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Bleibt cool, wenn'’s
drauf ankommt

SCALANCE XP-200 - fiir den schaltschrank-
losen Einsatz in rauen Umgebungen

Egal ob bei eisiger Kalte, bei gliihender Hitze, in explosions-
gefdhrdeten Umgebungen oder entlang von Transportwegen wie
StraBen oder Schienen: Die SCALANCE XP-200 managed Switches
sind die richtige Wahl, wenn es auf zuverldassige Kommunikation
in rauen Umgebungen ankommt. Mit ihrem robusten, flachen
IP65/67-Metallgehduse in M12-Anschlusstechnik und bis zu vier
Gigabit-Ports ermdglichen sie die gesicherte Ubertragung groBer
Datenmengen in vielen Branchen und Applikationen.

Kompetenz in industriellen Netzwerken.

siemens.de/xp-200




EDITORIAL

Damit die
Astraphobie
keine Chance hat

So sehr wir uns freuen, dass es nun wieder wirmer ist — die heiflen Tage haben
auch einen Nachteil. Denn oft bringen sie Unwetter mit Hagel, Donner und Blitz. Die
beiden letztgenannten Phdnomene sind besonders fiir Astraphobiker der Horror, die
eine stark tibertriebene Angst vor Blitzen und Donner haben. Wirklich gefahrlich
werden konnen Blitze: Fiir Menschen ist ein Blitzschlag todlich und Gebdude geraten
in Brand, wenn der Blitz sie ungiinstig erwischt. Auch elektronische und elektrische
Geridte und Bauteile konnen bei einem Blitzeinschlag Schaden nehmen.

Deren Zerstorung ist vor allem fiir produzierende Unternehmen eine ernste An-
gelegenheit. Bedeutet dies doch, dass die Anlagenverfiigbarkeit gefiahrdet ist, was
kostspielige Produktionsausfille nach sich ziehen kann. Anlagenbetreiber fiirchten
also zu Recht den Ausfall von Bauteilen und Gerdten. Zumal noch die Kosten fiir
deren Ersatz und die Wartung hinzukommen. Da ist es gut, wenn es ein einfach zu
wartendes System mit zusatzlicher Wartungsanzeige gibt. Es iberwacht alle Bauteile,
die fiir den Uberspannungsschutz eingesetzt werden, und macht eine zyklische Prii-
fung tiberfliissig. Ein solches hat zum Beispiel Pepperl+Fuchs im Portfolio, iiber das
Sie detailliert die Titelstory in dieser Ausgabe informiert (ab Seite 12).

Blitz und Donner entstehen ja haufig, wenn es richtig warm ist - und meist ist
man dann fiir die Abkiithlung durch ein Gewitter dankbar. Auch fiir die Prozessindus-
trie ist Kithlung ein wichtiges Thema. Was auf Unternehmen, die Kalte fiir die Pro-
duktion benétigen, mit der F-Gase-Verordnung zukommt, erfahren Sie ab Seite
22. Tipps, wie man das passende Temperiergerat fiir seine Anwendung auswihlt,
bekommen Sie auf den Seiten 20 und 21.

Weitere Artikel in dieser Ausgabe beschiftigen sich zum Beispiel mit smarter
Sensorik (ab Seite 26), energieeffizienter Vakuumerzeugung (ab Seite 32) oder mit

der richtigen Beleuchtung im Ex-Bereich (ab Seite 52).

Eine erfrischende Lektiire wiinscht

oo (0

Kathrin Veigel, Managing Editor P&A
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Wegweisende
Diagnose?
Sicher.

Mess- & Analysentechnik von ABB
verfigt Uber modernste Funktionen der
Geratediagnose. Die Geratediagnose
der Instrumentierung ermdéglicht eine
Verbesserung des verfahrenstechnischen
Prozesses. Dadurch erreichen Sie
héhere Genauigkeiten und erhalten
detaillierte Auswertungen sowie
Plausibilitatsprtfungen, die helfen,

den Betrieb Ihrer Anlagen sicherer zu
machen und die Verflgbarkeit zu
steigern. Die Verifikation von Messwerten
bietet Ihnen stets eine realistische
Einschatzung des Prozesszustands und
damit die entscheidenden Informationen
fUr eine gesteigerte Anlageneffizienz.

Measurement made easy.
www.abb.de/messtechnik
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More than cold.
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PERSPEKTIVENWECHSEL

Graphen gilt bereits seit einiger Zeit als Wunderwerkstoff. Mit ihm sind ultradtiinne Kohlen-

stofflagen maglich, die auBerordentlich leitfahig, dehnbar und hart sind. Membrane aus Gra-

phen eignen sich zudem fiir das Aussieben selbst kleinster Teilchen. Die Herstellung solcher

Membranen war bislang extrem aufwendig und teuer. Nun haben Forscher der University of
Manchester ein verbessertes Fertigungsverfahren entwickelt.

TEXT: Florian Mayr, P&A BILD: The University of Manchester
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Molekiile aussieben

Graphen besteht aus einer einzigen
Schicht von Kohlenstoffatomen, die
in einem hexagonalen Gitter ange-
ordnet sind. Aufgrund der feinen
Wabenstruktur — die Locher haben
weniger als einen Nanometer
Durchmesser — kdnnen beispiels-
weise Wassermolekiile durch das
Gitter stromen. GroBere Salzmole-
kiile passen hingegen nicht durch
die Locher. Bisher war die Herstel-
lung solcher Membranen allerdings
sehr aufwendig. Wissenschaftlern
des National Graphene Institute
der University of Manchester ist

es nun gelungen, den Prozess

mit Hilfe eines Graphen-Derivats
zu vereinfachen: Durch einfache
Oxidation lasst sich Graphenoxid
herstellen, das anschlieBend als
Ldsung auf ein pordses Material
aufgetragen wird. Epoxidharz ver-
hindert zudem, dass das Graphen-
oxid im Wasser aufquillt und die
Filtereigenschaften beeintrachtigt.
Die maglichen Anwendungsgebiete
solcher Graphensiebe reichen von
der Entsalzung von Meerwasser
bis hin zur Trennung von Gasen,
da sich die GittergroBe je nach
Einsatzzweck variieren lasst.
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MARKTBLICK

Der aktuelle Blick in die Prozesswelt

VORSTANDSMANDAT VERLANGERT

Der GEA-Aufsichtsrat hat die im Mérz 2018
auslaufende Bestellung von Dr. Helmut
Schmale zum Finanzvorstand des Unterneh-
mens um weitere drei Jahre bis Marz 2021
verlangert. Schmale ist seit 1993 in verschie-
denen Fiihrungspositionen fiir GEA tatig.

GESCHAFSTFUHRUNG ERWEITERT

Daniel Ehmans ist zum Geschéftsfiihrer der
LMT Group sowie Division President von LMT
Tools berufen worden. Als Mitglied der Ge-
schaftsfiihrung wird er gemeinsam mit dem
CEO Olaf J. Miller die strategische Weiterent-
wicklung der LMT Group verantworten. Miiller
libernimmt zeitgleich den Vorsitz der Ge-
schaftsfiihrung der Gruppe.

GROSSINVESTITION VON HARTING

Fiir rund 40 Mio. Euro baut Harting in Espel-
kamp auf 7,6 Hektar sein European Distribu-
tion Center. Kernstiicke sind das 20 m hohe
Hochregallager sowie die hochautomatisierte
Kommissionierung. Von hier aus sollen ab
2019 téglich rund 20.000 Artikel in alle Welt
verschickt werden.

STARKER JAHRESAUFTAKT

Die deutsche chemisch-pharmazeutische In-
dustrie konnte laut VCI ein erfreuliches Q1/17
verbuchen. Gegeniiber dem Vorquartal ver-
besserten sich die Branchenerlise um
3,5 Prozent auf 47 Mrd. Euro. Im Vergleich
zum Vorjahr betrug der Anstieg 3,8 Prozent.
Sowohl das Inlands- als auch das Auslands-
geschaft entwickelten sich positiv.

GROSSZUGIGER NEUBAU

Endress+Hauser Flowtec ist seit nunmehr
40 Jahren auf Erfolgskurs. Jetzt hat das Un-
ternehmen in Reinach fiir 50 Mio. Schweizer
Franken einen Neubau errichtet, der die Nutz-
flache von Biiros und Produktion um nahezu
25.000 Quadratmeter erweitert auf jetzt ins-
gesamt 74.500 Quadratmeter.

Wachstumsbranche Pharma und Biopharma

Ziel der neuen Unternehmensstra-

in andere asiatische Staaten. Unldngst

tegie von Bilfinger ist es, kiinftig auf konnten Auftrige von drei internatio-

dem Gebiet Pharma und
Biopharma
wachsen. Dabei zdhlt zu
den Leistungsfeldern mit
den hochsten Wachstum-
spotenzialen in
Branche die Vorfertigung
von Anlagen. Um der
wachsenden  Nachfrage
nach vorgefertigten An-
lagen zu entsprechen, hat
Bilfinger Industrietech-
nik Salzburg Ende April
eine neue Firmenzentrale
bezogen. Der neue, rund
12.000 qm grofle Standort
im Gewerbepark Puch/
Urstein besteht aus einem
Biirogebaude und neuen Fertigungs- so-
wie Montagehallen, die auch die Ferti-
gung grofler Anlagen erméglichen. Bilf-
inger Industrietechnik Salzburg fertigt
seine Anlagen fiir Kunden in ganz Eu-
ropa, liefert aber auch nach China und

starker zu

dieser

B (uclle: iinger A

Salzburg

Hydriertechnikum ero

Das neue Hydrogenation Test Center von

Ekato in Schopfheim

_-11_’*' T

Fertigung von Super-Skids bei Bilfinger Industrietechnik

nalen Pharmaunternehmen aus Irland,
Belgien und Dénemark fiir den Bau und
die Erweiterung biotechnologischer Pro-
zessanlagen gewonnen werden. In allen
drei Fillen werden wesentliche Leistun-
gen am Firmensitz in Salzburg erbracht.

ffnet

Ekato hat
Test Center erdffnet. Kernstiick ist ein
Hydrierreaktor aus Alloy C22 mit 60 1
Fiillvolumen, der sich bei bis zu 100 bar
und 250 °C betreiben ldsst. Die Anlage
erlaubt die realititsnahe Nachbildung
eines industriellen Hydrierprozesses im
Pilotmafistab vom Katalysatorhandling,
iiber die eigentliche Hydrierreaktion bis
hin zur Katalysatorabtrennung. Hydrier-
reaktoren mit Nutzvolumina von 3 1
kommen ergénzend hinzu.

sein  Hydrogenation

P&A | Ausgabe 6.2017



Herrenkosmetik

AUFTAKT

SCHON IST, WER GUT AUSSIEHT

Schon die alten Agypter legten Wert auf gutes Aussehen. Um dem Schénheitsideal der Gotter
zu entsprechen, 6lte und pflegte man seinen Korper. In Deutschland spielte das Aussehen der
Minner lange Zeit nur eine Nebenrolle. Doch sie haben dazugelernt: Fiir den modernen Mann
ist ein gepflegtes Aussehen und damit eine richtige und regelméfliige Pflege selbstverstandlich.

TEXT: Yvonne Gopfert fiir P&A  BILDER: iStock, mbaysan, pogrebkov, gilaxia, gilas, medlar, Caliphoto, GreenArtPhotography, subman, ValentynVolkov

Den alten Agyptern war ein gepflegtes Erscheinungsbild
wichtig. Manner griffen zu Salben, Tinkturen, Parfums und
Olen, um Makeln zu begegnen. Der Mann von heute tut es
ihnen nach und legt wieder mehr Wert auf gutes Aussehen.
Dabei ist vor allem die richtige Pflege das A und O. Unge-
brochen ist die Nachfrage nach Artikeln mit Wellness- oder
Lifestyle-Charakter. Auch Nischenmirkte gewinnen an Inter-
essenten. Daneben steigt der Wunsch nach natiirlichen Pro-
dukten. Und auch hochpreisige Produkte haben eine Chance,
denn Minner sind zunehmend bereit, fiir ihr gutes Aussehen
zu bezahlen.

Herrenkosmetik: 866 Millionen Euro Umsatz

Laut Statista wuchs der Kosmetikmarkt weltweit um rund
vier Prozent auf ein Volumen von 205 Milliarden Euro an.
36,4 Prozent wurden fiir die Hauptpflege ausgegeben, 12 Pro-
zent fiir Parfiim und 10,5 Prozent entfielen auf Deodorants und
Toilettenartikel. Der Rest ging in die dekorative Kosmetik. In
Deutschland investierten Endverbraucher im Jahr 2016 rund
13,6 Milliarden Euro in die Schonheitspflege. Das entspricht
einem Umsatzplus von 1,6 Prozent, wie der Industrieverband
Korperpflege- und Waschmittel (IKW) vermeldet. Der Umsatz

fiir Herrenkosmetik lag 2016 bei 866 Millionen Euro. Zwar
ist der Lowenanteil noch auf die Kauflust der Frauen zuriick-
zufithren, doch die Ménner, insbesondere die Jugendlichen,
holen auf. ,Bei den unter 30-Jahrigen ist der Anteil der Mén-
ner, die Kosmetikprodukte kaufen, seit 1990 von 43 Prozent
auf 56 Prozent gestiegen®, erlautert Birgit Huber, die stellver-
tretende Geschiftsfithrerin des IKW. Parallel hierzu ist das
Interesse fiir Kosmetikthemen spiirbar gewachsen. Inzwischen
sind gut 70 Prozent der jungen Minner an Haut- und Korper-
pflege interessiert und gut 62 Prozent an der Haarpflege und
Frisuren. So benutzt heute jeder Zweite Haargel oder andere
Produkte fiir das Haarstyling, 1990 waren es erst 17 Prozent.
Spezielle Herrendiifte werden heute von 46 Prozent der jungen
Minner getragen, 1990 nur von 28 Prozent. 40 Prozent lassen
sich bei der Auswahl beraten, wihrend 60 Prozent der Ménner
dariiber allein entscheiden.

Erfreuliches Wachstum

Laut IKW sind die grofiten Kategorien im Herrenkos-
metikmarkt Pre-Shave, gefolgt von Deodorants, Duschba-
dern, Shampoo und Gesichtspflege. Zu etwas anderen Zahlen
kommt die GfK (Gesellschaft fiir Konsumforschung). Martin




AUFTAKT

Lapp-Uhrig, Director GfK Shopper, erklart: ,Wihrend der
Gesamtkosmetikmarkt mehr oder weniger stagniert, kdnnen
Unternehmen im Herrenkosmetiksegment noch wachsen.“
Im Vergleich von 2015 auf 2016 waren Shampoos fir Mén-
ner sehr gefragt: Mit einem Umsatz von 65 Millionen Euro
in 2015 auf 68,3 Millionen Euro in 2016 wuchs der Markt um
4,9 Prozent. Noch erfreulicher entwickelten sich die Zahlen fiir
Anti-Schuppen-Shampoos fiir Mdnner. Der Umsatz belief sich
2016 zwar nur auf 25,2 Milliarden Euro, das bedeutete aller-
dings ein Wachstum von satten 14,9 Prozent im Vergleich zum
Vorjahr. 2015 wurden nur 22 Millionen Euro mit Anti-Schup-
pen-Shampoos umgesetzt. Auch die Gesichtspflege mit
88,3 Millionen Euro Umsatz hat ein erfreuliches Plus von
5,8 Prozent eingefahren. Der Duschgelmarkt wuchs um
2,8 Prozent bei einem Umsatz von 61,5 Millionen Euro in 2015
auf 63,2 Millionen Euro in 2016. Doch die absoluten Wachs-
tumsbringer sind Produkte aus dem Bereich Augenpflege — mit
stolzen 62,2 Prozent Wachstum. Die agyptische Eitelkeit hat
also auch die Manner hierzulande wieder erreicht. Gemessen
in Euro ist der Umsatz mit Augenpflegeprodukten dennoch
méflig: Der Umsatz lag 2015 bei 2,3 Millionen Euro und 2016
bei 3,8 Millionen Euro.

Vor allem junge Manner kaufen

Oft verbindet der Mann mit dem Begriff Kosmetik noch
immer die dekorative Kosmetik, doch junge Ménner legen
dhnlich wie junge Frauen viel Wert auf ein gepflegtes Auferes.
Zu diesem Schluss kommt eine Studie im Auftrag des IKW:
So beginnen Jungs wie Middchen gleichermafien bei den ersten
Anzeichen der Pubertit mit der Anwendung von Pflegepro-
dukten, die helfen, Pickel, fettige Haare oder Schweifigeruch

’
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wieder in den Griff zu bekommen. Ohne tdgliche Dusche,
Haarwidsche und die Anwendung eines Deos gehen auch die
Jungs nicht mehr vor die Tiir. Beim Haarstyling tibertreffen sie
sogar die Madchen. Ja, sie sind sogar deutlich mutiger, was Fri-
suren betrifft. 50 Prozent nutzen téglich oder mehrmals tag-
lich Haarstyling-Produkte. Und seit Mann wieder Bart tragt,
betreiben viele die Pflege dieses ausgepragten Zeichens der
eigenen Mannlichkeit mit Hingabe.

Unterschiedliche Anspriiche

Laut haut.de sind 45 Barthaare pro Quadratzentimeter
auf Kinn und Wangen verteilt und wachsen zwischen 2 und
3,5 Millimeter pro Tag. Ein Barthaar hat einen Durchmesser
von 0,09 bis 0,23 Millimeter und ist damit etwa doppelt so dick
wie ein Kopfhaar. Aber nicht nur die Barthaare sind robust.
Die Korperbehaarung ist bei Mannern insgesamt stirker aus-
gepragt als bei Frauen, und die Haare sind wesentlich dicker.
Auch die Haut von Ménnern und Frauen unterscheidet sich
deutlich. So ist Mannerhaut etwa 20 Prozent dicker als Frau-
enhaut, besitzt einen anderen pH-Wert und neigt stirker zur
Verhornung. ,,Die unterschiedlichen physiologischen Voraus-
setzungen bei Médnnern und Frauen spiegeln sich auch in den
Rezepturen der Produkte wieder. Hautpflegeprodukte fiir Mén-
ner basieren aufgrund der méannlichen Hautbeschaffenheit auf
anderen Formeln. So wire beispielsweise eine Pflegecreme
fiir trockene Frauenhaut fiirr die Mehrzahl der Manner viel zu
fetthaltig. Die Folge: Die Haut wiirde glanzen, schwitzen, die
Creme nicht einziehen. ,,Sie konnte die Haut sogar "tiberfiit-
tern' und Unreinheiten hervorrufen®, verrit Birgit Huber. All
das miissen Hersteller von Herrenkosmetik beriicksichtigen.
Entsprechend miissen Herrenkosmetikprodukte der masku-

wP&A | Ausgabe 6.2017



linen Zielgruppe entsprechen - hinsichtlich Wirkung, Duft,
Verpackung. ,Einfach abgewandelte Standardprodukte gehen
nicht oder nicht immer®, betont Michael Pfeiffer von Pfeiffer
Consulting, einem Beratungsunternehmen der kosmetischen
Industrie.

Beliebte Inhaltsstoffe

Vor lichtbedingter Hautalterung schiitzen UV-Filtersys-
teme. Beliebte Wirkstoffe sind Vitamine, Provitamine und
Proteine, aber auch Pflanzenextrakte wie Aloe vera oder Jojo-
badl. Und natiirlich dtherische Ole - beispielsweise bei der
Bartpflege mit Bartol. Dieses setzt sich meist aus Trigerdlen
und itherischen Olen zusammen. Die Trigerdle sorgen fiir den
pflegenden Effekt und die dtherischen Ole wirken aufgrund
ihrer Inhaltsstoffe entziindungshemmend. Als Triger6l kom-
men héufig Kombinationen aus Arganél, Mandelol, Trauben-
kernol und Jojobadl zum Einsatz.

Bei Rasierseifen kommt ein hoher Anteil an Kaliumseifen
zum Einsatz. Diese sind schneller 16slich als Natriumseifen
und lassen sich auflerdem schneller aufschdumen. Stearin-
sdure, eine gesittigte Fettsdure, ist der wichtigste Fettbestand-
teil. Hinzu kommen Feuchthaltemittel wie Glycerin sowie Par-
fumol und Lanolin, das aus der Schafswolle gewonnen wird.
Wird tiberwiegend Glycerinmonooleat, ein schaumstabilisie-
rendes Monoglycerid, zur Verseifung eingesetzt, erhilt man
transparente Seifensticks.

Selbst wenn es bei Ménnern unterschiedliche Pflege-
anspriiche gibt, mégen sie es in der Kosmetik unkompliziert.
Produkte mit Wirkstoffen, die praktisch und schnell in der

m -
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Anwendung sind, punkten bei ihnen besonders gut. Neben
den Vitaminen bieten Polyphenole grofles Potenzial. Deren
prominenteste Vertreter sind Flavone und Isoflavone. Poly-
phenole sind Naturstoffe, die sich unter anderem in Friichten
anreichern. Aufgrund ihrer elektronenreichen aromatischen
Struktur mit ihren zahlreichen phenolischen Hydroxy-Grup-
pen gehoren sie zu den potentesten Antioxidantien, die sich
positiv auf die Zellalterung auswirken.

Ebenso beliebt sind Silikone - synthetische Stoffe, beste-
hend aus der Verbindung von Sauerstoff und Silizium. In kos-
metischen Produkten sind sie meist an den INCI-Deklarati-
onsendungen ,,-icone“ oder ,-iloxane“ zu erkennen. Silikone
finden Verwendung in Haarpflege- und Hautpflegeprodukten,
oft als Olkomponente und in wasserldslicher Variante. Bei
der Haarpflege werden Silikone eingesetzt, um die Oberfla-
chenstruktur von Haaren zu glatten, stumpfem Haar Glanz zu
verleihen und spliss-geschadigtes Haar zu kitten. In der Haut-
pflege sorgen Silikone fiir einen wasserabweisenden Schutz-
film, der vor Feuchtigkeitsverlust schiitzt. Diese Schutzfunk-
tion ist zum Beispiel in Handcremes, Feuchtigkeitscremes und
manchen Sonnenschutzmitteln anzutreffen.

Auch Nanopartikel verbessern die Kosmetikwirkung:
Wihrend Liposomen den Transport wasserloslicher Wirk-
stoffe erleichtern, transportieren Nanopartikel, sogenannte
Nanoparts, fettlosliche Stoffe. Wer Nanopartikel verwendet,
muss diese geméfl der EU-Verordnung 1223/2009 iiber kosme-
tische Mittel deklarieren. Zur Kennzeichnung wird das Suffix
»,Nano“ an den INCI-Namen angehingt. Einen Uberblick iiber
Inhaltsstoffe gibt die INCI-Datenbank auf haut.de. Der Koko
Kosmetikvertrieb bietet ebenfalls ein Info-Portal. O
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TITELREPORTAGE

Modulares System — Eigendiagnose inklusive

Uberspannungsschutz mit

Selbstbewusstsein

Moderne Industrieanlagen sind gespickt mit Elektronik und empfindlichen Komponenten.
Schutzsysteme sollen den Ausfall solcher Komponenten verhindern. Doch was, wenn sie

selbst unbemerkt Schaden erleiden? Ein neues Uberspannungsschutzsystem soll genau das
verhindern, indem es seinen Life Cycle selbst kontrolliert und dabei auch noch Platz spart.

TEXT: Sabrina Quente, P&A BILDER: Pepperl+Fuchs; iStock, Pederk, Prudkov

Die Elektronik trat ihren Siegeszug in der Industrie an,
lange bevor die vierte industrielle Revolution althergebrachte
Produktionsabldufe auf den Kopf gestellt hat. Dass sie nach wie
vor wichtig ist, zeigt sich besonders bei einem Ausfall - etwa
aufgrund von Uberspannungen. Sie werden nicht nur durch
Blitze ausgeldst; auch Transienten durch Schaltvorginge,
Lastabwiirfe oder Unterbrechungen der Versorgung konnen
Elektronik schiddigen und hohe Folgekosten nach sich ziehen.

»Neben der direkten Zerstérung von Bauteilen ist es vor
allem die Gefihrdung der Anlagenverfiigbarkeit und die damit
verbundenen Folgen wie Produktionsausfille, die Betriebskos-
ten nach oben treiben®, sagt Michael Kessler, Executive Vice
President Components & Technology bei Pepperl+Fuchs. An-
lagenbetreibern wird zunehmend bewusst, dass der Ausfall
einer teuren Komponente neben den Anschaffungskosten ei-
ner Ersatzkomponente auch ,weiche“ Kosten nach sich zieht.
Gerade die Wartung kann dann einen groflen Kostenfaktor
darstellen - erst recht, wenn trainiertes Personal fiir Service-
und Wartungseinsétze notwendig ist. Das fithrt dazu, dass der
Markt fiir Uberspannungsschutz wichst.

Globale Anforderungen im Wandel

Hinzu kommt eine zunehmende Standardisierung welt-
weit, durch die auch Linder wie China den Uberspannungs-
schutz immer ernster nehmen. Auch bei diesem Thema spielen
Kosten eine Rolle: Oftmals sind Versicherungskosten fiir eine
Anlage abhingig davon, welche Blitzschutzmafinahmen instal-
liert sind. Nicht zu verachten ist dabei der Einfluss des Wetters,
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betont Michael Kessler: ,Ein Blick auf die ,Gewitterweltkar-
te® zeigt, dass es in aufstrebenden Regionen wie Afrika oder
Stidamerika weite Gebiete mit hoher Unwetterhdufigkeit gibt.
Die zunehmende Industrialisierung dort wird den Bedarf fiir
Uberspannungsschutz weiter wachsen lassen.”

Michael Kessler kennt den asiatischen Markt und seine
Besonderheiten und weif3, dass die Kunden dort aufgrund der
klimatischen Bedingungen gezwungen sind, sich intensiv mit
Uberspannungsschutz auseinanderzusetzen. ,,Der Erfahrungs-
schatz ist sehr grof3, Uberspannungsschutz wird als Notwendig-
keit verstanden. Akzeptiert man diese Notwendigkeit, ist der
néchste logische Schritt, hohen Wert auf die Verfiigbarkeit die-
ser Schutzmafinahme zu legen.“ Kessler begegnete deshalb in
Asien ganz anderen Anforderungen als in Deutschland: ,,Kurz
zusammengefasst bestand der Wunsch nach einem schmalen,
einfach wartbaren Gerdt mit Wartungsanzeige. Diese soll alle
Bauteile iiberwachen, die im Uberspannungsschutz verwendet
werden, und eine zyklische Priifung obsolet machen.*

Mit dem Uberspannungsschutzsystem M-LB-5000 ist
Pepperl+Fuchs nun in der Lage, eben diese Anforderungen zu
erfiillen. Das Unternehmen bietet allen Kunden eine Losung,
die wenig Platz im Schaltschrank benétigt, eine einfache In-
betriebnahme ohne spezielle Hilfsmittel ermdéglicht, selbst-
standig Verschleifl oder Ausfall signalisiert, von jedermann zu
warten ist und sich auflerdem im Regelbetrieb nicht bemerk-
bar macht. Um ein solches System zu schaffen, hat das Unter-
nehmen erstmals eine Diagnosefunktion, modularen Aufbau
und eine Baubreite von nur 6,2 Millimetern kombiniert.
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Eine weitere Besonderheit ist, dass der Schutzmodulsta-
tus als Ampelanzeige intuitiv ablesbar ist und als Statusmel-
dung in die Leitebene verdrahtet werden kann. Auch bei der
Entwicklung dieser Statusanzeige hat Pepperl+Fuchs global
gedacht: ,Hinter der Ampelanzeige steckt die Idee, eine L6-
sung anzubieten, die iiber Kulturgrenzen hinweg eine sofor-
tige Orientierung dariiber erlaubt, was mit dem Gerit los ist*
fithrt Michael Kessler aus und erklért die Diagnosefunktion im
Detail: ,Im Gerdt werden die Ziindereignisse des Gasableiters
ab einer gewissen Schwelle gezdhlt, der Leistungseintrag in die
Supressordioden ermittelt und die Innentemperatur gemessen.
Fiir dieses Verfahren wurde uns ein Patent erteilt. Es ist fiir
explosionsgeschiitzte Signale in dieser Baubreite einmalig.”

Ampel zeigt Modulstatus an

Mit seiner Ampelanzeige erlaubt das System ein Con-
dition Monitoring, mit dem die regelméBige Uberpriifung
der Schutzeinrichtung komplett entfallen kann. Damit erfiillt
das System die Forderung aktueller Normen wie EN 62305-3.
Diese fordern, dass Uberspannungsschutzeinrichtungen zyk-
lisch auf ihre Wirksamkeit hin iiberprift werden. Denn von
Blitzeinschligen oder Schaltvorgingen verursachte Uberspan-
nungsereignisse verschleifien langfristig den Uberspannungs-
schutz oder fithren zum Ausfall.

Diese Wirksamkeitspriifung geschieht bisher meist manu-

ell, ist aufwendig und erfordert unterwiesenes Personal. Die
Testergebnisse lassen keinen Riickschluss auf die Vorschidi-
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»Hinter der Ampelanzeige steckt die Idee, eine
Losung anzubieten, die iiber Kulturgrenzen
hinweg eine sofortige Orientierung dariiber

erlaubt, was mit dem Gerdit los ist.”

Michael Kessler, Executive Vice President Components & Technology

bei Pepperl+Fuchs

gung des Schutzmoduls und damit auf seinen Verschleifizu-
stand zu. Der Status der Schutzmodule kann hingegen tiber die
Meldekontakte von Funktionsmodulen in die Steuerungsebene
eingebunden werden.

Die Statusmeldung der einzelnen Schutzmodule wird iiber
Power Rail und Funktionsmodule mit Fernmeldekontakten an
die Leitebene weitergeleitet. Somit ist der Zustand der Uber-
spannungsschutzeinrichtung jederzeit einsehbar. Die Module
miissen nicht wie bisher ausgebaut und mit Hilfe eines Mess-
aufbaus gepriift werden. Stattdessen geniigt ein Blick auf die
LED direkt am Modul. Leuchtet die Anzeige griin, ist die volle
Schutzwirkung des Moduls vorhanden. Zudem ist eine ausrei-
chende Funktionsreserve vorhanden und es besteht folglich
kein Handlungsbedarf. Die gelbe LED signalisiert, dass das
Schutzmodul 90 Prozent seines Lebenszyklus erreicht hat, der
Signalkreis aber nach wie vor geschiitzt ist. Das Schutzmodul
sollte dann bei der nichsten anstehenden Wartung ersetzt
werden. Bei roter Anzeige ist das Schutzmodul dauerhaft ge-
schidigt und die Schutzwirkung nicht mehr vorhanden. Dieser
Fehler wird in vielen Fillen auch das Messsignal verfilschen.
Das Schutzmodul sollte sofort ersetzt werden, um Schidden
beim nichsten Uberspannungsereignis zu vermeiden.

Ziehen, drehen, warten
Tritt ein Wartungsfall ein, bietet der modulare Aufbau von

M-LB-5000 die Moglichkeit, das betroffene Schutzmodul ein-
fach auszutauschen, ohne den Anlagenbetrieb zu beeintrach-
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Schmal und einfach zu warten:
6,2 Milimeter breites Schutzmodul des H‘
Systems M-LB-5000 mit Ampelanzeige E

tigen: Beim Ziehen des Schutzmoduls bleibt der betroffene
Signalkreis tiber das auf der Hutschiene montierte Basismodul
durchverbunden. Der Abziehvorgang fithrt somit zu keiner
Signalunterbrechung. Wird das Schutzmodul um 180 Grad
gedreht aufgesteckt, ist der Signalkreis durch die integrierte
Trennfunktion unterbrochen. Das vereinfacht Wartungsar-
beiten und Loop-Checks und erlaubt die Durchfithrung von
Isolationstests wahrend der Inbetriebnahme oder anlisslich
wiederkehrender Priifungen.

»Legt der Kunde Wert auf Anlagenverfiigbarkeit bei nied-
rigen Wartungskosten ist das M-LB-5000-System aus unserer
Sicht unverzichtbar®, fasst Michael Kessler die Vorteile des
Systems zusammen. ,,Gerade in Anlagen mit hoher Packungs-
dichte ist M-LB-5000 die einzige Moglichkeit, Uberspan-
nungsschutz mit Diagnose zu integrieren.” Das System erlaubt
damit Predictive Maintenance auf kleinstem Raum. Zumin-
dest natiirliche Uberspannungsursachen kénnen dem System
im Grunde nichts mehr anhaben, sagt Michael Kessler: ,,Die
Natur wird das Gerat mit 20 kA Ableitfahigkeit nur im dufSers-
ten Fall an ihre Grenzen treiben. Der gefihrlichste Feind des
Gerits sind eher menschliche Fehler wie Fehlbedienung oder
Fehlverdrahtung. Diese versuchen wir im Design vorherzuse-
hen und abzufangen, was nicht bei allen denkbaren Fehlver-
wendungen wirtschaftlich moglich ist.”

Mit der integrierten Diagnosefunktion begegnet das Un-

ternehmen nicht nur dem Wunsch der Kunden nach hoherer
Anlagenverfigbarkeit und Kostenersparnis. Pepperl+Fuchs
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adressiert damit auch das Trendthema Industrie 4.0. Fir
Michael Kessler gehort dazu vor allem die Erfassung von mehr
Daten aus dem Uberspannungsschutz mit dem Ziel einer in-
telligenten Auswertung. Am Ende kann das die Verfiigbarkeit
von Anlagen noch weiter erhéhen. ,Sensorik 4.0 zusammen
mit Vernetzung und Big Data ermdéglicht aulerdem vollig
neue Anwendungen®, erginzt er.

Auf dem Weg zu Industrie 4.0

»Die Vernetzung von Feldgeriaten in der Prozessautomation
iiber Ethernet wird auch die direkte Einbindung von Geriten
in explosionsgefahrdeten Bereichen in Industrie-4.0- Architek-
turen ermoéglichen®, nennt Kessler ein Beispiel. Aktuell arbeitet
sein Unternehmen dafiir zusammen mit Partnern an einem
neuen Physical Layer fiir Prozessanlagen. Das habe momentan
zwar noch keine grofle Auswirkung auf das Geschiftsmodell
von Pepperl+Fuchs. In Zukunft soll sich das aber dndern. Des-
halb hat Pepperl+Fuchs vor kurzem das Unternehmen Neo-
ception gegriindet, das fiir dessen Kunden Industrie-4.0-L6-
sungen entwickelt.

»Eine hohere Signaldichte in Anlagen und der deutlich
starkere Fokus auf die Anlagenverfiigbarkeit werden auch in
Zukunft fiir einen vermehrten Einsatz von Uberspannungs-
schutz fithren®, ist sich Michael Kessler sicher. Denn fiir alle
Anlagen, ganz egal ob sie schon zu Industrie 4.0 zihlen oder
nicht, ist ein Blitzeinschlag immer noch die unmittelbarste Be-
drohung aus der ,,Cloud®. O
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Datenlbertragung an MES-Server

Ohne Digitalisierung geht es nicht

So automatisiert die Prozessindustrie auch ist, viele mittelstandische Unternehmen hinken der
Zeit hinterher: Da werden Daten noch hindisch eingetragen, eine Echtzeit-Uberwachung findet
nicht statt. Grund: Es mangelt an einer elektronischen Kopplung zwischen dem ERP-System in
der Warenwirtschaft und den Automatisierungssystemen in der Produktion.

TEXT: Gerhard Wallisch, GTI-process BILDER: GTI-process; iStock, VallarieE

Szene aus dem Alltag: In der Wa-
renwirtschaft werden Daten wie Pro-
duktionspldne, Auftragslisten, Herstel-
lanweisungen und Rezepturen aus dem
ERP-System auf Papier ausgedruckt. Die-
se werden héndisch wieder in die Systeme
der Produktionsanlagen eingegeben. Der
Maschinenbediener notiert die elektro-
nisch verfiigbaren Produktionsdaten wie-
derum ins Maschinenlogbuch und bringt

dieses nach seiner Schicht ins Produk-
tionsbiiro. Dort werden die Daten vom
Papier an das ERP-System zuriickgemel-
det. Kaum vorstellbar, aber wahr: Diese
Arbeitsweise wird in etwa 80 Prozent der

mittelstindischen Betriebe praktiziert.
Hintergrund: In der Warenwirtschaft ha-
ben sich leistungsfihige ERP-Systeme wie
SAP etabliert.

Holprige Kommunikation

Und auch in der Produktion,
Abfiilllung und Verpackung gibt es
mittlerweile viele automatisier-
te Bereiche. Allerdings fehlt den
Automatisierungssystemen  ei-

ne Schnittstellen zu ERP. Aus &

diesem Grunde konnen diese ft

Bereiche nicht miteinander

i

kommunizieren. Diese Arbeitsweise ist
nicht nur zeitintensiv und fehlertrachtig.
Sie verhindert auch eine Uberwachung in
Echtzeit, da die Daten meist mit einem
Zeitverzug von ein bis zwei Arbeitstagen
zuriickgemeldet werden. Dabei ldsst sich
eine Kopplung zwischen Warenwirt-
schaft und Produktion mit ei-
nem MES-Server realisieren.

. Dieser stellt die Da-
\ ten auf ubersicht-
. lichen  Ober-
flichen zur

Verfi-




Uber ein MES-System lasst sich
der Fortschritt einzelner Auftréage
tibersichtlich verfolgen.

gung. Produktionsauftrige konnen elekt-
ronisch an Maschinen und Anlagen ver-
teilt, Rezepturwerte und Auftragsdaten
vollautomatisch auf die Steuerungen in
der Produktion iibertragen werden. Uber-
tragungsfehler sind folglich ausgeschlos-
sen. Die Terminals geben Bedienerjobs als
Dialoge aus. Es wird automatisch erfasst,
welcher Mitarbeiter welche Anlage zu
welchem Zeitpunkt bedient hat.

Bestimmte hindische Prozesse kon-
nen beibehalten werden: Rohstoffe und
Verpackungsmaterialien werden mit Bar-
code-Lesepistolen erfasst und gepriift.
So sind Verwechslungen ausgeschlossen.
Gleichzeitig dient dies einer liickenlosen
Riickverfolgung aller Materialien. Aktu-
elle Verbrduche sind so iiber das Waren-
wirtschaftssystem ebenfalls einsehbar.

Fehler auf einen Blick erkennen

Relevante Produktionsdaten werden
unter einer Produktionsauftragsnummer
gespeichert und auf ibersichtlichen Be-
dienoberflichen in Echtzeit angezeigt.
Dies verschafft einen Uberblick iiber Pro-
duktionsfortschritt und etwaige Stérun-
gen. Entsprechende Reports konnen ent-
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weder nach Auftragen, nach Schicht oder
als Tagesbericht generiert werden.

Das System kennzeichnet Abweichun-
gen farblich mit rot. Fehler sind so auf
einem Blick erkennbar. Die Verantwort-
lichen erhalten die generierten Stérmel-
dungen als Text- oder Sprachmitteilungen
auf ihre Smartphones. Parallel dazu mel-
det der MES-Server die Produktionsdaten
an das ERP-System zuriick. Daten stehen
somit ohne Zeitversatz zur Verfiigung:
Abweichungen zu vorangegangenen Pro-
duktionen sind sofort erkennbar. Weiter
helfen Echtzeitdaten Lagerbestinde zu
reduzieren. Gleichzeitig hat der Einkauf
ein grofleres Zeitfenster, um Materialien
(preiswerter) zu ordern.

Fir ein Produktionsunternehmen hat
ein MES-Server also Vorteile. Davon pro-
fitiert hat etwa die Michelman-Gruppe
(Ohio) bei der Ubernahme der Ecronova
Polymer (Recklinghausen): An nur einem
Wochenende wurde das ERP-System von
Michelmann bei Ecronova adaptiert. Als
Kopplung zwischen Produktion und Wa-
renwirtschaft wurde auf das MES-System
DaProS-Batch, fiir die grafische Darstel-
lung auf die PROCON-WIN-Prozessvi-
sualisierung (beides von GTI-process)
gesetzt. Mit Beginn der neuen Woche lief
die Produktion bei Ecronova mit den im-
portierten Auftrigen aus dem ERP-Sys-
tem wieder. Eine hdndische Umstellung
der vielen Rezepturen wire in dieser kur-
zen Zeit nicht méglich gewesen. O

VORAUSSETZUNGEN FUR EINE ERFOLGREICHE DIGITALISIERUNG

verfligbar sein.

management sollten verfligbar sein.

e MES-Anbieter muss die Geschéftsprozesse und den Herstellprozess beherrschen.
¢ Vor der Umsetzung sollte ein Pflichtenheft erstellt werden.

e Software muss modular aufgebaut und jederzeit erweiterungsfahig sein.

e Schnittstellen zu allen gédngigen ERP-Systemen mussen verfigbar sein.

* Performante Schnittstellen zu allen gdngigen Automatisierungssystemen miissen

* Die Bedienoberflachen sollten kundenspezifisch ausgefiihrt werden.
® Module zur Optimierung der Produktion wie Maschinendatenerfassung und Energie-
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Fernsteuerung viél’ Leitsystem

ALLES IM BLICK

50 Wasserbriicken und Schleusen bequem fernsteuern - so lautete das
Ziel eines Projektes der niederlindischen Regierung. In diesem Zuge
wurden vier alte Leitstellen zu einem einzigen, neuen Toplevel-Visuali-
sierungssystem zusammengefasst.

TEXT: Martina Hubert, ETM Professional Control (Siemens Company) BILDER: Siemens; iStock, GiGra




In der zentralen Leitstelle stehen acht Bild-
schirm-Arbeitsplatze bereit, von denen aus

bis zu 16 Schleusen und Briicken gleichzeitig

gesteuert werden kénnen.

41,5 Quadratkilometer sind die Niederlande grofl. Dies
entspricht weniger als einem Achtel der Fliche Deutschlands.
Doch obwohl die Niederlande flichenmiflig ein kleines Land
sind, gibt es dort verhdltnisméiflig viele Briicken. Allein in
Amsterdam stehen knapp 1.300 (zum Vergleich: Berlin kommt
auf 960 Briicken). Damit schafft es die Hauptstadt der Nieder-
landen auf Platz 3 im Ranking unter den europdischen Stadten
mit den meisten Briicken.

Im Rahmen eines Projekts mit dem Namen ,Brugman
bei dem es um die Fernsteuerung von 50 Wasserbriicken und
-schleusen geht, hat die niederlindische Regierung nun vier
alte Leitstellen in Tilburg, Helmond, Oosterhout und Schijn-
del durch ein einziges, neues Toplevel-Visualisierungssystem
ersetzen lassen.

Komponenten des Leitsystems

Neben der Automatisierung, fiir die zur Einbindung der
Briicken und Schleusen die standardisierte Schnittstelle OPC
UA (Open Plattform Communications Unified Architecture)
verwendet wurde, kommt hierfiir das redundante Scada-Sys-
tem Simatic WinCC Open Architecture (WinCC OA) von
Siemens mit 18 Clients zum Einsatz. Das System setzt durch-
gangig auf Objektorientierung bei Prozessbildern und der
Datenbankstruktur. Als zentrale speicherprogrammierbare
Steuerung wurde auf die Simatic S7-416H zuriickgegriffen.
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Das Scada-System verarbeitet insgesamt 15.000 Prozess-
variablen. Diverse Schnittstellen erméglichen die Anbindung
Closed-Circuit-Television(CCTV)-Display-Wiénden,
CCTV-IP-Kameras und eines Audiosystems.

von

Uber ein in WinCC OA integriertes Kartenlesegerit auf je-
dem Client kénnen sich die Benutzer iiber ihre Firmenkarte
in das System einloggen und damit auch iiber Fernzugriff das
Leitsystem bedienen. Die Scada-Benutzeroberfliche fiir jede
einzelne ferngesteuerte Briicke oder Schleuse wird als Remo-
te-Desktop-Sitzung angezeigt, welche auch lokal auf der Brii-
cke lauft.

Weiter sind zahlreiche Wartungsfunktionen integriert.
Diese beinhalten Checks im laufenden System, die Uberwa-
chung der Verbindungen, spannungsfreies Sicherheitsrouting,
direkten Zugriff auf CCTV-Kameras und das Starten von
Virtual Network Computing (VNC).

Bequemes, sicheres Handling

Durch die Integration aller Komponenten in ein Leitsystem
kann das Bedienpersonal jede Briicke und Schleuse von jedem
Arbeitsplatz aus direkt, flexibel und sicher steuern. In der Leit-
stelle stehen dazu acht Bildschirmarbeitspldtze zur Verfiigung,
von denen zeitgleich 16 Briicken und Schleusen (pro Arbeits-
platz zwei) bedient werden kénnen. O



VERFAHRENSTECHNIK

5 TippPs FUR DIE AUSWAHL VON TEMPERIERTECHNIK

Leistung ist nicht
gleich Effizienz

Viele Forschungsaufgaben im Labor benétigen eine
exakte Temperaturfithrung. Die Auswahl des richti-
gen Temperiergerits ist aber nicht immer so einfach.
Aussagen wie ,.extrem schnell” oder ,,hohe Kalteleis-
tung” sind wenig aussagekriftig und ermdglichen
keine objektive Beurteilung. Ebenfalls schwierig ist
der Vergleich von Herstellerangaben, denn oft diffe-
rieren die Messmethoden zur Ermittlung. Die fol-

genden Tipps zeigen, was beim Vergleich von War-

me-Kalte-Umwalzthermostaten zu beachten ist.

TEXT: Michael Sauer, Peter Huber Kiltemaschinenbau

BILDER: iStock, Xurzon, blackred

Unterschiedliche Konzepte
Vergleicht man die am Markt erhiltlichen Fliis-
| sigkeitstemperiergerite, stellt man fest, dass es
zwei Konzepte gibt. Neben den offenen Bad-
thermostaten gibt es die geschlossenen Tempe-
riersysteme, auch Prozessthermostate genannt.
Die letztgenannte Geriteklasse kam vor tiber 25 Jahren erstmals
mit dem Unistat Tango auf den Markt. Das damalige Konzept
brachte einen groflen Fortschritt beim Temperieren. Im Gegen-
satz zu herkémmlichen Bad- und Umwilzthermostaten arbei-
teten die Geréte nun erstmals mit einem geschlossenen Tempe-
rierkreislauf. Unistate sind sozusagen Umwalzthermostate ohne
Temperierbad. Fir die thermisch bedingte Volumenédnderung
ersetzt ein Ausdehnungsgefifl das konventionelle Bad, dort fin-
det die Volumenédnderung statt. Durch dieses Prinzip verringern
sich die zu temperierenden Massen und damit erhéhen sich die
Temperaturinderungsgeschwindigkeiten. Unistate sind auf-
grund dieser Eigenschaften geeignet fiir Temperieraufgaben in
der Prozess- und Verfahrenstechnik wie Reaktoren, Autoklaven,
Miniplant-/Pilotanlagen, Reaktionsblocke und Kalorimeter.

20

Thermodynamik - wie schnell ist ein System?
Bei der Frage nach der Dynamik eines Tempe-
riergerdtes wird meist die Heiz- beziehungs-
weise Kilteleistung (kW) als Vergleichsgrofie
H; herangezogen. Die im Thermostaten erzeugte
Leistung ist allein jedoch nicht ausreichend fiir

eine sinnvolle Bewertung. Ein ebenso wichtiger Aspekt ist die zu

temperierende Masse. Fiir einen aussagekriftigen Vergleich ist
daher die Kalteleistungsdichte (Watt/Liter) gemifl DIN 12876
am besten geeignet. Grundsatzlich gilt: Je grofier die Kalteleis-
tungsdichte, desto dynamischer (schneller) kann ein Thermo-
stat auf einen Temperaturdnderungsbedarf reagieren.

Hierzu ein kleines Rechenbeispiel: Nehmen wir an, wir haben
zwei Temperiergerite unterschiedlicher Anbieter. Die Kilteleis-
tung beider Gerite ist gleich, ebenso die Forderleistung (I/min),
und beide Temperiergerite sind an identischen Applikationen
(zum Beispiel ein Glasreaktor) angeschlossen. Um eine Aussage
der Dynamik (Abkiihlzeit) machen zu kénnen, nutzt man die
Formel P = m * ¢ *dT/dt (P = Leistung ; m = Gesamtmasse ; ¢ =
spez. Warmekapazitit ; dT = Temperaturdifferenz ; dt = Abkiihl-
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zeit). Umgestellt auf die Abkiihlzeit Zeit dt: dt = m * ¢ * dT/P.

Hierbei ist bei gleicher Temperieraufgabe und Fliissigkeit der
Ausdruck ¢ * dT/P fiir beide Anwendungen gleich. Bei der Masse
hingegen lohnt sich ein genauerer Blick. Wir nehmen hierzu an,
Temperiergerdt 1 hat eine Masse von 5 kg (Fiillvolumen, nicht
das Eigengewicht des Gerites). Temperiergerit 2 hat eine Masse
von 10 kg. Die Masse der externen Applikation betragt 5 kg. Im
ersten Fall ergibt sich eine Gesamtmasse von 10 kg (internes
Fillvolumen plus externe Applikation), im zweiten Fall miissen
15 kg abgekiihlt (oder aufgeheizt) werden. Das Verhiltnis ist 2:3,
oder anders ausgedriickt: Man benotigt mit Temperiergerat 1 le-
diglich 2/3 der Zeit. Die Zeitersparnis liegt also bei 33 Prozent.

Das Beispiel zeigt, dass die Kalteleistung sicherlich eine wich-
tige Grof3e ist. Allerdings sollte man diese dann auf die einge-
setzte Temperierfliissigkeitsmenge beziehen. Als Ergebnis erhalt
man die Kilteleistungsdichte und diese kann dann aussagekraf-
tig verglichen werden (siehe DIN). Ubrigens: Temperiergerit 1
spart auch jeweils 1/3 der Temperierfliissigkeit und der Energie.

Druck oder Fordermenge?

Ein weiteres wichtiges Kriterium ist die Forder-
leistung der Umwilzpumpe. Diese hat starken
Einfluss auf den Wirmestrom, der von einem

-
Kiltethermostaten aus der Temperierflissigkeit
abgefiihrt werden kann. Gemaf; DIN ist die Kal-

teleistung bei voller Pumpenleistung zu messen. Bei reduzierter

Pumpenleistung ist der Warmeeintrag durch den Pumpenmotor
geringer. Dies fithrt zu mehr Netto-Kilteleistung und ermog-
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licht tiefere Temperaturen. Wichtig fiir die meisten Anwen-
dungsfille ist nicht die Druckleistung (bar), sondern eine mog-
lichst hohe Férdermenge (I/min). Denn bei der Temperierung
geht es letztlich nicht darum, wie viel Leistung ein Thermostat
erzeugt, sondern vielmehr um die Effizienz der Wiarmetbertra-
gung zum Prozess. Generierte Leistung ist nutzlos, wenn diese
nicht effizient zur Applikation tibertragen wird.
Umwilzpumpen sind idealerweise so ausgelegt, dass eine tur-
bulente Strémung einen groflen Warmeiibergangskoeffizient
(Alpha-Wert) und somit eine effiziente Wirmeiibertragung
an den internen Warmetauschern (Verdampfer und Heizung)
erzeugt. Bei tiber 90 Prozent aller Anwendungen in der Praxis
kommt Glas zum Einsatz (Reaktoren, Destillationsapparatu-
ren), der zuldssige Systemdruck betrigt bei diesen Anwendun-
gen maximal 0,5 bar. Unistat-Pumpen erzeugen deshalb bevor-
zugt Umwilzmenge statt Umwilzdruck und benétigen dazu in
der Regel eine deutlich geringere (Pumpen-)Motorleistung.

Installation von Temperiergeriten und
Anwendung

Fast nebensdchlich wird oft die Installation
und der Aufbau des Gesamtsystems betrach-
tet. Dabei gibt es auch hier zahlreiche Aspekte,
die unmittelbaren Einfluss auf die Temperier-
leistung haben. So wirken sich beispielsweise Qualitat und Be-
schaffenheit der Temperierschlduche direkt auf die erzielbaren
Leistungen aus. Fiir Unistate sind beispielsweise Metall-Tempe-
rierschlduche mit glatter Innenwand erhaltlich. Diese Schlduche
verbessern das Stromungsverhalten und somit die Wiarmeiiber-
tragung - dadurch ergeben sich deutliche Zeiteinsparungen
beim Autheizen und Abkiihlen. Weitere Punkte mit negativer
Auswirkung sind gequetschte Schlauchverbindungen, unné-
tig lange Verbindungswege oder ein geringer Querschnitt der
Schlduche beziehungsweise Schlauchadapter.

/|

T pﬂ

Fallstudien fiir Leistungsvergleiche
Als Informationsquelle fiir Kaufentscheidungen
sind oft auch Fallstudien hilfreich. Hier werden

r—
-r

[ ! Autheiz- und Abkiihlvorginge dokumentiert

" sowie typische Szenarien wie zum Beispiel das

Regelverhalten bei einer Exothermie aufgezeigt.

Fallstudien erméglichen eine verldssliche Vorhersage, ob sich
das Temperiergerat fiir den geplanten Einsatzzweck eignet. O
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Auswirkungen der F-Gase-Verordnung

Kaltemittel und die Erderwarmung

Unternehmen, die Kélte fiir den Produktionsprozess bendtigen, miissen sich auf neue Rege-
lungen einstellen, wenn es um die Planung, Anschaffung und den Service von Kélteanlagen
geht. Die F-Gase-Verordnung sieht ein schrittweises Verbot von teilhalogenierten Kéltemitteln
vor. Welche Alternativen bieten sich an, und wie sieht das ,,Phase-Down-Szenario“ aus, das die

Verordnung fiir die Zeit bis 2030 vorsieht?

TEXT: Burkhard RifSimann, L&R Kiltetechnik BILDER: L&R Kailtetechnik; iStock, Tijana87

Pharmazeutische Wirkstoffe und Kunststoff-Spritzguss-
teile — dies sind nur zwei der vielen Produkte, die wihrend des
Produktionsprozesses Kilte benotigen. Kilteanlagen gehoren
deshalb zur Standardausriistung vieler Unternehmen der Pro-
zesstechnik. Im Fokus der Aufmerksamkeit stehen diese Anla-
gen allerdings nur selten, da die Kélteerzeugung nur ein Neben-
prozess ist.

Dies wird sich dndern: Die EU-Verordnung 517/2014 bietet
fiir die Betreiber einen aktuellen Anlass, sich intensiver mit der
Kaltetechnik zu beschiftigen. Die Verordnung gilt bereits seit
1. Januar 2015 und ist auch als F-Gase-Verordnung bekannt -
zumindest mehr oder weniger: Denn viele Betriebe, die Kal-
teanlagen einsetzen, haben die Inhalte dieser Verordnung noch
nicht zur Kenntnis genommen.

Ziel der Verordnung ist es, den Gebrauch von teilhaloge-
nierten Fluorkohlenwasserstoffen (H-FKW) schrittweise zu re-
duzieren. In diese Stoffklasse gehoren zahlreiche marktiibliche
Kiltemittel wie R 507A, R 404A, R 407A/B/C, R 410A, R 422D
und in naher Zukunft auch R 134a. Grund fiir den angestrebten
»Phase-out® ist das Umweltschutzziel, das Tempo der Erderwir-
mung zu vermindern. Deshalb teilt die F-Gase-Verordnung die
H-FKW-Kailtemittel in verschiedene Klassen ein.

Treibhauspotenzial entscheidet
Kéltemittel mit einem GWP (Global Warming Potential =
Treibhauspotenzial) von iiber 2.500 diirfen ab dem 1. Januar

2020 nicht mehr als Frischware nachgefiillt werden, sofern die
Filllmenge grofer als 40 t CO,-Aquivalent (Kéltemittelinhalt x
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GWP des Kiltemittels) ist. Dies gilt fiir gebrauchliche Kéltemit-
tel wie R 404A und R 507A. Dies bedeutet unter anderem, dass
eine entsprechende Anlage ab 10,2 kg Fiilllmenge ab 2020 nur
noch mit aufgearbeitetem oder recyceltem Kaltemittel befiillt
werden darf. Erfahrungsgemaf sind diese Kéltemittel dann nur
eingeschrinkt und zu hohen Kosten verfiigbar.

Fir Kiltemittel mit einem Treibhauspotenzial iiber 750 -
dazu gehoren unter anderem die marktiiblichen Kéltemittel
R 134a, R 410A und R 407A - gelten dhnliche Regelungen,
die um zwei Jahre zeitversetzt, also ab 2022, wirksam werden.
Und ab 2030 gilt ein Nachfiillverbot fiir alle Kaltekreisldufe mit
R 404A. Die Lebensdauer dieser Anlagen ist folglich absehbar.

Wie sollte der Betreiber einer (industriellen) Kélteanlage,
die mit dem derzeit gingigem Kaltemittel R 134a befiillt ist, mit
dieser Regelung umgehen? Aus Sicht von L&R Kiltetechnik ist
es empfehlenswert, die vorhandene Anlage weiter zu betreiben
und erst zu einem spéteren Zeitpunkt auf ein synthetisches Kal-
temittel mit einem niedrigen GWP-Wert umzustellen.

Hier bietet sich beispielsweise der Einsatz von XP 10 -
R 513A mit einem GWP von 631 oder von R 1234yf (GWP = 4)
an. Wenn Investitionen in die Kéltetechnik geplant sind, sollte
es fiir den Betreiber selbstverstindlich sein, ein zukunftssiche-
res Kéltemittel mit niedrigem GWP zu wihlen.

Teures Kaltemittel

Warum sollten bestehende Anlagen nicht sofort von R 134a
auf R 1234yf als Kiltemittel der Zukunft umgeriistet werden?
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Ganz einfach: Der Kilopreis dieses neu entwickel-
ten Kaltemittels ist noch sehr hoch. Bis 2020 bzw.
2022 ist wegen erheblich grofierer Produktions-
mengen und hoéherer Nachfrage mit deutlichen
Preissenkungen zu rechnen. Die Kilteanlagen kon-
nen dann kostengiinstiger umgestellt werden. Zudem
ist damit zu rechnen, dass in Zukunft auch diverse ande-
re Kaltemittel mit niedrigem GWP zur Verfiigung stehen.

Alternativ kann der Anwender auch die An-
schaffung einer Kilteanlage mit natiirlichen Kal-
temitteln wie Ammoniak (NH,), Kohlendioxid
(CO,) oder Propan (C,H,) priifen. Sie weisen ei-
nen sehr geringen GWP-Wert auf (Ammoniak =
0, Propan = 3) und einen ODP-Wert von Null auf.
Somit fordern sie weder den Treibhauseffekt noch
die Zerstorung der Ozonschicht.

Welches der drei Medien am besten geeignet ist,
héngt unter anderem von den Umgebungsbedingun-
gen ab. Fiir alle drei Kaltemittel stehen geeignete Kom-
ponenten und Baugruppen wie Fliissigkeitskiihler,
Kompressoren und Pumpen zur Verfiigung. So lassen
sich ,,State of the art“-Kalteanlagen bauen, die alle An-
forderungen des Anwenders und auch der F-Gase-Verordnung
erfiillen. Im Unterschied zu den neuen synthetischen Fluids wie
R 1234yf sind natiirliche Kiltemittel weltweit zu niedrigen Kos-
ten verfiigbar. Eine Neuheit sind diese natiirlichen Alternativen
iibrigens nicht: Die ersten industriellen Kélteanlagen, die ab
1876 von Lindes Eismaschinen KG entwickelt wurden, nutzten
bereits Ammoniak als Kéltemittel.
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Energie sparen mit entsprechenden Technologien: Ein

drehzahlgeregelter Hubkolben- und Schraubenverdichter
ist nur eine Méglichkeit, wie Betreiber von Kélteanlagen
ihre Energiekosten reduzieren kénnen.

Ein weiterer Aspekt spricht ebenfalls fiir Kélteanlagen mit
natiirlichen Kiltemitteln: Mit ihnen lassen sich Anlagen mit
vergleichsweise hohem Wirkungsgrad (EER) projektieren. Dies
ist ein weiterer Vorteil sowohl fiir den Anwender dank der ge-
ringen Energiekosten als auch fiir die Umwelt. Voraussetzung
hierbei ist, dass hochwertige, bedarfsgerecht gesteuerte Kompo-
nenten eingesetzt werden.

Auf jeden Fall: Energiespar-Technologien nutzen

Generell ist es immer empfehlenswert, bei der Planung alle
Register der Energieeinsparung zu ziehen. Dazu gehéren unter
anderem drehzahlgeregelte Hubkolben- und Schraubenverdich-
ter, Pumpen sowie eine auflentemperaturabhingige Fahrweise
mit gleitender Kondensationstemperaturregelung.

Zudem ist eine Winterentlastung (freie Kithlung) durch
Freikiihler aus energetischen Griinden ein grofler Vorteil. Die
erforderliche Kilteleistung bei Temperaturen unterhalb von et-
wa 10 °C kénnen so aus der Umgebung gewonnen und nicht mit
Energieaufwand durch die Kéltemaschine erzeugt werden. Dies
erhoht zwar die Investkosten; die Amortisation erfolgt aller-
dings haufig in kurzem Zeitraum, sodass der Betreiber schnell
und dauerhaft Energie(kosten) spart. O
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PROZESSAUT(®IATION & ME

P&A: Herr Bilgic, welchen Stellenwert hat
Industrie 4.0 bei Krohne?

Dr. Attila Bilgi¢: Bei uns hat Industrie
4.0 einen hohen Stellenwert. Es gibt in
unserem Haus viele Voruntersuchungen
und Ideen in diese Richtung. Gleichzeitig
mdochten wir aber die Bodenhaftung behal-
ten und nicht komplett abheben. Wir wol-
len uns nicht in Ideen dariiber verlieren,
was moglich wire, sondern herausfinden
und umsetzen, was machbar ist.

Das Thema hat viele Facetten, wie definie-
ren Sie Industrie 4.0 intern?

26

Zweiter Kommunikationskanal fur die Prozessindustrie

,Ohne smarte Sensorik

‘&t

FRAGEN: P&A BILDER: Krohne; iStock, Erikreis

Fiir uns gibt es dabei grundsitzlich drei
Aspekte. Zum einen denken wir iiber neue
Geschiftsmodelle nach. Zum anderen
tiberlegen wir, welche neuen Geschaftspro-
zesse sich flir uns im Hinblick auf Indus-
trie 4.0 ergeben. Und der dritte Aspekt
sind die Produkte selber. In diesem Zu-
sammenhang betrachten wir vor
allem, was Industrie 4.0 fir
unsere Kunden bedeutet
und welchen Einfluss das
auf unsere Produkte hat.

Welche neuen Geschiifts-
modelle ergeben sich denn
durch die aktuellen Ent-
wicklungen fiir einen Anbieter
wie Krohne?
Es stellt sich die Frage, wie lange wir noch
reiner Geritelieferant bleiben. Wir liefern
momentan in erster Linie Messgerite und
Messsysteme. Im Zusammenhang mit In-
dustrie 4.0 miissen wir aber hinterfragen,
ob der Kunde wirklich nur das Gerit oder
einen reinen Messwert oder doch deutlich
mehr mochte. Messwerte werden von allen
Kunden genutzt, sind zunichst aber ja nur
Mittel zum Zweck. Wir werden uns kiinftig
auf die Ebene dariiber erweitern. Wir kon-
nen Mehrwertdienste anbieten, bei denen
wir etwa zyklisch eine Mustererkennung
tiber gesammelte Messdaten durchfiithren

keine Industrie 4.0

Wer sich Industrie 4.0 lieber mit kleinen Schritten na-
hern mochte, dem empfiehlt Krohne einen zweiten Kom-
munikationskanal. Was es damit auf sich hat, erklart Dr.
Attila Bilgi¢, CTO und Geschiftsfithrer bei Krohne.

und dem Kunden damit eine Basis bieten,
Zustandsverdnderungen in der Anlage zu
erkennen und zu beurteilen. Diese Analy-
sen kann man auch fiir Predictive Main-
tenance nutzen.

Entwickeln Sie sich kiinftig also eher zum
Dienstleister?

Ich wiirde eher sagen, dass wir uns deutlich
in Richtung weiterer Dienstleistungen er-
weitern miissen. Unser Kerngeschift wird
weiterlaufen. Denn Sensoren und Messge-
rite sind essentiell, um die zuvor genann-
ten Daten zu generieren.

Sie sprachen iiber die Verdnderung Ihrer
Produkte als einen der Aspekte von Indus-
trie 4.0. Was wird sich hier dndern?

Alle heute am Markt verfiigbaren Produkte
miissen fiir Industrie 4.0 erweitert werden.
Dabei ist der Schritt beim einzelnen Pro-
dukt eher klein, fiir die gesamte Prozess-
industrie jedoch signifikant, da auch die
Anlagentopologie angepasst werden muss.
Um hier die Schwelle niedrig zu halten, hat
die Namur mit der Namur Open Architec-
ture ein vielversprechendes erstes Konzept
vorgestellt, an dem wir aktiv mitwirken.

Welche Hiirden sind dabei zu nehmen?

Wir haben hier sehr starke Einschrankun-
gen bei den Kommunikationssystemen
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»Im Zusammenhang mit Industrie 4.0 miissen
wir hinterfragen, ob der Kunde wirklich nur
das Gerit oder einen reinen Messwert oder

doch deutlich mehr maochte.

Dr. Attila Bilgi¢, CTO und Geschiftsfiihrer bei Krohne

und der Vernetzung. In der klassischen
Vernetzung redet ein Sensor oder durch-
aus auch ein Aktor nur mit einem Steuer-
system, kennt aber seinen Einsatzrahmen
nicht. Da sind unsere Produkte und alle
anderen in der Prozessindustrie blind. Ein
Smartphone dagegen ist sich dessen durch-
aus bewusst und weifd zum Beispiel, welche
Gerite in der Umgebung vorhanden sind.
Das ist eine komplett andere Vorausset-
zung als in der Prozessindustrie, meiner
Meinung nach aber eine Grundvorausset-
zung fiir echte Industrie 4.0.

GASFEUCHTEMESSUNG

BARTEC BENKE GmbH  SchulstraBe 30
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Wie gelingt der Schritt dorthin auch fiir
die Prozessindustrie?

Man muss zunichst die Kommunikati-
onsmoglichkeiten deutlich erweitern. Nur
so kann man den Zustand iiberwinden,
dass die Sensoren oder Aktoren keinerlei
Kenntnis iiber ihren Einsatz und ihre Um-
gebung haben. Dafiir ist eine intelligente
Vernetzung moglich, bei der die Assets
nicht nur mit einem Steuer- und Leitsys-
tem kommunizieren und das in der Regel
nur unidirektional. Sie miissen vielmehr in
einem kompletten Netz kommunizieren.

PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Dann ist ein Sensor auch in der Lage, mit
einer Pumpe oder einem Ventil oder ande-
ren Sensoren in der Umgebung zu reden.
Dariiber ergeben sich dann viele Mog-
lichkeiten fiir einen Datenaustausch oder
den Aufbau neuer Dienste. Die einfachste
Méglichkeit, um das zu erreichen, ist ein
zweiter Kommunikationskanal.

Welche Vorteile bietet dieser neue Kom-
munikationskanal?

Mit dem zweiten Kommunikationskanal
entsteht ein Migrationsweg von existieren-

94239 Gotteszell  Tel.: +49 9929 301 331

bms@bartec-benke.de

BARTEC BENKE
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hohen Gastemperaturen und bei aggressiven
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27



PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

den Anlagen hin zu neuen Diensten. Das
bedeutet nicht, dass ich meine Anlage neu
bauen muss. Der Kanal kann im Wesent-
lichen interferenzfrei zu einer bestehen-
den Infrastruktur aufgebaut werden. Dazu
muss die Sensorik und Aktorik erweitert
werden. Je nach dem, welche Technik im
zweiten Kommunikationskanal
wird, sind einige kleinere Infrastruktur-
mafinahmen zu treffen. Dennoch ist der

genutzt

Aufwand vergleichsweise gering, wenn
man vorhandene Kommunikationsstan-
dards benutzt.

Auf welche Weise kommunizieren Geriite
im zweiten Kommunikationskanal?

Alle Gerdte konnen etwa mittels weni-
ger Access-Points tiber ein WLAN-Netz
verbunden werden. Die Steuer- und Re-
gelungstechnik kann also wie bisher klas-
sisch mit dem Leitsystem vernetzt werden,
hingt aber parallel im WLAN-Netz und ist
dariiber erreichbar. Alle Messdaten werden
dann im Gerit iiber die klassische Vernet-
zung {ibertragen und alle zusétzlichen Da-
ten iiber das WLAN-Netz.

Beim Thema WLAN stellt sich sofort die
Frage der Sicherheit.

Ja, hierbei muss man zunichst aber Secu-
rity und Safety unterscheiden. Die bekann-
ten Safety Integrity Level miissen selbst-
verstandlich beibehalten werden. Neu
hinzu kommt das Thema Security. Es ist

28

noch kein grofles Thema, da bisher kaum
Anlagen mit dem Internet verbunden sind.
Bisher war ein Zugriff auf eine Anlage
von auflen also nicht méglich. Wird die-
ser Kanal aber geoffnet, muss die Security
beriicksichtigt werden, das ist in anderen
Industrien bereits gdngige Praxis.

Wie sieht es in der Prozessindustrie aus?
In der Prozessindustrie gibt es die Beson-
derheit, dass Security-Lecks nicht die Sa-
fety gefahrden diirfen. Hackt sich jemand
in ein SIL-Gerit, konnte er beispielsweise
durch Umparametrierung die Anlagensi-
cherheit gefihrden. Das Thema Security
muss deshalb beriicksichtigt werden und
zwar von Anfang an, ein Nachriisten ist
hierbei schwierig.

Welche Unternehmen konnen denn beson-
ders vom zweiten Kommunikationskanal
profitieren?

Grundsitzlich kann jeder davon profi-
tieren. Insbesondere wenn der Erneue-
rungszyklus der Anlagen eher linger ist,
ist dieser Weg der schrittweisen Erweite-
rung der deutlich einfachere. Und fiir Un-
ternehmen, die erste Schritte in Richtung
Industrie 4.0 gehen mochten, ist es die mit
Abstand kostengiinstigste Losung. Denn
ohne diese ,,smarte“ Sensorik kann es in
der Prozessindustrie keine Industrie 4.0
geben, das ist eine notwendige technologi-
sche Voraussetzung. Dienste wie Predictive

Interferenzfrei zur bestehen-
den Infrastruktur: der zweite
Kommunikationskanal

Maintenance basieren darauf, dass deutlich
mehr Daten aus dem Prozess gewonnen
werden, als die klassische Vernetzung lie-
fern kann.

Was dndert sich fiir die Mitarbeiter in der
Prozessindustrie mit Losungen wie dem
zweiten Kommunikationskanal?

Diese neue Art der Vernetzung bietet viel
Unterstiitzung fiir drei verschiedene Rol-
len, die wir fiir die Prozessindustrie defi-
niert haben. Ein Anlagenfahrer beispiels-
weise, der dafiir sorgt, dass die Maschine
lduft, bekommt die gleichen Daten wie
bisher. Ein Prozessoptimierer dagegen, der
die Stoffausbeute moglichst maximiert,
braucht unter Umstédnden ganz andere Da-
ten, die wir nun iiber den zweiten Kanal
zur Verfiigung stellen konnen.

Und die dritte Rolle?

Die dritte Rolle verkorpert der Asset Ma-
nager, dessen wesentliches Interesse es
ist, den Nutzen des eingesetzten Materials
hoch zu halten. Thn betrifft auch das Thema
Predictive Maintenance, deshalb braucht
er wieder andere Daten. Diese konnen wir
iiber den zweiten Kanal bereitstellen, ohne
den ersten Kanal zu stéren. Denn wir ho-
ren von vielen Kunden, dass es innerhalb
ihres Unternehmens schwer ist, an Feld-
daten zu kommen, weil der Betrieb nicht
gestort werden darf. Genau das ist mit dem
zweiten Kanal nicht der Fall. O
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HMI fir Mischer

BERUHREN STATT DRUCKEN

Multi-Touch-Technik, modernes Design und eine klare Aufgabenorientierung kennzeichnen
heute das Human Machine Interface der Mischer von Gustav Eirich. Der Anwender toucht sich
am HMI durch den Mischprozess, damit die Produktion reibungslos und effizient ablauft.

TEXT: Norbert Griber, Copa-Data BILDER: Copa-Data; iStock, Ipopba

Mit dem Slogan ,,Pioniere wollen wir
sein!“ ist die Maschinenfabrik Gustav Ei-
rich vor mehr als 150 Jahren angetreten
und das gilt noch heute. Denn auch mit
dem Einsatz einer neuen Maschinenvi-
sualisierung leistet die Maschinenfabrik
Pionierarbeit: Das Unternehmen setzt
heute eine Multi-Touch-Anwendung ein,
mit modernen Design-Elementen und
einem ergonomischem Bedienkonzept.
Fir die moderne Multi-Touch-Lésung
nutzt Eirich die HMI/Scada-Software
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Zenon von Copa-Data und Microsoft
Windows 7 als Betriebssystemplattform.
Mit der Multi-Touch-Technik und den
grofiflichigen Screen-Elementen lésst
sich die Anwendung mit den Fingern
bedienen. Daten kann der Anwender
entweder iiber virtuelle Keyboards oder
mit Hilfe von Kontextmeniis in modalen
Dialogen eingeben. ,Unsere Zielsetzung
war es, mit der neuen Bedienoberfliche
auch die Freude am Arbeiten zu fordern.
Die Losung sollte einfach und intuitiv

PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

sein und den Einarbeitungs- und Schu-
lungsaufwand gering halten®, erklart
Michael Link, Produktmanager Steue-
rungstechnik bei Eirich.

Alle Bilder, Icons und Screens sind
auf das Wesentliche reduziert und die
Icons haben einen hohen Wiedererken-
nungswert. So dhneln sie beispielsweise
fiir Mischer starten oder Mischer anhalten
den Buttons Play oder Pause eines Medi-
en-Players. Die Betriebszustdnde der An-
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lagenteile werden durch eine Farbkennung
angezeigt. Die Farbe Griin steht beispiels-
weise fir Maschinenteil in Betrieb und
die Farbe Rot fir Maschinenteil gestort.
Zudem haben Link und sein Team eine
kompakte Fortschrittsanzeige entwickelt,
die auf einen Blick den Gesamtverlauf und
den Status der flexibel miteinander kombi-
nierbaren verfahrenstechnischen Prozess-
schritte anzeigt. In dieser Fortschrittsan-
zeige ist es auch moglich, die Prozesse zu
starten, anzuhalten oder manuelle Eingrif-
fe zu bestitigen.

Die Anwender im Fokus

Bei der Entwicklung des neuen Kon-
zepts wurden auch die Verantwortlichen
aus den verschiedenen Fachbereichen wie
Verfahrenstechnik, Service, Programmie-
rung und Vertrieb mit einbezogen, sodass
die Wiinsche und Anforderungen der je-
weiligen Experten einfliefen konnten.
Im Fokus des neuen Usability-Konzepts
stehen die Anwender - wie Produktions-
mitarbeiter, Laboranten oder Produktent-
wickler — und ihre jeweiligen Aufgaben.
Fir das Bedienkonzept wurden deshalb
von Link und seinem Team mehrere Use
Cases definiert, die verschiedene Anwen-

dungsfille beschreiben.
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So wird etwa ein Produktentwick-
ler beim Anlegen neuer Rezeptversionen
durch Eingabedialoge gefithrt, um Pro-
zessabldufe, Rohstoffmengen und Details
fur die geplanten Versuche einzugeben.
Ein Laborant kann diese Versuche dann
durchfithren, die automatisch registrier-
ten Prozesswerte mit Kommentaren er-
ginzen und anschlieflend alle Daten auf
einen USB-Stick oder einen Dateiserver
im Firmennetz zur Weiterverarbeitung
tibertragen. Fiir zeitsparende Standardbe-
richte kann er die Ergebnisse — auf Basis
vordefinierter Reports mit Tabellen und
Kurvenverldufen - auch direkt von einem
Netzwerkdrucker ausgeben lassen. Link
erldutert: ,Die Use Cases festzulegen war
sicher eine aufwindige Mafinahme, denn
zum einen missen alle relevanten Infor-
mationen aufgezeichnet und dem jeweili-
gen User zur Verfiigung gestellt werden,
zum anderen muss gewéhrleistet sein, dass
die Losung dennoch einfach zu bedienen
ist.”

Umfassendes Reporting

Die Dokumentation ist ein essentiel-
ler Bestandteil in der Produktentwicklung
und -verbesserung. Deshalb hat Eirich
auch ein neues Interface firr die Produk-

Maschine und Anzeige der
Betriebsdaten des Prozesses
werden grafisch illustriert.

tions- und Versuchsberichte auf Basis
des Report Generators und des Report
Viewers in Zenon eingefiihrt. Der Report
Viewer ermoglicht vollgrafisches Repor-
ting am HMI basierend auf Microsofts Re-
porting-Technik. Mit dem Report Gene-
rator ist es moglich, Online- und Archiv-
daten zu analysieren, weiterzuverarbeiten
und aufzubereiten. ,Das ist ein weiterer
Grund, warum wir heute Zenon nutzen.
Copa-Data setzt auf Standard-Tools und
Standardtechnik wie die Microsoft Repor-
ting Services®, ergdnzt Link. Eirich bietet
Kunden heute eine Vielzahl an standardi-
sierten Protokollen und Berichten, die sie
entweder tibernehmen oder auch an ihre
Anforderungen anpassen konnen. Zu die-
sen Reports gehéren zum Beispiel die Do-
kumentation der Produktionsparameter,
die Chargenprotokolle, Messwertdiagram-
me und Rohstofflisten.

Funktional und durchdacht

Das Human Machine Interface bildet
den gesamten Misch- beziehungsweise
Autbereitungsprozess ab - von der Erstel-
lung der Rezepte iiber die Produktion bis
hin zur Datenerfassung und Archivierung.
Der zentrale Arbeitsbereich der neuen Vi-
sualisierung wird dabei eingerahmt von

P&A | Ausgabe 6.2017



Eine Grafik zeigt detaillierte
Informationen zur Charge und zu
den Mischwerkzeugen.

einer Kopfzeile mit Statusinformationen,
einer Fufizeile mit den kontextspezifi-
schen Funktionen des aktuellen Use Cases
sowie der rechtsseitigen Hauptnavigation
fiir die Bereiche Maschine, Entwicklung,
Produktion und Archiv. Alle Mischer und
ihre Aggregate werden mit einer grafi-
schen Illustration im Bereich Maschine
visualisiert. Hier erfolgt die manuelle Be-
dienung und hier werden auch die wichti-
gen Betriebsdaten des Prozesses angezeigt.
Dazu zéhlen detaillierte Informationen
zu den eingesetzten Mischwerkzeugen,
den verwendeten Betriebsparametern wie
die Drehzahlen sowie die zeitlich varia-
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blen Ergebnisgroflen Antriebsleistung,
Drehmoment und Energieeintrag. Eine
kompakte Fortschrittsanzeige fiir die Pro-
zessschrittkette in Kombination mit der
Anzeige der Sensor-Messwerte informie-
ren den Benutzer tiber den aktuellen Zu-
stand des Prozessablaufes.

Mit der kontextsensitiven Aktionsleis-
te in der Fufizeile kann der Anwender wei-
tere Funktionen anwihlen. Interessante
Ausschnitte konnen mit Fingergesten ge-
zoomt und fiir spatere Berichte auf Knopf-
druck als Screenshot gespeichert werden.
Achsen, Farben und Linien sind ebenfalls

Einkaufen per Klick

Reichelt Chemietechnik

e Schneller Zugriff auf 80.000 Artikel

® Produktgruppe THOMAFLUID®

individuell anpassbar und zur Weiterver-
arbeitung mit anderen Programmen kén-
nen die Rohdaten jederzeit als Textdatei
exportiert werden.

Im Prozessablauf konnen bis zu 30
Schritte definiert werden, die dann in der
entsprechenden Reihenfolge abgearbeitet
werden. Die Rohstoffliste enthélt noch mal
eine Zusammenfassung der Materialzu-
gaben fiir die Vorbereitung der Versuche
und in den Rezeptdetails finden sich zu-
sitzliche Informationen zum Versuch, zu
den Mischwerkzeugen und umfangreiche
Kommentarmaglichkeiten. O

I'I;\

Schlauche, Fittings, Hahne, Magnetventile, Pumpen \ "'|I Reichelt

® Produktgruppe THOMAPLAST®

Laborplastik, Halbzeuge, Schrauben, Muttern,

Distanzhiilsen und O-Ringe
® Produktgruppe THOMADRIVE®

Antriebstechnik mit Rollenketten, Kettenradern,

Zahnriemen

T}:f Chemietechnik
2] GmbH + Co.

EnglerstraBBe 18
D-69126 Heidelberg

= EI Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
0 e rct@rct-online.de
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Vakuumversorgung

Fleisch energiesparend verpacken

Die Haltbarkeit von Fleisch- und Wurstwaren kann mit einer Vakuumverpackung verldngert
werden. Wie wirtschaftlich diese Verpackungsmethode ist, dariiber entscheidet auch, wie die
Vakuumerzeugung organisiert ist: als integrierte Pumpe, teil- oder vollzentralisiert.

TEXT: Uli Merkle, Busch BILDER: Busch; iStock, Lisovskaya
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Die Drehschieber-Vakuumpumpe R 5 RD 0360
A ist eine BaugroBe der neuesten Generation
von Vakuumpumpen fir die Verpackung.

Zu einer modernen Produktion von Fleisch- und Wurst-
waren gehort ein integriertes Verpackungskonzept, das gewahr-
leistet, dass die Fertigprodukte hygienisch, zuverlassig, schnell
und effizient verpackt werden. Innovative fleischverarbeitende
Betriebe arbeiten deshalb stindig daran, Produktionsprozesse
zu optimieren und die Verpackungslinien moglichst optimal in
den Gesamtprozess zu integrieren. Die richtige Wahl der Vaku-
umerzeugung hat dabei mafigeblichen Einfluss auf die Betriebs-
sicherheit und Wirtschaftlichkeit des Verpackungsprozesses.
Auf dem Markt sind unterschiedlichste Vakuumverpackungs-
maschinen erhiltlich, sodass sich fiir alle Bediirfnisse beim Ver-
packen die geeignete Verpackungsmaschine finden lésst.

Eines haben diese Verpackungsmaschinen unabhingig von
der Bauart oder -grofle gemein: Um den notwendigen Unter-
druck in der Verpackung zu erreichen, muss ein Vakuum erzeugt
werden. Dies kann durch eine in die Verpackungsmaschine in-
tegrierte oder eine beigestellte Vakuumpumpe erreicht werden.
Weitere Alternativen sind zentrale Vakuumversorgungsanlagen,
an denen mehrere Verpackungsmaschinen angeschlossen sind.
Je nach Grofle des Betriebs und der damit verbundenen Pro-
duktionsmenge gibt es verschiedene Moglichkeiten der Vaku-
umversorgung.

Integrierte Vakuumpumpe

Ublicherweise ist bei jeder Vakuumverpackungsmaschine -
von der Kammermaschine iiber Schalensiegelmaschinen (Tray
Sealer) bis zum Tiefziehverpackungsautomat - die Vakuum-
pumpe integriert oder in unmittelbarer Nahe aufgestellt. Dabei
werden fast ausschliellich 6lgeschmierte Drehschieber-Vaku-
umpumpen eingesetzt. Dieser von der Firma Busch Vakuum-
pumpen und Systeme bereits in den 1960er-Jahren speziell fir
die Verpackungsindustrie entwickelte Pumpentyp ist langst das
Standardaggregat der Vakuumverpackung. Durch die perma-
nente Weiterentwicklung sind diese Aggregate stets auf dem
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Stand der Technik und weltweit millionenfach in Betrieb. Die
neueste Generation ist nun energetisch so optimiert worden,
dass 20 Prozent Energie im Vergleich zu den Vorgangerpumpen
gespart wird.

Die integrierte oder der Verpackungsmaschine beigestell-
te Pumpe ist die einfachste und gingigste Methode beim Va-
kuumieren. Die kurzen Leitungen zwischen Kammer bezie-
hungsweise Siegelstation und der Vakuumpumpe sorgen fiir
ein schnelles Absaugen der Luft aus der Verpackung. Groflere
Tiefziehverpackungsmaschinen mit groflen Verpackungsvolu-
mina werden teilweise zusdtzlich mit einem Vakuum-Booster
bestiickt. Mit der Kombination von Drehschieber-Vakuum-
pumpe und Booster lassen sich hohere Saugvermogen erzielen
und somit die Evakuierzeit verringern. In der Praxis erreicht der
Anwender so kiirzere Taktzeiten und damit einen gréflieren Aus-
stof3 an verpackten Produkten pro Zeiteinheit.

Teilzentralisierung

Ein Betrieb mit mehreren Tiefziehautomaten sollte zumin-
dest tiber eine Teilzentralisierung der Vakuumversorgung nach-
denken. Dabei werden die Drehschieber-Vakuumpumpen aus
dem eigentlichen Verpackungsraum entnommen und in eine
zentrale Vorvakuumanlage fiir alle Verpackungsmaschinen in
einem separaten Raum integriert. Direkt in die Verpackungs-
maschinen werden trockene, das heifit 6lfreie, Vakuum-Booster
eingebaut und mit einem Rohrsystem mit der zentralen Vorva-
kuumerzeugung verbunden.

Mit einer Teilzentralisierung lassen sich die Drehschie-
ber-Vakuumpumpen aus dem Produktionsraum verbannen
und sich somit die Gefahr von Aerosolemission vermeiden. Sie
macht immer dann Sinn, wenn zwei bis maximal fiinf Tiefzieh-
verpackungsmaschinen rdumlich zusammen stehen und betrie-
ben werden. Bei mehr Verpackungsmaschinen werden die In-
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vestitionskosten durch die Wilzkolben-Vakuumpumpen in den
einzelnen Maschinen zu hoch und es empfiehlt sich, die kom-
plette Zentralisierung der Vakuumversorgung. Eine Vollzen-
tralisierung der Vakuumversorgung ist in aller Regel ab sechs
Verpackungsmaschinen wirtschaftlich sinnvoll.

Zentrale Vakuumversorgung

Ublicherweise kann der Nutzer davon ausgehen, dass bei
der zentralen Vakuumversorgung weniger Vakuumpumpen be-
noétigt werden als bei der Aufstellung der einzelnen Vakuum-
pumpen direkt neben den Verpackungslinien. Stellt ein Betrieb
nachtriglich von einer dezentralen auf eine zentrale Vakuum-
versorgung um, konnen vorhandene Vakuumpumpen in die
neue Zentralanlage integriert werden. Dadurch sinken die In-
vestitionskosten.

Nicht zu unterschitzen sind die geringeren Energiekosten
beim Einsatz von Vakuum-Boostern. Da sich alle Vakuum-
pumpen auflerhalb des Verpackungsraumes befinden, wird der
Kithlaufwand fiir die Raumklimatisierung reduziert. Damit
wird die Gesamtenergiebilanz zu Gunsten einer Zentralanlage
verbessert.

Mit dem Wegfall aller Vakuumerzeuger im Produktions-
beziehungsweise Verpackungsraum ist die Gefahr der Lebens-
mittelkontaminierung durch Ol-Aerosole nicht mehr vorhan-
den. Auflerdem muss kein Personal zu Wartungs- oder Repa-
raturarbeiten den hygienisch sensiblen Verpackungsbereich
betreten. Deshalb sind im Umfeld der Verpackungslinien Rein-
raumbedingungen moéglich.

Um moglichst hohe Taktzahlen auf den Verpackungslinien

fahren zu konnen, werden die einzelnen Verpackungskammern
in zwei Stufen evakuiert. Fiir die schnellstmégliche Evakuie-
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Die Module einer Vakuumzentralanlage fiir
30 Verpackungslinien mit Tiefziehverpa-
ckungsautomaten befinden sich auBerhalb
des Verpackungsraums.

rung wird dabei jeweils das kritische Druckgefille ausgenutzt.
Der fleischverarbeitende Betrieb bendtigt dafiir einen Grobva-
kuumpumpstand fiir die Erstevakuierung und einen Feinvaku-
umpumpstand fiir die Evakuierung auf Verpackungsdruck. Die
Umsteuerventile mit der dazugehérenden Umsteuerelektronik
werden an den Verpackungsmaschinen angebracht. Sie steuern
den Ubergang von Grob- auf Feinvakuum.

Bei Tiefzieh-Verpackungsmaschinen wird die Formstation
von einem separaten Tiefzieh-Vakuumpumpstand versorgt. Es
sorgt dafiir, dass die zuvor erwarmte Unterfolie in die Schalen-
form gesaugt wird und dort die gewlinschte Form annimmt.
Diese Trennung in unterschiedliche Vakuumstationen ist no-
tig, zum einen, weil Form- und Siegelfunktion bei unterschied-
lichen Vakua ablaufen und, zum anderen, weil ein geringeres
Pumpensaugvermégen bei der Zwei-Stufen-Evakuierung der
Siegelkammer erforderlich ist. Das Rohrleitungssystem dient als
Vakuumpuffer. Dieser Puffer ist nétig, um den Verpackungs-
druck konstant zu halten und zwar auch dann, wenn alle Verpa-
ckungsmaschinen taktgleich fahren.

Die Vakuumzentralanlage arbeitet vollautomatisch, das
heif3t, sie schaltet bei hohem Vakuumbedarf einzelne Module
zu, beziehungsweise bei Minderbedarf werden einzelne Module
ausgeschaltet. Sollte eine Vakuumpumpe im Grob-, Fein- oder
Tiefziehpumpstand ausfallen, wird der Reservepumpstand au-
tomatisch in Betrieb gesetzt. Somit besteht fiir die Vakuum-
versorgung der Verpackungsmaschinen ein Hochstmaf3 an Be-
triebssicherheit.

Eine zentrale Vakuumversorgungsanlage ist modular aufge-
baut, sodass einzelne Module zur Wartung ausgeklinkt werden
konnen. Eine Reserveeinheit schaltet dann automatisch zu. Da-
durch kénnen Wartungsarbeiten bei laufendem Betrieb, ohne
Auswirkungen auf die Produktionsleistung der Verpackungs-
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maschinen, durchgefithrt werden. Die Belastung der einzelnen
Drehschieber-Vakuumpumpen ist bei der Zentralanlage ge-
geniiber Einzelaggregaten reduziert, was die Wartungsinterva-
lle vergrof8ert. Positiv fir die Wartung ist dariiber hinaus der
Aufstellungsort der Zentralanlage auflerhalb der Produktion.
So kommt es durch Wartungsarbeiten nicht zu Stérungen des
betrieblichen Ablaufes oder

PUMPEN & KOMPRESSOREN

um bendtigt wird, das ebenfalls von einer zentralen Vakuum-

versorgung geliefert werden kann. Unterschiedliche Vakua und
Saugleistungen an den verschiedenen Vakuumanwendungen
machen es notwendig, dass ein Vakuum-Spezialist eine genaue
Analyse der Ist-Situation durchfithrt und danach individuelle
Losungen anbietet. O

gar zu Hygieneeinschrian-
kungen.

Zentrale Vakuumversor-
gungsanlagen lassen sich in
das betriebliche Prozessleit-
system integrieren. Das heif3t,
die Vakuumanlage kann vom
PC aus gesteuert und iiber-
wacht werden. Eventuell auf-
tretende Indikatoren fiir sich
anbahnende Stérungen las-
sen sich leicht erkennen und
beheben, bevor es zu Aus-
fallen kommt. Notwendige
technische Parameter sind

permanent abrufbar und die
Driicke in den Vakuumstran-
gen werden als Graphen auf-
gezeichnet. Somit lassen sich
alle prozessrelevanten Daten
auswerten und archivieren.
Sie liefern wertvolle Informa-
tionen an die Qualitatssiche-
rungs- und Instandhaltungs-

MAGSON.

Vakuumerzeugung

iiberdenken Immer ein GeWinn.

Ab dem Einsatz von zwei

und mehr Vakuumverpa- Mit unserer neuen Generation dichtungsloser * Maximale Zuverlassigkeit
ckungsmaschinen sollte der Magnetkreiselpumpen landen Sie beim Férdern * Maximale Sicherheit

Betreiber oder verantwortli- hochaggressiver Medien einen Start-Ziel-Sieg. * Maximale Effizienz

che Betriebsleiter die Vakuu- Denn eine MAGSON spart lhnen durch rundum e Maximale Flexibilitat

merzeugung iiberdenken. Da- durchdachte Details zu jedem Zeitpunkt des Life * Minimale Life-Cycle-Kosten

bei sollte nicht vergessen wer- Cycle bares Geld — egal ob als normalsaugende

den, dass in der Produktion, MA oder als selbstansaugende MAS. Mehr Infos unter: www.magson-pumpen.de

zum Beispiel bei Wurstfiillern

oder Tumblern, auch Vaku-
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PFEIFFER VACUUM

NEUER TURBOPUMPSTAND HICUBE ECO

MODULARER AUFBAU
Ein Highlight des neuen Turbopumpstands HiCube Eco ist die optimale
Anpassungsfahigkeit durch seinen modularen Aufbau.
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Der neue Turbopumpstand HiCube Eco von Pfeiffer Vacuum zeichnet sich durch
einen modularen Aufbau und eine maximale Energieeinsparung aus. Zudem gibt es

die Moglichkeit, Drucksensoren anzuschlieflen. Hier stellen wir Ihnen die Highlights
des Turbopumpstands genauer vor.

Modularer Aufbau verhilft
zur Flexibilitat

HiCube bietet zahlreiche Kombinationsmdglichkeiten von
unterschiedlichen Turbo- und Vorpumpen. Durch diese kann
er so konfiguriert werden, dass er sich ideal an die Anforde-
rungen aller Anwendungen im Hoch- und Ultrahochvakuum
anpasst.

Schneller in den Ultrahochvakuum-
Bereich

Alle Pumpstidnde bieten eine Anschlussmoglichkeit fir
digitale Drucksensoren. In Kombination mit der Turbopumpe
HiPace 300 H, welche besonders hohe Kompression bie-
tet, erreicht der Pumpstand noch schneller den Ultrahoch-
vakuum-Bereich. Bisher war dies mit herkdommlichen Turbo-
pumpen nur durch den Einsatz einer groBeren und energie-
intensiveren Vakuumpumpe maglich.

Alle HiCube Eco Turbopumpstdnde sind mit besonders ener-
gieeffizienten Membranpumpen ausgestattet, die (iber einen
DC-Antrieb verfligen. Somit bilden Turbo- und Vorvakuum-
pumpe im Pumpstand eine Einheit.

Automatische Regelung
Fallt vakuumseitig keine Gaslast an, regelt der Pumpstand

die Leistung der Vorvakuumpumpe automatisch herunter. So
wird eine maximale Energieeinsparung erreicht. Eine Fern-
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steuerung des HiCube Eco mittels USB-Konverter kann bei
Bedarf ebenfalls erfolgen. Uber diesen Konverter lassen sich
alle Betriebsparameter sowie die Druckwerte der optional
erhéltlichen Drucksensoren auslesen.

Vielseitig anwendbar

Gerade fur Anwendungen in den Bereichen Forschung und
Entwicklung ist der HiCube Eco geeignet. Aber auch fiir
Beschleuniger, die Analytik und Oberflichenphysik sowie
flr die Vakuumprozesstechnik und allgemeine Vakuum-
anwendungen ist er die ideale Lésung flr einen effizienten
Workflow.

Durch das Baukastensystem bietet die HiCube-Serie eine
sehr groBe Vielfalt, die den unterschiedlichsten Anforderun-
gen im Saugvermdgensbereich von 35 bis 685 I/s gerecht
wird. Turbo- und Vorpumpe sind perfekt aufeinander abge-
stimmt, was dann zu einem Plug and Play flihrt, wie man es
sich wiinscht.

Fast Facts
M Ideale Anpassung an alle Anwendungen im Hoch- und
Ultrahochvakuum-Bereich durch modularen Aufbau

Bl Leistungsstarke Technologie

B Maximale Energieeinsparung

B Anschlussmdglichkeit von Druckmessrohren
B Einfache Datenerfassung und -analyse

B UL-/CSA-Zertifizierung
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Datenkabel flr Extrudersysteme

Profi fiir die Langstrecke

Ohne Datenkabel geht nichts auf dem Weg hin zu Industrie 4.0 und mehr Digitalisierung.
Miissen die Kabel dabei lange Strecken iiberbriicken, sind Lichtwellenleiter am besten geeig-
net. Sie transportieren Daten iiber grofe Distanzen schnell und sicher. Und mit dem richtigen
Kabelhersteller bekommt man auch deren anspruchsvolle Handhabung in den Griff.

TEXT: Jiirgen Berger, Helukabel BILDER: Helukabel; iStock, mel-nik

Um die hohen Anforderungen an
die Maschinenverfiigbarkeit zu erfiillen,
setzt Coperion auf redundante optische
Ringnetze. Bei der Auswahl der geeig-
neten Lichtwellenleiter (LWL) vertraut
der Maschinen- und Anlagenbauer dabei
auf das Know-how des Kabel-Herstellers
Helukabel. Die Anlagen von Coperion,
Extrusions- und Compoundiersysteme
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sowie Schiittgutanlagen, werden in der
Kunststoff-, Chemie-, Nahrungsmittel-
und Aluminiumindustrie eingesetzt.

Hauptprodukte des Unternehmens
aus Stuttgart sind Doppelschneckenext-
ruder zur Kunststoffherstellung. Neben
dem Extruder als Herzstiick umfasst eine
Anlage - angefangen beim vorgelagerten

Reaktor zur Polymerisation der Kunst-
stoffe bis zu den Silos zur sortenreinen
Lagerung der Compounds - ein ganzes
Areal mit mehrstockigen Fabrikhallen.
Hier ist es keine Seltenheit, wenn Daten-
kabel Leitungsldngen von 1,5 Kilometern
und mehr erreichen. Das pridestiniert
die Anlagen fiir den Einsatz von Licht-
wellenleitern.
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Zur Konfektionierung von LWL
wird teures Equipment, Know-how
und Erfahrung benétigt.

Je linger die Strecke ist, die ein Da-
tenkabel zu {iberbriicken hat, desto eher
kann ein LWL seinen Reichweitenvorteil
ausspielen. Bei der Dateniibertragung via
Kupfer ist bei einer maximalen Segment-
linge von 100 Metern Schluss, danach
muss wegen der Dampfung ein Repeater
zwischengeschaltet werden.

Allein die raumliche Ausdehnung ei-
ner Maschine determiniert somit hiufig
bereits die Wahl zwischen Kupfer und
Glasfaser, besonders dann, wenn wei-
tere Anlagenkomponenten wie Weiter-
verarbeitungen, Forderung oder Sortie-
rung hinzukommen. Als Grundregel fir
Datenkabel im Maschinen- und Anlagen-
bau gilt daher: Dort, wo grofe Distanzen
fir die Buskommunikation tberbriickt
werden miissen, sind Lichtwellenleiter
das Medium der Wahl fiir eine schnelle
und storresistente Dateniibertragung. Bei
LWL spielen auch Potentialunterschiede
keine Rolle, was gerade im Anlagenbau
von Vorteil ist. Da Coperion mit den Ex-
trudern nur einen Teil der Gesamtanlage
liefert, kann es zu Potentialunterschieden
mit anderen Teilen der Anlage kommen.
Fir die Datenkommunikation tiber LWL
stellt dies jedoch kein Hindernis dar.

Die Glasfaser besitzt, verglichen mit
der elektrischen Ubertragung durch Kup-
fer, das Merkmal einer weitaus héheren
Ubertragungsrate bei gleichzeitig sehr
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hoher Reichweite. Zudem findet keine
Signalstreuung auf benachbarte Fasern
statt. Die Glasfaser wird als optischer Lei-
ter nicht elektromagnetisch beeinflusst
und kann elektromagnetisch vertraglich
(EMV) gemeinsam mit Leistungskabeln
verlegt werden, solange der LWL-Leiter
ohne metallische Bewdahrung ausgefithrt
ist.

Die Diva unter den Datenkabeln

Das hochreine Glas der Fasern er-
moglicht eine klare Signaliibertragung.
Doch so klar die Ubertragung ist, so an-
spruchsvoll ist die Diva unter den Daten-
kabeln in der Handhabung: In Abhingig-
keit vom Biegeradius entstehen schnell
hohe Biegeverluste durch das Abstrahlen
von Lichtleistung aus dem Kern in den
Mantel, der einen geringeren Brechungs-
index aufweist. Speziell die Konfektionie-
rung durch wenig geiibtes Personal kann
zu einer starken Zunahme der Signal-
dimpfung der Glasfasern fithren. Beim
Verbinden von Fasern mittels Steck- und
Spleifiverbindungen konnen Einfiige- be-
ziehungsweise Koppelverluste entstehen.

Wihrend Kupferkabel schnell und
einfach mit Steckern fir die jeweilige
Anwendung angepasst werden konnen,
gehort zur Konfektionierung von LWL
teures Equipment, Know-how und Er-
fahrung. Allein Anschaffungskosten von
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mehreren Zehntausend Euro fiir das
Werkzeug zum Spleiffen und Messen
macht es attraktiv, bereits fertig konfek-
tionierte LWL vom Spezialisten zu bezie-
hen.

Helukabel
LWL ,ready to use“ inklusive der An-
schlusstechnik aus dem Programm von
Helucom Connecting Systems. Je nach
Anwendung werden die Kabel mit einem
passenden Aufteilkorper verbunden, der
die Fasern aus dem Biindeladerkabel oh-
ne Spleiffungen in einzelne Simplexkabel
fithrt, die wiederum mit werkskonfektio-

liefert nach Wunsch

nierten Steckern abgeschlossen sind. Zu-
letzt wird der Ubergang vom Kabelmantel
zum Aufteilkérper mit Polyamid vergos-
sen, was die typische Kabelschwachstelle
robuster macht als ein ansonsten héufig
benutzter Schrumpfschlauch. Das mitge-
lieferte Messprotokoll gibt Auskunft iiber
die Ubergangsdimpfung des fertig kon-
fektionierten Kabels.

Martin Wurz, Elektrokonstrukteur
Large Extruders bei Coperion, schitzt die
direkte Zusammenarbeit mit Helukabel:
~-Wo bekommen wir eine bessere Bera-
tung als von der Fachabteilung des Ka-
belherstellers selbst, sagt er. ,Natiirlich
miissen wir unsere Anforderungen an den
LWL schon gut definieren kénnen. Dann
aber kann ich mich darauf verlassen, dass
Helukabel die optimale Konfiguration
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von Helukabel.

vorschlagt und der Kundenbetreuer sich
im Spezialfall direkt bei der eigenen Ent-
wicklungsabteilung erkundigt.“

Auf Spezialfille ist Helukabel vorbe-
reitet. Die LWL-Reihe Helucom Connec-
ting Systems besitzt ein Produktportfo-
lio auf dem deutschen Markt, das zwolf
Typen von Aufteilkorpern umfasst. ,Ich
freue mich selbst immer wieder, wenn
unser Sortiment auch fiir ungewohnliche
Fille etwas bereit halt®, berichtet Horst
Messerer, Produktmanager der Daten-,
Netzwerk- und Bustechnik bei Heluka-
bel: ,Vor einiger Zeit benotigte Coperion
einen LWL, der durch einen Auslass ge-
fithrt werden musste mit nur 18 Millime-
tern Durchmesser. Hierfiir konnten wir
einen besonders schmalen Aufteilkorper
anbieten und eine passende Zugentlas-
tung realisieren.”

Robuster optischer Doppelring

Zur Anwendung kommen die LWL
bei Coperion vorwiegend als Netzwerk-
kabel fiir eine moglichst ausfallsichere
Rechner-Kommunikation (Visualisie-
rung) innerhalb der Extruder. Von An-
fang an war klar, dass sich die Steuerung
iiber grofle Entfernungen erstreckt und
auch die Netztopologie eine besonders
hohe Maschinenverfiigbarkeit sicherstel-
len muss. Die Maschinenkomponenten
der Groflextruder kommunizieren des-
wegen in einem redundant ausgelegten
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optischen Ring. Martin Wurz erldutert:
sWir wollen allen Ausfallszenarien eines
Groflextruders unbedingt
Gerade in einer Prozessindustrie wie der
Petrochemie wirde der Stillstand eines

vorbeugen.

Extruders immense Ausfallkosten nach
sich ziehen. Alles kdme zum Erliegen.
Deswegen setzen wir beim Netzwerk auf
die Robustheit eines optischen Doppel-
rings.”

Im laufenden Betrieb warten

Zusitzlich zur architekturbedingten
Ausfallsicherheit des Doppelrings sind
die Netzteilnehmer iiber gemanagte Swit-
che mit dem Netzwerk verbunden. Falls
also ein Teilnehmer ausfillt, kann dieser
direkt mit dem Switch tiberbriickt wer-
den, sodass in diesem Fall noch iiberhaupt
nicht auf den redundanten Reservering
zuriickgegriffen werden muss. Hierdurch
steigt die Fehlertoleranz und das Dop-
pelring-Netzwerk verkraftet mehr als ei-
nen Ausfall. Zudem erhilt der Betreiber

Detailansicht: Ein vergossener Aufteilkér-
per ist ausgestattet mit einer kompatiblen
Verschraubung zum Einbau in SpleiBboxen

damit eine Infrastruktur, in der sich alle
Netzwerk-Komponenten im laufenden
Betrieb warten und austauschen lassen.
Wurz erklart weiter: ,Da die gemanagten
Switche bereits die Netzwerksicherheit
fir den Ausfall einzelner Netzteilnehmer
regeln, ist der redundante Ring wirklich
als letzter Rettungsanker fiir den Extrem-
fall gedacht. Oder aber fiir den Fall, dass
der LWL des Rings selber gebrochen ist.
Das ist mir bislang aber noch bei keinem
unserer Groflextruder zu Ohren gekom-

«

men.

Die Groflextruder stehen in allen Tei-
len der Welt, hiufig in Schwellenldndern
mit extrem rauen industriellen Bedingun-
gen. Beispielsweise siedelt sich die Petro-
chemie oft direkt dort an, wo es entspre-
chende Vorkommen gibt. Wurz: ,,Ich ha-
be aber noch von keinem einzigen Alarm
gehort, dass der Ubertragungspegel eines
verbauten LWL sich in einem kritischen
Bereich befindet. Das spricht fiir die Ro-
bustheit der eingesetzten LWL.“ O

REDUNDANTER OPTISCHER RING

Ein Doppelring-Netzwerk erhélt seine hohe Ausfallsicherheit durch seine physische
Architektur als gegenlédufiger Doppelring. Neben dem primaren Glasfaser-Ring gibt es
einen sekundaren Ring, auf dem der Datenverkehr in die entgegengesetzte Richtung
zum priméren verlduft. Im normalen Betrieb ruht der Datenverkehr auf dem Reserve-
ring. Fallt ein Teilnehmer oder sogar ein Abschnitt des Lichtwellenleiters aus, lauft der
Datenverkehr auch tber den Reservering. Vor und hinter dem ausgefallenen Abschnitt
werden die Daten zurtickgesendet. Aus der Doppelringstruktur entsteht dann ein einfa-
cher Ring, das Netzwerk im Ganzen wird hierdurch aber nicht unterbrochen.
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Effiziente Dampfversorgung

DEN DAMPF IM GRIFF

Wenn es um die Brithwurst geht, darf Hitze nicht fehlen.
Diese benétigt jedoch viel Energie und ist damit ein wichtiger
Kostenfaktor in der Produktion. Ein Fleischwarenproduzent
aus Rheinhessen setzt deshalb auf moderne Dampfkessel und
Transparenz beim Energieverbrauch.

TEXT: Daniel Gosse, Bosch Industriekessel BILDER: Bosch Industriekessel; iStock, Kazoka30
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Das Familienunternehmen Sutter Fleischwaren produziert
mit rund 900 Mitarbeitern an mehreren Standorten Fleisch-
und Wurstspezialititen. Der Schwerpunkt der Produktion
liegt auf der Herstellung von Kochpokelwaren und Brithwurst-
artikeln. Deshalb benétigt das Unternehmen viel Warme und
Dampf fiir die Zubereitung sowie fiir die hohen Anforderun-
gen an Lebensmittelsicherheit.

Um sich als deutsches Familienunternehmen in einem
preissensitiven Markt behaupten zu konnen, sind Kosten-
effizienz und eine unterbrechungsfreie Produktion essentiell.
Besonders wichtig dabei ist eine effiziente und sichere Dampf-
versorgung. Sutter entschied deshalb, im Zuge der kontinuier-
lichen Werksoptimierung ein Energiemanagementsystem im
Stammwerk Gau-Bickelheim einzufithren. Mit den resultie-
renden Steuer- und Kostenvorteilen kompensiert das Unter-
nehmen teilweise den Energiekostenanstieg der letzten Jahre
und spart viele Tonnen CO,.

Die Projektierung erfolgte durch Bosch Industriekessel
und dem zustindigen Anlagenbauunternehmen Helmut Her-
bert. Zunichst wurden auf Wunsch des Energiemanagers bei
Sutter, Christian Bohme, die Einsparpotenziale des Fleisch-
warenproduzenten analysiert und wirtschaftlich bewertet. Als
einer der groiten Energieverbraucher des Werks identifizier-
te man die Prozesswirmeversorgung mit drei heizélbetriebe-
nen Dampfkesseln. ,Frither wurden wir wochentlich mit etwa
30 000 1 Heizol beliefert. Jede Woche zu einem anderen Preis®,
sagt Christian B6hme. Mit dem Umstieg auf Erdgas konnte das
Unternehmen seine Planungssicherheit erhhen.

Flexibel mit Gas oder Ol heizen
Bei der Modernisierung wurden Zweistoffbrenner nach-

geriistet und die vorhandene Heizdlversorgung als Backup
beibehalten. Somit kann Sutter bei Versorgungsengpéssen im
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Die modernisierte Dampfkesselanlage bei
Sutter spart durch die neuen Zweistoffbren-
ner und intelligente Steuerungstechnik jede
Menge Brennstoff ein.

Winter kurzzeitig in den Heiz6lbetrieb wechseln. Die neuen
Brenner bei Sutter sind mit einer elektronischen Verbundrege-
lung ausgestattet, die Vorteile gegeniiber einer mechanischen
Variante bietet. So ist eine mechanische Verbundregelung rela-
tiv unflexibel: Ist die Klappenstellung, die das Brennstoff-Luft-
verhiltnis regelt, einmal eingestellt, erfolgt die Luftzufuhr stets
iiber die festgelegte Kurve. Auflerdem sorgt Verschleif$ bei der
mechanischen Variante dafiir, dass mit zunehmendem Alter
das Spiel in der Mechanik grofler wird. Das erfordert einen
erhohten Luftiiberschuss und damit erhebliche Mengen an zu-
satzlichem Brennstoff.

Die Dosierung von Brennstoff und Verbrennungsluft er-
folgt nun elektronisch und aufgrund flexibler Einstellungs-
moglichkeiten praziser als vorher. Die neuen Zweistoftbrenner
bieten zudem den Vorteil, dass die Luftkurve des Brenners so-
wohl fiir den Gasbetrieb als auch fiir den Olbetrieb optimiert
ist. Auch Abwérmeverluste mindert die neue Brennertechnik.
Diese entstehen bei ungeregelten Verbrennungssystemen in
Form von Luftiiberschuss, der den Kessel aufgewdrmt verlasst,
ohne an der Verbrennung teilgenommen zu haben. Die nach-
geriisteten Sauerstoffsonden in der Anlage von Sutter messen
nun kontinuierlich den Sauerstoffgehalt im Abgas. Ist dieser
zu hoch und damit die Verbrennung ineffektiv, wird die Ver-
brennungsluftmenge vermindert. Die Sauerstoffregelung er-
hoht den Wirkungsgrad der Feuerungsanlage, reduziert die
Umweltbelastung und spart Energiekosten.

Verluste entstehen in der Praxis auch beim Brennerstart,
bei dem aus Sicherheitsgriinden das Vorliiften der Rauch-
gaswege vorgeschrieben ist. Die neuen Feuerungsanlagen bei
Sutter ermoglichen eine stufenlose Betriebsweise und konnen
sich wesentlich besser an den tatsachlichen Dampfbedarf an-
passen. Werden etwa anstatt der Nennlast nur 30 Prozent der
Dampfmenge benétigt, wird die Feuerungsleistung entspre-
chend heruntergeregelt. Plotzliches Zuschalten und Abschal-
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Christian Bohme ist Energiemanager bei
Sutter. Im Jahr 2015 hat er das zertifizierte
Energiemanagement eingefiihrt und die
Modernisierung der Kesselanlage begleitet.

ten des Brenners und die damit verbundenen Energieverluste
durch das Vorliiften werden mit der neuen Anlage verhindert
und der Verschleiff minimiert.

Im Vergleich zu den fritheren Heizélbrennern mit mecha-
nischer Verbundgruppe konnen die neuen elektronisch ge-
regelten Brenner bis auf 350 kW herunter modulieren und
ermoglichen einen deutlich leiseren und effizienteren Teil-
lastbetrieb. Denn anders als bei konventionellen Feuerungen,
bei denen das Verbrennungsgebldse auch in Teillast bei voller
Drehzahl lduft und Energie verbraucht, passt bei der neuen
Anlage eine Drehzahlregelung die Drehzahl des Geblases fle-
xibel an die tatsdchliche Brennerleistung an. Zudem konnten
durch die Verbrennungsregelung mit Sauerstoffsonde die ab-
gasseitigen Verluste nachweislich von sechs auf fiinf Prozent
reduziert werden.

Condition Monitoring fiir die Dampfkessel

Neben den Brennern wurde auch die in die Jahre gekom-
mene Kesselsteuerung modernisiert und gegen eine Kessel-
steuerungsanlage bestehend aus BCO und SCO getauscht.
Dijese SPS-basierten Steuerungen von Bosch ermoglichen
eine komfortable Steuerung und Uberwachung der einzel-
nen Dampfkessel und der gesamten Anlage. Uber die Kessel-
steuerungen BCO lassen sich verschiedene Werte wie Brenn-
stoffverbrauch, Dampfmenge, Druckverlauf oder die Anzahl
der Brennerschaltungen visualisieren und einstellen. Inte-
grierte Schutzfunktionen schiitzen vor versehentlicher Fehl-
bedienung und bieten Versorgungssicherheit. Zudem verfiigt
jede der BCO-Steuerungen iiber Condition Monitoring. Diese
Software erkennt beispielsweise ungiinstige Anfahrzustande
oder unerwiinschte Kondensation automatisch.

In der Anlagensteuerung SCO werden einzelne Kessel- und
Modulsteuerungen fiir eine umfassende Anlagenverwaltung
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zusammengefithrt. Der Informationsaustausch findet iiber
Bussystemtechnik statt. Verschiedene Komponenten wie die
thermische Speisewasserentgasung, Chemikaliendosierung
oder Brennstoffsicherheitsabsperrung steuert die SCO auto-
matisch an. Mithilfe der integrierten Folgesteuerung lassen
sich alle drei Dampferzeuger wirtschaftlich betreiben. Selbst
stark schwankender Dampfbedarf kann ohne Effizienzver-
luste abgedeckt werden. Die Folgesteuerung ist tiber eine
Netzdruckregelung realisiert. Sobald der Fithrungskessel den
geforderten Dampfdruck nicht mehr erzeugen kann, schaltet
der Folgekessel automatisiert zu. Dies vermeidet Stillstands-
Korrosion und erh6ht die Lebensdauer der Dampfkessel.

Energie kontinuierlich iberwachen

Um mit Hilfe eines Energiemanagementsystems Analysen
durchfithren zu konnen, miissen die Verbrauche regelmiflig
erfasst werden. Hier entschied sich Sutter fir das iberge-
ordnete Leitsystem MEC von Bosch, an das samtliche Betriebs-
daten iibertragen werden. Die kontinuierliche Uberwachung
von Energiefliisse und -kosten schafft Transparenz fiir einen
energetisch optimalen Betrieb. Durch den modularen Aufbau
kann das System um weitere Energieerzeuger erginzt werden.
Uber das neue Leitsystem aus konnen der Energiemanager
und die technischen Leiter von ihrem Arbeitsplatz aus jeder-
zeit den Status der Anlage einsehen und die aufgezeichneten
Daten auswerten. Jeder Benutzer hat die Moglichkeit, die
Ansicht individuell zu konfigurieren, um die fiir ihn relevan-
ten Daten im Blick zu haben.

Energiemanager Christian B6hme zeigt sich zufrieden:
»Irotz der kiirzlich gesunkenen Heiz6lpreise werden wir be-
reits im ersten Jahr iber eine viertel Million Euro sparen und
die Investition wird sich nach etwa drei Jahren amortisiert ha-
ben - ein lohnenswertes Projekt und ein erheblicher Beitrag
zur Senkung unserer CO,-Emissionen.“ O
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Serialisierung mit RFID

,Daten sind das Lebenselixier fiir

Industrie 4.0

Was Industrie 4.0 fiir die Verpackungsindustrie bedeutet und wie Turck mithilfe
von RFID ein Pilotprojekt zur Serialisierung von Pharmaverpackungen umgesetzt
hat, erklart Dr. Bernhard Grimm, Leiter Branchenmarketing bei Turck.

FRAGEN: P&A BILD: Turck

P&A: Herr Dr. Grimm, wie wichtig ist In-
dustrie 4.0 fiir Ihr Unternehmen und die
Verpackungsindustrie?

Dr. Bernhard Grimm: Industrie 4.0
oder das Internet of Things beschifti-
gen uns in letzter Zeit immer haufiger
in den Gespriachen mit unseren Kun-
den. Wobei, wenn man ehrlich ist, ha-
ben wir inhaltlich {iber diese Themen
schon seit Langerem gesprochen, bevor
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sie so benannt wurden. Letztlich ist das
aus meiner Sicht auch keine wirkliche
Revolution, sondern eher ein evolutio-
nédrer Prozess. Vor allem in der Verpa-
ckungsindustrie waren moglichst flexible
Maschinen und Anlagen schon immer
ein grofes Ziel, auf das die Automatisie-
rer hingearbeitet haben. Wenn wir jetzt
die Méglichkeiten der IT hinzunehmen,
ist das Industrie-4.0-Szenario perfekt.

Was macht aus Ihrer Sicht dieses Szena-
rio aus?

Aus Turcks Sicht steht Industrie 4.0 fir
die Individualisierung einer hoch flexi-
bilisierten Produktion unter weitestge-
hender Integration aller Beteiligten in
die Wertschopfungs- und Geschiftspro-
zesse. Einfacher formuliert heiflt das fir
die Wertschopfungsprozesse: Flexible
Fertigung bis Losgrofle 1 unter den Be-
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Lvor allem in der Verpackungsindustrie waren maog-
lichst flexible Maschinen und Anlagen schon immer ein
grofSes Ziel, auf das die Automatisierer hingearbeitet
haben. Wenn wir jetzt die Moglichkeiten der IT hinzu-
nehmen, ist das Industrie-4.0-Szenario perfekt.”

Dr. Bernhard Grimm, Leiter Branchenmarketing bei Turck

dingungen einer hochautomatisierten
Serienproduktion. Dazu miissen alle rele-
vanten Daten zu jeder Zeit an jedem Ort
zur Verfiigung stehen.

Was trdgt Turck dazu bei?

Als Spezialist fir Sensor- und Feldbus-
technik, aber auch RFID, generieren wir
die Daten, sozusagen das Lebenselixier
fir Industrie 4.0, und stellen diese zur
Verfiigung. Wir helfen Kunden mit Lo-
sungen zum Erfassen, Aufbereiten und
Ubertragen der relevanten Produktions-
daten. Dabei setzen wir auf internationale
Standards und unterstiitzen mit unseren
Produkten Schliisseltechnologien wie
RFID, 10-Link, OPC UA oder Ethernet.
Ein gutes Beispiel ist ein Pilotprojekt zur
Serialisierung von Pharmaverpackungen,
das Turck in Korea umgesetzt hat.

Worum ging es in dem Projekt?

Das Pilotprojekt, das wir vor zwei Jah-
ren mit weiteren Partnern fiir den std-
koreanischen Pharmahersteller Daewon
Pharm realisiert haben, steht beispielhaft
fiir eine automatisierte Serialisierung von
Pharmaprodukten. Dies erfordert neben
der Identifikation durch RFID oder Bar-
codes auch eine durchgingige Verfiigbar-
keit der Daten. Diese miissen in einem
Netzwerk zur Verfiigung stehen, das die
gesamte Produktions- und Vertriebskette
durchzieht. Aktuell erfolgt die Serialisie-
rung bis zum Einlagern der Arzneimittel
im Lager von Daewon. In einer finalen
Ausbaustufe lassen sich dann auch Grof3-
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hindler und jede einzelne Apotheke in
das System und die Daten-Cloud mit ein-
binden.

Was genau war die Aufgabe von Turck in
dem Pilotprojekt?

Turck Korea war fiir den gesamten Auto-
matisierungsteil verantwortlich und hat
komplette Maschinen entwickelt und ge-
baut, um die notwendigen Barcodes und
RFID-Datentrdger auf unterschiedliche
Verpackungseinheiten drucken, fixieren,
tberpriifen und lesen zu kénnen. Diese
Maschinen, integrierte Etikettiermaschi-
nen und die so genannten Turck/Hamni
RFID Bulk Reading Machines kommu-
nizieren mit einem System, in dem die
Produktions- und Verpackungsprozes-
se abgebildet werden. Wir konnten fiir
die Maschinen auf zahlreiche Produkte
aus unserem Portfolio zuriickgreifen:
Neben induktiven Sensoren, Leitungssets,
Netzteilen, HMI-Steuerungen und Feld-
bus-Gateways zdhlen dazu auch etliche
Produkte unseres Opto-Sensorik-Part-
ners Banner Engineering, wie etwa Licht-
schranken, Notaustaster sowie Kameras
und Vision-Sensoren in der Anlage.

Und wie funktioniert der Serialisierungs-
prozess bei Daewon?

Die Arzneimittelschachteln werden mit
einem RFID-Datentriger versehen, der
mit einer Seriennummer beschrieben
wird. Zusétzlich sind die Schachteln mit
einem 2D-Code- und Klartext bedruckt.
Die spdtere Kontrolle mehrerer Verpa-

ckungen in grofleren Kartons erfolgt in
RFID-Bulk-Reading-Maschine,
die innerhalb einer Pulk-Lesung den
gesamten Inhalt eines Kartons auslesen
kann - bis zu 500 einzelne Datentrager.
Die Identifizierung mehrerer palettierter
Kartons erfolgt dann tiber RFID-Daten-
trager an der Palette. Alle Lesegerdte sind
iiber Ethernet-Verbindungen mit Rech-
nern verbunden, die iiber die zentrale
Daten-Cloud stets auf Echtzeitdaten der
Pharmazeutika zugreifen und die liicken-
lose Zuordnung der Daten gewéhrleisten.
Diese liickenlose Identifikation funktio-
niert bis zur Lieferung an die Apotheken
und den Verkauf an den Kunden.

einer

Gibt es weitere Anwendungen?

Neben diesen smarten Verpackungen
gibt es weitere gute Beispiele dafiir, dass
Industrie 4.0 schon langer realisiert wird.
Eines stammt aus der Schokoladenpro-
duktion. Dort haben wir bereits vor sechs
Jahren eine RFID-basierte Losung ent-
wickelt, die den Produktionsprozess her-
stelleriibergreifend optimiert. Dazu wer-
den alle Formen mit RFID-Datentragern
ausgeriistet. Verschiedene Maschinen wie
zum Beispiel Gieffmaschinen oder Reini-
gungsmaschinen lesen diese Datentriger
und konnen individuell von jeder Form
gesteuert werden. Das fiihrt letztlich zu
einer flexiblen Produktion und damit zu
deutlich reduzierten Produktwechselzei-
ten und zu einer erhéhten Produktquali-
tat, da fehlerhafte oder alte Formen direkt
erkannt und ausgeschleust werden. O
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Flr mehr Transparenz in
der Angebotsphase

Individuelle Kundenwiinsche beriicksichtigen bedeutet komplexere Anlagen bauen. Um
zum Angebotszeitpunkt so genau wie moglich kalkulieren zu konnen, setzt ein Hersteller
fiir Intralogistiksysteme auf Supply Chain Management: Alle wichtigen Informationen
vom Rohstofflieferanten bis zum Endkunden werden gebiindelt, um mehr Transparenz im
Angebotsprozess zu erzielen.

TEXT: Regina Schnathmann, Beumer Group BILDER: Beumer Group; iStock, boulel3
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Folgen der Globalisierung: Intralogistische
Systeme wie die Hochleistungssortieranla-
gen missen flexiblere Aufgaben erledigen
kénnen und sich an veranderte ortliche
Gegebenheiten anpassen lassen.

Vorbei sind die Zeiten, in denen der Kunde telefonisch
oder per Fax seine Wochenbestellung aufgegeben hat und die-
se einige Tage spdter erst erhalten hat. In Zeiten des E-Com-
merce sieht der Alltag der Versandhdndler anders aus: Bestellt
wird mehrmals téglich in kleineren Mengen, die Ware erhalt
der Kunde im Idealfall noch am selben Tag. Intralogistische
Systeme miissen folglich immer komplexere Aufgaben erledi-
gen konnen und sich veranderten Gegebenheiten anpassen.

So werden Hochleistungssortieranlagen heutzutage mit
verschiedenen Modulen und Funktionen wie Handaufgabe-
plitzen, semi-automatischen Einschleuseinheiten und Kame-
rasystemen ausgestattet. Auch Tools, die Fehler schon wihrend
des Sortierens korrigieren und somit die Genauigkeit erhéhen,
kommen zum Einsatz. Dazu kommen Antriebe, die sich in ih-
rer Leistung und Energieeffizienz unterscheiden. Eine Vielzahl
an Produktvarianten entsteht. Zulieferer werden fiir die Ferti-
gung von Kamerasystemen und Sensoren mit ins Boot geholt.

Wettbewerb unter Anlagenbauern wiéchst

Der Anlagenbau gehért in Deutschland zu den wichtigs-
ten Industriezweigen. Durch die Globalisierung nimmt der
Druck, insbesondere aus China, stetig zu. Um wettbewerbsfa-
hig zu bleiben, miissen Anlagenbauer immer komplexere, kun-
denspezifische Losungen entwickeln. Doch je komplexer eine
Anlage wird und je mehr Partner im Boot sitzen, desto hoher
ist meist auch der Koordinations- und Entwicklungsaufwand.

So steigen die Risiken bei der Kalkulation des Leistungs-
umfangs und bei der Ausarbeitung der Terminpléne. Eine wei-
tere Schwierigkeit sind die langen Projektlaufzeiten: Betreiber
haben Anderungswiinsche; Wechselkurse und Rohstoffpreise
schwanken. Um mehr Transparenz im Angebotsprozess zu
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schaffen, setzt die Beumer Group deshalb auf ein Supply Chain
Management (SCM). Dieser Ansatz ist prozessorientiert und
umfasst alle Fliisse von Rohstoffen, Bauteilen, Halbfabrikaten
und Endprodukten sowie Informationen entlang der Wert-
schopfungs- und Lieferkette. Das Ziel ist eine Ressourcenop-
timierung fiir alle beteiligten Unternehmen.

Bei der Einfithrung eines SCM sind jedoch nicht nur die
Komplexititstreiber wie Anderungswiinsche oder schwan-
kende Preise der Rohstoffe zu beriicksichtigen, sondern auch
die Faktoren, die den Angebotsprozess begiinstigen konnen.
So baut die Beumer Group ihre Anlagen modular auf. Dies
erweist sich als sinnvoll, wenn Prozesse, Bauteile oder Kun-
denanforderungen dhnlich sind und héufig zum Einsatz kom-
men. Durch einheitliche Vorgaben und Abldufe vereinfacht
der Systemintegrator die Koordination bei der Planung und
Steuerung der Supply Chain in der Angebotsphase. Beumer
stellt die Module individuell zusammen und passt sie an. Da-
bei fertigt der Systemanbieter Baugruppen oder Komponenten
hiufig kundenneutral vor. Die einzelnen Module haben durch
Skaleneffekte eine hohe Wiederverwendbarkeit, womit sich
auch der Bedarf in der eigenen Fertigung besser steuern lésst.

Gleiche Ziele, unterschiedliche Strategien

Erfolgsfaktoren zu Wettbewerbsvorteilen ausbauen - die-
ses Ziel verfolgt jedes Unternehmen mit SCM. Doch die Be-
triebe unterscheiden sich: Die einen stellen nur Produkte her,
andere wiederum komplette Systeme; die einen fertigen welt-
weit, andere setzen fast ausschliefllich auf Zulieferer. Durch
diese unterschiedlichen Rahmenbedingungen ergeben sich
unterschiedliche Strategien und Betrachtungsbereiche fiir die
Unternehmen beziiglich SCM. Es gibt damit nicht die eine er-
strebenswerte Losung fiir die Gestaltung der Supply Chain.
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So ist das zentrale Ziel der Beumer Group, mit einem un-
ternehmensbasierten SCM eine interne Transparenz sicher-
zustellen. Damit legt die Gruppe ihren Blick nicht nur auf
Vertrieb, Einkauf oder Produktion, sondern auf das Gesamt-
unternehmen. In Fakten heiflt dies: 35 operative Gruppenge-
sellschaften und fiinf weltweite Produktionsstandorte mit iiber
4.000 Beschiftigten. ,SCM ist fiir uns ein zentraler Baustein,
um Transparenz im Unternehmen zu schaffen und eine rei-
bungslose Kommunikation aller Beteiligten zu erméglichen’,
erlautert Johannes Stemmer aus dem Bereich Corporate Stra-
tegy bei der Beumer Group.

Uber den Tellerrand hinaus blicken

Einen Schritt weiter gehen Unternehmen mit dem auf dem
Verbundziel basierten SCM. Sie erweitern ihren Blick iiber die
eigene Firma hinaus bis zu ihren Lieferanten. Um diese in die
eigene Unternehmensstruktur einzubinden, sind synchrone
Prozesse und Systeme erforderlich. Dazu verstindigen sich
beide Seiten auf gemeinsame Netzwerkziele im Verbund, die
den Unternehmens- und Bereichszielen iibergeordnet sind.
Damit ergeben sich auch Anforderungen an Kooperation und
Transparenz der beteiligten Akteure in Bezug auf Informati-
onsbereitstellung, Ressourcenverwendung oder gemeinsame
Forschungs- und Entwicklungsprojekte.

Anders als bei der Beumer Group verfiigen Unterneh-
men, die auf diese Strategie setzen, meist iiber eine sehr kleine
oder keine eigene Fertigung. Der Zukaufanteil und die eigene
Engineering-Leistung sind hoch. Das SCM im Lieferanten-
netzwerk soll die Profitabilitdt der Supply Chain im Verbund
verbessern, die Kooperation mit Lieferanten stidrken und das
Innovationspotenzial der Lieferkette besser nutzen. ,Unsere
Kunden haben verstirkt den Wunsch an uns herangetragen,
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Bei der Einfiihrung eines SCM sind die
Faktoren zu beriicksichtigen, die den
Angebotsprozess begilinstigen kénnen
- zum Beispiel ein umfangreicher
Customer Support.

alles aus einer Hand beziehen zu wollen®, weif Stemmer. Beu-
mer hat sich deshalb in den vergangenen Jahren vom Produkt-
hersteller zum Systemlieferanten entwickelt. Damit hat die
Unternehmensgruppe auch ihr SCM auf die Kundenanfor-
derungen ausgerichtet. Diese Strategie beschreibt die flexible
Ausrichtung der Lieferkette auf die individuellen Bediirfnisse
der Anwender im Angebotsprozess.

Die Komplexitit im Angebotsprozess héingt folglich vor
allem von der Komplexitit der zu liefernden Anlage ab: Die
Anzahl der zu beriicksichtigenden Kundenanforderungen ist
in der Regel hoch. Das macht die Anpassung der Supply Chain
an die projektspezifischen Rahmenbedingungen sehr umfang-
reich. Beumer hat deshalb in den verschiedenen Geschiftsfel-
dern sogenannte ,Center of Competence” gegriindet. Diese
weltweit zustdndigen Zentralen kiimmern sich um Forschung
und Entwicklung, Vertrieb, Projektmanagement, Einkauf
und vor allem um die Betreuung der Gruppengesellschaften.
SCM schafft dabei als Querschnittfunktion die notwendigen
Nahtstellen zwischen den Unternehmensbereichen.

Keine tiberraschenden Kosten

Um die entstehenden Kosten in einem Projekt transparen-
ter darzustellen, setzt der Systemintegrator auf Kostenanaly-
sen einzelner Baugruppen oder Produkte. Die Transparenz
im Angebot erhoht Beumer durch detaillierte Kapazitits- und
Ressourcenplanungen und betrachtet die Gesamtbeschaf-
fungskosten - die Total Landed Costs — aus Kundensicht. ,Wir
erkennen Einsparungspotenziale so leichter und kénnen sie
aktiv erschlieflen®, sagt Stemmer. Diese Potenziale konnen sich
beispielsweise durch Priaferenzabkommen verschiedener Lan-
der, Local-Content-Anforderungen oder Bewertungen ver-
schiedener Produktionszenarien zeigen. OJ
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Klemm-Keilring-Verschraubungen

In Europa produziert

Hochwertige Klemm-Keilring-Verschraubungen fiir leckagefreie Rohrverbindungen im Hoch-
druck- wie im Vakuumbereich stellt nun ein Rohrverbindungsspezialist aus Baden- Wiirttemberg
in seinen Fertigungen in Europa her. Zur Verschraubung gehort jedoch auch das passende Rohr.

TEXT: Schwer Fittings BILDER: Schwer Fittings; iStock, omersukrugoksu

Schwer Fittings hat sich vor zehn
Jahren zur Aufgabe gemacht, eine euro-
péisch produzierte Klemm-Keilring-Ver-
schraubung auf den Markt zu bringen.
Nach einer intensiven Entwicklungspha-
se mit unzadhligen Tests und bestandenen
Priifungen werden diese nun in eigenen
Fertigungsbetrieben hergestellt. Groflen
Wert wird dabei vor allem auf hochwer-
tige, verfestigte Edelstahl-Qualitdten mit
erhohtem Chrom- und Nickelanteil ge-
legt. Die Anteile liegen fiir eine bessere
Korrosionsbestiandigkeit im oberen Be-
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reich der Toleranzangaben. Rohrverbin-
dungen sind aber nur dann dicht, wenn
Verschraubung und Rohr exakt passen,
wozu einige Kriterien zu beachten sind.

Konstruktion der Verschraubung

Funktionell abgestimmte Toleranzen
und gleich bleibende Oberflachengiiten
bei Klemm-Keilring-Verschraubungen
sichern leckagefreie Rohrverbindungen
sowohl im Hochdruck- als auch im Va-
kuumbereich. Vibrationen sowie Druck-

stofle werden durch deren konstruktive
Gestaltung  weitestgehend absorbiert,
ohne dass Undichtigkeiten zu befiirchten
sind. Selbst bei einem vibrationsstarken
Betrieb einer Anlage gewdhrleisten die
Verschraubungen ausreichend Sicher-
heit bei hohen Driicken oder Vakuum.
Die von Schwer Fittings entwickelten
u2-Lok-Verschraubungen ermoglichen
all dies durch vier effiziente Konstrukti-
onsdetails:
— Der Keilring bewirkt durch sei-

ne federartige Verformung eine
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ROHRLEITUNGSSYSTEME & DICHTUNGEN

o Hohe Oberflachenharte,

5

bés zu HY 1.000
& Innenkonus glatt rollier

gl

Démpfung der Schwingungen aus
dem Rohrnetz. Weiterhin verhindert
er eine Ubertragung des Anzugs-
drehmoments von der Mutter auf
den Klemmring.

— Der Klemmring dichtet ringférmig
auf den Anpressflichen zwischen
Verschraubung und Rohr ab. Durch
den Konus in der Bohrung wird der
Klemmring auf das Rohr gepresst,
sodass eine Einschniirung entsteht,
wodurch das Rohr druckdicht fest-
geklemmt wird.

— Das oberflichenversilberte Feinge-
winde der Uberwurfmutter verhin-
dert ein Festfressen der Edelstahl-
schraubverbindung. Dies gestattet,
die gleiche Verschraubung mehrfach
zu verwenden.

— Eine tiefe Bohrung fiir das Rohr
mit einem Konus am Ende sorgt fiir
akkuraten Sitz und Zentrierung des
Rohres.

Hinweise fiir das passende Rohr

Bei der Rohrauswahl sind allerdings
mehrere Sicherheitshinweise zu beach-
ten. Die Rohrhirte sollte stets weicher
sein als die Einzelteile der Verschrau-
bung. Daher sind hochwertige, nahtlose
Edelstahlrohre in gegliithter Ausfithrung
zu verwenden, wobei die Rockwell-Hér-
te der Rohre maximal 80 HRB betragen
darf. Bei zolligen Inch-Rohren sollte der
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(berfische verdichtel Ra 0.4 max
Gewinde geralit / gestrehll
Riickverfolgbarkest

tharch Priif- und Chargennummar

Yersilberte Innengewinde
der Dberwurfmutter, dadurch leich lshar
wnd verhinder! das Kaltverschweissen

Monteur Toleranzen nach der Standar-
disierungsorganisation ASTM A213/269
verwenden. Bei Auflendurchmessern
kleiner als sechs Millimeter gilt die AS-
TM A 632. Und bei metrischen Rohren
gelten Toleranzen nach EN 10305-1 (DIN
2391 und DIN 2442).

Weiterhin darf die Mindest-Wand-
starke nicht unterschritten werden. Bei
einer zu dilnnen Wandung der Rohre be-
steht die Gefahr, dass bei einer Montage
die Klemmringe nicht geniigend Wider-
stand erfahren. Verjiingt sich das Rohr an
der Klemmstelle, bietet es den Klemmrin-
gen keinen ausreichenden Gegendruck,
um eine ausreichende Abdichtung an
dieser Stelle zu garantieren. Bei einer zu
dicken Rohrwand hingegen konnen die
Klemmringe die Rohre nicht geniigend
einschniiren, wodurch sich das Rohr im
Extremfall eventuell 16sen konnte.

Den Einsatz von geschweifiten Roh-
ren nach ASTM empfiehlt Schwer Fittings
nur dann, wenn die Rohre keine sichtba-
ren Schweifindhte innen wie auflen auf-
weisen. Durch die geschweifite Naht be-
steht die Gefahr, dass an der Naht eine
hoéhere Harte wie auch eine Unrundung
entsteht, was wiederum eine Leckage zur
Folge haben kann. Der Monteur muss
beachten, dass sich die Druckangaben
durch Schweifindhte verringern - um den
Faktor 0,8. Viele Rohrhersteller weisen in

Der Fokus liegt auf Details: spezielle
Bearbeitungen bei Schwer Fittings

ihren Angaben eine hohe Unrundheitsto-
leranz auf, die Exzentrizitit, die fiir eine
garantierte Dichtheit der Verschraubun-
gen jedoch nicht empfehlenswert ist.

Korrekte Rohrbearbeitung

Fiir die Montage ist es wichtig, dass
die Rohre fachgerecht getrennt und ent-
gratet werden. Sonst besteht die Gefahr,
dass das Rohr nicht sauber auf dem Ver-
schraubungsgrund aufliegt. Die Bear-
beitung kann von Hand oder mit elekt-
rischen Maschinen erfolgen. Das Rohr
sollte absolut im rechten Winkel in einer
Vorrichtung mit einer geeigneten Biigel-
sdge abgesdgt werden. Falls keine Vor-
richtung zur Hand ist, sollte der Bearbei-
ter Schraubstock mit Aufspann-Schutz-
backen verwenden - Vorsicht, dass sich
die Rohre dabei nicht deformieren. Das
Rohr
Rohrabschneider abgelingt werden, was
allerdings bei dickwandigen Rohren nicht
zu empfehlen ist. Bei zu viel Druck auf
das Schneidrad beziehungsweise auf die
Spannbacken des Schraubstocks besteht
die Gefahr der Deformation der Rohren-
den. Aufgrund der Materialverdringung
reduziert sich der Durchgang, was sich
trotz Entgratung nicht entfernen ldsst.

kann auch mit einem scharfen

Vorhandene Gratstellen muss der
Bearbeiter mit einem Entgrater auflen
und innen entfernen. Falls er einen sol-
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Klemm-Keilring-Verschraubungen sichern
leckagefreie Rohrverbindungen und gewahr-

leisten ausreichend Sicherheit im Hochdruck-

und Vakuumbereich.

chen nicht zur Hand hat, kann auflen
auch mit einer Flachfeile und innen mit
einer Rundfeile oder einem Innen-Ent-
gratungswerkzeug entgratet werden. Eine
leichte, gratfreie Auflenfase ist zu emp-
fehlen. Spane und Schmutzpartikel sind
nach dem Trennen und Entgraten fachge-
recht zu entfernen und zu entsorgen. Der
Arbeitsplatz sollte stets sauber sein.

Mit einem Winkel miissen die Recht-
winkligkeit des abgelangten Rohres und
mit einer Schieblehre der Rohrdurch-
messer und die Rundheit des Rohres
kontrolliert werden. Wobei Rohrtoleran-
zen zu beachten sind. Als Erleichterung
bietet Schwer Fittings fiir kiirzere Rohre
auch fertige Rohrstiicke in Fixldngen an.
Somit miissen die Rohre nicht bearbei-
tet werden. Auch die Verschraubungen
liefert das Unternehmen einsatzbereit.
Die Mutter und die Klemm-Keilringe der
Verschraubung miissen fiir die Monta-
ge nicht demontiert werden. Die Uber-
wurfmuttern sind mit den Klemm- und
Keilringen auf dem Verschraubungskoér-
per fingerfest angezogen und somit fir
die Montage sofort einsetzbar. Fiir eine
fachgerechte Montage sind unbedingt die
Montageanleitungen zu beachten. Wie-
derholmontagen sind mehrfach méglich.

Der hintere Keilring der u2-Lok-Ver-

schraubungen besitzt eine Oberflichen-
harte bis zu HV 1.000 (Vickers Hirte-
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priifung). Der Innenkonus im Stutzen ist
glatt rolliert und die Oberfliche verdich-
tet, der arithmetische Mittenrauwert Ra
betragt 0,4 maximal. Die Auflengewinde
sind gerollt oder gestrehlt. Die versilber-
ten Innengewinde der Uberwurfmutter
verhindern das Kaltverschweiflen und
sind dadurch leicht 16sbar.

Niitzliche Prifnummer

Auf den medienfithrenden Teilen
wird generell eine Prifnummer eingela-
sert. Diese Nummer verbirgt zahlreiche
Informationen. So kann auch nach Jahren
die Zuordnung zum Ausgangswerkstoff
mit sémtlichen mechanischen Priifungen
und die Belegung mit 3.1 Zeugnis garan-
tiert werden. Weiterhin ist riickverfolg-
bar, wann, in welchem Fertigungswerk,
auf welcher Maschine und von welchem
Mitarbeiter die Teile gefertigt wurden.

AUFBAU UND ANWENDUNG

Die Verschraubungen von Schwer Fit-
tings sind durch die Zertifizierungsstelle
DNV.GL (Det Norske Veritas - Germani-
scher Lloyd) zertifiziert. Die umfangrei-
che Baumusterpriifung umfasste folgende
Priifungen: Kombinierte Druckimpuls-
und Vibrationspriifung, Wiederholmon-
tagepriifung, Dichtigkeitsprifung, Vaku-
umpriifung, Auszugspriffung und eine
Berstdruckpriifung.

Hergestellt werden die Verschraubun-
gen in eigenen Fertigungsstitten in Eu-
ropa. Wobei die Halbzeuge grofitenteils
aus EU-Lindern stammen. Sowohl die
Qualitdtssicherung als auch die laufenden
Druckpriifungen erfolgen ausschliefSlich
im Firmenhauptsitz von Schwer Fittings
in Denkingen. Auch Drucktest-Anforde-
rungen gemdf3 Vorgabe vom Kunden wer-
den im Hause Schwer durchgefiithrt und
dokumentiert. OJ

Die Klemm-Keilring-Verschraubungen von Schwer Fittings, genannt u2-Lok, bestehen
grundsétzlich aus vier Komponenten beziehungsweise Einzelteilen: Dem medienfiihren-
den Grundkérper — gerader Stutzen, Winkel, T-Stiick oder Kreuzstiick —, der Uberwurf-
mutter und zwei Ringen, bekannt auch als Klemm- und Keilring. Die Verschraubungen
werden Uberall dort eingesetzt, wo Gase und flissige Medien strémen oder flieBen und
wo ein hoher Sicherheitsstandard gefordert wird. Das ist in der chemischen Prozes-
stechnik, der Pharma- und Biotechnologie, der Mineraldlverarbeitung, im Offshore und
Schiffsbau, in der Nuklearforschung, in Laboratorien und Instituten sowie der Vakuum-
technik. Mit dem Einsatz von hochwertigem Edelstahl ist eine lange Lebensdauer auch

in aggressiver Umgebung gewahrleistet.
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Lichtplanung fur mehr Durchblick

Im Ex-Bereich lieber
auf LEDs setzen

Ohne gute Sicht fiir Maschinen- und
Anlagenbediener kein sicherer Betrieb -
das gilt vor allem in explosionsgefahrde-
ten Bereichen. Herkdmmliche Leuchten
werden den strengen Anforderungen in
Ex-Bereichen nicht gerecht, vielmehr
sind hier explosionsgeschiitzte Alterna-
tiven notig. Eine spezielle Lichtplanung
sorgt fiir ein individuelles Beleuchtungs-
system - ganz ohne Planungsfehler.

TEXT: Rico Schulz, R. Stahl BILDER: R. Stahl; iStock, mathieukor

Allgemein- und Flutlichtbeleuchtungen, Kompakt-
leuchten oder auch ganze Notlichtsysteme einschliefllich
Zentralbatterieanlagen - in Industrieanlagen wird Licht
fir unterschiedliche Zwecke und an verschiedenen Or-
ten bendtigt. Ein Trend der letzten Jahre ist dabei der zu-
nehmende Einsatz der LED-Technik.

Dies hat sowohl wirtschaftliche als auch techni-
sche Griinde. Frither galten die Leuchtdioden vor al-
lem als kostspielig. Heute sorgen verbesserte Herstel-
lungsverfahren und kriftig wachsende Stiickzahlen
fur immer giinstigere Herstellungskosten und somit
attraktive Marktpreise. Zugleich bieten stetig weiterent-
wickelte Hochleistungsdioden eine sehr gute Lichtaus-
beute. Hinzu kommt, dass LEDs durch Eigenschaften wie
sehr hohe Vibrationsfestigkeit fiir den Einsatz in rauen
Industrieumgebungen besonders geeignet sind. Spezi-
ell an schwer zuganglichen Stellen kénnen mit solchen
Leuchten kompakte Lichtlosungen realisiert werden,
einschlieSlich intelligenter Systeme beispielsweise zur
Regelung der Lichtstarke in Abhéngigkeit von der Um-
gebungshelligkeit. Auflerdem iibertrifft ihre Lebensdauer
die der Glih- und Leuchtstofflampen um ein Vielfaches.
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An Leuchten in Ex-Bereichen werden
besondere Anforderungen gestellt. So kann
die LED-Rohrleuchte von R. Stahl sogar fir

maritime Bereiche eingesetzt werden.

Dabei gilt: Je kilter die Umgebung, desto hoher die Lebenser-
wartung.

Doch der Einsatz von LED-Technik setzt einiges an Know-
how voraus. Im explosionsgefihrdeten Bereich stellen Installati-
on, Austausch und Wartung von Leuchten eine besondere He-
rausforderung dar, weil nur Ex-zertifizierte oder entsprechend
ertiichtigte Leuchten verwendet werden diirfen. Nicht jede
Werkshalle und Anlage sind jedoch gleich, individuelle Beleuch-
tungssysteme sind hier gefragt. Ein hdufiges Problem: Die Ins-
tallation oder Umriistung betrifft oft mehrere Tausend Leuchten.
Teure Planungsfehler unterlaufen da schnell.

Beleuchtungsstarke variiert je nach Tatigkeit

Fir den Anwender ist deshalb eine professionelle Lichtpla-
nung ratsam. Diese stellt sicher, dass Werkshallen und Anlagen
im Betrieb wie erforderlich ausgeleuchtet werden. Dabei miissen
die relevanten Richtlinien fiir die Beleuchtung am Arbeitsplatz
nach DIN EN 12665 (Beleuchtung mit kiinstlichem Licht), DIN
EN 12464-1 und -2 (Beleuchtung von Arbeitsstétten in Innenrau-
men und im Freien) und DIN EN 1838 (Notbeleuchtung) erfiillt
werden. Die vorgeschriebene Nennbeleuchtungsstirke variiert
entsprechend der am Tétigkeitsbereich anfallenden Sehaufgabe.
Fiir verfahrenstechnische Anlagen mit Fernbedienung geniigen
50 Lux (Ix), stindig besetzte Arbeitsplitze sind hingegen mit
300 Ix sowie Prizisionsmess- und Laborrdume mit 500 Ix zu be-
leuchten. Um Blendeffekte zu vermeiden, ist bei der Auswahl und
Anordnung der Leuchten auch das sogenannte UGR (Unified
Glare Rating) zu beriicksichtigen.

Die professionelle Lichtplanung betrachtet aber auch die
Wirtschaftlichkeit beziiglich Installations-, voraussichtlichen
Wartungskosten und Energieeffizienz. Hier ergibt sich ein weite-
rer Vorteil fiir LEDs: Der geringe Energiebedarf und die seltene
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Wartung wiegen bei LEDs hohere Anschaffungskosten nach we-
nigen Jahren auf. Unter dem Strich ergeben sich dadurch tber
den gesamten Lebenszyklus in der Beleuchtungsanlage wesent-
lich geringere Kosten pro Einheit. Mit softwaregestiitzten Pla-
nungstools lasst sich die Umriistung und Neuinstallation von
Industriebeleuchtungen effizient umsetzen.

R. Stahl bietet dafiir die Software ezyLum an. Das Programm
ermdglicht eine Lichtplanung mit fotorealistischer Visualisierung
der Beleuchtungslésungen. Mit ezyLum lassen sich die Raumgeo-
metrie einschliefSlich Berechnungsflichen und Standardobjekte
abbilden sowie die Position, erforderliche Lichtverteilung und
der Lichtstrom der Leuchten bestimmen. Die Software erleichtert
eine vergleichende Betrachtung unterschiedlicher Leuchtenmo-
delle beispielsweise nach Lebensdauer und Wartungsintervallen.

Alternative zu Langfeldleuchten

Deutlich wird dies unter anderem mit Blick auf bestehende
Langfeldleuchten. R. Stahl bietet hier beispielsweise LED-Rohr-
leuchten mit einem Durchmesser von nur 55 mm an. Diese kon-
nen als Allgemeinbeleuchtung oder Maschinenleuchten in den
Zonen 1 und 2 sowie 21 und 22 verwendet werden. Aufgrund
ihrer schlanken Bauform lassen sie sich an vielen schwer zugang-
lichen Orten montieren und eignen sich mit Schutz gemaf3 IP66/
IP67 und IP68 fiir maritime Einsatzbereiche. Diese Leuchten
sind eine platzsparende und leichte Alternative zu klassischen
Langfeldleuchten. So gewihrleisten in einer Musteranlage 30
LED-Rohrleuchten der Serie 6036 mit einer Linge von je 130 cm
eine Beleuchtungsstirke von rund 500 Ix, die iiblicherweise 35
Langfeldleuchten mit je zwei 36-Watt-Leuchtstoffréhren erfor-
dern wiirde. Die Summe der aufgenommenen Leistung liegt bei
den LED-Rohrleuchten jedoch nur rund halb so hoch und die
spezifische Leistung pro 100 Ix betragt lediglich 1,5 W/m?. Daraus
ergibt sich ein grofles Einsparpotenzial bei den Betriebskosten. (J
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ZUM SCHLUSS

LEBENSWERT

Kickstarter ldsst den Erfindergeist aufleben und sorgt fiir viele spannende Innovationen: schmutzabweisende

Hemden, Pfannkuchen aus dem 3D-Drucker und eine Kaffeemaschine, die die Bohnen selbst rostet.

Kaffee 4.0
Dieses Jahr kommt die erste Kaffeema-

schine auf den Markt, die nicht nur
briihen kann, sondern die Bohnen zuvor
rostet und mahlt. Das Start-up
Bonaverde aus Berlin will damit wirklich
fairen Handel ermdglichen: Uber einen
Shop bestellt der Kunde direkt beim
Kaffeebauern seiner Wahl. RFID-Chips
libertragen zudem die richtigen
Rost-Parameter an die Maschine.

-
-

e

Quelle: Marcus Windus, Bonaverde
Quelle: Sense

Die eigenen vier Wande im Blick

Ist der Kiihlschrank kalt genug? Wie oft wird in die
SiiBigkeitenschublade gegriffen? Solche Fragen
lassen sich mit Hilfe der kleinen Peanut-Sensoren
des franzésischen Herstellers Sense beantworten.
Sie messen die Temperatur oder nehmen Bewe-
gungen wahr und senden die Informationen an ein
Smartphone. Mit einer App lassen sich die
Messungen dann jederzeit auswerten.

Pfannkuchen aus dem Drucker
Der 3D-Druck hélt Einzug in die Kiiche. Mit
dem Pancakebot ist es nun selbst weniger
talentierten Backern moglich, aufwendige
Pfannkuchen-Kreationen zu erschaffen. In
der zugehorigen Software lassen sich
schnell eigene Motive entwerfen. Oder man
verwendet einfach die Vorlagen anderer
Nutzer. Via SD-Karte landen sie dann auf
dem Pancakebot, der die Pfannkuchen
automatisch auf die Heizplatte zaubert —
und fertig ist der essbare Eiffelturm.

Quelle: Storebound
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Multiresistente Hemden r £
Nie wieder Rotwein-, Kaffee- oder f
SchweiBflecken: Das verspricht das 4
niederlandische Start-up Labfresh fiir
seine Hemden und Krawatten. Das Reifen aus Eierschalen
Baumwollmaterial wird so behandelt, Wissenschaftler der Ohio State University haben entdeckt,
dass es simtliche Fliissigkeiten und | dass sich Eier- und Tomatenschalen als Fiillstoffe bei der
Bakterien blockt, bevor sie in das { Gummiherstellung eignen. Sie machen das Material sogar
robuster und flexibler als bisherige Additive auf Erddlbasis —
perfekt zum Beispiel fiir die Herstellung von Autoreifen.
Zugleich lasst sich damit die Umwelt schonen.

Quelle: Labfresh

Gewebe eindringen konnen.
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Uberspannungsschutz
in dinnen Scheiben

Die 3,5-mm-L6sung fiir MSR-Anwendungen

TERMITRAB complete ist der weltweit schmalste Uberspannungsschutz fiir
die MSR-Technik. Mit der neuen Produktfamilie erhalten Sie einen kompletten
Systembaukasten mit Vorteilen wie Statusanzeige und optionaler Fernmeldung.

Die schmalsten Schutzgerite sind nur 3,5 mm breit.

Mehr Informationen unter Telefon (052 35) 3-12000 oder phoenixcontact.de

P@EOCOTTHE@EO@EO0T N Ueconma®T @

INSPIRING INNOVATIONS

TT 03-16.000.L1
© PHOENIX CONTACT 2017
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