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EDITORIAL

Von Bier und
Schiittgiitern

Viele Menschen fiebern dem Ereignis schon entgegen, und wer in Miinchen
wohnt, bekommt es durch die emsigen Aufbauarbeiten auf der Theresienwiese tig-
lich vor Augen gefiihrt: Das 184. Oktoberfest steht in den Startlochern! Vom 16. Sep-
tember an konnen sich die zahlreichen Besucher aus dem In- und Ausland wieder in
den Festzelten und Fahrgeschiften vergniigen.

Wenig Vergniigen bereiten werden einigen allerdings die diesjahrigen Bierpreise.
Die Hochstmarke fiir die Maf3 Bier liegt 2017 bei stolzen 10,95 Euro. Da wiinscht
man sich doch, dass die Bierpreisbremse endlich in Kraft tritt. Sie war zwar immer
mal wieder im Gesprich, wurde aber bislang stets abgelehnt.

Wenn Thnen als Leser der P&A nun aufgrund des teuren Biers die Lust auf die
Wiesn vergangen ist, dann kann ich Thnen eine andere Veranstaltung im September
ans Herz legen: die Powtech in Niirnberg. Vom 26. bis 28. September zeigt die Messe
Neuheiten und Weiterentwicklungen rund um Prozesse, die aus Pulver, Granulat,
Schiittgut und Fliissigkeit Produkte herstellen. Da gibt es durchaus auch eine Verbin-
dung zum Bier, wenn man etwa an Malz oder Gerste als Schiittgut denkt.

Einen kleinen Vorgeschmack auf die Powtech bietet der Trendscout auf den Sei-
ten 30 und 31. Hier erfahren Sie mehr iiber die Neuheiten ausgewihlter Aussteller.
Und wenn Sie zu den Personen gehoren, die zu einem guten Bier gerne etwas Hand-
festes zu sich nehmen, dann ist der Branchenreport {iber Convenience Food ganz

sicher fir Sie interessant (ab Seite 10).

Viel Vergniigen bei der Lektiire dieser Ausgabe und auf der Powtech wiinscht

oo 0

Kathrin Veigel, Managing Editor P&A

P&A | Ausgabe 9.2017
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Die erste Wahl
fur alle
industriellen
Anwendungen

Der robuste, zuverlassige und sehr
bedienerfreundliche ProcessMaster FEP630
|6st selbst schwierigste Messaufgaben.

Er gehort zu einer neuen Generation von
magnetisch-induktiven Durchflussmessern
und kombiniert den neuen modularen,
plattformbasierten Messumformer mit
neuster SmartSensor-Technologie und
integrierten Verifikationsmaoglichkeiten.

Durch anwendungsoptimierte Auskleidungs-
und Messelektrodenwerkstoffe — abrasions-
fest und chemisch resistent —ist der
ProcessMaster FEP630 ideal geeignet fur
hdchste Anforderungen in industriellen
Branchen, wie Chemie, Energie, Ol & Gas,
Papier sowie Metalle & Bergbau.

Lesen Sie mehr unter:
www.abb.de/durchfluss
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Der Markt fiir m&&mmBereic Sport, Gesundheit und Wellness ist erfinderisch und
bringt immer wieder neue Produkte hervor. Jetzt mischt hiew;rgunhqfer:msti_’gut

mit: Dessen Forscher haben auf Basis von SiBlupinen ein proteinrel_éﬂ e
wickelt. Herstellen lasst es sich in jeder Brauerei. - 3

TEXT: Kathrin Veigel, P&A BILD: iStock, xijian

P&A | Ausgabe 9.2017



PEKTIVENWECHSEL

Neuer Stoff aus der Brauerei
Lupinen sind nicht nur schon, ihre Samen enthalten auch viele nahrhafte Proteine. Forscher des Fraun-
hofer-Instituts fiir Verfahrenstechnik und Verpackung IVV haben mit dem Lehrstuhl fiir Brau- und Ge-
tranketechnologie der TU Miinchen nun ein Verfahren entwickelt, das die Lupinensamen als Grundlage

fiir ein proteinhaltiges, erfrischend-sduerliches Getrank verwendet. Dabei standen die Forscher vor der
Herausforderung, bei der Verarbeitung der Samen die wertvollen Proteine zu erhalten und gleichzeitig

die unerwiinschte Phytinséure zu reduzieren. Unerwiinscht ist diese Séure, weil sie wichtide Mineralien
bindet, Enzyme hemmt und daher wenig bekommlich ist. Zur Losung des Problems setzte man auf eine
Kombination aus Getreidemalzen und speziellen Mikroorganismen. Letztere bauen die Phytinsaure mit Hilfe
von Wasser in einem zweistufigen Maische- und Fermentationsprozess ab. Dieser empfindliche Prozess
wurde von den Forschern an mehreren Stellen optimiert. Am Ende stand ein Lupinen-Extrakt in Form von
Paste oder Pulver, was als Ausgangspunkt fiir ein bekommliches Getrénk dient. Der Herstellungsprozess
dhnelt dem Bierbrauen und nutzt Apparate wie Maischpfanne, Lauterbottich oder Gartank, iiber die jede
Brauerei verfiigt. GroBe Zusatzinvestitionen sind also nicht nétig. Damit konnen auch kleine Brauereien mit
geringem okonomischem Risiko Erfrischungsgetranke fiir Sport, Wellness oder Gesundheit anbieten.

\

R
i

____,_.......-
A L

| b i




AUFTAKT

MARKTBLICK

Der aktuelle Blick in die Prozesswelt

GLOBALER AUFTRETEN

Beko Technologies treibt die globale Unter-
nehmensausrichtung weiter voran und schafft
dafiir den neuen Bereich Global Corporate
Development (GCD). Yannick Koch (32), Sohn
des Firmengriinders Berthold Koch, iiber-
nimmt die Leitung.

VERANDERUNG IM VORSTAND

Sefan Junker hat Bizerba zum 31. August auf
eigenen Wunsch verlassen. Seit 2013 war er
als Chief Financial Officer fiir die Themen
Operations, Finanzen und Administration ver-
antwortlich.

NEUES TECHNIKUM

Im Oktober nimmt Brabender Technologie in
Duisburg ein neues Technikum in Betrieb. In
der neuen Befiillebene stehen vier Linien
gleichzeitig zur Verfligung. Zusatzlich verfiigt
es lber einen Platz fiir Kleinversuche sowie
einen Bereich, der die hygienischen Bedin-
gungen fiir Food und Pharma erfiillt.

CHINA ALS NEUER MARKT

Reichelt Chemietechnik wird kiinftig mit
seinem Partner Qingdao Hairunda auf dem
chinesischen Markt vertreten sein. Das Sorti-
ment stellt fiir China eine Nische dar. Speziell
Produkte aus Fluorkunststoffen sind interes-
sant, da die eigenen Produktionskapazitdten
begrenzt sind.

KOOPERATION GESCHLOSSEN

Fir die Schittgut-Industrie erweitert die
Schmersal Gruppe ihr Angebot an System!|o-
sungen: Uber eine Vertriebspartnerschaft mit
ScanMin Africa bietet das Unternehmen nun
auch Spektralanalyse- und Messsysteme an,
die eine zeit- und kosteneffiziente elementare
Bestimmung von Schiittgiitern direkt auf dem
Forderband ermdglichen. Dabei werden alle
Daten der Elementaranalyse in Echtzeit und
online libermittelt.

Service-Center auf 560 Quadratmetern

Ein neues Service-Cen-
ter in Malaysia hat Pfeiffer
Vacuum eréffnet. Das Ge-
bdude mit einer Fldche von
rund 560 qm?® beherbergt
Verwaltung, Vertrieb und
Service. Tatigkeitsschwer-
punkte sind Reparaturen
im Bereich trockenlau-
fende Vorvakuumpumpen.
Weitere Produkte folgen
in den kommenden Mo-
naten. Das Service Center
befindet sich im Kulim Hi-
Tech Park (KHTP) in Ku-
lim (Bundesstaat Kedah)
im Norden von Malaysia. Der KHTP
wurde 1996 fertiggestellt und war der
erste Hochtechnologie-Industriepark in
Malaysia. Im KHTP ist eines der grofiten
Netzwerke multinationaler Unterneh-
men der Halbleiter- und Beschichtungs-
industrie in Malaysia beheimatet. Fast
40 Prozent der Geschaftsaktivititen
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Feierliche Eréffnung des Service-Centers in Malaysia

des Unternehmens sind mit Asien ver-
bunden. Deshalb ist die Eroffnung des
Service-Centers ein ,wichtiger Meilen-
stein", sagt Vorstandsmitglied Dr. Mat-
»Unser Geschift in Ma-
laysia und Singapur ist fiir das Wachs-
tum von Pfeiffer Vacuum von erhebli-
cher Bedeutung."

thias Wiemer.

MSR-Spezialmesse in Landshut

B e Y ST

Die regionale Messe: Produkte, Systeme

und Informationen vor der Haustir

Eine Spezialmesse fiir Mess-, Steu-
erungs- und Regeltechnik, Prozessleit-
systeme und Automatisierungstechnik
veranstaltet die Meorga am 25. Oktober
in der Sparkassen-Arena in Landshut.
160 Fachfirmen, darunter die Marktfiih-
rer der Branche, zeigen von 8 bis 16 Uhr
Gerite und Systeme, Engineering- und
Serviceleistungen sowie neue Trends im
Bereich der Automatisierung. 36 beglei-
tende Fachvortrige informieren die Be-
sucher. Der Eintritt zur Messe und die
Teilnahme an den Fachvortrigen sind
fiir Besucher kostenlos.

P&A | Ausgabe 9.2017
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Inlandsprodukt konnte tber 80 Milliarden hoher liegen

Der deutschen Wirtschaft geht es
derzeit gut, aber das ist kein Garant fir
die Zukunft. Die nichste Bundesregie-
rung sollte die Weichen fir kiinftiges
Wachstum stellen und eine wirtschafts-
politische Kurskorrektur zur Stirkung
von Innovationen und Investitionen
vornehmen, betont der Verband der
Chemischen Industrie (VCI). Brutto-
inlandsprodukt, Einkommen der Biirger
und Produktion der Industrie lassen sich
durch einen Mix aus Mafinahmen gegen-
iiber dem Status quo deutlich steigern.
Das zeigt eine Modellrechnung des For-

Quelle: VCl

VCI-Prasident Kurt Bock: ,Industriepolitik
ist Zukunftspolitik fiir Deutschland."

schungsinstituts Prognos fiir den VCI:
Nach den Berechnungen wiirde die jahr-

liche Wachstumsrate des BIP um 0,2 Pro-
zentpunkte steigen. Dann lage das Brut-
toinlandsprodukt 2030 um 86 Milliar-
den Euro (+2,6 Prozent) iiber dem Ba-
sisszenario, das jahrlich erwirtschaftete
BIP je Einwohner wire 2030 real 1.100
Euro hoher als in der Basisprognose.
,Ein positives Umfeld fir Innovatio-
nen und Investitionen kombiniert mit
effizienter Regulierung und Augenmaf}
in der Energiepolitik setzt Krifte frei,
die die gesamtwirtschaftliche Leistung
Deutschlands  mobilisieren,

streicht VCI-Prasident Kurt Bock.

unter-
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Intelligent kombiniert

& BOSCH

Technik furs Leben

Drei gute Griinde fiir kombinierte Energieerzeuger von Bosch:
» Niedrige Energiekosten als Wettbewerbsvorteil

» Gunstiger Eigenstrom und maximale Abwarmenutzung
» Forderfahiges Energiemanagementsystem (EN 50001)

drinktec

Besuchen Sie uns!
drinktec Miinchen
11. - 15. September 2017
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Branchenreport Convenience Food

ESSEN IST FERTIG!

»laste the future” lautet das Motto der Anuga 2017. Die weltgrof3te Messe der Erndhrungswirt-
schaft wird am 7. Oktober in Koln eréffnet. Convenience Food wird eines der zentralen Themen
sein — denn der Markt fiir Fertig- und Halbfertigprodukte wéchst stetig.

TEXT: Gabriele Lange fir PXA  BILDER: Koelnmesse; Gea; Nestle; Sandvik

Kochen ist ein komplexer Herstellungsprozess. Der Koch
oder die Kochin muss eine Vielzahl von Zutaten in der geeigne-
ten Qualitit, Reife und Frische beschaffen sowie jeweils die unter-
schiedliche Haltbarkeit und die optimalen Lagerbedingungen fiir
die unterschiedlichen Zutaten beriicksichtigen. Beim Verarbeiten
gilt es, die richtige Methode, Temperatur und Reihenfolge zu
wihlen. Dann misst er oder sie die Dosierung, mischt, trennt,
rihrt, filtert, erhitzt - und kampft dabei mit den Tiicken klebri-
ger, klumpender oder fliichtiger Rohstoffe. Kurz: Kochen erfor-
dert Zeit und eine Menge Know-how.

Keine Zeit, keine Lust, keine Ahnung

Kochshows sind der Hit im TV - doch nach einer aktuellen
Umfrage im Auftrag des Erndhrungsministeriums kochen nur
noch 39 Prozent der Deutschen taglich selbst (Vorjahr 41 Pro-
zent), 11 Prozent der Befragten iiberhaupt nicht. Wenigstens
zwei- bis dreimal pro Woche stellen sich 33 Prozent an den Herd.
2015 waren es noch 37 Prozent. Die Zahl der Verbraucher, die
sich eine schnelle, einfache Zubereitung wiinschen, stieg dagegen
um 10 Prozent auf 55 Prozent. Bei den 19- bis 29-Jdhrigen sind es
sogar 72 Prozent.

Kochen erfordert Geduld fiir listige Routinearbeiten. Doch
unser Leben hat sich beschleunigt, wir sind mobiler, flexibler,

die Freizeit wird immer dichter gefillt. Der Konsument bum-
melt nicht mehr durch Geschifte, er lasst liefern; und in Familien
arbeiten oft beide Eltern. Auch wichst die Zahl der Haushalte mit
ein oder zwei Personen - fiir viele lohnt da der Aufwand nicht.
Die Folge: Lieferdienste wie Lieferando und Foodora boomen.
Wer sich am Herd und beim Einkauf unsicher fiihlt, kann sich
an das Prinzip ,Malen nach Zahlen® halten: Bei Anbietern wie
Kochhaus und Hello Fresh bekommt der Kunde Pakete mit Zuta-
ten nach Maf3 samt Rezept. Doch auch das ist nicht billig, und
er muss immer noch schnippeln und braten. Fertiggerichte oder
Halbfertigprodukte sind deshalb fiir viele die Losung.

Von der Kantine bis zum Krankenhaus

Im professionellen Einsatz sieht es nicht anders aus. Nicht
nur IT oder Kundensupport werden immer hiufiger outgesourct
- auch das Essen in der Kantine stammt zunehmend von spezi-
alisierten Herstellern. Sie liefern definierte Qualitit zum verein-
barten Preis, das Unternehmen spart sich Personal, Ausriistung
und Vorratshaltung.

Convenience-Produzenten konnen giinstiger einkaufen und
effizienter produzieren - das gilt besonders, wenn es unterschied-
liche Bediirfnisse zu erfiillen gilt. Krankenhduser und Alten-
heime erhalten im Optimalfall eine Auswahl von Didtmeniis




(Diabetes, Schluckbeschwerden, Aufbau- und Schonkost...). Und
im Kindergarten bekommt Klein-Leon seine laktosefreie Extra-
wurst. Convenience-Produkte sollen ,Gelingsicherheit® bieten,
so René Noel-Schiemer, Culinary Fachberater bei Unilever Food
Solutions, kostengiinstig und multifunktionell einsetzbar sein -
und alle Inhaltsstoffe sollen deklariert sein.

Convenience im Restaurant

Auch in der Gastronomie werden immer mehr Convenience-
Produkte eingesetzt. Den Anfang machten unter anderem Wiirz-
mischungen und vorgeschalte Kartoffeln. Inzwischen haben etwa
Nestle und Oetker eigene Profi-Produktlinien. Viele spezialisierte
Unternehmen liefern Teil- oder Fertigprodukte auch in gehobe-
ner Qualitat. Deshalb setzen nicht mehr nur einfache Lokale auf
Convenience - Werbung: ,,Unsere kiichenfertigen TK-Schnit-
zel sind in 30 Sekunden servierfertig“. Auch in anspruchsvollen
Restaurants lasst sich das Kiichenpersonal einen Teil der Arbeit
abnehmen. Die Griinde: Es mangelt an Fachkriften und es
spart Zeit und Kosten. Dariiber hinaus lasst sich auch bei einer
umfangreicheren Speisekarte der Wareneinsatz viel besser pla-
nen: Bestellen nur wenige die Spinatbeilage oder die Mousse au
Chocolat, wandert am Schluss vieles in den Miill. Gut lagerfihige
Einzelportionen bewahren linger die urspriingliche Qualitit,
die Portionen lassen sich rasch erwiarmen und je nach Anspruch
individuell aufpeppen. Und der eilige Gast hat rasch etwas auf
dem Teller.

Verpflegungsspezialist ~Apetito verweist im jiingsten
Geschiftsbericht auf Chancen bei Jung und Alt: Durch den
demografischen Wandel steigt die Zahl der Senioren. Damit
wichst der Bedarf an auf diese Gruppe speziell zugeschnittenen

AUFTAKT

Mabhlzeiten - etwa im Heim oder als Essen auf Rddern. Zudem
miissen immer mehr Kinder und Jugendliche in Ganztagsschu-
len und Tagesstitten verpflegt werden. Laut der erwéihnten Studie
nehmen {brigens bisher noch 57 Prozent der Berufstitigen ihr
Essen von zuhause mit - auch das bedeutet Wachstumspotenzial.

Vielseitige Hochtechnologie

In der modernen Lebensmittelproduktion kommen Tech-
nologien zum Einsatz, die bereits in anderen Industrien erprobt
wurden. Dabei sind die speziellen Anforderungen fiir Lebens-
mittel zu beachten: Die Gerdte miissen einfach und griindlich zu
reinigen sein, es diirfen keine Reste zuriickbleiben, die Ndhrbo-
den fiir Keime bilden konnen - es darf keine rauen Stellen, keine
verborgenen Ecken geben. Die verwendeten Materialien und
Schmiermittel miissen lebensmittelecht sein.

Die Maschinen werden deshalb sorgfiltig angepasst. Mit
Sandviks Rotoform-Verfahren lassen sich nun etwa nicht nur
Granulate fiir chemische und pharmazeutische Anwendun-
gen herstellen, sondern auch Karamell oder Schokolade fiir die
Weiterverarbeitung pastellieren. Die Durchflussmessgerite von
Krohne arbeiten in der Olindustrie und in Kernkraftwerken —
und sie wiegen Spinat direkt in der Leitung.

Der Vorteil: Es gibt keine Unterbrechungen im Prozess fiirs
Wiegen. ,Gehacktes Fleisch roh oder mit Sofle, Hefe/Wasser-
mischungen, Pastateig oder Brot-Vorteige, bei denen die Hefe
schon angesetzt hat, haben wir mit unseren Optimass-Geriten
bereits erfolgreich inline gewogen®, so Ryan Kromhout, Leiter
Global Industry Division Food bei Krohne. Und die Zentrifugen
von Flottweg trennen und entwiéssern alle moglichen Arten von
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Gemischen. In der Lebensmittelindustrie dienen sie etwa zur
Produktion von Weizenstérke, Sojamilch oder Sojaproteinen und
der Gewinnung von Laktose und Kasein. ,,Auch innovative Pro-
dukte lassen sich mit ihrer Hilfe herstellen®, erklirt Sven Bedd,
Leiter Marketing bei Flottweg: etwa Pflanzenproteine als Alterna-
tive zu tierischen Lebensmitteln oder Obst- und Gemiisekonzen-
trate, zum Beispiel fiir Smoothies.

Ausgefeilte Technik erlaubt es auch, Rohstoffe effizienter ein-
zusetzen - etwa in zirkulierenden Produktionsprozessen. Harrie
van Beers, Product Expert Preparation bei Gea, einem der grofi-
ten Systemanbieter fiir die nahrungsmittelverarbeitende Indus-
trie, nennt ein Beispiel: ,, Anstatt aus den Fisch-Nebenprodukten
Fischmehl fiir die Tierfutterproduktion herzustellen, werden
daraus ,,Proteine extrahiert, die dem Hauptprozess der Fischbur-
gerproduktion als natiirlicher Zusatzstoff und Proteinquelle wie-
der zugefithrt werden.“

Die Anspriiche steigen

Lange Listen von E-Nummern und unverstindliche Zuta-
tenbezeichnungen schrecken immer mehr Kunden ab. Viele
wiinschen sich weniger Salz, Fett und Zucker. Geschmacksver-
starker, Laktose oder Gluten sind oft verpont, andere wollen es
vegetarisch oder vegan. Essen ist nicht mehr einfach nur Essen.
Wir sehen ,,jetzt zwei klar polarisierte Verbrauchergruppen® sagt
Horst Waldner, Head of Food Processing and Packaging Sales bei
Gea: ,,Die eine ist vom niedrigen Preis getrieben, und die zweite
ist auf der Suche nach qualitativ hochwertigen, natiirlichen und
gesunden Produkten, wofiir sie bereit ist, einen hoheren Preis zu
zahlen.”

Die neuen Trends bedeuten deshalb Marktchancen fiir Nah-
rungsmittelhersteller und Zulieferunternehmen. ,Frei von ...
gibt dem Konsumenten ein gutes Gefiihl. ,Produkte, die diesem
,Ohne‘-Trend entsprechen, haben eine hohe Durchsetzungskraft

«

auf dem Markt. Nischen wie Halal, Laktose- und Gluten-frei
bieten die Moglichkeit, sich zu spezialisieren und so (...) erfolg-
reich zu positionieren®, sagt Matthias Weger, Marketingleiter der
Wolf-Firmengruppe.

Kritische Kunden wollen genau erfahren, was drin ist. Dazu
miissen die Hersteller die Zutaten, Allergie- und Nahrwerte ange-
ben und ,wihrend des gesamten Prozesses eine Track&Trace-Co-
dierung anwenden, erkldrt Waldner. Bei den Etikettierungslo-
sungen und der End-of-Line-Ausriistung von Gea werden diese
Anforderungen deshalb beriicksichtigt.

Die neuen Trends machen aber auch die Herstellung im
industriellen Maf3stab komplizierter. Eine bestimmte Konsistenz,
Bindung, Kruste, der gewiinschte Geschmack lassen sich nicht
mehr auf dem bislang gewohnten Weg erzielen. ,Die Balance
zwischen den Hauptbestandteilen, den Zusatzstoffen und dem
Produktionsprozess muss neu definiert und genauer abgestimmt
werden’, sagt van Beers von Gea. Bei der Prozesssteuerung wer-
den laut van Beers ,, Automatisierungs- und Uberwachungsfunk-
tionen sowie Software-Schnittstellen zwischen den Geriten in
der gesamten Linie immer wichtiger, um bei der Herstellung von
natiirlichen Produkten eine optimale Ausbeute und das erwartete
Aussehen zu erzielen.“ Auf der Fachmesse Anuga wird sich die
iFood Conference unter anderem mit der fortschreitenden Digi-
talisierung und ihren Auswirkungen auf die Lebensmittelwert-
schopfungsketten befassen.

Trend fiir Effizienz-Extremisten

Effizienz statt Genuss schliefllich bedeutet ein Trend, den -
natiirlich - ein Software-Entwickler in Gang gesetzt hat: Shakes
und fertige Drinks wie Soylent sollen alle Mahlzeiten ersetzen
konnen. Inzwischen gibt es etliche Konkurrenten, etwa Joylent,
Huel und Compleat. Wie viele Anhédnger diese Radikallosung
langfristig finden wird, wird sich zeigen. O




Solids Dortmund

Fachmesse fur Feines und Grobes

Auf der Fachmesse fiir Granulat-, Pulver- und Schiittguttechnologien verbindet die Solids Dort-
mund 2018 im néchsten Jahr wieder eine Ausstellung mit einem Rahmenprogramm und zahlrei-
chen Networking-Moglichkeiten unter neuem Namen.

TEXT: Solids Dortmund BILD: Dietmar Wische

Am 7. und 8. November 2018 dreht
sich dabei bereits zum neunten Mal
alles um die Technik: Der Veranstalter
rechnet im kommenden Jahr erstmals
mit weit mehr als 500 Unternehmen,
die ihre Maschinen, Komponenten und
Dienstleistungen fiir die vielfaltigen Ver-
arbeitungs- und Verfahrensschritte fiir
fein- bis grobkornige Materialien pra-
sentieren. Neben der Ausstellung und
den offenen Vortragsforen findet mit
dem 4. Deutschen Brand- und Explosi-
onsschutzkongress des Index e.V. auch
die interdisziplindre Konferenz auf die-
sem Gebiet statt.

Recyclen nicht vergessen
Weiterhin wird die fiinfte Ausgabe der
Recycling-Technik Dortmund zeitgleich

in den Westfalenhallen ausgerichtet. Die
Recycling-Technik Dortmund 2018 ist die
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Geschiftsplattform fiir die Recycling- und
Umwelttechnik und Urban Mining. Hier
bilden Maschinen und technische Kom-
ponenten fiir die Wiederaufbereitung und
die umweltgerechte Entsorgung den Ange-
botsschwerpunkt: von den Ballenpressen
und Schreddermaschinen, den Sortier-
anlagen iiber die Zerkleinerer, Sieb- und
Separiermaschinen bis hin zu den Forder-
béandern.

Wenn im November 2018 in den
Westfalenhallen die Tore 6ffnen, wird die
Schiittgut-Fachmesse mit einem neuen
Namen auftreten: Solids Dortmund. Der
Rest bleibt gleich: Messeprofil, Termin und
Standort. Denn nicht nur fiir den deut-
schen Markt, sondern auch auf internatio-
nalem Terrain, erfdhrt die Fachmesse eine
wachsende Bedeutung. Mit dem neuen,
internationalen Namen und Logo tragt die
Veranstaltung somit zur Vereinheitlichung

des Markenportfolios der Solids European
Series bei und findet sich gleichzeitig im
Terminkalender internationaler wie natio-
naler Anbieter von Granulat-, Pulver- und
Schiittgut-Technik wieder.

Eine Reihe von Veranstaltungen
gehoren dem grofiten, internationa-
len Fachmessen-Verbund der Solids
European Series an. Mit Veranstaltun-
gen in Antwerpen, Dortmund, Krakau,
Moskau, Rotterdam und Ziirich treffen
1.100 Aussteller auf 15.000 Besucher.
Die Internationalitat spiegelt sich auch
in Dortmund wider: Unter dem Dach-
auftritt der Linder-Pavillons préisen-
tieren beispielsweise niederliandische,
belgische und italienische Firmen ihre
Produkte und Innovationen. Insgesamt
waren Aussteller aus 17 Lindern auf der
vergangenen Veranstaltung im Mai 2017
vertreten. (J
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Know-how des Unternehmens stets in Sicherheit

Software-Modernisierung
mit doppeltem Boden

Fiir Anlagenplaner oder Generalunternehmer stellt die zentrale Planungssoftware das
Fundament ihrer Softwarelandschaft dar. Die einwandfreie Funktion dieser Systeme ist
essenziell fiir den Geschiftserfolg solcher Firmen. Bei dem Umwelt- und Energietechnik-
unternehmen Martin ist man daher beim Update des Planungssystems auf einen neuen
Softwarestand und bei der Migration zu einer modernen Datenbankstruktur mit gréfiter
Sorgfalt vorgegangen - und ganz ohne externe Unterstiitzung.

TEXT: Madlyn Weber, Siemens Industry Software BILDER: Siemens; Martin; iStock, MichaelUtech, matejmo

Samtliche Projekte, die das Miinchner Unternehmen Mar-
tin in den letzten 15 Jahren abgeschlossen hat, sind mit der
Plant Engineering Softwarelésung von Siemens Comos geplant
worden. Sie kommt von der Angebotserstellung bis zur Uber-
gabe von Wartungs- und Instandhaltungsdatenbanken an den
Kunden zum Einsatz. Seit dem ersten Projekt, das 2001 mit
Comos umgesetzt wurde, sind Andreas Holzinger und Win-
fried Mairz fiir die Pflege der zentralen Engineering-Plattform
verantwortlich. Dabei ist die Administration des Planungstools
fiir beide nicht die Hauptaufgabe — und so sehen sie sich auch
eher als Anwender denn als IT-Fachleute. Ihre langjahrige Er-
fahrung sowie der tigliche Umgang mit dem Softwaresystem
befdhigte die beiden Administratoren dennoch dazu, die Um-
stellung der Comos-Datenbankstruktur von der klassischen
Datenbank cDB (Classic Data Base) auf die aktuelle iDB (In-
dustrial Data Base) ohne Hilfe von Siemens-Experten durch-
zufithren.

Garant fur Qualitat
Zwischen zehn und fiinfzehn Anlagenprojekte bietet Mar-

tin im Jahr an; im Schnitt wurden fiinf davon realisiert. Zwi-
schen Angebot und Betriebsbeginn vergehen durchschnittlich
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drei Jahre. Mit dem Angebot beginnt bei den Miinchner Spezi-
alisten fiir Verbrennungsanlagen der Workflow in Comos. Da-
zu nutzen die Mitarbeiter den sogenannten verfahrenstechni-
schen Standard: ein Planungsprojekt, das simtliche Varianten
von Miillkraftwerken abdeckt, die das Unternehmen anbietet.
Im verfahrenstechnischen Standard konzentriert man sich auf
das Know-how im Anlagenbau. Er ist wie ein Baukasten orga-
nisiert und ein Garant fiir einen hohen Standardisierungsgrad.
Klar strukturierte, kombinierbare Vorlagen wie Baugruppen,
Varianten und Optionen sorgen fiir Kosteneinsparungen im
interdisziplindren Engineeringprozess. Auflerdem sorgt dieses
Konfigurations-Konzept fiir einen hohen Qualitdtsstandard in
der Dokumentation. Bereits bei der Angebotserstellung kon-
nen die zustdndigen Mitarbeiter mithilfe des verfahrenstechni-
schen Standards im Handumdrehen konkrete Mengengeriiste
erzeugen. Am Ende der Angebotsphase ist ein erheblicher Teil
des Basic Engineerings so gut wie abgeschlossen.

Sobald ein Projekt in die Auftragsabwicklung iibergeht,
steht bereits ein Grofiteil der Verfahrenstechnik. Damit samt-
liche Optimierungsmafinahmen wieder in den verfahrenstech-
nischen Standard eingehen und bei kommenden Auftrigen
zur Verfiigung stehen, begleiten Verfahrenstechniker des Un-
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ternehmens die Projekte in der Abwicklung. Uber 800 Doku-
mente sind mit dem Standard verkniipft - Rohrleitungs- und
InstrumentierungsflieSbilder (Piping and Instrumentation
Diagrams, P&ID) ebenso wie Bildschirmlayouts oder Funk-
tionsplane. Comos verwaltet dieses gesammelte Wissen und
hilft den Planern dabei, die gewiinschte Qualitit in der gefor-
derten Zeit abzuliefern. Die Erfahrung der Miinchner zeigt,
dass der Zeitdruck in Projekten zunimmt: Vergingen frither
zwischen Projektbeginn und Abgabe der P&IDs mehrere Mo-
nate, bestehen Kunden heute schon nach ein paar Wochen auf
einer komplett ausgearbeiteten Verfahrenstechnik. Daher setzt
man bei der Planung auf Comos. Die Softwareldsung hilft dem
Unternehmen aber nicht nur dabei, solche Fristen einzuhalten,
es sorgt auch fiir die notwendige Datenqualitit. Diese Qualitdt
zahlt sich spatestens auf der Baustelle aus, wo Planungsfehler
schonungslos offengelegt werden und es sehr viel Zeit und
Geld kostet, diese zu beheben.

UNTERNEHMENSPORTRAIT MARTIN

Seit 1925 ist die Firma Martin ein fester Begriff im Bereich Feu-
erungsbau und thermische Abfallbehandlungsanlagen. Das
Unternehmen mit insgesamt gut 180 Mitarbeitern halt zahlrei-
che Patente fir Verbrennungsroste und wandelte sich Uber die
Jahrzehnte zum international tatigen Anlagenbauer. Mittlerweile
in vierter Generation, kann das familiengefiihrte Unternehmen

auf weltweit mehr als 450 erfolgreiche Anlagenprojekte verwei-
sen. Neben thermischen Abfallbehandlungsanlagen fiir kommu-
nale Entsorger betétigt sich die Firma mit Hauptsitz in Minchen
mittlerweile auch als Generalunternehmer fiir Biogasanlagen.
Daruiber hinaus bietet sie umfangreiche Modernisierungsdienst-
leistungen und maBgeschneiderte Wartungsservices fiir diese
Anlagen an.
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Comos Account Manager Oliver Goldbach
(links) im Gesprach mit den Projektleitern
der Firma Martin Winfried Marz (Mitte) und
Andreas Holzinger (rechts)

2013 wurde mit der Version 10.1 von Comos die innovier-
te Datenbankstruktur iDB eingefiihrt. Dabei war man sich
bei Martin bewusst, dass eine solch gravierende Umstellung
einen Mehraufwand in Sachen Administration und Schu-
lung mit sich bringen wiirde. Doch die Vorteile lagen auf der
Hand: Bessere Updatefahigkeit, der Einsatz aktueller Module
wie dem Instandhaltungs- und Wartungsmanagement Comos
MRO (Maintenance, Repair & Overhaul) sowie eine Abldsung
der bislang selbst gepflegten Schnittstelle zum Tabellenkalku-
lationsprogramm Excel sprachen Kklar fiir einen frithzeitigen
Umstieg. Auch wenn der Support der cDB bis 2022 garantiert
ist, nutzte man das Jahr 2016 zur Umstellung.

Zukunftsfahig dank Migration

Welchen Stellenwert Comos bei Martin besitzt, lasst sich
an den Nutzerzahlen ablesen: Auf 120 Arbeitspldtzen ist die
Software installiert, 60 Nutzer arbeiten regelmaflig mit dem
System. Bei der Umstellung mussten Andreas Holzinger und
Winfried Mirz neben einem reibungslosen Ablauf auch auf ei-
ne moglichst kurze Auflerbetriebnahmezeit der Software ach-
ten. Fiir die Vorbereitung nahmen sich die beiden Administra-
toren viel Zeit: Innerhalb eines halben Jahres verschafften sie
sich einen Uberblick {iber verwendete Attribute und Stamm-
objekte, stellten einen Migrationsplan auf und suchten nach
Méglichkeiten, die internen Workflows zu optimieren. Da die
beiden Comos-Administratoren seit der Einfithrung der Soft-
ware fiir das System zustdndig waren, wussten sie ganz genau,
worauf sie sich bei der Migration einlassen wiirden. Allen Ver-
antwortlichen, die ein solches System aber nicht wirklich in-
und auswendig kennen, weil sie es beispielsweise iibernommen
haben, empfehlen die beiden, sich von den Siemens-Fachleu-
ten beraten zu lassen.
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Objektorientierung in Comos: Samtliche
Objektspezifikationen stehen immer
aktuell an jedem Ort zur Verfliigung.

Bei Martin sah man in der Migration von der cDB auf die
iDB die Chance, die iiber die Jahre gewachsene Datenbank
zu entschlacken und gleichzeitig Workflows weiter zu op-
timieren. Nach eingehender Priifung konnte auf insgesamt
80 Prozent der Attribute verzichtet und die Zahl der benétig-
ten Stammobjekte auf knapp 370 eingegrenzt werden. Fiir bei-
des wurden Zuordnungen fiir den Ubergang von der ¢cDB auf
die iDB erstellt. Damit spater Attribute und Planungsobjekte
in allen Planarten einwandfrei funktionieren und miteinander
kommunizieren, entwickelte man intern Visual-Basic-Skrip-
te, die bei den Migrationsabldufen viel Arbeit ersparten. Zwei
Umstdnde erleichterten die Migration in Eigenregie: Erstens
musste nur ein einziges - zugegebenermaflen sehr grofles -
Planungsprojekt migriert werden, der verfahrenstechnische
Standard. Zweitens arbeiteten die Comos-Administratoren
nicht im Live-System, sondern nutzten fiir die Probeldufe statt-
dessen Microsoft Access. Damit war das Firmen-Know-how
stets in Sicherheit. Beim vierten Durchgang erreichte man eine
fast 95-prozentige Dateniibernahme und war mit den gesam-
melten Erfahrungen bereit, die eigentliche Migration durch-
zufithren. Innerhalb einer Woche legten die Comos-Betreuer
dazu eine neue SQL-Datenbank-Instanz an und fithrten die
zuvor getestete Migration am Live-System durch. Das war die
einzige Zeit, in der die Kollegen nicht auf den verfahrenstech-
nischen Standard zugreifen konnten, die tigliche Projektarbeit
in der cDB war nicht beeintrachtigt. Als zusdtzliche Mafinah-
me wurde der iber 800 Dokumente umfassende verfahrens-
technische Standard auch mit Hilfe von Mitarbeitern aus der
Verfahrenstechnik tiber ein Vierteljahr hinweg nochmals auf
Herz und Nieren gepriift. Die gewissenhafte Vorbereitung und
die Testlaufe zahlten sich aus: Ein Nacharbeiten war kaum er-
forderlich. Aus den knapp 370 Stammobjekten wurden iiber
34.000 Planungsobjekte generiert.
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Das Fazit war nach der Umstellung durchweg positiv: Das
Unternehmen nutzte den Umstieg von der ¢cDB auf die iDB,
um Workflows und Datenbankobjekte griindlich auf den Priif-
stand zu stellen und Potenzial in Sachen Effizienzsteigerung
weiter auszuschopfen. Die verbesserte Leistung der neuen
iDB-Datenbankstruktur macht Martin fit fiir alle aktuellen An-
forderungen seiner Kunden. Neben der Erweiterung des Port-
folios mit dem MRO-Modul ist mit der Hydraulik nun noch
eine weitere Abteilung komplett auf Comos als Planungstool
umgestiegen. Aus administrativer Sicht ist die iDB ein grofSer
Schritt in Richtung Standardisierung, und die Trennung von
kunden- und programmspezifischen Softwarebereichen ist
sehr begriiflenswert. Besonders die Updatefdhigkeit erleichtert
die Arbeit im Umgang mit dem Datenbank-Customizing. Be-
vor in Miinchen nun etwas ins Live-System tibernommen wird,
ist iiber die Arbeitsschicht eindeutig erkennbar, was neu hin-
zugefiigt wurde. Insgesamt ist alles noch sauberer strukturiert,
und auch das Feedback der Mitarbeiter ist positiv.

Rundum zufrieden

Selbst wenn man bei Martin aufgrund der vielen laufenden
Projekte noch einige Zeit die cDB parallel einsetzt, sind die
Anwender von der iibersichtlicheren Struktur der iDB doch
so iiberzeugt, dass ein Arbeiten in den alten Strukturen rasch
ungewohnt vorkommt. Die integrierte Verwaltung, Planung
sowie Organisation von Betrieb und Instandhaltung inklusive
Dokumentenmanagement in nur einem System unterstiitzt die
effiziente Angebots- und Auftragsabwicklung und fordert die
Ausweitung des Service-Geschifts. Zudem erhofft man sich
aus der nahtlosen Zusammenarbeit zwischen Comos und dem
Siemens-Prozessleitsystem Simatic PCS 7 kiinftig Synergieef-
fekte in Richtung effizienter Automatisierungsplanung. OJ
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Industrial Security

SAFETY & SECURITY

Im Visier der Hacker

Hacker haben es auch auf Chemie- und Pharmaunternehmen abgesehen: Zwei von drei Firmen
hatten in den letzten zwei Jahren ein Cyber-Security-Problem. Wo die Schwachstellen im eigenen
Sicherheitskonzept liegen und wie sich diese beheben lassen, zeigt ein Industrial-Security-Dienst-

leister aus Saarbriicken.

TEXT: Nils Klute, IT-Redakteur aus Kéln BILDER: Koramis; iStock, kiankhoon

Wer Ende Juni seinen Biirorechner startete, erlebte mog-
licherweise eine bdse Uberraschung. Wenige Wochen nach
WannaCry hatte sich eine modifizierte Version der Schadsoft-
ware Petya weltweit auf PCs eingenistet. Das Programm nutz-
te eine Windows-Sicherheitsliicke aus und kaperte tiber das
Internet die Computer der Betroffenen. Es pflanzte sich iiber
das Firmennetzwerk auf weitere Rechner fort, verschlisselte
Dateien der Betroffenen und verlangte Losegeld. So auch beim
Nivea-Hersteller Beiersdorf: Am 27. Juni fielen IT-Systeme
aus. Die Produktion geriet ins Stocken.

Der Angriff zeigt nicht nur, in welchen Dimensionen
Hacker operieren. Er zeigt auch, wie leicht sich virtuelle
Schédlinge aus dem Biirorechner bis in die Fabrikhalle auswir-
ken - also genau dort, wo Uberwachungs- und Steuerungssys-
teme (Scada) sensible, anspruchsvolle und teils auch kritische
Prozess- oder diskrete Verfahrensabldufe iberwachen. Waren
Produktionslandschaften frither in sich abgeschlossene Inseln,
sind sie heute tibergreifend vernetzt, um sich digital steuern
zu lassen.

Auf der einen Seite bringt dies Vorteile, da eine intelli-
gent vernetzte Produktion Unternehmen Chancen bietet, die
Wertschopfung digital zu optimieren: Bis zum Jahr 2025 soll
die Produktivitdt der deutschen Wirtschaft allein durch Ak-
tivititen rund um Industrie 4.0 um rund 78 Milliarden Euro
steigen, sagen Berechnungen des Branchenverbandes Bitkom.
Eine vernetzte Produktion hat auf der anderen Seite aber
auch Nachteile. Der Einzug der IT in die Produktion birgt Ri-
siken, wie eine weitere Umfrage der Bitkom von 2015 zeigt:
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Mehr als zwei Drittel aller Chemie- und Pharmaunternehmen
in Deutschland hatten in den letzten zwei Jahren bereits ein

Cyber-Security-Problem.
.-r’-
DICHTUNGSTECHNIK
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uns auf viele weitere spannende Jahre als fiihrender Anbieter von Prazisions-
dichtungen. Auch im 151. Jahr richten wir den Blick optimistisch nach vorn und
halten Ausschau nach neuen Lésungen - fur Sie und fiir die Zukunft.
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Damit befindet sich die Branche in guter Gesellschaft: Bei
29 Prozent aller hiesigen Anlagen- und Maschinenbauer ist
es bereits durch einen Industrial-Security-Vorfall zu einem
Produktionsstillstand gekommen, wie eine bis dato einmalige
VDMA-Mitgliederbefragung von 2014 zeigt. Welche Folgen
das fiir die deutsche Wirtschaft insgesamt hat, legen Berech-
nungen des Centre for Economics and Business Research aus
London offen: Schiaden von durchschnittlich 13 Milliarden
Euro gehen pro Jahr auf das Konto von Cyber-Angriffen -
Tendenz steigend.

Unterstiitzung erhalten die Unternehmen auf ihrem Weg
zur sicheren Industrieanlage von Koramis aus Saarbriicken.
Der Dienstleister setzt unter anderem auf Simulationen von
Produktionslandschaften in der Cloud. Dies umfassen siamt-
liche Parameter — ob Netzwerkverkehr, Betriebs-, Maschinen-
oder Sensordaten. Das virtuelle Abbild im Rechenzentrum
unterzieht Koramis einem Stresstest. So lassen sich unter an-
derem Schlupflocher fiir Hacker oder Schadsoftware erkennen
und Gegenmafinahmen ableiten. Wie der Dienstleister dabei
vorgeht, zeigt das ,Honey Train Project, das das Unterneh-
men 2015 auf der CeBIT vorgestellt hat.

Simulation fir Hacker real

Das Projekt simulierte ein fiktives Nahverkehrsunterneh-
men. Es umfasste nicht nur eine Website mit Fahrplidnen,
Fahrgastinformationen und Ticketshop samt Transaktionen,
sondern auch virtuelle Firewalls, Uberwachungskameras mit
Live-Bildern, Servern und das gesamte Schienennetz mit in
Echtzeit simulierten Sensor-Werten. Ob Pneumatikpumpen
oder Ampelsignale, Weichen- oder Schrankenstellungen -

20

Koramis simuliert reale Industrieanlagen
mit allen Maschinen- und Sensorparame-
tern in der Open Telekom Cloud und stellt
so die IT-Sicherheit der Produktionsbe-

triebe auf die Probe.

19.000 individuelle Parameter umfasste die Simulation. Wie
perfekt die Illusion fiir Cyber-Angreifer war, zeigten Sicher-
heitsscans: Kurz nachdem das angeblich reale Unternehmen
ans Netz ging, schlugen Hacker zu.

Steuerungssysteme im Visier

Koramis beobachtete das Vorgehen der IT-Eindringlinge
iber einen Zeitraum von sechs Wochen. Die Auswertungen
zeigten, worauf es Hacker abgesehen hatten: 27 Prozent grif-
fen den Mediaserver des Unternehmens an, 34 Prozent atta-
ckierten die Firewall. Aber: Die Mehrheit aller IT-Invasoren
(39 Prozent) versuchte, die Steuerungsanlagen unter ihre Kon-
trolle zu bekommen.

Auch das Vorgehen der Hacker legte das Projekt offen: Zu-
erst scannen sie das Internet willkiirlich nach IP-Adressen und
offenen Ports ab. Sind lohnenswerte Ziele ausgemacht, ver-
suchen die Angreifer die Schwachstellen auszunutzen. Rund
2,5 Millionen Scans beobachtete Koramis wihrend der Lauf-
zeit des Experiments. Davon miindeten 0,0002 Prozent auch
in erfolgreichen Angriffen. Was nach wenig klingt, bekommt
aber angesichts der enormen Zahl der Attacken wirtschaftlich
Gewicht.

Rechenressourcen in Cloud

Um Industrieanlagen mit allen Eigenschaften so realistisch
simulieren zu kénnen, dass Hacker ihnen auf den Leim gehen,
benotigt Koramis leistungsstarke IT-Ressourcen. Die erforder-
liche Infrastruktur bezieht der Dienstleister bei Bedarf iiber
die Open Telekom Cloud, ein flexibles Public-Cloud-Angebot.
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Das heifdt: Je nach Projekt, Dauer und Kundenauftrag bucht
Koramis exakt die Ressourcen, die es aktuell benétigt.

Alle Kapazititen bietet die Telekom in sogenannten Fla-
vors an, also unterschiedlich kombinierbaren, virtuellen Re-
chen- und Speicher-Konfigurationen. In die Praxis umgesetzt,
bedeutet dies: Koramis bezieht dauerhaft vier Terabyte an Da-
tenspeicher und nutzt 16 Prozessoren im Normalbetrieb. Steigt u n d S C h We fe l.
der Rechenbedarf, greift der Dienstleister auf bis zu 250 CPUs i e
zu. Die Rechenleistung regelt sich dabei im Self Service: Uber
den Browser wird der Dienst per Mausklick administriert und
danach auch unmittelbar genutzt.

“Drei fur. Pech

32,6 Millionen Passworter geknackt

Wie schnell die Berechnungen des Unternehmens dank
Cloud-Betrieb sind, zeigt ein weiterer Versuch: In einem Test- -
szenario hat Koramis 32,6 Millionen verschliisselte Passwor- Ex 99 Ex 97 Ex RC M20 KST

ter zuriickgerechnet. Lediglich 14 Tage bendtigte es, um alle
Kennworter im Klartext vorliegen zu haben. Mit herkommli- Ex-Schalt g erate und Sensoren

chen Ressourcen, die Unternehmen in ihren Serverraum vor-

* Ex-Z 1 und 21
halten, hitte die Operation wesentlich linger gedauert. S

* robustes Kunststoffgehause
* bestehen den 7-Joule-Schlagtest

Ein weiterer Vorteil der Cloud: Hier finden Berechnun- « korrosionsbestandig

gen auf vielen virtuellen Maschinen gleichzeitig statt. Dies « Schutzart IP 66/67

spart Zeit und Geld. So muss Koramis keine zusitzliche

eigene Hardware anschaffen, Wartungen unterhalten und Wir freuen uns auf ihren Besuch:

betreiben. Die Telekom stellt stattdessen bedarfsgerecht Powtech 2017 in Nirnberg, Halle 1, Stand 327

alle Ressourcen iiber das Rechenzentrum bereit. Und da die
Cloud im deutschen Zwillingsrechenzentrum in Magdeburg
und Biere betrieben wird, gilt dabei der strenge deutsche _
Datenschutz. O Extreme-Video:

Weitere Informationen unter www.steute.com
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Leitsysteme von wasserwirtschaftlichen Fernwirkanlagen richtig auslagern

IMMER AUF DEM NEUESTEN STAND SEIN

Beim Aufbau eines neuen Fernwirksystems stehen Betreiber vor vielfdltigen Herausforderun-
gen. Als Beispiel seien die Finanzierbarkeit der Losung, Einhaltung der relevanten IT-Sicher-
heitsbestimmungen sowie Aufrechterhaltung des notwendigen technischen Wissens der Mit-
arbeiter genannt. Hier bietet sich die Auslagerung der Fernwirkanlage an. Dabei ist jedoch

einiges zu beachten.

TEXT: Frank Bothe, Phoenix Contact BILDER: Phoenix Contact; iStock, fotosipsak

Mochte der Betreiber einer wasser-
wirtschaftlichen Anwendung auf ein neu-
es Fernwirksystem umsteigen, miissen
eine Reihe von Kriterien beriicksichtigt
werden. Dass die Dateniibertragung tiber
ein Ethernet-Protokoll erfolgen sollte, um
auch zukiinftige Anforderungen zu erfiil-
len, steht mittlerweile aufler Frage. Der
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Einsatz normierter offener Standards wie
IEC 60870-5-104 oder ODP (Open Data
Port) hat sich hier durchgesetzt. Nur so
lasst sich eine sinnvolle technologische
Trennung zwischen dem Leitsystem und
der in der Auflenstation (Remote Terminal
Unit, RTU) verbauten Hardware zuverlas-
sig umsetzen. Dartiber hinaus sind die

RTU in der Regel bereits modular konzi-
piert und erlauben die Nutzung aller phy-
sikalischen Kommunikationswege.

Besondere Anforderungen ergeben
sich jedoch aus weiteren Aspekten: Durch
den Einzug der Ethernet-basierten Daten-
ibertragung in die Feldebene muss bei-
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Die Auslagerung von Prozessen
und die Konzentration auf wesent-

spielsweise das Thema IT-Security - der
Schutz der Anlage vor unerwiinschten
IT-Aktivititen — genauer betrachtet wer-
den. Ferner gestaltet sich die Finanzier-
barkeit der Automatisierungslésungen im
kommunalen Umfeld schwierig. Grofle
Investitionen sind umfassend zu begriin-
den und von langer Hand zu planen. Dabei
ist es kompliziert, die Anschaffungskosten
fiir eine neue Fernwirklgsung zwischen
Hardware und Leitsystem aufzuteilen. Das
technische Wissen der Mitarbeiter kann
aufgrund der immer kiirzeren Innova-
tions- und Technologiezyklen lediglich
aufwindig auf dem aktuellen Stand ge-
halten werden. Auflerdem erfordern die
gestiegenen Anspriiche an die erweiterten
Aufgaben eines Fernwirksystems - wie die
zustandsbasierte Wartung — sowie der ef-
fiziente Personaleinsatz im Bereich War-
tung und Instandhaltung die Verwendung
einer modernen Software-Landschaft.

Zwei unterschiedliche Ansatze
sind denkbar

Ein moéglicher Ansatz zur Bewiltigung
der aufgefithrten Herausforderungen liegt
in der Auslagerung der IT-Systeme einer
Fernwirkanlage an einen externen Dienst-
leister. Im ersten Schritt bietet sich hier
die Verlegung des Leitsystems an. Dieses
Szenario ldsst sich durch zwei Ansitze re-
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liche Tatigkeiten fihrt zu einer

effizienteren Instandhaltung.

alisieren: Zum einen wire die externe Be-
reitstellung von Computer-Hardware zum
Betrieb des Leitsystems denkbar, auch als
Infrastructure as a Service (IaaS) bezeich-
net. In dem Fall verbleibt die Verantwor-
tung fiir die Software-Landschaft inklusive
der Pflege der Updates und filliger Lizenz-
kosten beim Anwender des Fernwirksys-
tems. Alternativ kann das komplette Leit-
system inklusive Betriebssystem und aller
Lizenzen ausgelagert werden. Dann wird
von Software as a Service (SaaS) gespro-
chen. Das SaaS-Konzept hat sich in der
Praxis als wirtschaftlichere Losung durch-
gesetzt, die konsequenterweise ebenfalls
den zugriffssicheren Kommunikationsweg
beinhalten sollte.

Aus Sicht des Anwenders eroffnet die
Auslagerung seiner Fernwirkanlage an
einen externen Dienstleister verschiede-
ne Vorteile: Der Wartungs- und Instand-
haltungsaufwand beispielsweise entfallt
fir die PC-Hardware. Zudem kann der
Dienstleister effizient per Webservice Ar-
beiten an der Software durchfithren. Zur
Aktualisierung der Software-Landschaft
- also von Betriebs- und Leitsystem, Kom-
munikationsschnittstellen oder Lizenz-
kosten - sind keine Ressourcen vorzuhal-
ten. Einzelne Software-Funktionen lassen
sich einfach erweitern. Zudem sorgt ein
BSI-zertifizierter Dienstleister fiir eine

SAFETY & SECURITY

professionelle Umsetzung der IT-Security
gemaf3 IT-Sicherheitsgesetz fiir kritische
Infrastruktur. Dariiber hinaus trigt er
dafiir Sorge, dass das Leitsystem das gan-
ze Jahr rund um die Uhr zur Verfiigung
steht. Ein weiterer Nutzen ergibt sich aus
den redundant vorhandenen Kommuni-
kationswegen und der professionellen Da-
tenhaltung. Statt der hohen Anfangsinves-
titionen fallen tiber die gesamte Lebenszeit
kalkulierbare regelmaflige Zahlungen an.
Und schliefSlich kénnen sich die eigenen
Mitarbeiter auf ihre eigentlichen Aufgaben
konzentrieren.

Wichtige Aspekte fiir
die Vertragsgestaltung

Bei der Ausgestaltung des SaaS-Ver-
trags sind einige Punkte zu beachten: So
sollte fiir den mit dem Dienstleister und
Betreiber des Rechenzentrums ausgehan-
delten Vertrag die deutsche Rechtspre-
chung gelten. Auflerdem ist sicherzu-
stellen, dass das ausgelagerte Leitsystem
inklusive Alarmierung und Datenarchi-
vierung jederzeit in die eigene IT-Umge-
bung zuriickgeholt werden kann. Auf die-
se Weise erhilt der wasserwirtschaftliche
Betreiber jederzeit ein seinen Anforde-
rungen entsprechendes skalierbares Sys-
tem. Der Vollstandigkeit halber seien die
sogenannten Contracting- oder Konzessi-
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onsmodelle erwahnt. Diese sehen vor, dass
ein komplettes Fernwirksystem als aus-
gelagerte Dienstleistung betrieben wird.
Solche Ansitze werden schon seit vielen
Jahren angeboten. Sie haben jedoch den
Nachteil, dass es im Alarmierungs- sowie
im Wartungsfall bei Vor-Ort-Einsitzen
immer wieder zu langen Reaktionszeiten
kommen kann.

Stellt sich die Frage, warum die neuen
Konzepte der ausgelagerten Dienstleistung
von Leitsystemen im Fernwirkumfeld erst
jetzt angeboten werden? Die Antwort ist
einfach: Die Voraussetzungen fiir einen
derartigen Service sind erst seit kurzem
flichendeckend geschaffen worden. Dar-
unter fillt die breitbandige Kommunika-
tionsverbindung mit normierten Ubertra-

gungsprotokollen auf Basis von Ethernet.
Die Umstellung der 6ffentlichen Festnetz-
anschliisse auf ALL-IP (Annex-J-Stan-
dard) schlief3t eine weitere noch offene
Liicke. Ferner gibt es erst seit 2015 verldss-
liche gesetzliche Rahmenbedingungen zur
einheitlichen sicheren Kommunikation,
auf deren Einhaltung sich alle Beteiligten
berufen konnen - das IT-Sicherheitsgesetz
fur kritische Infrastruktur. Die jeweiligen
Merk- und Arbeitsblatter der Deutschen
Vereinigung fiir Wasserwirtschaft, Ab-
wasser und Abfall (DWA) und des Deut-
schen Vereins des Gas- und Wasserfachs
(DVGW) werden voraussichtlich im Lau-
fe des Jahres veroffentlicht. Damit ist das
IT-Sicherheitsgesetz verbindlich anzu-
wenden und fiihrt zu entsprechender Pla-
nungs- und Umsetzungssicherheit.

DIE ZWEI SERVICE-KONZEPTE AUF EINEN BLICK

Infrastructure as a Service (laaS) bezeichnet eine nach extern oder intern ausgela-
gerte Dienstleistung, die eine skalierbare Hardware-Leistung in Form von PCs oder
Servern zur Verfligung stellt. Als Voraussetzung muss ein breitbandiger Lan-/Wan-Zu-
griff auf die Hardware vorliegen. Fir die installierten Software-Tools ist der Anwender
selbst verantwortlich, also auch fir das Betriebssystem. Auf diese Weise lassen sich
die Investitions- und Abschreibungskosten in Hardware besser abbilden. AuBerdem

verspricht sich der Anwender stets ausreichend leistungsféhige Geréte.

Beim Modell der Software as a Service (SaaS) bietet der Betreiber eines externen
oder internen Rechenzentrums dem Anwender die komplette IT-Infrastruktur inklusive
der erforderlichen Software-Landschaft an. In diesem Fall benétigt der Anwender eben-
falls einen breitbandigen Zugang. Der Zugriff auf die Software erfolgt in der Regel Gber
einen Webbrowser und ist damit plattformunabhéangig. Der Hauptgrund fir die Inan-
spruchnahme des SaasS liegt in der Einsparung der Anschaffungs- und Betriebskosten.
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Eine plattformunabhangige Informationsvertei-
lung setzt einen mobilen Zugriff per Webbrowser
mit sicherer Kommunikationsverbindung auf das
ausgelagerte Leitsystem voraus.

Um die Wartungs- und Instandhal-
tungsprozesse wirtschaftlich durchfithren
zu konnen, ist eine schnelle und plattform-
unabhingige Informationsverteilung
zwingend erforderlich. Dies bedeutet un-
ter anderem, dass die Mitarbeiter jedes
mobile Gerit — beispielsweise Smartphone
oder Tablet-PC - zur Alarmierung sowie
zum Abrufen weiterer Detaildaten nutzen
koénnen. Mit HTML5, das die Verwen-
dung von Java immer haufiger tiberfliissig
macht, steht mittlerweile eine leistungsfa-
hige Entwicklungsumgebung fiir Herstel-
ler zur Verfiigung.

Eigentliche Aufgabe riickt
wieder in den Vordergrund

Die Zeit ist reif, um mit den derzeit
vorhandenen technischen Moglichkeiten
neue Wege zu gehen. Der SaaS-Ansatz
vermeidet hier hohe Anschaffungsinves-
titionen; vielmehr lassen sich die Gesamt-
laufzeitkosten genau planen (Total Cost of
Ownership). Dariiber hinaus profitiert der
wasserwirtschaftliche Betreiber von einer
professionell betriebenen IT-Systemumge-
bung im Hinblick auf die hohe Anlagen-
verfiigbarkeit, sichere Datenhaltung und
Umsetzung der jeweils aktuellen IT-Se-
curity-Standards. Folglich kann er sich
wieder voll und ganz auf seine wesentliche
Aufgabe konzentrieren: eine zuverldssige
Wasserver- und -entsorgung sicherzu-
stellen. O
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Kondensationstrocknung mit Warmepumpe

Hanfbliiten sanft entfeuchten

Trocknung ist nicht gleich Trocknung. Je nach dem, was getrocknet werden
muss, braucht es unterschiedliche Temperaturen, Verfahren und Anlagen.
Nicht nur die sensible Hanfbliite ist eine Herausforderung, auch das Verfahren

der statischen Trocknung hat seine Tiicken.

TEXT: Petra Schlachter, Harter BILDER: Harter; iStock, Juanmonino

Bei der Herstellung und Verarbeitung zahlreicher Produkte
ist auch die Trocknung ein Bestandteil im Prozess. Bei der Pla-
nung von Anlagen findet sie jedoch nach wie vor oft wenig Be-
achtung. Das dndert sich schlagartig, wenn die Trocknung auf-
grund qualitativer Schwierigkeiten zum Nadel6hr wird und den
kompletten Prozess drosselt. Aus diesem Grund ist es sinnvoll
sich im Vorfeld mit der Trocknung auseinanderzusetzen. Hohe
Qualitat, kurze Taktzeiten und eine gute Energiebilanz - das sind
die Anforderungen an die moderne Prozesstechnik, die die soge-
nannte Kondensationstrocknung auf Warmepumpenbasis erfiillt.
Es handelt sich hier um ein geschlossenes System mit integrier-
ter Warmepumpentechnologie, die der Trocknungsanlagenbauer
Harter aus Stiefenhofen im Allgéu vor tiber 25 Jahren entwickelt
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und auf den Markt gebracht hat. Diese Art der Niedertempera-
turtrocknung hat einen physikalisch alternativen Ansatz und hebt
sich dadurch von konventionellen Trocknungsverfahren ab.

Das Herzstiick jeder Trocknungsanlage ist ein Entfeuchtungs-
modul, das extrem trockene Luft produziert. Diese stark unge-
sittigte Luft wird tiber oder durch die zu trocknenden Produkte
geleitet. Dabei nimmt sie, physikalisch bedingt, die vorhandene
Feuchte in kiirzester Zeit auf. Zuriick im Entfeuchtungsmodul
wird anschliefend der mit Feuchtigkeit beladenen Luft die ge-
speicherte Feuchte entzogen. Sie verldsst als Kondensat die An-
lage. Nun wird die Luft erneut erwdrmt und wieder in den Tro-
ckenraum geleitet, so dass der Kreislauf geschlossen ist. Dadurch
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ist das Trocknungssystem nahezu emissionsfrei. Abhangig von
Produkt und Prozess liegen die Trocknungstemperaturen in ei-
nem Bereich von 20 bis 90 °C. Mit der Kondensationstrocknung
werden somit scheinbar widerspriichliche Attribute wie niedrige
Temperaturen und kurze Trocknungszeiten tatsichlich kombi-

niert. Die Airgenex-Entfeuchtungstechnik mit ihren Systemva-
rianten Airgenex-med und Airgenex-food kann als Batchanlage
oder auch fiir kontinuierliche Verfahren realisiert werden.

Der Weg des geringsten Widerstands

Doch eine hochwertige Entfeuchtung ist nur eine von zwei
Komponenten, die fiir eine gute Trocknung verantwortlich ist.

P&A | Ausgabe 9.2017
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Der zweite entscheidende Faktor ist die
richtige Luftfithrung innerhalb des Trock-
ners. ,Die Luft sucht sich grundsitzlich
den Weg des geringsten Widerstands®,
erklart Jochen Schumacher vom techni-
schen Vertrieb bei Harter. ,Nur wenn die
Luftfilhrung innerhalb des Trockners ent-
sprechend umgesetzt wird, erzielen wir ei-
ne vollstindige und homogene Trocknung
mit kurzen Trocknungszeiten.“ Individuell
angepasste Luftfilhrungen sind dazu nétig.
Mit der Kombination aus effizienter Luft-
entfeuchtung und gezielter Luftfiihrung
konnen Betreiber die Leistungsfahigkeit
ihrer Produktion steigern. Diese Quali-
tatsverbesserung bedeutet gleichzeitig ei-
ne Eliminierung von unerwiinschten Kos-
ten- und Fehlerquellen.

Schonende Trocknung
von Hanfbliten

Ein Schweizer Hersteller von Can-
nabispflanzen suchte eine sanfte Trock-
nungstechnik fiir seine hochpreisigen
Hanfbliiten, deren Bestandteile und ex-
trahierte Wirkstoffe fiir die Herstellung
von Arzneimitteln in der Onkologie und
in der Dermatologie verwendet werden.
Bei diesem Projekt wurde die Trocknung
in einem Hordentrockner aus Edelstahl
realisiert. Die Trockenkammer besteht aus
drei Modulen, die jeweils das Flaichenmaf3
einer Europalette haben und somit an vor-

28

handene Erntekorbe angepasst wurden.
Nach der Ernte werden je zehn Korbe be-
fullt und auf einem Rollwagen gestapelt.
Jedes Modul kann vier Rollwagenstapel
aufnehmen, so finden insgesamt zwolf
Stapel mit 120 Koérben im Trockner Platz.
Bei einer Temperatur von unter 30 °C
verbleiben die Bliiten 24 Stunden im Hor-
dentrockner und werden dort vollstindig
und gleichzeitig schonend getrocknet. Die
Wasserentzugsleistung betragt 32 Liter je
Stunde. Jedes der drei Module im Trock-
ner ist mit 2 drehzahlgeregelten Prozess-
luftventilatoren mit maximal 2,3 Kilowatt
Anschlussleistung ausgestattet. Sie erzeu-
gen zusammen einen Luftvolumenstrom
von 42.000 Kubikmetern in der Stun-
de. Die komplette Prozessluft wird tiber
F9-Filter mit einem Abscheidegrad von
tiber 95 Prozent bei einer Partikelgrofie
von 0,4 um gefiihrt. Die durchschnittliche
Nennleistung der gesamten Anlage liegt
je nach gewdhlten Parametern zwischen
15 und 18 Kilowatt und ist somit energie-
sparend. Die Trocknungsanlagen kann je
nach Chargengrofle in Voll- und Teilbela-
dung betrieben werden.

Trocknung und Kithlung
nach Sterilisation

Fir eine neue Fertigungsanlage, in
der Infusions- und Spilldsungen fiir
die Dialyse produziert werden, wurden

von Harter

Der Trocken-Kihl-Tunnel

zwei kombinierte Trocken-Kiihl-Anla-
gen im Anschluss an zwei Sterilisatoren
benotigt. Dazu installierte der Allgduer
Trocknungsanlagenbauer
mit je neun Gestellplitzen. Die Anlagen
sind iber ein isoliertes und schallarmes
Luftkanalsystem mit je einem Airge-
nex-med-Entfeuchtungsmodul
den, das die klimatischen Verhiltnisse
im Trocken-Kiithl-Raum regelt. Die zu
trocknenden Infusionsbehilter aus PE
sind mit einer 1.000-Milliliter-Lsung be-
fillt. Nach dem Sterilisieren miissen die
Kunststoffflaschen auflen getrocknet und
anschlieffend die Fliissigkeit innen gekiihlt
werden. Nach Vorgabe des Kunden sollte
der Trocken-Kiihl-Tunnel an die Taktzeit
der Autoklaven angepasst werden. Die
Infusionsbehilter befinden sich in Bela-
dewannen, die zu Gestellen gestapelt wer-
den. Jedes besteht aus sechs Wannen. Die
Gestelle werden nach dem Sterilisieren
automatisch in den Tunnel beférdert. Die
begehbaren Tunnel verfiigen titber automa-
tisch angesteuerte Tore, die jeweils am An-
fang und am Ende angebracht sind.

zwei Tunnel

verbun-

Die PE-Flaschen werden, je nach Re-
zept und Beladungszustand, zwischen
25 und 55 Minuten lang getrocknet. Die
Trocknungstemperatur liegt bei 60 °C.
Nach dem Trocknungsvorgang wird der
Tunnel automatisch auf den Kiihlpro-
zess umgestellt. Wiederum abhingig von
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Rezept und Beladung dauert der anschlieffen-
de Kiihlvorgang zwischen 60 und 90 Minuten.
Hierbei liegt die Kiihltemperatur bei 5 °C. Die
Infusionslosungen haben vor der Trocknung
eine Temperatur von 55 °C, nach dem Kiihl-
prozess liegt sie bei 42 °C. Die Trocken- und
Kithlprozesse werden mittels SPS gesteuert, auf
einem Touch-Panel visualisiert und sind dem
unternehmenseigenen System untergeordnet.
Alle Produkte werden in der vorgegebenen Zeit
vollstandig, sicher und zugleich schonend ge-
trocknet und gekiihlt.

Bandtrockner fiir Glassteine
in Korben

Schiittgiiter in Trommeln oder Korben sta-
tisch oder mit minimaler Intervallbewegung zu
trocknen ist nochmals eine Herausforderung fiir
sich. Die Hauptschwerpunkte liegen hier in der
Regel auf Qualitat, Taktzeit und Fleckenfreiheit.
Ein Kristallhersteller beispielsweise unterzieht
seine in Korben befindlichen Glassteine nach
dem Schleifen einem Waschvorgang und fahrt
diese anschlielend automatisch in einen kom-
binierten Abblas-Trockentunnel ein. Dieser
besteht aus sieben Stationen mit einer Taktzeit
von jeweils 45 Sekunden. In der ersten Station
werden die Korbe mittels einer druckluftfreien
Abblasdiise abgeblasen und somit der Grof3teil
des Wassers bereits entfernt. Die Abblasdiise ist
hohenverstellbar, Blaswinkel und Blasgeschwin-
digkeit sind {iber die SPS-Steuerung der Anlage
regelbar. Auf diese Weise wird die Anlage un-

P&A | Ausgabe 9.2017

VERFAHRENSTECHNIK

terschiedlichen Produktgrofien und -mengen
als auch variierenden Schiitthéhen und -dich-
ten gerecht. Nach dem Abblasen erfolgt der
eigentliche Trocknungsprozess der hochwerti-
gen Glassteine. Die Korbe sind alle mit einem
besonderen Beliiftungsboden ausgestattet, die
Trocknungsstationen mit einem individuellen
Umluftsystem - so werden die Glassteine voll-
stindig und fleckenfrei trocken. Die Temperatur
von nur 45 °C schont das Schiittgut und erméog-
licht gleichzeitig eine sofortige und unkompli-
zierte Weiterverarbeitung. Der Trockner ist so
konzipiert, dass auch eine doppelte Beladung
moglich ist. Das Airgenex- Entfeuchtungsmo-
dul wurde aus Platzgriinden auf der Anlage plat-
ziert. Die Anschlussleistung der Anlage betrigt
lediglich 16,7 Kilowatt.

Kosten sparen durch
Schlammtrocknung

Die Kondensationstrocknung mit Wirme-
pumpe ist auch fiir die Trocknung von indust-
riellen Abféllen wie Schlimmen oder anderen
Substraten hochinteressant. Durch die Trock-
nung werden Gewicht und Volumen des vor-
entwasserten Substrats um bis zu 60 Prozent
verringert. Das bedeutet fiir den Anwender
gleichzeitig eine Einsparung bei den Entsor-
gungskosten um bis zu 60 Prozent. Durch die
Volumenreduktion sinken die Transportkosten,
das Handling wird vereinfacht. Sind die Depo-
niepreise entsprechend hoch, kann ein Unter-
nehmen hier Einsparungen erzielen. OJ
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Fur Schuttgutliebhaber

Es staubt, rieselt, klumpt und klebt im September in Niirnberg: Denn dann 6ffnet die Powtech
wieder ihre Tore. Viele Produktneuheiten fiir die mechanische Verfahrenstechnik erwarten Sie
dort. Drei Neuheiten stellen wir in unserem Trendscout schon einmal vor. Vorhang auf!

Drehkolbengebldse

104 Varianten

Mit der GroBgebldse-Serie Alpha Blower erweitert Aerzen das Sortiment im Bereich der
Prozessluftstufen. Sie erreichen Volumenstrome von bis zu 77.000 m3/h bei einem maxi-
malen Uberdruck von 1.000 mbar und einem maximalen Unterdruckbereich von -800 mbar.
Mit nur vier verschiedenen ProfilgroBen kann durch die Langenanderung des Zylinders
auf eine Modellvarianz mit 26 Maschinen zuriickgegriffen werden. AuBerdem kann der
Anwender, je nach Applikation und Aufstellungsort, zwischen zwei- und dreifliigeligen
Rotoren sowie horizontaler und vertikaler Forderrichtung wahlen. Damit wéchst die
Modellvielfalt des Alpha Blowers auf insgesamt 104 Varianten.

! Powtech 2017:
Halle 4, Stand 271

Siebboden
Selbstreinigend

Die Flex-Mat-Siebbdden von Haver & Boecker verfiigen (iber eine
spezielle Konstruktion, durch die der Selbstreinigungseffekt im
Vergleich zu anderen Siebmedien verbessert wird. Sie konnen fiir
feinste Materialien mit einem Trennschnitt bis zu 0,5 mm und grobere
Materialien mit einem Trennschnitt bis zu 100 mm eingesetzt werden.
Aufgrund ihrer VerschleiBeigenschaften werden Flex-Mat mit diinneren
Drahten als herkdmmliche Drahtsiebbdden betrieben. Die hierdurch
erreichte VergroBerung der offenen Siebflache fiihrt hdufig zu Kapazi-
tats- und Produktivitatssteigerungen von bis zu 40 Prozent.

! Powtech 2017:
Halle 1, Stand 535
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Hygienegerechte Druckmittler
Hochsensible Medien

Damit hochsensible Medien nicht durch die Beriihrung mit dem Messgerét kontaminiert werden,
kommen hygienegerechte Druckmittler zum Einsatz. Ein breites Produktportfolio dazu stellt Labom
Mess- und Regeltechnik vor. Alle Druckmittler sind in verschiedenen Hygiene-Ausfiihrungen er-
haltlich und weisen eine geringe Oberflichenrauheit von bis zu unter 0,4 pym aus. Die Gerate sind so
designt, dass Totrdume vermieden werden. Die hochlegierten Edelstéhle sind korrosionsbesténdig und
chemisch inaktiv. Sie eignen sich deshalb besonders fiir den Einsatz in den Branchen Food und Pharma.

! Powtech 2017:
Halle 4A, Stand 123

+Extruder :Dosierungen :Komponenten :Pneumatische Férderung :Komplette Anlagen

»»Komplette Verpackungsldsungen - einfache Bedienung und Wartung, hohe Flexibilitat,
einsetzbar fur ein breites Produktspektrum. Unsere Verpackungsmaschinen sind speziell
fuar frei flieBende, granulare Schittglter konzipiert und bringen alles mit, um Schwankun-
gen in der Schittdichte zu kontrollieren und Kontaminationen zuverlassig zu vermeiden.
* WWw.coperion.com/verpackungssysteme :g

DIE WIRTSCHAFTLICHE
FORM-FILL-SEAL MASCHINE ITL

=Flexibel: geeignet fur Standard- und Verbundfolien,
unterschiedliche Foliendicken und SackgréBen
=Sicher: Sacke mit gut ausgeformten Ecken sorgen
far perfekte Stapelbildung und Palettenstabilitat
»Zukunftssicher: Form-, Fill-, Seal-Module kénnen
aufgerulstet werden flr eine Maschinenleistung
bis 800 Sacke/Std
=Wartungsfreundlich: begehbarer
Maschinenraum, gute Zuganglichkeit

Besuchen Sie uns auf der
POWTECH 2017

Halle 4, Stand 4-290
Exhibition Centre
Nirnberg/Deutschland
26.-28.9.2017
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Schonend durchgemischt "r \

Die Trocknung empfindlicher oder sensibler Feststoffe aus dem Be-  * (’
reich der Pharmazie, Feinchemie oder Lebensmittelindustrie erfor-

dert einen schonenden Trocknungsprozess. Dies gewahrleistet eine
zuverldssige, reproduzierbare Qualitit des Endprodukts. Traditionelle
Kontakttrockner stofSen hier schnell an ihre Grenzen. Deshalb hat sich
fir Trocknungsv@rgange anspruchsvoller Produkte der Einsaron
Konus-Schnecken-Trocknern bewéhrt.

TEXT: Reinhold Huber, Bolz Process Technology BILDER: Bolz




Niedrige Temperaturen und Driicke
- die Vakuum-Kontakttrocknung in ei-
nem Konus-Schnecken-Trockner ist ein
besonders schonendes Verfahren. Aus
diesem Grund findet es oft Verwendung
beim Trocknen empfindlicher, sensibler
Feststoffe in anspruchsvollen Applikati-
onen der Pharmazie, Feinchemie oder
Lebensmittelbranche.

Anders als bei der meist voran-
gehenden mechanischen Fest-Fliis-
sig-Trennung durch Zentrifugation
oder Nutschen-Filtration spielt bei der
Vakuum-Kontakttrocknung der geziel-
te Einsatz grofler physikalischer Kréfte
wie Fliehkraft oder Druck keine tiber-
geordnete Rolle. Vielmehr ist bei die-
sem schonenden Trocknungsprozess
die mechanisch schonende Behandlung
der im Batchbetrieb eingesetzten, meist
pulverformigen Kristalle von Bedeu-
tung.

Aus diesem Grund kommt es bei ei-
nem optimalen Trocknertyp in diesem
Bereich nicht auf Bestwerte hinsicht-
lich Nusselt- oder Reynoldszahlen an,
sondern darauf, dass er in der Lage ist,
zuverldssig, reproduzierbar und char-
gengleich ein moglichst trockenes Pro-
dukt von hoher Endqualitit zu liefern.
Qualitdit und Tauglichkeit der meist
wertvollen Feststoffe — etwa Wirkstoffe
in der Pharmazie — haben oberste Pri-
oritdt gegeniiber anderen Faktoren wie
der reinen Trocknungszeit und 6kono-
mischen Aspekten.

P&A | Ausgabe 9.2017

Um Feststoffe in einem Kontakt-
trockner effizient trocknen zu koén-
nen, muss ein Mischwerkzeug das
an der Wandung anliegende, partiell
angetrocknete Produkt von der be-
heizten Fliche wegfordern und in das
feuchtere Produkt sowie das restliche
Schiittgut einmischen. Die kontinuier-
liche Durchmischung sorgt dafiir, dass
Charge und Batchtemperatur homogen
und konstant bleiben.

Die Mischtechnik macht
den Unterschied

Jeder Trocknertyp mit mechani-
schem Mischwerkzeug zeichnet sich
dabei durch eine spezifische Kombi-
nation der beiden Mischwirkungen
des Makromixings, also der Bewegung
grofSerer Feststoffbereiche relativ zu-
einander (auch Konvektionsmischung
genannt), und des Mikromixings, dem
zufilligen Platzwechsel der einzelnen
Feststoffpartikel zueinander (Dispersi-
onsmischung), aus. Das unterschiedli-
che Zusammenwirken von Makro- und
Mikromixing in jedem Trocknertyp
beeinflusst Trocknungsverhalten und
-ergebnis der Feststoffe individuell.

Mit zunehmender Trocknungsdau-
er und abnehmender Chargenfeuchte
sind besonders beim Vakuum-Trock-
nen weniger die Wirmeiiberginge an
der beheizten Behilterwand geschwin-
digkeitsbestimmend, sondern vielmehr
die Stofftransportvorginge in den Pro-

VERFAHRENSTECHNIK

Richtungweisende Schittguttechnik

MISCHANLAGEN
VON GERICKE

Ausserst schonend und
mit héchster Homogenitat.

Powtech, Niirnberg
26. - 28. September 2017
Halle 3, Stand 3-144

Schweiz:
T+ 41 44 871 36 36
gericke.ch@gericke.net

Deutschland:
T+4977 319290
gericke.de@gericke.net

gericke.net
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Vakuum

Eine optimale Temperaturfiihrung
und die schonende Produktbewe-
gung im Konus-Schnecken-Trockner
kénnen der Bildung von Agglome-
raten, festen Granulaten und eines
isolierenden Wandbelags entgegen-

wirken.

duktpartikeln selbst. Art und Intensi-
tit der Durchmischung verlieren da-
durch zunehmend an Bedeutung. Eine
gleichbleibend vorsichtige Umwélzung
des fast trockenen Produkts, wie sie
der Konus-Schnecken-Trockner von
Bolz-Summix gewihrleistet, ist somit
ausreichend.

Vorteile gegeniiber anderen
Trocknertypen

Die Trocknung temperatursensibler
und oft hygroskopischer Feststoffe dau-
ert hdufig mehrere Stunden. Eine be-
hutsame Trocknung kann daher gut mit
einer schonenden Produktbewegung
und Mischung einhergehen, wihrend
intensives Makromixing durch schnell
rotierende Mischwerkzeuge oder volu-
minose Produktbewegungen die meist
empfindliche Feststoffstruktur zersto-
ren oder in unerwiinschter Form iiber-
hitzen kann. Bauformen mit sehr engem

Abstand zwischen Mischwerkzeug und
Behilterwand konnen dariiber hinaus
sensible Produkte zumindest partiell
ebenfalls sehr schnell tiberhitzen und
deren entscheidende Eigenschaften und
Wirkmechanismen unwiederbringlich
zerstoren.

Zwar bieten die intensive Produkt-
bewegung in einem Einwellentrockner
wie etwa dem herkdmmlichen hori-
zontalen Schaufeltrockner oder einem
vertikalen Schaufel- oder Schnecken-
trockner beziiglich der Konvektion eine
gute Durchmischung. Bedingt durch
die Feuchtigkeit im Produkt haften
jedoch die einzelnen Bereiche anein-
ander, und das Mikromixing, also die
Partikeldurchmischung an sich, ist nur
miéfig. Dies fithrt dazu, dass bei stark
klebenden oder sehr feuchten Produk-
ten die gesamte Charge bisweilen ledig-
lich im Kreis gedreht wird und keine
Durchmischung stattfindet. Um das

P&A | Ausgabe 9.2017
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notige Mafl an Partikelmischung letztlich zu erzielen, beno-
tigen diese Trocknertypen viel Antriebsenergie. Dies erhoht
die Gesamtbetriebskosten im Vergleich zum Konus-Schne-
cken-Trockner unnétig und belastet das Produkt mechanisch.

Bei hohen Anfangsfeuchten, feinkornigen Produkten
oder wenn die Feuchtigkeit in den Partikeln bei hohen An-
fangstemperaturen sehr schnell an die Oberfliche tritt, be-
steht auflerdem die Gefahr der Bildung von Agglomeraten.
Die hohen mechanischen Krifte und Bewegungen kénnen
in diesem Fall die Entstehung unterschiedlich grofler, kom-
pakt geformter Kiigelchen sowie eines massiven und stabilen
Wandbelags begiinstigen. Dies ist der Fall beispielsweise bei
Fotochemikalien und Farbpigmenten. Die Granulate schlie-
Ben die restliche Feuchte ein, der feste Wandbelag verhir-
tet sich unter Temperatur und sorgt zusatzlich fir schlech-
te Warmeiibergange. Dadurch verldngert sich der gesamte
Trocknungsprozess. Die harten Kérner miissen anschlieflend
in einem Mahlvorgang aufgebrochen werden. Die harten An-
backungen an Wandung und Mischwerkzeug bedeuten nicht
nur einen Verlust an wertvollem Feststoff, sondern sind sie
auch schwer zu reinigen. Der Konus-Schnecken-Trockner
mit seinem speziellen Mischprinzip bietet demgegeniiber
Vorteile.

P&A | Ausgabe 9.2017
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Eine Symbiose aus exzellent hygienischem und
ergonomischem Design.

v Extrem schonender
Mischvorgang mit
kurzen Taktzeiten

Dosierung
Mikrokom oTenten

v’ |deale Mischgtiten |
v Flillgrade konnen von ca.
10% bis 100% differieren

v/ Hohe Flexibilitat fiir die
Produktion von Babyfood,
Wirkstoffen, Instant-
suppen und -saucen,
sowie Instantdrinks

v’ Viele groRe Inspektions-
tiren in totraumfreier
Bauweise (CleverCut®)

v’ Reinigung: bequem, sicher,
ideal ergonomisch, nass
oder trocken, manuell
oder automatisch

v Auf Wunsch mit Bau-
musterpriifung Ex Il 1D
(fur Zone 20)

v/ Wahlweise wird der Mischer
druckstoffest, druckfest und
vakuumfest gefertigt.

v/ Alle Komponenten der amixon®
Mischer stammen aus Deutsch- :
land. Die Fertigung der Maschinen =3
findet ausschlieRlich im amixon®- S 't
Werk in Paderborn statt.

Abfiillung

v Komplettentleerung in
wenigen Sekunden

amixon® GmbH
Halberstadter Stralle 55

33106 Paderborn (Germany)
Tel.: +49 (0) 52 51/ 68 88 88-(
Fax: +49 (0) 52 51/ 68




VERFAHRENSTECHNIK

Abhingig von Art und Anteil der Feuchte zeigen auch
viele organische Feststoffe das beschriebene kritische Verhal-
ten. Fiir die meisten industriellen kristallinen Feststoffe wie
Peptide oder Vitamine ldsst sich der Zusammenhang iiber
eine feste Korrelation zwischen Produktfeuchte und -tem-
peratur in einer Verklebungskurve darstellen. So verringert
sich das Risiko mit abnehmender Feuchte und erlaubt mit zu-
nehmendem Trocknungsfortschritt eine héhere thermische
sowie mechanische Beanspruchung. Die bedacht gewdhlte
Anfangstemperatur und die Drehzahl des Mischwerkzeugs
konnen entsprechend erhéht werden.

So trocknet man ganz schonend

Nicht nur bei sensiblen Pharmawirkstoffen empfiehlt sich
anfangs ein behutsames Setzen der wesentlichen Trocknungs-
parameter. Produktspezifisch und feuchteabhingig gehéren
dazu die schrittweise Erhohung der Temperatur sowie eine
schonende, unter Micromixing-Aspekten jedoch zugleich in-

G SoL

Fachmesse fir Granulat-, Pulver-
und Schittguttechnologien

Zeitgleich mit:
RECYCLING-TECHNIK Dortmund 2018

SCHUTTGUT

IDS

07 | 08 November 2018 DORTMUND

tensive Durchmischung des partiell feuchten Produkts, wie
sie der Konus-Schnecken-Trockner gewiéhrleisten kann. Die
ganze Charge wird hierbei nicht auf einmal bewegt; lediglich
ein kleiner Teil des Produkts wird mittels der randgangigen
Mischschnecke von unten entlang der Wandung vertikal
nach oben durch die ansonsten ruhende Schiittung hindurch
gezogen.

Mit der gesamten Charge gleitet es dann durch die
Schwerkraft wieder nach unten. Dort beginnt der Kreislauf
der sachten Umwilzung von Neuem. Die langsame Rotation
des Arms liefert eine horizontale Komponente und sorgt in
Verbindung mit der Schwerkraft fiir eine dreidimensionale
Produktbewegung. Die grofien Scherflichen an der umlau-
fenden Kante der Schneckenfliigel sichern ein duflerst scho-
nendes Mikromischen, da das Produkt zur Trocknermitte hin
leicht ausweichen kann. Dies wird durch die leicht konische
Bauform der Schnecke noch optimiert und lauft kréiftespa-
rend ab. O

07.-08.
November

lhr Termin
in 2018!

Details unter www.solids-dortmund.de
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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
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CEQO im Portrat

ZURUCKLEHNEN IST KEINE OPTION

Seit 2011 ist Andreas Wilhelm Kraut Vorstand und CEO des Balinger Unternehmens Bizerba.
Dass er diesen Posten als Teil der Griinderfamilie einmal bekleiden wiirde, war nicht von vorn-
herein klar. Denn ein Geburtsrecht gab es nie, stattdessen zéhlten Leistung und Leidenschatft.

TEXT: Florian Mayr, P&A BILDER: Bizerba; Florian Mayr

Als Andreas Wilhelm Kraut 2005 nach dem Studium und der
ersten beruflichen Station in seine Heimstadt Balingen zuriick-
kehrte, hielt es ihn nicht lange dort. Er wollte nicht gleich in die
Fithrungsetage seines dort ansdssigen Familienunternehmens
Bizerba einsteigen. Vielmehr wollte er sich selbst noch einmal
testen und sich vor den Mitarbeitern und Kollegen beweisen. Zu
diesem Zeitpunkt bereitete der Geschiftsfithrer der US-Tochter
von Bizerba seinen Ruhestand vor und Kraut nutzte die Gelegen-
heit zum Wechsel in die USA. Rund fiinf Jahre lang kiimmerte er
sich dort um den Ausbau des Vertriebs. Inzwischen lebt der ge-

38

biirtige Balinger wieder in seiner schwiabischen Heimat und leitet
nun das gesamte Unternehmen als Vorstand und CEO.

Seine Besucher begriifit Andreas Kraut persénlich an der Tiir
zu seinem Biiro. Langere Termine zu bekommen, ist dabei kein
leichtes Unterfangen, denn Krauts Arbeitstag ist eng getaktet.
Wenn sich die Tiir wieder 6ffnet, wartet meist schon der nichste
Besucher im Vorraum. Doch von Zeitdruck oder gar Stress ist
nichts zu spiiren, wenn Kraut seine Géste mit festem Handedruck
und offenem Licheln empfingt. Ein sportlicher Anzug unter-

P&A | Ausgabe 9.2017



Der Bizerba-Vorstand Kraut betreut
Kunden auch gerne mal selbst. Hier ist
er im Einsatz auf der Iffa in Frankfurt
am Main.

streicht sein junges, dynamisches Auftreten. Schon nach wenigen
Minuten ist seine Begeisterung und Leidenschaft zu spiiren, spa-
testens wenn es um Bizerba und die vielen Aufgaben geht, die ihn
derzeit beschaftigen.

Kein Verwalter, sondern Unternehmer

Sich selbst beschreibt er als jemanden, der gerne die Armel
hochkrempelt. Zum Beispiel ldsst er es sich nicht nehmen, einzel-
ne Kunden selbst zu betreuen oder sich die neuesten Ideen und
Entwicklungen seiner Ingenieure vorfithren zu lassen. Er selbst
sei zwar weder Techniker noch Tiiftler, aber Kraut will die notige
Kompetenz haben, um die richtigen Entscheidungen treffen zu
konnen. ,,Das ist einfach mein Wesen. Ich kann nicht immer nur
zuschauen’, erklért er dann lachelnd. Kraut sieht sich - und dieser
Punkt ist ihm durchaus wichtig - nicht als Verwalter, sondern vor
allem als Unternehmer. Besonders reizt es ihn, immer neue Pro-
bleme anzugehen. Er schrankt aber gleich ein: ,,Ich spreche lieber
von Herausforderung. Problem ist mir zu negativ.“

Der Weg an die Spitze von Bizerba war aber nicht so klar vor-
gezeichnet, wie es im Nachhinein erscheinen mag. Als Student
hatte er durchaus auch andere Pline. Als er BWL an der Fried-
rich-Alexander-Universitdt Erlangen-Niirnberg studierte, reizte
ihn mitunter das Investmentbanking. ,Das fand ich spannend,
und so habe ich - das war die Boomzeit Ende der 90er-Jahre —
immer ein bisschen mit Aktien auf kleinem Niveau an der Borse
spekuliert. Das waren keine groflien Summen, aber das hat mir
unheimlich Spafy gemacht®, meint Kraut und lachelt verschmitzt
bei der Erinnerung. Ohnehin gab es vom Vater oder von der Fa-
milie aus keinen Zwang, bei Bizerba einzutreten, betont er. Dass
er den Weg des Investmentbankers aber letztlich nicht weiter ver-
folgte, lag auch an dem Schicksalsschlag, den seine Familie einige
Jahre zuvor aus heiterem Himmel getroffen hatte.

P&A | Ausgabe 9.2017
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Am 1. Juli 1995 erlitt Giinter Kraut, der Vater von Andreas
Kraut und bis zu diesem Zeitpunkt Geschaftsfithrer von Bizerba,
im Alter von nur 57 Jahren einen Herzinfarkt und starb an den
Folgen. Die Gesellschafter aus dem weiteren Familienkreis woll-
ten Bizerba darauthin verkaufen und rieten der Witwe Frigga und
ihren Kindern zu diesem Schritt. Weder Andreas Kraut noch sei-
ne beiden élteren Schwestern Nicole - die derzeitige Wirtschafts-
ministerin von Baden-Wilrt-
temberg - und Angela hatten
zu diesem Zeitpunkt einsprin-
gen konnen. Alle drei befan-
den sich noch mitten im Stu-
dium. Doch die Familie hielt
zusammen und entschied sich
gegen einen Verkauf. ,Wir hit-
ten damals schon gutes Geld
bekommen konnen, aber das
war nicht unsere Intention®

erinnert er sich an diese Zeit.

Tod des Vaters als
Wendepunkt

line Partikelgroliensonden zur
lessung in Wirbelschichter

Mit Hilfe des Beirates, den r s
noch Giinter Kraut eingerich-
tet hatte, suchten sie externe
Investoren, um die iibrigen
Familienmitglieder auszahlen
zu kénnen. In der Folge iiber-
nahmen erstmals Manager die
Leitung des Unternehmens,
die nicht aus der Familie Kraut
stammten. Allerdings war fiir
die Geschwister klar, dass sie

Misck ind hiah

Zessen, Fur Batch

ichen Betrich

www.parsum.de

PartikelgroBenverteilungen
direkt im Prozess messen.
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das Unternehmen kiinftig in irgendeiner Form unternehmerisch
begleiten wollten. Fiir Krauts weiteren Berufsweg war der Tod des
Vaters also eine wichtige Weichenstellung. ,,So ein Moment, wo
dann der Vater weg ist ... er macht eine kurze Pause und sucht
nach den richtigen Worten, ,,... solange da immer noch jemand
driiber steht, der indirekt die Verantwortung trégt fiir alles, ist es
eine ganz andere Situation, wie wenn man sagt: Moment, was ab
jetzt passiert, da geht es dann wirklich um das, was ich will und
was ich tue.“ Ab diesem Zeitpunkt war ihm klar, dass er im Un-
ternehmen eine aktive Rolle spielen
wollte, auch wenn die genaue Auf-
gabe noch véllig offen war.

ist, das Geschdft voranzutreiben, es in
die ndchste Generation zu tragen
und das, was die Generationen vor
einem geleistet haben, auf eigene Weise
weiterzufiihren.”

Nach dem Studium verfolg-
te Kraut konsequent seine weitere
Karriere. Zunachst machte er Stati-
on in einem anderen Unternehmen:
Im Jahr 2000 begann er ein Ma-
nagement-Trainee-Programm  bei
Heidelberger Druckmaschinen und
orientierte sich in Richtung Vertrieb. 2003 tibernahm er schlief3-
lich die Bereichsleitung. Spatestens dort wurde ihm klar, dass er
mehr Fithrungsverantwortung wollte. 2005 schlief3lich entschied
er sich, in Richtung des eigenen Familienunternehmens zu wech-
seln. Nach der erfolgreichen Zeit in den USA folgte schlief3lich
der Schritt an die Spitze des Unternehmens.

»Jetzt wird es natiirlich ein bisschen schwieriger, jetzt kommt
nicht mehr viel driiber®, gibt er zu und lacht in seiner offenen Art.
Die Ziele gehen ihm aber nicht aus. Mit Bizerba zu wachsen, ist
nun sein grofies Anliegen. Damit ist Kraut sehr erfolgreich. Seit er
den Posten als CEO iibernommen hat, wiachst der Umsatz konti-
nuierlich und erhéhte sich von rund 430 Millionen Euro im Jahr
2010 auf etwa 650 Millionen Euro 2016. Er blickt aber bereits auf
die niachste Marke. Denn das Ziel lautet, in den nichsten Jahren
einen Umsatz von einer Milliarde Euro zu erreichen.

Wandel statt sich zuriickzulehnen

Bei der Frage, wie er das vorantreiben mochte, ist der Bizer-
ba-Vorstand ganz in seinem Element. Er spricht iiber organisches
Wachstum, iiber die Zukdufe von Firmen und iiber die Umstel-
lung von einem produktorientierten Geschiftsmodell hin zu ei-
nem Dienstleistungskonzept fiir die Kunden. Immer wieder fallt

40

»Die wirkliche Energie und Motivation

der Begriff Wandel. Zuriicklehnen und sich mit bisherigen Erfol-
gen begniigen ist fiir Kraut keine Option. Stattdessen macht Kraut
deutlich: ,,Bevor ihr den Wandel stoppen wollt, gewohnt euch lie-
ber an den Wandel.“ Es ist ihm allerdings wichtig, die eigenen
Angestellten auf diese Reise mitzunehmen. Entsprechend sieht
er seine primdre Aufgabe darin, eine Atmosphire und Kultur zu
schaffen, die es den Mitarbeitern erméglicht, erfolgreich zu sein.
Um ein Wir-Gefiihl zu schaffen, schickt Kraut Videobotschaften
an die Belegschaft und versucht, vor Ort kontinuierlich Prasenz
zu zeigen - beispielsweise tiber-
reicht er Auszubildenden ihre Ur-
kunden personlich oder geht mit
den Mitarbeitern zu Fuflball- oder
Handballspielen.

Gestalten als Chance

Abseits der vielen Aufgaben
als Geschiftsfithrer bleibt wenig
Zeit fiir andere Aktivititen. Zu-
mal Andreas Kraut seit Mai diesen Jahres zusatzlich noch im
Aufsichtsrat des Autozulieferers Elringklinger sitzt. Fiir Andreas
Kraut gibt es deshalb nur zwei Dinge: ,Beruf und Familie. Alles
andere stelle ich hinten an.“ Lediglich Joggen ist ein Ausgleich,
den er sich zwischendurch erlaubt, um fit zu bleiben und den
Kopf etwas frei zu bekommen. Natiirlich werde er gefragt, war-
um er iberhaupt bereit sei, eine solche Verantwortung zu tragen,
und warum er sich nicht lieber ein schones Leben machen wolle.
Darauf antwortet Kraut: ,,Mir macht das Spafi. Ich begreife das
als eine tolle Chance, so gestalterisch tétig zu sein. Das ist nicht
jedem méglich.“

Diese Leidenschaft hat auch viel mit der Familientradition zu
tun. Das ist fiir ihn aber keine Belastung, sondern ein wichtiger
Antrieb: ,,Die wirkliche Energie und Motivation ist, das Geschift
voranzutreiben, es in die nichste Generation zu tragen und das,
was die Generationen vor einem geleistet haben, auf eigene Wei-
se weiterzufithren.“ Eine andere Herausforderung als Bizerba
kommt fiir ihn daher - zumindest fiir den Moment - nicht in
Frage. Allerdings hofft Kraut darauf, eines Tages den Staffelstab
an die ndchste Generation, vielleicht sogar an einen seiner drei
Sohne, weitergeben zu konnen. Bis es soweit ist, gibt es fiir ihn
aber nichts anderes. Uberzeugt meint er: ,Der Motor lduft und
lauft und lauft.“ O
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Dynamische Kontrollwaagen

Wiegen 4.0

Die Digitalisierung ist bei Kontrollwaagen angekommen. Miriam Krechlok, Head of Marke-
ting bei Mettler-Toledo Produktinspektion Deutschland, schildert, was Unternehmen von
der Waagengeneration 4.0 erwarten diirfen und worauf bei der Integration zu achten ist.

FRAGEN: Kathrin Veigel, PXA  BILDER: Mettler-Toledo

P&A: Frau Krechlok, dynamische Kon-
trollwaagen sind aus Produktionslinien
nicht mehr wegzudenken. In vielen Be-
trieben kommen sie ausschliefilich in der
Qualitiitskontrolle zum Einsatz. Reizt

das die Moglichkeiten der Systeme bereits
aus?

Miriam Krechlok: Moderne Kontrollwaa-
gen konnen wesentlich mehr leisten, als
nur am Linienende die Fillmengen zu

tiberwachen. Nahtlos in die Linie integ-
riert, haben sie den Finger quasi am Puls
der Produktion und erfassen durchge-
hend eine Vielzahl wichtiger Qualitits-
kennzahlen, die den Verantwortlichen

P&A | Ausgabe 9.2017
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»Dynamische Kontrollwaagen
greifen ldngst auch steuernd
und korrigierend in die laufende

Produktion ein.
Miriam Krechlok, Head of Marketing bei

in Echtzeit Aufschluss iiber die Effizienz
ihrer Linie geben. Einen Schritt weiter
gedacht, lassen sich diese Kennzahlen so-
wohl fiir lokale als auch fiir standortiiber-
greifende Analysen nutzen, um mdgliche
Optimierungspotenziale in der Ferti-
gung zu identifizieren und letztlich die
Gesamtanlageneffektivitit zu steigern.

Das setzt aber voraus, dass die durch
die Waage erfassten Qualititsdaten
mit anderen Prozessdaten zusammen-
gefiihrt und in der IT-Umgebung sys-
tematisch ausgewertet werden. Verfii-
gen die Checkweigher denn heute schon
itber die erforderlichen Schnittstellen?

Ich kann hier natiirlich nur fir Mett-
ler-Toledo sprechen, aber unsere ak-
tuellen  Kontrollwaagen-Modelle un-
terstiitzen schon heute standardméfig
eine sehr breite Schnittstellenpalette. So
ermoglichen wir unseren Kunden so-
wohl die Anbindung an die klassische
Unternehmens-IT, Stichwort: ERP, als
auch die Vernetzung mit anderen Anla-
gen und Produktinspektionssystemen in
der Linie. Technisch ausgedriickt: Wir
bieten serielle Schnittstellen wie RS232,
Feldbusschnittstellen wie Profibus und
klassische Netzwerk-Interfaces auf der
Basis von Ethernet TCP/IP. Auch eine
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Mettler-Toledo Produktinspektion
Deutschland

Datenanbindung per OPC UA ist fiir
die Kontrollwaagen verfiigbar. Auf diese
Weise sind wir in der Lage, simtliche von
der Kontrollwaage bereitgestellten Daten
- dazu gehoren neben den eigentlichen
Wigedaten auch Statistiken, Zahlerstén-
de, Diagnose-, Fehler- und Alarmmel-
dungen sowie der Maschinenstatus — mit
allen vorhandenen Scada-, MES- oder
ERP-Losungen des Unternehmens zu
teilen.

Uber die reinen Schnittstellen hinaus
erfordert diese nahtlose Integration
auch eine leistungsfihige Steuerungs-
software. Mit welchem System arbei-
tet Mettler-Toledo in diesem Bereich?

Unsere dynamischen Kontrollwaagen
verwenden, wie die meisten unserer
Produktinspektionssysteme, die selbst-
entwickelte Datenmanagement-Software
ProdX. Die Losung ist dafiir ausgelegt,
unsere Technologien untereinander und
mit externen IT-Plattformen zu vernet-
zen, die jeweiligen Datenbestdnde zentra-
lisiert abzuspeichern und die Kennzahlen
zu erzeugen. Dabei fungiert ProdX als
Middleware zwischen der Kontrollwaa-
ge und ERP-Lésungen wie Oracle oder
SAP und stellt mit der OPC-Anbindung
eine offene und plattformunabhingige
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Dynamische Kontrollwaagen erfassen auch Qualitatskennzahlen,

die Aufschluss Uber die Effizienz der Linie geben.

Schnittstelle fiir den herstellerneutralen
Austausch der Daten bereit.

Welche Mdiglichkeiten eréffnet diese Inte-
gration den Kunden in der Praxis?

Zunéchst einmal stellen Unternehmen
mit der Zusammenfithrung der Daten in
einem zentralisierten System die Weichen
fiir ein ganzheitliches Datenmanagement
- und damit fiir die richtlinienkonforme
und effiziente Dokumentation ihres Qua-
litaitsmanagements. Sie erbringen aufler-
dem den Nachweis, dass alle erforderli-
chen Sorgfaltspflichten - Stichwort: Due
Diligence - eingehalten wurden. Schon
das ist mit Blick auf die zunehmend stren-
gen Compliance-Vorgaben ein wichtiger
Mehrwert. Hinzu kommt noch, dass die
Linienverantwortlichen durch die Biin-
delung der gesammelten Informationen
einen umfassenderen und holistischen
Blick auf die Qualititsdaten im Produk-
tions- und Verpackungsprozess erhalten.
Auf dieser Datengrundlage konnen sie
die Gesamtanlageneffektivitit wesentlich
besser kontrollieren und konkrete Opti-
mierungspotenziale identifizieren.

Wie werden solche vernetzten Umgebun-
gen gesteuert und verwaltet? Lokal von
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den Linienverantwortlichen oder zentral
vom Rechenzentrum aus?

Beides ist moglich. In der Regel versu-
chen die Unternehmen aber schon, die
vormals netzwerklosen Stand-Alone-Sys-
teme im Verbund auch zentralisiert zu
steuern. Denn das bietet unter Effizienz-
gesichtspunkten eine ganze Reihe weite-
rer Vorteile: Erstens, weil sich dann viele
alltdgliche Prozesse - vom Artikelwechsel
bis hin zur Dokumentation - automati-
sieren und schneller abwickeln lassen. So
vermeiden die Unternehmen lange Still-
standzeiten und maximieren die Verfiig-
barkeit ihrer Anlagen. Und zweitens, weil
in vernetzten Umgebungen auch die War-
tung der Systeme auf vielen Ebenen opti-
miert werden kann, etwa um Proactive-
und  Predictive-Maintenance-Konzepte
umzusetzen. Hierzu gehort es zum Bei-
spiel, dass sich durch die bessere Daten-
lage und die zentralisierten Abldufe die
Wartungsprozesse der Waagen passgenau
takten lassen, um Ausfille zu vermeiden.

Und wie interagieren die vernetzten Kon-
trollwaagen mit vorgelagerten Produkti-
onssystemen in der Linie?

Das ist ein Bereich, der sich schnell wei-
terentwickelt, und in dem sich in den ver-

Checkweighing 4.0 lasst sich einfach in Linien integrieren und

sorgt fir eine hohe Produktqualitat.

gangenen ein, zwei Jahren sehr viel getan
hat. Unsere aktuellen Checkweigher un-
terstiitzen beispielsweise eine Funktion
namens Tendenzregelung, auch genannt
Feedback Control, die es den dynami-
schen Kontrollwaagen ermdoglicht, in
der Linie vorgelagerte Produktivsysteme
automatisch nachzuregeln. In der Pra-
xis bedeutet das: Wenn die Waagen eine
anhaltende Tendenz zur Uber- oder Un-
terfillung der Produkte registrieren, sen-
den sie der Abfiillanlage automatisch ein
Signal, damit sie die Fiillmenge entspre-
chend korrigiert. Dabei stehen verschie-
dene Regelalgorithmen fiir eine schnelle
Fillmengenkorrektur zur Verfiigung. Das
zeigt, wie weit wir uns inzwischen von der
eingangs geduflerten These, die Waage sei
vielfach nicht mehr als ein System zur
Qualititsitberwachung, entfernt haben.
Fakt ist: Mit Funktionen wie der automa-
tisierten Riickmeldung an den Fiillpro-
zess greifen dynamische Kontrollwaagen
langst auch steuernd und korrigierend in
die laufende Produktion ein. Ganz dem
Gedanken der Industrie 4.0 folgend, re-
duzieren sie also ohne menschliches Ein-
greifen den Warenausschuss, verhindern
Produktverschwendung und verbessern
die Qualitét in der Produktion. OJ
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Nah-Infrarot-Spektrometrie
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Ab zum Recyclen

Beim Sortieren der Flaschen nach Kunststoffen hilft die
Nah-Infrarot-Spektroskopie. Sie ermdglicht in vielen Bran-
chen direkt in der Fertigungslinie zerstorungsfreie Messungen
von Inhaltsstoffen. Die Spektroskopie-Systeme sind modular

aufgebaut und haben verschiedenste Messkopfe.

TEXT: Jutta Gerstner, Polytec; Ellen-Christine Reiff, Redaktionsbiiro Stutensee

BILDER: Polytec; iStock, Paperkites

Die Anspriiche, die Verbraucher heute an Produkte stellen,
steigen kontinuierlich. Betroffen davon sind ganz unterschied-
liche Branchen. So gilt es bei Saatgut und Diingemittel ebenso
hohe Qualitatsstandards einzuhalten wie in der Lebensmit-
telproduktion, zum Beispiel bei Teigwaren, Kartoffel- oder
Getreideprodukten, und auch von Waschpulver erwartet der
Verbraucher eine bestimmte Konsistenz. Hinzu kommt, dass
bei der Produktion unnoétige Folgeschritte vermieden werden
miissen. Nachtragliches Trocknen oder Befeuchten beispiels-
weise kann Zusatzkosten verursachen. Die Nah-Infrarot-Spek-
troskopie (NIR-Spektroskopie) ermoglicht in diesen und
dhnlichen Anwendungen zuverlassige und zerstorungsfreie
Messungen ganz unterschiedlicher Inhaltsstoffe direkt in der
Fertigungslinie und ohne besondere Probenaufbereitung. Pro-
dukte und Prozesse lassen sich damit gleichzeitig optimieren.
Die Qualitdt steigt, die Produktionskosten sinken und Fehl-
chargen werden vermieden.

Die NIR-Spektroskopie arbeitet mit Licht zwischen zirka
800 und 2.500 nm Wellenldnge. Bei der Absorption der Strah-
lung werden Molekiile zu Schwingungen angeregt. Aus den re-
flektierten Spektren konnen Informationen iiber die molekula-
re Zusammensetzung abgelesen werden. Diese lassen sich dann
sowohl zur Identifizierung, den sogenannten Fingerprint, als
auch zur Quantifizierung von Substanzen nutzen. Ein Haupt-
vorteil der NIR-Spektroskopie ist dabei die Handhabung, denn
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Licht lasst sich durch Luft oder Glasfasern fast iiberall hin
transportieren. Aulerdem konnen Spektrometer-Systeme ent-
sprechend den jeweils gegebenen Produkt- beziehungsweise
Prozesseigenschaften individuell angepasst werden. Dadurch
eignen sie sich fiir Granulate und Fliissigkeiten ebenso wie
fiir Gase und selbst Messungen durch durchsichtige Verpa-
ckungen hindurch sind moglich. Wichtige Kenngr6flen wie
Wassergehalt, Zusammensetzung und so weiter lassen sich
aus dem NIR-Spektrum in Echtzeit ermitteln. Die zahlreichen
Anwendungsgebiete dieser Spektroskopie reichen deshalb von
Landwirtschaft und Lebensmittelherstellung iiber Chemie-
und Pharmaindustrie, Biotechnologie, Polymerherstellung,
Petrochemie und so weiter bis hin zur Kunststoffsortierung im
Recycling.

Anwendungen der NIR-Spektroskopie

Typische Anwendungen fiir NIR-Spektroskopie sind: den
Wassergehalt landwirtschaftlicher Produkte wie zum Beispiel
Getreide und Milch bestimmen, den Trocknungsgrad beim
Herstellen von Teigwaren {iberwachen oder den Alkoholgehalt
von Getrianken tiberpriifen. Weiterhin lassen sich organische
Produkte auf den Protein- (NH-Bindungen) oder Fettgehalt
(CH-Bindungen) untersuchen. In der Lebensmittelproduktion
sind diese Werte kosten- und qualititsbestimmend. Anhand
der direkt in der Produktion gemessenen Parameter konnen
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dann die Produktions- und Verarbeitungs-
schritte optimiert werden. Anders als bei
Stichprobenkontrollen im Labor las-
sen sich so Fehlchargen und damit
unnotige Kosten vermeiden. Ein-
gesetzt zur Kontrolle des Trock-
nungsgrads beziehungsweise der
Restfeuchte, hilft die NIR-Spek-
troskopie, die Trocknungszeit
zu optimieren und damit sowohl
Energie zu sparen als auch die
Verpackungsgewichte  konstant

zu halten.

Eineandere Anwendungergibt
sich beim Herstellen und Recyclen
von Kunststoffen. Hier konnen
mit Hilfe der NIR-Spektrosko-
pie verschiedene Kunststoffe
unterschieden werden wie
Polyethylen (PE), Po-
lyethylenterephthalat

(PET), Polypropy-

len (PP), Poly-

styrol (PS) so-

wie zahlreiche

Weitere. Die

hohe Mess-

geschwindig-

keit sowie die

46

Messkopfe fiir Distanz- oder Kontaktmes-
sungen gibt es je nach den Eigenschaften
der Probe und der Installationssituation in
verschiedenen Ausfiihrungen.

Erkennungssicherheit sind Grundlage fiir den industriellen
Einsatz in Sortier- und Recyclinganlagen. Bei der Produktion
neuer Kunststoffe lasst sich deren Qualitdt mit NIR-Spektro-
skopie tiberpriifen, zum Beispiel den Wassergehalt von Poly-
mergranulaten oder der Homogenitit von Gemischen. Aus
Interferenzmustern diinner Filme lassen sich zudem auch
berithrungsfrei Schichtdicken im Bereich von <1 pum bis zu
>100 um ermitteln. Damit ist es moglich, die Oberflichenbe-
schaffenheit von Objekten zu priifen. Eine typische Anwen-
dung dafiir ist die Beschichtung von Folien.

Flexibilitét ist Trumpf

Weil die Anwendungen sehr breit gefichert sind, hat das
Unternehmen Polytec seine NIR-Spektrometer-Systeme mo-
dular aufgebaut. So kénnen diese flexibel und individuell an
gegebene Produkt- beziehungsweise Prozesseigenschaften
angepasst werden. Kombinationen aus Spektrometer, unter-
schiedlichen Messkopfen und verschiedenen Softwarepaketen
ermoglichen es, eine optimierte Losung fiir eine qualitative
oder quantitative Online-Analyse zusammenzustellen, die zu-
verldssige Messergebnisse in Echtzeit liefert.

Das Herzstiick bilden dabei immer die Spektrometerein-
heiten, die sogenannten PSS-Polychromatoren, die mit Dio-
denzeilen-Technik ausgestattet sind. Besonders wichtig fiir den
Einsatz in einem industriellen Umfeld mit teilweise schwieri-
gen Umgebungsbedingungen sind die kompakte Bauform und
die robuste Konstruktion, die durch den Verzicht auf beweg-
liche Teile erreicht werden. Die Trennung von Spektrometer
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und Messkopf, beides wird iiber beliebig lange Lichtwellenlei-
ter verbunden, erméglicht zudem die Montage des Spektrome-
ters in einem weniger problematischen Umfeld.

Da Messgiiter und Ins-
tallationssituationen  unter-
schiedlich sind, gibt es eine
Auswahl an spezialisierten
Messkopfen. Fur Stiick- und
Schiittgiiter oder Bahnware
eignet sich zum Beispiel der
Distanz-Messkopf; fiir Flis-
sigkeiten, Dispersionen oder
Pasten sowie fiir Gase, Aero-
sole, Rauch oder Messungen
in direktem Kontakt, wird
der Kontaktmesskopf oder
eine Tauchsonde eingesetzt.
Ein o6konomischer Aufbau
ist mit Hilfe optischer Multi-
plexer moglich, die mehrere
unterschiedliche Messkopfe
mit dem gleichen Spektro-
meter verbinden. Dadurch
ist der Anwender in der Lage,
eine anwendungsspezifische
Konfiguration mit ganz un-
terschiedlichen analytischen
Fragestellungen einfach zu
realisieren.

Produkte und Prozesse
zugleich optimieren

Zudem unterstiitzen be-
dienerfreundliche Software-
l6sungen diverse Applikatio-
nen in Labor und Industrie.
Somit bietet die NIR-Spekt-
rometrie anwendungsspezifi-
sche, leicht zu integrierende
Prozesslosungen, die auf ei-
ner bewidhrten technischen
Plattform basieren. Mit ihrer
Hilfe lassen sich — mit Amor-
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tisationszeiten von in der Regel zwei Jahren — Produkte und
Prozesse gleichzeitig optimieren. Ein Beispiel dafiir ist die
Restfeuchteermittlung, die unnétige Trocknungs- oder Be-
feuchtungsprozesse oder gar Fehlchargen vermeiden hilft. O

Losungen nach MaB. Seit 1968.

REINE PROFIS

Zur Druckmessung hochsensibler Medien der
Food- und Pharmaproduktion sollten Sie
Profis einsetzen — die hygienischen Druck-
mittler von LABOM. Durch ihr totraumfreies
Design mit perfekten Oberflachen und pa-
tentierten SchweiBnéhten haben Bakterien
keine Chance. Gemacht aus hochlegier-
tem Edelstahl oder Sondermaterialien wie
Hastelloy und Tantal widerstehen sie jeder
Saure. Wann sprechen wir iiber lhre Losung?

Losungen fiir Druck- und Temperaturmesstechnik
Tel. +49 (0) 4408 804-0 - www.labom.com
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Maintenance-Konzept

DIE CHEMIE MUSS
STIMMEN

Das gilt auch, wenn es um die Zusammenarbeit
zwischen zwei Partnern geht. Der Pharmaher-
steller Siegfried setzt auf Bilfinger als Outsour-
cing-Partner fiir Instandhaltung und Enginee-
ring. Ein Konzept, mit dem das Unternehmen
Geld und Zeit spart.

TEXT: Stefan Frefel, Bilfinger BILDER: Bilfinger; iStock, Totojang

Zuverldssige Anlagentechnologie ist fiir produzierende
Unternehmen unverzichtbar. Das gilt auch fiir die Firma Sieg-
fried mit Stammsitz im Schweizer Zofingen, die unter anderem
Wirkstoffe und Fertigformulierungen fiir pharmazeutische
Zwecke herstellt. In einem sensiblen Geschiftsfeld wie diesem
kommt dem Qualititsmanagement zum Schutz von Patienten
eine zentrale Bedeutung zu. Hilfestellung bieten die ,Good
Manufacturing Practice“-Richtlinien (GMP) zur Qualitétssi-
cherung, die die verbindlichen Anforderungen der Gesund-
heitsbehérden zum Vermarkten von pharmazeutischen Giitern
zusammenfassen.

Im August 2010 hat Siegfried die Instandhaltung und das
Engineering seiner Produktionsanlagen auf Bilfinger Industri-
al Services Schweiz, ein Unternehmen von Bilfinger, iibertra-
gen. Der Pharmahersteller kann sich dadurch auf sein Kernge-
schift konzentrieren - die Entwicklung und Produktion von
Wirkstoffen. Zugleich lassen sich die GMP-Kriterien erfiillen.
Das Ergebnis der Maintenance-Partnerschaft: die jahrlichen
Instandhaltungskosten wurden um nahezu 40 Prozent von
frither tiber zwolf Millionen auf nunmehr unter acht Millionen
Schweizer Franken gesenkt.

Das wichtigste Learning: ,,Die Instandhaltung muss Hand
in Hand mit der Produktion erfolgen. Daher ist die Prisenz
vor Ort entscheidend®, erldutert Peter Gehler, Leiter des Phar-
maparks bei Siegfried, eine der Hauptanforderungen, die ein
Outsourcing-Partner im Bereich Maintenance erfiillen muss.
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Mitarbeiter besprechen die Organisation von Instandhaltung, Engineering und Sicherheitsdiensten.

Um die Verfiigbarkeit der Anlagen zu gewdhrleisten, hat
Bilfinger fiir Siegfried ein 24/7/365-Servicekonzept erstellt.

»Deshalb haben wir vor sieben Jahren mit der Suche nach ei-
nem externen Partner begonnen, der in den fiir uns entschei-

denden Disziplinen Sachverstand mit Effizienz verbindet.*

An diesem Punkt setzte Bilfinger mit seinem dreistufigen
Leistungspaket an: Das Industrieserviceunternehmen tiiber-
nimmt die Organisation von Instandhaltung, Engineering und
Sicherheitsdiensten.

Bis zu 40 eigens fiir den Einsatz geschulte Mitarbeiter befin-
den sich zu diesem Zweck permanent vor Ort auf dem Sieg-
fried-Werksgeldinde im Pharmapark in Zofingen, darunter
Experten fiir Elektrotechnik, Automation, Mechanik, Rohrbau
und Administration. Das oberste Ziel bestand von Anfang an
darin, moéglichst viel Know-how an Ort und Stelle zu biindeln,

WE CREATE SOLUTIONS
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,Ii By
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damit alle anfallenden Arbeiten an der
Anlagentechnik direkt und ohne Einsatz
von Drittanbietern ausgefithrt werden
kénnen. Zudem wiinschte sich Siegfried
eine klare Zuordnung von Aufgaben und
Verantwortungsbereichen. Das Unter-
nehmen wollte damit sicherstellen, dass
Instandhaltungsmafinahmen vom Main-
tenance-Team nicht nur koordiniert,
sondern verantwortlich {ibernommen
werden. In vielen Produktionsbetrieben
werden selbst bei kleineren Reparaturen
externe Dienstleister beauftragt. Sieg-
fried wollte stattdessen durch Instand-
haltung aus einer Hand erreichen, dass
der Servicepartner umfassende Kennt-
nisse der Anlage erwirbt.

Prozessmanagement ist
gut eingespielt

Mit der Ubernahme der Instandhal-
tung stellt Bilfinger bei Stérungen inner-
halb von maximal 60 Minuten eine Fach-
kraft bereit, die das Problem zielgerich-
tet analysiert und 16st. Damit konnte be-
trichtliches Einsparpotenzial realisiert
werden, denn die zuvor géngige doppelte
Kostenbelastung ist entfallen. Ublicher-
weise werden die Maintenance-Exper-
ten von Bilfinger standardisiert tiber ein
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elektronisches Meldewesen beauftragt,
das in ein E-Business-System auf Basis
des PM-Moduls von SAP eingebettet ist.
Darin werden siamtliche Auftrage gene-
riert, verwaltet und verrechnet — sowohl
Wartungsarbeiten, Reparaturen und In-
spektionen als auch Verbesserungsmafi-
nahmen.

Zudem sind alle relevanten Infor-
mationen zu den Anlagen von Siegfried
wie beispielsweise Wartungsplane und
Checklisten im System hinterlegt. So
lasst sich jederzeit per Knopfdruck er-
mitteln, wann regelmiflige Wartungen
anstehen und wie hoch die Kosten sind,
die jede einzelne Anlage verursacht.
Siegfried sichert dieses Vorgehen Kos-
tentransparenz sowie Kontrolle iiber die
Anlagenproduktivitit, ohne selbst eine
eigene, oftmals kostenintensive Instand-
haltungssoftware installieren und betrei-

MAINTENANCE CONCEPT

Ein Service-Mitarbeiter ist im Storfall
innerhalb von 60 Minuten zur Stelle und
kiimmert sich darum, dass die Anlagenver-
figbarkeit gewahrleistet ist.

ben zu miissen. Fir die tdgliche Praxis
bedeutet dies, dass die Anlagen des Un-
ternehmens jetzt effizienter arbeiten und
die Verfligbarkeit gesteigert wurde.

Riickverfolgbarkeit gemaf3
GMP-Standards

Eine besondere Herausforderung ist
die Dokumentation aller Produktions-
prozesse und Anlagenparameter, wie
es die geltenden GMP-Richtlinien vor-
sehen. Im Fokus steht hierbei die Kali-
brierung aller Messstellen. Am Stamm-
sitz von Siegfried allein gibt es rund
4.000 Messstellen, um diesich das Mainte-
nance-Team von Bilfinger mithilfe eines
»Calibration Managers“ kiimmert. Diese
IT-basierte Kalibrierdatenbank hat die
fiir lange Zeit gebrdauchlichen Excel-Lis-
ten bei Siegfried abgelost und so ein we-
nig transparentes und oft fehleranfalliges

Bilfinger hat sein Know-how in der industriellen Instandhaltung in einem Kompendium
dokumentiert und strukturiert — dem Bilfinger Maintenance Concept (BMC). Es bildet in

16 Modulen mehr als 30 Methoden und Tools der Instandhaltung ab. In das Konzept ist
das Erfahrungswissen aus mehr als 400 bei Kunden umgesetzten Instandhaltungsana-
lysen und Optimierungsprojekten eingeflossen. Es ist an internationalen Standards flr

Qualitdtsmanagement ausgerichtet.
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Verfahren obsolet gemacht. Inzwischen
kann durch die Softwarevalidierung und
die Unterstiitzung von zwei GMP-Be-
auftragten von Bilfinger gewihrleistet
werden, dass alle Messstellen im Unter-
nehmen gemifd aktueller GMP-Auflagen
dokumentiert und die erhobenen Daten
lickenlos sowie riickverfolgbar erfasst
werden. Zudem lief3 sich der Zeitplan
der Kalibrierung optimieren. Das be-
deutet Zeiteinsparungen im Vergleich zu
fritheren Arbeitsprozessen.

Durch die Zusammenarbeit mit Bilf-
inger hat Siegfried in die Jahre gekom-
mene Prozesse tiberdacht und so Kosten
eingespart. So wurden beispielsweise
neue Maschinen und Gerite angeschafft,
die Aufwand minimieren und Mitarbei-
ter entlasten. Ein Beispiel ist eine neue
Liappmaschine, mit der sich die Revision
von Sicherheitsventilen schneller und
zuverldssiger realisieren ldsst. Ferner
wurde auf Initiative von Bilfinger ein
Pumpenpool implementiert, sodass nun
samtliche Pumpen am Standort zentral
an einem Ort eingelagert werden - die
Bestandsverwaltung erfolgt iiber das von
Siegfried eingesetzte SAP. Zuvor war ih-
re Aufbewahrung dezentral organisiert.
Das Problem: Im Storfall kostete die Be-
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schaffung geeigneter Ersatzpumpen viel
Zeit und Aufwand. Des Weiteren schult
Bilfinger die Mitarbeiter von Siegfried,
die fir die Werksfeuerwehr titig sind
oder Hebewerkzeuge wie Gabelstapler
bedienen. Sie erfahren in Spezialtrai-
nings, wie sie im Notfall besonnen und
kompetent reagieren.

Zusammenarbeit ist auf
lange Sicht ausgelegt

»In den wichtigen Bereichen In-
standhaltung und Engineering arbeiten
wir seit iiber sechs Jahren sehr eng mit
Bilfinger zusammen - und es ist uns
gelungen, eine solide Vertrauensbasis
aufzubauen®, erldutert Gehler. ,,Bilfinger
ist bereit, sehr detailliert auf unsere An-
forderungen und Wiinsche einzugehen,
egal ob es sich um kurzfristige Anliegen
handelt oder um grundsitzliche Verdn-
derungen an bestehenden Prozessen.“

Auf diesem Weg konnte Siegfried
Einsparungen realisieren, was ein zent-
raler Grund dafiir war, dass die Zusam-
menarbeit bereits 2013 um weitere sie-
ben Jahre verlingert wurde. ,,Auch fiir
die Zukunft planen wir eine Zusammen-
arbeit ist sich Gehler sicher. O

HARTER

drying solutions

UNSERE ART ZU
TROCKNEN isT
BESONDERS.

BESONDERS SICHER.
BESONDERS SCHNELL.
BESONDERS EFFIZIENT.
BESONDERS SCHONEND.
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Ausfallzeiten reduzieren

Licht, bitte!

Die Sicherheit fiir das Wartungspersonal soll so hoch wie méglich sein, die Kosten fiir Instand-
haltungen so gering wie moglich — die Anforderungen werden immer grofler. Transportable ex-
plosionsgeschiitzte Elektroverteilungs- und Beleuchtungssysteme mit Montagezubehor sind hier

eine kosteneffiziente Losung.

TEXT: Wolfgang Twiste, Eaton BILDER: Eaton; iStock, francescoch

Industrieanlagen werden immer komplexer, die Sicher-
heitsanforderungen an Personal und Gerat immer hoher. Folg-
lich miissen auch die Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
in modernen Anlagen immer effizienter vorgenommen wer-
den. Ziel dabei ist es, kostspielige und langwierige Produkti-
onsausfalle zu minimieren und den sicheren Betrieb der Anla-
ge zu gewahrleisten.

Allerdings konnen diese wichtigen Aufgaben fiir das War-
tungs- und Instandhaltungspersonal sehr arbeitsintensiv, zeit-
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aufwendig und teuer sein - insbesondere wenn die Techniker
nicht mit den entsprechenden Werkzeugen ausgestattet sind
und die sichere Infrastruktur fir die flexible Beleuchtung und
Energieversorgung des Arbeitsfeldes nicht gegeben ist.

Als Losung bieten sich hier transportable explosionsge-
schiitzte Elektroverteilungs- und Beleuchtungssysteme mit
dem entsprechenden Montagezubehor an, die in sich voll kom-
patibel sind. Sie konnen schon wihrend des laufenden Anla-
genbetriebes installiert werden.
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Alles dabei: Die tragbaren Elektroverteilungs-
und Beleuchtungssysteme beinhalten nicht
nur das entsprechende Montagezubehér; die
Sets kénnen auch in verschiedenen Kombina-
tionen eingesetzt werden.

Solche Komplettlosungen, wie sie von Eatons Crouse-
Hinds Division fiir Anlagen oder Offshore-Olplattformen an-
geboten werden, erh6hen die Sicherheit und reduzieren gleich-
zeitig nachhaltig die Service- und Wartungskosten.

Verschiedene Kombinationen méglich

Die einzelnen Komponenten und Sets kénnen in verschie-
denen Kombinationen eingesetzt werden, um eine sichere ar-
beitsplatzgerechte Beleuchtung und eine zuverldssige Strom-
versorgung auch unter harten Bedingungen in engen Rdéumen
und auf Geriisten zu gewihrleisten. Da bei solchen Arbeiten
die Uberginge zwischen industriellem Umfeld und den explo-
sionsgefahrdeten Gefahrenbereichen flieffend sind, muss ein
besonderes Augenmerk auf den Explosionsschutz der trans-
portablen elektrischen Gerite gelegt werden. Eine Beschrén-
kung der Arbeitsmittel auf eine bestimmte Ex-Zone ist dabei
meist nicht moglich. Aus diesem Grund wurden alle ortsver-
anderlichen Losungen der Marke CEAG fiir Gas-Ex-Zone 1
fiir explosionsgefihrdete Bereiche zugelassen. Zone 2 ist auto-
matisch enthalten. Fir die Ausleuchtung geschlossener Tanks
mit brennbaren Fliissigkeiten (Zone 0) und staubexplosions-
gefihrdeten Bereichen der Zonen 21 und 22 stehen ebenfalls
Loésungen zur Verfiigung.

Umfassende Ausriistung
Die fiir Reparatur- und Wartung benétigte Ausriistung
umfasst explosionsgeschiitzte LED-Stableuchten, Handschein-

werfer und Handleuchten, die den Arbeitsbereich schnell und
sicher beleuchten. Netzbetriebene lineare Leuchten mit Zube-
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hor zur schnellen temporiren Montage und tragbare Schein-
werfer mit flexiblem Stromanschlusskabel dienen zur Aus-
leuchtung grofler Areale und werden iiber Steckdosenverteiler
und Kabeltrommeln an das Stromnetz angeschlossen. OJ

Wir saugen

..« Wirklich alles

RUWAC
Industriesauger GmbH
Westhoyeler Str. 25
49328 Melle-Riemsloh

Telefon: 0 52 26 - 98 30-0
Telefax: 0 52 26 - 98 30-44
Web: www.ruwac.de
E-Mail: ruwac@ruwac.de

1Owac.

Industriesauger
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Prozesswasseraufbereitung

PUMPEN & KOMPRESSOREN

DAS GEHT AUCH EXAKTER

Dosierpumpen fiir die Prozesswasseraufbereitung sollten prazi-
se sein, sich einfach warten und instandhalten lassen. Das ver-
einen peristaltische Pumpen, die nur ein Verschleifiteil haben.
Diese iiberzeugten einen Hersteller fiir Stahlreifen mit einer
hohen Forder- und Wiederholgenauigkeit.

TEXT: Christian Paschen, Watson-Marlow BILDER: Watson-Marlow; iStock, sezer66

Vor einigen Jahren erwarb der Her-
steller von Stahlrddern fir die Fahrzeu-
gindustrie Mefro Wheels von dem russi-
schen Automobilhersteller AvtoVAZ ein
Werk in Togliatti, etwa 800 Kilometer
von Moskau entfernt. Unmittelbar nach
dem Kauf hat Mefro Wheels das Werk
umfassend erweitert und modernisiert.
Das Ziel dabei war, den Automatisie-
rungsgrad der Produktion zu erhdhen.
Dabei wurde auch die Prozesswasserauf-
bereitungsanlage auf den neuesten Stand
der Technik gebracht.

Im Zuge der fortschreitenden Au-
tomatisierung zog Mefro Wheels erst-
mals den Einsatz von peristaltischen
Dosierpumpen fiir seine Wasseraufbe-
reitungsanlage in Betracht und wandte
sich an Watson-Marlow. Dabei iiber-
zeugte nicht nur die erste Présentati-
on der Qdos-Dosierpumpen, sondern
auch der Einsatz der Pumpen wéhrend
einer Demonstrations- und Testperio-
de im Werk in Togliatti. ,Wir haben die
Qdos gemeinsam mit dem Automati-
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sierungsexperten Camozzi Pneumatics
sorgfiltig gepriift. Camozzi Pneumatics
ist im Werk in Togliatti fiir die Auto-
matisierung der Fertigungsabteilung
fiir die Radproduktion verantwortlich.
Anschlieflend haben wir gemeinsam die
Entscheidung fiir den Einsatz der Do-
sierpumpen Qdos 30 in unserer Wasser-
aufbereitungsanlage getroffen®, erklért
ein Sprecher von Mefro Wheels.

Als Hersteller von Rédern stellt das
Unternehmen hohe Anforderungen an
Zuverlissigkeit, Dosiergenauigkeit und
Leistungsfihigkeit. Zu den Kriterien
der Pumpenauswahl zdhlten dazu ein
einfacher Einbau, Betrieb und Instand-
haltung. All diese Anforderungen erfillt
die Qdos-Dosierpumpe, denn sie kann
wahlweise tiber eine manuelle, analoge
oder Profibus-Steuerung integriert wer-
den. Darliber hinaus entspricht sie der
Schutzart IP66.

Ein besonderes Merkmal ist die neu-
artige Technologie des Renu-Pumpen-

Transfer- und
Dosierpumpen fur
die Chemieindustrie!

Zuverlassig! Sicher! Effizient!

WITTE entwickelt seit tber 30 Jahren
Zahnradpumpen fir die Chemie- ,
Kunststoff- und Pharmaindustrie.

Wir bieten maligeschneiderte Losungen
nach Kundenwunsch und einen umfas-
senden Service weit Uber den Verkauf
der Pumpen hinaus.

Hohe Bestandigkeit gegen
Korrosion und Abrasion

Flexible Auslegung durch das
WITTE Baukastensystem

Etabliertes Heizsystem flr
zuverlassige Temperierung

Sonderbau nach Kundenwunsch

Erflllt die Anforderungen
nach TA -Luft

Viele Bauteile auch in
Sonderwerkstoffen verfligbar

Mh=C-

PUMPS & TECHNOLOGY

WITTE PUMPS & TECHNOLOGY GmbH
Lise-Meitner-Allee 20
25436 Tornesch

Tel: 04120-70659-0
Fax: 04120-70659-49

E-Mail: sales@witte-pumps.de
Web: www.witte-pumps.de
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Die Qdos-Dosierpumpen kommen ohne Zubehér wie zum Beispiel Dichtungen oder

Ruckschlagventile aus.

kopfes von Watson-Marlow: Dieser ist
das einzige Verschleifiteil an der ge-
samten Qdos-Pumpe und ldsst sich als
komplettes Teil innerhalb weniger Mi-
nuten austauschen, was die Ausfallzeit
bei Wartungsarbeiten minimiert. Dafiir
sind weder besondere Werkzeuge noch
spezielle Kenntnisse erforderlich.

Vom einfachen Austausch des Pum-
penkopfes konnte sich Mefro Wheels
bislang noch nicht selbst iiberzeugen:
»Es ist besonders erfreulich, dass noch
kein Pumpenkopf seit der Inbetrieb-
nahme ausgewechselt werden musste,
obwohl sie seit mehreren Monaten na-
hezu im Dauereinsatz sind®, erwdhnt der
Mefro-Wheels-Sprecher.

Drei Varianten verfiigbar

Die Qdos-Pumpen gibt es in drei
verschiedenen Grofien: Die im Werk in
Togliatti eingesetzte Qdos 30 liefert For-
dermengen von 0,1 bis 500 ml/min. Thre
groferen Schwestern Qdos 60 und Qdos
120 fordern bis zu 1.000 beziehungs-
weise 2.000 ml/min. Die Qdos-Modelle
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fordern prizise, linear und wiederholbar
bei einem Druck von bis zu 7 bar - selbst
bei variierenden Prozessbedingungen.
Damit eignen sich die Pumpen fiir Do-
sieranwendungen in der Wasseraufbe-
reitung und -desinfektion, der Steuerung
des pH-Werts, der Dosierung von Flo-
ckungsmitteln und der Dosierung von
Reagenzien und Chemikalien.

Prazise dosieren

Neben der einfachen Integration und
Instandhaltung sowie der hohen Zuver-
lassigkeit tiberzeugte die Ingenieure von
Mefro Wheels die prizise Dosierleis-
tung der Pumpe: ,Im Vergleich zu den
Dosierpumpen anderer Hersteller, ins-
besondere aber im Vergleich zu Mem-
branpumpen, haben uns die von Wat-
son-Marlow angegebene Fordergenau-
igkeit von +1 Prozent und die Wieder-
holgenauigkeit von +0,5 Prozent positiv
uberrascht®, erkldrt der Sprecher. ,,Diese
hohe Prizision konnte wir durch unsere
eigenen Messungen bestitigen.“ Bereits
seit mehr als sechs Monaten sind mehre-
re Qdos-30-Dosierpumpen im Werk in

Togliatti im Einsatz. Die Pumpen laufen
mit niedrigem Stromungsvolumen, wo-
bei die Fordermengen mit den Prozess-
anforderungen variieren.

Meist werden drei bis fiinf Liter pro
Stunde gefordert. Der Forderdruck be-
tragt etwa 4 bar - abhingig von der
Liange der Rohrleitungen und der Ho-
he, auf die das Medium gefordert wird.
Die Leistung wird iiber ein analoges
4-20-mA-Stromsignal gesteuert, das von
der zentralen Steuereinheit an die Do-
sierpumpen gesendet wird.

Ohne Dichtungen und Ventile

Die Pumpe erméglicht nicht nur ei-
ne pulsationsarme Forderung, sondern
kommt dariiber hinaus - im Gegensatz
zu Membranpumpen - ohne Zubehor
wie Dichtungen oder Riickschlagventi-
le aus. Das erleichtert die Installation.
Durch das peristaltische Forderprinzip
kommt lediglich der Schlauch mit dem
Férdermedium in Berithrung, es kann
nichts verstopfen, korrodieren oder zer-
stort werden. O
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Vergleich verschiedener Dosierpumpen

DIE QUAL DER WAHL

Verschiedene Faktoren miissen bei der Wahl der richtigen Dosierpumpe

beriicksichtigt werden. Fiir hochviskose, abrasive und schersensitive Medien
ist eine Dosierpumpe mit Verdrianger-Prinzip zu empfehlen. Sie verarbeiten
die Medien prozesssicher und tolerieren zugleich Anderungen des Flief3ver-
haltens. Vier verschiedene Typen haben sich am Markt etabliert.

TEXT: Elisabeth Lenz, ViscoTec Pumpen- u. Dosiertechnik
BILDER: ViscoTec; iStock, Chris Ryan

Kiltegel soll in einer vertikalen
Schlauchbeutelanlage abgefiillt werden.
Hort sich einfach an, beider Wahl der
richtigen  Dosier- pumpe
ist allerdings einiges
zu beachten: Das Gel
ist zum einen sehr sen-
sibel gegeniiber Scherbe-
lastung. Phasenwechselma-
terialien (PCM) gehéren zum

Gelier-
zeit oder

Thixotropie  wir-

ken. Aufgrund ihrer Abrasi-

vitét stellen diese Fiillstoffe hohe

Anforderungen an die Dosier-
komponenten im Hinblick auf
den Verschleif3.

Am Markt haben sich vier
verschiedene Pumpentypen
etabliert: Schlauch-, Kol-
ben-, Zahnrad- und Exzen-

anderen zu den abrasiven Medien
aufgrund der enthaltenen salzhaltigen
Kristalle. Eine hohe Anforderung stellt aber
auch die grofle Spanne der Fiillgewichte (von 30 ml bis
1.000 ml) dar. PCM wird ndmlich nicht nur fiir Kithlpacks, son-
dern auch zur Energiespeicherung in Gebauden, Temperaturre-
gelung in Kleidungsstiicken und Temperaturstabilisierung von
elektronischen Bauteilen angewandt. Welche Pumpe ist nun die
richtige?

terschneckenpumpe.  Alle
aufgefithrten Pumpen ar-
beiten nach dem Verdrin-
ger-Prinzip - kontinuier-
lich oder diskontinuier-
lich. Welche Pumpe fiir

In der Industrie wird im Wesentlichen zwischen drei eine Dosieranwendung
verschiedenen Dosieranwendungen unterschieden: Dem ausgewahlt wird,
Verguss mit gefiillten Silikonen oder Polymeren, der | hingt unter anderem
Applikation von Pasten mit sehr hohem Fiillstoffanteil von der Viskositit,
und dem Fiigen von Bauteilen mittels Klebstoffen. Ei- der chemischen
ne grof3e Anzahl der dort eingesetzten Fluide besitzt Bestandigkeit und
Fullstoffe, die die spezifischen Eigenschaften des der  Abrasivitat
Mediums beeinflussen. So konnen diese Fiillstoffe des Fluides ab,
auf Wirmeleitfahigkeit, Oberflichenhirte, elektri- aber auch von der
sche Isolation, UV-Bestandigkeit, Hartungs- bzw. zu applizierenden

o
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Verschleilteil
Verschleilteil
Fluid
Abrasivpartikel

Das tribologische System nach dem Verdranger-Prinzip lasst sich am besten als Gleit-

verschleiB-System darstellen, bei dem die Partikel durch die Relativbewegung des

Rotors/Kolbens/Zahnrades beférdert werden.

Menge pro Zeiteinheit und der geforderten Genauigkeit der
Dosierung.

Tribologie von Elastomeren und Kunststoffen

Wie sich die Fordermedien auf Verschleifl und Reibung
auswirken, wird anhand der Tribologie vereinfacht dargestellt.
Das ,Tribosystem® von Elastomeren und Kunststoffen wird
durch die Kombination des Zusammenwirkens von Oberfli-
chen in relativer Bewegung und der Umgebung beschrieben.
Dieses Zusammenwirken beinhaltet mechanische, physika-
lische, chemische, thermochemische, und tribochemische
Reaktionen.

Bei den oben genannten Pumpen und Dosiersystemen
konnen prinzipiell drei Arten von Verschleifl auftreten. Der

CHECKLISTE FUR DIE NEUBESCHAFFUNG DER
DOSIERTECHNIK

* Welches Medium soll dosiert werden, welche spezifischen
Eigenschaften hat das Fluid?
In welchen Gebinden liegt das Medium vor?
Muss das Medium zugeftihrt, aufbereitet und/oder dosiert
werden?
Liegen alle Angaben zum Dosierprozess vor?
Sind Vorversuche im Technikum aufgrund hoher technischer
Anforderungen notwendig?

e Sind alle mechanischen Details wie Schlauchlangen,
Anschliisse, Adapter, Befestigungen geklart?

¢ Sind alle elektrischen Details (Signalaustausch, elektrische
Anschliisse, Schnittstellen) geklart?

¢ Sind samtliche Kriterien fur die Dosierung abrasiver Medien
hinreichend beachtet?
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abrasive Verschleifl ist die wichtigste Form unter den Ver-
schleiflarten und der Hauptfaktor fir die Standzeit von Elasto-
mer- und Kunststoffkomponenten. Bei der Abrasion kommt
es zum Verschleifl durch Mikrobriiche und Schmelzen in der
Kontaktfliche. Der Abrasionsmechanismus wird durch ei-
ne Vielzahl von Faktoren wie Reibungskoeffizienten, Druck,
Oberflichenbeschaffenheit, Gleitgeschwindigkeit, Tempera-
tur, Elastizitaitsmodul und Ermiidungswiderstand beeinflusst.

Der adhisive Verschleif3 ist die Verschleif$art, die sich zwi-
schen einer Oberfliche (Elastomer, Kunststoff) und einem
glatten Reibpartner (z. B. Metall) ausbildet. Ist die Gleitge-
schwindigkeit relativ gering, wird die Oberflidche des Elasto-
mers oder Kunststoffes deformiert (Haftreibung). Adhiasiver
Verschleifd tritt bei mangelnder Schmierung auf, auch hervor-
gerufen durch das Medium.

Der tribochemische Verschleif} ist eine Verschleiflart, die
durch das Medium infolge einer reibbedingten und chemi-
schen Aktivierung der beanspruchten Oberfliche (Elastomer,
Kunststoff) entsteht. Der sogenannte Schichtverschleif3 wird
meist durch eine chemische Reaktion gestartet. Tribochemi-
sche Reaktionen fithren nicht zum plotzlichen Ausfall der
beanspruchten Bauteile, sondern bewirken eine allméahliche
Abnahme der Festigkeitseigenschaften bei Kunststoffen und
Elastomeren.

Dosiermedium und Prozessparameter
beriicksichtigen

Die Vor- und Nachteile der gidngigen Pumpen- und Do-

siersysteme hdngen von den Eigenschaften des Dosiermedi-
ums wie Viskositét, Abrasivitidt und Chemikalienbestandigkeit
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sowie den Prozessparametern (Forderleistung, Genauigkeit,
Taktzeit) ab. Schlauchpumpen, auch Peristaltikpumpen ge-
nannt, eignen sich fiir nieder- bis mittelviskose Medien. Bau-
artbedingt erzeugen diese Pumpen starke Pulsation und sind

in der Dosiertechnik nur be-
dingt einsetzbar. Die Funkti-
onalitit der Schlauchpumpe
hingt stark vom eingesetz-
ten Schlauchmaterial und
dessen Wandstarke ab. Die
Zyklenzahl der Biegewech-
selfestigkeit des Schlauches
wird durch abrasive und che-
mische Bestandteile deutlich
beeinflusst. Diese preiswerte
Pumpentechnik findet teil-
weise auch Anwendung bei
abrasiven Fluiden.

Zahnradpumpen eignen
sich fir Anwendungen, die
eine gleichmiflige Dosierung
verlangen. Im Falle niedriger
Viskosititen neigt die Pum-
pe bei auftretendem Gegen-
druck zu Leckagestrom und
ungleichmifligen Volumen-
stromen. Medien mit mittle-
rem bis hohem Fiillstoffgehalt
bewirken an der Kontaktfld-
che der Zahnrider eine hohe
Scherung des Produktes und
folglich hohen Verschleifs.
Eine Zerstérung und Degra-
dation der Fillstoffe (z. B.
Hohlglaskugeln als Fliefiver-
besserer) ist somit nicht ver-
meidbar.

Die Vorteile der Kolben-
pumpe liegen in der hohen
Dosierleistung fiir nahezu
alle Medien - von niedrigen
bis hohen Viskosititen. Hohe
Driicke sind durch die robus-
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MAGSON.
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te Bauart moglich. Kolbenfiillzeiten bestimmen die Taktzeit
von Dosieranwendungen; Endlosdosierungen sind dagegen
nur bedingt oder mit entsprechender Kolbengréfle maéglich.
Abrasive Medien verursachen auch hier an der Kontaktfld-

Immer ein Gewinn.

Mit unserer neuen Generation dichtungsloser

Magnetkreiselpumpen landen Sie beim Férdern
hochaggressiver Medien einen Start-Ziel-Sieg.

Denn eine MAGSON spart hnen durch rundum
durchdachte Details zu jedem Zeitpunkt des Life

Cycle bares Geld - egal ob als normalsaugende
MA oder als selbstansaugende MAS.

* Maximale Zuverlassigkeit
* Maximale Sicherheit

* Maximale Effizienz

* Maximale Flexibilitat

* Minimale Life-Cycle-Kosten

Mehr Infos unter: www.magson-pumpen.de

SONDERMANN Pumpen + Filter GmbH & Co. KG
August-Horch-Straf3e 2 - 51149 KdIn (Porz)

Tel. +49 2203 9394-0 - info@sondermann-pumpen.de
www.sondermann-pumpen.de

SONDERMANN

PUMPEN ¢ FILTERTECHNIK

A FLUX COMPANY



Fordern mit NETZSCH

Fir jede Anwendung das
richtige Produkt

Seit Jahrzehnten werden rotierende Ver-
drangerpumpen als Foérdersysteme fir alle
Medien in der Abwasserbehandlung ein-
gesetzt. Aufgrund ihrer Regelcharakteristik
gewahrleisten diese Pumpen einen sicheren
und zuverlassigen sowie effizienten Prozess-
ablauf.

M.Ovas® Zerkleinerer und
NEMO® Exzenterschneckenpumpe

NETZSCH

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH

Geschaftsfeld Umwelt & Energie
Tel.:+49 8638 63-1010

Fax: +49 8638 63-2333
info.nps@netzsch.com
www.netzsch.com
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Welche Pumpe ist die Richtige? Ein Vergleich der verschiedenen Pumpen nach dem

Verdranger-Prinzip lohnt sich.

che zwischen Kolbenwand und Kolben
abrasiven bzw. tribomechanischen Ver-
schleif}, besonders beansprucht werden
die Ventilsitze von Ein- und Auslass-
ventil.

Verschleif$ wird reduziert

Die Exzenterschneckenpumpe eignet
sich prinzipiell fiir die Dosierung von
niedrig- bis hochviskosen und pastdsen
Medien. Im Vergleich der verschiede-
nen Verdriangerpumpen bietet die Ex-
zenterschneckenpumpe aber auch ide-
ale Voraussetzungen fiir die Dosierung
von abrasiven Medien. Ein gleichmaf3i-
ger Volumenstrom - erzeugt durch das
Endloskolben-Prinzip - verhindert eine
Sedimentation der Fiillstoffe bei unter-
schiedlicher Dichte. Die vergleichsweise
niedrigen Driicke von 40 bar (gegeniiber
Kolben- und Zahnradpumpen) und die
speziell entwickelte Rotor-Stator-Geo-
metrie sorgen fiir eine Reduzierung des
Verschleifles durch eine extrem scher-
arme Forderung, geringe bis gar keine
Pulsation und keine Riickstromungen in
den einzelnen Kammern. Dadurch wird
der abrasive und adhisive Verschleif§ auf
ein Minimum reduziert. ViscoTec wirkt
auch tribochemischen Reaktionen im
Stator, mittels eigens entwickelter Elasto-
mermischungen fir chemisch aggres-
sive Medien, entgegen. Die Rotor-Sta-

tor-Kombination bietet in Verbindung
mit einer speziellen Rotoranbindung ein
ideales Abrollverhalten und somit ein
genaues Dosierergebnis.

Es wire fahrlidssig, zwischen ,gu-
ter oder ,schlechter Dosierpumpe zu
differenzieren, viel entscheidender ist
die Abstimmung des Dosiersystems auf
die jeweilige Dosieranforderung. Kurz
getakteter Betrieb, zyklisch oder Dauer-
betrieb nehmen ebenso Einfluss auf die
Lebensdauer der Dosierkomponenten
wie nieder- bis hochviskose, struktur-
sensible und feststoffbeladene Medien.
Die tribologischen Verlustgrofien wie
Reibkraft, Leckage, Verschleif3, Alterung
und Kontaktgeometrie beeinflussen die
Einsetzbarkeit der jeweiligen Dosier-
pumpe, abgestimmt auf das Medium.
Chemische Reaktionen hingegen wirken
auf die VerschleiSmechanismen, wie der
plastischen Deformation, Abrasion, Ad-
hésionsreibung und Bruchmechanik, in
einer Pumpe.

Eine optimale Auslegung der Dosier-
komponenten fiir abrasive oder chemisch
aggressive Medien kann hiufig nur iber
Vorversuche und definierte Qualifizie-
rungsstufen erfolgen. So ist fiir das Kilte-
gel eine Exzenterschneckenpumpe beson-
ders gut geeignet, da sie das abrasive Gel
scherarm befordert. O
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Cerealienverpackung

Fremdkorper exakt erkennen

Vollautomatische Verpackungsanlagen sind sehr komplexe Maschinen. Gerade wenn sie unter-
schiedliche Materialien verarbeiten sollen. Entscheidend fiir eine gleichbleibend hohe Qualitt
ist eine gut funktionierende Fremdkdorper- und Gewichtskontrolle. Wie sich so etwas umsetzen
lasst, zeigt ein Beispiel aus der Cerealienverpackung.

TEXT: Herbert Hahnenkamp, Ishida BILDER: Ishida; iStock, Simply Creative Photography

Der Cerealienherstellers Peter Kolln
stellte sehr hohe Anforderungen an seine
neue Verpackungslinie. Sie sollte ein brei-
tes Spektrum von Formaten verarbeiten
kénnen und sowohl fiir Miisli als auch fiir
extrudierte Cerealien geeignet sein. Letz-
tere werden bei Peter Kolln als Fleks be-
zeichnet. Das Unternehmen erwartete au-
flerdem eine hohe Leistung und eine sehr
gute Qualitdtskontrolle. Deshalb wandte
es sich bei der Planung der Linie an die
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Verpackungstechnikfirma Ishida. Heraus-
gekommen ist eine flexible und leistungs-
starke Anlage inklusive Fremdkérper- und
Gewichtskontrolle. Die vollautomatische
Linie verarbeitet diverse Sorten Miis-
lis und Fleks in mehreren Formaten, mit
Fullgewichten von 325 bis 1.000 g.

In der Anlage gelangen die vorge-
mischten Miislis und Fleks tiber ein Be-
cherwerk auf zwei parallel installierten

Mehrkopfwaagen vom Typ Ishida CCW-
RS. Sehr sensible Gewichtssensoren sor-
gen fiir einen gleichmifligen Produktfluss
in die Radialrinnen. Anschlieflend halt
jeweils ein Ring von 14 doppelt 6ffnen-
den und dicht schlieBenden Vorschalen
kurzfristig das Produkt. Die darunter
angeordneten Wiegeschalen senden ihre
Informationen zu einem Mikroprozessor,
der in Sekundenbruchteilen die besten
Schalenkombinationen berechnet. Die da-

61



VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

durch prizise dosierten Portionen werden
iiber eine Sammelspeicherschale direkt in
die Beutelverpackungen abgeworfen. Die
Anlage kann unterschiedliche Beutelm-
aterialien verarbeiten. Fiir die Fleks sind
zum Beispiel mit Aluminium beschich-
tete Beutel vorgesehen. Sie stellen bereits
die fertige Verkaufsverpackung dar. Die
Miisli-Produkte landen hingegen in klaren
Kunststoffbeuteln und werden spater noch
kartoniert. Auch das Kartonieren {iber-
nimmt die Anlage.

Besondere Herausforderung
Staub

Eine besondere Herausforderung bei
dem vollautomatischen Wiegen von Miis-
lis und Fleks ist die Staubentwicklung. Die
Konstruktion der Mehrkopfwaagen CCW-
RS sorgt fiir eine schonende Verarbeitung
mit geringen mechanischen Belastungen.
Auflerdem sind alle Teile, die das Produkt
fithren, elektrostatisch poliert. Dadurch
bleibt kein Staub an ihnen haften. Solche
Riickstinde konnen sich schlagartig l6sen
und als unerwiinschter Feinanteil in einer
Verpackung landen. Als Staubschutz nach
auflen sind die Waagen mit Einhausungen
mit Absaugungen ausgestattet.

Durch die beiden Mehrkopfwaagen
verarbeitet die Linie insgesamt bis zu
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140 Verpackungen pro Minute. Rein tech-
nisch wiren auch noch mehr Verpackun-
gen moglich. Das verhindert allerdings
die zu geringe Fallgeschwindigkeit der
leichten Cerealien. Auch die Genauig-
keit der Anlage ist sehr gut. Die durch-
schnittliche Uberfiillung liegt lediglich bei
0,5 Prozent.

Bessere Fremdkorperkontrolle
dank lernendem Algorithmus

Nach der Abfiillung werden die beiden
bis dahin gesplittete Verpackungslinien
zusammengefithrt und die Produkte einer
peniblen Qualitdtskontrolle unterzogen.
Zum Schutz vor Verunreinigungen wihlte
Peter Kolln ganz bewusst ein System mit
sehr hoher Sicherheit: das Rontgenpriif-
gerit Ishida IX-GA-4075. ,,Als Hersteller
von Markenartikeln achten wir sehr stark
auf die Qualitat. Deshalb brauchen wir
ein System das zuverldssig Fremdkorper
erkennt®, sagt Denise Stoldt. Sie ist fir
die technische Projektplanung bei Kolln
verantwortlich. Das Rontgenpriifsystem
entdeckt verldsslich Steine, Glas oder Me-
tall - Fremdkorper die haufig bei Miislis
vorkommen, die Rosinen oder Niisse ent-
halten. Ausgesondert werden auflerdem
Beutel mit Verklumpungen, die ebenso
als Qualitdtsmangel gelten. ,,Das Rontgen-
priifsystem von Ishida arbeitet sehr viel

Sensible Gewichtssensoren
sorgen fir einen gleichméaBigen
Produktfluss bei Mehrkopfwaagen
wie der Ishida CCW-RS.

genauer als ein Wettbewerbsmodell, das
wir ebenfalls in unserer Produktion ein-
setzen, sagt Stoldt.

Das System basiert auf einer Software
mit einem lernenden genetischen Algo-
rithmus. Durch die Bilddatenanalyse tiber
mehrere Generationen hinweg erreicht die
Maschine eine sehr hohe Priifgenauigkeit.
Da in der Lebensmittelherstellung zumeist
wiederkehrende Kontaminationen auf-
treten, kann das System mit jedem Priif-
vorgang ein préziseres Protokoll fiir den
Abgleich erstellen. Eine Datenprotokollie-
rung sammelt wichtige Informationen und
hilft, permanente Fehlerquellen zu beseiti-
gen. Dadurch kann Peter K6lln zum Bei-
spiel den Nachweis iiber ordnungsgeméfie
Produktions- und Verpackungsvorginge
liefern. Das Rontgenpriifsystem verfiigt
iiber ein automatisches Setup und ist bin-
nen 90 Sekunden einsatzbereit. Feinjustie-
rungen kann man auch bei laufender Pro-
duktion vornehmen. Bis zu 100 program-
mierbare Voreinstellungen ermdglichen
einen schnellen Produktwechsel.

Vor der finalen Endverpackung durch-
laufen die Produkte noch eine weitere
Qualitatskontrolle. Eine Kontrollwaage
vom Modell Ishida DACS-G sondert Ver-
packungen aus, die nicht den gewiéhlten
Spezifikationen entsprechen. Die Kontroll-
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Bizerba Interactive

Wie viele Verpackungen pro Minute gefiillt
werden kénnen, héangt stark von der Fall-
geschwindigkeit der Cerealien ab. Um die
Menge zu erhdhen, bietet sich der Einsatz

mehrerer Mehrkopfwaagen an.

waage ist zusétzlich mit einem Metallde-
tektor ausgeriistet. Er unterzieht die Beu-
tel einer weiteren Fremdkorperkontrolle.
Laut Stoldt profitiert Peter Kolln bereits
stark von der neuen Hochleistungs-Verpa-
ckungsanlage.

Thr zufolge lauft die Anlage vollig rei-
bungslos im Dreischichtbetrieb und hat
dabei eine stabile Produktionsleistung
erreicht. ,,Ausschlaggebend ist die sehr
grofle Flexibilitat der neuen Linie. Wir bei
Kolln verarbeiten auf nur einer Anlage ein

VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

sehr breites Produktspektrum mit grof3er
Geschwindigkeit. Durch ihren Einsatz
konnten wir sogar ein neues Haferflo-
cken-Produkt in unser Sortiment aufneh-
men’, berichtet Projektplanerin Denise
Stoldt stolz. O

NP powrtECH 2017

26.-28.09.2017
Nirnberg
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Passgenaue Moglichkeiten

Profitieren Sie von einem halbautomatischen
Abfullsystem, mit dem Sie branchengerecht
und individuell abfullen. Sein hochwertiges
Baukastensystem bietet Ihnen maximale
Flexibilitat, mit der Sie auch brennbare,
schdumende oder dtzende FlUssigkeiten
grammgenau wiegen und sicher verpacken.

www.bizerba.com

Weitere Informationen
Hohe Leistung und eine
breite Palette von Lésungen
und Ausstattungsvarianten.
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Druckverfahren flr die Getrankeindustrie

Zuruck zur Tinte

Bei der Bedruckung ihrer Getrankeflaschen
verlassen sich US-amerikanische Getranke-
produzenten zunehmend auf Inkjet-Drucker.
Deren Druckbild zeigt einen starken Kontrast
und lasst sich somit von Priifkameras oder dem
menschlichen Auge sehr gut erkennen.

TEXT: André Wiche, Paul Leibinger
BILDER: Paul Leibinger; iStock, zhuzhu

In den US-Bun- desstaaten

North Carolina, Ohio oder Indi-
anapolis haben viele namhafte und in- ternational tétige
Getrankehersteller ihren Firmensitz. Fiir diese Hersteller ist ein
wichtiger Aspekt im Produktionsprozess unter anderem die fach-
gerechte Bedruckung ihrer Produkte. Der amerikanische Gesetz-
geber verlangt beispielsweise den Aufdruck eines Mindesthalt-
barkeitsdatums in Monaten und Jahren auf Getrankeflaschen und
Dosen. Flaschen aus Glas, Aluminium oder PET-Material bedru-
cken die Getriankehersteller in der laufenden Produktion direkt
auf dem Flaschenhals. Zusitzlich drucken sie oftmals die erfor-

derlichen Kennzeichnungen auch auf den Verschlussdeckel auf.

Obwohl diese zusdtzliche Kennzeichnung auf Verschraubun-
gen und Deckeln in den USA nicht gesetzlich gefordert ist, hilft das
zum Beispiel Hindlern wie Getrinkestores und Tankstellenshops
ihren Lagerbestand rechtzeitig auszutauschen. Denn die kiinst-
lichen Stifungsmittel in einigen dieser Getrdnke besitzen eine
Haltbarkeit von lediglich 45 Tagen. Daher ist es fiir diese Hand-
ler wichtig den alten Bestand zuerst zu verkaufen. Die Codes auf

64

dem Deckel

helfen ihnen

dabei, das k- —
Mindesthalt- \
barkeitsdatum schnell

und einfach zu erkennen, ohne die
Flasche aus dem Karton nehmen zu miissen.

Continuous-Inkjet- Verfahren wird beliebt

Haben in der Vergangenheit noch viele Getrdnkehersteller die
Lasertechnologie eingesetzt, um ihre Produkte zu kennzeichnen,
so setzen sie seit einigen Jahren zunehmend auf die sogenannte
CIJ-Drucktechnologie (Continuous Inkjet). Dieses Druckverfah-
ren, wie es in Leibinger Inkjet-Druckern zur Anwendung kommt,
bietet im Gegensatz zum Laserdruckverfahren einen stirkeren
Kontrast und ist daher auch von Produktverifikationssystemen
wie Priifkameras und auch fiir das menschliche Auge besser zu
erkennen.

Bei der CIJ-Drucktechnologie tritt aus einer Diise unter
Druck ein konstanter Tintenstrahl von wenigen Mikrometern
Durchmesser aus, der unter Einwirkung von mechanischen
Schwingungen, die von einem Oszillator erzeugt werden, in eine
Folge von gleich grofen Tropfen zerfallt. Diese Tintentropfchen
werden bei Bedarf einzeln elektrostatisch mittels einer Ladeelek-
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trode aufgeladen und erfahren anschlieflend iiber
zwei sogenannte Hochspannungs-Ablenkplatten eine
gewisse vertikale Ablenkung. Dadurch wird der ein-
zelne Tropfen prizise an der gewiinschten Position
auf das Produkt aufgetragen, wodurch das eigentliche
Schriftbild entsteht.

Die einzelnen Tropfen bilden zusammen jeweils ei-
nen Buchstaben oder eine Ziffer. Dadurch entsteht ein
kontrastreicher und qualitativ hochwertiger Aufdruck.

Da die CIJ-Technologie einen kontinuierlichen Tintenstrahl
erzeugt, auch wenn nicht gedruckt wird, bleibt die Frage, was mit
den nicht bendtigten Tintentropfen passiert? Diese werden gar
nicht erst elektrisch aufgeladen, sondern direkt durch ein diinnes
Fingerrohr dem Tintenkreislauf wieder zugefiihrt.

Feldtests mit Inkjet-Druckern {iberzeugten

Ein grofler Getrinkeabfiiller, der insgesamt 12 Produkti-
onsstatten in den USA unterhalt, wurde auf diese Technologie
aufmerksam. Er trat im Jahr 2014 mit der Anforderung, seine
Getrankedosen und -flaschen mit weifler und schwarzer Tinte
zu kennzeichnen, an Paul Leibinger heran. Darauthin wurden
umfangreiche Feldtests durchgefithrt. Dabei galt es, ein Min-
desthaltbarkeitsdatum, zunichst mit weifler Tinte, seitlich auf
die schwarzen Schraubverschliisse der Getrankeflaschen aufzu-
drucken.

Hier iiberzeugte der Inkjet-Drucker des Herstellers durch

den zuverldssigen Betrieb ohne Wartung oder Ausfallzeiten.
Zurtickzufithren ist das auf Features wie der automatischen
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Auf den Flaschenverschlissen ist
das Mindesthaltbarkeitsdatum mit
weiBer Tinte aufgedruckt.

VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Tintenstrahliiberwachung und Tropfenabrissregelung sowie des
Leibinger Diisenverschlusses ,Sealtronic®. Das Fiangerrohr fiir
nicht benétigte Tintentropfen wird beim Abschalten des Dru-
ckers automatisch auf die Diise gefahren und erzeugt somit ei-
nen hermetisch abgeschlossenen, luftdichten Tintenkreislauf. Ein
Eintrocknen der Tinte im Druckkopf wird durch den Diisenver-
schluss Sealtronic auch bei lingeren Produktionspausen verhin-
dert — wie bei einem Fiiller mit aufgesetzter Verschlusskappe. So
ist der Drucker jederzeit innerhalb kiirzester Zeit einsatzbereit.
Zudem ist der Inkjet-Drucker fir die Dosenbedruckung mit
Hochgeschwindigkeits-Druckschriften geeignet — er zeigt eine
gute Druckqualitit bei schnellen Durchlaufgeschwindigkeiten.

Bei den Feldversuchen stellte sich zudem heraus, dass die
Bedruckung auch mit schwarzer Tinte auf hellem Untergrund
funktioniert. Weil diese Tests so erfolgreich waren, entschloss
sich der Kunde insgesamt 30 Leibinger Inkjet-Drucker vom Typ
Jet3up in die Produktionslinien in fiinf seiner Produktionswerke
zu integrieren. Je nach Ausstattung sind diese Drucker auch als
geschiitzte Version (IP65) beziehungsweise als Pigment-Drucker
(PI) ausgefithrt. Dadurch kénnen sie auch in staubiger oder nas-
ser Umgebung - wie sie bei Lebensmittelherstellern oft herrschen
- eingesetzt werden oder Produkte mit pigmentierten Tinten,
zum Beispiel Weifi, kennzeichnen. Pigmentierte Tinten weisen
einen starken Kontrast auf dunklen Untergriinden und eine hohe
Farbechtheit auf.

Automatische Geschwindigkeitsmessung

Eine Herausforderung bei diesem Kennzeichnungspro-
jekt war die Tatsache, dass die zu bedruckenden Flaschen und
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Dosen wihrend dem Transport auf dem Forderband immer ei-
nem gewissen Schlupf ausgesetzt sind. Somit stimmt deren Ei-
gengeschwindigkeit nicht immer mit der Bandgeschwindigkeit
iberein, die normalerweise gemessen wird. Daher ist auch die
Geschwindigkeitsmessung durch einen externen Drehgeber zu
ungenau, da dieser lediglich die Bandgeschwindigkeit misst,
nicht aber die direkte Produktgeschwindigkeit. Dies kann wie-
derum eine unvollstindige oder verzerrte Beschriftung auf der
Flasche beziehungsweise Dose zur Folge haben.

Fir einen solchen Fall besitzt der Drucker eine spezielle
Softwarefunktion zur automatischen Erkennung der Produktge-
schwindigkeit. Hierbei werden am Forderband zwei unmittelbar
hintereinander angeordnete Lichtschranken montiert. Deren
Sensoren erfassen die vorbeilaufenden Flaschen, woraus sich wie-
derum die Zeit berechnen ldsst, die jede Flasche von der ersten bis
zur zweiten Lichtschranke benotigt. Da der Abstand der beiden
Lichtschranken zueinander fix ist und im Drucker abgespeichert
wurde, kann der Drucker daraus die Geschwindigkeit jeder ein-
zelnen Flasche berechnen. Der Druckkopf bedruckt die Flaschen
unmittelbar hinter der zweiten Lichtschranke. So erfolgt der Auf-
druck stets an der vorgesehenen Position, in der gewiinschten
Breite und in optimaler Qualitét.

Drucker zentral steuern

Da der Kunde von der Druckqualitit der Leibinger Ink-
jet-Drucker tiberzeugt war, wollte er diese auch in seine zentrale
Anlagensteuerung integrieren, iiber die er seine restlichen Pe-
ripheriegerite aus verwaltet und tiberwacht. Dabei kann jeder
Drucker von einem zentralen Arbeitsplatz aus angesteuert und
uberwacht werden. Soll beispielsweise ein anderer Produktcode
auf das Produkt in einer bestimmten Produktionslinie aufge-
druckt werden, kann der jeweilige Drucker von diesem zentralen
Arbeitsplatz aus per Touchscreen angesteuert und programmiert
werden, ohne dass sich der Anwender zu diesem Drucker bege-
ben muss, um ihn manuell einzustellen. So entfallt das miihevolle
Programmieren jedes einzelnen Druckers, wodurch sich mensch-
liche Fehler auf ein Minimum reduzieren lassen.
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Der Continuous Inkjet-Drucker Jet3up Pro
mit IP65 ist auch fiir staubige und nasse
Produktionsumgebungen geeignet.

Ebenso von Vorteil ist das automatische Aktualisieren und
synchrone Ubermitteln des Mindesthaltbarkeitsdatums auf al-
le Drucker am Wochenanfang. Diese Anforderung wurde re-
alisiert, indem der Kunde fiir die Inkjet-Drucker ein spezielles
Kommunikationsprotokoll erstellen lie3, welches die Schnittstelle
zwischen der zentralen Managementsoftware und den restlichen
Peripheriegeriten bildet.
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lichen Produktionsstitten durch neue Inkjet-Drucker vom Typ
Jet3up zu ersetzen. O
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Modular aufgebaute Ventilknoten

INDIVIDUELL VERKNOTET

Der Knoten als Symbol ist auch in der Fluidik zu finden. Dort werden fliissige Medien mit Ven-
tilknoten automatisch geregelt, freigegeben oder gestoppt. Sind diese aus vorkonfektionierten
Baugruppen zusammengestellt, spart sich der Anwender an vielen Stellen Zeit und Kosten.

TEXT: Andreas Grau, Biirkert Fluid Control Systems BILDER: Biirkert Fluid Control Systems; iStock, hudiemm

In der Lebensmittel- und Getrinkeindustrie muss die einge-
setzte Technik nicht nur zuverldssig und wirtschaftlich arbeiten,
sondern auch den hohen Hygienestandards und einschlagigen
Richtlinien entsprechen. Bei der Dosierung flissiger Medien sind
dafiir Ventile erforderlich, die den Zu- und Abfluss der Fluide au-
tomatisch regeln, freigeben oder stoppen. Bei der Gestaltung und
Auslegung der Fluidik ist dabei immer der jeweilige Stand der
Technik gefordert.

68

Wurden hierfiir frither einzelne Ventile diskret mit Rohr-
fittings verbunden, dominieren heute zunehmend sogenannte
Ventilknoten, die vom Hersteller zu kompletten Einheiten indivi-
duell zusammenstellt werden. Dieses Vorgehen spart Kosten bei
Rohrleitungen, Halterungen und so weiter ein. Doch auch eine
neue Losung muss entsprechende, mitunter umfangreiche Zer-
tifizierungen durchlaufen, was zusétzlich Zeit und Geld kostet.
Dagegen reduzieren modular aufgebaute, bewihrte Baugruppen
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Kompakte Ventilknoten, die aus verschweiBten Einzelgehausen
entsprechend den Kundenanforderungen zusammengestellt

wurden.

aus Ventilen und Zusatzkomponenten, die ebenfalls vom Herstel-
ler zu komplexen Knoten individuell zusammenstellt wurden, die
Time to Market sowie Kosten. Zudem sind diese Ventilknoten
immer auf dem neuesten Stand der Technik.

Vom Einzelmodul zum individuellen Knoten

Der moderne Ansatz, Ventile als individuell vorkonfektio-
nierte Kompaktbaugruppen einzusetzen, reduziert die oft grofien
Rohrstiicke zwischen den einzelnen Komponenten und damit
auch eine Vielzahl der erforderlichen Halter. Durch diesen kom-
pakteren Aufbau der Fluidik sinken die Investitions-, Wartungs-
und Reinigungskosten. Doch die Tiicke liegt im Detail: Einerseits
mochte der Anwender moglichst individuelle Knoten, die genau
den entsprechenden Anforderungen nachkommen, anderseits
muss eine hohe Sicherheit bezogen auf die Funktion und Bedien-
barkeit erfiillt werden. Dazu gibt es noch die biirokratischen Hiir-
den bei der Anlagenvalidierung, wobei die geltenden Vorschrif-
ten erfahrungsgemaf3 bei weitem nicht mit der Entwicklung der
Technik Schritt halten kénnen. Als Folge verzogert sich die Ein-
fithrung individuell gestalteter Einheiten oft drastisch.

Um den Vorschriften gerecht zu werden und doch zeitnah
alle Vorgaben zu erfiillen, sind bereits bewahrte Einzelmodu-
le ein Losungsansatz. Die verwendeten Komponenten verfiigen
tiber die erforderlichen Konformititsbescheinigungen (FDA,
1935/2004, ...), die fiir die Validierung der Anlagen erforderlich
sind. Je nach Prozessvorgaben werden die benétigten Einzelmo-
dule zusammengestellt und miissen nur noch zur individuellen
Gesamteinheit montiert werden. Die daraus resultierende Losung
verbessert gleich in mehrerer Hinsicht die Betriebsablaufe.
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ROHRLEITUNGSSYSTEME & DICHTUNGEN

Komplexe Knotenldsung fiir die Steuerung
unterschiedlicher Fluide wie Gas, Dampf,
Wasser und Spulmittel.

War es frither nétig, die Rohre und Ventile aufgrund der
Verzweigungen und Stichleitungen insgesamt zu reinigen und
zu spiilen, so muss bei den kompakten Knoten nur der gerade
erforderliche Bereich gereinigt und gespiilt werden. Somit wer-
den durch die gezielte Reinigung und eingesparten Rohre sowie
dem dadurch geringeren Leitungsvolumen Reinigungsmittel und
Spiilwasser eingespart.

Die Basis fiir die Einzelmodule bis hin zum komplexen Ge-
samtsystem bilden die bereits fiir sich optimierten Ventilkompo-
nenten. Diese sind konstruktiv bereits so ausgelegt, dass sie so
wenige Totvolumina wie moglich beinhalten. Gleichzeitig bieten
die modularen Ventilgehéuse eine grofitmogliche Flexibilitat, da
in die Gehéuse je nach Bearbeitungsvariante unterschiedlichste
Funktionen integriert werden konnen. Das Resultat: Definierte
Volumina dosieren praziser, reproduzierbare Reinigungsergeb-
nisse vermeiden das Verschleppen von Medien, kiirzere Rei-
nigungszeiten erhéhen die Anlagenverfiigbarkeit und senken
gleichzeitig Betriebskosten, Reinigungsmittel werden eingespart,
und es muss weniger Spiilwasser aufbereitet und entsorgt werden.
Um moglichst individuell auf die Anforderungen des Anwenders
eingehen zu konnen, setzt Biirkert Fluid Control Systems dabei auf

Einkaufen per Klick

Reichelt Chemietechnik
—

Zahnriemen

o Schneller Zugriff auf 80.000 Artikel

® Produktgruppe THOMAFLUID®
Schlauche, Fittings, Hahne, Magnetventile, Pumpen

® Produktgruppe THOMAPLAST®
Laborplastik, Halbzeuge, Schrauben, Muttern,
Distanzhiilsen und O-Ringe

® Produktgruppe THOMADRIVE® [=]53% =]
Antriebstechnik mit Rollenketten, Kettenradern,

eine breite Palette an unterschiedlichen Ventillosungen. Haupt-
forderung an die Ventilknoten ist eine hohe Zuverlassigkeit, denn
ein Versagen fithrt immer zu Produktverlust und Ausfallzeiten.
Reinigungs- und Sterilisierungszeiten sinken bei vormontierten
Armaturen, da das Design ein wesentlicher Einflussfaktor bei
der Hygiene ist. Je weniger Totrdume, je stromungsgiinstiger der
Verlauf und je kiirzer die Rohre, umso schneller kann die Anlage
gereinigt beziehungsweise auf neue Prozesse umgestellt werden.

Vorteile eines fertigen, voreingestellten Verteilers

Durch den Einsatz von vorkonfektionierten Ventilknoten
minimiert sich auch der Wartungs- beziehungsweise Repara-
turaufwand fiir den Anlagenbetreiber. Das optimierte Design
kommt zudem mit weniger Material als beim diskreten Auf-
bau aus, was sich zum Beispiel beim Energieverbrauch in der
Dampfsterilisation niederschldgt. Simtliche fiir die Anlagen-
validierung noétigen Zertifikate liefert der Hersteller der Ven-
tilknoten gleich mit. Fiir die Prozessanlagenbauer ergibt sich
der Vorteil, dass sie einen fertigen, voreingestellten Verteiler
einbauen konnen, der alle festgelegten Prozessanforderungen
erfillt. O

'H;\-.
11| Reichelt

\'f Chemietechnik
=1 GmbH + Co.

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de
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