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EDITORIAL

Ragna Iser, Redakteurin P&A: Inmitten einer

. stindig wandelnden Verbraucherlandschaft steht

" die Lebensmittelindustrie vor der Herausforde-
rung, ihre Produktionsprozesse kontinuierlich zu
optimieren. Eine zentrale Rolle spielen hierbei
Effizienz, Qualitit, Nachhaltigkeit und
Flexibilitit. Ich frage mich:

,WIE KONNEN PROZESSTECHNO-
LOGIEN DIE HERAUSFORDERUNGEN
DER ZUKUNFT MEISTERN?*

Matthias Schliiter, Director fiir die Anuga FoodTec: Die Lebensmittel- und
Getriankeindustrie nachhaltiger zu gestalten, war noch nie so dringend wie heute.
Umso wichtiger ist es fiir Produzenten effiziente und flexible Anlagen einzuset-
zen, die dieser Aufgabe gerecht werden. Nicht zuletzt
stehen eine konstant hohe Qualitit der Lebensmit-
tel und die Lebensmittelsicherheit im Fokus der

Entwicklungen.

Aufgrund des Fachkriftemangels miissen

Automatisierung und Digitalisierung weiter
vorangetrieben werden. Wenn monotone Ta-
tigkeiten, wie zum Beispiel das Verzieren von
Torten von Robotern {ibernommen werden, ent-
stehen weniger Fehler, was automatisch die Quali-
tat erhoht, und den Ausschuss reduziert - und we-
niger Ausschuss bedeutet weniger Lebensmittelverluste.
Durch moderne Messinstrumente kann der gesamte Produktionsprozess digitalisiert
werden, wodurch Schwachstellen identifiziert und im nachsten Schritt nachhalti-
ger gestaltet werden konnen. Neue Studien legen nahe, dass die Food- & Beverage-
Industrie durch die Umstellung auf Warmepumpen bis zu 70 Prozent ihres Gas-
verbrauchs reduzieren kann. Dies entspricht etwa zehn Prozent des Gesamt-
Gasverbrauchs der EU. Die Moglichkeiten, effizienter und nachhaltiger zu produzie-
ren, sind in unserer Industrie bei weitem noch nicht ausgeschopft.

In der Prozesstechnologie nehme ich Innovationen weltweit unterschiedlicher
Art wahr. Diese Vielfalt spiegeln die rund 1.350 Aussteller der Anuga FoodTec wider.
Aber Lebensmittelhersteller stehen nicht nur vor der Herausforderung, die Effizienz
ihrer Prozesse kontinuierlich zu verbessern. Gleichzeitig miissen sie die Haltbarkeit
ihrer Produkte sowie deren Qualitdt gewéhrleisten. Auch hierzu findet die Industrie
in Koln vielfaltigen Losungen.

LLEES Die Anuga FoodTec findet vom
19. bis 22. Méarz in Koln statt.
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| PERFEKIES” o
PFLANZENWACHST

In der Wiiste umweltschonend Salat anbauen? Ja, das ist moglich. Ein Blick auf die
Zukunft zeigt: Es ist wichtig, neue Konzepte fiir die Landwirtschaft zu entwickeln.
2050 leben voraussichtlich zehn Milliarden Menschen auf unserem Planeten — und sie
machten alle satt werden. Doch neue Agrarflachen werden rar, Landwirte kdmpfen mit
Wasserknappheit. Indoor-Farming ist daher eine intelligente Lésung, um zuverlassig
und energieeffizient perfekte Anbaubedingungen fiir Pflanzen zu schaffen.

TEXT + BILD: Siemens
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door-Farming das ganze Jahr {iber betrieben

werden — ungehindert von Wetterumschwiin-
gen, Kélteeinbriichen oder Hitzewellen.
Gleichzeitig entstehen durch die kiirzeren
Transportwege weniger klimaschadliche
Emissionen.
Die Vorteile einer digitalisierten, vertikalen
Landwirtschaft werden bei einem aktuellen
Projekt zwischen Siemens und 80 Acres
Farms — einem fiihrenden Unternehmen im
Bereich Indoor Farming aus Ohio (USA) —
noch deutlicher. Mittels Indoor-Farming kann
80 Acres Farms pro Quadratmeter 300-mal
mehr Lebensmittel erzeugen als auf einer
vergleichbaren Agrarflache mit traditionellem
Ackerbau. Im Vergleich zur konventionellen
Landwirtschaft brauchen digsPflanzen 95
' Prozent'weniger Wasser. Pestizide spart sich

7,

! 80 Acres Farms ganz.‘
% -
. 8 Anuga Foodtec 2024
- 8- Halle 7.1, Stand C051
- ..", L
i HAN&R Hannover Messe 2\0‘24 _ )
r— ME=EE vHaIIe 9, Stand D53
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Qualitatskontrolle mittels Multisensor-Gerat

BIER TRANSPARENT GAREN

Joachim Rogg ist Brauereibesitzer in sechster Generation. Er produziert nicht

nur sein eigenes Bier: Als Lohnbrauer ist er auch eine wichtige Anlaufstelle fiir
kleinere Betriebe. Das Multisensor-Messgerit Fermentation Monitor QWX43

von Endress+Hauser hilft ihm, eine bestmogliche Qualitét zu erreichen — und
seinen Kunden einen niitzlichen Dienst zu bieten.

TEXT: Julia Rosenheim und Florian Falger, Endress+Hauser BILDER: Endress+Hauser; Dall-E, publish-industry
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Alle Messwerte kénnen direkt in

die Steuerung integriert werden. Das
Multisensorsystem liefert préazise und
wiederholbare Messungen in Echtzeit
und die Daten kénnen in Netilion, dem
lloT-Okosystem von Endress+Hauser,
verarbeitet werden.

Besondere Biersorten - das ist der Anspruch vieler kleiner
Bierbrauer, die neue Geschmacksrichtungen kreieren, indem
sie zum Beispiel auf aulergewohnliche Hopfensorten oder spe-
zielle Garverfahren setzen. Viele dieser aufstrebenden Craft-
Beer-Brauer scheuen die hohen Kosten, die bei der Investition
in Produktionsanlagen und Infrastruktur anfallen, und gehen
mit ihren Rezepten, Rohstoffen, Flaschen, Etiketten und Kron-
korken lieber zu Brauereien, mit denen sie ihre Biere und ihre
Ideen umsetzen konnen. Sie legen ihr ,Ei“ quasi in ein frem-
des Nest, in dem es ausgebriitet wird, und deshalb nennt man
sie auch Kuckucksbrauer. Doch anders als im Tierreich ist das
Ganze eine klassische Win-win-Situation: Auch die mit der
Bierherstellung beauftragten sogenannten Lohnbrauer profitie-
ren, denn fiir sie ist die hohere Auslastung ihrer Brau- und Ab-
fiilllanlagen ein lukratives Zusatzgeschift. Sie unterstiitzen ihre
Kunden auflerdem bei der Auswahl der passenden Rohstoffe fiir
deren Bier, stehen wihrend des gesamten Herstellungsprozes-
ses beratend zur Seite und entwickeln im besten Fall bestehende
Rezepturen weiter.

Ein solcher Lohnbrauer ist Joachim Rogg, der schon in
sechster Generation seinen Brauereibetrieb fiihrt, den letzten
von ehemals mehr als 100 im Landkreis Breisgau-Hochschwarz-
wald. Seit 1846 braut die Familie Rogg Qualitétsbiere in Lenz-
kirch, einem heilklimatischen Kurort im Herzen des Schwarz-
walds. Der Unternehmenserfolg kommt nicht von ungefdhr:
Seine Grundlage ist eine konstant hohe Qualitit der gebrauten
Biere. Roggs Stammkunden kommen aus dem siidbadischen
Raum, der nahen Schweiz und aus dem Elsass. Unter ihnen sind
auch mehrere Kuckucksbrauer. Fiir sie 6ffnete Rogg erstmals
2013 die Tiiren und Tanks seiner Privatbrauerei und war damit
einer der Ersten in der Region, der jungen Fremdbetrieben freie
Kapazitaten zur Verfigung stellte. In Roggs Brauerei stehen
neben grofleren Tanks auch zwei kleinere, in denen maximal 20
Hektoliter Bier gebraut werden kdnnen - genau die Gréfle, nach
denen viele Kuckucksbrauer suchen.

9

Tradition und Handwerk spielen fiir Joachim Rogg eine gro-
Be Rolle. Aber um die Qualitat seiner Produkte und die Prozesse
in seiner Brauerei weiter zu optimieren, setzte er schon immer
auf den Fortschritt und moderne Technik. Deshalb nutzt er seit
rund zwei Jahren auch das Multisensor-Messgerit Fermentation
Monitor QWX43 von Endress+Hauser. Dank der Innovation er-
hilt er kontinuierliche Einblicke in den Garprozess.

»Das gibt einem als Brauer grofle Sicherheit®

Das Gerit, das ohne groflen Aufwand am Gértank ange-
bracht wird und direkt ins Bier eintaucht, misst rund um die
Uhr und mit hoher Genauigkeit Dichte, Ultraschall-Laufzeit
und Prozesstemperatur. Aus den Rohmesswerten berechnet ein
Algorithmus in Echtzeit die fiir den Braumeister relevanten Pa-
rameter, wie zum Beispiel Stammwiirze, Extrakt, Alkoholgehalt
und Vergirungsgrad. ,Mit dem zweimal tiglichen Spindeln, das
nur die Momentaufnahme eines hochdynamisch verlaufenden
Girprozesseses ist, konnen wir eine solche Genauigkeit niemals
erreichen, auch nicht mit einer kombinierten Laboranalyse der
Probe®, sagt Rogg. Ein weiteres Problem liege darin, dass das
Spindeln oder die Labormessung sich meist auf nur eine Mess-
grofie stiitze, beispielsweise die Dichte. Diese reiche aber nicht
aus, um etwa den Extraktgehalt und den tatsichlich gebildeten
Ethanolgehalt zu messen.

Das Gerit liefert aber nicht nur kontinuierlich hochgenaue
Messwerte. Vielmehr werden diese per WLAN an das IIoT-Oko-
system Netilion von Endress+Hauser iibermittelt. Somit kénnen
sie dann tber ein mobiles Endgerdt oder einen Computer mit
Internetzugang jederzeit und von iiberall aus abgerufen werden.
Eine direkte Anbindung an das Leitsystem ist ebenfalls mog-
lich. Zudem kann der Brauer sich von dem Messgerat mit so-
genannten Push-Nachrichten iiber kritische Abweichungen im
Girprozess frithzeitig informieren lassen. ,Ein automatischer
Alarm auf dem Handy, zum Beispiel wenn die Kithlung aus-

INDUSTR.com
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fallt, das gibt einem als Brauer grofie Sicherheit®, sagt Rogg. Das
Gerit Fermentation Monitor QWX43 ermoglicht iiberdies eine
erhebliche Arbeitserleichterung, denn er ersetzt die manuellen
Probenahmen, fiir die die Brauer oder ihre Mitarbeitenden vor
Ort sein missen und die pro Tank bis zu 15 Minuten in An-
spruch nehmen.

Datenbasierte Prozessoptimierung

Nach Auffassung Roggs kénnen die Vorteile des Messgerits
Fermentation Monitor QWX43 vor allem in seinem Lohnbrau-
er-Geschift zum Tragen kommen. Haben die Kuckucksbrauer
zu ihm den ersten Kontakt aufgenommen und ist anschliefSend
ein Einvernehmen iiber Aspekte wie Biersorte, Menge, Abfiil-
lung, Leergut und Kosten erzielt, findet in der Regel das erste
Treffen vor Ort statt. ,Die meisten wollen ein Gefiihl fiir das
Brauen bekommen®, sagt Rogg, der iiberzeugt ist, dass ein Bier
nur so gut werden kann wie die Beziehung, die der Braumeister
zu seinem Produkt aufbaut. Gemeinsam werden dann wichtige
Prozesse bei der Herstellung und wesentliche Parameter bespro-
chen, Rogg berit mit seiner ganzen Expertise. ,Und wenn das
Bier dann gebraut wird, wollen meine Auftraggeber natiirlich
genau wissen, wie der Gérprozess verlduft und ob ihr Produkt
bei uns in guten Hianden ist.”

Fiir Lohnbrauer Rogg, der sich als verldsslicher Partner und
Dienstleister sieht, ist es selbstverstdndlich, seinen Kunden die
wihrend des Gérprozesses erhobenen Daten zur Verfiigung zu
stellen. Ohne Fermentation Monitor QWX43 ist das aufwen-
dig, aber mit dem innovativen Messgerdt nur eine Sache von
Sekunden. Rogg ermoglicht den Auftraggebern ganz einfach
den digitalen Zugang zu den von dem Gerit kontinuierlich er-
hobenen Messwerten. Die Kuckucksbrauer konnen diese dann
tiber ihr eigenes Smartphone, Tablet oder Computer jederzeit
selbst abrufen. Transparenz schitzen die Kuckucksbrauer in vie-
lerlei Hinsicht. ,,Sie wollen wissen, wie das Brauen genau funk-
tioniert. Thnen geht es um ein qualitativ hochwertiges Produkt
und um eine moglichst effiziente Herstellung.*

10

Der QWX43 berechnet alle relevanten
Garparameter, wie Gargrad, Restextrakt
und Alkoholgehalt, den Zuckergehalt
der Wiirze oder die Garrate.

Neben der Transparenz kann der Lohnbrauer bei seinen
Kunden mit erweiterten Serviceleistungen punkten. Denn auf
Basis der vom Fermentation Monitor QWX43 automatisch ge-
speicherten Messwerte kann er Analysen vornehmen, einzelne
Chargen miteinander vergleichen und seinen Auftraggebern
dann eine datenbasierte Prozessverbesserung und Produktent-
wicklung anbieten. Eine produzierte Charge, die einen idea-
len Girprozess durchlief, ldsst sich mit Fermentation Monitor
QWX43 uberdies als Referenz-Charge kennzeichnen, mit der
die Messwerte der laufenden Charge dann automatisch und
kontinuierlich abgeglichen werden. Ist die Abweichung zu grof3,
wird der Brauer von der App informiert und kann sofort gegen-
steuern. Die Kunden erhalten nicht nur ein optimiertes Pro-
dukt, sondern eine héhere Planungssicherheit, weil anhand der
Messwerte ein verlasslicher Zeitplan fiir die Weiterverarbeitung
erstellt werden kann, etwa fiir die Abfiillung.

Hefe kann genau kontrolliert werden

Rogg sagt von sich selbst, dass er gemeinsam mit seinem
Team von 35 Mitarbeitern ,Biere mit Charakter mache, die
rund, harmonisch und méglichst rein sein sollen, aber definitiv
kein Einheitsbrei. Die speziellen Ideen so mancher Craft-Beer-
Brauer, die mittlerweile zu seinen Kunden gehoren, hitten je-
doch alles tibertroffen, was er als Traditionsbraumeister bis dato
kannte. Dem steht er jedoch aufgeschlossen gegeniiber: ,,Durch
die Craft-Beer-Bewegung ist beim Brauen viel in Bewegung ge-
kommen und ich habe einige neue Dinge gelernt.“ Einige Craft-
Beer-Brauer setzen auf die Verwendung von Trockenhefe, das
birgt Herausforderungen. ,,Grundsitzlich miissen wir die Hefe
standig kontrollieren, um festzustellen, wie weit die alkoholi-
sche Gérung ist, und wann wir den Tank unter Druck setzen
miissen, damit wir die notige Kohlensdure ins Bier hineinbe-
kommen. Nur wenn sich die Hefe richtig wohlfiihlt, entstehen
am Ende des Tages qualitativ hochwertige Biere, erlautert Rogg.
Trockenhefe muss vor der Zugabe in den Tank mit exakt tempe-
riertem Wasser angerithrt werden. Achtet man nicht genau auf
die Temperatur, gefihrdet das die Garung. ,Mithilfe des Fer-

INDUSTR.com



Der Fermentation Monitor
QWX43 von Endress+Hauser
am Gartank von Joachim Rogg.

mentation Monitors sieht man sofort, wenn mit dem Gérungs-
grad etwas nicht stimmt. Dann kann man den Prozess vorzeitig
abbrechen und die Hefe ersetzen,“ sagt Rogg.

Die sogenannte Anstellhefe ist deshalb wichtig, weil sie
den entscheidenden Beitrag fiir die Produktivitit der Gérung,
das Verhalten wihrend der Reifung sowie den Erhalt der ge-
wiinschten Bierqualitit leistet. Thre Qualitét ldsst sich anhand
der Ethanolbildungsrate, der Entstehung tiblicher Stoffwech-
selnebenprodukte und des Nahrstoffverbrauchs ermitteln. Die
detaillierten, hochgenauen und wiederholbaren Messwerte von
Fermentation Monitor QWX43 sind verlassliche Indikatoren
fiir die Ethanolbildung und den Nahrstoffabbau. Zusitzlich
kann die Zunahme der Hefezellzahl am Anfang des Prozesses
aus einer Viskositdtserhhung des Mediums abgeleitet werden.
Durch den Vergleich aktueller Prozessdaten mit Daten der letz-
ten Gérvorginge entscheidet der Braumeister dann, ob die ver-
wendete Hefe durch frische ersetzt werden sollte. Die genauen
Messwerte des Gerits Fermentation Monitor QWX43 und die
Vergleichbarkeit mehrerer Chargen sind tiberdies sehr hilfreich,
um gesetzliche Vorgaben exakt einzuhalten. Denn der Alkohol-
gehalt eines Bieres darf von dem auf der Flasche angegebenen
Wert maximal 0,5 Prozentpunkte abweichen. ,Wenn ein Brauer
also beim Vergleich der Chargen merkt, dass sich ein Bier in
Richtung einer kritischen Abweichung entwickelt, passt er den
Brauprozess an, indem er zum Beispiel weniger Malz verwen-
det, erlautert Rogg.

Die richtige Kombination

Moglich wird die genaue Beobachtung des Girprozesses
dadurch, dass das Multisensor-Gerit Fermentation Monitor
QWX43 verschiedene Messprinzipien in einem Sensorsys-
tem vereinigt. Es kombiniert die vibronische Messtechnik mit
der Ultraschallmesstechnik. Bei der Vibronikmessung werden
durch sogenannte piezoelektrische Elemente die Gabeln des
Messgerits zur Schwingung angeregt. Daraus lassen sich An-
gaben tber die Dichte eines Mediums ableiten: Je geringer die

1

Schwingfrequenz, desto hoher die Dichte. Zusitzlich erzeugen
die piezoelektrischen Elemente ein hochfrequentes Ultraschall-
Signal zwischen den Schwinggabeln, dessen Geschwindigkeit
sich hochgenau bestimmen ldsst und das sich je nach Zusam-
mensetzung des Mediums verdndert. Dichte und Ultraschall
sind deshalb wichtig, weil sich beide wahrend des Gérprozes-
ses verdndern. Die Dichte verringert sich, und zwar durch den
Zuckerabbau genauso wie durch die Alkoholbildung bezie-
hungsweise die Alkoholzunahme. Dagegen verdndert sich die
Schallgeschwindigkeit nicht im Gleichklang: Bei Zuckerabbau
verringert sie sich, bei Alkoholzunahme erhoht sie sich. Das
Verhalten von Dichte und Schallgeschwindigkeit jeweils fiir sich
allein genommen wiirde es nicht erméglichen, die Reaktions-
mechanismen wihrend der Garung und auch die Verhiltnisse
von Alkohol und Extraktgehalt im Gérverlauf zueinander zu
bestimmen. Nur iiber eine intelligente Vernetzung der gemes-
senen Variablen und die Einbeziehung zahlreicher empirisch
ermittelter Reaktionskinetiken konnen Alkoholbildung und Ex-
traktabnahme unabhéngig voneinander dargestellt werden.

Das Messgerit erkennt auch, in welchem Gérzustand sich
der Prozess gerade befindet. Zusidtzlich kann mittels des glei-
chen Sensors eine Unterscheidung der vergéirbaren und nicht-
vergarbaren Zucker der Wiirze vor Anfang der Girung zuver-
lassig vorgenommen werden. Dies ermdglicht eine optimale
Qualititskontrolle und -planung. Uberdies verfiigt Fermenta-
tion Monitor QWX43 iiber zwei intelligent platzierte PT1000-
Temperatursensoren. All dies zusammengenommen sorgt da-
fiir, dass ein Multisensor-Messgerit wie Fermentation Monitor
QWZX43 den Girprozess ganzheitlicher abbilden kann als reine
Dichte- oder Ultraschallmessgerite. O
E a0 Lesen Sie den Artikel mit zusdtzlichen
& Informationen online unter:
industr.com/2738098
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Hannover Messe 2024
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Nachgefragt: ,Wie kdnnen fluidische Prozesse energieeffizient gestaltet werden?*

EFFIZIENT & INTELLIGENT IN DIE ZUKUNFT

In der Fluidik hat sich in den letzten Jahren viel getan — treibende Krifte sind hier vor allem
die Digitalisierung, Vernetzung und Energieeffizienz. Gerade Letztere ist in Zeiten des Strebens
nach mehr Nachhaltigkeit und einer CO,-neutralen Produktion immens wichtig. So gehen
Schitzungen beispielsweise davon aus, dass rund ein Viertel des Industriestroms fiir das Fordern
von Fluiden eingesetzt wird. Mit welcher Strategie lasst sich die Energieefhizienz in fluidischen
Anwendungen schnell und einfach steigern?

UMFRAGE: Ragna Iser, P&A  BILDER: Netzsch; Birkert; Gem; Dall-E, publish-industry
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JOHANN
VETTER

Wir bei Netzsch Pumpen &
Systeme legen grofiten Wert
auf Nachhaltigkeit und Ener-
gieeffizienz. Wir arbeiten kon-
tinuierlich an neuen Entwick-
lungen und wihlen unsere
Lieferanten auch nach dem
Product Carbon Footprint
(PCF) aus. Fiir jeden Pumpen-
typ berechnen wir den PCE
Der grofite Anteil der Cradle-
to-Gate-Emissionen  stammt
zu 95 Prozent von den einge-
kauften Materialien, die fiir die
Pumpenherstellung  benétigt
werden, allen voran vom Stahl.
Mit der Neuauflage des Ener-
gieeffizienzgesetzes (EnEfG)
spielt das Thema Energieeffi-
zienz auch bei unseren Kunden
eine immer groflere Rolle.
Durch verschiedene CO2-neu-
trale Materialien und den Ein-
satz energieeffizienter Moto-
ren IEs kann der PCF bei
Pumpen wesentlich gesenkt
werden. Mithilfe von ,,griinem
Stahl® werden wir zukiinftig
noch nachhaltigere Produkte
herstellen.

Leiter Integriertes Qualititsmanage-
ment & Nachhaltigkeit, Netzsch
Pumpen & Systeme

(AN
B,

Halle 4.1,
Stand A088/B089

NET ZERO INDUSTRY

STEFFEN
ROTH

Wir von Lutz-Jesco sind uns
unserer Verantwortung in Sa-
chen Nachhaltigkeit und Ener-
gieeffizienz bewusst. Aus die-
sem Grund setzen wir seit
Jahren auf moderne Antriebs-
lésungen fiir unsere Pumpen.
Mit der Einfithrung der Oko-
design-Richtlinie steigen die
Anforderungen an den Wir-
kungsgrad von Elektromoto-
ren kontinuierlich. Unsere Mo-
torpumpe Memdos LP, erfillt
bereits seit Jahren den hochs-
ten Standard IE4, wahrend
herkdmmliche Dosierpumpen
bestenfalls IE3 erreichen. Zu-
satzlich verfiigt sie {iber eine
intelligente Schnittstelle fiir
eine nahtlose Integration in
moderne industrielle Anwen-
dungen. Die Entwicklungen
unserer Dosierpumpen setzen
Mafistébe im Markt und sind
bereits jetzt bestens fiir eine
nachhaltige Zukunft geeignet.

Leiter F&E, Lutz-Jesco
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FRANK
HILS

Die Fluidik leistet tiber drei
Hebel einen sehr hohen Bei-
trag zur Steigerung der Ener-
gieeffizienz und somit zu einer
nachhaltigen Prozessindustrie:
Prozesse konnen durch mo-
derne Fluidik-Losungen be-
reits im Design energieeffizi-
enter gestaltet werden: Durch
den Einsatz von innovativen
Detektionstechnologien wird
zum Beispiel die Menge des
temperierten Reinigungsmedi-
ums minimiert. Weiterhin re-
duziert der Einsatz energieeffi-
zienter Ventile
Strombedarf signifikant. Au-
Blerdem kann der Energieeffi-
zienzgrad der Anlage durch
intelligente Gerdte langfristig
sichergestellt werden: Ver-
schleiflerscheinungen wie Le-
ckagen bei Druckluft-gesteuer-
ten Prozessanlage fithren zu
einer  schleichenden  Ver-
schlechterung der Energieeffi-
zienz. Ventilinseln mit Lauf-

den

zeitiiberwachung kénnen
Leitungsleckagen beispielswei-

se automatisiert identifizieren.

Geschéftsflihrer DACH-Region, Biirkert
Fluid Control Systems

AN
ataly,

Halle 5.1,
Stand A070/B089

Halle 13,
Stand C30
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JOHANN
MAGEJ

Die Effizienzsteigerung indus-
trieller Prozesse steht im Fokus
moderner Ventiltechnologien.
Ein bewidhrter Ansatz zur Ver-
besserung liegt im gezielten
Einsatz
Ventilen. Besonders wichtig ist
die Stromungsoptimierung der
Ventile sowie die Reduzierung
ihres Energieverbrauchs im
Normalbetrieb und bei der
Reinigung. Die Detektion von
Leckagen und eine intelligente
pneumatische Steuerung kon-
nen zu einer Energieeinspa-
rung von bis zu 50 Prozent bei-
tragen. Weiterhin bietet die
Integration mehrerer Funktio-
nen und die Elektrifizierung
von Ventilantrieben die Mog-
lichkeit, génzlich auf pneuma-
tische Antriebe zu verzichten
und den energieintensiven
Reinigungsprozess (CIP/SIP)
in einer Anlage zu optimieren.

von intelligenten®

Team Leader Systemintegration
Mechatronic, Gemii

[AML
A,

Halle 5.1,
Stand D069



NET ZERO INDUSTRY

Ammoniak-Hilfestellung fir griinen Wasserstoff

Sinnvoller Umweg

Fiir die angestrebte Net-Zero-Zukuntft ist die griine Wasserstoffwirtschaft eine unerlassliche
Voraussetzung. Einige der grofiten Probleme, die bei der Handhabung von Wasserstoft
entstehen, konnen mithilfe von Ammoniak gelost werden. Der Umweg tiber die
Tragerchemikalie vereinfacht vor allem die Speicherung und den Transport des begehrten
Gases. Zudem kann man hier auf bewdhrte Verfahren zuriickgreifen. In der Chemie und in
der Diingemittelindustrie ist der sichere Umgang mit Ammoniak Routine.

TEXT: Thomas Schnepf, Pepperl+Fuchs BILDER: Pepperl+Fuchs; iStock, vchal

Ammoniak gehort zu den Grundchemikalien der Industrie
und ist nach Schwefelsdure die am haufigsten produzierte Verbin-
dung. Es ist sowohl giftig als auch explosiv. Seine sympathische
Seite — und sein Potenzial fiir die Dekarbonisierung - zeigt es
in seiner Summenformel NH3: Ammoniak besteht aus nur zwei
Elementen. Trennt man diese, erhélt man unschidlichen Stick-
stoff (N), der den Hauptbestandteil der Erdatmosphire bildet,
und Wasserstoff (H), die hochbegehrte Basis kiinftiger griiner
Technologien.

Zu einem wichtigen Akteur von Energiewende und Dekar-
bonisierung wird Ammoniak in seiner Funktion als potenziel-
ler Trager des Wasserstoffs. Dieser wirft in reiner Form einige
schwerwiegende Probleme bei der Handhabung auf. Seine enor-
me Zindfihigkeit - die Explosionsgefahr besteht bei Konzentra-
tionen zwischen vier und 77 Prozent - ist dabei noch nicht mal
das schwierigste. Fiir den Explosionsschutz gibt es schliefSlich be-
wiahrte Technologien, die sich auch beim Umgang mit H2 anwen-
den lassen. Doch Wasserstoff ist nicht nur explosiv, sondern auch
sonst sehr reaktionsfreudig. Beim Kontakt mit Stahl verbindet
er sich zum Beispiel leicht mit dem Kohlenstoffanteil im Metall,
was zur Versprodung fiihrt. Daher kommen fiir H2-Tanks und
-Pipelines nur spezielle Legierungen infrage. Durch seine geringe
Molekiilgrofle diffundiert es selbst durch Materialien, die fiir an-
dere Gase dicht sind. Da der Siedepunkt von Wasserstoff bei —252
°C liegt, werden fiir die Verfliissigung extrem tiefe Temperaturen
beziehungsweise sehr hohe Druckstufen benétigt. Letzteres gilt
auch fiir die Komprimierung, die einen effizienten Transport per
Schiff, Bahn oder LKW erst ermoglicht.

Ist der Wasserstoff im Ammoniak gebunden, entfallen einige
dieser Probleme ganz, andere werden deutlich entscharft. NH3 ist
zwar ebenfalls ziindfihig, aber deutlich weniger explosiv als H2.
Es ist auch nicht so reaktionsfreudig, und seine Molekiile konnen
herkdmmliche Tank- und Rohrmaterialien nicht durchdringen.
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Der Ethernet-APL Rail Field Switch von
Pepperl+Fuchs eignet sich mit seinem
Edelstahlgehéduse fiir die Installation im

Feld, einschlieBlich der Ex-Zonen.

Ein Druck von 7,5 bar geniigt, um es bei 15 °C zu verfliissigen;
der Tanktransport in fliissiger Form ist unkompliziert, fiir die La-
gerung geniigen einwandige Tanksysteme.

Auf der anderen Seite ist Ammoniak giftig, und jeder unbe-
absichtigte Austritt muss zuverldssig verhindert werden. Beim

Umgang mit NH3 sind daher Sicherheitsmafinahmen notwendig.
Die Anlagen sind passend in Sicherheitsintegritétslevel (SIL) und

. L

INSPIRING . = ' "'*
SUSTAINABLE '
CONNECTIONS

ACHEMN2024

World Forum and Leading Show
for the Process Industries

ACHEMA is the global hotspot for industry
experts, decision-makers and solution
providers. Experience unseen technology,
collaborate cross-industry and connect
yourself worldwide to make an impact.

Are you ready? Join now!

Ex-Zone einzuordnen. Der gesamte Regelkreis, inklusiver aller
Interfaces, muss dann die Kriterien fiir diese Einstufung erfiillen.

Neben der Sicherheit ist die Energieefhizienz die grofite He-
rausforderung des Zu-
néchst wird griiner Wasserstoff benotigt, der durch Elektrolyse
mit griiner Energie entstanden ist. Weitere Energiezufuhr wird
gebraucht, um die Reaktion dieses Wasserstoffs mit Stickstoft zu

Wasserstoff-Ammoniak-Komplexes.

o
-

HYDROGEN
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Frankfurt am Main, Germany
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Ammoniak zu erméglichen. Auch das Cracken, bei dem die bei-
den Elemente wieder voneinander getrennt werden, ist ein ener-
giezehrender Prozess. Die energetische Direktverwertung von
Ammoniak steckt technisch noch in den Kinderschuhen. Zudem
entsteht dabei ein geringer, in der Summe aber signifikanter An-
teil an Stickoxiden, deren Entweichen minimiert werden muss.
Der Fokus liegt also nach wie vor auf der Riickgewinnung des
Wasserstoffs. Maximale Effizienz im Gesamtprozess, minimale
Nebenwirkungen und hochste Sicherheitsstandards haben eine
gemeinsame Voraussetzung: die prézise Regelung und Steuerung
der Teilprozesse. Dafiir werden moglichst genaue Daten bendtigt,
welche die Abldufe in den Anlagen detailliert abbilden und eine
differenzierte Analyse erlauben.

Verbindungstechnische Grundlagen

Mit Ethernet-APL steht eine Technologie zur Verfiigung,
die als Grundlage der Datenkommunikation in SIL- und Ex-
Anlagen dienen kann. Der Ethernet-APL Rail Field Switch von
Pepperl+Fuchs gewihrleistet dabei die schnelle und efliziente
Kommunikation grofler Datenmengen. Auf der Grundlage der
einfachen Zweidrahtleitung tbertragt er beliebige Industrial-
Ethernet-Protokolle fiir bis zu 24 Feldgerite, die auf diesem We-
ge gleichzeitig ihren Betriebsstrom erhalten. Damit ldsst sich die
Digitalisierung im Feld bis in den letzten Winkel fithren. Derzeit
sind zwischen Switch und Feldgerit Ubertragungswege von bis
zu 200 m moglich.

Der Geritetausch einschliellich Gerdtekommunikation
und Loop-Check lésst sich mit App-Unterstiitzung einfach und
schnell durchfithren. Gerite werden automatisch erkannt; man
kann Konfiguration und Diagnose auslesen und auswerten; die
Dokumentation ldsst sich direkt hochladen, wahrend gleichzei-
tig der aktuelle Messwert {ibertragen wird. Die Gerdte-Ports nach
Ethernet-APL-Standard verfiigen iiber die Schutzart Eigensicher-
heit. Feldgerdte konnen in jeder Ex-Zone angebunden werden.
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Wilsen valve: Via Funk werden die bereits
durch die Zentraleinheit aufbereiteten
Ventilstellungsriickmeldungen tiber den
international weit verbreiteten LoRaWAN-
Standard kilometerweit in das gewiinschte
Zielsystem ubertragen.

Wie in den heutigen Groflanlagen der Chemie und Petroche-
mie werden an langen Rohrleitungen der Ammoniak- und Was-
serstoffwirtschaft aber auch manuelle Auf/Zu-Ventile im Einsatz
sein, vor allem fiir unkritische Teile des Prozesses. Ihre kontinu-
ierliche Uberwachung ist sinnvoll, eine Verkabelung aber zu auf-
wendig. Fiir solche Armaturen bietet Pepperl+Fuchs einen Wil-
sen-Nachriistsatz fiir die kabellose Ventilstellungsriickmeldung
an: Ein induktiver Sensor mit LoRaWAN-Dateniibertragungs-
modul und batteriegestiitzter Stromversorgung i{iberwacht die
Ventilstellung und meldet den Status drahtlos an die Leitwarte.

Umfassender Ex-Schutz

Als Pionier im elektronischen Explosionsschutz verfiigt
Pepperl+Fuchs zudem iiber ein breites Portfolio verbindungs-
technischer Komponenten fiir die sichere Signaliibermittlung
in Ex-Zonen. Es umfasst unter anderem Signaltrenner, Remo-
te-I/O-Systeme sowie eigensichere Barrieren und Mobilgerite.
Sensoren stehen ebenfalls mit der Ziindschutzart Eigensicherheit
zur Verfiigung.

Die Trennbarrieren konnen im Schaltschrank oder in ge-
eigneten Gehdusen in der Ex-Zone 2 montiert werden, etwa in
einem maf3geschneiderten Zone-2-Modul der Serie GR.T. Kom-
ponenten mit der Ziindschutzart Uberdruckkapselung stehen
ebenfalls zur Verfiigung. Mit ihr konnen zum Beispiel Gasana-
lysegerite verwendet werden, die selbst nicht fiir den Ex-Bereich
zugelassen sind. Das Analysegerit wird hier von einem Gehéuse
mit Uberdruckkapselungssystem wie dem vollautomatischen Sys-
tem Bebco EPS Serie 6000 geschiitzt. Pepperl+Fuchs bietet zu-
dem anwendungsspezifisches Engineering an, einschlieSlich der
vollstandigen Zertifizierung und dem Bau von Gehduselosungen
nach Atex-, IECEx- und NEC-Richtlinien. O

Hannover Messe 2024
Halle 9, Stand D76
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Grune Wasserstoffwirtschaft

,GroBer Beitrag zur
Energiewende’

Inmitten der fortschreitenden Elektrifizierung riickt Wasserstoff
als Schltusselkomponente der globalen Energiewende immer
stéarker ins Rampenlicht. Als vielversprechende Losung fur

die zukunftige Wasserstoffinfrastruktur gilt Ammoniak. Die P&A
sprach mit Thomas Schnepf, Vertriebsingenieur fur
Prozessautomation bei Pepperl+Fuchs, Uber die Vorteile der
Chemikalie als Wasserstofftrager.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A BILD: Pepperl+Fuchs

Ammoniak tréagt erheblich zur Erder-
wéarmung bei. Wie nachhaltig ist die
Verwendung von Ammoniak als Was-
serstofftrager?

Welche Vorteile bietet Ammoniak
gegeniiber anderen Wasserstofftrigern?

Wie erfolgt die Umwandlung von Was-
serstoff zu Ammoniak und umgekehrt?

Wie schitzen Sie die Marktentwicklung
in den nichsten Jahren ein?

NET ZERO INDUSTRY

Laut Umweltbundesamt stammen 95 Prozent der Ammoniak-Emissionen aus
der Landwirtschaft — das ist ein ganz anderes Thema. Bei der industriellen
Nutzung wird Ammoniak in geschlossenen Systemen bewegt und nicht frei-
gesetzt. Mit grinem Wasserstoff hergestelltes Ammoniak kann einen gro3en
Beitrag zu einer nachhaltigen Energiewirtschaft leisten.

Im Vergleich zu flussigem und komprimiertem Wasserstoff besitzt es eine
hohere Energiedichte, zugleich I1asst es sich viel einfacher speichern und
transportieren. Das gilt zwar auch fUr organische Wasserstofftrager (Liquid
Organic Hydrogen Carriers, LOHC), doch um sie herzustellen braucht man
Kohlenstoff. ,Grun“ werden die LOHC also nur, wenn griner Wasserstoff mit
Kohlenstoff aus der CO,-Abscheidung zusammengefuhrt wird — davon gibt es
auf absehbare Zeit nicht die bendtigten Mengen. Nicht zuletzt ist Ammoniak
eine welt verbreitete Grundchemikalie. Flr die Herstellung sowie die Hand-
habung bei Speicherung und Transport gibt es bewahrte Technologien und
vorhandene Infrastruktur.

Wasserstoff (H2) reagiert mit reinem Stickstoff (N2) bei hoher Temperatur und
mithilfe von Katalysatoren zu Ammoniak (NH3). Zum Trennen werden wie-
der hohe Temperaturen und ein Katalysator bendétigt. Sofern die eingesetzte
Energie nicht aus fossilen Quellen stammt, handelt es sich um einen kohlen-
stofffreien Gesamtprozess.

Vielversprechend, denn weltweit gibt es zahlreiche Projekte flur grinen Ammo-
niak, wie etwa den Bau von Ammoniak-Terminals in vielen Seehéfen. Wie der
Okonomische Wettbewerb mit LOHC und reinem Wasserstoff ausgeht, 1asst
sich aber noch nicht absehen. Wahrscheinlich werden wir alle Technologien
brauchen, weil die Gesamteffizienz je nach Art und Ort des Endverbrauchs
ganz unterschiedlich ausfallen kann. O
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Nachhaltigkeit in der deutschen Prozessindustrie

-, Wir sind noch am
Anfang der Reise”

- Die Industrie steht unter zunehmendem Druck, klimafreundlich
~ zu produzieren. Die digitale Transformation der Prozessindustrie
bietet enorme Chancen fur mehr Energieeffizienz und
Nachhaltigkeit. Georg Stawowy, CEO von Burkert, wirft einen
Blick auf die aktuelle Positionierung und Herausforderungen im
Bereich Nachhaltigkeit in der deutschen Prozessindustrie. Zudem teilt
er Einblicke in seine Definition von Nachhaltigkeit und aktuelle Initiativen
wie das ,203/ERO"-Projekt von Burkert.

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

Wir befinden uns mitten in der Trans- Ehrlich gesagt, stehen viele Unternehmen noch am Anfang ihrer Reise. Es
formation. Wo steht die deutsche bestent eine allgemeine Unsicherheit dartber, welche MaBnahmen umsetzbar
Prozessindustrie aktuell in puncto und wirksam sind. Zudem herrscht ein Mangel an gemeinsamem Verstand-
Nachhaltigkeit? nis und klaren Referenzpunkten. Die Kommunikation Uber Nachhaltigkeit ist

explorativ und viele Unternehmen sind noch in einem Aufklarungsprozess, um
die Hebel und Machbarkeit zu verstehen. Nachhaltigkeit ist wichtig — dartiber
herrscht Einigkeit —, aber der genaue Preispunkt und die konkreten Implikatio-
nen sind noch nicht klar definiert. Es ist noch zu frih, um ein abschlieBendes
Urteil Uber den Stand der deutschen Prozessindustrie abzugeben.

Womit begriinden Sie diesen Mangel Meiner Ansicht nach mangelt es zunachst an ausreichenden Daten und

am gemeinsamen Verstindnis? Informationen, insbesondere wenn es darum geht, den Carbon Footprint von
Produkten prézise zu bestimmen. Komponenten unterstitzen den Anwender
beim Energiesparen. Allerdings hangt die genaue Menge eingesparter Ener-
gie von verschiedenen Faktoren ab. Auf dem Markt gibt es Unternehmen,
die hier weiter fortgeschritten sind. Dennoch sind Informationen bezuglich
CO,-Lasten auch hier haufig noch auf einzelne Experten beschrankt. Um diese
Kenntnisllcken zu schlieBen, ist es wichtig, dass sich Unternehmen mit einer
gewissen Unschéarfe und guter Annahmen diesen Herausforderungen nédhern,
Aufklarungsarbeit leisten und Beispiele analysieren. Es handelt sich um einen
iterativen Prozess, der im Moment noch von Spezialisten getragen wird. Des-
halb mUssen grundlegende Arbeiten geleistet werden, um ein gemeinsames
Verstandnis zu schaffen.

Welche Herausforderungen sehen Sie In der Zukunft sehen sich Unternehmen mit vielfaltigen Herausforderungen
auf dem Weg zur Klimaneutralitit in konfrontiert, insbesondere im Hinblick auf Umweltaspekte wie die CO,-Bilanz,
den nichsten Jahren? den Materialverbrauch und die Effizienz. Das zentrale Problem liegt in der

Ubermé&Bigen Nutzung von Materialressourcen durch eine wachsende Welt-
bevolkerung, was zu Umweltschaden und letztendlich zum Klimawandel fuhrt. >
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Wie definieren Sie bei Biirkert den
Begriff Nachhaltigkeit?

Die grundlegende Frage lautet: Wie k&nnen wir dieses Problem bewaltigen?
Die Vorstellung, dass Konsumverzicht die alleinige Losung ist, erscheint mir
personlich als naiv und unrealistisch. Stattdessen sehe ich zwei mdgliche
Ansatze. Erstens kénnte eine Verdnderung im Verstandnis von Wohlstand
erfolgen, indem wir uns auf qualitativ hochwertige, langlebige Produkte
konzentrieren und Wohlstand nicht nur auf Konsum reduziert wird. Allerdings
stellt die Tragheit von Verhaltensanderungen hierbei eine Herausforderung dar,
besonders in wohlhabenden Gesellschaften. Die zweite Mdglichkeit besteht
darin, die bendtigten Funktionalitaten mit weniger Materialaufwand zu realisie-
ren, was ein Umdenken im Designparadigma erfordert. Die Herausforderung
besteht darin, mit weniger Material mehr zu erreichen, da die Verfugbarkeit von
Ressourcen abnimmt und die Preise steigen. Daher ist eine Anpassung der
Denkweise auf allen Ebenen des Unternehmens notwendig.

Wir verstehen Nachhaltigkeit in einem ganzheitlichen Kontext, der Uber
Umweltaspekte hinausgeht und sich auch auf soziale und wirtschaftliche
Aspekte bezieht. Nachhaltigkeit betrachten wir nicht als eine komplizierte
Angelegenheit, sondern als einen aktiven Prozess, bei dem wir die Férderung
umweltfreundlicher Technologien in den Fokus stellen, selbst wenn Produkte
noch nicht den idealen 6kologischen FuBabdruck aufweisen. Unsere BUr-
kert-Werte — sowie unsere Kernziele der Technologie- und Qualitatsflhrer-
schaft und Unabhangigkeit — dienen als Leitprinzipien. Um unsere Nachhaltig-
keitsziele zu konkretisieren, haben wir neun Aktionsfelder identifiziert, darunter >

Julobo

THE TEMPERATURE CONTROL COMPANY

Energieeffizient Temperieren

Nachhaltige Kalteumwalzthermostate
in allen Leistungsklassen

CORIO, DYNEO und MAGIO — JULABO bietet um-
weltfreundliche, energieeffiziente Kalteumwalzther-
mostate von 200 bis 2500 Watt an. Die kompakten
Gerate arbeiten klimaschonend mit natiirlichen
Kaltemitteln. Ab 800 Watt Kalteleistung setzen wir
auf energieeffiziente Komponenten, die ein beein-
druckendes Energieeinsparpotenzial von bis zu 70
Prozent moglich machen. Bei vielen Anwendungs-
szenarien fiihrt das zu einer schnellen Amortisation
der Anschaffungskosten.

Alle Modelle entdecken
www.julabo.com




Wie leben Sie im Unternehmen Nach-
haltigkeit?

Mit dem Projekt ,,203ZER0“ verfolgt
Biirkert den Plan, bis 2030 klimaneutral
zu werden. Welche Bausteine verfolgen
Sie hierfiir inhaltlich?

Wieviel Prozent des ,,203ZER0“-Pro-
jekts haben Sie bereits erreicht?

Inwiefern haben Familienunternehmen
spezifische Vorteile in Bezug auf lang-
fristiges Denken, Unabhingigkeit und
Wertorientierung?

Das vollstindige Interview
lesen Sie iiber den QR-Code
oder folgenden Link:

industr.com/2738485

NET ZERO INDUSTRY

Umwelt, Standorte und Ausbildung. Diese haben wir in einer detaillierten Matrix
bewertet, um inren gesellschaftlichen und unternehmensinternen Einfluss zu
bestimmen. Diese Bewertung hilft uns, Aktivitdten gezielt zu priorisieren. Wich-
tig ist zu betonen, dass unsere Definition von Nachhaltigkeit breit angelegt ist
und nicht auf oberflachliche Ansétze wie Photovoltaik beschrankt ist.

Burkert beschéftigt sich derzeit intensiv mit dem Thema Nachhaltigkeit, ist
jedoch noch nicht deutlich Uber dem Industriedurchschnitt positioniert. Diese
Einschatzung ist von mir bewusst kritisch formuliert, trotz moglicher positiver
Einschatzungen seitens der Mitarbeitenden. Aber wir werden in den kommen-
den ein bis zwei Jahren einen deutlich Schub nach vorne machen. Nachhal-
tigkeit ist fur uns von groBem Wert und bildet die treibende Kraft im Unterneh-
men. Diese Einstellung spiegelt sich auch in der groBztgigen Bereitstellung
von Ressourcen wider, ohne dass bisherige Aktivitaten aufgrund von Ressour-
cenmangel gestoppt wurden.

Beim Start des ,203ZERO"-Projekts war die genaue Umsetzungsstrategie noch
nicht festgelegt. Urspringlich als impulsiver Anspruch formuliert, bis 2030
klimaneutral zu werden, haben wir uns spéter konkrete Ziele gesetzt, darun-
ter die Reduzierung des Carbon Footprints des Portfolios um zehn Prozent.
Unsere groBen Produktionsstandorte sollen bis 2028 klimaneutral sein. Eine
interne Messlatte wurde festgelegt, die nach und nach verfeinert wird. Wir
kénnen heute schon sagen, dass wir am Standort Deutschland in Scope 1
und 2 bereits CO,-neutral sind, dabei berlcksichtigen wir eine Kompensa-
tion in einem zertifizierten Projekt. Aber wir wollen weitergehen und die Frage
beantworten, wieviel Kompensation ist wirklich nétig?

Die Bewertung des Fortschritts fur das ,203ZERQO"-Projekt gestaltet sich als
komplex. Auf einer Skala von O bis 100 schétze ich unseren Fortschritt auf
etwa 70 Prozent ein, unter Berucksichtigung der Erfolge in Deutschland und
China. Spezifische Aspekte wie Scope 1, 2 und der Standortfaktor liegen
bereits zwischen 80 und 90 Prozent. Dennoch behaupte ich nicht, dass wir
das Ziel bereits erreicht haben. Im Oktober haben wir einen nachhaltigen
Standort in China erdffnet, der MaBnahmen wie Geothermie und Photovoltaik
sowie Schulungen nach deutschen Standards beinhaltet. Dies verdeutlicht
unsere Bemuhungen, Uber den Umweltaspekt hinauszuwirken. Trotz positiver
Entwicklungen sind wir, vor allem mit Blick auf die Herausforderungen in Scope
3, noch nicht einmal halb so weit, wie wir sein sollten. Der groBte Teil des
Weges liegt noch vor uns, und es kdnnte anspruchsvoller werden.

Familienunternehmen, besonders unter geeigneter Fuhrung, zeichnen sich
durch klare Vorteile in Bezug auf nachhaltige Entwicklung aus. Ihr Fokus auf
langfristiges Denken, Unabhangigkeit und Wertorientierung macht sie zu
Vorreitern. BUrkert ist ein solches Unternenmen, das auf Werterhaltung und
Nachhaltigkeit setzt. Den Eigentimern von Burkert ist es ein zentrales Anliegen
und eine Triebfeder nachhaltig zu wirtschaften. O

AR Anuga Foodtec 2024
Halle 5.1, Stand A070/B089

Hydrogen + Fuel Cells Europe
Halle 13, Stand C30

20

INDUSTR.com



FOKUS

FOOD & BEVERAGE

EINFACH .
EFFIZIENT
ZUVERLASSIG e

Komplette Produktionsanlagen in der
Lebensmittelindustrie tiberwachen s.22
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Verarbeitung von Agrarprodukten elnfach
und effizient Gberwachen ; ; I

ALLES UNTER KONTROLLE|

Eine Zustandsiiberwachung fiir grofle Produktionsanlagen,

die so einfach in Betrieb zu nehmen ist wie ein Drucker, dazu
kabellos, intelligent und selbstvernetzend: Das klingt nach der#s
Quadratur des Kreises, ist aber dank Maschmenlernalgont men
und Mesh-Netzwerk ganz real verfiigbar.

TEXT: Jochen Krismeyer, Fachjournalist BILDER: Schaeffler
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Die Condition-Monitoring-Lésung
Optime CM von Schaeffler iberwachen
bei Viterra Magdeburg unter anderem
zwei Separatoren und eine Pumpe an
einem sogenannten Extraktor.

Raps ist eine der beliebtesten Olpflanzen in Deutschland.
Rapssaat ldsst sich nicht nur zu Speise6l und Tierfuttermit-
tel, sondern auch zu Biodiesel und Glycerin fiir die Futter-,
Lebensmittel- und Kosmetikindustrie weiterveredeln. Laut
OVID, dem Verband der olsaatverarbeitenden Industrie in
Deutschland, werden hierzulande tiber vier Millionen Tonnen
Rapsschrot pro Jahr verbraucht - ein gigantischer Markt.

Viterra mit Sitz in Rotterdam ist ein international fithren-
der Vermarkter und Verarbeiter von Getreide, Olsaaten und
Hiulsenfriichten. Am Standort Magdeburg produziert das Un-
ternehmen Biodiesel, technische Rapsodle, Rapsextraktions-
schrot sowie Glycerin. Der Sachsen-Anhalter-Betrieb zdhlt zu
den grofiten Olmiihlen und Biodieselherstellern Europas. Ei-
ne wirtschaftliche, storungsfreie und damit versorgungssiche-
re Produktion ist daher essenziell. Teil der Qualitéatssicherung
und Instandhaltung sind unter anderem kontrollierte und
alarmgesteuerte Produktionsanlagen, Messungen von system-
kritischen Parametern und zwei betriebsinterne Labore.

Die Herausforderung

28 Instandhaltungsexperten sorgen in den drei Viterra-
Magdeburg-Werken fiir einen reibungslosen Ablauf der Pro-
duktionsprozesse. Um ungeplante Stillstinde zu vermeiden,
wurden regelmaflig manuelle Messungen an prozesskritischen
Maschinen vorgenommen. ,Einige Messstellen unserer Ma-
schinen sind schwer zuginglich oder stellen aufgrund ihrer
produktionsbedingt hohen Umgebungstemperatur eine starke
Belastung fiir die Messtechniker dar so Eric Fiedler, Reliabi-
lity Supervisor der Viterra Magdeburg. Auflerdem seien die
Anlagen extrem weitldufig und die routenbasierten Kontroll-
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giange eigentlich nicht mehr zeitgemaf}. Die Instandhaltung
suchte daher nach einer einfach zu installierenden und intelli-
genten Zustandsiitberwachungslosung. Auch Ex-Schutz-Berei-
che sollten damit abgedeckt werden. Das Unternehmen ent-
schied sich am Ende fiir die Condition-Monitoring-Losung
Optime CM von Schaeffler.

Losung: beliebig erweiterbar

Optime CM besteht aus kabellosen, batteriebetriebenen
Sensoren, einem Gateway und digitalen Services, die auf
proprietdren Schaeffler-Algorithmen beruhen. Bei Viterra
Magdeburg wurden 33 Maschinen und Aggregate mit hoher
Kritikalitdt ausgewéhlt und mit unterschiedlichen Optime-
Sensoren ausgestattet — darunter Motoren und Pumpen der
Olmiihle, dem wichtigsten Anlagenteil, in dem die Olsaaten
zu rund 40 Prozent in Pflanzendl und zu 60 Prozent in Fut-
termittel getrennt werden. Auch in explosionsgefihrdeten
Bereichen kommen die Sensoren von Schaeffler zum Einsatz:
Optime-5-Ex-Sensoren sind fiir explosionsgefahrdete Berei-
che bis zur Ex-Zone 1/21 nach Atex/IECEx zugelassen. Diese
iiberwachen bei Viterra Magdeburg unter anderem zwei Sepa-
ratoren und eine Pumpe an einem sogenannten Extraktor. In-
nerhalb der ersten zehn Monate nach Installation von Optime
CM konnten zwei ungeplante Stillstinde vermieden werden.

Alarmmeldung Motorschaden

Im Oktober 2022 erhielt das Instandhaltungsteam eine
Alarmmeldung am Antrieb der Zufithrschnecke an einer der
Fertigpressmaschinen. Das Team bestitigte durch eine ma-
nuelle Messung, dass es sich hierbei um einen Motorschaden

INDUSTR.com
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Die App Optime Mobile alarmierte ein
Signal am Antrieb einer Zufiihrschnecke.
Das Bild zeigt das alarmierte Ereignis.
Der Status wird als normal, verdachtig,

Warnung und schwerwiegend angezeigt.

Bezlglich einfacher Installation und Inbetrieb-
nahme sowie automatisierter Analyse ist die
Condition-Monitoring-Lésung Optime CM ein
Quantensprung in der Instandhaltung.

handelte. Der Austausch des Motors wurde darauthin fiir den
nichsten geplanten Stillstand eingetaktet. In dieser Zeit hatte
die Instandhaltung den Zustand der Zufithrschnecke stindig
im Blick, um im Falle einer rapiden Verschlechterung entspre-
chend reagieren zu konnen.

So einfach wie ein Drucker in Betrieb zu nehmen

Die Optime-Sensoren werden an Pumpen, Motoren, Liif-
tern und Aggregaten verschraubt oder verklebt und per NFC
und der App Optime Mobile am Smartphone aktiviert. Dies
nimmt nur wenige Minuten pro Senor in Anspruch. Der Clou:
Alle Sensoren verbinden sich automatisch untereinander und
mit dem Gateway zu einem Mesh-Netzwerk. Letztere zdhlen
zu den zuverlédssigsten und energiesparendsten IoT-Netzwer-
ken in der Industrie. Es lassen sich jederzeit weitere Sensoren
hinzufiigen. Uberwachte Maschinen koénnen gruppiert und
ihre Betriebszustinde in unterschiedlichen anwenderspezi-
fischen Ansichten dargestellt werden. Die Optime-Mobile-
App zeigt Trendverldufe und visualisiert die Schwere mogli-
cher Vorfille iber ein mehrstufiges Warnsystem. Im Notfall
schldgt sie Alarm und liefert weitere Informationen.

Optime CM erkennt Fehlfunktionen, wie beispielswei-
se Schiaden an Wailzlagern, Getrieben, Pumpen, Liftern und
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Elektromotoren bereits Wochen im Voraus und gibt Hinwei-
se auf deren Ursachen. Dafiir werden kontinuierliche, auto-
matische Analysen durchgefiihrt, die auf das umfangreiche
Wilzlager-Wissen und Condition-Monitoring-Know-how
von Schaeffler sowie auf Maschinenlernalgorithmen zuriick-
greifen. So macht Optime CM die Planung von Wartungs-
arbeiten, Personalbedarf und Ersatzteilbeschaffung einfach,
zeitsparend und kosteneffizient.

Die Uberwachung rotierender Maschinen kostet Viterra
Magdeburg nur wenige Cent pro Sensor und Tag und ist damit
bis zu 50 Prozent giinstiger als die bisherige Uberwachung mit
herkémmlichen Handmessgeriten. Keine Uberraschung: Das
Unternehmen mochte zukiinftig noch an weiteren Maschinen
und Aggregaten Optime CM einsetzen. O

Besuchen Sie Schaeffler auf
der Anuga FoodTec 2024 vom
19. - 22.03.2024 in Koln:
Halle 7.1 | Stand D090

Ein kostenloses Ticket erhalten
Sie iiber den QR-Code.

Hydrogen + Fuel Cells Europe
Halle 13, Stand E44
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Softwareplattform steuert Lebensbedingungen

Weitab von jedem Meer ziichtet White Panther inmitten der osterreichischen Alpen Garnelen.
Elektrizitit und Warme aus eigenen Wasser- und Biomassekraftwerken sowie die frische statt
tiefgekiihlter Lieferung machen die Produktion nachhaltig. Reinstes Wasser vom Gebirgsbach
und die exakte Steuerung der Lebensbedingungen in den Zuchtbecken mittels Softwareplattform
sowie der Verzicht auf Antibiotika, Hormone oder Chemie machen die Gebirgsgarnelen zu einer
~ ebenso gesunden wie schmackhaften Delikatesse.

A ;Eggi.-éppa-Data BILDER: Copa-Data; Dall-E, publish-industry
B0 g )
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In den 56 Garnelenbecken miissen viele Parameter konstant

gehalten sowie die Durchfluss- und Futtermengen exakt
gesteuert werden.

Garnelen sind eine weltweit geschitzte kulinarische Spe-
zialitat. Ob am Grill oder im Wok gebraten, in einer cremigen
Sauce auf Pasta, als Risotto oder im Salat: Thr festes, aromati-
sches Fleisch braucht wenig, um seinen Geschmack zu entfalten.
Fir die Beschaffung von Garnelen, Scampi und allen Vertretern
dieser Gattung werden die meisten entweder aus den Weltmee-
ren gefischt oder in Aquakulturen, meist in Meeresbuchten, ge-
ziichtet. Da die Transportwege oft sehr lang sind, erreichen sie
den Handel und schlieSlich die Verbraucher in gefrorener Form.
Leider ist diese Produktionsweise ebenso wie die dazugehorige
Logistik duflerst umweltschddlich, da bei der Herstellung viele
Schadstoffe freigesetzt werden und der 6kologische Fuflabdruck
dementsprechend grof ist.

Okologisch nachhaltige Garnelenzucht

Das geht auch anders, denn Aquakulturen fiir die Garnelen-
zucht gibt es auch in den kiistenfernen Alpen. Zu den gréfiten
Zuchtanlagen in Europa gehort die White Panther Produktion.
Im obersteirischen Rottenmann ziichtet sie weifle Tigergarne-
len (Litopenaeus Vannamei) und blaue Gebirgsgarnelen (Lito-
penaeus Stylirostris), eine Raritat, die besonders von Gourmets
geschitzt wird. Nach der endgiiltigen Fertigstellung der Anlage
sollen jahrlich etwa 60 Tonnen der Delikatessen die Zuchtbecken
verlassen. Als einzige Brutzuchtanlage (Hatchery) Europas ver-
wendet White Panther Postlarven nicht nur fiir die eigene Zucht,
sondern beliefert damit auch 48 Indoor-Garnelenzuchten in und
um Europa.

»Sie werden stressfrei in frischem, salzhaltigem Quellwas-
ser mit artgerechtem Futter ganz ohne Antibiotika, Hormonen
und Chemikalien aufgezogen und sind daher auch fiir den Roh-
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In Form einer nachhaltigen Kreislaufwirtschaft ziichtet White
Panther Gebirgsgarnelen und beliefert andere Garnelenzuchten
mit Postlarven.

verzehr geeignet®, erklirt Eva Keferbock, Geschiftsfithrerin der
White Panther Produktion. ,,Da der meiste Geschmack in Kopf
und Schale steckt, liefern wir die Krustentiere im Ganzen und
aufgrund der kurzen Transportwege erreichen sie unsere Kunden
frisch statt tiefgekiihlt.“ Das sind neben Einzelhandlern und Res-
taurants auch Verbraucher, die im lokalen Gebirgsgarnelenshop
kaufen oder online bestellen.

Kreislaufwirtschaft als Griindungsidee

Auch bei der autarken Energie- und Wérmeversorgung liegt
der Fokus des Betriebs auf Nachhaltigkeit. Die Eigentiimerin der
Muttergesellschaft, die FKF Forst- und Gutsverwaltung, suchte
und fand mit der Garnelenzucht eine Moglichkeit zur 6kolo-
gisch nachhaltigen, kreislaufwirtschaftlichen Nutzung der vor-
handenen natiirlichen Ressourcen. Dazu gehéren mehrere Ba-
che, an denen fiinf unternehmenseigene Kleinwasserkraftwerke
30 GWh Strom pro Jahr liefern. Damit konnte die FKF die Stadt
Rottenmann komplett versorgen. Zusitzlich produziert ein Bio-
massekraftwerk Strom und Aktivkohle aus Holz aus den eigenen
Wildern sowie Wiarme. Diese wird genutzt, um die insgesamt
2.500 m’ Almbachwasser in den 56 Garnelenbecken der 90 x 30 m
grofien Halle auf konstant 28 °C zu halten. Dank der voéllig autar-
ken Energieversorgung konnte die Garnelenzucht auch bei einem
grof¥flichigen Blackout ungehindert betrieben werden.

Fiir ein gesundes Heranwachsen der Gebirgsgarnelen miissen
sowohl die Temperatur, der Salz- und Sauerstoftgehalt sowie die
Konzentration von Ammonium, Nitrat, Redox und der pH-Wert
konstant gehalten und die Durchflussmengen genau geregelt wer-
den. Ebenso heikel ist die Zufithrung wechselnder Futtermengen,
die mittels Futterautomaten oberhalb des Beckens dosiert einge-
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bracht werden. White Panther ist einer von nur zwei Betrieben
in Europa, die mit Frischwasser arbeiten. Alle anderen nutzen
die Biofloc-Technologie, bei der Mikroorganismen im Wasser
die Nahrungsgrundlage fiir die Zuchttiere bilden. ,Wir konnten
daher nicht auf Erfahrungswerte und Branchenstandards zuriick-
greifen und mussten in vielen Bereichen Pionierarbeit leisten®, be-
richtet Richard Pichlmaier, Technischer Betriebsleiter der White
Panther Produktion. ,Dabei unterstiitzt uns die Leittechnik auf
Basis von Zenon.“

Selbstimplementiertes Leitsystem

Dank seiner langjahrigen beruflichen Titigkeit kennt Pichl-
maier die Softwareplattform Zenon von Copa-Data seit tiber
30 Jahren und hat auch in den hauseigenen Wasserkraftwerken
wertvolle Erfahrungen damit gesammelt. Die Softwareplattform
ermdglicht einen automatisierten Betrieb aller fiinf Wasserkraft-
werke tiber eine gemeinsame Leitwarte und ldsst sowohl den
Fernzugriff als auch die lokale Bedienung und Uberwachung
der einzelnen Anlagen zu. Die urspriinglichen Installationen der
Brandlabel-Version SICAM 230 wurden vom betreuenden Unter-
nehmen inzwischen durch Zenon ersetzt. Auch das Holzgaskraft-
werk ist mit einem Leitsystem auf Basis von Zenon ausgestattet.

Die Steuerungs- und Leittechnik fiir die eigentliche Garne-
lenzucht hat White Panther selbst implementiert. ,,Mit einem
Nettoaufwand von weniger als zwei Monaten habe ich das Leit-
system zum Bedienen und Beobachten mit allen Bildern ganz
ohne fremde Hilfe erstellt", merkt Pichlmaier an. Lediglich die

Programmierung der SPS auf der Ebene zwischen Zenon und den
Messtechnikkomponenten habe ich an einen externen Dienstleis-
ter vergeben."

Einfache Anpassung durch No-Code-System

Um die richtige Geschwindigkeit des Nitratabbaus zu errei-
chen und das Wasser effizient im Kreislauf zu halten, muss die Re-
gelung der Anlage wihrend des Betriebs hiufig angepasst werden.
Pichlmaier betont, dass viele Einstellungen weiterhin sukzessive
optimiert werden miissen, um das Ziel von 60 Tonnen Garnelen
pro Jahr zu erreichen. Hierbei bietet Zenon einen klaren Vorteil,
da Anpassungen ohne Programmieraufwand einfach durch das
Setzen von Parametern vorgenommen werden konnen.

Zenon hilft beim Darstellen von aktuellen und historischen
Werten von Variablen in Kurvenform. Der erweiterte Trend er-
moglicht die gleichzeitige Darstellung von beliebig vielen Kurven
mit unterschiedlicher Skalierung und einer frei parametrierbaren
y-Achse fiir jede Kurve. Durch dieses Feature konnen die rich-
tigen Werte als Parameter fiir eine detaillierte Prozess-Analyse
schnell identifiziert werden.

Eine der nichsten geplanten Mafinahmen ist die Nutzung
der Zenon Report Engine fiir zentrale Cockpit-Funktionalititen.
»Wir entwickeln unsere Anlagen laufend weiter®, erklirt Pichl-
maier. ,,Mit Zenon als Basis fiir unser Leitsystem haben wir die
Gewissheit, dass die Anlage jederzeit problemlos an neue Anfor-
derungen angepasst werden kann.“ OJ
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Dosierwalzen

Effizient die Drehzahl regeln

Miihlen gehéren zu den dltesten Maschinen, die der Mensch erfunden hat. 1950 gab es
noch fast 19.000 Miihlen in Deutschland, heute sind es noch 550. Neben
Hammermiihlen in der Futterindustrie haben sich in der Miillereitechnologie, aber auch
in Brauereien, Walzenmiihlen etabliert. Moderne Miihlen sind mit fortschrittlichen
Dosiereinrichtungen und automatisierten Steuerungs- und Uberwachungssystemen
ausgestattet, die eine prizise Dosierung von Mahlgut ermdglichen.

TEXT: Martin Eppinger, Jumo BILDER: Jumo; Dall-E, publish-industry

Ein entscheidender Bestandeteil fiir die Effizienz jeder Miihle
ist die vorgelagerte Dosiereinrichtung. Diese besteht aus einem
Vorbehilter mit Aspirationsanschluss, einem Schwerteilaus-
leser und einem Magneten, um sicherzustellen, dass keine
Fremdkorper in die Miihle gelangen. Je nach Anwendung
kommen Dosiereinheiten mit Speisewalzen zum Ein-

satz, deren Drehzahl genau tiberwacht werden muss,

um stets die optimale Menge Mahlgut zuzufiihren.

Die Hauptaufgabe besteht darin, die Drehzahl

des elektrischen Antriebs der Speisewalze in

Abhiangigkeit von der Belastung der Ver-

mahlungswalzen zu steuern. Dies wird

durch einen kontinuierlichen PD-

Regler mit Analog- (4 bis 20 mA),

Analogausgang (4 bis 20 mA)

und einer Spannungsver-

sorgung von 24 V realisiert.

Der Regler muss die erfor-

derlichen Ein- und Ausgénge

_ sowie Moglichkeiten einer

intuitiven Visualisierung und Bedienung bieten. Weiterhin kon-
nen zusitzliche Messwerte erfasst werden. Hier bietet sich bei-
spielsweise die Anzeige der Temperatur der Walzenlager an, wo-
bei eine Auswertung iiber Grenzwerte ermoglicht werden sollte.
Bei Uberschreitung der Temperatur konnen sofort Mafinahmen
ergriffen werden, um einen Anlagenstillstand oder grélere Schi-
den zu vermeiden. Eine externe Reglerfreigabe und die Einstel-
lung eines externen Sollwerts durch eine iibergeordnete Steue-
rung wiren zusétzlich bedienerfreundliche Funktionen. Zudem
sollte der Prozess durch Fernwartung iiberwacht werden konnen.
Jumo bietet fiir all diese Anforderungen das passende Produkt im
Portfolio. Der Dicon touch ist ein mehrkanaliger Prozess- und
Programmregler mit einem modular aufgebauten Hardwarekon-
zept, das den Einsatz in vielfiltigen Applikationen ermoglicht.
Er verfiigt iiber vier analoge Universaleingdnge zum Anschluss
an Widerstandssensoren, Thermoelemente sowie Einheitssignale
und bis zu acht externe Eingénge, um verschiedene physikalische
Messwerte mit hoher Prazision zu erfassen.

Fiir eine sichere Prozessbedienung bietet der Prozessregler
eine passwortgeschiitzte Benutzerverwaltung mit individueller
Rechtevergabe fiir unterschiedliche Ebenen oder Steuerbefehle.
Bis zu vier frei editierbare Prozessbilder erméglichen individu-
elle Visualisierungen, schnellen Zugriff auf Prozesszustinde und
eine einfache, tbersichtliche Bedienung. Fiir die Dosieranlagen
wird der Dicon touch als kontinuierlicher PD-Regler eingesetzt.
Als Regler-Ist-Wert dient der Strom aus dem Frequenzumrich-
ter des Mahlwerks als Analogsignal (4 bis 20 mA). Da je nach
Anlagengrofle unterschiedliche Elektromotoren zum Antrieb
des Mahlwerks eingesetzt werden, konnen Soll- und Grenzwerte
variieren. Das kontinuierliche Regler-Stellsignal geht als Analog-
signal (4 bis 20 mA) an die Antriebseinheit der Speisewalze, um
den Antriebsmotor der Mahlwalzen moglichst im effizientesten
Betriebsbereich zu halten.

Die Regelgroflen Soll- und Ist-Wert werden er-
fasst, um sie fiir die Inbetriebnahme und spatere Op-
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Mit dem Dicon touch _@ EI O J J J

lassen sich komplexe

Regelungs- und Steue-
rungsaufgaben =

tbernehmen.

timierungen nutzen zu kénnen. Durch das Jumo-Engineering
wurde eine kundenspezifische Webapplikation (HTML-Bedien-
seiten) fir den Webserver des Jumo Dicon touch erstellt, um den
Anwendern die Inbetriebnahme der Anlage iiber ein Tablet oder
Smartphone zu erméglichen oder sich durch eine Fernaufschal-
tung durch Kollegen unterstiitzen zu lassen. Auf der Bedienseite
der Webapplikation koénnen ein Sollwert und ein Handstellsi-
gnal vorgegeben oder der Regler in den Handbetrieb genommen
werden. Die Alarm- sowie die Ereignisliste konnen aufgerufen
werden, und die Registrierdaten stehen als Trendaufruf zur Ver-
fiigung. Die Parametrierung erfolgt auf einer eigenen Seite und
ist passwortgeschiitzt. Nach dem Login konnen hier ausgewéhl-
te Parameter aus der Konfigurationsebene des Dicon touch ver-
andert werden, zum Beispiel Sprache, Reglerparameter sowie
Grenzwerte.

Die Temperaturanzeige kann direkt am Schaltschrank der
Miihle mit digitalen Jumo-diraView-Anzeigegeridten werden.
Der Multifunktionsmesseingang des Jumo diraView ermog-
licht den Anschluss von Thermoelementen, Widerstands-
thermometern, Widerstandsferngebern, Widerstandspotis
sowie Einheitssignalen 0(2) bis 10V / 0(4) bis 20mA. Uber
die Anzeige kann eine Alarmmeldung im Klartext angezeigt
und iiber Relais- oder Digitalausginge weitergegeben wer-
den. Je nach Ausstattung der Anlagen werden bis zu drei ver-
schiedene Temperaturmessungen erfasst und entsprechende
Grenzwerte auf den diraVIEW Anzeigern ausgewertet. Die
Grenzwerte werden hardwaretechnisch verarbeitet und sind
Bestandteil der Freigabekette ,externe Reglerfreigabe“ auf
dem Jumo Dicon touch. Mit dem Dicon touch erhilt der
Anwender einen optimal auf die jeweilige Anwendung zu-
geschnittenen Regler als zentrale Steuereinheit fiir die Miih-
lensteuerung und -iiberwachung. Alle Zusatzfunktionen, wie
zum Beispiel Fernzugriff iber Webserver, Alarm- und Ereig-
nisliste sowie Benutzerverwaltung und Registrierfunktion,
sind bereits integriert. Zudem besitzt er ein Touch-Display
fiir eine komfortable Bedienung. O
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Bahnbrechende
Prozesstechnik

Der neue CleanLine C5 Labormischer

Der einzigartige One-Pot Processor im hygien-
ischen Design fUr Labor und Kleinproduktion.
Mischen, granulieren, coaten, kneten und
dispergien Sie in einer Maschine.

Besuchen Sie uns auf der Anuga!
Halle 10.1 Stand B-039

eirich.de



Nachgefragt: ,Welche Impulse setzen Sie auf der Anuga FoodTec?“

AUF IN DIE GRUNE ZUKUNFT!

Knapper werdende Ressourcen, die Herausforderungen an den Energiemérkten und strenge
Umweltauflagen machen effiziente Produktionsprozesse zu einem entscheidenden
Wettbewerbsfaktor in der Lebensmittel- und Getrankebranche. Verbraucher erwarten von den
Herstellern deshalb neue Ansdtze und ein verstirktes Engagement. Die dazu erforderlichen
Technologien stehen vom 19. bis 22. Mdrz im Fokus der Anuga FoodTec in K6In. Mit dem
Leitthema Responsibility riickt die Messe energieeftiziente Losungsansitze in den Mittelpunkt
- und zwar liber die gesamte Wertschopfungskette hinweg. Welche Impulse setzen Sie als
Aussteller auf der Anuga FoodTec?

UMFRAGE: Ragna Iser, P&A

BILDER: Flottweg; Eirich; KHS; Schubert & Salzer; SEW-Eurodrive; Amixon; Kaeser; Biirkert; Wika; Bluhm; Gem; Trelleborg; iStock, NanoStockk
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ANDREAS
METZENAUER

Als Hersteller von Schliissel-

technologien fiir die Lebens-
mittel- und Getrinkebranche
sind die Themen Effizienz,
Nachhaltigkeit und  Wert-
schopfungsketten nicht nur
Phrasen, sondern ein entschei-
dender Dreh- und Angelpunkt
fiur den Erfolg unserer Kun-
den. Egal ob bei der Herstel-
lung von pflanzlichen Milchal-

ternativen, der Gewinnung
von alternativen Proteinen, der
Verarbeitung samtlicher

Frucht- und Gemiisesifte oder
vielen weiteren Prozessen in
der Lebensmittel- und Getran-
kebranche - die anwendungs-
spezifischen Separationslésun-
gen von Flottweg stellen den
Kunden in den Fokus, wobei
unsere innovativen Hochleis-
tungszentrifugen
liche und effiziente Losungen
fur die gesamte Branche
bieten.

wirtschaft-

Leiter im Bereich Beverages and Dairy,
Flottweg

(AN
B,

Halle 5.1,
Stand C061
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FABIAN
SAILE

Der verantwortungsvolle Um-
gang mit
Energie ist eine der wichtigsten
Aufgaben unserer Zeit, beson-
ders mit Blick auf zukiinftige
Generationen. Eirich bietet in

Ressourcen und

vielen Anwendungen gute
Moglichkeiten durch das ein-
zigartige Wirkprinzip signifi-
kante Energiemengen zu spa-
ren,
prozesse mit unserem Mischer
neu gestaltet werden konnen.
So lassen sich mit dem richti-
gen Einsatz der Eirich-Maschi-
nen beispielsweise andere, be-
sonders energieintensive
Aggregate und Systeme im
Prozess teilweise oder vollstdn-
dig ersetzen. Unsere One-Pot-
Technologie, die verschiedene
Verfahren in einer Maschine
ermoglicht, bietet der Lebens-
mittelbranche also in mehr-

indem  Aufbereitungs

facher Hinsicht neue Moglich-
keiten zur Einsparung von
Energie, wihrend gleichzeitig
Ressourceneffizienz und Qua-
litat

konnen.

verbessert werden

Lebensmittel-Verfahrenstech-
niker Technikum, Maschinenfabrik
Gustav Eirich

L Halle 10.1,
Stand B039
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TOBIAS
WETZEL

Sensitive Getrianke und flexible

Losungen - diese Themen ste-
hen im Mittelpunkt unseres
Messeauftritts. Mit dem neuen
Aseptikblock InnoPET BloFill
ACEF-R wollen wir bei der Fla-
schensterilisation neue Stan-
dards in puncto Sicherheit und
Hygiene
informieren kénnen sich Besu-

setzen. Umfassend
cher zudem tber unsere neu-
este Generation der Barriere-
technologie InnoPET Plasmax
sowie liber das erste Modul des
digitalen = Leistungsangebots
KHS ConnectApp. Dabei steht
vor allem der wirtschaftliche
Erfolg unserer Kunden im Mit-
telpunkt, der hochstmogliche
Effizienz und Verfugbarkeit
bei allen Abfill- und Verpa-
ckungsprozessen voraussetzt.
Wir bieten innovative und res-
sourcenschonende Losungen,
die diesem Anspruch in allen
Belangen gerecht werden.

Geschéftsfiihrer Sales and
Service, KHS

(AN
B,

Halle 10.1,
Stand B039
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SANDRO
CARAVITA

Gleitschieberventile von Schu-
bert & Salzer verbessern die
Nachhaltigkeit und Effizienz
in der Lebensmittel- und Ge-
trankeindustrie erheblich:
Denn ihr spezielles Konstruk-
tionsprinzip reduziert die be-
notigte Stellkraft auf nur circa
zehn Prozent im Vergleich zu
herkémmlichen Sitzkegelven-
tilen gleicher Nennweite. Diese
geringe Stellkraft und der kur-
ze Hub ermdglichen den Ein-
satz von kleineren Stellantrie-
ben. der
eingesetzten Zwischenflansch-
bauweise ergeben sich zudem
kleinste Ventilgewichte und
-baugroflen. So wiegt ein Gleit-
schieberventil in DNi5o nur
knapp 15 Kilogramm - ein
entsprechendes Sitzkegelventil
hingegen circa 150 Kilogramm.
Diese starke Minimierung des
Rohstoffeinsatzes

Zusammen mit

und ihre
hohe Energieeffizienz machen
Gleitschieberventile auch be-

sonders umweltfreundlich.

Marketing, Schubert & Salzer
Control Systems

[AML
B,

Halle 7.1,
Stand FO10



HANé-
JOACHIM
MULLER

Dieses Jahr haben wir gleich
mehrere energieeffiziente Lo-
sungen exemplarisch in eine
Verpackungsmaschine verbaut
und auf den Stand gebracht.
Die Maschine wurde um einen
Energiespeicher und dem
Movokit PowerAndEnergy er-
weitert. Das erméglicht ein in-
telligentes ~ Energiemanage-
ment. Statt der bisher mit
Druckluft ausgefithrten For-
matverstellung wurde jetzt ein
Verstellantriebs-System einge-
setzt; die Maschine braucht
nur noch einen Bruchteil der
Energie, ist robuster gegeniiber
Netzstorungen und kann ein-
facher sowie flexibler in die
Produktionsumgebung integ-
riert werden. Trotz der erheb-
lichen Umbauten konnte die
Entwicklungs- und Inbetrieb-
nahmezeit durch Einsatz der
standardisierten  StarterSET
kurz gehalten werden. Ein Be-
such lohnt sich!

Marktmanager fiir Antriebselektronik,
SEW-Eurodrive

LS Halle 7.1,
Stand A020/B021

Halle 6,

HANNOVER

il Stand B26

MATTHIAS
BONING

Eines unserer Fokusthemen ist

Energiesparen. Unsere Mi-
scher erzeugen ideale Misch-
giiten. Die Antriebsleistung ist
gering, die jeweilige Mischzeit
kurz. Das schiitzt die Partikel-
struktur, vermeidet Staub und
schiitzt die Umwelt. Der Gyra-
ton-Mischer kann beispiels-
weise  50-m*-Chargen
22-kW-Antriebsleistung ~ mi-
schen. Ein weiterer Impuls ist
die Rohstoffausnutzung. Unse-
re Mischer konnen Schiittgiiter
nahezu vollstindig austragen.
Differierende =~ Mischauftrage
werden ohne Zwischenreini-

mit

gung durchgefiihrt. Alle einge-
setzten Rohstoffe werden zu
Endprodukt verarbeitet und
gelangen in den Verkauf. Ab-
fall wird vermieden, Wasch-
wasser wird nicht bendtigt.
Unsere Mischer sind lange
nutzbar. Sie arbeiten systembe-
dingt mit niedriger Drehzahl.
Das schont den Mischer und
die Mischgiiter.

Geschéftsflihrer Vertrieb, Amixon

LOEERY Halle 10.1,
Stand C010

MARTINA
EKERT

Mehr Druckluft mit weniger
Energie — das ist seit Jahrzehn-
ten in unserer DNA und unse-
re tagliche Motivation. Unsere
Druckluftlosungen fiir die Le-
bensmittel- und Getrankein-
dustrie tragen dazu bei, die
bestmogliche Energieeffizienz
fir jede einzelne Druckluftsta-
tion zu erreichen. Eine Kette
ist nur so stark, wie ihr
schwichstes Glied. Deswegen
miissen die einzelnen Kompo-
nenten der gesamten Druck-
luftstation so effizient wie
moglich sein. Im Fokus unse-
rer Neuentwicklungen stehen
immer Effizienz, Zuverlissig-
keit und Wirtschaftlichkeit so-
wie die auf den Kunden mafi-
geschneiderte Planung der
Druckluftstation durch unsere
Experten. Das reduziert die
Energiekosten und den CO,-
Fuflabdruck des Lebensmittel-
und Getrankeherstellers.

Marketingleitung, Kaeser
Kompressoren
ST Halle 10.1,

Stand EO10/F011
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JOCHEN
GRIES

Auf der Anuga FoodTec stellt
Biirkert seine energieeffizien-
ten Fluidiklosungen in den
Mittelpunkt, mit denen An-
wender beachtliche Einsparun-
gen erzielen kénnen.
Magnetventile mit der Kick-
and-Drop-Technologie  er-
moglichen insbesondere bei
langeren Haltephasen bis zu
80 Prozent Energieeinspa-
rung. Robolux-Multiportventi-
le benotigen etwa 40 Prozent
weniger Platz als herk6mmli-
che Ventilverteiler. Das geringe
Innenvolumen und die Elimi-
nierung von Totraum be-
schleunigen die Anlagenreini-
gung. Durch die Minimierung
von Material beim Tube Valve
Body wird der Energiebedarf
und die Aufheiz- beziehungs-
weise Abkiihlzeiten der Anla-
gen wihrend der Reinigungs-/
Sterilisierungsprozesse  redu-
ziert. Die Vending-Magnetven-
tile fiir Kaffeevollautomaten
erlauben eine sichere, einfache
und werkzeuglose Wartung
direkt vor Ort im Kaffeehaus.

Industrie-Applikationsexperte Food &
Pharma, Biirkert Fluid Control Systems

HHER Halle 5.1,

Stand A070/B089

Halle 13,
Stand C30
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DR. SIMONE
MACK

Neben der Sicherheit und Effi-
zienz spielt der nachhaltige
Einsatz von Betriebsmitteln bei
den Prozessen der Lebensmit-
telindustrie eine immer grofe-
re Rolle. Die Unternehmen set-
zen alles daran, den Einsatz
von Energie, Wasser und Rei-
nigungssubstanzen zu reduzie-
ren. Wika hat deshalb einen
neuen In-Line-Prozesstrans-
mitter fiir die Integration in
Rohrleitungen aseptischer Ver-
fahren entwickelt. Das Hy-
gienic Design dieses Druck-
sensors  ist auf  einen
verbrauchsoptimierten und si-
cheren Prozessbetrieb zuge-
schnitten. Da aufgrund des
strockenen® Messprinzips kei-
ne Systemfiillfliissigkeit beno-
tigt wird, entféllt das Risiko ei-
ner Produktkontamination bei
einem Membranbruch und da-
mit eines wirtschaftlichen Ver-
lusts durch eine Beeintrichti-
gung des Produkts.

Global Market Segment Manager Food
and Pharma, Wika

LLEEE Halle 7.1,
Stand C021

Halle 11,

HANNOVER

il Stand C28

VOLKER
BLUHM

Damit Anwender ressourcen-

schonend und effizient produ-
zieren konnen, gilt es Fehler
und Stillstinde zu vermeiden.
In diesem Zusammenhang
liegt unser grofies Augenmerk
auf der Zuverldssigkeit und
vollautomatischen Eigen-
kontrolle unserer Kennzeich-
nungssysteme. Zudem achten
wir auf ressourcenschonende
und zukunftsfihige Losungen:
Innovative Reinigungssysteme
sparen Energie, Module redu-
zieren Druckluft und Spende-
systeme, die Etiketten ohne
Tragermaterial aufbringen,
vermeiden Abfall. Mit unseren
modularen Systemen sind wir
maximal flexibel und reagieren
schnell auf neue Trends. Auf
der Anuga FoodTec prisentie-
ren wir unter anderem eine
modular aufgebaute Etikettier-
anlage fiir mehrseitige Etiket-
tierung von Produkten sowie
Kennzeichnungslosungen mit
integrierter Priiffunktion und
vorausschauendem Service zur
Vermeidung von Produktions-
stillstanden.

Geschéftsflihrer, Bluhm Systeme

LOEER Halle 8.1,
Stand C100/D101

CHRISTOPH
WINTER

Um den gestiegenen Anforde-
rungen hinsichtlich Hygiene,
Performance und Effizienz bei
der Abfiillung von Lebensmit-
teln, Getrinken und Pharma-
zeutika gerecht zu werden, hat
Gemii ein vollig neues Dicht-
konzept fiir Fiillnadel-/Fill-
rohrsysteme auf den Markt ge-
bracht.  Auf Basis der
Hochleistungsantriebe Gemii
F40 und F6o wurde die be-
wihrte Plug Diaphragm Dicht-
technologie um eine neue Va-
riante ~ mit  einem = im
Sinterprozess  eingepressten
Edelstahlgewinde zur Adap-
tion einer Fiillnadel erweitert.
Dadurch ist eine hermetische
Abtrennung zwischen Antrieb
und Medium sichergestellt und
eine Kontamination des Medi-
ums kann komplett ausge-
schlossen werden. Gemil lie-
fert damit einen effizienten
Losungsansatz zu einer siche-
ren,  ressourcenschonenden
und verantwortungsbewussten
Zukunft.

Produkt- und Applikationsmanager BU
Pharma, Food & Biotech, Gemii

LS Halle 5.1,
Stand D069
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DR. MIKKEL
MOERUP

Trelleborg arbeitet bereits in
einer frithen Projektphase mit
seinen Kunden zusammen und
bringt hochleistungstihige
Werkstoffe sowie Konstruk-
tions- und Simulationswissen
ein, um die beste Losung fir
hygienische Anwendungen zu
finden. Wir entwickeln so ge-
mifl den globalen Standards
eigene FoodPro-Werkstoffe fiir
die Lebensmittelindustrie. Un-
ser Ziel ist es, die Sicherheit
der Verbraucher zu gewihr-
leisten und die Auswirkungen
auf die Umwelt zu reduzieren.
Auflerdem fithren wir regel-
maflig Material- und Produkt-
tests in unseren Laboren und
Priifstinden durch, was die an-
schliefende Validierung der
Anwendung beim Kunden er-
leichtert. Mit Hilfe unseres
Fachwissens in Hygienic De-
sign wird die Reinigung der
Anlagen optimiert, wodurch
der Wasser- und Energieauf-
wand bei der Lebensmittelpro-
duktion verringert wird.

Global Segment Director for Food &
Beverage, Trelleborg Sealing Solutions

LOEER Halle 4.1,
Stand C080
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Industrielle Herstellung von pflanzlichen Milchalternativen

Trenntechnik als Schlussel

Immer mehr Deutsche entscheiden sich fiir vegane und vegetarische Erndhrung. Der Markt
fir pflanzliche Milch- und Fleischalternativen wiéchst stetig. Dekanterzentrifugen spielen
eine wichtige Rolle bei der effizienten Trennung der Rohmilch von Pflanzenteilen, da sie
eine maximale Klarung und eine hohe Fliissigkeitsausbeute bieten — was fiir die Qualitét

pflanzlicher Getranke entscheidend ist.

TEXT: Flottweg BILDER: Flottweg; iStock, 279photo

Vegane und vegetarische Erndhrung sind in Deutschland
angekommen: Immer mehr Menschen versuchen auf tieri-
sche Produkte zu verzichten und entscheiden sich bewusst fiir
pflanzliche Alternativen. Insbesondere im Bereich der Milch-
und Fleischalternativen wachst der Markt kontinuierlich: Von
Pflanzendrinks aus Soja, Hafer, Reis oder diversen Nusssorten
bis hin zu verschiedenen Fleischersatzprodukten aus Erbsen,
Soja oder Lupinen gibt es immer mehr Lebensmittel, die ohne
tierische Erzeugnisse oder Fleisch funktionieren. Insbesondere
fiir die Herstellung von pflanzlichen Milchalternativen treten
aber auch die Herstellungsprozesse immer mehr in den Fo-
kus: Denn der Milchersatz muss einen gewissen Geschmack,
Mundgefiihl und Qualitdt aufweisen. In diesem Kontext spie-
len Industriezentrifugen, beispielsweise von Flottweg, eine
wichtige Rolle.

Deshalb spielen Zentrifugen eine wichtige Rolle

Bei der Herstellung von pflanzlichen Milchalternativen
wird das Rohmaterial zunachst mit Wasser angemischt und
fein vermahlen. Anschlieffend folgt ein sogenannter Extrak-
tionsprozess, bei dem versucht wird, moglichst viele Inhalts-
stoffe in die fliissige Phase, sprich die pflanzliche Milch, zu
extrahieren. Bei stirkehaltigen Rohstoffen kommen dabei En-
zyme zum Einsatz, die die Stidrke und weitere Kohlenhydrate in
Zucker umwandeln. Ein wesentlicher Schritt ist anschlieflend
die effiziente Abtrennung der extrahierten Pflanzenfasern mit
Hilfe von Dekanterzentrifugen. ,Je nach Rezeptur wird die
Pflanzenmilch mit Speise6l homogenisiert, mit verschiedenen
Zutaten vermischt, erhitzt und schliellich abgefillt®, erklart
Andreas Metzenauer, Leiter im Bereich Beverages and Dairy
bei Flottweg.

34

Big Player fiir pflanzliche Milchalternativen

Flottwegs Dekanterzentrifugen sind dabei effiziente Ma-
schinen, um die Rohmilch von den extrahierten Pflanzenteilen
abzutrennen. Aus den hohen g-Kriften resultiert eine maxi-
male Kldrung, eine grofie Flissigkeitsausbeute durch effiziente
Entwisserung und eine kontinuierlich hohe Durchsatzleis-
tung. ,Gleichzeitig miissen die Dekanter natiirlich ausreichend
grofl dimensioniert und optimal ausgelegt werden, damit das
Trennergebnis bestmoglich ist. Hier ist das entsprechende
Know-how und Verstindnis fiir den Prozess bedeutend, um
schlussendlich die entsprechende Separationslosung zu ver-
wenden®, beschreibt Andreas Metzenauer den Prozess wei-
ter. Nur so kann eine maximale Ausbeute an Pflanzenmilch
garantiert werden und der Rohstoff moglichst wirtschaftlich
verwendet werden. Zudem ist eine effiziente Trennung ent-
scheidend fir ein angenehmes Mundgefiihl des pflanzlichen
Getranks, da zu viele Feststoffe zu einem ,sandigen Gefiihl
beim Endverbraucher fithren konnen.

Auflerdem sind Flottweg-Dekanterzentrifugen nach den
neusten Hygienerichtlinien gefertigt und konnen problemlos
in eine vollautomatische Anlage mit CIP-Reinigung integriert
werden. Je nach gewiinschter Produktqualitit und je nach Ma-
schinendesign konnen auch unterschiedliche Rohstoffe auf
der gleichen Produktionslinie verarbeitet werden, ,allerdings
muss der Hersteller hier auf die Allergenkennzeichnung der
Endprodukte achten®, so Metzenauer. Zudem gibt es einige
Herausforderungen und Rahmenbedingungen, die bei der
Herstellung von pflanzlichen Milchalternativen zu beachten
sind. Fiir Metzenauer ist dabei entscheidend: ,Welchen Roh-
stoff wihle ich? Wie fein vermahle ich die Rohstoffe, um eine

INDUSTR.com
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FOKUS: FOOD & BEVERAGE

Die Dekanterzentrifuge ermdglicht die Abtrennung der

pflanzlichen Milch von den Pflanzenfasern.

moglichst gute Ausbeute zu bekommen? Wie gestalte ich mei-
nen Extraktionsprozess? Welche Inhaltsstoffe gebe ich danach
noch dazu? Wie erhitze ich ein Produkt? Wie will ich mein
Produkt dann verkaufen?“ Aus diesem Grund bietet Flottweg
fiir jeden Prozess individuelle Losungen an: ,,Unsere flexiblen,
mafigeschneiderten und optimal ausgelegten Trennlésungen
sind natiirlich immer vom Projekt, der Prozesslinie und der
Ausgangslage des Kunden abhéngig. Deshalb unterstiitzen wir
im Vorfeld bei der Beratung der richtigen Maschinengrofien,
Einbringung und Planung, sodass dann die Schnittstellen spa-
ter mit verschiedenen Gewerken optimal geklart sind.”

Besonders rein dank Sedicanter

Der Sedicanter ist eine von Flottweg produzierte Dekanter-
zentrifuge fiir weiches, flie3fihiges Sediment, das sich von ei-
nem Standard-Dekanter nur schlecht verarbeiten ldsst. ,Denn
Dekanter kommen hier oftmals an ihre Leistungsgrenzen, so-
dass der feine Feststoff nicht mehr effizient abgetrennt werden
kann. Der Sedicanter bringt mit seinen hoheren g-Zahlen von
bis zu 10.000 x g den entscheidenden Vorteil. Dadurch wird
eine optimale Ausbeute und Kldrung erreicht., beschreibt
Metzenauer den Sedicanter. Dabei vereint dieser die Vorteile
eines Separators und einer Dekanterzentrifuge und klart die
Suspension dhnlich wie ein Separator, das heif3t: Er liefert ein
optimal gekldrtes Zentrat. Gleichzeitig verarbeitet er — wie der
Dekanter — grofle Feststoffmengen im Zulauf und erzielt einen
trockenen Feststoff (Sediment) im Austrag. Daher kann der
Sedicanter nicht nur im Herstellungsprozess von pflanzlichen
Milchalternativen verwendet werden, sondern beispielsweise
auch fir die Verarbeitung von Pflanzenprotein.

36

Der Sedicanter sorgt flir eine optimale Klarung
des pflanzlichen Milchersatzes.

Die Zukunft der pflanzlichen Milchalternativen

Auch zukiinftig werden pflanzenbasierte Produkte eine
zunehmend wichtige Rolle auf dem Lebensmittelmarkt spie-
len. ,,In diesem Bereich wird es meiner Meinung nach viele
Produktinnovationen geben, die in den néchsten Jahren hin-
zukommen. Ich glaube auflerdem, dass sich neue Produkte
deutlich vom breiten Wettbewerb abheben miissen, wenn sie
langfristig erfolgreich sein wollen. Hier liegen die Herausfor-
derungen zunichst hauptsichlich in der Forschung und Pro-
duktentwicklung®, erkldrt Andreas Metzenauer. Weiter sind
die pflanzenbasierten Alternativen fiir ihn mehr als ein Trend:
»Aus meiner Sicht ist es eine dauerhafte Entwicklung.®

Zum einen habe die Bevolkerung ein steigendes Gesundheits-
bewusstsein und versuche sich moglichst abwechslungsreich und
bewusst zu erndhren. Zum anderen versuchen viele auch, ihren
Nachhaltigkeitsgedanken stetig weiterzuentwickeln und das The-
ma Tierwohl zu stirken. Weiterhin kommt hinzu, dass die Sen-
sorik und der Geschmack der Produkte immer mehr von einer
breiten Bevolkerungsgruppe akzeptiert wird. ,,Es sind also nicht
mehr nur Veganer oder Vegetarier, die pflanzliche Milchalternati-
ven kaufen, da diese gut schmecken und sich in den letzten Jahren
stark weiterentwickelt haben.“ Alles in allem stehen die Zeichen
im Bereich pflanzlicher Alternativen auf langfristiges Wachstum.
Industriezentrifugen wie der Dekanter oder speziell der Sedican-
ter von Flottweg helfen dabei, wertvolle Ressourcen schonend zu
verwerten und ein optimales Trennergebnis zu erhalten. O

(AL
W30
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Warum Prozessanlagen technologisch sorgféaltig geplant werden sollten

Processing fiir pflanzliche Produkte

Vegetarische und vegane Lebensmittel auf pflanzlicher Basis sind voll im Trend und werden
eine wesentliche Basis der zukiinftigen menschlichen Erndhrung bilden. Speziell im veganen
Segment sowie bei neuen Proteinquellen und Rohstoffen entstehen viele zukunftsweisende und
spannende Produktideen. Bereits weit vor der Markteinfithrung miissen die technologischen
Herausforderungen an den Produktionsprozess verstanden und der Transfer vom Labor zur
grofStechnischen Produktionsanlage gemeistert werden.

TEXT: Maximilian Rembor, Ruland Engineering & Consulting BILDER: Ruland; Dall-E, publish-industry

Gerade vegetarische und vegane Produktideen erschlieffen oft ~ Voraussetzungen fiir einen gemeinsamen Projekterfolg mit schnel-
produkttechnologisches Neuland und erfordern innovative Ver- ler Projektumsetzung und rascher Markteinfithrung.
fahrensschritte beispielsweise zur Fermentation oder Aufbereitung
von Proteinen. Fiir den erfolgreichen Anlagenbau ist es daher ent-  Projektchancen verstehen, bewerten und abwéigen
scheidend, alle diese Anforderungen genau zu analysieren und
den gesamten Herstellungsprozess zu verstehen. Gutes Consulting Zunichst stellt sich die Frage, wie das Endprodukt aussehen
durch den Engineering-Partner im Vorfeld und ein umfassendes wird, auf welchen Rohstoffen es basiert und in welcher Form
Projektmanagement wihrend der gesamten Projektlaufzeit ma- diese angeliefert werden. Pflanzliche Rohstoffe wie Soja, Hafer
chen Risiken und Chancen zuverlissig sichtbar und schaffen beste  oder Niisse konnen beispielsweise ganz oder teilweise vorver-

37
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Design der Prozessanlage: Komplexe Anlagen und Fermenter werden zunéchst im Blockbild,

dann im R&l-Diagramm geplant. Im nachsten Schritt wird die Anlage fiir eine schnelle und

detailgenaue Fertigung im 3D dargestelit.

arbeitet, gemahlen, als Extrakt, Konzentrat oder standardisierte
Zubereitung zum Einsatz kommen. Auch die Verpackung des
Endprodukts und die Schnittstellen zur Abfiillanlage sind wich-
tig fiir die Anlagenauslegung. Gemeinsam mit dem Produzenten,
dem GU-Planer, den Produktspezialisten und den Bedienern be-
schreiben die Engineering-Spezialisten den Herstellungsprozess
vollumfinglich und stets mit einem besonderen Augenmerk auf
alle Prozessphasen, die direkten Einfluss auf die Produktqualitat
haben. Das Know-how aus dem Produktionsumfeld, unterschied-
liche Chargengrofien, Anlagenerweiterungen und eine spitere
Nutzung fiir andere Produkte miissen fiir ein optimales Prozess-
und Anlagendesign friih beriicksichtigt werden.

Anlage muss zur Kundenanforderung passen

Jede Prozessanlage sollte anhand der Produktionsvorgaben
mit den relevanten Produkt-, Medien- und Energiestromen im
Basic Design in einem Blockbild dargestellt und beschrieben
werden. Erst im ndchsten Detaillierungsschritt wird ein Rohrlei-
tungs- und Instrumentenfliefbild (R&I) entwickelt. Gerade bei
neuartigen Produkten ist das genaue Wissen um die Produkt-
rezeptur, die Rohstoffe sowie das Endprodukt ausschlaggebend.
Diese technologischen Informationen sind im besonderen Mafle
qualitatsbestimmende physikalische Einflussgrofien und miissen
im Prozessdesign gewissenhalft beriicksichtigt werden. Ein wei-
terer Punkt im Engineering und der Kostenplanung ist die In-
frastruktur fiir die Medienversorgung. Die richtige Dimensionie-
rung von Rohrleitungen, Medienanschliissen und der Energie-
versorgung stellt sowohl die Dauerleistung einer Anlage als auch
die Peak-Leistungen sicher. Die tatsichliche Produktionsanlage
wird abgestimmt auf die Platz- und Gebédudeverhiltnisse geplant.
Komplexitit ist kein Selbstzweck. Alle Anlagen sollten so einfach
wie moglich konzipiert und bedienbar sein. Das gilt fir Visuali-
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sierung, Automation und Prozessverstindnis ebenso wie fiir die
Zuganglichkeit fiir Wartung und Reparaturen.

Baukasten: individuelle und modulare Losungen

Erfordert der Prozess den Einsatz von Enzymen, Pilzen,
Bakterien oder anderen Mikroorganismen, miissen diese ideale
Bedingungen vorfinden. Vom Animpfen verschiedenster Sub-
strate mit Mikroorganismen tiber die Aufreinigung fermentierter
Produkte und Konzentrations-, Filtrations- und Pasteurisations-
schritte kénnen alle erforderlichen Module intergiert werden.
Je nach Produktanforderung kénnen Fermenter vom einfachen
Rithrtank tiber einen Prozesstank mit mehreren Funktionen bis
zu vollautomatisierten Fermenter-Modulen in Skid-Bauweise,
Fermenter-Kaskaden oder voll ausgestatteten Bioreaktoren rea-
lisiert werden.

Reine Herstellungsprozesse

Jede Prozessanlage ist nur so gut wie ihre Hygienestandards
und deren Einhaltung. Sind die Reinigungsanforderungen defi-
niert, wird das Reinigungsregime hinsichtlich Medien, Tempera-
turen und Konzentrationen so geplant, dass der gewiinschte Hy-
gienezustand mit den eingesetzten Mitteln immer sicher erreicht
wird. Beispielsweise miissen organische und anorganische Pro-
duktriickstainde komplett entfernt werden, bevor mit der Keim-
freimachung begonnen wird. Festzulegen, welche Reinigungs-,
Sterilisations- und Kontrollmafinahmen in welchen Intervallen
zweckmiflig und notwendig sind, ist integraler Bestandteil jedes
Anlagenbauprojekts. Je hygienischer die Prozessanlage gebaut
ist, desto leichter und kostengiinstiger ist sie sauber zu halten.
Insofern wirkt sich ein schliissiges Hygienekonzept giinstig auf
die Kosten der laufenden Produktion aus und ermdglicht am En-
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Fermenter im Baukasten-System: "
Temperierung
Abhangig von den Produktanforderungen

kénnen Fermenter vom einfachen Rihrtank,

Uber einen Prozesstank mit mehreren o]
Funktione bis zum voll ausgestatteten i

Bioreaktor konzipiert werden.

Begasung

Messtechnik

de auch wettbewerbsfihige Produktpreise. Ruland ist seit 2008
EHEDG Company Member und tritt aktiv fiir die Anwendung
aktueller Hygienic-Design-Standards ein. Denn die Projekterfah-
rung zeigt, dass hygienische Sicherheit mit Produktsicherheit und
damit wirtschaftlicher Sicherheit Hand in Hand geht.

Schliissiges Automationskonzept

Ein essenzieller Punkt fiir eine zuverldssige Prozessanlage ist
die umfassende Prozessautomation mit durchgingigem Daten-
handling der Rohstoffe, Produktions- und Bedienungsdaten. Das
gilt umso mehr bei der Prizisionsfermentation, in der Mengen
und Prozessparameter genau eingehalten werden miissen, aber
auch bei der Rezeptur und Herstellung veganer oder biozertifi-
zierter Produkte. Verunreinigungen mit nicht-veganen Zutaten,
Allergenen oder nicht zertifizierten Rohstoffen miissen unbe-
dingt verhindert werden. Voraussetzung dafiir ist eine Losung
wie das Ruland Process Management System zur zentralen Da-
tensammlung mit Anbindung an bestehende Automations- und
Warenwirtschaftssysteme. So koénnen durchgehende Protokolle
und Auswertungen erzeugt werden und Abweichungen in Roh-
stoffen und Abldufen erkannt und dokumentiert werden. Quali-
tatsrelevante Dokumentation und Riickverfolgbarkeit sind damit
sichergestellt. Durch die offene Struktur ist auch eine Einbindung
von externen Tools oder tibergeordneten Betriebsdatenerfas-
sungssystemen fiir spezielle Prozesssteuerungen oder Berech-
nungen moglich.

Den Gesamtprozess zu Ende denken
In jedem Engineering-Prozess ist tiefgehendes Verstdndnis

fur die Produkte und die Einflussfaktoren der verschiedenen
Parameter auf Qualitidt und Ausbeute die Basis. Nur so entsteht

am Ende der Planung eine funktionierende und zuverlassige
Prozessanlage, die Produkte in gleichbleibend hoher Qualitat
herstellen kann. O

F“y‘“ Anuga Foodtec 2024
Halle 4.1, Stand AO11
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C. OTTO GEHRCKENS
DICHTUNGSTECHNIK

FLASCHENGEIST

Ihre Lebensmittelproduktion braucht absolut sichere
Dichtungskomponenten - damit der Geist in der Flasche bleibt.
Unsere Werkstoff-Expertise macht COG zum
Branchenspezialisten fiir O-Ringe und Elastomerdichtungen:

e Hochleistungscompounds fiir maximale Zuverlassigkeit
e Gepriift und zertifiziert fiir die Lebensmittelindustrie

e Bewahrt bei Hygienic Design, CIP- und SIP-Prozessen

o Unsere Ghostbuster beraten Sie gern:
info@cog.de oder 04101-5002-0




DIGITAL PROCESS INDUSTRY

Digitalisierungsrezept fur den Pfannkuchen von morgen

Aus der Kuche in die Cloud

Die Pfannkuchen von Yummy Bakery sind angesagt und landen in den
Regalen fast aller grofien Einzelhandelsketten in Belgien. Das Geheimnis
hinter diesem Erfolg? Die Auswahl authentischer Zutaten und eine
Zubereitung wie in der Pfanne. Ein Rezept, das sich perfekt mit der
Digitalisierung kombinieren ldsst: Neben Rohstoffeinsparungen von bis
zu acht Prozent bewirkte die Automatisierung der Teigdosierung mit
Steuerungstechnik auch die Datengrundlage fiir weitere Optimierungen.

TEXT: Stefan Ziegler, Beckhoff Automation BILDER: Beckhoff; iStock, Aleksandr lvanov

Das Leben von Annie Alderweireldt aus Briigge drehte sich  ten wollten. Bei uns dreht sich
nicht immer nur um Pfannkuchen. Aber als sie 1984 wegen ihrer alles um frische Produkte, und das, /
Schwangerschaft authoren musste zu arbeiten, eroffneten sie ihr was wir produzieren, geht direkt hier zur A
ein Betdtigungsfeld. ,,Sie begann in der Kiiche zu experimentie-  Tiir hinaus.“ Frither hitte man das noch mit
ren, bis sie das Rezept fiir den perfekten Pfannkuchen gefunden einem guten Team bewiltigen konnen, wel-
hatte, wobei sie die Nachbarn als Versuchskaninchen benutzte®, ches das notige Wissen im Kopf hatte. Aber
erzahlt Tochter Sara Geldhof, die das Unternehmen heute mit jh- heute miisse man dieses Know-how durch
rem Bruder Tom leitet. Im Jahr 1995 bot sich die Gelegenheit, ein  technologische Mittel sichern. Das Ziel sei
Grundstiick in einem Industriegebiet in Briigge zu kaufen. Dort es, einen vollstindig digitalisierten Ablauf zu
nahm dann eine erste industrielle Pfannkuchenmaschine den Be-  schaffen, um die Prozessstabilitit zu verbessern
trieb auf. Aber Authentizitit war nach wie vor das mafigebende und monotone Routinearbeit fiir die Mitarbeiter
Ziel, sagt Sara Geldhof: ,Den typischen Geschmack erreichten zu minimieren. Um dies zu erreichen, ging Yum-
wir, indem wir uns fiir die Zubereitung auf der Backplatte ent- my Bakery eine Partnerschaft mit den Ingenieuren
schieden. Anders als bei der Infrarottechnik brit der Pfannku- von CTRL Engineering mit einem Background im
chen dabei ndmlich direkt an, sodass der Teig im Inneren ge- Automotive-Bereich ein. ,Bei Produktionslinien in
schmeidig bleibt. Auflerdem kommen nur natiirliche Zutaten in  der Automobilindustrie gilt die Null-Fehler-Stra-
die Rezeptur, keine Konservierungs- oder Farbstoffe, alles Natur  tegie. Da die Margen begrenzt sind, wird der ge-
pur.“ Eine Philosophie, die Yummy Bakery auch bei seinen neuen  samte Prozess vollstindig von Ungenauigkeiten
Produkten anwendet. So hat das Unternehmen bereits Bio-Pfann-  bereinigt. Diese Prinzipien wollen wir auch auf
kuchen im Sortiment und experimentiert hinter den Kulissen an  andere Sektoren anwenden. Gemeinsam mit
den ersten veganen Pfannkuchen. ,,Und das tun wir solange, bis unseren Kunden suchen wir nach Mdoglich-
der Geschmack rundum stimmig ist®, sagt Sara Geldhof. Was mit  keiten, ihre Prozesse zu verbessern, damit sie
der maschinellen Herstellung traditioneller Pfannkuchen aus mit denselben Maschinen und Mitarbeitern
Briigge begann, bedient inzwischen auch aktuelle Trends wie zum  mehr produzieren konnen. Wir bieten Effi-
Beispiel Motivpfannkuchen zu Halloween. zienz als Dienstleistung®, fasst Geschifts-

fithrer Pieter Meseure die Zielsetzung des

Vor acht Jahren folgte der Erwerb einer zweiten Produktions- ~ Unternehmens zusammen.
halle. Das konnte Vorsehung gewesen sein, denn vor eineinhalb
Jahren erst konnte Yummy Bakery diesen Raum nutzen, um sei- Schneller Return on Invest
ne Produktionskapazitit von 10.000 auf 22.500 Pfannkuchen pro
Stunde zu erhéhen. Und noch immer ist die Wachstumskurve un- Obwohl sowohl Yummy Bake-
gebrochen: Im vergangenen Jahr stieg der Umsatz um 25 Prozent.  ry als auch CTRL Engineering die
»Ohne Automatisierung und Digitalisierung konnten wir nicht Messlatte hoch ansetzen, konzen-
mehr auskommen, wenn wir mit unserem Wachstum Schritt hal-  trierten sie sich zundchst auf die
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Die offene PC-basierte Steuerungs-
technik von Beckhoff dient als Ruckgrat
flr eine Cloud-Plattform, mit deren

Hilfe ein Gewinn von sieben bis acht

Prozent durch eingesparte Rohstoffe
erzielt werden konnte.

kleinen Erfolge. ,Wir haben nach den ,tiethingenden Friichten’
gesucht. Denn was uns sofortigen Gewinn bringt, verschafft uns
mehr Ressourcen fiir die nachsten Schritte der Digitalisierung®,
sagt Pieter Meseure. Die groflen Gewichtsschwankungen der
Pfannkuchen waren der erste Punkt auf der Agenda. Mathieu Du-
tré, Leiter Innovation und Geschaftsentwicklung bei CTRL Engi-
neering, erlautert dazu: ,Wir fragten uns, wenn wir zehn Prozent
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Ubergewicht einsparen kénnten, welche Auswirkungen hitte das
unter dem Strich? Eine Berechnung ergab einen ROI in weniger
als einem Jahr. Das war ein klarer Fall!“ Bis dahin war die Do-
sierung der Teigmenge pneumatisch erfolgt. Dabei mussten die
Bediener die Durchflussmenge der Druckluft je nach Rezeptur
manuell einstellen. Das Ergebnis war, dass eine Pfannkuchenpa-
ckung mit einem Sollgewicht von 500 g zwischen 500 g und 560 g
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wiegen konnte. CTRL Engineering nutzte virtuelles Engineering,
um herauszufinden, wie dies am besten zu losen und welche
Hardware fiir die Erfiillung der Anforderungen geeignet wire.

Der erste Schritt war die Einfithrung einer Druckregelung
fiir die vier Teigdiisen der Maschine. Pieter Meseure sagt: ,,Diese
wird in Abhdngigkeit vom Drehmoment eines Motors berech-
net.“ Denn um die angestrebten Gewichtseinsparungen zu errei-
chen, miisse die Regelung stindig nachgefiihrt werden. Darum
sei ein geschlossener Regelkreis mit dem Servomotor als virtu-
ellem Sensor geschaffen worden. ,Daneben verarbeiten wir die
Daten einer Waage, mit der wir das mittlere Gewicht der Pfann-
kuchen und den Verlauf iiberwachen, um Abweichungen zu er-
kennen.“ Aulerdem werden die Daten einer Kontrollwaage, die
sich am Ende der Verpackungslinie befindet, in das Modell in-
tegriert. Denn auch der Kithlturm, den die Pfannkuchen vorher
durchlaufen miissen, hat eine Auswirkung auf das Gewicht.

Liickenlose Datenintegration

Alle erfassten Daten werden auf einer Cloud-Plattform zu-
sammengefiihrt, einer Eigenentwicklung von CTRL Engineering.
Auf dieser Basis konnten die Abweichungen im Pfannkuchenge-
wicht bereits auf 0,4 g reduziert werden, was einem Gewinn von
sieben bis acht Prozent durch eingesparte Rohstoffe entspricht.
»-und wir kénnen auch schon absehen, wie wir mit der Zeit auf
eine Abweichung von 0,1 g kommen kénnen®, fiigt Mathieu Dutré
hinzu. Das hort sich tiberraschend einfach an, und fiir die Bedie-
ner ist es das auch, denn sie miissen nur auf das richtige Rezept
klicken. Im Hintergrund aber laufen komplexe Algorithmen und
Modelle, um einen digitalen Zwilling der physischen Maschine
zu berechnen. ,,Die Integration der Daten ist der Schliissel dafiir.
Deswegen besteht das Riickgrat unserer Losung aus der Steue-
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TwinCAT sowie ein Embedded-PC CX5240
(unten) und ein Edelstahl-Control-Panel
CP3916 (Mitte) erleichtern die Integration
der Daten aller méglichen Systeme, wie zum
Beispiel dieser Standwaage, und bilden
deswegen das Riickgrat einer
cloudbasierten Lésung.

rungstechnologie von Beckhoft. Die PC-basierte Plattform er-
moglicht es uns, Funktionalititen per Software hinzuzufiigen,
ohne die Hardware verdndern zu miissen, sagt Mathieu Dutré.
Pieter Meseure fithrt auch die Offenheit des Systems als Vorteil
an: ,,In TwinCAT konnen wir alle moglichen Systeme und Da-
ten nahtlos miteinander verbinden und so schnell auf Verande-
rungen reagieren.“ In der Produktion dient ein Embedded-PC
CX5240 zur Steuerung. Optisch fillt hier auch das Control Panel
CP3916 ins Auge. ,,In der Edelstahlausfiihrung ist es perfekt ge-
eignet fiir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie®, sagt Mathieu
Dutré. ,Beckhoff bietet aber nicht nur alles an Technik, was zur
Steuerung der Produktion erforderlich ist, dahinter steht auch ein
sachkundiges Team, das immer erreichbar ist.”

Digitaler Fluss als Abbild der Produktion

In Hinsicht auf die Digitalisierung ist dies aber nur die Spitze
des Eisbergs fiir Yummy Bakery. Der néchste Schritt? ,Die Auto-
matisierung der Qualitidtskontrolle am Ende der Verpackungs-
linie durch den Einsatz von Bildverarbeitung. Wir warten nur
noch auf die Einfithrung der OCR-Funktionalitit.“ Denn hinter
den Kulissen trainiert Beckhoff bereits ein Modell fiir maschinel-
les Lernen, um noch mehr Schriftarten erkennen zu kénnen. Die
dadurch méglichen Gewinne sollen wiederum dazu dienen, eine
zweite Produktionslinie in dem neuen Werksgebdude zu instal-
lieren, um die Kapazitaten um weitere 50 Prozent zu erweitern.
»Dann konnten wir die Produktion aus dem ersten Gebdude hier-
her verlagern und denselben Prozess wiederholen, bis im Endef-
fekt ein perfekter, digitaler Fluss entsteht®, schliefit Meseure von
CTRL Engineering mit einem Ausblick in die Zukunft. O
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Nachristbares Modul fur Regelventile

lloT ohne Anlagenumbau

Digitales Ventil: Schubert & Salzer hat die Roll-out-Phase eines nachriistbaren IIoT-Moduls
fiir Regelventile gestartet. Monitoring und Predictive Maintenance werden damit selbst fiir
Anlagenbetreiber ohne spezielle Vorkenntnisse einfach nutzbar.

TEXT + BILD: Schubert & Salzer

Die digitale Transformation der Industrie verspricht per-
manente und globale Datenverfiigbarkeit — ein Ideal, das sich
tatsidchlich oft nur mit groflem Aufwand realisieren lasst.
Denn der Einbau neuer Hardware und die Verlegung kabel-
gebundener Dateninfrastrukturen sind zeit- und kostenauf-
wendig. Dariiber hinaus erfordern die Auswahl, Einrichtung
und Bedienung der Software zur Datenerfassung und -analyse
spezifisches Fachwissen, das zusitzlich erworben oder einge-
kauft werden muss.

Bei seinen Regelventilen 16st Schubert & Salzer Control
Systems diese Herausforderung fiir Kunden nun mit einem
speziellen IIoT-Modul. Auch bereits vorhandene Stellungs-
regler des Ventilherstellers konnen sehr leicht mit der neuen
Plug-and-Play-Losung nachgeriistet werden. Die Module sind
sofort in der Lage, ihre Daten iiber eine Mobilfunkverbindung
bereitzustellen. Statt diese Daten lokal gebunden tiber Kabel
oder Bluetooth abzufragen, stehen sie dem Kunden damit nun
global zur Verfiigung - ohne dass er einen Fuf3 in die Anlage
setzen muss.

Vorteile fiir Instandhaltung und Servicefall

Von der Inbetriebnahme, iiber das Monitoring bis hin zur
Auswertung der ankommenden Daten fiir Predictive Mainte-
nance bietet IToT dem Anwender eine Vielzahl von Vorteilen.
Dariiber hinaus profitieren Nutzer auch im Servicefall, denn
bei Auffilligkeiten und Abweichungen im Regelverhalten
kann der Anlagenbetreiber einen Online-Zugang fiir Schubert
& Salzer freischalten, mit dem die relevanten Daten beobach-
tet werden konnen. Innerhalb kiirzester Zeit und ohne Vor-
Ort-Termin kann dadurch oft eine Ferndiagnose erstellt und
das Problem gelost werden.

Ein besonders wichtiger Aspekt der Neuentwicklung war
die Sicherheit gegen Cyberangriffe und unerlaubten Zugriff.
Die Kommunikation zwischen IIoT-Modul und Stellungsreg-
ler wurde deshalb bewusst als Einbahnstrafle konzipiert. Das

Modul wird zu 100 Prozent vom Regler gesteuert. Es sendet
ausschliefllich Daten in die Cloud, die der Regler aktiv bereit-
stellt. Selbst Daten vom Regler anfordern oder aktiv Befehle
ausfithren kann das Modul nicht. Es ist technisch auch nicht in
der Lage, Anderungen am Regler vorzunehmen. O

35 Anuga Foodtec 2024
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»Reverse Digitalization® schont Investitionen

SMART MACHEN OHNE DENKVERBOT

Altes raus, Neues rein! Eine Digitalisierung nach diesem Prinzip wiére durchaus effektiv.
Sie wiirde jedoch zugleich viele Werte vernichten, die in den Industrieanlagen stecken.
Das sollte nicht sein und muss es auch nicht. Eine ,Reverse Digitalization” bewahrt
Investitionen, wenn sie vollumfénglich, individuell und herstellerunabhéngig
erfolgt — also nach einem Konzept ohne Denkverbot.

TEXT: Uwe Scherf, Wika BILDER: Wika; iStock, ismagilov

Ratten konnen eine Plage sein. Das weif8 der Betreiber eines
groflen Getreidespeichers im Hamburger Hafen nur zu gut. Er hat
deshalb mehr als 130 Fallen an den neuralgischen Punkten auf
dem Firmengeldnde aufgestellt. Deren Erfolg lief3 sich in der Ver-
gangenheit nur auf eine Weise ermitteln: Ein Mitarbeiter musste
taglich einen zeitraubenden Kontrollgang unternehmen. Damit
ist nun Schluss: Die Uberwachung der Fallen erfolgt mittlerwei-
le tiber einen Sensor. Er meldet via Funkeinheit, wo ein Nager
gefangen sitzt oder ob einer wieder ausgebiixt ist und die Falle
neu aktiviert werden muss. Die ,Rattenfinger konnen mit dem
Schédlingsbekampfungsmanagement nun gezielt reagieren und
vergeuden keine Zeit mehr mit Leerfallen und Dokumentation.

Dieses Beispiel zeigt, auf welch vielschichtige Weise die Digi-
talisierung bestehender Anlagen iiber eine IloT-Infrastruktur die
Sicherheit der Verfahren, die Laufzeiten der Maschinen und die
Betriebskosten (Opex) optimieren kann. Die Transformation ist
angesichts des Ausmafles vieler Produktionsstétten eine gewaltige
Aufgabe, nicht nur technisch. Sie hat auch einen 6konomischen
Aspekt, der tiber die Kosten des Wandels hinausreicht.

Third-Party-Integration und Skalierbarkeit

Vor diesem Hintergrund hat der Messtechnikhersteller Wika
als IToT-Partner und Solution Provider das Konzept der kunden-
spezifischen ,,Reverse Digitalization entwickelt. Es baut unab-
héngig von der Herkunft der Komponenten auf dem Ist-Zustand
auf (Third-Party-Integration) und ist skalierbar. Ob es sich um
einen Getreidespeicher oder eine grofle Chemieanlage handelt:
Die Reverse Digitalization ermoglicht den Unternehmen mit
Blick auf die weitestgehende Sicherung bisheriger Investitionen
einen groflen Spielraum. Das Konzept setzt auf der Sensorebe-
ne an. Schliellich werden dort alle Daten entlang der gesamten
Wertschopfungskette generiert, auf deren Basis die kinftigen
Unternehmensentscheidungen beruhen. Eine Bestandsaufnahme
zeigt dabei auf, welche Instrumentierung smart gemacht werden
kann und bei welcher ein Austausch zwingend notwendig ist. Der
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tberwiegende Teil der Messstellen ist mittlerweile mit elektroni-
schen Geriten bestiickt, die zum grofiten Teil iiber ein analoges
Standardsignal wie 4...20 mA verfiigen. Ihr Output wird nun
mit Hilfe sogenannter Bridge-Einheiten in ein Digitalsignal um-
gewandelt. ,,Briicken sind wahlweise mit Spannungsversorgung,
Batteriebetrieb und/oder Atex-Zulassung ausgefithrt und daher
problemlos in bestehende Abldufe einzubinden. Mit Hilfe solcher
Units werden kiinftig selbst rein analoge Messgerite, die vor al-
lem in kritischen Prozessen als Back-up unverzichtbar sind, in
eine digitale Struktur integriert.

Die mit den Sensoren verbundenen Bridges tibertragen die
Datensignale an Gateways oder direkt in einen zentralen Daten-
pool. Damit stellt sich die Frage nach der Konnektivitit, die auch
eine bidirektionale Kommunikation ermdglicht. Erfahrungsge-
maf verursachen LPWAN-Losungen mit batteriebetriebenen Ge-
riten den geringsten Aufwand. Sie sind fiir alle Messgrofien an-
wendbar, mit Ausnahme von Durchfluss: Eine Flow-Instrumen-
tierung muss in der Regel méchtige Datenvolumina verarbeiten
und bendtigt daher eine entsprechende Energieversorgung. Eine
Losung mit Batteriebetrieb wiirde in dem Fall nur kurze Standzei-
ten erlauben. Welcher LPWAN-Standard in Frage kommt, ergibt
sich aus der jeweiligen Applikation und den topografischen Ge-
gebenheiten. Wika zum Beispiel greift auf mioty, LoORaWAN und
NB-IoT zuriick, um flexibel zu sein und um Distanzen bis zu 30
km tiberbriicken zu konnen. Unter Einsatz von Hybrid-Gateways
lassen sich unterschiedliche Standards in einem System biindeln.
Neben LPWAN ist Ethernet zur Dateniibermittlung keinesfalls
ausgeschlossen. Mobilfunk-Standards sind vor allem fiir den
Austausch mit iiberregionalen Transporteinheiten eine Option.

Samtliche Daten miinden via Netzwerksystem entweder in
eine Cloud oder in einen kundeneigenen On-Premise-Server.
Dort werden sie validiert, anforderungsgemafl aufbereitet und
als Entscheidungsgrundlage auf einem Dashboard fiir Condition
Monitoring, Predictive Maintenance, Risikomanagement, Ener-
giesteuerung und dhnlichen Aufgaben visualisiert.
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Anwendung in der Getreidelogistik

Der Betreiber des Getreidesilos mit angeschlossenem Logis-
tikcenter im Hamburger Hafen, dessen digitale Transformation
Wika iiber das Reverse-Konzept umsetzte, konzentriert sich auf
das Risiko- und Alarmmanagement. Die Remote-Uberwachung
der Betriebsabldufe mit einer mioty- und LoORaWAN-Infrastruk-
tur als Kommunikationsgeriist ist selbst mit einer einzigen Person
gewidhrleistet. Die Dimension des tdglichen Getreideumschlags,
der nahezu ausschliefilich per Schiff erfolgt, untermauert die
Prioritit eines liickenlosen Monitorings zur Schadensprévention.
Der Saugschlauch am Anleger fiir die Be- und Entladung der
Frachter arbeitet mit einer Kapazitit von 250 Tonnen pro Stunde.
Fiir den reibungslosen Ablauf ist eine zuverldssige Uberwachung
von Unter- und Uberdruck unabdingbar. Im Fehlerfall 15st die
Sensorik einen Shutdown aus, um ein Riickstau zu vermeiden.

Eine weitere entscheidende Kontrollfunktion betrifft die in
den Verlade- und Verteilungsprozess integrierten Férderbander.
Temperatursensoren iiberwachen deren Kugellager zum Schutz
vor Uberhitzung. Diese wiirde zwangsldufig zum Ausfall der Bin-
der fithren. Zuvor kénnten die heiflen Kugellager noch Getreide
zum Schwelen bringen, was einen Brand oder - bei entziind-
lichem Staub - eine Explosion in dem 1.000 Tonnen fassenden
Speicher verursachen kann.

Die Digitalisierung einer bestehenden Anlage greift weiter als
die reine Umwandlung der existierenden Prozesse. Der Aufbau
der dafiir notwendigen IloT-Infrastruktur eroffnet zusitzliche
Moglichkeiten, im Betriebsablauf einen Mehrwert zu generieren.
Der Betreiber des Getreidesilos beispielsweise hat sein Ladema-
nagement durch eine Tiden-Vorhersage fiir das Hafenbecken
optimiert. Er kann so den giinstigsten Zeitpunkt fiir das Ando-
cken der Schiffe seiner Lieferanten bestimmen. Denn jede Minute
zéhlt: Eine halbe Stunde Liegezeit schlagt mit 10.000 Euro zu Bu-
che. In die Vorhersage-Funktion ist zudem geplant, eine saisonale

Fernliberwachung erforderlich ist.
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Das lloT-fahige Manometer Typ PGW23 findet
Uberall dort seinen Einsatz, wo der Prozess-
druck vor Ort angezeigt werden muss und
gleichzeitig eine zentralisierte, webbasierte

und KI-gesteuerte Tiden-Analyse zu implementieren, um kiinftig
noch prézisere Wasserstandsmeldungen zu erhalten.

IoT-Okosysteme sind skalierbar und damit offen fiir weiter-
gehende Nutzungsmoglichkeiten in nachfolgenden Schritten. So
lassen sich unter anderem die Unternehmensdaten mit externen
Informationen, wie zum Beispiel Wirtschaftsprognosen, ver-
kniipfen. Aus solchen Kombinationen kénnen Entscheidungen
resultieren, die iiber die kontinuierliche Optimierung von Pro-
zessabldufen und Betriebskosten hinausreichen, zum Beispiel zur
Entwicklung neuer Produkte fiir bestimmte Zielgruppen oder fiir
ein zusitzliches Geschiftsmodell.

Letzteres bot sich fiir den Betreiber des Getreidesilos an: Sein
Speicher hat eine Hohe von 63 m - ein idealer Sende- und Emp-
fangspunkt fiir das LPWAN-Netz, dessen Reichweite von dort aus
den gesamten Hamburger Hafen abdeckt. Deshalb und wegen der
ausgepragten Skalierbarkeit des mioty-Standards eroffnet sich fur
den Betreiber die Moglichkeit, kiinftig auch als Provider auftreten
und eine LPWAN-Infrastruktur fiir Digitalisierungsprojekte an-
derer Unternehmen im Hafen anzubieten.

Fazit

An der Digitalisierung fithrt kein Weg vorbei. Doch sollten bei
der Transformation bestehender Anlagen so viele Investitionen
wie moglich erhalten bleiben. Dieses Ziel verfolgt das Konzept
der Reverse Digitalization: Wo kein Austausch zwingend geboten
ist, werden vorhandene Sensoren herstellerunabhéingig smart ge-
macht. Alle weiteren Schritte in dem flexiblen Konzept — von der
Konnektivitdt iber die Datenspeicherung und -aufarbeitung bis
zur Visualisierung aller entscheidungsrelevanten Informationen
- werden kundenspezifisch umgesetzt. (J
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DIGITAL PROCESS INDUSTRY

Ethernet-APL ist bereit fir den praktischen Einsatz

ARE YOU READY? YES!

Zwolf Unternehmen und vier Technologieorganisationen haben nach intensiven,
mehrjahrigen Arbeiten die Spezifikationen zu Ethernet-APL erarbeitet. Inzwischen
sind auch erste Gerdte am Markt verfiigbar und viele weitere stehen fiir dieses Jahr
in den Startlochern - ein guter Grund, sich mit dem Thema ,,Ethernet im Feld*
intensiv zu beschaftigen. Doch wie plant man ein Ethernet-APL-Netzwerk? Was
braucht man alles dafiir? Und wie funktioniert das mit dem Explosionsschutz
und der Eigensicherheit? Das Positive: Manches wirkt auf den

ersten Blick neu - vieles wird jedoch einfacher.

TEXT: André Fritsch, R. Stahl BILDER: R. Stahl; iStock, master1305
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Mit Ethernet-APL ist erstmalig der durchgéngige Ethernet-
Zugang bis zum Feldgerit in explosionsgefihrdeten Bereichen
bis in die Zone 0 moglich. Ethernet-APL basiert auf dem inter-
national standardisierten 2-Draht-Ethernet 10BASE-T1L nach
IEEE mit Erweiterungen fiir den Einsatz in der Prozessauto-
matisierung, wie unter anderem Explosionsschutz durch Eigen-
sicherheit. Eine durchgingige Ethernet-Infrastruktur bietet fiir
die Planung, Inbetriebnahme und die Fehlersuche viele Vor-
teile. Anderungen und Modifikationen, aber auch neue Kon-
zepte wie die Namur Open Architecture (NOA) oder den Open
Process Automation Standard (O-PAS), sind deutlich schneller
und flexibler umzusetzen als bei den heutigen meist inhomo-
genen Installationen.

Field Switches als zentrale Komponente

Die Planung und Installation von Ethernet-APL-Segmen-
ten ist nicht komplizierter als beispielsweise eine klassische
Feldbusinstallation. Damit Planer, Integratoren und Installa-
teure von Anfang unterstiitzt werden, wurde zeitgleich mit den
technischen Spezifikationen ein Engineering Guide erstellt, der
neben Planungs- und Verkabelungsaspekten auch den Explo-
sionsschutz abdeckt.

Zum Aufbau eines Ethernet-APL-Netzwerkes und zur Ein-
bindung der Feldgerite werden Ethernet-APL Field Switches
benotigt. Ein Field Switch ist zundchst nichts anderes als ein
Switch, wie er bei jeder Ethernet-Installation gebraucht wird.
Neben der Verteilung und Kopplung der Datenstrome {iber-
nimmt dieser bei Ethernet-APL aber noch zusitzliche Auf-
gaben. Er versorgt die an ihm angeschlossenen Feldgerdte mit
eigensicherer Hilfsenergie. Dies geschieht tiber die sogenannten
»Spurs® (Stichleitungen). Diese sind in ihrer Linge jeweils auf
200 m limitiert - damit ist der Installationsbereich der Feldge-
rate am Field Switch zundchst begrenzt. Je nach Anbieter lassen
sich diese Field Switches in der Warte, in der Zone 2 aber auch
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Mit Ethernet-APL steht der
Prozessindustrie kiinftig eine
Technologie zur Verfligung,
um diese ins Zeitalter der
Digitalisierung zu fiihren.

in der Zone 1 installieren, sodass die Entfernung Field Switch zu
Feldgeriten deutlich verkiirzt werden kann.

Um die Installation zu vereinfachen und die Anzahl der
Varianten zu begrenzen, wurde eine Port-Klassifizierung ein-
gefithrt. Es gibt derzeit zwei Power-Klassen: Typ A hat eine
Leistung von 0,54 W, ist eigensicher nach ,ia“ und damit fir
Zone-0- und Zone-1-Feldgerite geeignet. Beim Typ C mit einer
Leistung von 1,11 W wird Eigensicherheit ,,ic“ unterstiitzt und
ist fiir Zone-2-Feldgerite spezifiziert. Ein Typ B mit 1,17 W und
Eigensicherheit ,,ia“ ist noch in Planung, um mehr Energie in
der Zone 0 und 1 zur Verfiigung zu stellen.

Ethernet-APL erleichtert den Nachweis der Eigensicherheit
im Vergleich zu herkommlichen Installationen. Durch klare
Verbindungen zwischen Energiequelle und -senke ldsst sich ein
allgemeiner Ex-i-Nachweis geméf} der IEC 60079-25 durchfiih-
ren. Hersteller konnen ihre APL-Geréte nach Atex und IECEx
bescheinigen lassen. Vorausgesetzt, alle Gerite sind nach dem
2-WISE-Standard zertifiziert und entsprechend gekennzeich-
net. Umfangreiche Berechnungen oder Kabeldimensionierun-
gen sind nicht erforderlich. Dieser Nachweis muss im Explosi-
onsschutzdokument dokumentiert werden. Anschlieend wer-
den die Ethernet-APL Field Switches ins Netzwerk integriert.

Stern-Topologie vs. Trunk-Spur-Topologie

Grundsatzlich bietet Ethernet-APL zwei Installationsoptio-
nen fiir Netzwerke. Zum einen kann Ethernet-APL in der fiir
Ethernet iiblichen Stern-Topologie aufgebaut werden. Das be-
deutet die Field Switches sind direkt in einem 4-Draht-Ethernet
wie beispielsweise 100BASE-TX angeschlossen. Sowohl Linien-
als auch Ring-Topologien sind méglich. Ein Ethernet-Segment
mit tiblichen CAT-Kabeln darf hierbei maximal 100 m lang sein.
Kommen Lichtwellenleiter zum Einsatz, was die meisten Field
Switches optional unterstiitzen, konnen auch lingere Entfer-
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nungen tberbriickt werden. Voraussetzung fiir die Stern-Topo-
logie ist, dass jeder Field Switch eine separate Energieversor-
gung erhélt. Bei Field Switches mit Installation in der Zone 1
erfolgt der Anschluss des 4-Draht-Ethernet-Netzwerkes tiber
bescheinigte Klemmen in der Ziindschutzart erh6hte Sicherheit
»eb“. In Zone 2 oder im sicheren Bereich sind auch die tiblichen
RJ45-Anschliisse zuldssig. Praktische Tests haben gezeigt, dass
mit der Stern-Topologie bis zu 250 Feldgerdte pro Netzwerk
problemlos an Leitsysteme angebunden werden kénnen.

Alternativ ldsst sich die aus der Feldbuswelt bekannte
Trunk-Spur-Topologie verwenden. Der Netzwerkiibergang vom
100BASE-TX oder 100BASE-FX-Netz erfolgt hier iiber einen
Power Switch, der ebenfalls mit Hilfsenergie versorgt werden
muss. Der Power Switch wandelt ein 4-Draht-Netzwerk in ein
2-Draht-Netzwerk um und speist das komplette unterlagerte
Ethernet-APL-Netzwerk tber die Trunk-Leitung. Die ange-
schlossenen Field Switches erhalten somit ihre Versorgung aus
dem Trunk und versorgen wiederum die Feldgerite mit eigen-
sicherer Energie. In der Zone 1 wird auch wieder die erh6h-
te Sicherheit fiir den Anschluss verwendet. Der Trunk kann je
Segment bis zu 1.000 m Lange aufweisen. Auf Grund der Span-
nungsabfille am Trunk konnen aber nur circa 50 bis 60 Feldge-
rite je Netzwerk versorgt werden. Dies erfordert auch ein detail-
liertes Netzwerk-Engineering bei ausgedehnten Installationen.
Damit ist diese Topologie immer ein Kompromiss zwischen
Entfernung und der Anzahl der Feldgerite.

Ein weiterer Vorteil von Ethernet-APL ist, dass die in Feld-
bus-Installationen verlegten Typ-A-Kabel (IEC 61158-2) wei-
terverwendet werden konnen. Diese Feldbus-Typ-A-Kabel
entsprechen exakt den Anforderungen von Ethernet-APL in
Bezug auf Schirmung, Leitungsldngen, Querschnitte und natiir-
lich dem ,,2-WISE“-Explosionsschutz. Sie sind damit die erste
Empfehlung. Alternativ sind auch weniger hochwertige Kabel
einsetzbar. Hierzu bietet der Ethernet-APL Engineering Guide
weitere Unterstiitzung. Bei den Anschlussarten verldsst man
sich auf Bewihrtes: Schraub- oder Zugfeder-Klemmen.

Mit Ethernet-APL wurde eine Losung geschaffen, die in
Bezug auf Planung, Installation und Explosionsschutz vieles
vereinfacht. Insbesondere die Ethernet-APL Field Switches mit
ihren umfangreichen integrierten Diagnosefunktionen unter-
stiitzen bei der Netzwerkiiberwachung im Betrieb. Hinzu kom-
men ganz neue Moglichkeiten fiir die Digitalisierung von Pro-
zessanlagen. Auch wenn diese Anlagen sicher komplexer sind,
miissen sie mit Ethernet-APL nicht komplizierter werden. O
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PROMOTION

SPITZENPRODU

REMBE

DIE NACHSTE GENERATION DER
FLAMMENLOSEN DRUCKENTLASTUNG

Die Q-Box R3leaf von REMBE als erste
nachhaltige flammenlose Druckentlastung.




Kl E

ei der Q-Box R3leaf von REMBE handelt es sich um
eine Weiterentwicklung der flammenlosen Explo-
sionsdruckentlastung.

Doch was ist flammenlose Druckentlastung?

Einrichtungen zur flammenlosen Explosionsdruckentlastung
werden vorrangig zum Schutz von Behéltern oder Anlagen
gegen die Hauptauswirkungen von Explosionen, Flammen
und Druck eingesetzt. Hierzu bestehen sie, vereinfacht aus-
gedriickt, aus zwei Elementen: Der Einrichtung zur Explosions-
druckentlastung, wie beispielsweise einer Berstscheibe und
einem nachgeschalteten Flammenldschelement. Dadurch
werden der Explosionsdruck auf ein flr die zu schitzende
Anlage unschadliches MaB entlastet und gleichzeitig die ent-
stehende Verbrennungstemperatur der Verbrennungsgase auf
ein unbedenkliches MaB reduziert. Allen voran sind Einrich-
tungen zur flammenlosen Explosionsdruckentlastung durch
durchdachte Flammenldschelemente gekennzeichnet, welche
die Energie der Explosion absorbieren und dadurch den
Flammendurchtritt in die Umgebung verhindern, um Personen,
die Umwelt und Sachwerte zu schiitzen, die ansonsten infolge
der Druckwelle und der austretenden Flamme als Folge der
Druckentlastung gefdhrdet waren.

Wo werden flammenlose Druckentlastungen eingesetzt?
Flammenlose Druckentlastungen werden (iberall da eingesetzt

wo aufgrund der potenziellen Néhe zu Menschen, anderen
Anlagen oder Objekten keine sichere Druckentlastung im Fall
eines Explosionsereignisses stattfinden darf. Die zu schiitzen-
den Anlagenteile konnen von Strukturen mit geringer Festig-
keit, welche groBe Druckentlastungsflachen bedirfen bis hin
zu staubexplosionsgefahrdeten Anlagen mit héheren Festig-
keiten und hohen potenziellen Explosionstiberdriicken reichen.

REMBE fordert als Erfinder der flammenlosen Druckentlastung den Status Quo
erneut heraus — mit der neuen Q-Box R3leaf, der weltweit ersten nachhaltigen
Einrichtung zur flammenlosen Explosionsdruckentlastung.

REMBE présentiert neues Gesicht der Nachhaltigkeit
mit der Q-Box R3leaf

Nach Jahren systematischer Entwicklung sowie zahlreicher
Tests und erfolgreicher Zulassungspriifungen ist REMBE davon
Uberzeugt, dass zu mehr als nur zu einer Verbesserung der
Technologie der flammenlosen Druckentlastung beigetragen
wurde. Vielmehr soll mit gutem Beispiel vorangegangen und
ein deutliches Zeichen gesetzt werden, dass alle den CO,-FuB-
abdruck in der Industrie reduzieren kdnnen.

Im Fokus der Entwicklung der Q-Box R3leaf stand die Nach-
haltigkeit und die zentrale Frage: ,An welchen Stellen kann der
Status Quo noch weiter herausfordert werden?“ Mit der Ent-
wicklung der Q-Box R3leaf wird die Produktlinie der flammen-
losen Explosionsdruckentlastungen des Unternehmens REMBE
um ein auf Effektivitdt und Nachhaltigkeit optimiertes Produkt
erweitert. Aufgrund von Materialauswahl, Einzelbauteil-Geo-
metrie sowie entsprechend gewahlten Fligeprozessen konnte
die Verpackungsdichte deutlich erhéht, die Notwendigkeit von
emissionsaufwandigen Flige- und Beschichtungsverfahren
verhindert und gleichzeitig die Effektivitdt von unternehmens-
internen Materialbewegungen bis hin zu international (ibergrei-
fenden Logistikprozessen um ein Vielfaches verbessert werden.
Diese Optimierungen beeinflussen die gesamte Lieferkette
der Q-Box R3leaf und sorgen somit fiir einen verringerten
CO,-AusstoB.

Durch die stetige Weiterentwicklung konnte auch die Entlastungs-
effektivitit der Q-Box R3leaf deutlich erhdht werden. =g -g‘,}'-.
Somit kdnnen Anlagenbetreiber die Anzahl der bend-
tigten Einrichtungen zur flammenlosen Druckent- & u*‘i'
lastung an ihrer Anlage verringern. m manihe

ul
Nachhaltigkeit




Wie neue Technologien den Wandel unterstutzen

Qualitatscheck von Fleischalternativen

Die Fleischindustrie steht vor Herausforderungen wie Lieferkettenproblemen und
steigenden Kosten, wiahrend Konsumenten vermehrt Nachhaltigkeit und
Fleischalternativen fordern. Effizienz und Ressourcenschonung entlang der
gesamten Wertschopfungskette sind entscheidend. Spezielle Wige- und
Inspektionstechnologien konnen die Produktivitit in diesem Bereich unterstiitzen.

TEXT: Minebea Intec BILDER: Minebea Intec; iStock, bit245
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Das Wagemodul Novego wurde speziell
fir die steigenden Anforderungen der
Lebensmittelindustrie entwickelt.

In der Fleischindustrie sind Hygiene und Produktqualitat
von entscheidender Bedeutung. Verunreinigungen oder Fremd-
korper in Fleischprodukten und damit einhergehende Produkt-
riickrufe kénnen nicht nur teuer werden sowie das Vertrauen in
die Marke und das Unternehmen beeintrdchtigen, sondern vor
allem auch die Gesundheit der Verbraucher gefihrden. Gleich-
zeitig sind Kosteneinsparungen, Nachhaltigkeit, hohe Durch-
satzleistungen sowie der Trend zu mehr Fleischersatzprodukten
wichtige Themen in der Branche.

In Deutschland zum Beispiel produzierten die Unternehmen
in 2022 im Vergleich zum Vorjahr 6,5 Prozent mehr Fleischer-
satzprodukte, im Vergleich zum Jahr 2019 erhohte sich die Pro-
duktion sogar um 72,7 Prozent. Dies klingt zunéchst als weitere
Herausforderung fiir die Fleischproduzenten, bietet jedoch auch
grofle Wachstumschancen. Der globale Markt fiir pflanzliche
Fleischalternativen steht heute bereits fiir Umséitze in Milliar-
denhohe und wichst zweistellig. Wenn Fleischproduzenten den
notwendigen Wandel aktiv mitgestalten und sich als Probleml6-
ser fiir die Bediirfnisse der Konsumenten verstehen, konnen sie
neben den Unternehmen, die sich rein auf die Produktion der

neuen vegetarischen und veganen Produktkategorien konzen-
trieren, zu den Gewinnern dieser Entwicklung gehéren.

Herstellung von Fleischalternativen

Um dem traditionellen Schnitzel, Steak oder Burger in
Form, Konsistenz, Geschmack, Geruch und Mundgefiihl so nah
wie moglich zu kommen, bedarf es hochsten Qualitatsstandards
in der Produktion. Die Rezepturen bestehen oft aus mehr als 30
Einzelkomponenten - seien es verschiedene Aromastoffe oder
Faserstrukturen von Obstkernen, Hiilsenfriichten oder Ge-
miiseschalen. Auch bei der Herstellung von Fleischmarinaden
kommt es auf das richtige Verhiltnis von Gewiirzen, Olen und
anderen Fliissigkeiten an. Um die Zutaten im richtigen Verhalt-
nis zusammenzubringen, arbeiten Unternehmen mit automa-
tisierten Mischanlagen, die mit hochprézisen Wagezellen von
Minebea Intec ausgestattet sind.

Die Wigelosungen konnen als OEM-Losung einfach in die
Produktionslinien der herstellenden Unternehmen integriert
werden. Das Wigemodul Novego wurde speziell fir die Tank-
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und Prozessbehilterverwiegung in den Lebensmittel- und
Pharmaindustrien entwickelt und gewéhrleistet Prozesssicher-
heit, Messgenauigkeit und schnelle Reinigungsprozesse. Die
Korrosionsbestidndigkeit des Edelstahls sowie das Produktde-
sign orientiert nach den Richtlinien der EHEDG machen das
Wiagemodul unempfindlich gegen Schmutz, Wasser und sogar
aggressive Reinigungsmittel. Und wenn der Mischprozess ab-
geschlossen ist und die Produkte auf den Forderbandern liegen,
kommen die dynamischen Kontrollwaagen von Minebea Intec
zum Einsatz.

Metalldetektor reduziert Fehlausschleusungen

Neben der Kontrollverwiegung spielt die Fremdkérperkon-
trolle in der Fleisch- und Fleischersatzindustrie eine wichtige
Rolle. Von der Schlachtung bis zur Verpackung: Die Fleischpro-
duktion erfolgt oft in einem komplexen Prozess mit vielen Ver-
arbeitungsschritten. Dies birgt das Risiko, dass Metallteile wie
Nigel, Klammern oder Drihte von Geréten oder Verpackungs-
materialien in die Fleischprodukte gelangen.

Der neue Metalldetektor Mitus mit der MiWave-Technolo-
gie ermoglicht eine prizise Detektion von metallischen Fremd-
korpern selbst bei grofiten Produkteffekten, die insbesondere
bei Fleisch hdufig auftreten konnen. Mit MiWave werden dem
Sendesignal eine Vielzahl von Frequenzen aufmoduliert, diese
anschlieffend aufgetrennt und durch einen intelligenten Algo-
rithmus separat ausgewertet. Mithilfe dieser konnen die Pro-
dukte sinnbildlich von mehreren Perspektiven aus inspiziert
werden. Durch diesen deutlich erhohten Informationsgehalt
lassen sich hohe Suchempfindlichkeiten trotz grofier Produkt-
effekte erzielen. Das Resultat fiir die Produzenten: maximale
Produktsicherheit und héchster Output.
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Der VisioPointer automatisiert zuverlassig
Inspektionsprozesse in Lebensmittelverpackungslinien
dank fuhrender Bildverarbeitungstechnologie und
mehreren Inspektionsarten.

Da bei der Fleischproduktion schnell auch Knochenreste die
Lebensmittel verunreinigen kénnen, setzen viele Unternehmen
auf die Inspektionssysteme. Diese erkennen neben Metall auch
Fremdkorper aus Stein, Kunststoff, Knochen und Glas zuverlds-
sig und schleusen kontaminierte Produkte aus. Minebea Intec
verfiigt neben einem breiten Portfolio an Wigezellen, Industrie-
und Kontrollwaagen sowie Metalldetektoren auch iiber eine
Vielzahl von Réntgen-Inspektionssystemen fiir unterschied-
liche Applikationen. So ist das System Dypipe von Minebea
mit einem innovativen Prifkorpereinfithrsystem ausgestattet,
das eine Priifkorperverifizierung im Live-Betrieb ermdglicht.
So kénnen Produzenten jederzeit sicher sein, dass ihre Produk-
tionsprozesse einwandfrei funktionieren und verlieren keine
Zeit fiir die Priifung bei stillstehender Anlage. Fiir die hohen
hygienischen Anforderungen bei Fleischanwendungen ist die
Dypipe mit einem leicht zu 6ffnenden Separator ausgestattet,
der speziell fiirr diesen Zweck entwickelt wurde. Dieses System
garantiert gute Ergebnisse und gibt Sicherheit, qualitativ hoch-
wertige Lebensmittel zu produzieren.

Der Weg zur nachhaltigen Produktion

Die Automatisierung erméglicht Fleisch- und Fleischersatz-
produzenten Einsparungen und Effizienzsteigerungen, wih-
rend die hochprizise Technologie fiir Produktqualitdt sorgt und
vor kostspieligen Riickrufaktionen schiitzen kann. Dariiber hi-
naus tragen die Losungen von Minebea Intec dazu bei, den Pro-
duktionsprozess nachhaltiger zu gestalten, indem sie Fehlaus-
schleusungen reduzieren, Materialverschwendung minimieren,
Energieeffizienz steigern, die Verpackungsprozesse optimieren
und somit eine verantwortungsbewusste Ressourcennutzung
unterstiitzen. Und dieser Aspekt wird am Ende nicht nur die
Produzenten freuen, sondern auch unserer Umwelt guttun. O
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Hygienic Design

Entscheidend ist
das richtige Design’

Sauber, zuverlassig, préazise: Maximale Reinheit der Zutaten

und eine rlckstandsfreie Reinigung der Gerate — in den
Prozessen der Pharmazie, Lebensmittelindustrie und

Biotechnik liegt der Fokus klar auf dem Hygieneaspekt. Auch
die Messtechnik, die in diesen Anwendungsbereichen
eingesetzt wird, muss diese Qualitdtsanforderungen erfullen, wie
Frau Dr. Christine Schweder, Entwicklerin bei Labom, weil.

1

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

Warum ist das Thema Hygienic Design  In Branchen wie Pharma, Food und Biotechnologie spielen hygienische

so wichtig? Prozesse eine entscheidende Rolle, da die Produkte direkt oder indirekt
Einfluss auf die Gesundheit der Menschen nehmen. Daher sind strenge
Regeln in puncto Hygiene unerlasslich. Entscheidend ist hier eine gute Rei-
nigbarkeit, die durch hochwertige Oberflachen sowie durch die Vermeidung
von TotrAumen oder UnregelmaBigkeiten in den Oberflachen erreicht wird.

Besonderes Augenmerk liegt hierbei Um den besonderen Herausforderungen beim regelkonformen Hygienic
aber nicht nur auf den Messgeriten Design gerecht zu werden, mussen nicht nur die Messgeréate selbst hohe
selbst, sondern auch auf den Prozessan-  Anforderungen erfullen, ein besonderes Augenmerk liegt auch auf den
schliissen. Was gilt es hier zu beachten?  eingesetzten ProzessanschlUssen. Wenn es um die Hygiene gent, ist die
Verbindung von Messgeréat und Produktionsanlage eine besonders sensible
Stelle. Es muss gesichert sein, dass Produktionsstoffe oder Keime weder
ein- noch ausdringen kdbnnen und der Prozess nicht unterbrochen wird.

Wie lésst sich eine Kontamination der Um eine bestmogliche Reinigbarkeit sicherzustellen, sind sowohl! die Kon-

Produkte genau vermeiden? struktion als auch die Anordnung der Messgeréte in der Anlage wichtig.
Denn Keime durfen weder eindringen noch sich vermehren. Fur geschlos-
sene Anlagen bedeutet das, dass automatisierte Reinigungs-(CIP)- sowie
Sterilisations-(SIP)-Verfahren zuverlassig anwendbar sind. HierfUr werden
die Anlagen hohen Temperaturen von bis zu 140 °C ausgesetzt, die alle
Teile unbeschadet Uberstenen mussen.

Nach welchen Kriterien werden hierfiir ~ Die fur die Messgeréte und die Prozessanschllsse verwendeten Materi-

die verwendeten Materialien ausge- alien durfen dabei nicht korrodieren, daher wird besonders hochwertiger,

wihlt? rostireier Edelstahl eingesetzt. Die Wahl der Legierung hangt dabei von der
Korrosivitat des jeweiligen Prozesses und den Reinigungsschritten bezie-
hungsweise den eingesetzten Reinigungsmitteln ab. Ebenfalls relevant sind
Beanspruchung, Bearbeit- und Formbarkeit, SchweiBbarkeit, Harte und
nattrlich die Kosten. >
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,Die Konstruktion sowie die Anordnung
der Messgerate in der Anlage sind fur eine
pbestmogliche Reinigbarkeit wichtig.”

Welche Edelstahle kommen bei Labom
zum Einsatz?

Neben den Materialien spielt beim
Hygienic Design aber auch das richtige
Design von Oberflichen eine entschei-
dende Rolle ...

Aber das allein erzeugt noch keine
makellose Oberfliche, oder?

Labom bietet zahlreiche Prozessan-
schliisse fiir Druckmessgerite an. Wel-
che Ausfiihrungen finden sich in Threm
Produktportfolio?

Labom verwendet fUr die Gehause der Druck- und Temperaturmessgerate
den Einsatzgebieten und Branchen entsprechend verschiedene Edelstahl-
qualitaten, beispielsweise Edelstanl 1.4301 (304) und 1.4401 (316) oder
bei den messstoffberthrten Teilen der Prozessanschllisse Edelstahl 1.4404
und 1.4435 (316L). Bei Anlagen mit speziellen Anforderungen kommen
auch hohere Edelstahlqualitaten, etwa gemal der Basler Norm BN2 mit
reduziertem Delta-Ferrit-Anteil zum Einsatz.

Richtig. Im Zusammenhang mit der Reinigbarkeit ist es von besonderer
Wichtigkeit, dass das Design der Prozessanschllsse frei von Totraumen
wie Ecken, Kanten oder Spalten ist, damit nach dem Reinigungspro-
zess keine Produktreste zuruckbleiben kdnnen. Das I&sst sich neben
der Verwendung von korrosionsbestandigem Edelstahl am besten durch
moglichst fehlerfreie Oberflachen mit geringer Rauigkeit, die bundige
Ankopplung von Komponenten, die Verwendung geeigneter Dichtungs-
materialien und -geometrien sowie einer selbstentleerenden Konstruktion
der Messgerate erreichen.

Um eine maglichst makellose Oberflache zu erzeugen, kbnnen die ent-
sprechenden Komponenten und Bauteile der Prozessanschllisse zuséatz-
lich elektropoliert werden. Dabei werden selbst kleinste Spitzen und Téaler
entfernt, sodass eine besonders glatte Flache entsteht; Risse, Kerben oder
UnregelméaBigkeiten durfen bei hygienischen Anschlissen ohnehin nicht
vorkommen. So wird sichergestellt, dass keine Ruckstande an der Ober-
flache verbleiben und die Gerate und Anschllsse beim Reinigen wirklich
sauber und hygienisch rein werden. Zusatzlich kbnnen die Schweil3nahte
gelasert werden, womit sie besonders gleichmalBig und deutlich ebener
sind als bei anderen Verfahren.

Beispiele dafur sind die Druckmessung mittels Rohrdruckmittler als Tell
einer Rohrleitung oder aseptische und hygienische Membrandruckmittler,
die von der EHEDG als geeignet fur CIP- und SIP-Anwendungen zertifiziert
wurden wie etwa der Varivent-Anschluss fur den Einbau in ein Varinline-Ge-
hause. Eine weitere Moglichkeit fir den Prozessanschluss sind metallisch
dichtende Druckmittler. Diese kommen ohne Dichtung aus, sodass ein Ver-
schleifen der Dichtung oder die Abgabe von schadlichen Stoffen ausge-
schlossen werden kénnen. Diese Losung wird zwar in der Branche kontro-
vers diskutiert, da es bei marktiblichen Modellen zu einem Zerkratzen der
dichtenden Metallflachen kommt. Labom hat jedoch mit dem Typ DE2130
fur diese Variante eine Losung entwickelt, bei der durch eine spezielle Ver-
schraubung ein Aufeinanderreiben der Metallteile und damit das Zerkratzen
verhindert werden kann.
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Temperaturmessung ist ebenfalls ein grofler Bereich fiir Vertrieb am selben Standort anséssig. So kann durch

Labom. Wie unterscheiden sich hier die Prozessanschliisse? kurze Kommunikationswege sowie Flexibilitat durch

Lagerhaltung und hohe Fertigungstiefe die Anfertigung
Wie auch fur die Druckmessung gibt es auch hier viele individueller Messgeréate schon in geringen Stlickzahlen
verschiedene AusfUhrungen von Prozessanschlussen. geleistet werden. O

Die gebréuchlichste Art

ist die invasive Tempera-
turmessung. Diese Mess-
technik ist robust und hat
sich bewahrt, erfullt jedoch
nicht alle Anforderungen in
puncto Hygiene. Als Weiter-
entwicklung des herkdbmm-
lichen Tauchfuhlers bieten
wir daher eine hygienische
invasive Messung mithilfe
eines orbital verschweiB-
ten Schutzrohrsystems
(HIT-System) an — diese
Technik ist prazise, dich-
tungsfrei und steril. Als
nicht-invasive Tempera-
turmessung bietet Labom
auBerdem Widerstandsther-
mometer in Clamp-on-Tech-
nologie an, ein patentiertes
Messsystem zur hygieni-
schen Temperaturmessung
ohne Messstoffberthrung,
da der Fuhler direkt auf der
Rohroberflache misst.

Inwiefern unterscheidet sich
Labom in der Entwicklung
seiner Messgerite von seinen
Wettbewerbern?

Neben der Herstellung von
Standardgeraten haben wir
uns auf die Entwicklung
individueller Lésungen fur
ungewohnliche Messauf-
gaben spezialisiert. An
unserem Hauptsitz im nord-
deutschen Hude sind Ent-
wicklung, Produktion und

Driving the world

EURODRIVE

Eine saubere Sache
fur die Automatisierung

Edelstahl-Servogetriebemotoren der Baureihe PSH..CM2H..

Unsere Losung fur hdochste hygienische Maschinenanforderungen. Die neuen Edelstahl-
Servogetriebemotoren sind speziell fir die Lebensmittel-, Getranke- und Pharmaindustrie
optimiert — mit extrem hohem Anspruch an die Hygiene und Reinigbarkeit.

Ihre Vorteile auf einen Blick:

- erflllen die Schutzart IP69K fur die Reinigung mit Hochdruck

- FDA-konform und nach Hygienic-Design-Richtlinien der EHEDG entwickelt
- resistent gegen korrosive Reinigungsmittel und HeiBdampf

- glatte Oberflachen fur die rickstandslose und schnelle Reinigung

www.sew-eurodrive.de/edelstahl-servogetriebemotoren
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: Hygienegerechte Nahrungsmittelmaschinen

ALLES SAUBER!

Jedes Jahr werden in Deutschland Menschen wegen einer

Lebensmittelinfektion in Krankenhiusern behandelt. Viele dieser

Infektionen wiren vermeidbar — durch optimale Hygienebedingungen
bei der Herstellung und Verarbeitung von Lebensmitteln. Dazu gehort
auch die hygienegerechte Gestaltung von Nahrungsmittelmaschinen.

TEXT: Anton lvanov, Schmersal Gruppe BILDER: Schmersal; iStock, Viorika

Im Zeitraum vom Januar bis Dezem-
ber 2020 wurden in Deutschland in der
Kategorie Lebensmittel und Getranke
224 Verbraucherwarnungen veroffent-
licht (Quelle: www.produktwarnung.eu).
Mit Keimen infizierte Lebensmittel ge-
fahrden die Gesundheit der Verbraucher
und Riickrufaktionen bedeuten fiir die
Hersteller einen hohen finanziellen Scha-
den und einen erheblichen Imageverlust.
Die Lebensmittelsicherheit hat daher
einen hohen Stellenwert, entsprechend
streng sind die Vorgaben und Richtli-
nien, die der Gesetzgeber dazu erlassen
hat. Um hygienebedingte Gefihrdungen
zu vermeiden, ist das Hygienic Design
bei der Gestaltung von Maschinen fiir
die Herstellung von Lebensmitteln — und
auch bei der Produktion von Kosmetik
und pharmazeutischen Produkten - eine
zentrale Voraussetzung. Doch welche
Schritte sind notwendig, um die hygieni-
sche Konstruktion einer Nahrungsmittel-
maschine sicherzustellen? Die Antwort
darauf ist in einer Vielzahl unterschied-
licher Normen zu finden.

Das grundlegende Regelwerk, auch
fiir Nahrungsmittelmaschinen, ist die

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

(MRL). In der MRL werden die Nah-
rungsmittelmaschinen als Sonderfall
betrachtet, die neben den allgemeinen
Sicherheitsanforderungen auch Forde-
rungen nach der Reinigbarkeit, der Hy-
giene und der Desinfizierbarkeit erfiillen
miissen. Diese Anforderungen sind im
Abschnitt 2.1 der MRL 2006/42/EG be-
schrieben.

Eine weitergehende Prézisierung der
Vorgaben der MRL findet sich in der
Norm DIN EN 1672-2. Hier sind die
Anforderungen an die Hygiene und die
Reinigbarkeit von Nahrungsmittelma-
schinen beschrieben. Die DIN lehnt sich
dabei an die weltweit einheitlichen und
bekannten EHEDG-Leitlinien der Euro-
pean Hygienic Engineering & Design
Group an.

Ein Beispiel: Fiir den Frontring eines
Bediengerits, der den Ubergang vom
jeweiligen Bediengerdt zur Frontplatte
des Gehéduses bildet, ist ein definierter
Mindestwinkel vorgegeben. So wird si-
chergestellt, dass dasPersonal die Zwi-
schenrdume auf der Frontplatte griind-
lich mit einem Tuch reinigen und die
Geridte von allen
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Seiten auf Beschadigungen inspizieren
kann. Hilfreich ist diese Norm auch bei
der hygienebezogenen Risikobeurteilung
von Nahrungsmittelmaschinen,
Durchfithrung und Ablauf in der Norm
beschrieben sind.

deren

Hygienegerechte Gestaltung

Anforderungen an die hygienegerech-
te Gestaltung von Maschinen sind auch
in der DIN EN ISO 14159 (,,Sicherheit
von Maschinen - Hygieneanforderungen
an die Gestaltung von Maschinen®) fest-
geschrieben. Beispielsweise muss sicher-
gestellt sein, dass es keine Totrdume gibt,
in denen sich Materialreste absetzen oder
Biofilme bilden kénnen. Die Oberflichen
und Geometrien der Maschine miissen so
gestaltet, dass man sie gut reinigen kann.
Dariiber hinaus beschreibt die Norm
Strategien zur Auswahl und Verifizierung
der Hygienemafinahmen sowie Priifver-
fahren. Sehr informativ sind auch die Bei-
spiele fiir gute und schlechte hygienische
Gestaltungsmerkmale. Befinden sich Ma-
terialien im Lebensmittelkontakt, miissen
sie den einschldgigen Rechtsvorschriften
und Richtlinien geniigen. Zu berticksich-
tigen ist dabei unter anderem die Verord-

nung 10/2011/EU, die fir alle Materia-
lien und Artikel aus Kunststoff oder
Polymeren gilt. Die Verordnung
enthdlt zum Beispiel Vorga-



- il

Fir die Nahrungsmittelbranche bietet Schmersal ein breites Produktportfolio an

Sicherheitsschaltgeraten und Bediensystemen, das den Anforderungen des

hygienegerechten Designs entspricht und nach Branchenspezifikationen zertifiziert ist.

ben zur Durchfithrung von Migrations-
priifungen und Angaben zu unbeabsich-
tigt eingebrachten Stoffen (NIAS - Non
Intentionally Added Substances).

Neue Bediengerdte-Baureihe

Die Neufassung der Norm DIN EN
1672-2 sowie der Verordnung (EU)
2020/1245 vom 2. September 2020 hat
Schmersal zum Anlass genommen, seine
bewéhrte N-Baureihe an hygienegerech-
te Befehls- und Meldegeriten ebenfalls
zu {iberarbeiten und neu aufzulegen.
Ebenfalls beriicksichtigt wurden die An-
forderungen der DIN EN ISO 14159. Zu
den charakteristischen Eigenschaften der
Befehls- und Meldegerite des H-Pro-
gramms gehoren spaltfreie Uberginge
von Dichtelementen und Flichen sowie
das Fehlen von vorstehenden Teilen. Die
Bedienelemente sind leicht zu reinigen,
und sie sind so gut abgedichtet, dass sie
der regelmafligen Reinigung zum Beispiel
mit Hochdruckreinigern oder mit aggres-
siven Reinigungsmitteln standhalten.

Das neue H-Programm entspricht
nicht nur den Anforderungen der Nor-
men und dem Konstruktionsprinzip des
Hygienic Design, sondern ist zudem voll-
standig modular aufgebaut. Dank Snap-
On-Kontakttragern und Einzelkontakten,
die — auch im Huckepack-Prinzip - kom-

biniert werden konnen, erméglicht dieses
Konzept erstens eine sehr einfache und
schnelle Montage, zweitens eine hohe Fle-
xibilitdt und drittens bietet es die Voraus-
setzung fiir eine Vorverdrahtung.

Insgesamt stehen 147 verschiedene
Gerite zur Auswahl, darunter allein 26
Pilzdrucktaster, 24 Wahlschalter mit zwei
oder drei Positionen und vier Potentio-
meter-Drehschalter. Der Konstrukteur
einer Nahrungsmittelmaschine kann also
frei wihlen, welche Art von Bedienele-
menten des H-Programms er fiir die Ge-
staltung der HMI verwendet.

Fazit

Um den Anforderungen der Lebens-
mittelsicherheit zu gentigen, ist das Hy-
gienic Design und eine entsprechende
Materialauswahl fiir Nahrungsmittel-
maschinen ein absolutes Muss. Das gilt
auch fir die Sicherheitskomponenten
und Bedienelemente, die in den Maschi-
nen verbaut sind. Es gilt eine Vielzahl
von Normen zu beachten, die jedoch
auch eine wichtige Hilfestellung bieten
fiir die hygienegerechte Gestaltung so-
wie fiir die Reinigung von Nahrungsmit-
telmaschinen. OJ
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Geratemanagement-Tool mit OPC UA Global Discovery Server

Besserer Schutz vor unbefugten Zugriffen

Mit OPC UA wird oft lediglich ein Maschine-zu-Maschine-Kommunikationsprotokoll fiir die
industrielle Automatisierung assoziiert. Der Standard erweist sich jedoch als gute Losung fiir die
Verbindung von Maschinen- und Unternehmensnetzwerken. Denn OPC UA iibertrdgt nicht nur
Maschineninformationen — beispielsweise Soll- und Messwerte oder Prozessparameter —,
sondern definiert und beschreibt die Daten ebenfalls.

TEXT: Arno Martin Fast, Phoenix Contact Electronics BILDER: Phoenix Contact; Dall-E, publish-industry

By
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Der Global Discovery Server stellt einen
Zugangspunkt zur zentralen Zertifikats-
verwaltung dar und Gbernimmt damit
die Aufgabe eines Sicherheitsservers
innerhalb eines OPC-UA-Netzwerks.
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Mit dem OPC-UA-Informationsmodell lassen sich neue
Prozesse zwischen einer Steuerung und einer beliebigen
iibergeordneten betriebswirtschaftlich orientierten Software-
Schicht effizient aufbauen. Ergdnzend dazu kann mit dem in
der OPC-UA-Spezifikation 10000-100 festgelegten Software-
Aktualisierungsmodell die Verwaltung der Software eines
Assets umgesetzt werden. Dabei handelt es sich zum Beispiel
um die Installation neuer sowie die Aktualisierung vorhande-
ner Software, das Update einer Firmware sowie eine begrenz-
te Sicherung und Wiederherstellung von Parametern und
Firmware, soweit dies fiir die Aktualisierung erforderlich ist.
Um Daten allerdings sicher und vertrauenswiirdig mit einem
Asset auszutauschen, bietet OPC UA die Moglichkeit der zerti-
fikatsbasierten Kommunikation. An dieser Stelle kommt der
OPC UA Global Discovery Server (GDS) ins Spiel.

Sicherheitsserver innerhalb des
OPC-UA-Netzwerks

Das GDS-Konzept von OPC UA erlaubt einerseits die Kon-
figuration von subnetziibergreifenden Disovery Services. Auf
der anderen Seite stellt es Schnittstellen fiir ein zentrales Zerti-
fikatsmanagement zur Verfiigung. Ein Global Discovery Server
umfasst Mechanismen zur zentralen Verwaltung von CA-sig-
nierten (Certificate Authority) und selbstsignierten Zertifika-
ten sowie fiir die Administration von vertrauenswiirdigen Lis-
ten und Zertifikatswiderrufslisten (certificate revocation list,
CRL). Der GDS stellt also einen Zugangspunkt zur zentralen
Zertifikatsverwaltung dar und iibernimmt damit die Aufgabe
eines Sicherheitsservers innerhalb eines OPC-UA-Netzwerks.

Die Hauptanwendung des Global Discovery Servers liegt
in der Administration von CA-signierten Zertifikaten mit den
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zugehorigen CRLs. Zu diesem Zweck kann der GDS initiale
OPC-UA-Anwendungszertifikate generieren, die verbundenen
CRLs und Vertrauenslisten regelmaflig aktualisieren oder das
OPC-UA-Anwendungszertifikat erneuern. Insgesamt spielt
der OPC UA Global Discovery Server eine entscheidende Rol-
le bei der Sicherstellung eines gehérteten und effizienten Be-
triebs von OPC-UA-Systemen, indem er Schliisselfunktionen
fiir die Erkennung, Verwaltung und Sicherheit bereitstellt.

Abonnement von Meldungen zu bestimmten
Ereignissen oder Anderungen

Beim GDS-Push-Service handelt es sich um eine Funktion
des OPC UA Global Discovery Servers, der Clients in Echt-
zeit benachrichtigt, wenn neue Endpunkte oder Anwendun-
gen zum GDS hinzugefiigt respektive bestehende Endpunkte
und Anwendungen gedndert oder geloscht werden. Mit dem
GDS-Push-Service konnen Clients Meldungen tiber bestimm-
te Ereignisse oder Anderungen abonnieren, etwa wenn das
Netzwerk um einen neuen OPC-UA-Server erganzt wird oder
sich die Endpunkt-URL eines vorhandenen Servers wandelt.
Auf diese Weise bleiben die Clients stets {iber Adaptionen im
OPC-UA-Netzwerk auf dem Laufenden und kénnen ihre Kon-
figurationen bei Bedarf automatisch anpassen.

Der GDS-Push-Service kann auch mit dem Pub-/Sub-
Protokoll von OPC UA zusammenarbeiten, das zu einer effizi-
enten und skalierbaren Kommunikation von Ereignisbenach-
richtigungen beitrigt. Clients haben die Moglichkeit, bestimm-
te Themen oder Ereignisse, die fiir sie von Interesse sind, zu
abonnieren. Der GDS sendet dann automatisch Meldungen
aus, sofern diese Ereignisse eintreten. In Summe erweist sich
der GDS-Push-Service als leistungsfihiges Feature des OPC UA
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Global Discovery Servers, weil der Service die Echtzeiterken-
nung und -verwaltung von OPC-UA-Anwendungen und -End-
punkten gestattet, was einer effizienten und sicheren Daten-
iibertragung in Industrie- und IoT-Systemen zutraglich ist.

Administrierung der Sicherheit OPC-UA-fdhiger
Gerdte und Anwendungen

Ein Geritemanagement-Tool - wie das Device- und
Update-Management-System von Phoenix Contact - profi-
tiert vom implementierten OPC UA Global Discovery Server.
Zunichst unterstiitzt der GDS den Anwender bei der einfa-
cheren Auffindung und Verwaltung OPC-UA-fihiger Gera-
te und Anwendungen. Der Global Data Server bietet einen
zentralen Ort fiir die Detektion und Administration von
OPC-UA-Endpunkten und -Anwendungen, sodass das Gera-
temanagement-Tool die Gerite einfacher im Netzwerk identi-
fiziert und sich mit ihnen verbindet.

Dariiber hinaus steht der GDS mit Gerdtemanagement-
Tool bei der Administrierung der Sicherheit von OPC-UA-
fahigen Gerdten und Anwendungen zur Seite. Der Global
Discovery Server umfasst Funktionen fiir die Verwaltung von
Zertifikaten oder Sicherheitsrichtlinien und trigt dazu bei,
dass die Kommunikation zwischen den Geréten sicher und
vertrauenswiirdig ist. Abschliefend kann der GDS-Push-
Service Echtzeitbenachrichtigungen {iber Anderungen im
Netzwerk liefern, damit das Gerdtemanagement-Tool immer
auf dem neusten Stand ist, was Anpassungen an OPC-UA-
fahigen Gerdten und Anwendungen betrifft. Dadurch ist das
Gerdtemanagement-Tool in der Lage, seine Konfiguration bei
Bedarf automatisch zu adaptieren.
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Verwaltung von Zertifikaten mit dem
Global Discovery Server: Mit dem
Push-Service konnen Clients Meldungen
tiber bestimmte Ereignisse oder
Anderungen abonnieren.

Automatisierte Inbetriebnahme
intelligenter Endgerite

Es gibt viele Applikationen, die in Zukunft eine automati-
sierte Inbetriebnahme von Neu- oder Ersatzgerdten erfordern
- vor allem, wenn der Weg in Richtung einer vernetzten Welt
in der All Electric Society geht. Hier wird oft das Schlagwort
Zero-Touch- oder One-Touch-Provisioning genannt. Inner-
halb des Unternehmensnetzwerks lassen sich also intelligente
Endgerite (Edge Devices) aus der Ferne - ohne menschliches
Einwirken vor Ort - konfigurieren. Das spart Kosten und
Zeit. In Kombination mit einem OPC UA Global Discovery
Server kann ein intelligentes Geridtemanagement-Tool an die-
ser Stelle die entscheidende Wendung bringen. Denn das Er-
kennen neuer Gerite durch den GDS, ihnen zu vertrauen be-
ziehungsweise eine vertrauenswiirdige Identitat zu geben und
anschlieffend eine vorher festgelegte Gesamtkonfiguration auf
den Gerdten zu installieren, stellen wesentliche Funktionen
fiir eine automatisierte Inbetriebnahme dar. Hier liegt ein ent-
scheidender Vorteil bei der Nutzung des OPC-UA-Standards.
Nur so konnen entsprechende Szenarien herstellerunabhéngig
umgesetzt werden.

Selbst wenn ein Gerdtemanagement-Tool nicht unbedingt
einen OPC UA Global Discovery Server benotigt, kann es doch
von dessen Funktionen und Moglichkeiten profitieren, um
OPC-UA-fahige Geridte und Anwendungen zu detektieren, zu
verwalten und zu sichern sowie Echtzeit-Benachrichtigungen
iiber Anderungen im Netzwerk zu erhalten. O
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W|e KI die Security und Verfugbarkeit der OT unterstutzt .

KUNSTLICHE ASSISTENZ

Um OT-Security zuverldssig zu implementieren, sind vor allem
Policys verldsslich durchzusetzen. Dies erfordert ein dediziertes 2
Verstandnis des Netzwerkes, verbunden mit der moglichst
genauen Erfassung der Eigenschaften der zugrunde liegenden
Systeme. Wie kann KI dabei helfen?
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SPEZIAL: KI & IT-SECURITY

New Communication with Simitar Assets
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Die grafischen Oberflache aus dem
Forschungsprojekt Wintermute zeigt die
Untersuchung einer Verbindung. Da die
zum Quell-Asset dhnlichen Systeme ein
deckungsleiches Kommunikationsverhalten
zeigen, kann diese als unverdachtig

eingestuft werden.

Ende 2022 nutze die Hacker-Gruppe Sandworm eine neuarti-
ge Technik zur Manipulation von industriellen Kontrollsystemen
(ICS) und Betriebstechnik (OT), um die Energieversorgung der
Ukraine zu schwichen. Die Angreifer bedienten sich unter ande-
rem sogenannter Living-Off-the-Land-(LotL)-Techniken, wohl
um die Leistungsschalter des Umspannwerks der Zielanlage aus-
zuldsen und einen ungeplanten Stromausfall zu verursachen. Der
Angriff zeigt erneut das steigende Gefahrenpotenzial fiir industri-
elle Steuerungssysteme. Die digitale Transformation hat die Sicher-
heitslage fiir Industrieunternehmen und kritische Infrastrukturen
drastisch verdndert, da die zuvor isolierten OT-Systeme durch die
zunehmende Vernetzung heute eine erheblich gréflere Angriffs-
flache fiir Cyber-Kriminelle bieten. Glaubt man aktuellen Studien,
betreffen die gefiirchteten Ransomware-Angriffe insbesondere in
Europa industrielle Steuersysteme und Betriebstechnik mittlerwei-
le fast ebenso héufig wie IT-Systeme.

In der OT ist es entscheidend, die kontinuierliche Verfiig-
barkeit von Produktionsanlagen sicherzustellen und gleichzeitig
Safety-Mafinahmen zu beachten, um Anlagen vor fatalen Pro-
blemen zu schiitzen. Fiir die zuverldssige Implementierung von
Security ist es wichtig, Security-Policys konsequent umzusetzen
und dabei die Komplexitit fiir Planer, Operatoren und Dienstleis-
ter zu minimieren, um Fehler in der Konfiguration zu vermeiden.

Wie KI bei der Durchsetzung von
OT-Security unterstiitzt

Forschungsergebnisse der letzten Jahre zeigen, dass KI
menschliche Akteure beim Durchsetzen von Netzwerk-Security
effizient unterstiitzen kann, diese aber im Sicherheitsprozess aktiv
involviert sein miissen. Dabei spielen das Verstandnis und die In-
terpretierbarkeit der eingesetzten Modelle eine ausschlaggebende
Rolle. Komplettes Misstrauen oder blindes Vertrauen als mogliche
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Folgen der Intransparenz von KI-Systemen konterkarieren die Be-
mithungen um eine brauchbare Security. Statt eine ausgekliigelte
Black-Box-KI zu trainieren, bietet es sich analog zum Safety-Um-
feld an, Fachwissen von IT- und OT-Experten in geeigneter Form
automatisiert mit den Netzwerkbeobachtungen zu verkniipfen.
Dies kann gut durch Expertensysteme umgesetzt werden, also
Modelle, die Zugang zu spezifischem Expertenwissen und Me-
chanismen zu deren Verarbeitung und logischen Verkniipfung zur
Problemldsung besitzen.

Dreiklang aus Hinweisen, Fakten und
Schlussfolgerungen

Im Forschungsprojekt Wintermute beschéftigten sich Wissen-
schaftler mit den Moglichkeiten der KI-gestiitzten Lagebeurtei-
lung zur Durchsetzung von Sicherheit sowie zur Verbesserung
der Benutzerfreundlichkeit beim Netzmanagement. Der Ansatz
basiert auf einem Dreiklang aus Hinweisen, Fakten und Schluss-
folgerungen, um einen niederschwelligen Zugang zum Netzwerk-
verstindnis zu ermdglichen. Dafiir werden Hinweise auf System-
eigenschaften mittels einer Netzwerksonde zur Echtzeit-Uber-
wachung des Datenverkehrs und unter Ausnutzung des hinter-
legten Expertenwissens aus dem beobachteten Netzwerkverkehr
extrahiert. Sie unterliegen allerdings einer Unsicherheit. Um diese
zu reduzieren, leitet eine Heuristik aus diesen Hinweisen Fakten
iiber Betriebssystem, erkannte Software, Hersteller oder Gerite-
typ ab. Mithilfe eines Knowledge-Graphen konnen dann aus den
Fakten Schlussfolgerungen gezogen werden. Dies erfolgt in Form
einiger Module des IT-Grundschutzes, da diese prazise definierte
Systemeigenschaften beinhalten, von Experten des BSI aktuell ge-
halten werden und die Basis fiir eine Zertifizierung der IT-Land-
schaft darstellen kénnen. Es kénnen auch nichtbeobachtbare
technische Bausteine zugewiesen werden, wenn dies sachgemaf3
erscheint. Als letzter Schritt konnen die in den Kreuztabellen des
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IT-Grundschutzes referenzierten elementaren Gefihrdungen er-
mittelt werden. Das Vorgehen exemplarisch erldutert: Aus beob-
achteten Updates erhélt man einen Hinweis auf das Laufen einer
Browsersoftware sowie auf ein Windowsbetriebssystem. Die Heu-
ristik schlussfolgert, dass es sich um einen Windows-Client mit
installiertem Browser handelt. Neben dem IT-Grundschutz-Bau-
stein SYS.2.2 Clients unter Windows kann auch der nichtbeob-
achtbare Baustein SYS.4.5 Wechseldatentrager implizit geschluss-
folgert werden. Eine hier relevante Gefihrdung ist beispielsweise
G 0.39 Schadprogramme.

Automatische Klassifizierung und Kontext

Weiterhin unterstiitzen die IT-Grundschutzmodule in natiir-
licher Weise eine Gruppierung der kommunizierenden Gerite be-
ziehungsweise eine Modellierung des Netzwerkes und liefern einen
fiir den Anwender niitzlichen Kontext zur Untersuchung von Netz-
werkereignissen. Neben der initialen Bestandsaufnahme hilft die
automatische Klassifizierung auch bei der Erkennung und Pflege
von Anderungen in der Anlage und dem Netzwerk. Auch wenn
eine Anlage im Aufbau gleich bleibt, ergeben sich im Alltag immer
wieder Anderungen. Durch nétige Reparaturen oder Optimierun-
gen werden neue Gerite mit Netzwerkanschluss zumindest tem-
porir eingesetzt. Oder es werden Komponenten gewechselt, weil
beispielsweise eine Pumpe defekt ist und mitsamt dem Steuergerit
ausgetauscht werden muss. Selbst wenn ein solches Drop-in-Re-
placement die gleiche IP-Adresse bekommt und die gleichen Netz-
werkaktivititen zeigt, ist dies doch ein neues Gerit, das im Asset-
management der Anlage und in der Klassifizierung der Security-
mafinahmen neu angelernt werden muss. Auch hier hilft die oben
skizzierte automatische Klassifizierung mit dem Expertensystem.

Fir die Bewertung neuer Netzwerkteilnehmer und Verbin-
dungen konnen dem Benutzer eine Reihe von Hilfestellungen an

die Hand gegeben werden. Eine graphische Oberfldche zeigt in ab-
steigender Reihenfolge Assets mitsamt ihrem Kommunikations-
verhalten, die als ahnlich zu den fraglichen Quell- beziehungswei-
se Zielassets eingeordnet wurden. Ahnlichkeit bedeutet hier das
Maf3 an Uberschneidung in den beobachteten Hinweisen. Sie er-
laubt im Gegensatz zu kommunikationsmusterbasierten Ansétzen
auch einen Vergleich von Geriten, die sich beispielsweise in ver-
schiedenen Netzwerksegmenten befinden. Anhand des Verhaltens
ahnlicher Systeme kann die Plausibilitit der beobachteten Ver-
bindung beurteilt werden. Damit der Nutzer fundierte Entschei-
dungen tiber die Zuléssigkeit einer Verbindung fillen kann, bedarf
es aber moglicherweise mehr Kontext. Deshalb ist es sinnvoll, zu
diesen Assets Informationen iiber ihre Netzwerkrolle und vermut-
lich installierter Software zu liefern — soweit dies passiv aus dem
Netzwerkverkehr erkennbar ist. Auch die verwendeten Netzwerk-
protokolle werden aufgelistet. Ein Graph der lokalen Netzwerk-
umgebung rundet den Kontext ab.

Die Wissensbasis fiir die verwendeten Heuristiken ist aufwan-
dig zu recherchieren und zu pflegen. Sie benétigt daher die inten-
sive Zuarbeit von Fachexperten. Dariiber hinaus liegen nicht fiir
alle Netzteilnehmer auswertbare Hinweise vor. Ansitze der Weak
Supervision, bei denen unvollstindige oder verrauschte Signale
mittels probabilistischer Methoden verbessert werden, haben das
Potential, diese Schwierigkeiten zu {iberwinden.

Die vorgestellte Losung kann schliefllich Abweichungen vom
Zustand erkennen, der im Zuge einer Zertifizierung der Infra-
struktur dokumentiert wurde und einen Vorschlag unterbreiten,
wie die Dokumentation angepasst werden sollte. Durch den konti-
nuierlichen Einsatz im téglichen Betrieb wird die Dokumentation
zu einem lebendigen Dokument, das auch im Schadensfall zur
Lagebeurteilung und Wiederherstellung der Prozesse und Systeme
wirksam genutzt werden kann. OJ
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1,5 Milliarden Tonnen weniger CO,

Gruner Stahl aus giftigem Rotschlamm

Bei der Produktion von Aluminium fallen jdhrlich rund 180 Millionen Tonnen giftigen
Rotschlamms an. Wissenschaftler zeigen nun, wie sich aus dem Abfall griiner Stahl
erzeugen ldsst. In einem Lichtbogenofen wandeln sie das im Rotschlamm enthaltene
Eisenoxid mithilfe von Wasserstoffplasma in Eisen um. Auf diese Weise lief3en sich aus
den vier Milliarden Tonnen Rotschlamm, die sich bislang weltweit angesammelt haben,
knapp 700 Millionen Tonnen CO,-freier Stahl gewinnen.

TEXT: Max-Planck-Institut fir Eisenforschung BILD: Dall-E, publish-industry

Die Nachfrage nach Stahl und Aluminium wird Progno-
sen zufolge bis 2050 um bis zu 60 Prozent steigen. Die kon-
ventionelle Produktion dieser Metalle belastet die Umwelt je-
doch erheblich. So stammen acht Prozent der weltweiten CO,-
Emissionen aus der Stahlindustrie, sie ist damit die Branche
mit dem grofiten Ausstofl an Treibhausgasen. Bei der Alumi-
niumproduktion wiederum fallen jéhrlich etwa 180 Millionen
Tonnen Rotschlamm an, der stark dtzend ist und Spuren von
Schwermetallen wie etwa Chrom enthilt. Dieser Abfall wird
unter anderem in Australien, Brasilien und China bestenfalls
in gigantischen Deponien aufwendig getrocknet und entsorgt.
Bei starkem Regen wird der Rotschlamm oft aus der Deponie
gespiilt, und bei Trockenheit als Staub vom Wind in der Um-
welt verbreitet. Zudem greift der stark alkalische Rotschlamm
die Betonwdnde der Deponien an, sodass auslaufender Rot-
schlamm bereits mehrmals Umweltkatastrophen ausloste, so
etwa in China 2012 oder in Ungarn 2010. Und grofle Mengen
Rotschlamm werden ohnehin einfach in der Natur entsorgt.

In einer Studie, die im Fachmagazin Nature erschien, zeigt
ein Team des Max-Planck-Institut fiir Eisenforschung, wie
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sich Rotschlamm als Rohstoff der Stahlindustrie nutzen lasst.
Denn der Abfall der Aluminiumproduktion besteht aus bis zu
60 Prozent Eisenoxid. Die Wissenschaftler schmelzen den Rot-
schlamm in einem Lichtbogenofen und reduzieren das darin
enthaltene Eisenoxid gleichzeitig mit einem Plasma, das zehn
Prozent Wasserstoff enthilt, zu Eisen. Die Umwandlung, im
Fachjargon Plasmareduktion genannt, dauert gerade einmal
zehn Minuten, wobei sich das fliissige Eisen von den fliissi-
gen Oxiden trennt und anschlieflend einfach abscheiden ldsst.
Das Eisen ist so rein, dass es sich direkt zu Stahl weiterverar-
beiten lasst. Isnaldi Souza Filho, Forschungsgruppenleiter am
Max-Planck-Institut fiir Eisenforschung, ist sich sicher: ,Wenn
man aus den vier Milliarden Tonnen Rotschlamm, die bei der
weltweiten Aluminiumproduktion bislang angefallen sind, mit
grinem Wasserstoff Eisen erzeugen wiirde, konnte die Stahl-
industrie fast 1,5 Milliarden Tonnen CO, einsparen.® (]
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