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In der Chemieindustrie spielt die chemische Bestandigkeit eine  weise Pumpen, Reaktoren und Ventile. Die dafur entwickelten
herausragende Rolle. Anwendungen dieses Segments zeichnen ~ Materialen halten den herausfordernden Einsatzbedingungen,
sich durch einen hohen Anspruch an das Dichtungs-  wie aggressiven Medien, extremen Temperaturen und dem
portfolio aus. Freudenberg Sealing Technologies liefert die  Prozessmedium selbst, zuverlassig stand. www.fst.com
passenden Dichtungslosungen fiir Applikationen wie beispiels-
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EDITORIAL

» Wie ist es derzeit um
8 die Innovationskultur
in der deutschen
Prozessindustrie
bestellt?

Kathrin Veigel, Chefredakteurin P&A, fragt Dr.
Thomas Scheuring, Geschiftsfiithrer der Deche-
ma Ausstellungs-GmbH: Die deutsche Prozess-
industrie ist hochinnovativ. Das Thema, das mo-
mentan alles iberstrahlt, ist die Digitalisierung.
Sie verdndert unsere Branchen: Komponenten
wie Pumpen werden smart, fiigen sich per Plug-
and-play in Anlagen ein und erméglichen so eine
bisher ungeahnte Flexibilitit der Produktion. Au-
tomatisierte Labore sorgen dafiir, dass Tausende von
Proben in kiirzester Zeit analysiert werden konnen, ob in
der Forschung oder in der Qualitdtskontrolle. Integrierte Supply Chains
ermoglichen mehr Durchldssigkeit entlang der gesamten Wertschopfungs-
kette und bringen Kundenwiinsche direkt zum Hersteller - ein wichtiger
Erfolgsfaktor in einer Zeit, in der Losgréf3en auch in der Prozessindustrie
immer kleiner werden.

Doch auch iiber die Digitalisierung hinaus gibt es viele Neuerungen:
Innovative Werkstoffe, die Anwendungen effizienter machen, oder neue
Designs fiir Filter, die weit hohere Durchflussraten erméglichen, gehéren
dazu.

Der Erfolg der deutschen Wirtschaft beruht auf Technologievorsprung.
Er lasst sich nur durch stindige Innovationen wahren. Diese Erkenntnis
ist mittlerweile nicht nur in der Wirtschaft, sondern auch in Gesellschaft
und Politik angekommen. Ein wichtiger Faktor dafiir ist das erfolgreiche
Zusammenspiel von grofien Unternehmen, die den langen Atem und die
etablierten Strukturen mitbringen, mittelstindischen Firmen, die oft etwas
schneller agieren konnen, sowie Griindern und Start-ups, die mit frischen
Ideen in den Markt kommen. Und natiirlich spielen auch Forschungsein-
richtungen eine grofle Rolle, die wesentliche Grundlagen legen und den
wissenschaftlichen und Ingenieursnachwuchs ausbilden.

Auf der Achema kommen alle zusammen - deswegen ist sie nicht nur

eine Leistungsschau fiir existierende Losungen, sondern gleichzeitig Aus-
gangspunkt fiir Innovationen fiir die globale Prozessindustrie.
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Wegweisende
Diagnose?
Sicher.

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

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

Measurement made easy.
www.abb.de/messtechnik
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PERSPEKTIVENWECHSEL

ENZYME VOM DESIGNER

An fast allen biochemischen Prozessen sind Enzyme beteiligt, die chemische Reaktionen
beschleunigen. Ein Forschungsteam der Technischen Universitat Miinchen hat jetzt erstmals
den molekularen Mechanismus des Enzyms AsqJ entschliisselt. Einsatzmoglichkeiten sehen

sie beispielsweise in der Herstellung pharmazeutischer Wirkstoffe.

TEXT: Kathrin Veigel, P&A, nach Material der TU Miinchen  BILDER: S. Mader / TUM

Vergleich des natirlichen
(li.) und des modifizierten
Enzyms AsqJ. Sie unter-
scheiden sich nur dadurch,
dass an Position 72 im na-
tarlichen ein Valin eingebaut
ist (blau), in der modifizier-
ten Form ein Isoleucin (rot).
Das Substrat im aktiven
Zentrum ist grin, alpha-Ke-
toglutarat gelb, das Eisena-
tom grau und zwei Histidin-
ketten cyan und blau.

6 P&A | Ausgabe 6.2018
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PERSPEKTIVENWECHSEL

Ein Forschungsteam der TU Miinchen hat erstmals den Mechanismus des
Enzyms AsqJ (Aspoquinolone J) entschliisselt. In ihrem Experiment simulierten
die Wissenschaftler am Computer eine neue Variante des Enzyms, die auch mit
einem verédnderten Substrat die Bildung der Chinolon-Alkaloide katalysiert. Die-
ses neue Enzym wurde mit Bakterienkulturen hergestellt und auf seine Funkti-
on getestet. Beeindruckendes Ergebnis: Schon nach wenigen Sekunden setzte
die erwartete Reaktion ein. Das Experiment zeigt, dass die Methode funktioniert
und geeignet ist, auch die Funktion anderer Enzyme auf molekularem Niveau
darzustellen. Noch ist das Enzym-Design allerdings Grundlagenforschung, aber
mit enormem Potenzial. Ziel kiinftiger Forschung wird es sein, Enzyme am
Computer zu entwerfen, etwa fiir die Medikamentenproduktion.



AUFTAKT

Herr Hoitz, Sie sind seit sechs Jahren
bei Michael Page titig. Wie gefragt ist
die Personalvermittlung heutzutage?

Wer sind Ihre primdren Kunden?

Aktuell ist man in manchen Regionen
Deutschlands, zumindest gefiihlt,
schon nahe an der Vollbeschiftigung.
Wie sehen Sie den Stand des deutschen
Arbeitsmarktes?

In der Tagespresse wird immer wieder
ein Fachkrdftemangel beklagt. Gibt es
einen solchen in Deutschland?

Und wie stellt sich die Situation in der
Chemie- und Pharma-Branche dar?

Interview mit Stefan Hoitz, Michael Page

,Firmen werden zu Bewerbern®

Der Arbeitsmarkt hat sich zu einem Kandidatenmarkt entwi-
ckelt, sagt Stefan Hoitz, Director bei der Personalvermittlung
Michael Page. Im Zeitalter des Fachkréiftemangels bewer-
ben sich nicht mehr nur Arbeitssuchende bei Unternehmen,
sondern auch Unternehmen bei den Kandidaten. Im Gesprach

mit P&A erklart Hoitz daher unter anderem, welche Berufe

besonders gefragt sind und was angehende Techniker und Inge-
nieure an Gehalt erwarten konnen.

FRAGEN: Florian Mayr, P&A BILD: Michael Page

Sehr gefragt. Es ist ein nach wie vor ein wachsender Markt. Die Bereitschaft mit
Personaldienstleistern zu arbeiten, ist mittlerweile bei fast jedem Unternehmen vor-
handen. Das war zu Beginn meiner Karriere noch anders. Damals war es noch eine
teilweise erklarungsbediirftige Dienstleistung. Dass das heute nicht mehr so ist, liegt
auch daran, dass viele Unternehmen nicht mehr in Lage sind, ihre Positionen alleine
zu besetzen.

Unsere Kunden reichen vom Start-up-Unternehmen bis hin zum DAX-30-Konzern.

Grundsatzlich ist es so: Je spezialisierter eine Position, desto grofier ist die Nachfrage
und desto geringer das Angebot an Kandidaten. Mittlerweile ist es tatsachlich so, dass
wir von einem Kandidatenmarkt sprechen. Ein guter Kandidat kann sich heute aus-
suchen, in welchem Unternehmen er arbeitet. Der Kandidat bewirbt sich heute nicht
mehr beim Unternehmen, sondern Unternehmen bewerben sich beim Kandidaten.
Das hat sich in den letzten Jahren deutlich verandert.

Das ist sehr positions- und branchenbezogen. Wie ich gerade sagte: Je spezialisierter,
desto schwieriger ist es fiir die Unternehmen, geeignete Fachkrifte zu finden. Es gibt
auch einige Unternehmen, die mit Sicherheit bis zu zw6lf Monate die jeweilige Posi-
tion nicht besetzen kénnen. Aber das wiirde ich jetzt nicht pauschal auf den gesam-
ten Arbeitsmarkt ausdehnen.

Es gibt ebenfalls einen hohen Bedarf an Fachkraften. Dieser hat sich - aus meiner
Sicht — im letzten Jahr aber nicht dramatisch verandert. Der Bedarf an guten Natur-
wissenschaftlern und auch Verfahrensingenieuren ist ungebrochen hoch, schon seit
Jahren.

P&A | Ausgabe 6.2018
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MSR-Technik von Phoenix Contact

Wir arbeiten standig daran, unsere Schlisselprodukte schmaler zu machen. Warum?
Damit Sie die Anzahl Ihrer Rangier- und Interface-Schrinke reduzieren kénnen. Das
Ergebnis: moderne Komponenten, die wenig Raum benétigen. So finden neue Losungen
in Ihren vorhandenen Schaltschrianken Platz und bieten sogar Reserve fiir zukiinftige
Erweiterungen.

Mehr Informationen unter Telefon +49 5235 3-12000 oder phoenixcontact.de/msr

@O TH@O@Oet N Reonmaa®C @
INSPIRING INNOVATIONS

PXD29-18.000.L1
© PHOENIX CONTACT 2018



AUFTAKT

Sind dort spezielle, neue Fihigkeiten
gefragt?

Welche Berufsfelder sind im Bereich
Engineering und Automatisierung
derzeit besonders gefragt?

Welche Fachkriifte sind sonst noch
begehrt?

Wie wichtig ist Unternehmen erste
Berufserfahrung bei den Bewerbern?

Weil wir gerade beim Thema
Berufseinsteiger sind: Was verdienen
junge Techniker und Ingenieure?

Das wirkt, als seien Techniker ebenso
gefragt wie Studienabsolventen.

Konnen Absolventen in der heutigen
Situation selbstbewusster auftreten
und mehr Gehalt verlangen?

10

Die Anforderungen dhneln sehr den anderen Branchen; Sei es im Maschinenbau
oder im Automotive-Bereich. Auch dort werden Produktionsstrafien automatisiert
und Unternehmen mehr und mehr digitalisiert. Hierfiir werden die entsprechenden
Fachkrifte gesucht. Das ist aber kein spezielles Chemie- oder Pharmathema. Die Mit-
arbeiter, die klassischerweise im Bereich Chemie und Pharma tétig sind - das heift
Naturwissenschaftler wie Chemiker, Biologen, Pharmazeuten oder auch Verfahren-
singenieure - sind davon getrennt zu betrachten.

Das sind die Bereiche, in denen intensiv nach Fachkraften gesucht wird. Viele
Unternehmen sind dabei, starker zu automatisieren und ihre Produktionslinien und
Prozesse zu digitalisieren. Gesucht werden vor allem Positionen im Bereich Soft-
ware- und Hardwareentwicklung sowie im System Engineering, also im Bereich des
sogenannten Embedded Engineering. Ein weiteres Thema sind die groflen Daten-
center, die an vielen Orten entstehen. Klima- und Kiltetechniker werden dort unter
anderem sehr stark gesucht und sind gefragte Berufszweige.

Das ist je nach Branche sehr unterschiedlich. Speziell fiir den Bereich der Automati-
sierung und Digitalisierung kann ich aber sagen: Hier werden neben den klassischen
Positionen im Bereich der Entwicklung von Soft- und Hardware auch Projektmana-

ger mit Know-how im Bereich der Elektrotechnik stark nachgefragt.

Unternehmen haben zum Teil sehr spezifische Anforderungen. Die Absolventen
von der Uni und auch von Ausbildungsberufen werden in den Unternehmen héufig
weiter ausgebildet, um ihnen spezifisches Know-how mitzugeben. Viele Unterneh-
men investieren nochmal ein bis zwei Jahre in den Kandidaten bis er tatsidchlich
das notige Wissen hat. Deswegen ist es fiir viele Unternehmen auch spannend, sich
gerade die jungen Kandidaten mit zwei bis drei Jahren Berufserfahrung vom Markt
zu angeln, um genau diesem Investitionszeitraum ein Stiick weit zu entgehen.

Im Bereich Techniker, das heifit mit Berufsausbildung, sind wir als Berufseinsteiger
im Bereich von 32.000 Euro bis 40.000 Euro Jahresgehalt. Ingenieure liegen mit dem
entsprechenden Studienabschluss bei rund 40.000 bis 50.000 Euro. Es gibt aber auch
Unternehmen, die fiir Absolventen weit iiber 50.000 Euro bezahlen.

Sie sind ebenso gefragt wie Ingenieure, absolut.

Die Gehilter haben sich in den letzten Jahren schon sehr nach oben entwickelt -
auch bedingt durch die Knappheit der entsprechenden Fachkrifte. Wie tiblich in der
freien Marktwirtschaft bestimmt das Angebot die Nachfrage. Im Wesentlichen haben
aber Unternehmen klare Gehaltsvorstellungen in Bezug auf Absolventen. Es gibt also
weniger den klassischen Verhandlungsspielraum, sondern es ist beim Berufseinstieg
vielmehr die Frage, in welche Branche gehe ich und wie grof3 ist das Unternehmen. >

P&A | Ausgabe 6.2018
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PRASENZ RUND UM DEN GLOBUS

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

Profitieren Sie von dem Wissen unserer 9.300 hoch qualifizierten Mitarbeiter
und den Vorteilen hervorragender Serviceleistungen sowie unseres umfangreichen Iw I KA! I

Produktportfolios. Ob Standardprodukte oder individuelle Ausfiihrungen:

Gemeinsam mit Ihnen finden wir die richtigen Konzepte fiir lnre Anforderungen. : .



AUFTAKT

Unterscheiden sich die Einstiegsgehdl-
ter in den verschiedenen Branchen -
zum Beispiel Pharma, Maschinenbau
- voneinander?

Wie schwer ist es, Personal an Unter-
nehmen zu vermitteln, deren Standorte
nicht in den grofien, ,hippen Stidten
liegen?

Was miissen Unternehmen abseits
der Ballungsgebiete machen, um sich
die Dienste der besten Fachkrifte zu
sichern?

Wie wichtig ist in solchen Regionen der
Faktor Gehalt? Gibt es noch ein Gefiille
zwischen Stadt und Land?

Zum Ende hin mdchte ich noch auf
die Fihigkeiten zu sprechen kommen,
die fiir Arbeitgeber heute interessant
sind. Welche Weiterbildungen sollten
Arbeitnehmer wahrnehmen, welche
Fihigkeiten schirfen?

Ist Bewerbern ein entsprechendes Wei-
terbildungsangebot seitens der Unter-
nehmen wichtig?

12

Nein, das unterscheidet sich nicht so sehr beim Einstieg. Branchenunterschiede
entwickeln sich eher im Zuge der Berufslaufbahn. Was man hingegen immer wieder
feststellt, ist ein Unterschied zwischen KMUs und Konzernen.

Viele Unternehmen haben mit der Location zu kimpfen, wenn sie sehr weit von
Ballungsgebieten entfernt sind. Das ist zunehmend zu beobachten. Andererseits
gibt es auch sehr viele Local Heroes, die sehr beliebte Arbeitgeber in einem gewis-
sen Einzugsgebiet sind. Viele Unternehmen machen das sehr geschickt, indem sie
sich regional einbringen und gut positionieren. Aber klar, der Kampf um die guten
Arbeitskrifte, ist auf dem Land genau so grofl wie in der Stadt.

Sie miissen sehr stark am Thema Employer Branding arbeiten und sich ein gutes
Image aufbauen. Gerade in lindlicheren Gegenden sprechen sich Arbeitsbedingun-
gen, gute aber auch negative Meinungen von Mitarbeitern noch schneller herum als
in der Stadt. Es ist auch wichtig, frithzeitig mit Schulen zusammenzuarbeiten, um
mit den Schiilern rechtzeitig tiber Ausbildungsplétze zu sprechen und sie fiir sich zu
gewinnen. In den landlichen Gegenden sind die Unternehmenszugehorigkeiten noch
immer sehr lang.

Das hat sich sehr verdndert. Vor einigen Jahren gab es noch ein deutlicheres Gefille.
Unternehmen in ldndlicheren Gegenden haben aber immer mehr Schwierigkei-

ten, Fachkrifte nur aus der Region zu rekrutieren. Sie miissen also mehr und mehr
Experten aus der Stadt anziehen. Diese bekommen sie natiirlich nicht, wenn sie
weniger bezahlen. Insofern hat eine Anpassung stattgefunden.

Es werden immer mehr Softwarekenntnisse gefordert. Seien es Programmiersprachen
wie C, C++ oder C#, seien es CAD-Kenntnisse und Erfahrungen mit zum Beispiel
Catia, SolidWorks oder Creo beziehungsweise CAE-Kenntnisse wie Eplan oder aber
auch ERP-Kenntnisse wie beispielsweise SAP. Steuerungstechniken wie SPS oder S7
sind ebenfalls ein grofles Thema. AufSerdem werden die Unternehmen zunehmend
internationaler; Englisch ist daher entscheidend. Kommunikations-Skills sind allge-
mein relevant.

Kandidaten ist es heute sehr wichtig, wenn sie sehen, dass in ihre Karriere weiter
investiert wird. O

P&A | Ausgabe 6.2018



Ausblick Achema 2018

AUFTAKT

Auf der Zielgeraden

Die Achema 2018 ist im Endspurt: In wenigen Wochen beginnt wieder der Trubel auf dem
Frankfurter Messegelande. Knapp 4.000 Aussteller und circa 170.000 Besucher aus tiber 100
Landern machen die Mainmetropole dann fiir fiinf Tage zum Nabel der Prozessindustrie-Welt.

TEXT: Dr. Kathrin Riibberdt, Dechema BILD: Jean-Luc Valentin, Dechema

Positive Impulse bekommt die Messe aus ihren Kern-
branchen, die trotz aller Unwiégbarkeiten optimistisch in
die Zukunft blicken. Die Organisatoren rechnen damit, dass
die Achema davon profitieren und die Zahlen der Vorjahre
moglicherweise leicht itiberbieten wird. ,,In einigen Ausstel-
lungsbereichen wie der Automation, in der Pharma-, Verpa-
ckungs- und Lagertechnik, aber auch in der mechanischen
Verfahrenstechnik sehen wir ein deutliches Wachstum, das zu
positiven Erwartungen Anlass gibt®, so Dr. Thomas Scheuring,
Geschiftsfithrer der Dechema Ausstellungs-GmbH.

Ein sichtbares Zeichen dafiir ist Halle 1, die bislang nicht
genutzt wurde und nun der Ausstellungsgruppe Pharma-, Ver-
packungs- und Lagertechnik zusitzlichen Raum bietet. Dort
ist auch der Logistik-Hotspot angesiedelt, an dem Aussteller
ihre Angebote rund um Lagerung, Supply Chain Management,
Intralogistik, Materialfluss und Transport présentieren. In un-
mittelbarer Néhe findet das Praxisforum Chemie- & Pharma-
logistik statt, bei dem Industrie-Anwendungen, Trends sowie
neue Produkte und Dienstleistungen vorgestellt werden - eben-
so wie bei den anderen Praxisforen. Von Bioprocessing, Ad-
vanced Reactor Design, Future Production, Safety First!, Lab
of the Future bis zu Mixing and Separation und Fluid-Hand-
ling reichen die Themen, zu denen sich in unmittelbarer Néhe
der jeweiligen Ausstellungsgruppen Anbieter und Anwender

P&A | Ausgabe 6.2018

austauschen konnen. Damit sind die Praxisforen Teil des rund
800 Vortrige umfassenden Kongressprogramms, das alle Be-
reiche der Prozessindustrie abdeckt. Die Vortrige geben Ein-
blicke in die aktuelle Forschung und neueste wissenschaftliche
Ergebnisse. Zu den Hohepunkten zdhlen die tdglichen Plen-
arveranstaltungen: Am Montag diskutieren Experten aus In-
dustrie, Politik und Forschung, ob der Weg in ein ,,Plastic-free
Europe® fithrt. Am Dienstag steht die Frage im Raum, wie die
Prozessindustrie mit neuen Geschiftsmodellen auf die Digita-
lisierung reagieren kann. Am Mittwoch stellen Prof. Dr. Walter
Leitner, MPI fiir chemische Energiekonversion, und Dr. Mar-
kus Steilemann, Covestro, in einem Tandemvortrag vor, wie
sich die Energiewende mit Hilfe der Sektorkopplung meistern
lasst. Und am Donnerstag prasentiert der Dechema-Preistra-
ger Timothy Noel von der TU Eindhoven seine Arbeiten zum
Einsatz von Mikroflow-Reaktoren fiir die Photokatalyse.

Wer internationale Geschéftsmoglichkeiten sucht, hat die
Qual der Wahl — mehr als die Hilfte der Aussteller kommt aus
dem Ausland. Kompakte Informationen zu einzelnen Regio-
nen bieten die Worldwide Businessforen. Und wer sich iiber
Karrieremoglichkeiten informieren mochte, sollte fiir seinen
Besuch den Donnerstag einplanen, an dem das Karriere-Fo-
rum Jobvector Einstiegsmoglichkeiten und Berufsperspekti-
ven in der Prozessindustrie vorstellt. (J

13
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Dynamischer Wachstumsmarkt

Unsere Karte zeigt, wie sich nach Einschatzung des VCI der weltweite Chemiemarkt

im Zeitraum von 2013 bis 2030 entwickeln wird.

(Quelle: VCI-Prognos-Studie ,,Die deutsche chemische
Industrie 2030“; Update 2015/2016)

USA
Das reale Produktionsvolumen
der US-Chemie steigt von 768
Milliarden Euro 2013 bis zum
Jahr 2030 um 48 % auf 1,1 Billi-
onen Euro. Die US-Chemiepro-
duktion wachst mit durchschnitt-
lich 2,3 % pro Jahr. Allerdings
miissen die USA bis 2030 einen
Anteilsverlust am weltweiten
Chemiemarkt von etwas mehr als
3 Prozentpunkten hinnehmen;
unter anderem aufgrund des Be-
deutungszuwachses von China.
Mit einem Anteil an der globalen
Chemieproduktion von 17,5 %
sind die Vereinigten Staaten im
Jahr 2030 immer noch der zweit-
wichtigste Chemieproduzent der
Welt (hinter China).

14
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Europaische Union
Im weltweiten Vergleich kann

sich die Chemieindustrie in

der Européaischen Union mit ei-

nem jéhrlichen Wachstum von
1,7 % behaupten. Zwar verliert sie
in den kommenden Jahren mit
einem Riickgang von rund 5 Pro-
zentpunkten weiter Weltmarkt-
anteile. Im Jahr 2030 liegt ihr
Anteil dann bei knapp 17 %.
In den Top 5 dndert sich im
Zeitraum von 2013 bis 2030
nichts. Deutschland wird
auch 2030 mit einem Anteil

ren. Mit Abstand folgen

Frankreich(13,8 %),
Italien (10,3 %),
Irland (9,9 %) und

Grof$britannien (8,6 %).
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- Ghina

China gewinnt wegen seiner massiv steigenden Nachfrage nach chemischen Erzeugnissen und des
damit einhergehenden Ausbaus der Produktionskapazititen weitere Anteile an der globalen Pro-
duktion hinzu. Die Chemieproduktion wachst bis 2030 durchschnittlich um 5,2 % pro Jahr. Bereits
heute ist China der grofite Chemieproduzent der Welt. Zum Ende des Prognosezeitraums dominiert
China das globale Chemiegeschift mit einem Anteil von knapp 45 % noch deutlicher.

% Dieser Bedeutungszuwachs geht vor allem zu =<7 . Lasten der Industrieldnder.

N

Cloes
S

Japans Chemieindustrie
kann im Zeitraum 2013 bis
2030 kaum noch zulegen.
Entsprechend verliert das
Land deutlich Weltmarkt-
anteile (2013: 5,5 %, 2030:
3,2 %). Im Jahr 2030 ist
die japanische Chemie-
industrie nur noch der
fiinftgrofite Produzent von
Chemikalien und Pharma-
zeutika.

Indien

Indiens Chemieindustrie baut N

mit einem Wachstum von % 7 0 N

5,4 % kraftig Weltmarktanteile R 7 - S b“a

aus und schiebt sich im Jahr

2030 auf Platz drei vor. &
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FUTURE PRODUCTION

Fokusthema Future Production

Flexibilitat ist
kunttig gefragt

Modularisierung ist eines der Themen, das die
Prozessindustrie derzeit umtreibt. Damit soll es
sich schneller, flexibler, individueller und auch
kostensparender produzieren lassen. Diese fle-
xible Produktion, die auch die Achema genauer
in den Fokus nimmt, bedeutet fiir die Branche
einen Paradigmenwechsel — und es gilt, noch
etliche Hindernisse zu iiberwinden.

TEXT: Gabriele Lange fiir P&A BILDER: Hima, Gemii; iStock, Teraphim

Digitalisierung und Globalisierung wirbeln die Mairkte
durcheinander. Die Kunden haben sich daran gewdhnt, dass
sie Waren billiger erhalten, dass Produkte auf ihren Bedarf
zugeschnitten sind - und sie wollen nicht mehr lange darauf
warten. Wer sich als Spitzenreiter nur darauf verldsst, dass
sein bisheriges Erfolgsrezept auch kiinftig funktioniert, wird
durch agilere Konkurrenz verdringt — das hat etwa Nokia
erlebt, als es den Umschwung zum Smartphone verpasste.
In der Prozessindustrie geschehen Verdnderungen etwas
langsamer - doch auch hier steigt der Druck. Die Produkti-
on muss sich laufend an neue Rahmenbedingungen anpassen:
Die Mirkte werden volatiler, die Nachfrage nach bestimmten
Produkten schwankt stirker. Rohstoffe werden teurer oder
liegen in unterschiedlichen Qualititen vor, etwa als Recy-
clingmaterial. Massenprodukte lassen sich im Ausland oft
giinstiger herstellen. Neueinfithrungen miissen schneller
marktreif sein. Die pharmazeutische Industrie hat als Vor-
reiter bereits das Innovationstempo erhoht und fokussiert
sich zunehmend auf die kontinuierliche Produktion und
hochwertige, immer stirker individualisierte Medikamente.
Mit den hergebrachten Prozessanlagen ldsst sich die erforderli-
che hohe Flexibilitét nicht realisieren. Unternehmen und Ver-
binde haben das erkannt: Es wird intensiv dariiber diskutiert,
wie sich die Wettbewerbsfihigkeit erhalten und steigern lasst.

Den Konigsweg soll die Modularisierung der Anlagen er-
offnen. Sie soll die Komplexitit reduzieren und die Produktion




FUTURE PRODUCTION

flexibler, kostengiinstiger und schneller machen. Die Grund-
idee: Viele Prozessschritte lassen sich in standardisierten Mo-
dulen abwickeln. Koppelt man diese mit spezialisierten Mo-
dulen, so lassen sich die gleichen Produkte herstellen wie mit
einer mafigeschneiderten Anlage. Zugleich gewinnt man eine
Vielzahl an Vorteilen und neuen Moglichkeiten: Das Know-
how zu einem Standardmodul und zu seiner Einbindung in die
entsprechenden Prozesse ist verfiigbar. Das vereinfacht und
beschleunigt Planung und Aufbau einer Anlage. Die Time-to-
market wird verkiirzt. Qualititsprobleme und Fehlerquellen
lassen sich durch standardisierte Informationen und Schnitt-
stellen minimieren, die Anlagenverfiigbarkeit steigt. Stan-
dardmodule lassen sich in groflerer Auflage herstellen - das
ist preisgiinstiger, erleichtert den Austausch und die Wartung.

Kein leichter Weg vom Ideal zur Praxis

Will man die Produktion ganz oder in Teilen umstellen,
kann man Reaktions- und Verarbeitungsmodule neu kombi-
nieren. Das eroffnet die Chance, mit geringeren Investitions-
kosten und kiirzerer Vorlaufzeit eine hohere Produktvielfalt
bereitzustellen. Der Weg von der Entwicklung bis zum Output
ist deutlich verkiirzt; das Ideal: Plug-and-produce. Die Pro-
duktion ldsst sich auch leicht erweitern — ohne aufwendiges
Scale-up etwa durch Numbering-up. So lassen sich zum Bei-
spiel Neuerungen im kleinen Rahmen und zu iiberschaubaren
Kosten testen, bevor man durch Vervielfachen der erprobten
Anlage die Mengen hochfihrt. Geht die Nachfrage zuriick,
legt man einzelne Produktionslinien still und nutzt die Mo-
dule anderweitig. Eine solche Anlage ldsst sich auch einfach
andernorts parallel aufbauen - sei es, um direkt beim Kunden
beziehungsweise an der Rohstoffquelle zu produzieren oder
um sich im Ausland neue Marktchancen zu erschlieflen. So-
weit das Ideal. Die Hindernisse fiir einen Paradigmenwechsel
sind allerdings hoher als in der Fertigungsindustrie. Die che-

»Flexible Produktion beschidftigt die Prozessindustrie
schon seit Langem. Doch Verdnderungen sind
aufwindig und komplex. Gleichzeitig sind die
Erneuerungszyklen sehr lang. Verdnderungen

konne somit nur langfristig angegangen werden.

Stefan Basenach, Group Vice President Process Segment, Hima

mische Industrie hat sich zwar ,,in den letzten zwolf Monaten
spiirbar fiir neue Technologien gedffnet®, so Stephan Sagebiel,
Leiter Industriemanagement Prozess- und Verfahrenstechnik
bei Phoenix Contact Deutschland. Doch die Erneuerungs-
zyklen in der Prozessindustrie sind sehr lang. Die bestehen-
den Anlagen waren teuer, sie sind rentabel und laufen stabil
und sicher. Wer Pionier ist, geht Risiken ein: Tobias Borgers,
Marketingleiter bei L.B. Bohle etwa weist darauf hin, dass vor
moglichen Kosteneinsparungen zunéchst in die neue Anlage
investiert werden muss. Sind die Kunden bereit, fiir mehr Fle-
xibilitat und Individualitat zu bezahlen? Sind Qualitiat und Si-
cherheit zu gewiéhrleisten? Gibt es im Unternehmen das nétige
Know-how? Vor allem aber: Bekommen wir wirklich alle be-
notigten Bauteile, lassen sich alle nahtlos in ein Prozessleitsys-
tem einbinden? Und: Beschreiten wir einen zukunftssicheren
Weg, oder geht die Entwicklung am Ende doch in eine andere
Richtung? Es fehlt an flichendeckenden Standards, sagt etwa
Andreas Brills, Leiter Produktmanagement, Proleit und Mit-
glied des AK Modulare Automation des ZVEL

Standards sind in Arbeit

Einen Entwurf fiir ein Modell, das es erlauben soll, Mo-
dule einfach in die Prozessleitebene zu integrieren, hat Wago
2015 vorgestellt. Dieses Dima-Konzept (Dezentrale Intelligenz
fiir modulare Anlagen) wird seither mit Nachdruck von ZVEI
und Namur weiterentwickelt. Die Grundidee: Die Steuerungs-
intelligenz soll weitgehend auf die Anlagenmodule verteilt,
die Module digital beschrieben und eine neutrale Schnittstelle
zwischen Modul und Prozessfithrungssystem geschaffen wer-
den. Ein zentraler Punkt ist die Spezifikation des Module Type
Package (MTP). Damit definierte Einheiten sollen sich leicht
hinzufiigen und an die Produktionsanforderungen anpassen
lassen. So wandelt sich die Aufgabe der Prozessleitsysteme: Sie
orchestrieren nun den Betrieb der modularen Einheiten.

18
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»Da es in der Prozessindustrie wesent-
lich um Themen wie Sicherheit und
Verfiigbarkeit geht, wird dem techni-
schen Fortschritt nicht zégerlich, aber

mit Bedacht begegnet.”
Marco Becker, Leiter Global Marketing, Gemii

Die Anforderungen an die Prozesssteuerung sind vielfaltig.
So soll sie nicht nur skalierbar sein, sagt Norbert Nohr, Sales
Manager Process Automation Systems bei Rockwell Automa-
tion, sondern auch die Funktionen der ISA 88 sowie ,Stan-
dard-Zustandsmodelle der technologischen Funktionen, Stan-
dard-Ethernet-Kommunikation, Standard-Feldbus-Kommu-
nikation zur Kopplung der Feldgerite und einen Standard wie
FDT/DTM* enthalten. Nohr weist darauf hin, dass man ,auch
die Methoden der Koppelung des Automatisierungs-/Leitsys-
tems an die MES/ERP-Systeme und die Analytics-Plattform®
im Blick behalten muss, ,,um neben der Modularisierung/Fle-
xibilisierung auch den Herausforderungen der digitalen Trans-
formation gerecht zu werden®. Dima soll bis Ende 2018 in eine
allgemeingiiltige VDI/VDE/Namur-Norm iiberfithrt werden.
Danach ist eine globale IEC-Norm angestrebt, um zu vermei-
den, dass sich konkurrierende Standards entwickeln. Damit
sich gegebenenfalls Probleme friithzeitig ausrdumen lassen,
wird der ProcessNet-Arbeitskreis zusammen mit der Namur
auch Workshops mit Behorden veranstalten.

Kooperation ist unverzichtbar

Die ,derzeit grofite Herausforderung®, so Andreas Briills
von Proleit, bestehe darin, ,die Parteien an einen Tisch zu
bringen, die Mehrwerte dieser Zusammenarbeit herauszuar-
beiten und sicherzustellen, dass die herstellerabhidngigen USPs
trotz einer Standardisierung nicht verloren gehen.“ Industrie
4.0 verdndert die Beziehungen aller Beteiligten vom Rohstoff-
lieferanten iiber die Produktion bis hin zum Kunden. Damit
die Modularisierung gelingt, miissen Anlagenbetreiber, Equip-
ment-Hersteller und Automatisierungs-Spezialisten nicht nur
enger kooperieren und Daten austauschen - sie miissen auch
ihre Geschiftsmodelle {iberdenken und anpassen. Gehiitete
Konzepte und Produktionsgeheimnisse werden moglicherwei-
se entwertet. Dafiir er6ffnen sich neue Wege: Der Chemieher-

steller baut rasch eine Produktionseinheit beim Kunden auf,
die exakt die Stoffe produziert, die dieser benotigt. Zulieferer
bieten (anpassbare) Standardlosungen und vermieten schliis-
selfertige Module oder Modulgruppen an Produzenten - in-
klusive aller erforderlichen Dienstleistungen.

Mittelstand: Herausforderung und Chance

Koénnen auch kleine und mittlere Unternehmen den Wan-
del bewdltigen - oder sind sie eventuell sogar im Vorteil? ,Fiir
KMUs bedeutet die Umstellung auf vernetzte Produktionspro-
zesse eine einschneidende Verdnderung®, sagt Andreas Briills
von Proleit. Doch sie miissen sich dieser Herausforderung
stellen, ,,um im nationalen sowie internationalen Wettbewerb
nicht abgehidngt zu werden.“ Durch die kiirzeren Entschei-
dungswege konnten sie womoglich ,,sogar Wegbereiter sein.
Auch Marco Becker, Gemd, sieht das so: ,,KMUs haben héufig
agilere Strukturen als Konzerne, und kénnen dem Wandel so-
mit offener begegnen.“ Auflerdem hitten etwa Familienunter-
nehmen oft ,den Spielraum, auf Themen zu setzen, die sich
vielleicht nicht schon im darauffolgenden Quartal rentieren
miissen, sondern einen langeren Atem brauchen.“

Pharmaindustrie und Spezialchemie diirften als erste auf
die flexiblen Technologien setzen — denn bei hohen Preisen
rechnet sich die Herstellung kleiner Mengen. Als Maschinen-
und Anlagenbauer fiir die Pharmaindustrie ist L.B. Bohle also
in einer Vorreiterbranche aktiv. Das Unternehmen hat zusam-
men mit Partnern aus Industrie und Wissenschaft bereits eine
modulare Pilotanlage konzipiert, die von der Direktverpres-
sung Uber Feucht- und Trockengranulation die Produktion
vom Pulver bis zur gecoateten Tablette umfasst. Auf der Ache-
ma werden die Namur, ProcessNet, VDMA und ZVEI gemein-
sam Prozessmodule présentieren, die sich immer wieder neu
kombinieren lassen. OJ
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Vom Sensor in die Cloud

ZUVERLASSIGER
DATENFLUSS

Grundvoraussetzung fiir die Produktion in
Zeiten von Industrie 4.0 und dem IIoT ist eine
leistungsfahige, verléssliche digitale Kommu-
nikation zwischen allen Systemen innerhalb
eines Unternehmens, von der Chefetage bis zur
Feldebene. Offene und skalierbare Kommuni-
kationstechniken wie Feldbus, Industrial Ether-
net oder OPC UA sind hier optimal geeignet

— fiir sicheren und schnellen Datenaustausch
in der digitalen Prozessanlage.

TEXT: Thomas Hilz, Softing Industrial Automation
BILDER: Softing Industrial Automation; iStock, nadla

Predictive Maintenance soll Ausfallzeiten minimieren sowie
den Wert von Maschinen und Anlagen zu erhalten. Vorausset-
zung dafiir sind Messwerte und Daten, die von Sensoren erfasst
und an Systeme iibermittelt werden, die mit der notwendigen
Intelligenz ausgestattet sind, um diese zu interpretieren, auszu-
werten und daraufhin relevante Aktionen zu veranlassen. Um all
das leisten zu konnen, ist eine hohe Datendichte auf allen Ebe-
nen erforderlich - beginnend beim Design und Engineering iiber
Qualitdtsdaten aus der Produktion bis hin zu Sensoren, die ihre
Messwerte an Cloud-basierte IT-Systeme einer Maschine lie-
fern. Hierbei ist allerdings zu beachten, dass diese Daten unter
Umsténden nicht relevant fiir die SPS sind, die die Produktions-
maschine steuert. Auch besteht die Gefahr, dass die Ressourcen
der Steuerung ausschliefSlich fiir das Datenrouting missbraucht
werden. Sinnvoll wire daher eine Konstellation, bei der Sensoren
einerseits als Informationsquelle fungieren und ihre Ergebnisse
parallel in unterschiedlichen Zyklen, Auflosungen oder mit defi-
nierten Messwerten direkt in den Datenpool in der Cloud liefern.

Dies impliziert, dass es sich bei einer digitalen Anlage nicht
um ein starres, unverdnderbares System handelt. Vielmehr ver-
birgt sich dahinter quasi ein lebender Organismus, der in der La-
ge ist, sich stetig an neue Anforderungen anzupassen, entweder

P&A | Ausgabe 6.2018
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Moderne loT-Architekturen ergénzen
traditionelle OT und erméglichen schnellen
und durchgangigen Datenfluss bis

in die Cloud.
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Field Devices

Traditional OT (IjieT

autonom oder durch Engineering. Vor diesem Hintergrund sind
Anlagenbetreiber und Systemintegratoren stets auf der Suche
nach unkomplizierten Losungen fiir einen reibungslosen Daten-
austausch vom Sensor bis zur Cloud. Diese sind zudem so auszu-
legen, dass auch grofie Mengen verschiedener Automatisierungs-
protokolle aus den Bereichen Betriebstechnik, Informationstech-
nik und Industrial Internet of Things unter Beriicksichtigung der
strategischen Unternehmensziele miteinander verkniipft werden
konnen. Da jedoch keine standardisierten Schnittstellen und
Protokolle existieren, gestaltet sich die Integration verschiedener
Systeme in eine IT- oder Automatisierungsumgebung als eine
hochkomplizierte Angelegenheit. Diese dreht sich im Kern um
die Frage: Welche Art von Kommunikationsarchitektur wird fiir
die Vernetzung der vielzdhligen Gerite in der digitalen Prozess-
anlage also tatsachlich benotigt?

Nicht nur in der Spitze spitze -
Schraubengehlase HBS

Leistungsstark—Volumenstrom von 40-160 m%min., max. Uberdruck 1,1 bar
'..-'J r

* Energiesparend in allen Betriebspunkten - iiber den gesamten
Regelbereich hocheffizient

* Industrie und Wasser - 4.0 - kompatibel - durch die vernetzbare
Steuerung SIGMA CONTROL 2

* Geblaseblock mit SIGMA PROFIL - bis zu 35% weniger Energie
gegeniiber herkémmlichen Drehkolbengeblésen

* Garantierte Leistungsdaten - nach ISO 1217 Annex C bzw. E

www.kaeser.com

Besuchen Sie uns: Halle 8.0, Stand A4
vom 11. bis 15. Juni 2018 in Frankfurt am Main

ACHEMRK20I

Zentraler Schliissel zu einer digitalen Infrastruktur sind in-
dustrielle Netzwerke in Verbindung mit einer OPC- Unified-Ar-
chitektur (OPC UA), mit der sich Interoperabilitits-Kliifte auf
Protokollebene tiberbriicken lassen. Im Gegensatz zu konventio-
nellen Losungen, die meist dem typischen Automatisierungspyra-
miden-Muster folgen und oftmals keinen Zugriff auf unterlagerte
Ebenen zulassen, erfordert die digitale Prozessanlage die hori-
zontale Integration (zwischen Komponenten auf gleicher Ebene)
und die vertikale Integration der Kommunikationsebenen.

Keine hierarchische Infrastruktur mehr
Feldgerite und weitere Komponenten bendtigen infolgedes-

sen eine Informationsinfrastruktur, die nicht mehr streng hierar-
chisch organisiert ist und gleichzeitig sich dynamisch verdndern-

KAESER
KOMPRESSOREN
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Die Gateways von Softing ermdglichen
die direkte Integration von Feldgeréaten fir
Plant-Asset-Management-Aufgaben - egal

auf welcher Hierarchieebene.

de Umgebungen beriicksichtigt. Die Kommunikationsinfrastruk-
tur, die als Grundlage fiir eine derartige Architektur notig ist,
muss daher unterschiedliche Anforderungen erfiillen. Zum einen
sind Eigenschaften wie offene Standards, Verfiigbarkeit, Service-
qualitdt und Sicherheit gefordert, die ein Industrial Ethernet heu-
te schon kennzeichnen. Da ferner eine Anbindung an IT-Systeme
fiir datenbasierte Dienste und eine erh6hte Transparenz iiber alle
Ebenen zu realisieren ist, miissen auch Biiro- und Produktions-
netzwerke gekoppelt werden. Auf diese Weise kann man die ge-
wiinschte Leistungsfihigkeit im industriellen Netzwerk mittels
Sicherungsmechanismen gewdhrleisten. Gleichzeitig ist dennoch
ein autorisierter Zugriff auf samtliche Schichten, Gerite und
Komponenten moéglich.

Ein solches Modell braucht unterschiedliche Aggregationsstu-
fen und ein Anlagen-Backbone als Netzwerktopologie, um eine
schnelle Kommunikation zwischen den Gerdten ebenso sicher-
stellen zu konnen wie eine leistungsstarke Verbindung zwischen
dem Biironetzwerk und den verschiedenen Teilbereichen. Aller-
dings reicht eine Ende-zu-Ende-Netzwerktopologie nicht aus, um
die Kriterien einer digitalen Prozessanlage zu erfiillen. Benotigt
wird ein offenes und standardisiertes Kommunikationsprotokoll,
das ausreichende semantische Informationen und Ubersetzungs-
optionen bereitstellt, einfach zu erweitern und zu warten ist. Es
muss dariiber hinaus hochstmagliche Sicherheit in verschiedenen
Versionen bieten sowie Speicher- und Verarbeitungsanwendun-
gen aufweisen, die auch auf kleinen Geréten leicht zu implemen-
tieren sind. Mit diesen Anforderungskriterien haben sich die Spe-
zialisten von Softing Industrial Automation intensiv beschiftigt
und als Losung unter anderem das Unified-Architecture-Proto-
koll der Open Platform Communications Foundation (OPC UA)
identifiziert. Das Besondere daran ist, dass nicht nur ein Protokoll
existiert, sondern parallel eine komplette Architektur. Diese stellt
fiir Gerdte- und Softwarelieferanten geeignete Software-Stacks
zur Verfiigung. Systemintegratoren profitieren von integrierten
Engineering-Tools. Die Vorteile von OPC UA sind also grof3: So

sorgt das Informationsmodell dafiir, dass samtliche Daten - auch
bei komplexen Strukturen - typsicher iibermittelt werden. Neben
den reinen Datenwerten iibertragt OPC UA zudem semantische
Informationen zwischen den Kommunikationspartnern. Aus die-
sen Griinden plant Softing Losungen, die eine direkte Anbindung
von Feldgerdten und Steuerungen aller Art an OPC UA ermogli-
chen, unabhingig von eingesetzten Protokollen.

Gateway mit Diagnosefunktion

Durch Einbeziehung von Informationen der Feldgerite las-
sen sich letztlich aber auch neue analytische Dienste generieren,
etwa zu Wartungszwecken. Allerdings werden Sensoren mit OPC
UA bisher duflerst selten eingesetzt, weshalb Gateways eine tra-
gende Rolle in der Architektur von Brownfield-Anlagen spielen.
Als Grundlage, um die genannten Vorteile zu nutzen, dient die
digitale Kommunikation. Hierzu bietet Softing die Gateways
pnGate PA und pnGate PB an. Diese Gateways ermdglichen eine
direkte Integration von Profibus-PA- und -DP-Geriten in Pro-
finet-Steuerungssysteme. Profibus-DP-Zwischensegmente sind
nicht erforderlich und vorhandene Power Conditioner lassen sich
weiterverwenden. Erginzt wird das Portfolio durch weitere Kom-
ponenten fiir Prozesssteuerung und Plant Asset Management, die
bei Technik-Upgrade-Projekten zum Einsatz kommen: das Mod-
bus zu Profibus PA Gateway fiir TCP-Steuerungssysteme sowie
das Modbus TCP zu Foundation Fieldbus H1-Gateway fiir die In-
tegration von FF-Geriten in Modbus-Netzwerke. Ferner gibt es
mit der MobiLink-Schnittstelle eine mobil nutzbare Anwendung,
die die Inbetriebnahme und Wartung von Feldgeriten erleichtert.
Die Schnittstelle bedient die wichtigsten Protokolle im Rahmen
der Prozessautomatisierung, ist kompatibel mit FDT-Rahmenap-
plikationen und verfiigt zudem iiber die in explosionsgefihrde-
ten Arbeitsumgebungen vorgeschriebene ATEX-Zulassung fir
Zone 1.0

ACHEMK2018| Halle 11.0, Stand C43
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DRYVAC Serie

Klar, unsere DRYVAC Vakuumpumpen sind smart.
Aber was genau bedeutet das? Bei Leybold sind wir
der Ansicht, dass smartes Pumpen viel mehr ist als
die neuesten Schnittstellen und die Vorteile der

| 4.0 readiness.

Unsere intelligent vernetzte, selbstiberwachende
und besonders zuverlassige DRYVAC-Baureihe ist
entwickelt worden fir smarte Ergebnisse - fUr Ihre
Kunden, lhre Mitarbeiter und Ihrer Umwelt.

Machen Sie sich bereit, senken Sie lhren CO,-AusstoB
und lhre Betriebskosten, steigern Sie gleichzeitig Ihre
Produktivitat. Nutzen Sie Ihr volles Potential.

Die DRYVAC Baureihe. Intelligenter mit Leybold.
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Leybold GmbH

Bonner Str. 498 - D-50968 Kdin
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Intralogistik intelligent modernisieren

Trial and Error 4.0

Neue Systeme nahtlos in Prozesse der Intralogistik zu integrieren, spart Zeit und Geld.
Selten funktioniert dies jedoch schnell und fehlerfrei. Die Losung, um den Aufwand bei
Neuanschaffungen oder der Entwicklung einer Produktionskette gering und kostensparend
zu halten, heift: Digitalisierung der Intralogistik. Intelligente Softwareprogramme machen
automatisierte Lager zukunftsfahig und schaffen so die nétige Grundlage fiir effizientere
Warenstrome sowie fiir Industrie 4.0.

Produktionsprozesse und andere
Unternehmensbereiche profitieren zu-
nehmend von der digitalen Vernetzung.
Detaillierte Analysen der Warenstrome
tragen dazu bei, Prozesse zu optimie-
ren sowie Zeit und Kosten einzusparen.
Immense Datenmengen erweitern das
Spektrum der Optionen, die im Zeitalter
von Industrie 4.0 zur Verfiigung stehen.
Dabei beginnt das Erfassen relevanter
Daten bei der Produktionsstitte und
endet mit der Auslieferung von Wa-
ren. Wissensmanagement lautet daher
das Gebot der Stunde, denn durch das
Sammeln von Informationen offenbaren
sich neue Optimierungsmoglichkeiten.
So steht niitzliches Datenmaterial zur
Verfiigung, um effektiv das Changema-
nagement des digitalen Wandels zu un-
terstiitzen.

Versuch macht klug

Um am Markt wettbewerbsfidhig zu
bleiben und zugleich die Kundenzu-
friedenheit zu steigern, bedarf es einer
schliissigen Intralogistik. Betriebe, die
am Anfang der Produktionsentwick-
lung stehen, verfallen hiufig in ein
aufwendiges und kostenintensives Tri-
al-and-Error-Verhalten, um Warenstro-
me zu koordinieren und anschlieffend
zu optimieren. Sie nehmen vermehrte
Ausfille durch Fehler, Stérungen oder

TEXT: Rainer Schulz, Sysmat BILD: Sysmat

»Die Intralogistik zu verbes-
sern, zum Beispiel mit digita
lem Trial and Error, besteht

aus einem unendlichen Pro-
zess, der in Zeiten der Digi-
talisierung fiir Unternehmen
zwingend notwendig ist und
nachhaltig die Wettbewerbs-
fahigkeit sichert.”

Rainer Schulz, Geschiftsfithrer

von Sysmat

Irrtimer in Kauf, um diese iiberhaupt
erst ausfindig zu machen und im An-
schluss zu korrigieren. Diese Vorge-
hensweise ist vor allem in Zeiten der
digitalen Anlagen-Simulation veraltet

und sorgt fiir Misserfolge. Ein digitales
Recycling der Trial-and-Error-Methode
ist hierbei die Lésung, denn das Prinzip
verspricht Effizienzsteigerung. Das pro-
fessionelle Experimentieren innerhalb
der Intralogistik ermoglicht mithilfe in-
telligenter Software, Informationen zu
sammeln, zu strukturieren und nutzbar
zu machen - Unternehmen entdecken
so Stellschrauben in der Supply-Chain,
um Warenstrome zu verbessern. Einen
weiteren positiven Nebeneffekt stellt ein
effizienter Lernprozess dar, um Stirken
und Schwichen der internen Abldufe
kennenzulernen.

Keine falsche Scheu

In Zeiten der Digitalisierung stehen
Unternehmen unter Zugzwang: Sie miis-
sen den Schritt in Richtung Industrie 4.0
gehen, um unausgeschopftes Potenzial
zu nutzen. Doch zum einen befiirchten
Entscheider hohe Kosten sowie schwer-
wiegende Ausfille in der Produktion.
Zum anderen halten sie bestehende Ab-
laufe héufig filschlicherweise schon fiir
ausgereift. Ergebnis: Stillstand, wo ei-
gentlich Fortschritt herrschen sollte. Ein
kontinuierliches ~ Changemanagement
dagegen sichert die Wettbewerbsfahig-
keit. Die durch den digitalen Wandel
bereitstehenden Daten und Chancen
erschlieffen weitere Mirkte sowie neue
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Moglichkeiten, um etwa Prozessketten
zu optimieren. Hierbei bieten Moder-
nisierungsmafinahmen in Form von in-
telligenter Software einen echten Mehr-
wert. Denn das digitale Trial-and-Er-
ror-Verfahren zur Verbesserung interner
Abldufe beugt weitreichenden Ausfillen
in der Supply Chain oder kosteninten-
siven Fehlproduktionen vor. Zugleich
offenbart das digitale Experimentier-
verhalten in der Regel zahlreiche Opti-
mierungspotenziale. Wer nach und nach
Anlagen in automatisierten Lagern mo-
dernisiert und so auch die Mitarbeiter
bei der Implementierung neuer Tech-
nologien involviert, schafft langfristig
mehr Akzeptanz unter der Belegschaft
fir den digitalen Wandel. Unterneh-
men profitieren hierbei nicht nur von
zufriedenen Mitarbeitern, sondern auch
von der Moglichkeit, sie in die Ideenfin-
dungen mit einzubeziehen. Der kreative
Input zur Effizienzsteigerung interner
Ablaufe vergroflert sich und stirkt die
Mitarbeiterbindung zum Unternehmen.

Sparmafinahme Digitalisierung

Geht ein Betrieb mit dem digitalen
Wandel, sorgen viele unterschiedliche
Quellen und komplexere Prozesse fiir ei-
nen erheblichen Anstieg der zu verarbei-
tenden Informationsmenge. Durch eine
schrittweise Modernisierung der Intra-

logistik steht die Datenflut erstmals zur
effektiven Auswertung zur Verfiigung.
Intelligente Software ermdglicht die Nut-
zung der Daten, indem sie beispielsweise
den Materialfluss visualisiert. Liegt ein
grafischer Uberblick der Warenstrome
vor, kann man im néchsten Schritt Feh-
ler tilgen und weiter optimieren. Zudem
lassen sich mit einer entsprechenden
Software automatisierte Anlagen durch
ERP-Systeme gezielt steuern. Verfiigt
das neu eingefithrte Programm dartiiber
hinaus tiber flexible Schnittstellen, mo-
dernisieren Unternehmen herstellerun-
abhingig und sparen knapp 70 Prozent
der iiblichen Inbetriebnahmezeit ein. Sie
schaffen auflerdem bestehende Insells-
sungen von Maschinen ab, die fiir zeitin-
tensive Uberginge in der alltiglichen La-
gerverwaltung sorgen. Vorhandene ERP-
und WMS-Systeme stellen die Grundla-
ge dar, die Anlagen sinnvoll miteinander
zu verkniipfen. Um vorab iiber Kosten,
Stérungen und Fehler informiert zu sein,
bieten einige Programmentwickler auch
eine Inhouse-Inbetriebnahme &dhnlich
einem simulierten Trial-and-Error-Ver-
fahren an.

Unendlicher Prozess
Mit der digital recycelten Tri-

al-and-Error-Methode sparen Unterneh-
men Kosten und Zeit fiir die aufwendige

Fehlersuche von Storquellen in automa-
tisierten Lagern. Auch die Umstellung
oder Anpassung von Abldufen der Intra-
logistik erfolgen dank des digitalen Wan-
dels mit deutlich weniger Ausfillen und
daher auch mit einem geringeren Risiko.
Dabei bietet es sich an, die aufkommen-
den Daten zu sammeln und auszuwer-
ten: Im besten Fall lernen Unternehmen
so aus ihren Fehlern, noch ehe sie tiber-
haupt welche begangen haben und ihre
Konsequenzen spiiren.

Die umfassenden Informationen
iiber die Intralogistik spielen in Zukunft
daher eine grofle Rolle. Steht beispiels-
weise eine Erweiterung des Lagers an
oder vergroflert sich eine Produktions-
stitte, profitieren Unternehmen von den
bisherigen gesammelten Datenmengen
interner Abldufe, um Umstrukturierun-
gen oder Umbaumafinahmen moglichst
zeitsparend und effizient durchzufithren.
Die Trial-and-Error-Methode steht nicht
nur fiir den Mut zum Experimentierver-
halten, sondern spricht auch dafiir, inter-
ne Prozesse stindig zu hinterfragen und
neue Vorgehensweisen auszuprobieren.
Denn: Die Intralogistik zu verbessern,
besteht aus einem unendlichen Prozess,
der in Zeiten der Digitalisierung fiir Un-
ternehmen zwingend notwendig ist und
nachhaltig die Wettbewerbsfahigkeit
sichert. O
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Kompakte Trennverstéarker und Messumformer

Analoges mit Digitalem verbinden

Das analoge 4...20-mA-Messsignal stellt bis heute einen weit verbreiteten Standard in der indus-
triellen Messtechnik dar. Ein Grund, weshalb es von Planern, Installateuren und Instandhaltern
geschitzt wird, ist das hohe Maf an Flexibilitat. Mit einer speziellen Produktfamilie lasst sich das
Signal einfach und platzsparend in verschiedene Bussysteme einbinden.

TEXT: Moritz Jung, Phoenix Contact BILDER: Phoenix Contact; iStock, AndreyPopov

Wenn es um die Planung, Installation und Wartung von
Schaltanlagen geht, priferieren die Anwender seit Jahr-
zehnten die 4..20-mA-Technik. Instandhalter schworen
auf die etablierte Technologie, weil sich die Fehlersuche in
4...20-mA-Stromschleifen einfach gestaltet und ohne besonde-
res Equipment moglich ist. Des Weiteren wird auf dem Markt
fast jede Art von Sensorik mit integriertem 4...20-mA-Trans-
mitter angeboten.

In der Mess-, Steuer- und Regeltechnik (MSR-Technik)
setzt sich ein Regelkreis wie folgt zusammen: Die im Feld be-
findliche Sensorik nimmt eine physikalische Grofle auf und
wandelt diese in ein analoges, elektrisches Signal, das wiede-
rum von der zentralen Steuereinheit im Schaltschrank verar-
beitet und abschlieflend an die Aktorik weitergeleitet wird. Als
Bindeglied zwischen Feldsensorik und Leitebene fungieren
Trennverstirker und Messumformer. Diese Gerdte kommen
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insbesondere dort zum Einsatz, wo mit Potentialunterschie-

den zu rechnen ist, die zum Beispiel aufgrund rdumlich weit
verteilter Anlagenteile entstehen. Trennverstdrker und Mess-
umformer werden dariiber hinaus zur Konvertierung in ein
fur die Eingangskarten erforderliches Eingangssignal verwen-
det. Ein typisches Beispiel ist die Erfassung von Temperaturen
durch Widerstandsthermometer.

Die zentrale Steuereinheit bilden in der Regel speicher-
programmierbare Steuerungen (SPS) oder Prozessleitsysteme
(PLS). Allerdings fiigen die Anwender gerade bei grofleren,
raumlich verteilten Anlagen vor der eigentlichen Steuerungs-
ebene eine sogenannte I0-Ebene ein. Diese sammelt die Feld-
signale und sendet sie gebiindelt {iber ein digitales Kommuni-
kationsprotokoll - beispielsweise Profinet, Modbus RTU/TCP
oder Ethernet/IP - an die Steuerung. Daher erweist sich der
anfangs beschriebene Aufbau in der Realitdt haufig als weitaus
komplexer.

Verzicht auf Interface-Module keine Losung

Um das Signal eines Messpunkts in diesem Umfeld an die
Steuerung zu iibertragen, bedarf es also eines erheblichen Ver-
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drahtungsaufwands. Zunichst gilt es, die Signalleitungen der
Feldgerite an die Eingdnge der Trennverstdrker anzuschlieflen.
Danach werden vom Ausgang des Trennverstirkers zwei Lei-
tungen zur IO-Ebene verlegt. In Summe ergeben sich nur fiir
diese Signalkette somit acht Anschlusspunkte. Wird das Sze-
nario nun auf umfangreiche und deshalb komplexe Systeme
mit einer Vielzahl von Feldgeriten skaliert, verdeutlicht sich
die Problematik: Der Anwender sieht sich sowohl mit einem
erhohten Kosten- und Zeitaufwand als auch mit einer nicht zu
unterschitzenden Fehleranfilligkeit konfrontiert. Auflerdem
muss er noch eine Busleitung von der IO-Ebene bis zur eigent-
lichen Steuerung ziehen, in der dann die Signalverarbeitung
erfolgt.

Neben dem grofien Verdrahtungsaufwand wird ein wei-
terer Nachteil dieses Aufbaus deutlich: der hohe Platzbedarf.
Aufgrund der Interface-Technik und der I0-Ebene fiir bei-
spielsweise acht Signale muss der Anwender vor der Steuerung
iiblicherweise etwa 15 cm zusétzlichen Raum auf der Hutschie-
ne einplanen. Vor diesem Hintergrund und wegen der héheren
Initialkosten wird daher heute in zahlreichen Applikationen
auf die Nutzung von Interface-Modulen verzichtet.

Die daraus resultierende Platzersparnis relativiert sich
jedoch schnell, denn es missen signalspezifische 10-Kar-
ten angeschafft werden. Ferner reduziert sich die Flexibilitat
bei einer Anderung des Aufbaus und dessen Instandhaltung.
Als weiterer Nachteil ist die fehlende galvanische Trennung
pro Kanal anzufithren. Die Eingénge der Baugruppe konnen

Ganz neu ist der Netzwerkadapter der
Produktfamilie Mini Analog Pro mit einer
Ethernet/IP-Schnittstelle. Das Modul ist
von der ODVA zertifiziert.

folglich durch duflere Stor- und Einflussgrofien beeintrachtigt
werden.

Installation und Service deutlich vereinfacht

Wie lassen sich also die Vorteile der klassischen analogen
Verarbeitung von Messsignalen mit denen der digitalen Kom-
munikation anwendergerecht, galvanisch getrennt und platz-
sparend kombinieren? Die kompakten Trennverstirker Mini
Analog Pro mit Bus- und Netzwerkanbindung werden dieser
Herausforderung gerecht. Die 2014 von Phoenix Contact vor-
gestellte Produktfamilie weist unter anderem eine hohe Be-
nutzerfreundlichkeit auf. Eine frontale Ausrichtung aller An-
schlusspunkte sowie die patentierte steckbare Anschlusstech-
nik Fastcon Pro sind nur einige Aspekte, die zu einer einfachen
und schnellen Installation beitragen.

EINFACHE INBETRIEBNAHME

Die Inbetriebnahme der Kommunikationsmodule gestaltet
sich einfach: Die Einstellung wird entweder tber den Dreh-
kodierschalter oder per Software, Webserver, App oder
Geratebeschreibungsdatei vorgenommen. Im Wartungsfall
lassen sich die Stromsignale im laufenden Betrieb messen,
ohne die Stromschleife aufzutrennen. Dariiber hinaus kann
der Techniker die aktuellen Stromwerte mit der Mini-Analog-
Pro-App vor Ort per NFC (Near Field Communication) tber
sein Smartphone erfassen.
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Aufbau eines Regelkreises mit dem
Bus- und Netzwerkadapter: Die Signale
werden aus der Interface-Ebene direkt
an das Leitsystem oder die Steuerung
weitergeleitet.

Die unterbrechungsfreie Strommessung im laufenden Be-
trieb unterstiitzt dartiber hinaus den zeitsparenden Serviceein-
satz vor Ort. Gleiches gilt fiir die grof3ziigigen Beschriftungs-
flachen und Statusanzeige-LEDs am Gerit, das trotzdem ledig-
lich 6,2 mm schmal ist. Simtliche Module der Produktfamilie
Mini Analog Pro sind funktional fiir die klassische Art der
Signalverarbeitung konzipiert: Ein analoges Eingangssignal -
wie das zuvor erwihnte 4...20-mA-Signal - wird galvanisch
getrennt in ein analoges Ausgangssignal iibertragen.

60 Prozent Platzersparnis auf der Hutschiene

Die neuen Kommunikationsmodule der Mini-Ana-
log-Pro-Baureihe erlauben jetzt die direkte Anbindung von
analogen Trennverstirkern an serielle Ubertragungsprotokol-
le. Zu diesem Zweck werden die Fastcon-Stecker bei bis zu acht
Mini-Analog-Pro-Modulen auf der Ausgangsseite entfernt
und danach der Bus-/Netzwerkadapter aufgerastet. Das Kom-
munikationsmodul digitalisiert anschliefSend die Ausgangssi-
gnale der Trennverstirker und Messumformer, sodass die Sig-
nale direkt aus der Interface-Ebene an das Leitsystem oder die
Steuerung weitergeleitet werden konnen. Dies erméglicht eine
hohe Modularitit, denn im Rastermaf} von 6,2 mm lassen sich
beliebige Kombinationen von Normsignalen realisieren.

Bei einem solchen Aufbau kann die IO-Ebene in vielen
Fillen vernachldssigt werden. Das senkt den Verdrahtungsauf-
wand und die anfallenden Kosten erheblich, weil beispielswei-
se bei acht Trennverstarkern 16 Leitungen respektive 32 An-

schliisse nicht mehr verdrahtet werden miissen. Als weiterer
positiver Nebeneffekt treten durch die Plug-and-Play-Fihig-
keit der Losung deutlich weniger Installationsfehler im System
auf. Die Praxis zeigt, dass sich bei Verwendung der Trennver-
starker der Produktfamilie Mini Analog Pro in Kombination
mit dem passenden Bus-/Netzadapter mehr als 60 Prozent
Platz auf der Hutschiene einsparen lésst.

Ubertragung grofer Datenmengen

Auch fiir Anwender, die bislang auf die Nutzung von In-
terface-Modulen verzichtet haben, ergeben sich Vorteile. So
ersetzen die Trennverstirker und Messumformer der Baurei-
he Mini Analog Pro in Verbindung mit dem entsprechenden
Kommunikationsmodul die teuren signalspezifischen I0-Kar-
ten komplett. Zudem profitiert der Anwender von der siche-
ren, kanalweisen Trennung zwischen der Steuerungs- und
Feldebene, wodurch sich die Anlagenverfiigbarkeit erhoht.
Die Kommunikationsmodule stehen mit Anschliissen fiir die
Ubertragungsprotokolle Modbus TCP, Modbus RTU und Pro-
fibus DP zur Verfiigung. Ganz neu ist eine Variante, welche die
Anbindung an ein Ethernet/IP-Netzwerk erlaubt. Das von der
ODVA zertifizierte Modul bietet die gleichen Vorteile wie die
iibrigen Varianten, erfiillt aber auflerdem die Anforderungen
von Industrial-Ethernet- Applikationen. Auf diese Weise kon-
nen in zukunftsorientierten Anwendungen gemifl Industrie
4.0 ebenfalls grofie Datenmengen sicher {ibermittelt werden.

ACHEMN2018| Halle 11.1, Stand A27
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NEUHEITEN

Vom 11. bis 15. Juni ist es endlich soweit: Die Achema
offnet in Frankfurt am Main wieder ihre Tore. Die Mes-
se ist das Weltforum und die Internationale Leitmesse
der Prozessindustrie. Die Fokusthemen sind diesmal:
Flexible Produktion, Biotech for Chemistry sowie Che-
mie- und Pharmalogistik. Doch auch viele andere The-
men wie die chemische Verfahrenstechnik sowie die
Arbeits- und Prozesssicherheit kommen nicht zu kurz.
Wir liefern Thnen schon jetzt Inspirationen fiir IThren
Messebesuch sowie ausgewdhlte Produktneuheiten.

FUTURE PRODUCTION
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Chemie und Verfahrenstechnik

Konzeptvorstellung

Die ,Informationsplattform fiir Ingenieu-
re in der Produktion” ist eine Initiative der
VDI-Gesellschaft fiir Verfahrenstechnik und
Chemieingenieurwesen. Das an groBen
Chemiestandorten Deutschlands etablierte
Konzept, das einen praxisorientierten Er-
fahrungsaustausch innerhalb der Region
erméglicht, wird auf der Achema vorge-
stellt und von Experten moderiert. 75. Juni,
10 Uhr, Halle 9.2, Discussion Corner

Gesellschaft Deutscher Chemiker

Arbeiten 4.0

Industrie 4.0 ist in aller Munde. Sie ist da-
bei, unsere Arbeitswelt nachhaltig zu verén-
dern. Die Gesellschaft Deutscher Chemiker
wirft deshalb einen Blick auf die Menschen,
die heute und in Zukunft mit diesen Gege-
benheiten arbeiten werden. Was bedeutet
JArbeiten 4.0“? Dies wird mit Experten
aus Industrie und Verbénden diskutiert.
13.  Juni, 14 Uhr, Dechema-Haus,
Max-Buchner-Horsaal

Halle 11.7, Stand E64

Ventilantrieb

Badger Meter Europa stellt eine neue Ge-
neration intelligenter elektrischer Ventil-
antriebe vor: Der Seva wurde fiir extreme
Bedingungen entwickelt und ist ODVA-zer-
tifiziert. Der Antrieb hat optional eine Du-
al-Port-Industrial-Ethernet-Karte. Der Seva
unterstiitzt sowohl eine lineare als auch
eine ringformige Netzwerktopologie. Weite-
re Datenprotokolle sind in Bearbeitung und
werden in Kiirze verfiigbar sein.
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Anlagen aus dem Baukasten

Modularisierung liegt
voll im Trend

Nicht nur Autos, Kleidung oder das Friihstiicksmiisli werden mittlerweile individua-

lisiert. Auch die Kunden der chemischen und pharmazeutischen Industrie erwarten
zunehmend maf3geschneiderte Produkte. Die notwendigen kurzen Entwicklungs-
und Produktlebenszyklen sind aber mit konventionellen Anlagen kaum machbar.
Modularer Aufbau heifit hier das Zauberwort.

TEXT: Dr. Kathrin Riibberdt, Dechema BILDER: Dechema; iStock, akinbostanci

Modulare Anlagen sind derzeit welt-
weit im Aufwind. Sie ermdglichen Fle-
xibilitdit im Hinblick auf Produktions-
kapazititen (zum Beispiel durch ,Num-
bering-up“ oder Parallelisierung), Pro-
duktvielfalt (beispielsweise durch den
Austausch von Reaktions- oder nachge-
schalteten Verarbeitungsmodulen), Roh-
stoffe oder Standorte (etwa mobile Mo-
dule). Schnell verfiigbare Standardmo-
dule erhéhen zudem die Wettbewerbsfa-
higkeit, besonders, wenn sie von vielen
Unternehmen genutzt und so in hoher
Stiickzahl bei niedrigen Kosten herge-
stellt werden kénnen. ,Wettbewerbsvor-
teile in den Prozessindustrien sind zu-
nehmend davon abhingig, wie effektiv

und effizient die Produktion ausgestaltet
ist®, sagt Felix Seibl, Geschaftsfithrer des
Fachbereichs Messtechnik und Prozess-
automatisierung im Zentralverband
Elektrotechnik- und Elektronikindus-
trie (ZVEI). Anlagenbetreiber fordern
laut Seibl, dass ihre Produktion ,flexi-
bler, schneller und kostengiinstiger ist
als jene der Wettbewerber - und damit
iiberlegen.*

Die Vorteile der Modularisierung
lassen sich von der Planungsphase an
realisieren: Die Wiederverwendung von
Engineering-Informationen und ein
durchgingiges Datenhandling tiber al-
le Projektphasen ermdglichen eine be-

schleunigte Engineering-Phase und kiir-
zere Markteinfithrungszeiten.

Vorteile von Anfang an

Im néchsten Schritt kann dann die
physikalische Modularisierung umge-
setzt werden, um vielseitige kontinuier-
liche Produktionseinheiten zu erhalten
und eine dezentralisierte Produktion zu
ermoglichen. Die Moduldefinition wird
so vorgenommen, dass je Modul festge-
legte Funktionen beibehalten werden.
Die physikalische Modularisierung kann
auf Apparate-, Anlagen- oder Logistik-
ebene sowohl vor Ort am Standort als
auch im Produktionsnetzwerk erfolgen.
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Um das Ziel einer vollstandig modular konzipierten und gebauten Anlage zu erreichen,

arbeiten Namur-Arbeitskreise und ZVEI-Arbeitsgruppen zusammen mit Dechema und VDI

an der Spezifikation einer herstellerneutralen Beschreibung von Modulen.

Falls eine physikalische Modularisierung
erwiinscht ist, werden die kompatiblen
Module als anpassbare Einheiten kons-
truiert und zu Mehrzweck-Anlagen zu-
sammengestellt. Wihrend des Betriebs
vereinfacht die Austauschbarkeit der
einzelnen Module Wartung und Service
und reduziert Umriistzeiten. Betriebsda-
ten aus der Produktion kann der Anlage-
ningenieur direkt verwenden, um War-
tungsstrategien festzulegen und bereits
geplante Module fiir kiinftige Projekte
zu optimieren. Im Anschluss an die Pro-
duktionsphase wird die Anlage zuriick-
gebaut, wihrend die Informationen und
physischen Komponenten weiter ver-
wendbar sind. So ist eine kontinuierliche
Verbesserung und die Weiternutzung
von Betriebserfahrung sichergestellt.

Grundvoraussetzung fiir eine effi-
ziente, aber auch vielseitige Produkti-
onsumgebung ist die Verfiigbarkeit von
zuverldssigem Prozessequipment fiir die
kleinskalige industrielle Verarbeitung.
Dazu gehoren auch valide Simulations-
modelle fiir prozessintensivierte Appa-
rate sowie robuste Gerite, die eine den
Industriestandards entsprechende Zu-

verldssigkeit bieten. Physikalische Mo-
dularisierung eignet sich fir Mehrpro-
dukt-/Mehrzweck-Anlagen, bei denen
Neukonfigurationen der Prozessstruk-
turen zwischen den Produktionskampa-
gnen hdufig sind. Dariiber hinaus kann
eine Integration von kleinskaligem,
kontinuierlich betriebenem Equipment
in Pilot- oder Mehrzweck-Batch-Anla-
gen realisiert werden, um hocheffiziente
Hybridproduktionskonzepte zu ermogli-
chen.

PAT-Tools sind entscheidend

Um alle Vorteile aus intensivierten,
kontinuierlichen Prozessen zu ziehen, ist
eine langfristig stabile, engmaschig ge-
steuerte und voll automatisierte Produk-
tion erstrebenswert. In diesem Zusam-
menhang spielen Prozessanalysetechno-
logien (PAT) eine entscheidende Rolle.
Basierend auf ihren Informationen las-
sen sich die kritischen Prozessparameter
iberwachen, steuern und optimieren,
um die gewiinschte Produkt-Output-
qualitét zu erzielen oder Verdnderungen
in den kritischen Qualititsmerkmalen
schnell zu erkennen. Fiir die effiziente
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Implementierung von PAT-Tools sollten die erforderlichen
Messverfahren (einschliefllich geeigneter Mess-/Probenah-
me-Punkte) in einer frithen Planungsphase festgelegt werden.
Idealerweise wendet man tiber Prozessentwicklung und Sca-
le-up vom Labor- zum Pilot- oder Produktionsmafistab hin-
weg dieselben Analysemethoden an.

Um eine vollstindig modular konzipierte und gebaute An-
lage zu erreichen, bedarf es noch einiger Anstrengungen, be-
sonders im Bereich der Standardisierung von Ausriistung und
Automationstechnik. Seit einiger Zeit arbeiten deshalb Na-
mur-Arbeitskreise und ZVEI-Arbeitsgruppen zusammen mit
Dechema und VDI an der Spezifikation einer herstellerneutra-
len Beschreibung von Modulen. ,,Mit dem Modul Type Packa-
ge (MTP) lassen sich die einzelnen Module schnell zu einem
Gesamtprozess zusammenschalten und so eine effizientere
Produktion sicherstellen®, erkldrt Seibl. MTP ist das Herzstiick
fiir die Automation der modularen Anlage. Der Ansatz, Steu-
erungsintelligenz vom Prozessleitsystem auf die Anlagenmo-
dule zu verteilen, Anlagenmodule digital zu beschreiben und
fiir eine neutrale Schnittstelle zwischen Anlagenmodul und
Prozessfithrungssystem zu sorgen, bedeutet laut Seibl ,eine
deutliche Verdnderung an bestehenden Automatisierungspa-
radigmen in der Prozessindustrie®. Einen Blick in die Zukunft
der chemischen Produktion kann man in Halle 9.2 am Stand
»Modulare Produktion® werfen, der von ProcessNet, Namur
und ZVEI organisiert wird. Chemische Anlagen im Container
und Automationssoftware sind Teil der Vision ,,Prozessindus-
trie 4.0: Das Zeitalter der modularen Produktion® O
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6.000 Spezialchemikalien — ein Sensor

TITELREPORTAGE

Fullstand immer sicher im Blick

Beim Spezialchemikalien-Hersteller CHT gleicht kaum ein Tag dem anderen, denn hier stehen
Produkte im Fokus, die genau auf die jeweiligen Kunden zugeschnitten sind. Fiir die Herstellung
solcher Chemikalien, die zum Beispiel in Textilien Verwendung finden, braucht es hohe Flexibili-
tat und zuverldssig arbeitende Komponenten. Um die Rithrwerke, das Herzstiick der Produktion,
optimal zu schiitzen, setzt CHT auf das Radarfiillstandmessgerit Vegapuls 64.

TEXT: Jiirgen Skowaisa, Vega Grieshaber; Kathrin Veigel, P&A BILDER: Vega Grieshaber; iStock, Kativ

Immer dann, wenn Textilien besondere Eigenschaften auf-
weisen, ist mit grofler Wahrscheinlichkeit das Unternehmen
CHT Germany involviert. So liefert der Spezialchemikali-
en-Hersteller zum Beispiel Verdickungsmittel fiir Textilfarben,
damit diese beim Bedrucken der Stoffe nicht davonfliefien.
Einige Textilien bekommen ein flammenhemmendes Additiv,
andere sind dank eines CHT-Produkts wasserdicht oder be-
sitzen temperierende Eigenschaften. Das Unternehmen ist mit
seinen Produkten auch in der Teppichproduktion vertreten
und entwickelt besondere Klebstoffe fiir Gummidichtungen
in der Automobilindustrie. Mit anderen Worten: Die Produkt-
vielfalt bei dem Hersteller ist umfangreich.

Am Dusslinger Standort von CHT Germany werden jéhr-
lich 50.000 Tonnen Spezialchemikalien fiir den B2B-Markt
produziert. In einem Teilbereich der Produktion werden hoch-
viskose Produkte auf mehreren Mischeranlagen - gewaltigen
Behiltern aus Edelstahl mit speziell designten Rithrwerken -
hergestellt. Drei Motoren mit bis zu 160 kW und 1.000 Um-
drehungen pro Minute in jedem dieser Behilter sorgen dafiir,
dass der Kesselinhalt effektiv durchmischt wird. ,Wir haben
ein besonderes Know-how bei der Verarbeitung extremer Vis-
kositit aufgebaut. Ublicherweise erreichen Maschinen dieser
Bauart lediglich 70.000 mPas. Durch ein spezielles Anlagende-
sign konnen wir bis zu viermal zdhere Produkte darauf herstel-
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len. Gleichzeitig — und das ist einmalig - eignet sich das Anla-
gendesign auch fiir niedrigviskose Produkte®, erklart Giinther
Schitzle, Leiter Technik am Standort Dusslingen, die Beson-
derheit seiner Produktion. Die mehrstufigen Rithrorgane miis-
sen sich wihrend der Verarbeitung immer unterhalb der Fliis-
sigkeit befinden. Angesichts der kraftvollen Motoren kdnnte
es sonst zu Vibrationen und Resonanzschwingungen kommen,
die letztendlich die Welle oder das gesamte Aggregat schadigen.
Wie kann man jedoch bei den bis zu acht Meter hohen und zwei
Meter breiten Behdltern immer sicher sein, dass die Rithror-
gane auch mit Flissigkeit bedeckt sind? Schliellich wech-
seln nicht nur die Prozessbedingungen taglich, sondern auch
die Produkteigenschaften, beispielsweise schwanken Dich-
te oder Viskositdt erheblich. Haufig gleicht der Behilter-
inhalt mit seinem Schaum und den starken Turbulenzen einem
brodelnden Hexenkessel.

Um zu verhindern, dass die Rithrwerke im Durchgangs-
betrieb liefen oder es zu Resonanzschwingungen kam, fuhr
man frither extrem vorsichtig und kontrollierte den Fiillstand
immer wieder manuell. ,Die Behilter waren auf diese Weise
jedoch nicht optimal ausgelastet. Zudem haben wir inzwischen
starkere Motoren im Einsatz, so dass die Situation noch ein-
mal brisanter ist®, beschreibt Schitzle die Ausgangssituation.
»Unsere erste Losung bestand darin, Wégezellen unter den
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Mischbehiltern zu installieren. Aber dies ist nicht ideal, denn
die Produkte haben unterschiedliche Dichten und der Behalter
besitzt einen Kiithl-/Heizmantel. Manchmal ist dieser nur mit
Dampf gefiillt, wiegt also kaum etwas. Wenn wir Kiithlwasser
verwenden, kommen ganz schnell +/- 400 kg auf die Waage®,
berichtet Pietro Madeo, Automatisierungsingenieur bei CHT.

Eine weitere Problematik: Frither befanden sich die Behal-
ter auf einer Ebene und um sie herum wurde eine Ex-Zone
gelegt. Mittlerweile sind die Behilter jedoch in einem ande-
ren Gebdude untergebracht und reichen tiber mehrere Stock-
werke. Beim Einsatz von Wigezellen muss der Behilter aber
von den Winden mechanisch entkoppelt sein. In diesem Fall
wiirde sich die Ex-Zone also iiber mehrere Stockwerke er-
strecken. Das heifit, dass das gesamte Gebdude gemifs ATEX
ausgelegt sein miisste — verbunden mit enormen Kosten.

Auf der Suche nach der passenden Losung

Fiir Giinther Schitzle, der stets darauf bedacht ist, die Pro-
duktion noch effizienter zu gestalten, war diese Situation nicht
zufriedenstellend. Immerhin wurde sein Unternehmen im
vergangenen Jahr als Industrie-4.0-Leuchtturmprojekt ausge-
zeichnet. ,Wir haben etwa 6.000 Produkte, die wir aus 3.000 bis
4.000 Rohstoffen fiir unsere 9.000 Kunden zusammenstellen.
Fast jedes Produkt ist mafigeschneidert. Um unsere Kunden
piinktlich und vor allem mit einer durchgangig hohen Quali-
tat zu beliefern, miissen wir unsere Produktion sehr effizient
betreiben und jeden Schritt nachvollziehbar gestalten. Deshalb
haben wir eine Prozesssteuerungslosung aus der Fertigungs-
in die Chemieindustrie transformiert und dabei die besonde-
ren Anforderungen der Chemie beriicksichtigt.“ Mithilfe des
Prozessleitsystems Aprol von B&R wissen Schitzle und seine
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Das Radarflillstandmessgerat Vegapuls
64 misst zuverlassig den Fillstand in
den Produktionsanlagen.

Kollegen immer genau, welcher Prozessschritt gerade getitigt
wird und ob er problemfrei lauft.

Nicht verwunderlich also, dass Schitzle zum Schutz der
Rithrwerke eine effektive Losung suchte und dabei einen et-
was anderen Weg einschlug. Eine Fillstandmessung sollte
integriert werden, deren Messergebnisse sich direkt auf die
Antriebsleistungen der Rithrwerksmotoren auswirkte. ,Wir
brauchen die Fillstandmessung also nicht im Sinne einer Be-
standsmessung oder zum Dosieren, denn das geschieht bei uns
iiber eine Negativverwiegung der Rohstoffe. Wir brauchen sie,
um unsere Anlagentechnik zu sichern, erklért er.

Schwierige Ausgangsbedingungen fiirs Messen

So weit, so gut! Die Umsetzung in die Praxis war jedoch
nicht ganz so einfach, was in erster Linie an der besonderen
Einbausituation im Behdlter lag. Darin befinden sich nicht nur
drei unterschiedliche Rithrwerke und ein umlaufendes Scha-
berelement, die alle als Storgeometrien die Messung behin-
dern, sondern auch turbulente Oberflachen, wechselnde Tem-
peraturen, schnell wechselnde Dichten und Viskositit, Dampf,
Staub, Anhaftungen, etc. - Bedingungen also, die zuverlassige
Messungen des Fiillstandes deutlich erschweren.

Beim Umzug der Rithrwerksbehilter in ein neues Produk-
tionsgebaude, wollte man in diesem Zuge gleich eine elektroni-
sche Differenzdruckmessung installieren. Kurz nach dem Um-
zug stellte sich jedoch heraus, dass dies aufgrund der starken
Dichte- und Temperaturunterschiede der Produkte nicht funk-
tionierte. ,Damals kam der Vegapuls 64 auf den Markt, genau
zur richtigen Zeit® erinnert sich Madeo. Das berithrungslos
messende Radarfiillstandmessgerit zeichnet sich durch eine
extrem hohe Fokussierung und grofle Dynamik aus. Dadurch
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Nur einer der Prozesszustande
in der Produktionsanlage: starke
Schaumbildung

misst es sehr zuverldssig, trotz Ablagerungen, Schaum, Ein-
bauten und unabhingig von Dichteschwankungen.

Insgesamt verlief die Zusammenarbeit mit Vega zur Zu-
friedenheit aller, wie Giinther Schitzle betont, obwohl er nicht
verhehlt, dass der Vega-Service am Anfang einiges optimieren
musste, bis eine stabile Messung vorlag. ,Wir fiillen zum Bei-
spiel Rohstoffe ein, die stark schaumen. Es kommt zu Ablage-
rungen, die Rithrwerke und die Mischer sorgen fiir gewaltige
Turbulenzen - das allein ist schon schwierig fiir eine prazi-
se Fullstandmessung. Und bei uns wechseln ja auch noch die
Prozessbedingungen stindig®, ergdnzt Schitzle. Aber: Es ver-
gingen keine zwei Wochen, bis der Vegapuls 64 installiert war,
saubere Messergebnisse vorlagen und die Daten ins System
Aprol integriert wurden.

Bewertung der Messsicherheit

Mittlerweile misst das Gerit stets sicher den Fiillstand.
Selbst bei zugeschalteten Rithrwerken wird immer noch ein
sehr gutes Signal mit hoher Messsicherheit erzeugt. Werden
beispielsweise schaumende Stoffe eingefiillt, wird das Nutzsi-
gnal des Fiillguts auf die gleiche Grofle wie das Storsignal des
Riihrfliigels geddmpft. Dadurch wird sporadisch die Hohe des
Rithrfliigels als Fiillstand ausgeben. In der Regel wird jedoch
gleich ein Entschdumer hinzugegeben, so dass kurz darauf
wieder ein sehr gutes Fiillstandsignal vorhanden ist. Wird der
Behailter bei der Reinigung iiberfiillt und alle Rithrwerke sind
eingeschaltet, kommt auch der beste Sensor an seine Grenzen.
Dann gibt das Gerit das letzte Messsignal als Fiillstand aus, bis
die Behilterentleerung gestartet oder die Rithrwerke gestoppt
werden. Danach folgt der Sensor dem Fiillstand wieder. Da die
Fillstandmessung fiir die Sicherheit der Anlagenkomponenten
so wichtig ist, wiinschte sich Schétzle zudem eine Beurteilung
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der Qualitat des Messsignals, also eine Angabe der Messsicher-
heit in Prozent. Diese Werte stehen bei den Radarsensoren als
HART-Variable zur Verfiigung. Daher erfolgt nun die Auswer-
tung der Messsignale mit einem zweikanaligen Vegamet 625.

Das Team im Betrieb erhilt auf den Monitoren zwei An-
gaben: Zum einen wird der Fiillstand des Behilters angezeigt.
Dieser Wert dient dann fiir die Steuerung der Drehzahl der
Rithrwerke. Auflerdem erhalten die Mitarbeiter eine Prozen-
tangabe, mit der sie die Messsicherheit beurteilen konnen.
Bei itberméafliger Schaum- und Staubbildung oder ungewéhn-
lichen Ablagerungen sinkt die Prozentangabe, und das Team
kann Gegenmafinahmen einleiten, etwa eine Reinigung oder
die Zugabe eines Entschdumers. Alle Messwerte werden im
Leitsystem Aprol zur Prozessteuerung eingelesen. Niedrige
Messsicherheiten fithren auch zu automatischer Abschal-
tung oder zu Anpassungen der Maschinenbetriebsparameter,
begleitet von Alarmen fiir das Personal. So ist es nicht mehr
zwingend noétig, die Anlagen stindig im Auge zu behalten. Sie
melden sich von alleine bei Problemen mit dem Fiillstand.

Fazit: Seit Sommer 2017 liefert der Vegapuls 64 zuverldssig
sowohl den Fiillstand in den Produktionsanlagen als auch eine
Prozentangabe {iber die Messsicherheit dieser Messung. Beide
Messwerte flieflen direkt in das Prozessleitsystem ein, das die
Geschwindigkeit der Rithrwerke individuell steuert. ,Mit den
Sensoren von Vega ist es uns erstmals gelungen, den Fiillstand
bei allen Betriebszustinden zu ermitteln, wir konnen im Pro-
zess viel dichter an die Prozessgrenzen fahren und am Ende
den Fiillgrad in den Apparaten erh6hen, was zum wirtschaft-
licheren Betrieb der Produktion fiihrt® fasst Schitzle den Ein-
satz der Sensoren zusammen. OJ

ACHEMN2018| Halle 11.1, Stand C63
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Korrosionsbesténdigkeit fir hochbelastete Komponenten

Geschickt beschichtet

Kaum ein Verfahren ist so vielseitig einsetzbar wie das thermische Beschichten: Nahezu unbe-
grenzte Kombinationsmdglichkeiten von Schichtwerkstoff und Substrat erschlieflen ein enormes
Anwendungsspektrum fiir Regenerationen, Reparaturen und Veredelungen. r]

TEXT: Alex Kalawrytinos, Pallas BILDER: Pallas
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Pulverflammspritzen eignet sich besonders zur Reparaturbe-

schichtung mit Metallen.

Ob im Maschinen- und Anlagenbau,
in der Stahl-, Druck-, Raumfahrt- oder
Textilindustrie: Hochbeanspruchte Kom-
ponenten und Werkstoffe stehen leistungs-
maflig im breiten Spagat, hochste Anfor-
derungen in Bezug auf die Verschleif3- und
Korrosionsbestandigkeit bei gleichzeitig
herausragender mechanischer Festigkeit
erfiillen zu miissen. Ein Werkstoff allein
kann das oftmals nicht erfiillen. Abhil-
fe schaffen individuell angepasste ther-
mische Schichten. Mit ihrer Hilfe lassen
sich die unterschiedlichen Aufgaben der
Bauteiloberfliche und des -kerns funkti-
onal trennen. Durch die lokal begrenzte
Bearbeitung verschlissener oder durch
Fertigungsfehler beeintrichtigter Bereiche
bleibt das Grundbauteil erhalten, was zu
einer signifikanten Zeit- und Kostener-
sparnis fihrt.

Umfassendes Spektrum

Mit sechs verschiedenen thermischen
Beschichtungsverfahren bietet der Ober-
flichenspezialist Pallas ein breites Bear-
beitungsspektrum fiir Einzelteile, Klein-
und Mittelserien. Neben Pulver- und
Drahtflammspritzen umfasst das Verfah-
rensangebot Lichtbogen-, Plasma- und
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen
(HVOF) sowie Laserbeschichtung. Au-
Bergewohnlich grof} ist auch die Auswahl
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der angebotenen Beschichtungswerkstofte,
Schichtaufbauten und -dicken. Dazu hat
Pallas multifunktionale Schichtsysteme,
die mehrere Eigenschaften kombinieren,
im Angebot.

Unterschiedliche Energie

Die einzelnen Verfahren unterschei-
den sich hauptsichlich in Bezug auf die
thermische und kinetische Energie, mit der
die Spritzpartikel auf den Grundwerkstoff
aufgebracht werden. Pulverflammspritzen
erzeugt bis zu mehrere Millimeter dicke
Schichtstirken und eignet sich besonders
zur Reparaturbeschichtung mit Metallen.
Mit Drahtflammspritzen ldsst sich nahezu
jeder drahtformig vorliegende Werkstoff
als Verschleif3-, Einlauf- oder Korrosions-
schutzschicht auftragen, beispielsweise
Aluminium, Bronze oder Molybdén. Auch
selbstschmierende Oberflichen werden
mit dem Drahtflammspritzverfahren her-
gestellt. Beim Lichtbogenspritzen entste-
hen mit Hilfe elektrischer Energie belast-
bare, fest anhaftende, hochtemperaturfeste
und oxidationsresistente Oberflichen - je
nach Beschichtungswerkstoff. Beim atmo-
sphérischen Plasmaspritzen lassen sich in
der bis zu 20.000 °C heiflen Plasmaflam-
me sogar hochschmelzende Keramiken
zu extrem harten und verschleififesten
Schichten verarbeiten. Beim Hochge-
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schwindigkeits-Flammspritzen treffen die Partikel mit bis zu
750 m/s auf das Substrat. Die Kombination dieser hohen kineti-
schen mit einer vergleichsweise niedrigen thermischen Energie
erzeugt gut haftende, homogene und dichte Hartmetallschichten.
Laserverfahren hingegen verbessern die Randschichteigenschaf-
ten von hochbeanspruchten Komponenten. Da hier die Energie-
zufuhr auf eine kleine Fliche (1 bis 2 mm) begrenzt ist, werden
Bauteil und Werkstoff nur minimal belastet.

Geringerer Ausschuss

Anders als in der Galvanik werden thermisch gespritzte
Schichten nicht als Trommel- oder Gestellware, sondern ein-
zeln erzeugt — auch bei automatisierten Prozessen. Das hat einen
vergleichsweise geringeren Ausschuss zur Folge. Fiir thermi-
sches Spritzen spricht zudem die deutlich kiirzere Dauer zum
Schichtaufbau. Bei fest integrierten Grofibauteilen ist die Umset-
zung sogar vor Ort beim Kunden méglich. Soll beispielsweise ein
Lagersitz mit einem Durchmesser von 120 mm und einer Linge
von 200 mm mit 2/10-Hartchrom galvanisch beschichtet werden,
muss er dafiir mehr als zwolf Stunden lang im Bad bleiben. Die
analoge thermische Spritzschicht hingegen ist in weniger als zwei
Stunden aufgebracht.

Der Flexibilitat thermischer Spritzverfahren sind fast keine
Grenzen gesetzt: Schichtdicken von 20 um bis zu mehreren Mil-
limetern, so gut wie keine Einschrinkungen bei den Grundwerk-
stoffen und eine nahezu unbegrenzte Auswahl an Beschichtungs-
werkstoffen. Thermisch gespritzte Schichten haften vorwiegend
durch mechanische Verklammerung. Rotationssymmetrische
Bauteile wie Walzen, Wellen oder Zylinder eignen sich besonders
gut fiir thermische Beschichtungen. Dank der lokal begrenzten
Bearbeitung und der steuerbaren thermischen Bauteilbelastung
lassen sich sogar Grundstoffe wie Holz, Kohle- oder Glasfaser-
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Beim Lichtbogenspritzen mit elektrischer
Energie entstehen sehr belastbare, fest
anhaftende, hochtemperatur- und oxidati-
onsresistente Oberflachen.

kompositwerkstoffe beschichten. Durch Kombination verschie-
dener thermischer Spritzverfahren lasst sich die Effizienz einer
Veredelung, Regeneration oder Reparatur haufig noch verbes-
sern. Neben dem Korrosions- und Verschleiflschutz tragen die
Beschichtungen zur elektrischen beziehungsweise thermischen
Isolation bei und lassen sich als Gleit-, Antihaft-, Einlauf- und
selbstschmierende Schichten verwenden.

Als Korrosionsschutzschichten fiir Dichtsitze, Walzen und
Formteile kommen vor allem Edelstahl, Aluminium und Zink
zum Einsatz. Mit Hilfe dieser niedrigschmelzenden Metalle lassen
sich auf kostengiinstige Weise Schichten bis zu einer Dicke von
mehreren Millimetern herstellen. Zum Verschleiflschutz werden
Hartmetalle wie Wolfram- oder Chromcarbid eingesetzt. Diese
Werkstoffe ersetzen zunehmend Hartchrom fiir die Beschichtung
von Hydraulikstangen, beispielsweise in der Luftfahrtindustrie.
Dabei zeichnet sich jedoch ein Trend zu Titancarbiden ab: Diese
leichteren Werkstoffe sind zwar nicht so hart, aber deutlich tem-
peraturfester. Das macht sie interessant fiir Anwendungen, bei
denen Gewichtsreduktion und Temperaturbestdndigkeit im Fo-
kus stehen.

In abrasiven und thermisch-chemisch aggressiven Umgebun-
gen bieten sich indes extrem harte Keramikbeschichtungen an,
um sicheren Schutz vor Korrosion und Verschleif$ zu gewahrleis-
ten. Typische Anwendungsgebiete sind Walzen in der Papierin-
dustrie oder Luftleitbleche fiir die Bremsscheiben eines Renn-
autos. Auch zum Veredeln von Faserverbundwerkstoffen bieten
sich keramische Beschichtungen an. Einlaufschichten werden vor
allem in der Luftfahrtindustrie und bei der Energieerzeugung
eingesetzt. Sie werden beispielsweise auf die Turbinenleitgehiuse
aufgebracht, um den Zwischenraum zwischen beweglichen und
festen Turbinenteilen zerstérungsfrei zu minimieren. Dadurch
ergibt sich eine deutliche Leistungs- und Effizienzsteigerung der

P&A | Ausgabe 6.2018



Turbine. Trotz ihrer fiir die erforderliche Porositit reduzierten
Hirte missen Einlaufschichten mechanisch stabil und hoch-
temperaturbestindig sein, um den extremen Bedingungen in den
Turbinen standhalten zu kénnen.

Auch in der Textil- oder Papierindustrie erhilt die vernickelte
Oberfliche von Galetten eine
zusitzliche  Keramikschutz-
schicht, um sie vor aggressiven
chemischen, thermischen und
mechanischen  Aufleneinfliis-
sen zu schiitzen. Die Schicht
gewihrleistet auflerdem eine
hohe Oberflachengiite, was bei
solchen Anwendungen unver-
zichtbar ist. Zudem verhindern
Schichten mit definierter Po-
rositdt, dass sich Kolbenringe
oder Lager im Trockenlauf

Superior

festfressen. .

Thermische/elektrische %
Isolationsschichten

Thermische oder elektri-
sche Isolationsschichten lassen
sich durch Pulverbeschichtung
oder Plasmaspritzen herstellen.
Auch hier tiberzeugen kerami-

sche Werkstoffe durch ihre ef- 2 ’,'.7’

fiziente Warmedammung und {£ 2
Hochtemperaturbestandigkeit. | =~ :] e
Je nach Dicke bieten Keramik- o] ——
schichten =~ Durchschlagsfes- & } m i
tigkeiten von iiber 10 kV, so & m@m i
dass Anlagen zuverldssig vor T —
Kriechstromen und Kontakt- L —
reaktionen geschiitzt sind. Fiir —_—
bestimmte Anwendungstem- ] ——

peraturen oder Anforderungen
in Bezug auf die Korrosions-
und  Diffusionsbestandigkeit
werden manchmal auch spezi-
elle Kunststoft- oder PEEK-Be-
schichtungen eingesetzt. Bei
Neuentwicklungen rund um
thermische Beschichtungen ist

YEARS
1967 - 2017
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noch lingst kein Ende absehbar. So unternimmt Pallas derzeit
vielversprechende Versuche, elektrische Kabel in Kabelbdumen
durch thermisch gespritzte Kupferbeschichtungen auf Faserver-
bundstoffen zu ersetzen. Und fiir die Stahlindustrie entwickelte
Pallas eine hochsttemperaturfeste, warmeisolierende Walzenbe-
schichtung fiir Einsatztemperaturen von bis zu 1.500 °C. Um die

- Julobo

THE TEMPERATURE CONTROL COMPANY

better Life

4-\

|

L

www.julabo.com
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Laserverfahren verbessern die Randschichteigen-

schaften von hochbeanspruchten Komponenten bei
minimaler Belastung der Bauteile.

mit einer Dickschicht vernickelten Kupfergrundkoérper der bis
zu 18 Tonnen schweren Walzen vor regelméifligen Temperatur-
schockbelastungen zu schiitzen, wurden gleich mehrere Werk-
stoffe und Beschichtungsverfahren kombiniert. Die resultierende
Schicht wirkt mit einem vier- bis fiinffach verzégerten Tempera-
turfluss leicht isolierend und erhéht so die Standzeit der Walzen
auf das Vierfache. Eine Schichtstruktur mit diesen Eigenschaften
wire mit galvanischen oder anderen Beschichtungsverfahren
nicht machbar. Und da sich thermische Beschichtungen prazise
reproduzieren lassen, ist sogar die verschleifSbedingte Regenerie-
rung der Walzenbeschichtung gewéhrleistet.

Technisch und wirtschaftlich erste Wahl

Das breite Anwendungsspektrum von thermischen Beschich-
tungen und die ziemlich frei wihlbaren Schichteigenschaften set-
zen jedoch langjahrige Erfahrung und weitreichende Werkstoff-
kenntnisse voraus. Nur eine detaillierte Kosten-Nutzen-Analyse
unter Berticksichtigung aller relevanten Parameter kann Auf-
schluss dariiber geben, welches Verfahren im Einzelfall am besten
geeignet ist. In die Bewertung flielen - neben der Belastungsart
- Faktoren wie chemische und thermische Randbedingungen,
das Zusammenspiel mit Umgebungsmedien, Bauteilstiickkosten
und -funktionen sowie die Dauer einer Ersatzbeschaffung ein.
Eines ist aber von vornherein klar: Durch die mafigeschneiderte
Verldngerung der Standzeiten ist thermisches Spritzen technisch
und wirtschaftlich konkurrenzlos. Jahrliche Zuwachsraten von
acht bis zehn Prozent bestitigen das stetig wachsende Interesse
an dieser variantenreichen Technologie. O

P&A | Ausgabe 6.2018
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Membrandestillation halt Kosten und Ressourcenverbrauch gering

Mit Hilfe der Sonne besser galvanisieren

Kann die gebiindelte Kraft von industrieller Abwiarme und Sonnenenergie die Ressour-
ceneffizienz bei Galvanik-Prozessen steigern? Das Industrieunternehmen Roto Frank
Austria mochte durch diese Kombination jedes Jahr einen sechsstelligen Betrag ein-
sparen. In Zusammenarbeit mit dem Forschungsinstitut fiir nachhaltige Technologien
AEE Intec wurde dieses Potenzial errechnet.

TEXT: Christoph Brunner, AEE Intec BILD: iStock, Donald34

Die Forschungseinrichtung AEE
Intec testet gemeinsam mit dem Unter-
nehmen Roto Frank Austria eine viel-
versprechende Technologie: Mit Hilfe
der Membrandestillation will das Unter-
nehmen in seinen Galvanik-Prozessen
den Verbrauch von Wasser und Chemi-
kalien senken. Die Energie dafiir soll in
Zukunft aus Warmeriickgewinnung und
Sonnenkollektoren Derzeit
wird die Membrandestillation zur Was-
seraufbereitung in einer Pilotanlage im
realen Betrieb getestet. Roto Frank pro-

stammen.

duziert unter anderem Beschlige und
Verriegelungssysteme.

Zu den wichtigsten Prozessen der Fir-
ma gehort das Beizen von Oberflichen,
also die Vorbereitung der Oberflichen
fiir das Galvanisieren. Dabei durchlau-
fen die Beschldge eine Reihe von Biddern
mit verschiedenen chemischen Zusam-
mensetzungen. Damit keine Chemika-
lien von einem Becken ins néchste ver-
schleppt werden, gibt es zwischen jedem
sogenannten Aktivbad mehrere Spiilstu-
fen. Dabei wird das Spiilbad mit der Zeit
immer weiter verschmutzt. Wirtschaft-
liche Verfahren, um die verunreinigten
Spiilbdder wieder zu reinigen und so
linger einzusetzen, gab es bisher nicht.

Technisch wire dies zwar moglich; doch —

diese Verfahren benoétigen so viel Ener-
gie, dass sie sich nicht lohnen. Jahr fiir
Jahr muss Roto Frank deshalb einige tau-
send Liter Galvanikflissigkeit allein aus
den Spiilbddern entsorgen und ersetzen.
Das kostet den Betrieb einen sechsstelli-
gen Betrag im Jahr.

Membranen fur Effizienz

Entsprechend grof3 ist das Potenzial
fiir neue, effiziente Technologien wie die
Membrandestillation. Sie wird bereits in
der Meerwasserentsalzung eingesetzt,
wurde aber fiir den Einsatz in der indus-
triellen Wasseraufbereitung bisher kaum
erforscht. Die
funktioniert 4hnlich wie eine Regenjacke
mit Goretex-Membran: Auf einer Seite

Membrandestillation

der Membran befindet sich die Fliissig-
keit, die aufkonzentriert werden soll. Die
Membran ist undurchléssig fiir Wasser,
lasst aber Wasserdampf passieren. Sorgt
man nun dafiir, dass die Seite mit der zu
konzentrierenden Fliissigkeit deutlich
warmer ist als die andere Seite, verdampft
auf der warmeren Seite mehr Wasser als
auf der kilteren. Der Teildruck des Was-
serdampfes ist dort also hoher. Das sorgt
dafiir, dass mehr Dampfmolekiile von
der-wirmeren auf-die kiltere Seite-dif-

fundieren. Das-sogenannte Permeat, das

sich auf der kilteren Seite der Membran
sammelt, ist reines Wasser. Zurtick bleibt
auf der Primirseite stairker konzentrierte
Flissigkeit. In Versuchen hat das Team
von AEE Intec bei einer Temperatur
von 80 °C auf der Primarseite, also den
verunreinigten Chemikalien, und 20 °C
auf der Permeat-Seite eine stiindliche
Abtrennung von 6,4 Liter Wasser pro
Quadratmeter Membranfliche erzielt.
Die relativ niedrige Temperatur von
80 °C hat den Vorteil, dass sich ein
Grofiteil der bendtigten Energie aus
der Abwirme der Bader gewinnen lasst.
Fehlende Wirme kann bei diesem Tem-
peraturniveau zum Beispiel aus Sonnen-
kollektoren bezogen werden. Somit ist
die Membrandestillation nicht nur ein
Beitrag zur effizienteren Ressourcen-
nutzung, sondern ebenso ein ganz neu-
es Anwendungsfeld fiir solare Prozess-
warme.

Aufbau und Leistung

Es wurden verschiedene Membra-
nen und Destillationsmodule getestet.
Indem die Membran zu Spiralen aufge-
rollt wird, ldsst sich auf einer Grund-
fliche von 1,5 Quadratmeter ein Modul
mit einem Durchfluss von 200 Liter pro
Stunde unterbringen. Wenn man-mehre-




re Module parallel verschaltet, kann man
auch hohere Kapazitaten erreichen. Ro-
to Frank mochte eine Anlage mit einem
Durchfluss von 1.000 Liter pro Stunde
realisieren.

Auf diesem Weg lief sich die Fliis-
sigkeit so stark konzentrieren, dass
diese wieder im Spiilbad eingesetzt
werden konnte. Daftir muss die Kon-
zentration von Chrom und Cobalt bei
mindestens 1.500 mg, beziehungsweise
600 mg/l liegen. Im Versuch gelang es,
die Chrom-Konzentration von 203 auf
2.442 mg/l und die Kobalt-Konzentra-
tion von 76 auf 1.244 mg/l zu erhohen.
Zugleich darf die Konzentration von
Eisen und Zink nicht zu grofl werden,
denn diese Elemente wirken als Inhi-
bitoren und hemmen den Prozess. Sie
werden bei der Reaktion der Galvanik-
flisssigkeit mit den behandelten Metallen
frei und reichern sich mit der Zeit in den
Bddern an. Bei den Versuchen im Tech-
nikum blieben Eisen und Zink innerhalb
des gewiinschten Rahmens.

Bei diesen Ergebnissen kann man
davon ausgehen, dass sich der Bedarf
durch die Membrandestillation an Pas-
sivierungsfliissigkeit um 60. Prozent und
der Frischwasserbedarf wm- 93—Prozent
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senken lassen. So wurde das jahrlich
sechsstellige  Kostensenkungspotenzi-
al berechnet. Der Wirmebedarf fiir die
Membrandestillation lief3e sich zu knapp
der Hilfte durch Abwarme aus dem Pro-
zess decken. Die Passivierungsfliissigkeit
konnte damit auf 72 °C aufgeheizt wer-
den. Der verbleibende Energiebedarf,
um die Flussigkeit auf 80 °C zu erwir-
men, konnte beispielsweise mit Solar-
wirme gedeckt werden. In der Praxis
soll das im néchsten Schritt umgesetzt
werden - wenn die Langzeittests abge-
schlossen sind und die Anlage im Ori-
ginalmafistab in den Prozess integriert
wird.

Der Langzeittest bei Roto Frank
soll zeigen, ob die Ergebnisse aus dem
Technikum auch in der Praxis zu halten
sind. Ein Knackpunkt ist dabei noch die
Haltbarkeit der Membran im Dauerkon-
takt mit den Chemikalien. Dabei sind
vor allem zwei Prozesse zu beobachten:
Fouling und Wetting, also die Bildung
einer Deckschicht auf der Membran und
das Durchnéssen der Membran. Fouling
wiirde dazu fithren, dass sich die Poren
der Membran zusetzen. Um das zu ver-
hindern, miisste diese regelméafiig gerei-
higt.werden. Dies wére moglich, bedeu-
tet a_tbe%-.zusétzlich._en_ Aufwand. Wetting

VERFAHRENSTECHNIK

heifit, dass die Membran mit der Zeit
ihre Hydrophobizitit, also ihre wasser-
abweisende Wirkung, verliert, somit
gewissermaflen durchnisst — so, wie es
auch mit Regenjacken im Laufe der Jahre
geschieht. Dann dringt Fliissigkeit in die
Poren ein und die Membran wird durch-
lassig.

Im Technikum wurden diese beiden
Prozesse bereits uiberpriift. Die Effek-
te waren gering und damit unkritisch.
Langzeiterfahrungen fehlen aber noch.
Vorerst soll die Pilotanlage noch etwas
kleiner sein, aber ab Herbst 2018 soll
eine Real-Scale-Anlage, im Rahmen der
»vorzeigeregion Energie — New Energy
for Industry®, gebaut werden.

Perspektiven fiir die Branche

Sind die Versuche weiter so erfolg-
reich, erschlieflen sich grofle Moglich-
keiten: Das Einsparpotenzial bei Roto
Frank bezieht sich allein auf die Passivie-
rung. Die Membrantechnologie konnte
aber auch in anderen Prozessschritten
eingesetzt werden. Allein in Osterreich
gibt es 266 Betriebe, die in der Oberfla-
chenveredelung tdtig-sind. In Deutsch-

land sind 2.000 Firmen in der Galyéno—
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GEEIGNET FURS KUHLEN

UND HEIZEN

Eine neue Reihe von Thermostaten fiir das Labor hat ein Hersteller von Tempe-
riertechnik entwickelt. Die Kéltethermostate konnen in der Grundlagenforschung
und in technischen Anlagen eingesetzt werden; die Warmeregler eignen sich fiir
die Temperierung von beispielsweise Photometern.

TEXT: Silja Moser-Salomon, Julabo BILDER: Julabo; iStock, jhorrocks

Einhdnge-, Kilte- und Umwilzthermostate fiir anspruchs-
volle Aufgaben im Labor - Julabo hat eine neue Reihe von
Temperiertechnik fiir das Labor entwickelt. Das Unternehmen
hat bei den Geriten nicht nur auf hohe Heiz- und Kiihlleistun-

gen, sondern auch auf eine sichere und praktische Handha-
bung geachtet. Die Komponenten arbeiten leise und kénnen in
jedem Labor platzsparend aufgestellt werden.

Fiir einen schnellen und bequemen Zugriff sind alle Be-
dienelemente sowie Sicherheitsfunktionen von vorne zu be-
dienen. bedienen. Mit dem Drehknopf bietet die Dyneo-Rei-
he eine neue Bedienméglichkeit. Das gesamte Menii und alle
Einstellungen werden direkt tiber das zentrale Bedienelement
an der Vorderseite der Thermostate gesteuert. Das durchdach-
te Bedienkonzept ermdglicht einen einfacheren, schnelleren

und bequemeren Zugriff auf die am hiaufigsten genutzten
Funktionen. Thermostat und Kéltemaschine kénnen mit dem
Netzschalter an der Oberseite des Thermostaten gleichzeitig
ein- und ausgeschaltet werden. Die liickenlose Umschaltung
der Pumpe zwischen interner und externer Umwélzung erfolgt
direkt unter dem Display. Damit die Daten auch aus der Ent-
fernung gut abzulesen sind, besitzt Dyneo ein robustes und
leuchtstarkes Industrie-Display. Uber den integrierten Ablass-
hahn wird das Temperiermedium einfach und schnell abgelas-
sen — ganz ohne zusitzliches Werkzeug.

Wie alle Gerite von Julabo haben Dyneo keine seitlichen
Liftungsschlitze und kénnen platzsparend direkt neben Ap-
plikationen, weiteren Gerdten und an der Wand aufgestellt
werden. Handliche Tragegriffe beziehungsweise Laufrollen




sorgen fiir einen einfachen Transport und das problemlose
Umstellen der Geridte an einen anderen Ort. Der fiir die Ein-
hiangethermostate Corio und die Dyneo-Reihe neu entwickelte
Baddeckel ist so konzipiert, dass er vor ungewollter Berithrung
schiitzt und dadurch Verbrennungen verhindert.

Kraftvoll kithlen

Die Dyneo-Kiltethermostate eignen sich besonders fiir
den Einsatz in der Grundlagenforschung, bei Materialprii-
fungen und in technischen Anlagen. Sie bieten einen Tem-
peraturbereich von -50 bis 200 °C bei einer Heizleistung von
2 kW. Die Pumpenleistung bei den DD-Modellen betrigt
22 l/min beziehungsweise 0,6 bar. Mit einer Druck-/Saug-
pumpe ausgestattet haben die DS-Modelle eine Pumpen-
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Dyneo-Kéltethermostate fiir den

vielseitigen Einsatz

leistung von 23,5 1/min beziehungsweise 0,45 bar (Druck)/
0,4 bar (Saug). Auch bei hoheren Umgebungstemperaturen bis
40 °C arbeiten die Kiltethermostate zuverlissig. Die Kéltether-
mostate weisen eine zuriickgezogene Kiithlschlange mit einem
grofleren internen Badvolumen auf, das mehr Platz fiir inter-
ne Anwendungen bietet. Unter dem Energiespar-Aspekt sind

REACH it.
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die Gerdte mit drei verschiedenen Modi der Kiltemaschine
ausgestattet: dauerhafte und automatische Zuschaltung sowie
komplett abgeschaltet. Die Isolierung der Gerite verhindert
unnoétigen Energieverlust und unterstiitzt somit die Energie-
effizienz. Fiir mehr Flexibilitat in der Anwendung werden die
Einhidngethermostate mit einer robusten Badklammer geliefert
und konnen an beliebigen Badgefafien mit bis zu 50 1 montiert
werden. Die Thermostate decken einen Arbeitstemperatur-
bereich von 20 bis 200 °C ab. Fiir eine externe Temperierung
kann das leicht zu montierende Set fiir Pumpenanschliisse aus
dem Julabo-Zubehoérprogramm verwendet werden.

Flexibel einsetzen

Die Umwilzthermostate fiir interne und externe Applikati-
onen sind fiir Anwendungen von 4 bis 26 | erhiltlich und sind
mit einer integrierten Kithlschlange zum Gegenkiihlen ausge-
stattet. Eine sichere und saubere Entleerung wird durch den
integrierten Ablasshahn sichergestellt. Alle Thermostate der
Dyneo-Reihe verfiigen iiber einen integrierte Pumpen- sowie
externen PT100-Anschluss. Das Zubehor enthilt eine Auswahl
an Einsdtzen, Schlduchen, Adaptern, Anschlussverbindungen
und mehr. Die Gerite konnen so flexibel an die individuellen
Anspriiche unterschiedlicher Applikationen angepasst werden.
Typische Anwendungsgebiete der Dyneo sind die Temperierung
externer, geschlossener Verbraucher wie beispielweise Photo-
meter, ReaktionsgefafSe, Autoklaven, Fermenter, Refraktometer
und Viskosimeter. Parallel konnen auch kleinere Objekte direkt
im Thermostatenbad temperiert werden. Die Julabo-Temperier-
fliissigkeiten auf Silikonbasis sind chemisch inerte Stoffe, die
nicht auf Metalle wie Eisen, Kupfer, Zinn, Aluminium, Chrom
und Nickel einwirken. Im Vergleich zu anderen Flissigkeiten
haben die Thermal-Fliissigkeiten eine hohe elektrische Durch-
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Schneller Zugriff: Alle Bedienelemente und

Sicherheitsfunktionen sind von vorne erreichbar.

schlagsfestigkeit und sind klimatischen Einfliisssen gegeniiber und eine niedrige Viskositéit. Durch den Gefrierschutz und kon-
unempfindlich. Bei sachgemifler Lagerung besteht eine Halt- nen sie bei Temperaturen unter dem Gefrierpunkt von Wasser
barkeit von mindestens zwolf Monaten. Die Temperierfliissig-  eingesetzt werden. (J

keiten auf Wasser-Glykol-Basis (Monoethylenglykol mit Kor-

rosionsschutz- Additiven) haben gute thermische Eigenschaften ~ACHEMR2018] Halle 4.2, Stand J38

\§ Flottweg

Separation Technology Success

: i
FLOTTWEG ZENTRIFUGEN
— schnell und flexibel einsetzbar

Flottweg Zentrifugen sind dank kompakter Bauweise und der Flottweg eigenen
Programmierung hervorragend in bestehende Gesamtprozesse zu integrieren.
Nutzen Sie die zahlreichen Vorteile beim Trennprozess folgender Produkte:
+ Weizenstérke, Weizengluten, Kartoffelstarke, Kartoffelprotein
+ Maisstarke, Maisgluten, Erbsenstarke, Erbsenprotein
+ Weilte Biotechnologie, Biopolymere, Kunststoffrecycling, Papierrecycling

BESUCHEN SIE UNS AUF DER ACHEMA, HALLE 5.0, A86

Flottweg SE « Industriestralle 6-8 « 84137 Vilsbiburg « Deutschland « Tel.: +49 8741 301-0 « Fax: +49 8741 301-300 « mail@flottweg.com « www.flottweg.com
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80-GHz-Flllstandmessung in extremer Umgebung

\
ol - Test mit Milch und Kohle

; Fotografen nutzen Schwarzweif3fotografie vorzugsweise fiir Por-
trats, da sie mehr Kontrast bietet und den Blick aufs Wesentliche
lenkt. Ganz analog bietet sich ein Schwarzweifl-Versuch an, um
das Potenzial der 80-GHz-Technik unter Extrembedingungen zu
testen: in der Herstellung von weif3er Kalksteinmilch und in der

Stahlproduktion mit schwarzem Kohlenstaub.

- TEXT: Michaela Sulz, Endress+Hauser BILDER: Endress+Hauser; iStock, LoveTheWind, Hayri Er
. ] )

'ﬁ

. [

Fiir die beiden Versuchsteilnehmer, Stefan Aichhorn
i vom Stahlverarbeitungsprofi Voestalpine und Florian Reisin-
ger vom Miihlenbauer Cemtec, gibt es bei weitem nicht nur
schwarz und weif8. Vielmehr sind beide stindig auf der Suche
-, nach pragmatischen und dennoch zuverldssigen Losungen
f*‘ﬁ zur Messung von Fiillstdnden in ihren jeweiligen Arbeitsge-
bieten. Fiir die Fiillstandmessung in extremen Medien haben
“ sie schon verschiedenste Messprinzipien ausprobiert. Die neue
80-GHz-Technik schien beiden eine vielversprechende Neu-
erung zu sein. Zeit fiir einen ausgiebigen Test unter realisti-

2 schen Extrembedingungen.

P
e |

: / Weifle Anwendung: Kalksteinmilch
Ty
- Im riesigen Forschungslabor des Anlagenbauers Cemtec
experimentieren Florian Reisinger und seine Kollegen mit
Maschinen fiir das Mahlen von Grundstoffen. Fiir ihre Kun-
den testen sie den optimalen Mahlprozess im Kleinen, um ihn
dann als komplette Anlage zu planen beziehungsweise zu re-
F N alisieren. Aktuell arbeitet Reisingers Team an einer Maschine
E " zum Nassmahlen fiir die Fillstoff- beziehungsweise Automo-
._ & " bilindustrie. Das erklérte Ziel ist, das fein gemahlene Endpro-
# | dukt unter den Grenzwert von 30 um zu bringen. ,,Bei solchen
Feinheiten st6f3t das Trockenmahlen einfach an seine Grenzen.
Hier ist Nassmahlen die wirtschaftlichere Herangehensweise®,
erklirt Florian Reisinger.

_ A . In der Laboranlage kommt zuerst das trockene Ausgangs-

produkt - im aktuellen Fall Kalkstein - in den Einriithrbehal-
o 3 , 4:I z . I.{ “.
R
PO BT : P&A | Ausgabe 6.2018
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ter. Der Kalkstein wird mit Wasser vermengt und anschliefSend
in eine Rithrwerkskugelmiihle geleitet. Dort wird das klebrige
Gemisch von unten nach oben durch Keramikkugeln gepumpt.
wobei die Kugeln je nach der gewiinschten Feinheit des End-
produkts grofler oder kleiner sind. ,,Je grober die Kugeln, desto
grober nachher das Endprodukt®, fasst Florian Reisinger die g
Grundidee zusammen. Das Ergebnis des Mahlprozesses ist
dann die sogenannte Kalksteinmilch.

Extrem hohe Endfeinheit

Kalksteinmilch dient vor allem als Fiillstoff bei der Herstel-
lung hochwertiger Kunststoffe. Dafiir werden extrem
Keramikkugeln in der Miihle bendtigt: 80 Prozent der Milc
miissen eine Endfeinheit von weniger als 1 um aufweisen. Das
Problem ist allerdings, dass die Fliissigkeit an vielen Mate-
rialien haften bleibt und deshalb so gut wie jedes Messgerit
verklebt. Als weitere Herausforderungen bei der Fiillstand
messung erwiesen sich die geringe Grofle des R‘rwerkt ks
sowie die Einbauten mit dem integrierten Rithrwerk u em
Kiihler. Hier hatte Florian Reisinger grofSe Hoffnungen in die
neuen Moglichkeiten der 80-GHz-Technik gesetzt: Mit einem
Abstrahlwinkel von lediglich 3 Grad sind auch in kleinen Be-
hiltern mit Einbauten sehr genaue Messungen moglich.

i

Die ersten Versuche verliefen jedoch enttduschend: Alle
gangigen 80-GHz-Messgerite funktionierten in der stark an-
haftenden Kalksteinmilch nicht lange und mussten stindig
gereinigt werden. Kurz vor Ende der Testphase traf Florian

P&A | Ausgabe 6.2018
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Reisinger dann auf Herbert Springer, den Produktmanager fiir
Fiillstand bei Endress+Hauser. Dieser empfahl ihm, eine soge-
nannte Drip-off-Antenne aus PTFE auszuprobieren.

Was aus dem Englischen als Abtropf-Antenne iibersetzt
werden konnte, erwies sich als wortwortliches Versprechen:
Die Kalksteinmilch perlte einfach an der Antenne ab, und es
war keinerlei Reinigung noétig. Florian Reisingers Fazit: ,Erst
mit 80 GHz und dem Sensor Micropilot FMR60 mit seiner
ausgefeilten Antennenform gelang es uns, eine kontinuierliche
Messung vorzunehmen. Mit allen anderen Alternativen kamen
wir nicht weiter.“

Schwarze Anwendung: Kohlenstaub

Von weiler Kalksteinmilch jetzt zu schwarzem Kohlen-
staub. Stefan Aichhorn verantwortet bei Voestalpine die Mess-
technik in 160 Bunkern verschiedenster Groflen und For-
men. In den Bunkern sind 45 verschiedene Materialien wie
zum Beispiel Kalk oder Kohlenstaub gelagert, mit Kérnungen
vom Staubkorn bis hin zur Faustkorngrofie. In Stahlwerken,
die spezielle Systemlosungen fiir Automobile, Haushaltsgerite
oder die Luftfahrt produzieren, ist solch eine grofle Material-

54

Im Kohlenstaub-Behélter erweist sich
die optische Fiillstandmessung mit
80-GHz-Technik (rechts) der bisherigen
Seilsonde (links) als deutlich tiberlegen.

vielfalt unerlédsslich. Da in der Stahlindustrie jeder Maschinen-
stillstand zu extrem hohen Ausfallkosten fiihrt, stehen die fiir
die Messtechnik Zustidndigen unter besonders groflem Druck,
reibungslose Prozesse und zuverldssige Messungen zu gewéhr-
leisten.

Zur Fiillstandmessung hatten sich in den meisten Bunkern
bisher Seilsonden in verschiedensten Formen bewahrt. Um
herauszufinden, welches Potential fiir diesen Zweck in der
neuen 80-GHz-Technik steckt, testete Stefan Aichmann sie in
einem Bunker mit Kohlenstaub, einem elementaren Bestand-
teil fiir unterschiedliche Bearbeitungsstufen von Stahl. Prob-
lem Nummer 1: Die Einbaustellen im Test-Bunker waren nur
schwer erreichbar. Zudem erwiesen sich der hohe Staubfaktor
des Mediums und die schnelle Befiillung als ziemliche Heraus-
forderungen. Schnelles Befiillen heifit konkret, dass die 9 m
Hohenunterschied, die eine Fiillhohenverdnderung von 15 auf
68 Prozent mit sich bringt, innerhalb von 18 Minuten bewaltigt
werden. Die Entnahme erfolgt hingegen relativ langsam. Bei
alledem ist die prazise Messung der Fiillstandhohe entschei-
dend, da das Forderband die Verteilung korrekt auf drei Behal-
ter aufteilen muss, um kein Material zu vergeuden und einen
effizienten Produktionsablauf sicherzustellen.

P&A | Ausgabe 6.2018



Mit der fritheren Seilsonde war regelméflig das Problem
aufgetaucht, dass sie bei einer zu schnellen Befiillung den
oberen Fiillrand beriihrte und so das Signal kurzzeitig beein-
flusste. Hier setzte Stefan Aichhorn grofle Hoffnungen in das
Radarsignal der 80-GHz-Messgerite.

Keine Storungen trotz schneller Befiillung

Er priifte alle gdngigen Modelle und stellte fest, dass sie
sich leicht auf der linken Seite des Bunkers anbringen lieflen
und problemlos mit der Geometrie zurechtkamen. Jedoch kam
keines der Messgerdte mit der extrem staubigen Befiillung klar:
Immer wieder brach das Signal ab, und die Gerdte mussten
in regelmifiigen Abstinden gereinigt werden. Auch hier war

PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

des Ritsels Losung eine Drip-off-Antenne, dieses Mal beim
Endress+Hauser-Sensor Micropilot FMR67. In seinem Biiro
zeigt Stefan Aichhorn stolz die Testauswertungen: Selbst bei
der schnellsten Befiillung sind keinerlei Stérungen erkenn-
bar, stattdessen ein kontinuierlich ansteigendes Signal zur
Fillstandhohe. Nach den ersten erfolgreichen Tests im Koh-
lenstaubbehailter startete Stefan Aichhorn einen zweiten Test-
lauf in einem Bunker mit Turbokalk. Bei diesem Medium war
frither das Signal immer wieder geddmpft worden. Auch hier
zeigte die neue 80-GHz-Messtechnik keinerlei Wackeln und
keinen Signalverzug. Und das Reinigen der Messgerite entfillt
in beiden Anwendungen komplett. Aichhorn berichtet: ,Ich
musste das Gerit noch kein einziges Mal saubermachen. Fiirs
Foto habe ich es jetzt nur von auflen poliert.“ OJ

W W r

Web-Magazine der etablierten Medienmarken
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Produktkonformitat und ihre Herausforderungen

,, Fur einwandfreie Produkte muss man
ganz genau hinschauen”

Moderne Inspektionstechniken ermoglichen es Herstellern verpackter Lebensmittel, die Un-
versehrtheit ihrer Erzeugnisse und deren Verpackung zu priifen sowie eine konstant hohe
Produktkonformitit zu erzielen. Miriam Krechlok, Head of Marketing bei Mettler-Toledo

Produktinspektion Deutschland, erklart im P&A-Interview die derzeit verfiigbaren Inspek-
tionstechniken, deren Einsatzgebiete und ob damit Kontrollwaagen iiberfliissig werden.

FRAGEN: Kathrin Veigel, PXA BILDER: Mettler-Toledo
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Auch wéahrend der Produktion kénnen
Fremdkérper in die Waren gelangen, etwa
metallische Absplitterungen oder Schrau-
ben. Solche Verunreinigungen lassen sich

mittels Metallsuchtechnik ausschlieBen.

Frau Krechlok, was genau versteht man
unter Produktkonformitiit?

Eine konstante Produktqualitit, sprich
die Konformitit eines Lebensmittels,
geht heute weit tiber die Einhaltung le-
bensmittelrechtlicher Vorschriften hin-
aus. Sie umfasst — vor dem Hintergrund
strenger Qualitdtsvorgaben des Handels
und hoher Erwartungen der Verbraucher
- insbesondere auch zahlreiche Aspekte
hinsichtlich der Vollstandigkeit und einer
makellosen Verpackung. Nur den Vor-
gaben zu entsprechen reicht nicht. Fir

einwandfreie Produkte muss man ganz
genau hinschauen. Hersteller verpackter
Lebensmittel konnen heute hierfir aus
einem breiten Spektrum an Techniken
zur Produktinspektion wiahlen, um die
Produktkonformitat ihres Sortiments
sicherzustellen und zu optimieren.

Auf welche Techniken konnen Hersteller
zuriickgreifen, um Produktkonformitit
zu gewdhrleisten?

Beginnen wir bei der Fremdkorperdetek-
tion. Hier zdhlen Rontgeninspektions-

und Metallsuchsysteme zum klassischen
Instrumentarium der Lebensmittelindus-
trie. Sie eignen sich zur Erkennung von
Fremdkoérpern in unterschiedlichsten
Produktformaten - von Produkten in
loser Form wie Pulver oder Fliissigkei-
ten iber pumpfihige und pastose Stoffe
bis hin zu halbfesten und festen Stoffen.
Grundsitzlich ist zu beachten: Bevor es zu
einer Entscheidung kommt, welche Tech-
nik zur Fremdkorperdetektion eingesetzt
und wo entsprechende Systeme platziert
werden sollen, sind zunéchst mit einer

Vielfalt bieten.
Leistung steigern.

11.-15.06.18
Halle 11.1 - A41

Sicherheit maximieren.

Elektrische Komponenten und Systeme

fir den Explosionsschutz

B GroBe Auswahl an Klemmenkésten, Befehls-
und Meldegeréten, Steuerkasten, Ex d/Ex de-
Steuerungen und Verteilungen sowie weiteren
Produkten und Lésungen

-
-.

Zindschutzarten umfassen Ex d, Ex e, Ex p und
Ex i inklusive kombinierter Ex de-Ldsungen

Bester Schutz fiir jede Anwendung vom flihrenden
Experten fir Explosionsschutz

www.explosionprotection.com

I3 PEPPERL+FUCHS

Your automation, our passion.
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HACCP-Analyse alle Gefahrenpunkte
und Arten moglicher Fremdkorper zu be-
stimmen. Dabei lohnt der kritische Blick
auf jedes Detail. So konnen sich je nach
Produkttyp und Verpackungsmaterial
Fremdkoérper an Stellen ablagern, an de-
nen sie schwer zu erkennen sind und eine
besondere Herausforderung fiir die Ins-
pektionstechnik darstellen. Ein typisches
Beispiel hierfiir sind die Innenrénder bei
Glaskonservendosen oder Glasflaschen
mit gewolbtem Boden.

Und welche Inspektionstechnik eignet
sich genau fiir welche Arten von Fremd-
korpern?

Metallsuchtechnik ist in der Regel die bes-
te Wahl, um Fremdkorper aus Eisenme-
tall, Nicht-Eisenmetalle wie Messing und
Aluminium sowie Edelstahl aufzuspiiren.
Rontgeninspektionssysteme — empfehlen
sich bei der Gefahr von Kontaminationen
durch Steine, Glas, Metallteilchen sowie
Kunststoff- und Gummiverbindungen
hoher Dichte. Sie erkennen Fremdkorper
auch bei hohen Produktionsgeschwindig-
keiten unabhingig von Form oder Lage
im Produkt.

Rontgeninspektionssysteme konnen das
verpackte Produkt auch auf fehlende
Komponenten untersuchen, oder?

Richtig. Bei Primérverpackungen ldsst
sich beispielsweise priifen, ob sich die
korrekte Anzahl an Apfeltaschen in der
Verpackung, die Comic-Sammelfigur in
der Cornflakes-Packung oder der Mess-
l6ffel im Babynahrungsgldschen befindet.
Rontgeninspektion eignet sich dariiber
hinaus, um am Linienende zu kontrol-
lieren, ob jede Sekundérverpackung fiir
den Versand auch die korrekte Anzahl
an Primérverpackungen enthilt. Ferner
lassen sich Unter- und Uberfiillungen
selbst innerhalb einer Umverpackung
kontrollieren. Die Technik ist mittlerwei-
le so ausgereift, dass sie in einer Packung
einen Qualitatsmangel erkennt, sollte auf

58

Link-Tipp: Mettler-Toledo
hat zu diesem Thema das
White Paper ,Garantierte

Konformitidt verpackter
Lebensmittel“ verdoffentlicht,
kostenlos unter
www.mt.com/pi-conformity
verfiigbar.

Grund eines Fehlers bei der Abfiillung
ein Behilter unter- und gleichzeitig ein
anderer iberfiillt sein. Nehmen Sie etwa
ein Fertiggericht, das mit zu viel Reis,
aber zu wenig Currysofle befiillt wurde.
Ein solches Produkt, das in Summe ein
korrektes Gesamtgewicht aufweisen kann
und von einer Kontrollwaage akzeptiert
wiirde, ldsst sich so erkennen und aus-
schleusen. Kommen transparente Verpa-
ckungen zum Einsatz, lassen sich solche
Fiillstandskontrollen tbrigens auch mit
visuellen Inspektionssystemen umsetzen.

Ersetzt Rontgeninspektion damit die
klassische Kontrollwaage?

Das sicherlich nicht. Die Bestimmung der
Teilmassen mittels Rontgeninspektions-
system ermdglicht es zwar, das Gewicht
einzelner Bestandteile eines Produkts
- etwa das Gewicht in den einzelnen
Fachern des angesprochenen Fertigge-
richts - zu kontrollieren. Aber Vorsicht:
Diese Massebestimmung zur Kontrolle

der Produktkonformitdt kann nicht die
dynamische Kontrollwaage ersetzen, die
zur Einhaltung geltender Eichvorschrif-
ten erforderlich ist. Diese Waagen wiegen
jede Packung in Echtzeit und stellen si-
cher, dass das mittlere Gewicht mindes-
tens den Etikettenangaben entspricht.
Kontrollwaagen mit optionaler Tendenz-
regelung vorgeschalteter Abfiillanlagen
sind dariiber hinaus in der Lage, Trends
zu erkennen, die auf Abweichungen vom
Nettogewicht hinweisen. Ist dies der Fall,
kénnen sie eine automatisierte Nachsteu-
erung der Abfiillanlage an das urspriing-
lich spezifizierte Gewicht initiieren.

Was kann ich noch tun, damit das Pro-
dukt fehlerfrei beim Verbraucher an-
kommt?

Sowohl visuelle Inspektions- wie auch
Rontgeninspektionssysteme erlauben es,
Deckel und Verschliisse auf deren Vor-
handensein und korrekten Sitz zu kont-
rollieren. Deckelinspektionen schiitzen
davor, dass das Produkt wiahrend des
Transports verschiittet wird, verdirbt
oder verunreinigt wird. Siegelrandkon-
trollen priifen bei Verpackungsformaten
wie Deckelfolien, Siegelplatinen und Fo-
lienverpackungen die Unversehrtheit der
Verpackung. Sie stellen sicher, dass unter
dem Siegelrand keine eingeschlossenen
Produktreste die Dichtheit der Verpa-
ckungsversiegelung und damit die Fri-
sche beeintrichtigen und es somit zu Pro-
duktverunreinigungen kommen kénnte.
Mittel der Wahl ist hier die Rontgenins-
pektion oder der Einsatz eines visuellen
Inspektionssystems. Rontgeninspektions-
systeme erkennen Produkte hoher Dichte
zwischen dem inneren und &dufleren Rand
der Siegelung, wihrend visuelle Inspek-
tionssysteme sich eignen, um die Siegel-
rander auf iiberschiissige Produktreste zu
kontrollieren.

Lassen sich mit den diversen Produkt-
inspektionstechniken zusdtzlich noch
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weitere Qualititssicherungen bewerk-
stelligen?

Ja, sicher. Eine makellose Produktpra-
sentation und Verpackung sind grund-
legend fiir den Verkaufserfolg und Mar-
kenauftritt. Jingste Fortschritte in der
Rontgeninspektionstechnik machen es
moglich, ein Rontgenbild des
kompletten Produkts zu er-
stellen und gleichzeitig die
Verpackung auf Druckstel-
len oder Beschddigungen zu
uberpriifen. Visuelle Inspek-
tionssysteme eignen sich zur
Verifizierung, ob das Produkt
allen Kennzeichnungsrichtli-
nien entspricht. Zugeschnit-
ten auf die individuellen Kon-
formitatsanforderungen des
Herstellers sind sie in der La-
ge, sowohl die Platzierung wie
auch die Inhalte der Etiketten-
angaben zu kontrollieren. So
lasst sich priifen, ob das rich-
tige Etikett auf der richtigen
Verpackung angebracht ist, ob
die Einhaltung aller lebens-
mittelrechtlich erforderlichen
Angaben und Kennzeichnun-
gen erfolgte und Aufdrucke
wie Losnummer, Barcode und
MHD vorhanden, lesbar und
korrekt sind.

Damit lisst sich dann ja das
Risiko minimieren, dass fehl-
etikettierte oder gar abgelau-
fene Produkte in den Handel
gelangen.

sondere auch in Dot-Matrix-Schrift per
Inkjet-Verfahren aufgebrachte variable
Daten wie das Mindesthaltbarkeitsdatum
und Chargencodes auf ihre Korrektheit
priifen — hier erfolgten bislang in der
Praxis lediglich stichprobenartige Sicht-
kontrollen. Ein solches maschinelles Aus-

INDUSTRIELLE MESSTECHNIK
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lesen und Priifen der Aufdrucke ist dabei
insbesondere auch auf gewolbten Ober-
flichen wie Bechern oder transparen-
ten Verpackungsmaterialien wie Folien
moglich.O

ACHEMN2018| Halle 9.2, Stand B37

Losungen nach MaB. Seit 1968.

GENAU. HYGIENISCH.

Variabel, verbindungsfreudig und verlasslich —

so ist die neue V-Line von LABOM.

Genau. Diese Uberpriifun-
gen liefern im Falle etwaiger
Riickrufaktionen oder Ver-
kaufsstopps auch wichtige
Informationen fiir Handel
und Endverbraucher. Dank
jingster Innovationen in der
visuellen  Inspektionstech-
nik kénnen Hersteller insbe-
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11.-15. Juni - Halle 11.1 - Stand F 46

Die Druck- und Temperaturmessumformer die-
ser Linie bieten in platzsparender Bauform ein
groBes Display, intuitive Bedienung und hohe
Messgenauigkeit. Mit vielféltigen Prozessan-
schliissen und einem Design entsprechend
den hygienischen Anforderungen der EHEDG
und FDA sind sie optimal gerlstet fir die
Food- und Pharmaindustrie sowie die Biotech-
nologie. Wann reden wir iiber lhre L6sung?

Losungen fiir Druck- und Temperaturmesstechnik
Tel. +49 (0) 4408 804-444 - www.labom.com
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|O-Link-Gerate in PCS 7 integrieren

BIBLIOTHEK ERLEICHTERT
ENGINEERING UND DIAGNOSE

Mithilfe eines durchgingigen Engineerings ermdglichen intelligente Feldgerite einen deutli-
chen Mehrwert fiir Prozessleitsysteme. Nun hat die Firma Codewerk eine Bausteinbibliothek als
Add-on zum Prozessleitsystem PCS 7 entwickelt, die diesen Mehrwert auch fiir IO-Link-Geréte

Realitiat werden lasst.

TEXT: Codewerk BILDER: Codewerk; iStock, Mlenny
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Ethernet Gateways fiir Prozesssteuerung
und Plant Asset Management

softiing
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Mit unseren Gateways integrieren Sie PROFIBUS PA- und DP-Segmente direkt in PROFINET- oder Modbus TCP-
Systeme. Sie bendotigen keine PROFIBUS DP-Zwischensegmente und konnen vorhandene Power Conditioner
verwenden. Damit schaffen Sie einen einfachen Ubergang zu State-of-the-Art-Technologie.




PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

@ I0-Link

Lickenlose Kommunikation ist der Schliissel zu durchge-
hend automatisierten Prozessen. Der Kommunikationsstan-
dard IO-Link erméglicht die Einbindung von intelligenten
Sensoren und Aktoren unterhalb der Feldbusebene. Mit iiber
funf Millionen installierten Geréten ist IO-Link in der Ferti-
gungsautomatisierung bereits ein etablierter Standard. Nun
setzt sich I0-Link auch mehr und mehr in der Prozessindus-
trie durch. Die zunehmende Digitalisierung und durchgehen-
de Vernetzung moderner Industrieanlagen verstarken diesen
Trend.

Vielfiltige Einsatzmoglichkeiten

Dank ihrer flexiblen Parametrierung und der umfangrei-
chen Diagnosedaten lassen sich intelligente IO-Link-Sensoren
und -Aktoren sehr vielfiltig einsetzen. Ihr Einsatz triagt zur
Erhohung der Leistungsfahigkeit und zur Senkung der Inbe-
triebnahme- beziehungsweise Wartungskosten bei, wodurch
sich hohe Einsparpotentiale ergeben. Aufgrund der hohen
Marktdurchdringung in der Fertigungsautomatisierung und
der damit einhergehenden Modellvielfalt sind die Gerite ver-
gleichsweise giinstig in der Anschaffung. Ein wesentlicher
Vorteil von I0-Link gegeniiber anderen Sensorbus-Systemen
besteht darin, dass die Daten iiber ein ungeschirmtes 3-Lei-
ter-Kabel tibertragen werden, wie es auch fiir Sensoren ohne
Busanschluss verwendet wird. So lassen sich in einer beste-
henden Anlage Gerite durch IO-Link-Sensoren ersetzen, ohne
dass die Verkabelung verdndert werden muss. Beim Austausch
eines defekten Sensors ist kein Parametrierungstool nétig, da
man alle Gerédteparametrierungen zentral im I0-Link-Master-
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codewerk

Die Bausteinbibliothek, die Code-
werk als Add-on zu PCS 7 entwi-
ckelt hat, erméglicht eine beque-
me Einbindung von 10-Link-Gera-
ten in Prozessleitsysteme.

modul abspeichern kann. Sobald der ausgetauschte Sensor an-
lauft, wird er automatisch vom IO-Link-Master konfiguriert.
Die vielfdltigen Parametrier- und Diagnosedaten werden bei
IO-Link iiber azyklische Feldbus-Telegramme iibertragen. So
lassen sich Parameterdnderungen auch im laufenden Betrieb
iiber die SPS vornehmen. Diese Funktionalitit ist beispiels-
weise bei Fiillstandssensoren niitzlich, wenn sich Parameter
wihrend des Betriebs verdndern. Die entsprechenden Werte
konnen vom Wartungspersonal iiber das Leitsystem aktuali-
siert werden. Sogar eine automatisierte Anpassung bestimmter
Parameter durch die SPS ist moglich, beispielsweise wenn eine
Anlage fiir verschiedene Produkte genutzt werden soll. Auch
die Geritediagnosen lassen sich im laufenden Betrieb azy-
klisch tiber das Anwenderprogramm auslesen. So kann zum
Beispiel der Verschmutzungsgrad eines Sensors iiberpriift und
gegebenenfalls automatisch eine Reinigung beziehungsweise
Nachjustierung initiiert werden.

Nahtlose Integration

Um eine neue Technologie wie IO-Link in Prozessleitsys-
temen zu etablieren, sind jedoch eine nahtlose Integration
und ein effektives Engineering unerldsslich. Am Beispiel des
Prozessleitsystems Simatic PCS 7 von Siemens ldsst sich gut
sehen, wie das funktioniert. Dort gibt es fiir I/O-Signale ein
durchgingiges Hard- und Softwareengineering, das die im
Anwenderprogramm verwendeten Signale automatisch der
entsprechenden I/O-Baugruppe zuordnet und Diagnose- be-
ziehungsweise Fehlerdaten in den Begleitwert des Signals in-
tegriert. Auch Grenzwerte und die dazugehorigen Meldungen

P&A | Ausgabe 6.2018



PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

lassen sich an den mitgelieferten Kanalbausteinen parametrie- ein gerdtespezifischer Baustein mit Visualisierung implemen-
ren. Somit kann der Anwender im technologischen Prozessteil tiert. Da solche Erweiterungen direkt in die niachste Version
des SPS-Programms jederzeit die Qualitdt eines Signales prii- der Bibliothek einflieflen, profitieren auch zukiinftige Kunden
fen und gegebenenfalls eingreifen. von allen bisher gemachten Erfahrungen. O

Um solch ein durchgéngi-
ges Engineering auch fiir Ge-

rite mit I0-Link zu ermdgli- g E Ba umer

Passion for Sensors

chen, hat die Firma Codewerk
aus Karlsruhe nun eine Bib-
liothek als offizielles PCS-7-
Add-on freigegeben, mit de-
ren Hilfe sich IO-Link-Gerite 11 :

bequem einbinden lassen. Als A es 1 I I I F USS
eine der ersten Referenzen *
nutzt das renommierte Phar-
maunternehmen CSL Behring Die neuen FlexFlow Stromungs- und Temperatursensoren PF20H und PF20S.
die Bibliothek fiir eine grofie
Neuanlage am Produktions-
standort Marburg. Hier sind
unter anderem etwa 5.000
Gemii-Ventilriickmelder tiber
IO-Link eingebunden. Das
Engineering erfolgt automa-
tisiert iiber sogenannte CMTs
(Control Module Types), aus
denen alle Komponenten der
Anlage abgeleitet beziehungs-
weise instanziiert werden. Die
Bausteine der IO-Link-Bib-
liothek flieen direkt in die
CMTs ein und lassen sich
ohne Einschriankung fiir das
Massen-Engineering per PCS
7 nutzen.

Standig erganzt Mit unseren flexiblen und effizienten Stromungs-
sensoren PF20H und PF20S bringen Sie Ihr Fluid-
management in Fluss. Wir wissen wie: Sie opti-
mieren Prozesse, steigern Performance und sparen

Abhingig von den spezifi-
schen Kunden- oder Projekt-
anforderungen wird die Bib-

Kosten.
liothek standig erweitert. Fiir
das eben erwihnte Projekt bei Uberzeugen Sie sich selbst!
CSL Behring wurde beispiels- www.baumer.com/flexflow

weise ein IO-Link-Master von

Pepperl+Fuchs integriert und
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Absauganlagen und Staub-Ex-Sauger

AUCH DEN LETZTEN KRUMEL

ENTFERNEN

Beim Handling von Schiittgiitern in der Prozesstechnik ist Sauberkeit Pflicht. Damit ist aber
nicht nur die Hygiene gemeint, die Verunreinigungen vermeidet. Sauberkeit hilft in diesem
Zusammenhang auch, Arbeitssicherheit und den Explosionsschutz zu gewéhrleisten. Gute
Unterstiitzung hierfiir bieten fiir die jeweilige Anforderung geeignete Sauger.

TEXT: Gerald Scheffels fiir Ruwac Industriesauger BILDER: Ruwac Industriesauger; iStock, bal listic

Der Umgang mit Schiittgiitern kann
gefihrlich sein: Zuckerstdube sind ent-
ziindlich, und wenn Kunststoffgranulat
auf dem Boden liegt, besteht Rutsch-
gefahr. Auch die Grundstoffe von Fest-
bettkatalysatoren konnen explosibel
oder gesundheitsgefihrdend sein. Diese
Risiken machen es nétig, die genannten
Stoffe auf- beziehungsweise abzusaugen.
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So unterschiedlich die pulverformi-
gen oder staubenden Substanzen und
die Gefdhrdungen bei deren Verarbei-
tung sind, so verschieden sind auch die
Anlagen, die zum Saugen zum Einsatz
kommen. Auch die Anforderungen,
die an den Einsatz gestellt werden, va-
rileren. Dem einen Anwender ist zum
Beispiel die Flexibilitit der Sauger ein

wichtiges Anliegen, der andere wiinscht
gerduscharme Anlagen. Mit dem Bau-
kastensystem, das Ruwac fiir diese Auf-
gabe entwickelt hat, lasst sich fast jeder
Anforderung der Prozesstechnik gerecht
werden. Die Saug- und Absauganlagen
lassen sich sogar nachtriglich an ver-
anderte Bedingungen und Einsatzfille
anpassen.

P&A | Ausgabe 6.2018



Das  Evonik-Geschiftsfeld Cata-
lysts produziert an mehreren Standor-
ten Katalysatoren. Im Werk Marl wer-
den zum Beispiel Festbettkatalysatoren
hergestellt, die Prozesse in der Chemie-
produktion beschleunigen und energie-
sowie kosteneffizienter gestalten. Basis
dieser Katalysatoren sind Tragersubstan-
zen, die haufig als Pulver, Granulat oder
Kugeln vorliegen. Ihre Oberfliche wird
mit einer aktiven Komponente wie zum
Beispiel einem Metalloxid oder einer
Metallsalzlosung beschichtet.

Flexibilitat ist gefragt

Typische Prozesse, die in Marl zum
Einsatz kommen, sind Formgeben, Im-
priagnieren, Beschichten und thermi-
sches Behandeln. Dabei lédsst sich Stau-
bentwicklung nicht vollstindig vermei-
den - schliefllich verarbeitet der Betrieb
iberwiegend Feststoffe. Aus Griinden
der Arbeitssicherheit werden Riickstdn-

Plant i.I

Process Control Systems. MES inside.

de, die beim Umfiillen oder bei einem
Produktwechsel anfallen, sofort aufge-
saugt. Das ist umso wichtiger, als die
Staube teilweise explosibel sind.

Verschiedene Giiter, ein Sauger

Fiir das Reinigen der Anlagen und
der Produktionsumgebung setzt Evonik
zwei Staub-Ex-Sauger von Ruwac ein,
die fiir die Verwendung in staubexplo-
sionsgefiahrdeten Bereichen konstruiert
wurden. Zudem sind diese Sauger sehr
flexibel: Weil sie sich einfach zum jewei-
ligen Einsatzort transportieren lassen
und iiber unterschiedliche Saugdiisen
und -biirsten verfiigen. Sie sorgen dafiir,
dass jede Reinigungsaufgabe auf dem
Boden oder an beziehungsweise in den
Maschinen effizient und griindlich mit
dem richtigen Werkzeug erledigt wer-
den kann. Die Forderung nach Flexibi-
litat gilt aber auch im Hinblick auf das
Sauggut.

ANLAGENBAU & BETRIEB

Denn im Werk werden unterschied-
liche Feststoffe verarbeitet, die sich un-
ter anderem in der Explosionsfihigkeit
und der Einstufung als Gefahrstoff un-
terscheiden. Da die Gerite all diese Sub-
stanzen aufsaugen miissen, hat der Her-
steller bei der Auswahl der Filterklasse
und damit der Rickhalterate bezie-
hungsweise des Durchlassgrades der Fil-
ter hohe Maf3stibe angesetzt. Die Sauger
sind mit einem Taschenfilter der Staub-
klasse M und einem Reststaubfilter der
Klasse H ausgestattet. Damit gewiahrleis-
tet Evonik den Gesundheitsschutz der
Mitarbeiter.

Dariiber hinaus legen die Verant-
wortlichen in der Katalysatorenproduk-
tion von Evonik groflen Wert auf einen
gerduscharmen Betrieb von Maschinen
und Anlagen. Deshalb ist einer der bei-
den Ruwac-Ex-Sauger der Serie DS 1
mit 2,2 kW als ,, Leisesauger ausgefiihrt.
Diverse schallddmmende Mafinahmen

ProLeiT
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reduzieren den Gerduschpegel auf an-
genehme 59 db(A) - ohne Einbuflen bei
der Leistungsfahigkeit.

PC-Granulat sauber gelagert

In Krefeld-Uerdingen betreibt Co-
vestro eine Anlage zur Produktion von
Polycarbonat-Kunststoffen —mit dem
Namen Makrolon, aus denen Produkte
wie CDs und DVDs, Streuscheiben von
Kfz-Leuchten, Solarmodule, Brillengla-
ser und Dachkonstruktionen gefertigt
werden.

Lagerung, Abfiillung und Verpa-
ckung der rund 250.000 Tonnen Granu-
late pro Jahr in Uerdingen tibernimmt
der Dienstleister Chemion. Beim Hand-
ling dieser Mengen kann immer auch
Granulat auf den Boden gelangen. Da
die Kugeln klein, hart und rund sind,
koénnen Mitarbeiter darauf ausrutschen.
Deshalb muss das Granulat sofort aufge-
saugt werden.

Dabei kommen Ruwac-Sauger vom
Typ SPS 35 und SPS 250 zum Einsatz,
die urspriinglich fiir einen ganz ande-
ren Zweck entwickelt wurden: fiir das
Ab- und Aufsaugen von Spinen in der
metallverarbeitenden  Industrie. Ty-
pisch fiir diese Bauart ist die doppel-
te Absaugung. Die Spdne werden vom

66

Fliissiganteil (normalerweise von Kiihl-
schmierstoffen) separiert und in einem
Vorabscheider zuriickgehalten.
Eigenschaft ist auch beim Aufsaugen
des Makrolon-Granulats von Vorteil.
Denn die Maschinen und Anlagen wer-
den mit Wasser gespiilt, damit zwischen
den einzelnen abzupackenden Partien
keine Vereinigungen entstehen. Somit
sammeln sich die Kunststoff-Kiigelchen
im Vorabscheider und das Wasser im

Diese

Sauger selbst. Die Kugeln werden dann
anschlieend rezykliert und das Wasser
tiber die werkseigene Klédranlage ent-
sorgt.

Das Modell SPS 35 ist fiir die Absau-
gung kleinerer Sauggutmengen ausge-
legt. Mit seiner kompakten Bauart eig-
net er sich fiir den Einsatz auf beengtem
Raum. Die groflere Variante SPS 250
saugt umfangreichere Mengen auf; er
lasst sich auch als Dauerldufer direkt an
Maschinen und Anlagen verwenden.

Riickfithrung in die Produktion

In einer anderen Chemion-Halle
im Chemiepark Uerdingen kommt ein
Staub-Ex-Ruwac-Sauger vom Typ DS
2520 fiir Staub-Ex-Zone 22 mit Vorab-
scheider zum Einsatz. Er ist an einer Ab-
fillanlage installiert, die 900-kg-Sicke
fullt. Sollte Granulat neben das Gebin-

Mobiler Staub-Ex-Sauger in
Aktion: Reinigungsarbeiten an
einer Impragnieranlage in der
Festbettkatalysator-Produktion.

de fallen, wird es in einer Auffangwan-
ne unterhalb der Maschine gesammelt
und aufgesaugt. Es gelangt zunéchst in
einen kundenspezifischen, von Ruwac
projektierten Vorabscheider und kann
bei Bedarf von dort tiber eine Zellenrad-
schleuse in einen Big Bag abgefiillt wer-
den. Hier fithrt man Material, das noch
nicht den Boden beriihrt hat, also direkt
wieder in die Transportkette zuriick.
Das erhoht die Materialausbeute. So
tragt dieser Sauger zur Effizienz in der
Produktion bei, und die SPS-Sauger zur
Arbeitssicherheit und Sauberkeit.

Absaugen von Zuckerstiauben

Ganz anders sind die Bedingungen
beim Handling von Zucker, zum Beispiel
in der Joghurtzubereitung. Da Zucker-
stiube ebenso wie andere Zutaten als
Luft-Staub-Gemisch entziindlich sind,
besteht hier die Gefahr des Staubexplo-
sionsschutzes, und es gelten hohe Hygie-
neanforderungen.

Eine fithrende deutsche Molkerei er-
fullt diese Anforderung mit Absauganla-
gen von Ruwac. Sie werden unter ande-
rem in der Fruchtzubereitung eingesetzt.
Eine dieser Anlagen ist oberhalb der
Einfiillstationen eines Kochkessels ange-
ordnet. Die Mitarbeiter dosieren gleich-
zeitig auf der einen Seite Zucker ein und
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Bei der Abflillung wird das Granulat mit
einem Staub-Ex-Sauger aufgefangen und
abgesaugt, noch bevor es den Boden
erreicht hat.

auf der anderen Seite die Friichte. Das
verdringte Luftvolumen wird abgesaugt
und zunéchst durch einen Nassabschei-
der gefithrt und dann durch einen Ent-
stauber mit Aktivkohlefilter.

Hier kommt ein Industriesauger vom
Typ DA 1300 fiir Staub-Ex-Zone 22 zum
Einsatz, der stationdr montiert und nicht
- wie sonst iiblich - mobil ist. Auch der
Nassabscheider NA 250 stammt aus dem
Ruwac-Modulsystem der Absaugtech-
nik. Er bindet die entziindlichen Zuck-
erstdube in einem fliissigen Medium und

-

macht sie unschédlich. Die Absaugung
erfillt zwei Funktionen: Sie sorgt fiir die
gewlinschte Sicherheit, weil sie Explosi-
onsrisiken minimiert, und sie leistet ei-
nen Beitrag zur Hygiene und Sauberkeit,
denn die dampf- beziehungsweise feuch-
tebeladenen Zuckerstidube sind sehr kle-

brig.
Staubfrei dank Saugglocke
Aufler dieser kompakten, produkti-

onsintegrierten Absauganlage fiir den
Kochkessel ist in der Fruchtzubereitung

AVIVA

AVEVA.COM/ACHEMA
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der Grofimolkerei noch eine zentrale
Absauganlage des Herstellers instal-
liert. Sie gewdéhrleistet zum Beispiel,
dass beim Entleeren der mit Pektin und
Starke geftillten Sicke in die Transport-
behilter kein Staub freigesetzt wird. Die
grofiziigig dimensionierte Saugglocke
saugt die Stdube sicher ab. Auch diese
Anlage ist staubexplosionsgeschiitzt fiir
Ex-Zone 22 ausgefiihrt. Sie verhindert,
dass Staub in die Atmosphire und in die
Umgebung gelangt. O

ACHEMN2018| Halle 4.0, Stand C44
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Bei der Privatmolkerei Bechtel laufen die Geschifte gut. So gut, dass die Anlage, die den Dampf
tir die Prozessschritte bereitstellt, an ihre Grenzen kam. Nétig war eine Verdoppelung der
Dampfmenge auf 30 Tonnen und damit eine Modernisierung der Anlage. Die Anforderungen
dabei: eine Installation im laufenden Betrieb und 100 Prozent Versorgungssicherheit. Einen gro-
3en Beitrag dazu, dass das Projekt wie gewiinscht umgesetzt werden konnte, hat Bosch Industrie-
kessel mit seiner Technik geleistet.

TEXT: Annemarie Wittmann, Bosch Industriekessel BILDER: Bosch Industriekessel; iStock, showcake
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Die zwei neuen Bosch-Dampfkessel UL-S
kénnen zusammen fast 30 t/h Dampf fir
die verschiedenen Erhitzungsverfahren in
der Milchverarbeitung erzeugen.

Die Privatmolkerei Bechtel liegt im Herzen der ostbayeri-
schen Oberpfalz und gehort heute zu den grofiten Molkereien in
Deutschland. Mit rund 500 Mitarbeitern veredelt die Molkerei
tiber 1 Million Kilogramm Milch pro Tag zu hochwertigen Milch-
und Kisespezialititen. Ein Grofiteil ihrer Erzeugnisse produziert
Bechtel fiir andere Unternehmen, beispielsweise fiir die Marke
Griinldnder. Bei der Milchverarbeitung fallen viele energieinten-
sive Prozesse an. Neben Strom und Kilte benotigt die Molkerei
Prozesswdrme fiir die verschiedenen Erhitzungsverfahren, zum
Beispiel fiir die Pasteurisation, Ultrahocherhitzung, Sterilisati-
on, Reinigung und Eindampfung. Diese Verarbeitungsschritte
sind noétig, um maximale Produktqualitit und die Einhaltung der
strengen Richtlinien fiir Lebensmittelsicherheit sicherzustellen.
Gleichzeitig gilt es, energieeffizient zu produzieren, um wettbe-
werbsfahig zu bleiben.

Geniigend Dampf fiir 24/7

Aufgrund von Kapazititssteigerungen bei der Privatmol-
kerei Bechtel reichte die bestehende Dampfversorgungsanlage
mit einer Gesamtleistung von 16 t/h nicht mehr aus. Die beiden
Loos-Dampfkessel aus dem Jahr 1994 liefen bereits im Dauer-
betrieb bei Volllast. Bechtel brauchte jedoch fast doppelt so viel
Dampf. Mit den Firmen Karl Lausser, zustandig fiir das gesamte
Engineering und fiir die Errichtung der Anlage, sowie Bosch In-
dustriekessel, beauftragt fiir die Lieferung der Kesselsystemtech-
nik, fand die Molkerei zwei starke Partner fiir die anspruchsvolle
Projektumsetzung. Die Anforderungen lauteten: keine Unterbre-
chung des Betriebs und die Aufrechterhaltung einer 100-prozen-
tigen Versorgungssicherheit. Schliefllich produziert Bechtel rund
um die Uhr an sieben Tagen in der Woche. Der Abbau der beste-
henden Kessel beziehungsweise der Einbau der neuen Dampfkes-
sel konnte also nur etappenweise und unter beengten Platzver-
haltnissen erfolgen. Fiir einen reibungslosen Produktionsbetrieb
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ANLAGENBAU & BETRIEB

stellte Lausser zu Beginn einen provisorischen Dampfkessel mit
8 t/h bereit. Fiir die Mietkessellosung wurde eine extra Gaslei-
tung verlegt, ohnehin musste die bestehende Gasversorgung fiir
die Neuanlage komplett saniert werden. Als Hauptbrennstoff
nutzt die Molkerei Erdgas, die alte Olversorgung bleibt jedoch fiir
Notfélle bestehen. AufSerdem galt es fiir Lausser, die bestehende
Wasseraufbereitung zu erhalten und in die neue Anlage zu inte-

. Sy e =l AL
N e SR Al S

|§U\N¢3C www.ruwac.de
Industriesauger 05226 - 9830-0

69



ANLAGENBAU & BETRIEB

grieren. In Abstimmung mit den Betriebsprozessen der Molkerei
wurden die Kessel zeitversetzt durch Bosch Industriekessel in Be-
trieb genommen - ohne Versorgungsliicken fiir die Produktion.
Bechtel verfiigt jetzt nicht nur mit knapp 30 t/h Anlagenleistung
iiber mehr Dampf, sondern auch {iber ein fortschrittliches Kessel-
system hinsichtlich Energieeflizienz, Betriebssicherheit und Fle-
xibilitat. Der Wirkungsgrad der Kessel liegt bei iiber 97 Prozent.
Neben integrierten Economisern verfiigen die beiden Kessel iiber
ein Luftvorwarmersystem: Ein Teilstrom des Kesselspeisewassers
fithrt das System in einen luftseitigen Warmetauscher und hebt
die Verbrennungslufttemperatur von 25 auf 80 °C an. Darauthin
flief}t das abgekiihlte Speisewasser durch ein abgasseitiges Wir-
metauscherbiindel, senkt die Temperatur der heiflen Kesselab-
gase und wird dem Speisewasserhauptstrom wieder zugefiihrt.
Damit lassen sich bis zu 2 Prozent Brennstoff einsparen. Zudem
beinhaltet das System von Bosch weniger Komponenten im Ver-
gleich zu konventionellen Luftvorwirmern und findet selbst bei
beengten Verhiltnissen noch Platz.

Dynamische Leistungsanpassung

Auch die modernen Zweistofffeuerungen verbessern die
Energiebilanz. Die Anzahl der Brennerstarts und damit einherge-
hende Energieverluste reduzieren sich durch den groflen Regel-
bereich von 1:14 im Gasbetrieb deutlich. Die gesamte Feuerungs-
wirmeleistung von knapp 20 MW kann bis auf 1,4 MW gedros-
selt werden, ohne ein Abschalten der Brenner zu verursachen.
Die installierten O2-Regelungen wirken positiv auf den modulie-
renden Brennerbetrieb. Bei jeder Leistungsstufe muss das Brenn-
stoff-Luftverhéltnis stimmen, um eine optimale Verbrennungs-
qualitdt zu erzielen. Das geschieht durch die kontinuierliche
Messung des Sauerstoffgehalts im Abgas und automatische An-
passung der Luftzufuhr abhingig von Luftdruck, Temperatur und
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Die Kesselsteuerungen sorgen fiir einen
hohen Automatisierungsgrad und liefern
relevante Betriebsdaten an MEC Optimize.

Gasqualitdt. Zusitzlich sind Drehzahlregelungen verbaut, welche
die Betriebsweise noch weiter optimieren. Sie reduzieren die Ge-
blasedrehzahl am Verbrennungsluftgeblase abhangig von der ak-
tuellen Brennerleistung und sparen so in Teillast grofle Mengen
an elektrischer Energie. Bereits 2012 hat Bechtel ein Energiema-
nagementsystem eingefiihrt. Ziel war es, die Energieverbrauche
in dem Molkereibetrieb kontinuierlich zu iiberwachen, Kosten
einzusparen und negativen Umwelteinfliissen entgegenzuwirken.
In Ergénzung dazu erfasst und analysiert heute das Anlagentool
MEC Optimize von Bosch samtliche Daten der Dampfkessel und
aller angebundenen Anlagenkomponenten. In ibersichtlicher
Form weist das System auf erhohten Energieverbrauch hin und
bewertet die Betriebsweise der Anlage. Auch Verschleilprog-
nosen unter Beriicksichtigung der individuellen Betriebsweise
werden ausgegeben und ermoglichen eine Erhéhung der Anla-
genverfiigbarkeit. Visualisiert wird das Ganze {iber Desktop-PCs
oder Tablets. So haben die Verantwortlichen den Energiever-
brauch und die Verfiigbarkeit der Anlage immer im Blick und
die Mitarbeiter der Molkerei konnen iiber MEC Optimize auf
eine digitale Dokumentenablage mit Betriebsanleitungen und
Serviceberichten sowie ein elektronisches Kesselbuch zugreifen.

Hohe Betriebssicherheit

Um die hohen Zuverlissigkeitsanforderungen in der Milchver-
arbeitung zu erfiillen, sind auch die eingebundenen Bosch-Steue-
rungssysteme von Bedeutung. Sie liefern relevante Betriebsdaten
an MEC Optimize, automatisieren den Kessel- und Anlagenbe-
trieb und stellen intelligente Steuerungsmerkmale wie Anfahrau-
tomatik und Mehrkesselsteuerung bereit. Ferner schiitzen integ-
rierte Sicherheitslogiken vor versehentlicher Fehlbedienung. Die
Anbindung der Steuergerite an das Bosch-Fernservicetool MEC
Remote bietet zusdtzliche Sicherheit. Egal ob unterwegs oder auf
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dem Werksgeldnde: In Echtzeit kann man die Funktionsfaihig-
keit der Anlage sowie relevante Anlagendaten iiberpriifen und
bei Abweichungen schnell reagieren. Die Visualisierung erfolgt
flexibel wber internetfihige Endgerite wie Tablet, Smartphone
oder Desktop-PC, wobei ein ausgekliigeltes Sicherheitskonzept
vor unerlaubtem Zugriff schiitzt. Ein weiterer Vorteil ist die op-
tionale Fernunterstiitzung durch die Bosch-Serviceexperten. Auf
Wunsch konnen sie sich auf die Anlage aufschalten und zum Bei-
spiel Software-Updates und Parametrierungen durchfithren oder
Fehlerquellen schnell beseitigen. Das erhoht nicht nur die Ver-
fiigbarkeit, sondern spart auch Zeit und Kosten.

Weitere Anlagenkomponenten wie die Speisewasserentga-
sung gehoren ebenfalls zum Lieferumfang von Bosch. Lausser
hat die Anlage parallel zur alten Speisewasseranlage installiert
und zuvor zusdtzlichen Platz durch den Einbau einer Gitterros-
tebene geschaffen. Das Modul ist etwa 5 m hoch und iiber 7 m
lang, der Behilter verfiigt iiber ein Fassungsvermégen von 25.000
Liter. Der Entgasungsprozess ist wichtiger Bestandteil, um eine
optimale Wasserbeschaffenheit zu erreichen, und schiitzt Kessel
und Komponenten vor Korrosion. Durch Erhitzen des Zusatz-
wassers auf 103 °C 16sen sich die korrosiv wirkenden Bestandtei-
le wie Kohlendioxid und Sauerstoff und entweichen zusammen
mit einer kleinen Briiddendampfmenge iiber Dach. Dieser Dampf
enthalt nutzbare Warme und wird durch einen nachgeschalteten
Briidenkiihler mit einer Leistung von 80 kW zuriickgewonnen.
Dadurch kann Zusatzwasser mit ,kostenloser® Energie vorge-
wirmt werden. Die Anlagenausstattung umfasst auflerdem eine

ANLAGENBAU & BETRIEB

kontinuierliche Leitwertmessung sowie automatische Absalz-
und Abschlammeinrichtungen. Des Weiteren stellen die gleiten-
den Speisewasserregelmodule ein konstantes Wasserniveau in
den Kesseln sicher. Angesteuert werden diese Mess- und Rege-
leinrichtungen tiber die Bosch-Kesselsteuerungen. Diese sorgen
dafiir, dass sich der Automatisierungsgrad erhoht, der Betrieb
mit geringerem Materialstress gleichmafliger lauft und Energie-
verluste reduziert werden.

Das Ergebnis ist gelungen

Die neue Bosch-Damptkesselanlage kompensiert die Kapazi-
tatssteigerungen der Molkerei und hat das Potential, zusétzliche
Lastanforderungen abzudecken. Dariiber hinaus konnten durch
die optimale Abstimmung aller Komponenten Energie- und
Kosteneinsparpotentiale systematisch erschlossen werden. So
geht die Privatmolkerei Bechtel in Sachen Energieeffizienz und
Umweltschutz mit beispielhaftem Vorbild voran. Alfred Giirster,
Geschiftsbereichsleiter fiir Produktion und Technik, fasst zusam-
men: ,,Das Projekt im laufenden Betrieb umzusetzen, war nicht
einfach und brachte viele Risiken und auch Schwierigkeiten mit
sich, die es zu 16sen galt. Letztendlich ist es aber durch die sehr
gut koordinierte Zusammenarbeit aller Projektbeteiligten gelun-
gen, ohne Versorgungsliicken die neue Dampfkesselanlage zu re-
alisieren. Unsere Kapazititsprobleme sind gelost und die Anlage
lduft stabil. Aulerdem haben wir mit MEC Optimize ein moder-
nes Effizienzmonitoring und kénnen so den Energieverbrauch
und die Anlagenverfiigbarkeit jederzeit einsehen.” OJ
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Widerstandsfahige Kugelhdhne

Sicher absperren

dank Metall de

Anspruchsvolle Prozessbedingungen erfordern zuv&rlas%’ge und
darauf ausgelegte Armaturen. Rein metallisch dichtende Kugel-
héhne sind fiir extreme Anwendungsfille gemacht und kénnen
beispielsweise bei Anwendungen mit reinem Wasserstoff, Sauer-
stoff, Hoch- oder Tieftemperaturen zum Einsatz kommen.
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TEXT: Werner Hartmann, Hartmann Valves BILDER: Hartmann Valves; iStock, peshkov

Aggressive Medien, extreme Tempe-
raturen, Driicke oder hohe Schalthiufig-
keiten stellen besondere Anforderungen
an die Absperrung. Gerade bei solchen
Prozessbedingungen steht die Betriebs-
sicherheit an oberster Stelle und es gilt,
jegliches Risiko zu vermeiden. Parallel
muss man die Wirtschaftlichkeit der
Anlage im Blick behalten - tiber den ge-
samten Lebenszyklus hinweg. Deshalb
sind zuverldssige Absperrarmaturen
gefragt, die optimal auf die Einsatzbe-
dingungen zugeschnitten und zudem
moglichst langlebig und wartungsarm
sind. Je spezieller die Anwendungsfalle,
desto kleiner wird dabei die Auswahl
an Standardprodukten. Dann gewinnen
kundenindividuelle Anfertigungen an
Bedeutung, wie sie etwa der Kugelhahn-
hersteller Hartmann Valves anbietet. Die
Einsatzbereiche der Hochleistungsar-
maturen sind vielféltig: Sie reichen von
Armaturen fiir reinen Sauerstoff bei
350 °C und Wasserdampf bei 450 °C iiber
Armaturen fiir extreme Schalthdufig-
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keiten in entfettenden Medien bei circa
200 °C, Kohledruckvérgasuffgsanlagen
oder abrasive Medien Avie ’];Htal’ldIOXId
bis hin zu Driicken bis 700 baf.
=~

Rein metallisch dichtend
A -

Die hohe chhthea-t und, Bestin-
digkeit dieser Spemalkugelhahne wird
durch eine rein metallische Abdichtung
zwischen Kugel und Sitzring erreicht.
Dieses Dichtsystem ist gasdicht und er-
fillt auch bei haufigen Schaltvorgidngen
eine Leckrate von A beziehungsweise 0.
Auch bei Verschmutzungen ist es erheb-
lich widerstandsfahiger und wartungs-
armer als weichdichtende Systeme. Ent-
scheidend sind zudem die entsprechende
Materialauswahl sowié~Oberflachenbe-
handlungen und Sondexbeschichtungen.
Beispielsweise ermoglicht eine zusitz-
liche Innenbeschichtung geé?n Korro-
sion auch in salzhaltigen Medien eine
tiberdurchschnittlich hoh? Lebensdauer.
Ein Beispiel fur die Kombmatlon von

.H,I‘
-
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Edelstahl Rohrverbindungen
und Armaturen
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Extrembedingungen ist eine Hochtemperatur-Anwendung fiir
reinen Sauerstoff in der Petrochemie. Im Rahmen einer um-
fassenden Prozessoptimierung hat Yara Deutschland im Werk
Brunsbiittel eine innovative Umriistung realisiert, die eine
energieeffiziente Produktion und letztendlich die Wirtschaft-
lichkeit des Standorts sicherte.

Die Ammoniakanlage ist weltweit die einzige ihrer Art,
deren Vergasungsstringe bivalent mit Erdgas oder Ol betrie-
ben werden konnen. So fahren die vier Strange nun nicht mehr
mit einem Sauerstoff-Dampfgemisch, sondern energieeffi-
zient und dampfeinsparend mit reinem Sauerstoff. Positiver
Begleiteffekt: Auch der CO,-Ausstoff der Ammoniakanlage
wurde erheblich reduziert. Ein Baustein der Umriistung wa-
ren dabei die 5-Zoll-Absperrkugelhdhne DN 125 PN 160 von
Hartmann Valves, die auf die anspruchsvolle Kombination aus
reinem Sauerstoff, Dampf und Temperaturen bis 400 °C aus-
gelegt sind. Sie sind aus Inconel 625 (Vollmaterial) gefertigt
und verfiigen {iber spezielle Sicherheitsfunktionen und Konst-
ruktionsmerkmale. Die EIGA-konformen, Ex-Zone-2-zugelas-
senen Armaturen sind mit zwei Barrieren (Sitzringen) ausge-
stattet. Alle Barrieren der Hauptarmatur und des am Gehéuse
angeordneten Twin-Ball-Valves (TBV) lassen sich unabhéngig
voneinander im eingebauten Zustand iiberpriifen. Aufgrund
des eingeschrinkten Platzangebots ist die Hauptarmatur sehr
kompakt konstruiert und einseitig mit einem integrierten
Flansch ausgefiihrt.

Doppelte Leitungsabsperrung auf engstem Raum
Auch in dem oberbayerischen Speicherbetrieb Wolfersberg

hat Sicherheit hochste Prioritat. Der Betreiber DEA Deutsche
Erdoel setzt daher seit den 1970-ern metallisch dichtende Ku-
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Absolut gasdicht: die rein metal-
lisch dichtenden Kugelhahne in der
POX-Vergasungsanlage der Yara
Deutschland in Brunsbiittel.

gelhdhne von Hartmann Valves ein: Mittlerweile sind rund
800 Kugelhdhnen in verschiedenen Ausfithrungen und Gré-
Blen verbaut, viele davon sind mafigeschneiderte Sonderan-
fertigungen. Bei besonders hohen Prozessanforderung an die
Sicherheit sind Kugelhdhne vom Typ TBV (Twin Ball Valves)
DN 150 PN 250 eingesetzt. Sie bieten eine doppelte Leitungs-
absperrung mit zwei vollstindig voneinander unabhédngigen
Abschlusssystemen in einem Gehduse. Das 0-Blasen-dichte
System schafft mit wenig Aufwand zweifache Sicherheit. Durch
seine kompakte, materialsparende Bauweise spart es Platz und
Kosten und ist schneller zu installieren. Eine besonders kom-
pakte Sonderlésung des TBV entstand, als die Erneuerung ei-
ner alten Sperrstrecke aus einem eingeschweifSten und einem
geflanschten Kugelhahn an der Haupteinpressleitung anstand.
Der Austausch der eingeschweifften Armatur hitte einen lan-
geren Stillstand bedeutet. Daher entwickelte Hartmann Valves
eine TBV-Variante DN 250 PN 250 mit der gleichen Bauldnge
der zuvor eingesetzten Standardarmatur. Nachdem der ers-
te, extra-kompakte TBV-Kugelhahn erprobt worden war, ka-
men dhnliche, passgenaue Ausfithrungen auch im Bereich der
Gastrocknung zum Einsatz. Durch die starke Verkiirzung des
TBV-Systems konnten die alten Sperrstrecken problemlos und
ohne Anlagenstillstand erneuert werden.

Innovative Wasserstoffanwendung

Auch in der Power-to-Gas-Anlage WindGas Falkenhagen
in Brandenburg finden Hartmann-Spezialkugelhihne Ver-
wendung. Hier zeigt Uniper Energy Storage wie sich erneuer-
bare Energie im Erdgasnetz speichern ldsst, um so Erzeugung
und Verbrauch voneinander unabhingig zu gestalten. Bei dem
Demonstrationsprojekt wird durch Elektrolyse aus Strom und
Wasser bis zu 360 Nm?*/h Wasserstoff hergestellt, der in das
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Besonders platzsparend fiir hohe Sicher-
heitsanspriiche: Die Twin-Ball-Valve-Sperr-
strecke in der Gastrocknung des DEA-Erd-

gasspeichers Wolfersberg.

Erdgasnetz eingespeist wird. Das Medium reiner Wasserstoff
stellt dabei besondere Anforderungen an die Absperrarmatu-
ren, die zudem moglichst wartungsarm sein sollten. Geliefert
wurden insgesamt 24 Spezialkugelhdhne (DN 25 und DN 50
bis PN 100), die zur maximalen Verfiigbarkeit und Betriebssi-
cherheit der Anlage beitragen. Die Erzeugung und Einspeisung
erfolgt mindestens einmal téglich, sodass sich fiir die Armatu-
ren eine Schalthdufigkeit von mehreren Zyklen pro Tag ergibt.
Auch diese Kugelhdhne verfiigen iiber eine rein metallische
Abdichtung zwischen Kugel und Sitzring und sind mit zwei
Barrieren ausgestattet. Im Falle einer eintrittsseitigen Undich-
tigkeit sind die Armaturen konstruktiv so ausgelegt, dass sie
auch auf der Austrittsseite dichten. Diese doppelte Abdichtung
(Double Isolation and Bleed, DIB) wird mit einem Sitzring mit
Double Piston-Effekt realisiert.

Langer Lebenszyklus bei wenig Wartung

Bei seiner Erdgas-Pipeline von Wyborg in Russland nach
Lubmin in Deutschland wollte Nord Stream das Ventil- und
Steuerungssystem verbessern. Ziel war es, den Instandhal-
tungsbedarf zu verringern, den Lebenszyklus zu verldngern
und eine zuverldssige Abdichtung der 1.224 km langen Strecke
zu garantieren. Das neue System bestehend aus Fahlke-An-
trieb, Steuereinheit und Hartmann-Kugelhdhnen konnte die
hohen Anspriiche an Sicherheit, Temperatur, Druck und Kor-
rosionsstandards sowie eine jahrzehntelange Lebensdauer er-
fillen.

Das Design der mafigeschneiderten, zweiteiligen Kugel-
hihne mit speziellen Funktionen zielte auf sehr lange Haltbar-
keit ab, wihrend die Antwortzeit im Falle einer Notabschal-
tung minimiert wurde. Die Armaturen mit der Leckrate A und
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metallischer Abdichtung sind gasdicht und kénnen hohen
Driicken bis 250 bar und niedrigen Temperaturen bis -39 °C
standhalten. Dafiir wurde das System einem Verschleif3festig-
keitstest in einer Kéltekammer unterzogen. OJ
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Langlebige Ventile sorgen fur hohe Sicherheit vor Explosionen

Wirkungsvoller Schutz

In vielen Industrieumgebungen besteht ein hohes Explosionsrisiko. Kommt es zum Ernstfall,
konnen die Auswirkungen grof3en Schaden anrichten: Produktionsunterbrechungen, wirtschaft-
liche Einbuflen oder gar verletzte Mitarbeiter. Anlagenbetreiber miissen daher durch geeignete
Mafinahmen fiir Sicherheit sorgen. Dazu zéhlt zum Beispiel der Einsatz von Explosionsschutz-
ventilen. Werden diese dann noch regelméflig gewartet, ist die Anlage fiir mehrere Jahre wirksam

vor Explosionen geschiitzt.

TEXT: Jozo Colic, Rico Sicherheitstechnik BILDER: Rico Sicherheitstechnik; iStock, erhuil979

Besonderes Augenmerk sollten Ver-
antwortliche auf die Risiken haben, die
innerhalb des Produktionsprozesses stets
prasent sind. Vor allem in der Pulver- be-
ziehungsweise Schiittgut-verarbeitenden
Industrie werden diese Gefahren anhand
einer erhéhten Explosionsgefahr deutlich.
Die hier verarbeiteten Rohmaterialien
in Kombination mit Sauerstoff und einer
Hitzeentwicklung fithren schnell zu einer
explosionsfihigen Atmosphére. An dieser
Stelle ist es ratsam, samtliche Szenarien in
Betracht zu ziehen. Entsprechende Nor-
men und Richtlinien leisten diesbeziiglich
Hilfestellung und stecken den Rahmen fiir
den richtigen Umgang mit dem Thema

Explosionsschutz und Sicherheit ab. Ab-
gesehen von konstruktiven Mafinahmen
wie einer druckstofifesten Bauweise der
Behilter, Explosionsunterdriickungsmaf3-
nahmen oder einer explosionstechnischen
Druckentlastung sollte parallel die Ent-
kopplung der verschiedenen Anlagenteile
in den Fokus riicken.

Das Ausbreiten der Explosion
verhindern

Dadurch werden die Explosionsaus-
wirkungen minimiert. Dariiber hinaus
sollte es im Interesse eines jeden Anla-

genbetreibers sein, Sicherheitsvorkeh-
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rungen zu treffen, die nicht nur beson-
ders zuverlidssig sind, sondern zugleich
auch moglichst langlebig und einfach im
Handling. Ein Produkt der Wahl sind in
diesem Fall zum Beispiel die Ventex-Ex-
plosionsschutzventile des Herstellers Ri-
co. Sie verhindern, dass sich Explosionen
iiber Rohrleitungen ausbreiten und so
Folgeschdden im Produktionsprozess ver-
ursachen. Die Funktionsweise basiert auf
dem unmittelbaren Verschluss von Rohr-
leitungen, die verschiedene Anlagenteile
miteinander verbinden. Da sich aufkom-
mende Explosionen innerhalb von Sekun-
denbruchteilen verbreiten, hat die Redu-
zierung von Folgeschdden hdchste Priori-

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg

EIAEl 7ol 0622131 250
Fax 0 62 21 31 25-10
[=] 3 rct@rct-online.de
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Ventex-Ventile kénnen bei regelméaBiger Wartung mehr als zwanzig Jahre in Betrieb sein. Sie verhindern

zuverlassig, dass sich Explosionen liber Rohrleitungen ausbreiten.

tat. Dem Prinzip des Ventex-Ventils liegt
eine unmittelbare Reaktion auf den Ex-
plosionsdruck zugrunde: Die Druckwelle
presst den SchlieSkorper an die Schlief3-
koérperdichtung, worauthin das Ventil ver-
riegelt und die Ausbreitung von Flammen
und Druckwellen wirksam verhindert.
Zudem verfigt die Entkopplungslosung
iiber einen niedrigen Ansprechdruck
und verursacht lediglich einen geringen
Druckabfall. Weitere Vorteile dieser un-
komplizierten und effektiven Losung sind
neben der kurzen Einbaudistanz, eine ein-
fache Wartung, sowie die Gewdhrleistung
minimaler Betriebsunterbrechungen nach
einer Explosion. Dadurch, dass das Ventil
direkt schliefft, kommt es auflerdem zu
keinerlei Verunreinigungen empfindlicher
Produktionsgiiter.

Regelmiflige Wartung sorgt
tiir Sicherheit

Die zuverldssige Funktionsweise des
Explosionsschutzventils wird durch re-
gelmidflige Wartung sichergestellt. Bei
richtiger Pflege konnen sie Lebenszyklen
von zwanzig Jahren oder mehr erreichen.
Zunichst ist - je nach Anwendung - der
Einsatz der jeweils passenden Produkt-
variante entscheidend, um ein optimales
Ergebnis zu erzielen. So ist diese passive
Mafinahme fiir den Explosionsschutz in
eine oder in beide Stromungsrichtungen
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geeignet. Somit ist das Ventil in einfach-
oder doppelwirkenden Ausfithrungen so-
wie als Riickschlagventil erhiltlich. Um
die optimale Funktion kontinuierlich si-
cherzustellen, ist regelmaflige Wartung ein
Muss und damit verbunden, diese in wie-
derkehrenden Intervallen durchzufiithren:
Ein Funktionstest sowie die Wartung soll-
ten erstmalig nach drei bis fiinf Tagen und
anschlieflend einmal jédhrlich stattfinden.
Dabei wird im ersten Jahr herstellerseitig
sogar eine Wartung in kiirzeren Abstdn-
den empfohlen.

Auch Kontrolle in Eigenregie
ist wichtig

Die erste groflere Inspektion ist nach
finf Jahren ratsam. Bei dieser miissen be-
anspruchte Dichtungen gewechselt wer-
den, sodass simtliche Komponenten des
Ventils einwandfrei arbeiten. Im Rahmen
der periodischen Wartungsarbeiten kon-
nen die Betreiber selbststindig kleinere
Kontrollen durchfithren. Diese Arbeiten
nehmen in erster Linie unternehmens-
interne Servicetechniker vor, die hier-
firr von Rico ausgebildet werden. Fir die
Wartungsarbeiten gibt es ein Logbuch,
welches das genaue Vorgehen verdeutlicht.
Mittels einer Service-App haben die Be-
treiber zudem die Moglichkeit, samtliche
Informationen rund um die Explosions-
schutzmafinahme jederzeit im Blick zu

haben. Die Uberpriifung der Spaltmafie,
die Beweglichkeit und Positionierung des
Schlieffkorpers sowie Verriegelungs- und
Schalterfunktion sind nur einige Punk-
te, die nach vorangegangener Einweisung
selbststindig erfolgen konnen. Offensicht-
liche Beschiddigungen des Ventils wie Ris-
se sowie Ablagerungen oder Korrosion am
Gehiuse stellen dariiber hinaus Faktoren
dar, die eine Uberpriifung seitens des Her-
stellers oder durch diesen geschultes und
zertifiziertes Servicepersonal notwendig
machen und vom Betreiber angesprochen
werden sollten.

Hinzu kommt eine regelméfiige Kon-
trolle der Schraubverbindungen, die ge-
wihrleistet, dass das Ventil fest in der
Rohrleitung integriert ist und so fiir eine
optimale Funktionsweise sorgt. Elementar
sind auch die korrekte Einbaulage, Dis-
tanz und die Explosionsrichtung, damit
ein Hochstmaf3 an Sicherheit geboten ist.
Wihrend die Integration eines Ventils ge-
schultes Fachpersonal vornehmen muss,
gilt es fiir die Anwender, im Zuge des Be-
triebes Prozessverdnderungen akribisch
zu dokumentieren. Denn bereits ver-
meintlich kleine Umbaumafinahmen kén-
nen die Funktionsweise beeintrichtigen.
Nur so sind ein hoher Schutzlevel sowie
eine optimale Funktionsweise im Sinne
der Mitarbeiter und der Produktionsum-
gebung zu erreichen. O

P&A | Ausgabe 6.2018
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Kompressoren mit mehrlagiger Metallmembran

PROZESSGASE UNTER HOCHDRUCK

In der chemischen Industrie werden brennbare, hochtoxische oder teure Gase haufig fiir
verschiedene Arbeitsprozesse verdichtet. Fiir diese Aufgabe eignen sich solche Membran-
kompressoren gut, die leckage- und verunreinigungsfrei bis 1.000 bar arbeiten.

TEXT: Holger Gottmann fir Mehrer Compression BILDER: Mehrer Compression; iStock, scanrail

In der chemischen und petrochemischen Industrie werden
héufig entziindliche und hochtoxische Gase beziehungsweise
Gasgemische fiir weiterfithrende Produktionsprozesse bend-
tigt. Um dabei die Sicherheit der Mitarbeiter und den Schutz
der Umwelt gewihrleisten zu konnen, ist eine leckagefreie
Forderung unter Hochdruck essentiell. Zudem kann bei teu-
ren Edelgasen wie Xenon oder Krypton das Austreten selbst

P&A | Ausgabe 6.2018

kleinster Mengen hohe Kosten verursachen. Zur Verdichtung
solcher Prozessgase hat der baden-wiirttembergische Kom-
pressorspezialist Mehrer nun Metallmembrankompressoren
entwickelt, die praktisch leckagefrei bis 1.000 bar arbeiten.
Dank ihrer intelligenten Uberwachungstechnik erméglichen
die oszillierenden Verdringermaschinen eine zustandsorien-
tierte Wartung und ein stets sicheres Arbeitsumfeld.
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BASNENTILE
FONPRESSORENKOFE
METALLMEMBRANE
LOCHPLATTE
1 Die mehrlagige Membran ist zwischen
\ | dem Kompressorenkopf und dem Hydrau-
| liksystem eingespannt und lbertragt die
Hubbewegung des Kolbens auf das Gas.
OLALSGLEICHEPUMPE :. KLMBELTRIED

Samtliche Metallmembrankompressoren aus dem Hau-
se Mehrer eignen sich fiir Anwendungen in der Chemie und
Petrochemie. ,Die Membrankompressoren sind fiir alle Pro-
zessgase geeignet, von Acetylen iiber Methan und Silan bis hin
zu Xenon", berichtet Hartwig Alber, Marketing und Business
Development Manager bei Mehrer. Diese Kompressoren fin-
den haufige Verwendung bei der Gasflaschenabfiillung oder
als Kreisgaskompressoren. In Abhéngigkeit von der Baugré-
e des Aggregats liegt die Antriebsleistung der Kompressoren
zwischen 3 und 160 kW.

Dreifache Sandwich-Metallmembran

Die Metallmembrankompressoren verfiigen iiber eine hy-
draulisch angelenkte dreifache Sandwich-Metallmembran mit
integrierter Membraniiberwachung. Ein intelligentes Uber-
wachungssystem, das den Kompressor im Falle eines Mem-
branbruches automatisch abschaltet, garantiert durchgehende
Prozesssicherheit und verhindert selbst im Storfall Verunreini-
gungen des zu fordernden Gases. Angetrieben wird der Metall-
membranverdichter durch einen Kurbeltrieb mit Kreuzkopf.
Die mehrlagige Membran ist zwischen dem Verdichterkopf
und dem Hydrauliksystem eingespannt, wo sie die Hubbewe-
gung des Kolbens auf das Gas iibertragt. Sie stellt sicher, dass
der Gas- und der Hydraulikbereich (Antriebsseite) vollstindig
voneinander getrennt sind, was zu einem leckagefreien Sys-
tem bei einer Helium-Leckrate von weniger als 10~ mbar /s
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Die Olausgleichspumpe wird von der Kur-
belwelle angetrieben und sorgt dafiir, dass
sich zwischen Kolben und Membran stets
die optimale OImenge befindet.

fithrt. Eine sogenannte Lochplatte, die zwischen dem Kolben
und dem Membranpaket eingebaut ist, sorgt fiir die optimale
Anstromung der Membran. Dadurch werden der Schadraum
im Verdichterkopf minimiert und der Wirkungsgrad des Kom-
pressors erhoht.

Modulare Bauweise

Unabhingig von der Verdichtergréfie reicht der Dreh-
zahlbereich  aller = Mehrer-Membrankompressoren  bis
400 U/min. ,,Durch ihre modulare Bauweise lassen sich unse-
re Metallmembrankompressoren an individuelle Anforderun-
gen in jedem Anwendungsgebiet anpassen®, erklirt Hartwig
Alber. ,,So ist es beispielsweise moglich, hochexplosives Gas
iiber mehrere Verdichterstufen zu komprimieren, damit die
Zundtemperaturen des Gases im Kompressor nicht erreicht
werden.“ Je nach benétigtem Verdichtungsgrad des Gases kon-
nen ein- oder mehrstufige Kompressoren eingesetzt werden.
Dabei hidngen die moglichen beziehungsweise wirtschaftlich
sinnvollsten Verdichtungsverhiltnisse von den physikalischen
Eigenschaften des Gases ab. So konnen zum Beispiel kleinere
Kompressoren bei der Kompression von Wasserstoff Verdich-
tungsverhaltnisse von bis zu 1:16 erzielen. Die Kompressoren
sind wahlweise in vertikaler, horizontaler oder der platzspa-
renden L-Bauweise lieferbar und werden in der Regel mit Was-
ser gekiihlt. Fiir die Modelle der 300er-Serie ist aber bei Bedarf
auch eine Luftkithlung méglich.

P&A | Ausgabe 6.2018
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Die Metallmembrankompressoren von Mehrer verfligen liber eine
hydraulisch angelenkte dreifache Sandwich-Metallmembran mit
integrierter Membraniiberwachung.

Auch in der chemischen Industrie geht der Trend immer
mehr zu automatisierten Smart Factories. ,Daher ist bei unse-
ren Kompressoren eine zustandsorientierte Wartung moglich
- die sogenannte Preventive Maintenance®, erklart Hartwig Al-
ber. , Auf diese Weise garantieren wir eine grofitmogliche Ar-
beitssicherheit und eine Anlagenverfiigbarkeit von mindestens
97 Prozent.“

Zustandsorientierte Wartungsmafinahmen

Die Fernwartung per SPS lésst sich sehr einfach in jeden
Maschinenpark integrieren. Dadurch ist rechtzeitig erkennbar,
ob Maschinenteile ausgetauscht oder gewartet werden miissen.
Durch die Auswertung der Laufzeiten konnen Serviceeinsitze
und bendétigte Ersatzteile frithzeitig geplant beziehungsweise
rechtzeitig geliefert werden. Dank seines umfangreichen La-
gers am Firmenstandort Balingen kann Mehrer eine kurze
Lieferzeit und somit eine maximale Anlagenverfiigbarkeit ge-
wibhrleisten.

Im Rahmen der diesjahrigen Achema-Messe in Frankfurt
am Main werden die neuen Membrankompressoren von Meh-
rer in Form eines beispielhaften Exponats vorgestellt. Dort
steht auch das Mehrer-Vertriebsteam fiir Beratungen zur Ver-
figung. O

ACHEMN2018| Halle 8.0, Stand B35
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MAGSON MM.
Wenn's hart auf
hart kommt.

Die neuen MAGSON Magnetkreiselpumpen aus
Edelstahl: Wenn Druck oder Temperaturen zu hoch
werden, ist Kunststoff keine Lésung. Darum gibt es
jetzt die MAGSON MM - aus Edelstahl 1.4401 und
in Spezialausfiihrungen wie Hastelloy oder Titan.
Maximal sicher, auch bei extremen Anforderungen:

e flir Temperaturen bis zu 300 °C

e flr Systemdrticke bis 50 bar

e fur brennbare Medien, ATEX-Ausfihrung verfligbar
* keine Wellendichtung, daher hermetisch dicht

Alle harten Fakten unter: www.sondermann-pumpen.de

SONDERMANN

PUMPEN ¢ FILTERTECHNIK

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

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

A FLUX COMPANY



Dosiertechnik vernetzen

TEXT: Michael Birmelin, Prominent BILDER: Prominent; Fotolia, Reinhard Marscha
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In der chemischen Industrie spielen
Dosierprozesse eine grofle Rolle: Ein
optimiertes Zusammenspiel von Dosier-
pumpe, Mess- und Regelgerit sowie Sen-
soren gewahrleisten hier einen stérungs-
freien Ablauf. Moderne Magnet-Mem-
brandosierpumpen erfiillen die notwen-
digen, wesentlichen Kriterien: Sie sind
robust, adaptiv, benutzerfreundlich und
vernetzbar; ihr
sorgt fiir hohe Lebensdauer und hohe
Verfiigbarkeit. Zudem sind sie adaptiv
und passen sich eigenstindig den sich
dndernden Betriebsbedingungen an.

konstruktiver Aufbau

Adaptive Dosiertechnik

Sie entliiften selbsttatig, warnen oder
melden Fehler der unterschiedlichsten
Ereignisse. Unnotige  Stillstandzeiten
werden dadurch vermieden. Thr intui-
tives Bedienfeld und das tibersichtliche
Display macht Parametrieren, Kalibrie-
ren und Speichern benutzerfreundlich
und einfach. Vernetzbar, je nach Ausstat-
tung, auf Feldbusebene via CANopen,
Profibus oder auch ins industrielle
Ethernet Profinet eingebunden, kommu-
niziert die Pumpe mit der tibergeordne-
ten Steuerung oder stellt dadurch einen
Zugriff des externen Kundendienstes
sicher.

Ein Beispiel fiir eine adaptive Do-
sierpumpe ist die Gamma/XL. Sie wird
auf der Achema 2018 vorgestellt und
erweitert die bestehende Baureihe. Ihre

P&A | Ausgabe 6.2018
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Magnetregelung erfasst alle Druckab-
weichungen und schiitzt die Anlage vor
Uberdruck. Das Besondere daran: Es
sind keine storanfilligen Sensoren nétig,
um dies umzusetzen.

Aber es bleibt nicht nur bei der Er-
fassung hydraulischer Verdnderungen.
Die Pumpe reagiert auch selbsttitig auf
wechselnde Bedingungen. So passt sie
ihr
den vorliegenden Verhiltnissen an: Sie
erh6ht den Dosierdruck bei steigendem
Gegendruck oder reduziert ihn bei sin-
kendem Gegendruck. Sie adaptiert ihre
Dosierfunktionen ebenso, falls sich die
Viskositit des Dosiermediums &dndert.

Dosierverhalten vollautomatisch

Bei zédhfliissigen Medien wird der An-
triebsmagnet mit hoherer Kraft bewegt,
bei diinnfliissigen Medien entsprechend
mit geringerer Kraft. Auch ausgasen-
de Medien sind durch die automatische
Entliftungsfunktion kein Problem. Aus-
gestattet mit einer selbstentliiftenden
Fordereinheit ist sie in der Lage, bei an-
geschlossener Druckleitung selbst anzu-
saugen und vorhandene Lufteinschliisse
tiber einen Bypass abzuleiten. Auch wih-
rend des Betriebes konnen auftretende
Gase, unabhingig vom anliegenden Be-
triebsdruck, weggefordert werden.

Intuitive Bedienung und Program-
mierung - das ist durch ein grofies, be-
leuchtetes Grafikdisplay mit Klartext in
vielen Sprachen sowie ein Click Wheel
moglich. So lassen sich Parameter ein-

*®

LEWA ecoflow.

Flexibler denn

">_\

je.

Die neue LeistungsgroBe bietet
hochste Flexibilitat fir Ihre
individuelle Anwendung.

Spezielle Pumpenkaopfe

— fur hohe Drlicke

— fUr extreme Temperaturen
— fur sensible Fluide

Besuchen Sie uns auf unserem
Stand oder erfahren Sie mehr auf
www.lewa.de
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fach verstellen. Vier Tasten sorgen ohne
umstdndliches langes Scrollen in den
verschiedenen Bedienebenen fiir einen
Schnellzugriff. Die Dosierleistung kann
man einfach und direkt in Liter pro
Stunde einstellen; Hub, Frequenz und
Dosierprofil sind frei parametrierbar.
Durch eine Druckanzeige erhilt man
mit einem Blick auf das Display Aus-
kunft iiber die bestehenden Driicke. Die
dreistufige LED-Statusanzeige, die an
der oberen Geritefront angebracht ist,
zeigt von allen Seiten, weithin sichtbar,
den aktuellen Betriebsstatus an.

Per Smartphone bedienen

Eine weitere Besonderheit der neu-
en Magnet-
pen ist, dass sie sich aus der Ferne per
Smartphone oder Tablet bedienen las-
sen. Das ist vor allem dann von Vorteil,
wenn Pumpen an schwer zugénglichen
Stellen eingebaut sind. Die App fiir die
Pumpen ist mit niitzlichen Funktionen
ausgestattet, Parameter und Optionen
zum Pumpenbetrieb lassen sich anwéh-
len, anzeigen und konfigurieren. Die
Datenmenge, zustande kommend durch
Gerite- und Diagnosedaten sowie durch

und Motor-Dosierpum-
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den Austausch von Parametern, ist heu-
te schon betréchtlich und soll zukiinftig
sogar noch deutlich ansteigen. Diese
vielfiltigen Informationen, ob von Sen-
soren oder Pumpen, gilt es nicht nur zu
erfassen, sondern auch bereitzustellen
und effizient zur Steuerung der Prozesse
weiter zu verwerten.

Das fithrt zu datenbasierten Be-
triebsmodellen, die ein hohes Mafl an
Mobilitait und Transparenz erfordern.
Die relevanten Daten werden im Rah-
men einer Gesamtlésung entsprechend
aufbereitet und zur Verfiigung gestellt.
Interne Daten werden mit externen Da-
ten verkniipft und dazu genutzt, opera-
tive und betriebliche Prozesse zu opti-
mieren.

Eine Schliisselrolle erhalten in Zu-
kunft Portale, auf die webbasiert von
jedem Ort der Welt zugegriffen werden
kann. Sie bieten Anwendern mehrfachen
Nutzen, zum Beispiel einen reibungslo-
sen, storungsfreien Betrieb. Endanwen-
der-Gerite werden umfassend eingebun-
den, sowohl lokal als auch durch eine
Remote-Anbindung. Ein gutes Beispiel,
wie Kunden und Techniker durch direk-

Die Magnet-Membrandosierpumpe Gamma/X
kommuniziert Giber Feldbusse wie CANbus,
Profibus, oder Profinet. Uber ein Bluetooth-fa-
higes Android-Smartphone oder Tablet mit der
App Gamma/X lasst sich die Pumpe weitgehend
drahtlos steuern und Gberwachen.

ten Zugriff auf alle Informationen der
vor Ort installierten Geréte und Anlagen
profitieren, ist der Einsatz in der Kihl-
wasseraufbereitung.

Kiihlwasseraufbereitung 4.0

Wasser in offenen und halb offenen
Kiihlkreisliufen wird kontinuierlich mit
unterschiedlichen Chemikalien aufbe-
reitet. Sowohl aus Kostengriinden als
auch der Umwelt zuliebe, ist der Ver-
brauch an Chemikalien auf ein Mini-
mum zu reduzieren. Mit digitaler und
vernetzter Dosiertechnik lassen
alle Dosierfunktionen, wie Dosiermen-
ge und Druck sowie die Fiillstainde der
Behilter
Korrosionsinhibitoren sowie Biozide in
Echtzeit iiberwachen.

sich

fur die Hartestabilisatoren,

Gleichzeitig werden die Fullstinde
gemessen und mit den Dosiermengen
der Pumpen verglichen. So kann man
bei kritischem Fiillstand rechtzeitig fiir
Nachschub sorgen. Davon profitieren
Chemikalienhersteller und Betreiber in-
dustrieller Kithltiirme: Sie wissen genau,
wann und wo bestimmte Chemikalien
benoétigt werden und konnen rechtzei-

P&A | Ausgabe 6.2018
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Wasseraufbereitung eines Kiihlturmes
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durch Desinfektion mit Chlordioxid und

"]
Dosieren von Korrosionsinhibitoren, Bio-

zid und Anti-Scaling. Pumpen, Sensoren
sowie Mess- und Regeltechnik kénnen

mit einer libergeordneten Serverstruktur

Uberwacht und bedient werden.
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tig die kiirzesten Auslieferrouten ausar-
beiten und Lagerbestinde entsprechend
nachfiillen. Der Verbrauch der einge-
setzten Rohstoffe, Bedienfehler
Stillstandzeiten minimiert sich so deut-
lich. Kalibrierdaten, eingestellte Parame-
ter oder Fehlerzustidnde ergeben ein um-
fassendes Bild. Zu jeder Zeit kann man
Betriebsbedingungen wie Betriebsdauer,

und

gdospumps.com/de
+49 2183 42040 / info@wmftg.de
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Dosierleistungen oder Druckverhalt-
nisse aktuell oder von den vergangenen
Tagen oder Monaten abrufen und sich
anzeigen lassen.

Dariiber hinaus lassen sich ohne
zusitzlichen Aufwand automatisch Be-
richte erstellen.
aller Vitaldaten, wie Dosierparameter

Die Dokumentation

und Fillstinde, dient dariiber hinaus
zur Qualitdtssicherung und als Nach-
weis, dass eine exakte Dosierung aller
notwendigen Chemikalien erfolgte und
alle lokalen behordlichen Vorgaben, wie
die VDI 2047, BImSch, korrekt erfiillt
wurden. OJ

ACHEMM2018| Halle 8.0, Stand J94

DIE prazisen und
vielseitigen Dosierpumpen

* Weniger Chemikalienkosten

durch hochprézise Dosierung B |

* Direkter Einbau in die Anlage
ohne zusétzliches Zubehoér

i g

* Die neue Qdos 120 erweitert das . -
Sortiment: Férdermengen von 0,1
bis 2.000 ml/min bei bis zu 7 bar

Rel

Gekapselte Einzelkomponente,
werkzeugfreie Wartung

TECHNOLOGY UNtereiner Minute

REVOLUTIONARE PUMPENKOPFTECHNIK

WATSON
MARLOW

Fluid Technology Group
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Nanopaf Wasser

-’* 'MF
eChe 0. @

~ Wasser ist nlcht nur Grundlage fiir das Wachstum menschliche
Zellen: US-Forscher haben nun entdeckt, dass Wassermikrotrop
fen auch das Wachstum von Goldnanopartikeln signifikant be
schleunigen. Sie konnten kiinftig toxische Substanzen bei de
Herstellung von Goldnanopartikeln und Nanodrihten erset
und damit eine neue Ara der ,,griinen Chemie" einleiten.

TEXT: Sabrina Quente, P&A, nachM enal der Stanfoﬁv? BILD: iStock, P1 0

Im Gegensatz zu Basismetallen wie  US-Universitat Stanford herausfindes n, ot
Nickel und Kupfer ist Gold korrosions- die Reaktion mit winzigen Mlkrotro
und oxidationsbestindig. Atl*di‘esem chen Chloressigsaure und Na r1um or-
Grund ist das unreaktive Edelmetall fﬁrM’hydrld anders verlaufen wiirde. | J
die Herstellung von Schmuck beliebt, et *
galt in der Chemie aber lange Zeit als un- Sie beobachteten, dass die Goldnan®-
nahbar. In den 1980er-Jahren entdeckten partikel in Mikrotropfen iiber 100.000
Wissenschaftler jedoch, dass sich die che-  schneller wuchsen. Die auffilligste Beo
mische Unnahbarkeit des Goldes nur in achtung brachte jedoch ein Kontrollve
groflen oder makroskopischen Mafstdben  such, bei dem das Reduktionsmittel dui :
manifestiert. Im Nanometerbereich sind ~Mikrotropfchen Wasser ‘ersetzt i
Goldpartikel dagegen durchaus chemisch ~Goldnanostrukturen lassen sich
reaktiv und bilden hervorragende Kataly- sitzliche Reduktionsmittel aﬁ"‘a'l"'l ;
satoren. Heute haben Goldnanostrukturen ~ Wasser herstellen. Wenn der Prozess ve
in einer Vielzahl von Anwendungen einen  grofert werden kann, kénnte er die bishel
Platz gefunden, darunter in Biosensoren genutzten giftigen Reduktionsmittel iibe
oder bei der kontrollierten Abgabe von fliissig machen. y
Wirkstoffen im Korper.

. e
"
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Noch ist jedoch unklar, warum Wa A
Ein Spritzer Gold sermikrotropfen bei dieser Reaktion elnﬁ..
Reduktionsmittel ersetzen konnen. Eine
Zur Herstellung von Goldnanopar- Moglichkeit ist, dass die Umwandlung des
tikeln diente bisher die Kombination des Wassers in Mikrotropfchen seine Ober-
Goldvorlaufers Chloressigsdure mit einem  flache stark vergroflert, wodurch sich an
Reduktionsmittel wie Natriumborhydrid. der Luft-Wasser-Grenzfliche ein starkes
Die Reaktion tbertrdgt Elektronen vom elektrisches Feld bildet, das die Bildung
Reduktionsmittel auf die Chloressigsiure von Goldnanopartikeln und -Nanodrdh-
und setzt dabei Goldatome frei, die jenach  ten foérdern kann. Die Forscher untersuch-
Verklumpung nanogrofle Perlen, Drihte, ten nun, wie sich die Nanostrukturen fir
Stabe, Prismen und mehr bilden. Da einige  verschiedene katalytische und biomedizi-
chemische Reaktionen in Mikrotropfchen nische Anwendungen nutzen lassen und
viel schneller ablaufen als in groferen wollen ihre Technik zur Herstellung von
sungsmengen, wollten Wissenscha Goldschichten verfeinern. O
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