinkwasserspeicherung des Werks auf

Herz und Nieren getestet.

TEXT: Florian Kraftschik, Endress+Hauser BILDER: Endress+Hauser; iStock, Toni M

Damit die Produktion des Wissenschafts- und Technologie-
unternehmens Merck stetig in Hinsicht auf Produktivitit und
Sicherheit optimiert werden und in Neubau- und Modernisie-
rungsprojekten neueste Technologie zum Einsatz kommen kann,
verfiigen die Mitarbeiter im Engineering tiber ein sehr
hohes Technologie-Know-how. Dies rithrt nicht zu-
letzt auch daher, dass Produktinnovationen, wie zum
Beispiel Neuheiten in der Messtechnik und im Bereich IIoT, er-
probt werden konnen. In produktiven Anlagen wiren Gerite-
und Technologietests jedoch mit einem hohen Risiko verbunden.
Im biotechnologischen Bereich unterliegen die Anlagen zum
Beispiel GMP-Regularien, die es quasi unmdglich machen, ein
Messgerdt zu Testzwecken ohne Konformitats-Check zeitweilig
gegen ein anderes auszutauschen. In der Chemie-Produktion
sind es hingegen allgegenwirtige explosionsgeschiitzte Bereiche
oder SIL-Sicherheitseinrichtungen, die die Erprobung ﬂ
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neuer Technologien deutlich erschweren. Zu den regulatorischen
Einschrinkungen und den Anforderungen der Anlagensicherheit
gesellen sich aufSerdem praktische Griinde, Tests nicht in produk-
tiven Anlagen durchzufithren: So miisste beispielsweise fiir den
Austausch eines Messgerits der laufende Prozess unterbrochen
werden, was jedoch zu hohe Kosten verursacht.

Aus diesen Griinden identifizierte man bei Merck die Anlage
fir die Trinkwasserspeicherung als ideale Umgebung fiir Proof-
of-Concept-Szenarien. Diese Anlage fungiert als Trinkwasser-
speicher fiir das gesamte Werk in Darmstadt. Die Speicherung
dient einerseits der Erhohung der Versorgungsicherheit: Bei ex-
ternen Versorgungsunterbrechungen kann die Trinkwasserver-
sorgung aus den Pufferspeichern aufrechterhalten werden. Die
beiden Speichertanks decken etwas mehr als den Tagesbedarf des
Werks ab. Weil die Trinkwasserbedarfe des Werks stark schwan-




Mit einem Tablet PC - hier der Field Xpert SMT70 von
Endress+Hauser - haben Anwender von uberall Zugriff auf
Messwerte und Asset-Informationen.

ken, soll der Trinkwasserspeicher andererseits auch die Entnah-
meschwankungen aus dem kommunalen Netz ausgleichen — der
Zufluss vom Versorger erfolgt nun gleichméfig tiber 24 Stunden.
Die Speicherung sowie die Versorgung des internen Netzes ist
dabei voll redundant aufgebaut, sodass die Wasserversorgung
sogar bei einem Wasserrohrbruch in der Anlage aufrechterhal-
ten werden kann. Und sollte die interne Trinkwasserversorgung
dennoch einmal ausfallen, fihrt das System zuriick auf den
kommunalen Versorger.

Bei der Trinkwasserspeicheranlage handelt es sich laut Mi-
chael Werske, Head of Utility Supply Services bei Merck um ,,die
ideale Anlage, um Technologien zu testen und technologische
Innovationen auszuprobieren® Sie kommt ohne explosionsge-
schiitzte Bereiche aus, alle Anlagenbereiche sind gut zugénglich.
Auflerdem, so Werske weiter, verbaue Merck in dieser Anlage die-
selben Assets, die auch in der Chemie- und Pharmaproduktion
verbaut werden.

Erfolgreiche Technologien ermitteln

LWir testen hier zum Beispiel das IIoT-Okosystem Netilion
von Endress+Hauser und auch Augmented-Reality-Anwendun-
gen mit Lidar Scanning von anderen Anbietern. Weil wir ver-
schiedene Innovationen parallel testen, sind wir auch in der Lage,
die neuen Technologien zu verkniipfen®, berichtet Werske. Netili-
on kann als Datenplattform fungieren und die aufbereiteten Da-
ten via Connect und API anderen Systemen verfiigbar machen.
Durch die Redundanz der Trinkwasseranlage konnen Gerite ein-
fach getauscht werden, die Anlage biete auflerdem auch noch ge-
niigend Platz fiir raumgreifende Ein- und Ausbauten sowie fiir
verschiedene Tests, analysiert Werske die Situation vor Ort. Klar
formuliert er auch das Ziel hinter den verschiedenen Pilotpro-
jekten: ,Geplant ist, neue Technologien, die sich hier bewdhren,

50 bis 500.000 Kanéle Fdr Primér- und

Sekundarproduktion

Hochverfugbarkeit auf 1 System-Software fir alle

allen Ebenen Aufgaben

PERFECTION IN AUTOMATION
A MEMBER OF THE ABB GROUP




dann ebenfalls in Produktionsbereichen einzusetzen und diese
auf das ganze Werk auszurollen.®

Messtechnik und Cloud-Losungen

Im Fokus der Tests stehen neben dem IIoT-Okosystem Netili-
on auch verschiedene neue Messgerite von Endress+Hauser. Die
Messinstrumente decken dabei ein breites Spektrum an Messpa-
rametern ab: Neben Temperatursensoren und Drucktransmitter
wird auch ein Analysepanel fiir Testmessungen der Chlor-Kon-
zentration im Trinkwasser, das Cloud-only-Fillstandsmessgerit
Micropilot FWR30 oder das magnetisch-induktive Durchfluss-
messgerdt Promag W mit Heartbeat Technology eingesetzt. Gera-
te eingehend zu testen, bedeutet fiir Werske dann auch, diese zu
stressen: ,Beim Durchflussmessgerit Promag W experimentieren
wir damit, Alterung oder Ansatzbildung zu simulieren, um Er-
kenntnisse tiber die Gerdte im produktiven Einsatz zu gewinnen.
So konnten wir hier beispielsweise die Elektroden manipulieren,
worauf die gerdteinterne Heartbeat-Diagnose dann entsprechen-
de Fehlermeldungen und Wartungsbedarfe ausgibt.“ Werskes
Waunschziel fiir die Zukunft sei es, dass ein Priifzyklus automati-
siert im Sensor durchlaufen und ein Bericht automatisch angelegt
werde. So miisste das Wartungspersonal fiir Routinepriifungen
gar nicht mehr zum Gerit geschickt werden. Diese als Heartbeat-
Verifikation bekannte Funktion ist schon heute Bestandteil vieler
smarter Messgerite. Damit sie in der Praxis genutzt werden kann,
muss sie noch in die Arbeitsabldufe implementiert werden. Was
also technologisch bereits funktioniere, so Werske, kann in der
Praxis nicht immer 1:1 umgesetzt werden.

WirelessHART-Konnektivitit nachristen

Begeistert ist man bei Merck auch vom WirelessHart-Adap-
ter FieldPort SWA50, mit dem sich jede HART-fahige Messstel-
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Der WirelessHART-Adapter FieldPort SWA50 (links
im Bild) kann in Bestandsanlagen nachgeristet
werden und bringt Messgeréte in die Cloud.

le in das WirelessHart-Netzwerk integrieren ldsst. Das Gerit ist
schleifstromgespeist und lasst sich mit geringem Aufwand fiir alle
HART-fihigen Messstellen nachriisten. Werske: ,,Das ist eine sehr
gelungene Idee von Endress+Hauser, damit kann ich jede Mess-
stelle in die Cloud bringen. Der Adapter funktioniert auch mit
Fremdherstellern und er ist robust. Wir konnten theoretisch die
ganzen Assets der Anlage im Nachbargebidude mit dem FieldPort
SWA50 tiber WirelessHART in Netilion integrieren. Das wire
mit diesem Gerit leicht méglich und schnell realisiert. Mit den
Daten lisst sich mithilfe des IloT-Okosystems Netilion leicht ein
Uberblick iiber die Anlage generieren, es lassen sich Strategien
zur vorausschauenden Wartung entwickeln, Kalibrierintervalle
optimieren oder ein mobiles Asset Management implementieren,
um nur einige Moglichkeiten aufzuzéihlen.

Fiilllstandsmesswerte auf digitalen Dashboards

Ein weiteres neues Gerdt von Endress+Hauser, das bereits die
Aufmerksamkeit einiger Mitarbeitenden auf sich ziehen konnte,
ist das cloudbasierte Fiillstandsmessgerdt Micropilot FWR30.
Dieses wurde auf einem Kunststofftank platziert, der ein Edukt
fiur den Chlorgenerator enthilt. Das Gerdt kommt vollstindig
ohne Kabel aus, denn es funkt seine Messwerte per Mobilfunk
direkt in die Netilion-Cloud. Die Messwerte sowie weitere Daten
werden in der Netilion-Anwendung Value auf verschiedenen
Dashboard-Ansichten dargestellt, die iiber Smartphones, Tablet-
PCs oder stationédre Rechner abgerufen werden kénnen. Michael
Werske ist sich sicher, dass die visuelle Darstellung der Daten
und Informationen einen groflen Mehrwert bietet: ,,Hier sehe ich
sofort, dass die Anlage innerhalb ihrer Spezifikationen lauft. Mit
dem Sensor kann ich diese Informationen leicht gewinnen.“ O

ACHEMM
2022

Halle 11.1, Stand C27
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Herstellerunabh&ngige Automatisierung

Modularitét greifbar machen

Auch in der Prozessindustrie ist das wirtschaftliche Potenzial von modularen
Anlagenkonzepten grof3: Mit einer Kombination aus Module Type Package (MTP) und
herstellerunabhidngiger Automatisierung lasst es sich noch viel besser nutzen.

TEXT: Michael Gieselmann, Schneider Electric

Der Betrieb einer prozessindus-
triellen Anlage ist in der Regel eine hoch-
sensible Angelegenheit. Gerade in Branchen wie
der Chemie- oder der Pharmaindustrie gilt es, unterschiedli-
che Gerite wie Extruder, Zentrifugen, Separatoren oder Re-
aktoren mit hohem Fingerspitzengefiihl und viel Know-how
zu reibungslosen Prozessabldufen zu kombinieren. Nach der
Orchestrierung bleibt die Aufrechterhaltung dieser Prozesse
oberstes Gebot — und das ist schwierig genug. Konnen doch
bereits kleinste Abweichungen bei Druck oder Temperatur
gravierende Auswirkungen auf die Performance der gesamten
Anlage haben und nicht selten zu Materialschdden, Anlagen-
stillstinden oder Einbriichen bei der Produktqualitét fithren.

Themen wie Modularitit oder Flexibilitit miissen in der
Prozessindustrie immer vor diesem Hintergrund betrachtet
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BILDER: Schneider Electric; iStock, LightFieldStudios

A

e,

werden. Umriistungen

einer Anlage sind wirt-

schaftlich nur dann sinn-

voll, wenn sich mit den neu an-

geordneten Komponenten auch oh-

ne groflen Zeit- und Kostenaufwand neue,

ebenfalls fehlerfreie Prozesse oder Verfahren etablieren

lassen. Grundvoraussetzung dafiir sind die Interoperabilitat

der einzelnen Module, offene Kommunikationsschnittstellen

und das Vorhandensein eines flexibel umstellbaren Prozess-

leitsystems, in das Module im besten Fall herstellerunabhangig
integriert werden konnen.

Mit einem bemerkenswerten Proof of Concept konnte die
Business Unit Separators des deutschen Maschinen- und Anla-
genbauers GEA nun in Zusammenarbeit mit Schneider Electric
zeigen, dass der Weg zur Erfiillung dieser Anforderungen nicht
mehr weit ist. Ein guter Ansatz: eine alternative Umsetzung von
MTP unter den Vorzeichen einer herstellerunabhiangigen und
softwarezentrierten Automatisierung.

Modulare Prozessindustrie mit MTP

Der Pathfinder-Separator von GEA, um den es bei dem
gemeinsam von GEA und Schneider Electric umgesetzten

INDUSTR.com
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Proof of Concept geht, ist darauf ausgelegt, Fliissigkeiten von
Fliissigkeiten oder Fliissigkeiten von Feststoffen zu trennen.
So ist er beispielsweise dazu in der Lage, Wirkstoffe, die fiir
die Medikamentenherstellung benétigt werden, aus Losungen
herauszutrennen und zu isolieren. In typischen Anwendungs-
szenarien kommen Pathfinder-Separatoren zum Beispiel als
Teil kiirzerer und meist nur temporir etablierter Prozesse
zum Einsatz und miissen dort mit unterschiedlichen Geriten
anderer Hersteller zusammenarbeiten. Um den Engineering-
Aufwand, aber auch die Umriistzeiten deutlich zu verringern,
hat sich GEA fiir eine auf MTP basierende technische Umset-
zung entschieden. Der Clou an diesem Ansatz: MTP-Module
koénnen herstellerunabhingig in MTP-fihige Leitsysteme ein-
gebunden und innerhalb dieser Process-Orchestration-Layer
(POL) beliebig mit anderen Modulen zusammengeschaltet
werden. Auf POL-Ebene sind dann weder hoher Engineering-
Aufwand noch spezifisches Entwickler-Fachwissen vonnéten.
Uber welche technische Ausstattung von welchem Herstel-
ler ein Modul verfiigt, spielt im Sinne dieses Ansatzes keine
Rolle mehr. Denn bei den MTP-Modulen handelt es sich um
geschlossene Black Boxes, die von einer maschinenlesbaren
und herstellerneutral gefassten Beschreibungsdatei geméif3
VDI/VDE/Namur 2658 beziiglich ihrer Moduleigenschaf-
ten begleitet werden. Dank dieser mit dem Modul mitgelie-
ferten Datei ist es einem MTP-fihigen Leitsystem moglich,
sofort alle wesentlichen Merkmale eines Moduls zu erfas-
sen und dieses mit seinen je spezifischen Aufgaben in einen
Prozess zu integrieren.

Seit Markteinfithrung des Engineering-Tools Ecostruxure
Automation Expert im Jahr 2020 setzt Schneider Electric auf
herstellerunabhidngige und softwarezentrierte Automatisie-
rung. Der Tech-Konzern ist zudem Griindungsmitglied der im
November 2021 neu gegriindeten UniversalAutomation.Org
und treibt dort gemeinsam mit anderen Herstellern, OEMs,
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Der Pathfinder Separator kann beispielsweise
fur die Isolierung von Wirkstoffen, die fur die
Medikamentenherstellung benétigt werden,
eingesetzt werden.

Start-ups und Universititen einen auf der Norm IEC 61499
griindenden,
Dass nun gerade dieser neue Automatisierungsansatz und das
MTP-Konzept so gut zusammenpassen, hat zwei wesentliche
Grinde. Zum einen kommt dem modularen MTP-Konzept die
eventbasierte Ausfithrungslogik einer nach IEC 61499 konzi-
pierten Automatisierung sehr entgegen. Die einzelnen Modu-
le oder Dienste werden demnach nur aktiv, wenn ein Befehl

universellen Automatisierungsansatz voran.

aus der Prozessleitebene sie triggert. Das spart kostbare CPU-
Ressourcen, erleichtert die Orchestrierung und erlaubt eine
einfachere Anbindung an {ibergelagerte IT-Systeme.

Zum anderen sehen sowohl MTP als auch ein hersteller-
unabhéngiger Automatisierungsansatz nach IEC 61499 eine
Abstraktion von Hardwaregegebenheiten vor. Klingt zunéchst
kompliziert, meint aber nur, dass eine von der Hardware los-
geloste Softwareschicht geschaffen wird, innerhalb der nicht
mehr kodiert, sondern idealerweise nur noch modelliert und
parametriert werden muss. Dazu werden komplexe mechatro-
nische Abldufe in vereinfachte Softwarebausteine (CATSs) ver-
packt, die innerhalb der Software zu ganzen Systemen oder
Sequenzen zusammengeschaltet werden konnen. Hierzu war
im Fall von MTP allerdings auch immer ein MTP-fihiges Pro-
zessleitsystem vonnoéten. Ein herstellerunabhédngiger Automa-
tisierungsansatz, der Hardware und Software (Entwicklungs-
umgebungen) ohnehin grundlegend voneinander entkoppelt,
schafft hier vollig neue Voraussetzungen.

Neue Bedingungen

Ein auf IEC 61499 basierendes Automatisierungs-Tool
wie Ecostruxure Automation Expert bildet den Missing Link,
den es fiir die marktreife Umsetzung von MTP gebraucht hat.
Leif Jirgensen, NextGen Automation Solution Incubator bei
Schneider Electric und von Anfang an mafigeblich in die Zu-
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Ein herstellerunabhangiger
Automatisierungsansatz birgt
groBes Potenzial fir eine
modulare Prozessindustrie.

sammenarbeit mit GEA involviert, verdeutlicht den Zusam-
menhang: ,Da es sich bei Ecostruxure Automation Expert
nicht nur um ein Engineering-Tool, sondern zugleich um eine
Art virtuelle Steuerung mit eventbasiertem Ausfithrungsmo-
dell handelt, ist unsere Softwarelosung ideal dafiir geeignet, als
iibergreifendes Prozessleitsystem fiir MTP-Module zu fungie-
ren.“ Dazu wird Ecostruxure Automation Expert einfach auf
dem gleichen Server wie ein vorhandenes Scada oder MES-
System installiert und die MTP-Modulekénnen, nach dem
Einlesen der MTP-Dateien in die Entwicklungsumgebung, di-
rekt in Form von automatisch generierten Softwarebausteinen
zur gewiinschten Anwendung oder Sequenz kombiniert wer-
den. Die eingangs formulierten Bedingungen fiir eine modu-
larere und flexiblere Prozessindustrie sind dabei erfiillt: Denn
auf Basis eines wirklich herstellerunabhéngigen Automatisie-
rungsansatzes, wie er mit dem Ecostruxure Automation Expert
umgesetzt werden kann, sind saimtliche Module, Package Units
oder Skids (die fiir einen je eigenen verfahrenstechnischen Ab-
schnitt stehen) von Anfang an interoperabel. Eine nachtrig-
liche Konfiguration von Kommunikationsschnittstellen oder
sonstige, moglicherweise fehleranfilligen Engineering-Tiétig-
keiten sind nicht mehr gefordert.

Auf diese Weise konnen Module in einer zentralen Soft-
wareumgebung ohne spezielle Programmierkenntnisse zu be-
liebig komplexen Prozessen zusammengeschaltet und von dort
aus ausgefithrt werden. Auflerdem ist es nicht mehr zwingend
notig, bestehende Prozessleit- oder Managementsysteme um
eine MTP-Schnittstelle zu erweitern. Als Ergidnzung zu solchen
Systemen schafft Ecostruxure Automation Expert eine her-
stellerunabhédngige und von der Hardware abstrahierte Soft-
wareschicht, in die sich die jeweils benétigten MTP-Module
in Form von Funktionsblocken oder CATs integrieren lassen.
Da innerhalb dieser Softwareschicht auch simtliche Kompo-
nenten einer Anlage herstelleriibergreifend vernetzt und alle

Betriebsdaten an einem Ort zusammengefasst sind, wird damit
ein guter Zugriffspunkt fir iibergeordnete und moglicherwei-
se schon vorhandene Uberwachungs- und Analysesysteme ge-
boten. Fiir den ausfallsicheren Betrieb sensibler, prozesstech-
nischer Anlagen ein entscheidender Punkt. O
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Modulares Hardwaredesign

und Managementtool

OPTIMALE

ZUSAMMENARBEIT

Die Automatisierung und Digitalisierung hat
sich in den Herstellungsprozessen der
pharmazeutischen Industrie stark etabliert.
Medikamente werden so préziser, effizienter und
flexibler produziert. Der Automatisierungsprozess ist
jedoch weiterhin dynamisch; weitere Optimierungen werden

angestrebt und umgesetzt. So fiihrt die Kombination aus
Managementtool und modularen Hardwaredesign der HMI zu

einer optimalen Zusammenarbeit und Abstimmung der einzelnen

Abteilungen beim Anlagenbetreiber, der Produktion, der IT/OT

und der Wartung.

TEXT: Louise-Alexandrine Martial & Stefan Sittel, beide Pepperl+Fuchs BILDER: Pepperl+Fuchs; iStock, SvetaZi

Als Konsequenz aus der zunehmen-
den Digitalisierung und den immer um-
fangreicheren Automatisierungssystemen
nimmt die Bedeutung der Bedienung
und Uberwachung der Prozesse mit Mo-
nitor, Tastatur und Maus im gesamten
Produktionsprozess zu, auch direkt in
den chemischen oder biologischen Pro-
duktionsbereichen selbst. Die eingesetzten
Mensch-Maschine-Schnittstellen  (HMI)
im Produktionsbereich sind inzwischen
ebenfalls intelligent geworden. Der resul-
tierende Nebeneftekt ist, dass die Parame-
trierung und die Integration der HMIs in
die Automatisierungs- und Produktions-
steuerungslandschaft mehr und mehr zu
einem Zusammenspiel verschiedener Ab-
teilungen wird: Hierbei werden Produk-

tion, OT/IT und Wartung gleichermaflen
involviert.

Die Vorgehensweise ist hier vergleich-
bar mit dem Losen eines Zauberwiirfels:
Andert eine dieser Abteilungen in ihrem
Interesse eine Einstellung, kann dies Ein-
fluss auf die Gesamteinstellung des Sys-
tems haben und somit auf andere Abtei-
lungen. Doch wie konnen wir die Seiten
des Zauberwiirfels trennen, damit jede
Abteilung ihre Aktionen und Prozesse
auf ihre eigenen Bediirfnisse ausrichten
kann, ohne die anderen Abteilung im
Sinne von Wiirfelseiten stark zu beein-
flussen? Unterstiitzung gibt es hierbei
von der Pepperl+Fuchs-Software VisuNet
Control Center.
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Physische Anwesenheit nicht
erforderlich

Um Kontaminationen mit Fremd-
stoffen zu verhindern und den Herstel-
lungsprozess von Medikamenten oder
Impfstoffen in schmutz- und staubfreier
Umgebung so verantwortungsvoll wie nur
moglich zu gestalten, findet die Produk-
tion in wichtigen Prozessschritten in Rein-
raumumgebung statt. Das Betreten eines
Reinraums gestaltet sich oft sehr aufwen-
dig und unterliegt vielen Beschrankungen.
Durch den Einsatz des Netzwerk-gestiitz-
ten Managementtools VisuNet Control
Center ist es nun fiir die OT-Abteilung
moglich, die smarte Monitor-Bedienstati-
on vollstandig zu konfigurieren, ohne phy-



sischen Kontakt mit dem Monitor

zu haben. Das zeitraubende Vorbe-
reiten zum Betreten der Reinrdume
entfillt vollstindig.

Die Remote-Monitore von Pep-
perl+Fuchs bauen auf netzwerkbasierter
Thin-Client-Technologie auf. Thin Clients
stellen die Verbindung zu einem Host-
Computer her, um die Automatisierungs-
und Produktionssteuerungsprogramme
auf den weit entfernten Host-Rechnern zu
bedienen. Hierbei kommen standardisier-
te Netzwerktechnologien und Protokolle
zum Einsatz, welche bereits tiber Jahre in
Office-Umgebung erprobt wurden. Neben
den hardwareseitigen Kostenersparnissen
fiir weit entfernte Bedienstationen bieten
Thin Client basierte Monitore den Vorteil,
dass sie zentral via Netzwerk verwaltet
werden konnen. Mit dem Software-Tool
VisuNet Control Center kénnen alle Re-
mote-Monitore tiber das Netzwerk zentral
eingerichtet, iiberwacht oder verwaltet
werden. Es ist somit ein Leichtes, einen
neuen Host-Rechner im Netzwerk zu ver-
binden, Wartungen durchzufiihren oder
voriibergehend eine Verbindung zu einem
anderen Host herzustellen. Alle Anderun-
gen an den Parametern konnen einfach
iber das VisuNet Control Center vorge-
nommen werden.

Prozesse mit HMI-System
steuern

Die Aufgabe des Anlagenbedieners
ist es zu produzieren. Fiir ihn dient das
HMI-System als eine Art Werkzeug um
den Produktionsprozess zu steuern und zu
tiberwachen. Alle Remote-Monitore von

ACHEMA 2022

Pepperl+Fuchs sind mit einer zugeschnit-
tenen Firmware ausgestattet. Die bereits
installierte Firmware RM Shell verwaltet
die Verbindung zu den Host-Rechnern au-
tomatisch. Interne Funktionalititen erlau-
ben es beispielsweise nach entsprechender
Parametrierung, sich automatisch mit dem
richtigen Host und der richtigen Sitzung
zu verbinden. Auflerdem ist es moglich zu
tiberwachen, ob die Verbindung noch giil-
tig ist, und, wenn notig, kann automatisch
eine Verbindung zu einem Backup-Host
hergestellt werden.

Diese Autodiagnose und automa-
tisierten Aktionen ermoglichen es, die
Auswirkungen eines Host-Rechner- oder
Netzwerkproblems fiir den Bediener zu
reduzieren. Wenn etwas nicht automatisch
tiber das System angepasst werden kann,
erhilt der Bediener ein Pop-up-Fenster,
in welchem ihm Informationen tber die
Problembehandlung angezeigt werden. Da
das Management Tool VisuNet Control
Center mit dieser RM Shell Firmware des
Monitors kommuniziert, ist es einfach, die
Information an die OT-Kollegen weiterzu-
geben, sodass diese im Detail beurteilen
konnen, was weiter zu geschehen hat.

Alles im richtigen
Gleichgewicht

Zum einen miissen in einer pharma-
zeutischen Umgebung die eingesetzten
Geridte und Anlagen sehr leicht zu reini-
gen sein, so auch das zu bedienende HMI.
Entsprechend den GMP-Geréte-Richtlini-
en sollten im Reinraum eingesetzte Gerite
tiber gute Zuginglichkeit zur Reinigung
besitzen. Auflerdem sollen sie so konst-
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Mit der Kombination ist eine durchgangige Thin-Client-Lésung von der Zone 1/21 bis in den

Kontrollraum problemlos umsetzbar.

ruiert sein, dass Partikel keine Moglich-
keit haben sich abzulagern oder festzu-
setzen und das Gerdt somit schwer zu
reinigen wire.

Zum anderen ist es manchmal not-
wendig, Hardwarekomponenten auszu-
tauschen. Dies kann aufgrund von War-
tungszwecken notwendig sein oder nach
mehreren Jahren im Einsatz auch ein
Hardware-Upgrade erforderlich sein. Es
ist daher notwendig, die notige Balance
zwischen der einfachen Reinigung und
der einfachen Wartung zu finden, um den
Aufwand und die Ausfallzeiten von War-
tungsarbeiten so gering wie moglich zu
halten. Das modulare Design aller moder-
nen Monitor-Systeme von Pepperl+Fuchs
erlaubt es, jedes Modul sehr einfach und
schnell auszutauschen. Die einzelnen Mo-
dule der VisuNet-GXP-Geritereihe fiir
explosionsgefihrdete Produktionsumge-
bungen verfiigen jeweils einzeln {iber eine
eigene Atex-Zertifizierung. Jeder War-
tungsmitarbeiter kann somit in der Anla-
ge einen Austausch von Netzteil, Display-
oder Computereinheit vornehmen, ohne
den Geritehersteller miteinzubeziehen.

HMI-System in der
Pharmaindustrie

Aber ist es moglich, dass ein HMI-
System alle Anforderungen der gesamten

Pharmaindustrie erfiillen kann? In den
meisten Fallen ist dies nicht méglich. Die
Umgebungen und Anforderungen der
Herstellung der Grundsubstanzen, die
Wirkstoff-Produktion, und die nachgela-
gerte Aufbereitung, Reinigung und Dosie-
rung unterscheiden sich doch mafigeblich.
Ebenso haben Produktionsprozesse im
Bereich der Feinchemie und Bio-Pharma
ihr eigenes unterschiedliches Anforde-
rungsprofil.

Des Weiteren fliefSen Faktoren wie vor-
handene Anlagenstruktur und Methoden
der Automatisierung in die Umsetzung
des einzusetzenden HMI-Systems ein.
Eine Monitor-Auslegung, welche in einem
Werk akzeptiert wird, kann in einem an-
deren abgelehnt werden. Ein Universalge-
rit/-design gibt es nicht. Jede Produktion
benotigt mafigeschneiderte Anpassungen
fur die Montage, den Anschluss von Peri-
pheriegeriten und die Softwarefunktiona-
litaten. Mithilfe der Solution Engineering
Center (SEC) kann in Zusammenarbeit
mit Pepperl+Fuchs Experten genau auf
diese unterschiedlichen Anforderungen
eingegangen werden. Standardkomponen-
ten aus dem Portfolio der Bedien- und Be-
obachtungs-Gerite, wie zum Beispiel Re-
mote Monitore mit integriertem Thin Cli-
ent, kénnen kundenspezifisch so angepasst
werden, dass sie genau den Wiinschen und
Anforderungen der Kunden entsprechen.
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Unterstiitzung bekommen Kunden hier-
bei vor Ort durch HMI-Spezialisten. Die-
se sind in der Lage, dem Kunden bei der
Auswahl einer passenden Losung aus der
Vielzahl der Optionen zu helfen oder dann
mit Hilfe des SEC eine passende kunden-
spezifische Losung zu spezifizieren und zu
entwickeln.

Diese Kombination aus Management-
tool VisuNet Control Center, der RM Shell
Firmware und dem modularen Hardware-
design der HMI von Pepperl+Fuchs fiihrt
zu einer optimalen Zusammenarbeit und
Abstimmung der einzelnen Abteilungen
beim Kunden, der Produktion, der IT/OT
und der Wartung. Auf diese Weise gelingt
es, die Seiten des Zauberwiirfels in eine
Ebene zu bringen, da viele Interessen be-
riicksichtigt werden koénnen und smarte
Losungen zur Zufriedenheit der Kunden
zu erreichen. Das Verstindnis der Aufga-
ben und Anlagenarchitektur des Kunden,
die Kenntnis der Branchenspezifika, das
Netzwerk-Know-how und die Umsetzung
der regulatorischen Anforderungen aus
zum Beispiel GMP oder Atex sind der
Schliissel zum Erfolg bei der Definition
der richtigen HMI-Systeme zur Steuerung
des Prozesses oder zur Verbindung mit
MES-Systemen. O
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WIR LIEBEN VERLASSLICHE WERTE.
GENAU WIE UNSER RADARSENSOR.
THE 6X®. NEU VON VEGA.

Seit Uber 60 Jahren haben wir nur eins im Sinn: Exakte Messwerte noch
exakter machen. Dass wir dabei aber auch die menschlichen Werte niemals
aus den Augen verlieren, hat jetzt zu einem Radar-Fullstandsensor geflhrt,

der nur durch die Verbindung dieser beiden Werte moglich war:
Der Beste, den es gibt: VEGAPULS 6X.
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PROMOTION

SPITZENPRODU

ZUKUNFTSWEISENDE TECHNOLOGIE FUR STEIGENDE TEMPERIERANFORDERUNGEN

MAGIO — NEUE TEMPERIERTECHNIK IN HIGHEND-QUALITAT

]y

Die neuen MAGIO Thermostate mit zukunftsweisenden Technologien speziell fir die
steigenden Temperieranforderungen in Labors und Industrie entwickelt.



Mit der neuen MAGIO Reihe erweitert JULABO das Produktprogramm um
Briickenthermostate, Kalte- und Warmethermostate sowie Umwalzthermostate
in Highend-Qualitét. Die Geréte wurden mit zukunftsweisenden Technologien
speziell fiir die die steigenden Temperieranforderungen in Labors und Industrie

entwickelt. Gefertigt wird nach héchsten Qualititsstandards in Deutschland.

Beste Leistung

Fir maximale Flexibilitdt sind die MAGIO in unterschiedli-
chen Kombinationen sowie verschiedenen GroBen erhdlt-
lich und durch ausgewahltes Zubehor bei anspruchsvollen
Temperieraufgaben I6sungsorientiert einsetzbar. Die MAGIO
Thermostate arbeiten mit einem Arbeitstemperaturbereich
von -50 °C bis +300 °C und einer Heizleistung von bis
zu 3 kW. Durch die hohe Heiz- und Kiihlleistung sind sehr
kurze Aufheiz- und Abkihlzeiten garantiert. Selbst bei
hoheren Umgebungstemperaturen bis +40 °C temperieren
die Kéltethermostate gewohnt zuverlassig und genau.

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

Modernster Bedienkomfort

Das hochauflosende, moderne TFT-Touch-Display bietet
eine mehrsprachige Bedienoberflache und zeigt alle wich-
tigen Informationen auf einen Blick. Das Bedienkonzept der
MAGIO Thermostate ist einfach, intuitiv und durchdacht. Drei
vordefinierte, groBzilgige Hauptscreens zeigen Ubersicht-
lich die Daten und Grafiken mit unterschiedlichen Anwen-
dungsschwerpunkten. Die selbsterkldrende Meniifiihrung ist
nach Relevanz der téglichen Arbeit angeordnet. Sdmtliche
Displayfunktionen sind einfach mit einem Fingertipp zu be-
dienen. Die Supportfunktion unterstiitzt jederzeit bei weiter-
flihrenden Detailfragen. Fir eine einfache Anwendung sind

alle Bedienelemente und Sicherheitsfunktionen von vorne zu
betatigen. Der Netzschalter an der Oberseite der Thermos-
tate schaltet gleichzeitig Thermostat und Kéltemaschine ein
bzw. aus.

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

Fazit

Die MAGIO Gerdte sind einfach in der Bedienung und dank
eines durchdachten, modularen Zubehdrsortiments extrem fle-
xibel und an komplexe Temperieranforderungen anpassbar. |l

Eigenschaften/Vorziige

B Modelle fir anspruchsvolle interne und externe
Anwendungen

B stufenlos einstellbare, extrem leistungsstarke
Druck- / Saugpumpe

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

M groBes farbiges TFT-Touch-Display,
mehrsprachige Bedienoberfldche [=]

B mediumberiihrende Teile aus Edelstahl

M cinfache Steuerung von komplexen
Anwendungen

M moderne Schnittstellen

il

M

https://

magio-presenter.
julabo.com
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Datenzentriertes Engineering erleichtert Arbeit von Betreibern und Kontraktoren

MEHR WISSEN FUR EFFIZIENTERE NUTZUNG

Ein Engineeringsoftware-Entwickler stellt auf der Achema gleich zwei neue Konzepte vor. Das

eine wird Anlagenbetreibern und ihren Kontraktoren kiinftig die Kommunikation und Ubergabe
von Daten und Dokumenten erheblich erleichtern. Das zweite vereinfacht die Bereitstellung und
Nutzung von Daten zu allen relevanten Assets.

TEXT: Johanna Kiesel, Aucotec BILD: iStock, Naeblys

Die Kommunikation und Ubergabe
von Daten und Dokumenten, auch bei
komplexen Umbaumafinahmen, erleich-
tern — Aucotec prasentiert hierfur auf der
Achema eine Neuheit, die auf der koope-
rativen Plattform Engineering Base (EB)
fuflt. Betreiber erreichen damit mehr Ef-
fizienz im Aufbau des digitalen Zwillings
und erhalten zugleich mehr Intelligenz fiir
seine Nutzung. So beschleunigt der auf-
grund diszipliniibergreifender Datenzent-
rierung sehr umfangreiche Digital Twin in
EB Wartung und Umbauten.

Die neue EB Alliance zur effizienteren
Kommunikation wird zwei Themenberei-
che enthalten: nahtlosen Datenaustausch
von Betreibern und Lieferanten, die zu
»ihrem® EB jeweils eigene Umgebungen
aufgesetzt haben, sowie das Auslagern und
konsistente wieder Integrieren des digita-
len Zwillings von Umbauprojekten einer
laufenden Anlage, egal wie komplex.

»Das Austauschen von Daten verschie-
dener Parteien, die das gleiche System nut-
zen, wird in der Regel dadurch verkompli-
ziert, dass sie unterschiedliche Versionen
und Konfigurationen einsetzen. Das wird
kiinftig anders®, erklart Aucotecs leiten-
der Produktmanager Dr. Pouria Bigvand.
Beim Datenimport von einem EB nutzen-
den Lieferanten lassen sich mit EB Alliance
alle Daten auf den Konfigurationsstand
des Empfingers mappen, sodass Fehler
oder Missverstandnisse gar nicht erst ent-
stehen. Und das Ubergeben des digitalen
Zwillings einer um- oder auszubauenden
Teilanlage, ebenso wie nach getaner Arbeit

64

INDUSTR.com

seine konsistente Integration in den neuen
As-built-Stand, wird auch Umbauprojekte
deutlich beschleunigen.

Diszipliniibergreifendes Wissen

Das zweite Konzept beinhaltet eine
umfangreiche Navigationslosung, die Be-
treibern im Nu sdamtliche Zusammen-
hinge eines Assets aufzeigt. Der digitale
Zwilling in EB ist sehr viel detaillierter
und intelligenter als alle Informationen,
die dokumentenbasierte Systeme fiir die
Anlagenwartung bereitstellen konnen. Wo
bislang nur die Haupt-Assets mit ihren
Eigenschaften bekannt sind, kennt EBs di-
gitales Anlagenmodell auch alle unterge-
ordneten Objekte bis zu jedem Stutzen im
Prozessbereich, jedem Klemmenanschluss
in der Elektrik und jedem Signal der Auto-
matisierung.

Noch wichtiger ist jedoch laut dem
Produktmanager, dass das komplette Be-
ziehungswissen iiber diese Objekte eben-
falls modelliert ist. ,,Die Losung, die Au-
cotec auf dieser umfassenden Basis aktuell
entwickelt, wird es auf einzigartige Weise
erlauben, im Betrieb quer iiber alle En-
gineering-Disziplinen in kiirzester Zeit
samtliche Zusammenhdnge zu tberbli-
cken®, erklart er. Fiir den Betrieb bedeutet
das, Wartung deutlich optimiert vorberei-
ten zu konnen und im Stérfall Stillstinde
zu minimieren oder gar komplett zu ver-
meiden. O

PETelR]S ™ Halle 9.1, Stand B4
2022 Halle 11.0, Stand C51



Neue Engineering-Allianz

Datenaustausch
erleichtern”

Aucotec schafft fur Anlagenbetreiber und inre Kontraktoren
eine neue Allianz, die die Kommunikation und Ubergabe von
Daten und Dokumenten, auch bei komplexen
UmbaumalBnahmen, kunftig erleichtern wird. Produktmanager
Thorsten Jankowski sprach dazu mit der P&A.

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

Warum gestaltet sich die Kommunika-
tion zwischen Anlagenbetreibern und
Lieferanten als so schwierig?

Sie stellen auf der Achema zunichst das
Konzept der EB Alliance und die ersten
bereits moglichen Schritte vor - was
genau beinhaltet dies?

Inwiefern unterscheidet sich EB Alli-
ance von anderen Losungen auf dem
Markt?

Wie kann man sich eine Navigation in
den Daten vorstellen?

ACHEMA 2022

In der Regel gibt es keine 1:1-Beziehung zwischen Betreiber und Lieferant,
sondern meist mehrere Zulieferer, verteilt nach Gewerken oder Bauabschnit-
ten. Diese Kontraktoren nutzen dabei ihre eigenen Applikationen mit eigenen
Anpassungen, um ihre Arbeit in der geforderten Zeit und Qualitat sowie Bud-
get-gerecht abliefern zu kénnen. Das erfordert jedoch immer eine Konsolidie-
rung von Quell- und Autorensystemen — eine echte Herausforderung!

Die ersten Schritte fokussieren sich darauf, dass die Daten austauschfahig
bleiben. Gemeint ist, dass die Daten, egal wo sie sich befinden, immer ihren
Ursprung kennen. Dadurch wird von Anfang an auch das Delta-Management
enthalten sein.

Da alle Daten in EB auf einem zentralen Datenmodel basieren, das samtliche
Anlagen-Aspekte und -Disziplinen enthélt, lassen sich Inhalte effizienter aus-
tauschen. Dabel ist entscheidend, dass ein Lieferant mit seinen angepassten
Werkzeugen kompromisslos weiterarbeiten kann, aber auch, und das ist ihm
sicher noch wichtiger, dass er sein Know-how, zum Beispiel Stammdaten-
informationen, nicht mit herausgeben muss, was bei anderen Tools zum Tell
unvermeidbar ist.

Anwender kénnen damit Daten in und aus verschiedenen Kontexten finden.
Etwa Zusammenhange, die zwar im Modell enthalten sind, aber nicht in einer
erstgradigen Beziehung stehen. Erhalt jemand Ubers Leitsystem eine Meldung
von der Anlage, so liefert EBs Navigation alle dafur relevanten Daten auf einen
Blick, passend zur Anwenderrolle. Dabei wird er oder sie durch die verschie-
denen Ebenen der Anlage navigiert und kann an jedem markanten Knoten eine
Entscheidung treffen. Kontextbasierte Algorithmen unterstitzen das dynamisch
und empfehlen den jeweils vielversprechendsten weiterflihrenden Weg. So
sind im Beispielfall auch die Aufstellungsorte von I/O-Schrank und betreffen-
dem Sensor im Nu parat. O

Lesen Sie das vollstandige Interview unter industr.com/2655802
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Rustzeug flur die Prozesskontrolle

Kommunikation

Sensoren und intelligente

Um im Pharma- und Chemiebereich zukunftsfahig und langfristig wirtschaftlich

erfolgreich zu sein, fithrt kein Weg an der exakten und kontinuierlichen Messung kritischer
Prozessparameter vorbei. Haufig geht es nur um Nuancen, die dariiber entscheiden, ob eine
Charge als Ausschuss verbucht werden muss oder von hochster Qualitit ist. Neue Methoden
und smarte Technologien, die eine genaue Bestimmung der Werte und die Moglichkeit
einer unmittelbaren Steuerung mit sich bringen, sind heute unentbehrlich.

TEXT: Jahir Kololli, Hamilton Bonaduz BILDER: Hamilton Bonaduz; iStock, CalypsoArt

Immer den Blick am Markt: Um die Anforderungen der
pharmazeutischen und chemischen Industrie weif Hamilton
Bonaduz und reagiert deshalb darauf mit der stetigen Weiter-
entwicklung seiner Produkte fiir die Prozesskontrolle. Dabei
stehen die PAT-Vorgaben, Nachhaltigkeit sowie optimierte
Abléaufe im Fokus. Dass die Entwicklungsarbeit bei Hamilton
eine sehr hohe Prioritdt geniefit, zeigt sich anhand der jiingsten
Zuwichse im Produktportfolio des Unternehmens, die erneut
darauf abzielen, die Kontrolle kritischer Prozessparameter wei-
ter zu verbessern.

Bereits im vergangenen Jahr gelang dem Unternehmen mit
der Préasentation des Co,ntrol-Sensors ein besonderer Clou.
Dieser erlaubt dank seines neuartigen optischen Messprinzips
erstmals, CO, ohne groflen Wartungsaufwand in-line im Bio-
reaktor zu messen. Zu den markantesten Vorteilen zdhlen seine
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Genauigkeit und Stabilitit — auch tiber mehrere Produktions-
zyklen hinweg. Das neue Solid-State-Design macht den Sensor
zudem unempfindlich, zum Beispiel gegeniiber Ammoniak.
Mit einem Messbereich von fiinf bist 1.000 mbar und einer
Genauigkeit von +5 mbar zwischen fiinf bis 100 mbar und
+5 Prozent > 100 mbar ist er neben dem Einsatz im Labor auch
fiir GMP-Umgebungen bestens geeignet und widersteht Au-
toklavierung, SIP und CIP. Dank des Solid-State-Designs ist
Co,ntrol wartungsfrei: Wahrend des gesamten Lebenszyklus
miissen keine Fliissigkeiten oder Teile getauscht werden.

Methodik zur Messung der Gesamtzelldichte
Den néchsten Hohepunkt hat Hamilton dann erst kiirz-

lich auf den Markt gebracht: Mit Dencytee Arc konnte das
Unternehmen seinen erfolgreichen Gesamtzelldichtesensor
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line-Proben stark reduziert werden, was sowohl Zeit als auch
Geld spart. Weitere Nachteile und Risiken hdufiger Offline-
Messungen, wie ein grofler Laboraufwand, hohe Kontamina-
tionsrisiken sowie eine schwankende Datenqualitit aufgrund
von Handhabungsfehlern, gehoren dadurch ebenfalls der Ver-
gangenheit an.

Dencytee wei-
terentwickeln  und

ermoglicht nun die Gesamt-

zelldichtemessung tiber den gesamten rele-
vanten Messbereich zwischen 0 und 200 g/l. Anders als beim
herkommlichen Messprinzip, bei dem lediglich das transmit-
tierte Licht gemessen wurde, bietet die neue Losung ein vollig
neues Verfahren, das die Vorteile der Transmissions- und Re-
flexionsmessung kombiniert. So kommen anstatt einem gleich

Kommunikation ist der Schliissel

zwei Lichtdetektoren zum Einsatz, die zusatzlich das von den
Zellen reflektierende Licht messen. Daraus resultiert eine sehr
hohe Genauigkeit sowohl in niedrigen als auch in hohen Zell-
konzentrationen, sodass Anwendern eine nahezu liickenlose
Prozessiiberwachung in Echtzeit erméglicht wird. Durch den
Einsatz der Dencytee-Arc-Sonden kann die Anzahl der Off-

Hier schlief3t sich der Kreis, denn immer wieder ist es die
Arc-Technologie des Unternehmens, die aufgrund ihrer smar-
ten und direkten Kommunikation erhebliche Vorteile bietet.
Die Herstellung von Produkten im Bereich der Chemie- und
Pharmaindustrie geht mit Prozessen einher, bei denen bereits

geringe Schwankungen der Umgebung grofle Auswirkungen
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haben konnen. Stimmen die Werte kritischer Parameter nicht
mit dem Soll tiberein, fithrt das zu reduzierten Ertrdgen. Das
PAT-Framework der FDA fordert daher Inline-Prozesssen-
soren, welche die Messvorginge im Hinblick auf kritische
Prozessparameter automatisieren. Dadurch werden optimale
Datenkenntnisse sowie eine bessere Kontrolle erméglicht und
eine Basis fiir exakte Forschungsarbeit mit sehr guten Ergeb-
nissen gelegt. Hamilton bietet vor diesem Hintergrund nicht
nur die passende Sensortechnik, sondern zugleich eine intel-
ligente Kommunikationstechnologie, die den zukiinftigen He-
rausforderungen der Prozesskontrolle gerecht wird.

Alle Daten im Blick

Die Arc-Technologie, welche fiir alle Hamilton-Sensoren
erhiltlich ist, gestaltet die Produktions- und Forschungspro-
zesse in sdmtlichen Prozessabschnitten absolut smart. Dabei
erfolgt die gesamte Prozessteuerung mit Hilfe der eigens ent-
wickelten ArcAir-Software, einem einfach zu bedienenden
Tool, das auf jedem PC, Tablet oder Smartphone installiert
werden kann. ArcAir ist gewissermaflen die digitale Informa-
tionszentrale, die dem Anwender jederzeit einen Uberblick
iiber den Status der eingesetzten Sensoren verschafft. Die Arc-
Sensoren verfiigen dank ihres integrierten Mikrotransmitters
iiber eine 4-20-mA-Schnittstelle und konnen somit direkt in
vorhandene Infrastrukturen integriert werden. Mit Hilfe einer
integrierten digitalen Modbus-Schnittstelle werden samtliche
Sensordaten an das Prozessleitsystem (PLS) iibertragen. Da
es sich um eine bidirektionale Kommunikation handelt, kann
der Sensor wiederum direkt vom PLS aus konfiguriert werden.
Sdmtliche Werte stehen in Echtzeit zur Verfiigung, sodass eine
optimale Steuerung der Prozesse stattfinden kann, die sowohl
die Qualitdt der Ergebnisse als auch Ausschuss und Zeitver-
luste auf ein Minimum reduziert.
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Die ArcAir-App ermdglicht die Uberwachung
und Kontrolle der Sensoren Gber PC, Tablet
oder Smartphones.

Zudem ermoglicht die Sensorintelligenz die Kalibrierung
im Messlabor beziehungsweise in kontrollierten Umgebungen
und gewihrleistet ein hohes Maf8 an Ausfallsicherheit. Konfi-
gurationseinstellungen kénnen von Sensor zu Sensor iibertra-
gen werden, was Zeit einspart und Fehlerpotentiale erheblich
reduziert. Alle intelligenten Sensoren sind mittels Bluetooth-
Adapter in der Lage, direkt kabellos zu kommunizieren. Da-
ritber hinaus ist das Signal der Arc-Sensoren besonders robust,
was die Anfilligkeit gegeniiber Storungen deutlich reduziert
und die Kommunikation sehr flexibel gestaltet.

Diese Form der Kommunikation ermdoglicht auf einfachste
Weise die Erfassung, Visualisierung und Speicherung der lo-
kalen Messdaten. Letztere werden sicher vorgehalten und der
Zugriff ist dank des Software-Tools schnell méglich. Die An-
wender konnen samtliche Informationen zu jedem Sensor von
mobilen Endgeriten oder aus der Ferne einsehen. Unstimmig-
keiten konnen so unmittelbar erkannt und behoben werden.

Die Software unterstiitzt auch erweiterte Sicherheitsvorga-
ben, wie sie in der GMP-Richtlinie definiert sind. So kénnen
jedem Anwender bestimmte Rollen zugeteilt werden und digi-
tale Kalibrierungs- und Validierungsberichte werden bei Be-
darf mit einer elektronischen Signatur gespeichert, um ein ho-
hes Mafl an Transparenz und Sicherheit sicherzustellen. Dank
all dieser Eigenschaften erfiillt Arc die PAT-Vorgaben, ist kon-
form mit CFR Part 11 und kompatibel mit den Anforderungen
der GMP. Sowohl der CO,-Wert, die Gesamtzelldichte als auch
alle anderen kritischen Parameter, die in Prozessen tiberwacht
werden miissen, konnen somit schnell und exakt erhoben, ge-
steuert sowie dokumentiert werden. OJ
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Neue Schnellkupplung fur Druckmittlersysteme

Der Messgeritehersteller Labom hat ein neues Produkt zum Patent angemeldet:
die REconnect Schnellkupplung zum einfachen und sicheren Trennen und Verbinden
von Druckmittlersystemen.

TEXT + BILD: Labom

Beim Austauschen oder Kalibrieren von Messgeriten miissen
in der Regel Messgerdt und Prozessanschluss ausgebaut werden.
Damit wird der Prozess unterbrochen und - das haufig grofle-
re Problem - er wird gedffnet. Dies ist oft ein kompliziertes,
zeit- und kostenaufwindiges Verfahren, insbesondere bei hygi-
enischen Prozessen und Prozessen mit toxischen oder empfind-
lichen Stoffen wie in der Pharmaindustrie oder bei besonders
komplexen Anlagen wie etwa in der Chemie.

Der Messgeratehersteller Labom aus dem norddeutschen Hu-
de hat fiir dieses Problem eine Losung gefunden: die zum Patent
angemeldete Schnellkupplung REconnect. Mit ihr kénnen zu-
kiinftig Prozessanschluss und Messgerat respektive Druckmittler
einfach, schnell und sicher voneinander getrennt und nach dem
Austauschen oder Kalibrieren ebenso ziigig wieder zusammen-
gesetzt werden. Die neue Schnellkupplung wird zwischen Mess-
gerdt und Prozessanschluss eingeschweifft und erleichtert be-
sonders das Handling bei der Montage von Messsystemen mit
Fernleitung, bei Platzmangel oder schwer zuganglichen Anlagen.
Sie ermoglicht mit einem Handgriff eine sichere und leckagefreie
Trennung von Druckmittlersystemen ohne Verschieben von Ol-
volumen und ohne Olverlust oder Lufteintrag. So muss fiir das
Austauschen oder Kalibrieren von Messgeriten der Prozess nicht
mehr gedffnet werden, denn der Druckmittler bleibt am Prozess
angeschlossen. Spater werden Messgerdt und Druckmittler eben-
so leicht wieder miteinander verbunden und die Anlage kann di-
rekt wieder in Betrieb genommen werden.

69

Durch das besondere Trennverfahren ist dieser Vorgang bei
Bedarf vielfach wiederholbar und die Schnellkupplung bietet
damit auch eine Losung fiir mobile Behilter, da z.B. beim Au-
toklavieren der Behilter nicht mehr die gesamten Messsysteme
demontiert werden missen. Ein weiterer positiver Aspekt ist die
Lagerhaltung, da hiermit die Moglichkeit besteht, Austausch-
druckmittler zu bevorraten, die bei einer Revision problemlos
getauscht werden konnen.

Mithilfe eines separaten Verbindungsbiigels konnen die
beiden Teile leicht getrennt und wieder zusammengesetzt
werden. Der einfach zu handhabende Verbindungsbiigel kann
gesondert aufbewahrt werden - dadurch wird verhindert, dass
die Schnellkupplung von Unbefugten oder auch versehentlich
betitigt werden kann. Unmittelbar nach dem Trennen von
Prozessanschluss und Druckmittler konnen die beiden Kupp-
lungselemente fest mit einer Schutzkappe aus Edelstahl ver-
schlossen werden und sind dadurch geschiitzt. Die Schnell-
kupplung ist vakuumfest und hat keine verlierbaren Teile. Sie
ist geeignet fiir alle Anwendungen, ob in der Pharmaindustrie,
der Lebensmittelindustrie oder in der Chemie. Dariiber hin-
aus ist sie Ex-geeignet und mit einer Vielzahl von Messgeraten
(mechanisch und elektronisch) und Druckmittlern von Labom
kombinierbar. O

Vorstellen wird Labom diese Produktneuheit auf der Achema
im August 2022,

INDUSTR.com
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»Ein Allround-Radarmessgerat”

Vega hat einen universellen Sensor zur kontinuierlichen Fiillstandmessung von
Flissigkeiten und Schiittgiitern unter allen Prozessbedingungen auf den Markt gebracht.
Die P&A sprach mit Florian Burgert und Jiirgen Skowaisa, beide Produktmanager bei
Vega, iiber das Allround-Radarmessgerit.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, PRA  BILDER: Vega

Mit dem Vegapuls 6X ist die bisherige
Trennung zwischen Gerditen zur Fiill-
standsmessung von Fliissigkeiten und
Schiittgiitern Geschichte. Sind damit alle
vorherigen Radar-Fiillstandsensoren von
Vega obsolet?

Burgert: Der neue Vegapuls 6X 16st alle
Vega-Radarsensoren der Pro-Linie ab. Da-
mit miissen unsere Kunden ab sofort nicht
mehr mithsam aus vielen verschiedenen
Modellen auswiahlen, sondern erhalten zu-

verldssig den Sensor, der optimal zu ihrer
Anwendung passt. Die Radarsensoren der
Basic-Line, also unsere gesamte kompakte
Serie fiir einfache Anwendungen, werden
dagegen vollstindig weitergefiihrt.

Bietet Vega weiterhin den Support fiir il-
tere Radar-Fiillstandsensoren an?

Burgert: Viele unserer bisherigen Radar-
sensoren arbeiten zuverldssig in den An-
lagen unserer Kunden und werden dies

auch weiterhin tun. Natiirlich kénnen sich
unsere Kunden darauf verlassen, dass wir
Thnen dafiir weiterhin unseren gewohnt
guten Service anbieten und, wenn es notig
ist, Ersatzteile zur Verfiigung stellen.

Vega setzt seit 2014 bei den Entwicklun-
gen konsequent auf die 80-GHz-Techno-
logie. Warum?

Skowaisa: Aufbauend auf unserer umfang-
reichen Erfahrung mit Vegapuls 64 und

~Wir hatten bei der Entwicklung
des Vegapuls 6X von Beginn an den
Anspruch, alles Komplizierte aufSen
vor zu lassen.

Florian Burgert, Produktmanager, Vega

69 in einer Vielzahl von Anwendungen
sind wir iiberzeugt, dass die fokussierte
Signalabstrahlung bei 80 GHz entschei-
dend mehr Moglichkeiten fiir die Fiill-
standmessung bietet — sei es in kleinen,
schmalen oder sehr hohen Tanks oder
auch in Silos mit komplexen Geometrien
und Einbauten. Inzwischen haben wir die
80-GHz-Technologie um alle wichtigen
Sicherheitsfeatures erweitert, sodass nicht
nur SIL-Anwendungen optimal abgedeckt

70

INDUSTR.com

sind, sondern auch IT-Security gewihr-
leistet ist.

Ausgangspunkt fiir die Sensorkonfigura-
tion ist ein Online-Konfigurator. Welche
Parameter werden hier vom Anwender
abgefragt?

Skowaisa: Ausgehend von der Anwendung
fragen wir die relevanten Parameter ab,
die uns das benotigte Produkt so genau
wie moglich beschreiben. Dazu gehéren
die Anwendung, der Prozessanschluss, das
Kommunikationsprotokoll, kundenspezi-
fische Einstellungen oder auch zusitzliche
Zertifikate, die benétigt werden.

Durch die intelligente Elektronik und die
bessere Messdynamik und Bandbreite
spielen viele Parameter, die fiir die Kon-
figuration bisher wichtig waren, keine
Rolle mehr. Welche Parameter sind dies
beispielsweise?

Burgert: Ein wesentlicher Schritt nach
vorn ist, dass bei der Auswahl des Me-
diums nur noch zwischen Fliissigkeit und
Schiittgut gewéhlt werden muss. Wir be-
notigen keine detaillierte Beschreibung
mehr, wie etwa die Unterteilung von Fliis-
sigkeiten mit unterschiedlichen Dielektri-
zitatskonstanten (DK-Werten).

Sie haben es vorhin schon erwdihnt: Mit
dem Vegapuls 6X hat Vega eine Liicke in
seinem 80-GHz-Portfolio geschlossen:
eine Variante fiir SIL-Anwendungen. Was
hat die Umsetzung der SIL-Anforderun-
gen fiir die Funktionale Sicherheit in ei-
nem Sensor bisher so schwierig gemacht?



Burgert: Schwierig war es nicht, aber wir
wollten unsere Sache richtig gut machen.
Deshalb haben wir unser umfangreiches
Anwendungs-Knowhow so vollstindig
wie moglich mit einflieflen lassen. Fiir
eine wirklich sichere Messung muss dies
die Basis sein.

Skowaisa: Dass sich das Warten gelohnt
hat, zeigen die guten SIL-Kennwerte des
Vegapuls 6X...

Der Vegapuls 6X erfiillt neben der Anla-
gensicherheit in Bezug auf SIL ja auch,
wie Sie bereits erwihnt haben, die Anfor-
derungen an Cybersecurity ...

Burgert: Genau. Die Vernetzung der Sen-
soren wird immer weiter ausgebaut. In
dem Zuge ist es wichtig, auch den Sensor
vor Eingriffen von auflen zu schiitzen. Der
Vegapuls 6X arbeitet konform nach IEC
62443-4-2 und erfiillt die strengsten An-
forderungen an sichere Kommunikation
und Zugangskontrolle.

~Wir erweitern den Vegapuls 6X um neue
Losungen, die noch Ende 2022 und auch
2023 auf den Markt kommen werden.

Jiirgen Skowaisa, Produktmanager, Vega

In der Feldkommunikation tut sich aktu-
ell viel. Bisher ist in Vega-Sensoren Ether-
net APL nicht eingebaut - wieso?

Burgert: Den tatsichlichen Bedarf an
APL-Sensoren erleben wir derzeit noch
nicht. Doch wissen wir, dass er mit Sicher-
heit in nichster Zukunft wachsen wird,
weshalb wir an einer Losung arbeiten, um
den neuen Standard in Zukunft zu unter-
stiitzen.

Wie lange hat die Entwicklung fiir den Ve-
gapuls 6X gedauert?

Burgert: Die Entwicklung hat etwa zwei
bis drei Jahre in Anspruch genommen.
Skowaisa: Und damit ist sie ist lingst nicht
beendet, denn wir erweitern den Sensor
um neue Lésungen, die Ende 2022 und
auch 2023 noch auf den Markt kommen
werden.

Welche Herausforderungen haben sich
wihrend der Entwicklung aufgetan?
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Burgert: Wirklich alles bedacht zu ha-
ben, was unseren Kunden ihre praktische
Arbeit mit den Sensoren erleichtert. Wir
hatten von Beginn an den Anspruch, alles
Komplizierte auf8en vor zu lassen.

Wie sieht die erste Resonanz auf dem
Markt beziiglich des Vegapuls 6X aus?
Skowaisa: Sehr gut. Der Verkaufsstart hat
unsere Erwartungen iibertroffen.

Ein Universalsensor fiir Radar-Fiillstand-
messung - ist dieser Schritt auch fiir Fiill-
standsensoren mit anderem Messprinzip
sowie fiir Sensoren fiir andere Messaufga-
ben geplant - und wenn ja, gibt es schon
Pline, wann die Anwender hiermit rech-
nen konnen?

Burgert: Darauf diirfen Sie sehr gespannt
sein... O
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Erleben Sie neue Trends aus den Bereichen Chemie, Augmented Reality, Blogchain und KI

Pharmazie, Biotechnologie, Umwelt und Energie sind keine Neuerungen in der Prozess-
industrie. Aber wie lassen sie sich am

vom 22. - 26. AuguSt in Frankfurt am Main. Besten und vor allem sicher fiir bran-
cheninterne Geschiftsmodelle nutzen?

01 02 Mehr Informationen und Vortrége zu

Prozessindustrie im Wandel Neue Bioprozesse diesem Thema finden am 25.08 statt -

Neben der Transformation hin zur Der 26. August steht unter dem The- Diskutieren Sie mit.

klimaneutralen chemischen Industrie menfokus ,,Novel Bioprocesses and

und der Digitalisierung stellt auch die Technologies“: Neue Biopharmazeuti-

weltpolitische Lage die Prozessindustrie  ka, biobasierte Feinchemikalien oder Up to Date bleiben per App

vor massive Herausforderungen. Mit biotechnologisches Recycling - sie alle Mit der Achema-App fiir iPhone und

welchen Technologien gelingt die De- erfordern neue Verfahren. Vor allem die  Android kénnen Sie sich mit anderen

fossilisierung? Wie steht es um Versor- Synthetische Biologie, automatisierte Teilnehmern und Ausstellern austau-

gungssicherheit und Lieferketten? Und Labortechnologien, integrierte Biopro- schen und mobil informiert bleiben. Mit

wie gelingt die Digitalisierung? Ant- zesse, innovative Bioreaktorkonzepte, einer Match-Making-Funktion werden

worten und Losungsansdtze auf diese neuartige Downstream-Technologien spannende Kontakte vorgeschlagen, mit

Fragen bietet die Achema 2022. treiben den Wandel voran. denen sich ein Treffen lohnen konnte.
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