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EDITORIAL

Christian Vilsbeck, Chefredakteur P&A: Hohe Energie-

kosten, geopolitische Unsicherheiten und die dréin-

gende Pflicht zur Dekarbonisierung reifien tiefe

Risse in die bewdhrten Fundamente der Prozess-

industrie. Das Uberleben hingt von radikaler
Agilitat ab. Glicklicherweise helfen Werkzeuge

| wie Kiinstliche Intelligenz und vor allem die

: Interoperabilitatsstandards MTP und NOA. Diese
Technologien versprechen, die Komplexitdt der

A

Systemintegration zu zihmen und ermdglichen die
Freiheit, Anlagenkomponenten kiinftig quasi per
Plug-and-Produce auszutauschen. Vor diesen existen-
ziellen Herausforderungen stellt sich die zentrale Frage:

,KANN DIE PROZESSINDUSTRIE
AGILITAT ZURUCKGEWINNEN?*

Die Antwort darauf muss ein lautes, entschlossenes JA sein — denn alles andere
ist Selbstaufgabe. Die Wettbewerbsfahigkeit hangt davon ab, dass Kosten- und Re-
gulierungslast durch hohe Anpassungsfihigkeit ausgehebelt werden. Die Komplexi-
tat von MTP oder KI ist der Preis fiir die Existenzberechtigung. Unternehmen diir-
fen nicht langer zulassen, dass ihre Anlagen von starren IT-Silos und proprietaren
Leitsystemen gefesselt werden.

Die Flexibilitat, die so dringend benétigt wird, ist kein Geschenbk, sie ist ein tech-
nisch gesicherter Zustand. Sie erfordert eine neue Mentalitdt. Zuerst miissen Unter-
nehmen sich von der Vorstellung monolithischer Anlagen verabschieden und in
standardisierten Modulen denken. Das schiitzt Investitionen und beschleunigt die
Umstellung auf nachhaltige Prozesse. Gleichzeitig zeigt sich die ,Umarmung der
Vitaldaten® unabdingbar. KI und NOA sind schon mal gute Rettungsanker. NOA
stellt riickwirkungsfrei (non-reactive) sicher, dass Anlagenzustinde praziser denn
je fiir das Monitoring verstanden werden. Dadurch kénnen Prozesse kontinuierlich
optimiert und vorausschauend gewartet werden, was Stillstand - den Todfeind der
Wirtschaftlichkeit - eliminiert. Die Maximierung der Energieeftizienz, die hierdurch
moglich wird, ist nicht nur technologisch spannend, sondern auch eine moralische
Pflicht. Schliefllich miissen Unternehmen den Kampf gegen die Biirokratie der Trig-
heit aufnehmen. Die grofite Hiirde ist oft nicht die Technik, sondern die menschliche
Angst vor dem Neuen. Die Silos zwischen IT und OT miissen niedergerissen und der
Mut muss vorhanden sein, neue Organisationsstrukturen fiir die Orchestrierung zu
schaffen. Nur so konnen junge, MINT-affine Fachkrifte gewonnen werden, die in
dieser digitalen, modularen Welt arbeiten wollen.

Die Prozessindustrie steht an einer Gabelung. Der eine Weg ist der bequeme, in-
krementelle Pfad, der in die Irrelevanz fithrt. Der andere ist steil und fordernd, aber
er fithrt zur Agilitét, zur Resilienz und zu einer dekarbonisierten Zukunft. Es muss
sich mit aller Kraft fiir diesen schwierigen, aber einzig richtigen Weg entschieden
werden. Es geht nicht nur um Prozessoptimierung — es geht um die Zukunft der
Industrie in Europa. Die Komplexitdt annehmen bedeutet, die strategische Freiheit
zur Effizienz zuriickzugewinnen.
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Neuartige Sensorik zur Uberwachung von Mikroschadstoffen im Abwasser

FORSCHUNGSPROJEKT
MIKROGRAPH

Mit dem Start des Forschungsprojekts ,,MikroGraph“ nimmt ein neuer Thiringer
Forschungsverbund die Arbeit auf. Ziel ist es, die kontinuierliche Uberwachung von
Mikroschadstoffen im Abwasser entsprechend der neuen EU-Kommunalwasserrichtlinie zu
verbessern. Zu diesem Zweck entwickelt Analytik Jena gemeinsam mit den anderen Verbund-
partnern ein neuartiges, hochautomatisiertes und kostengunstiges Vor-Ort-Analysesystem zur
Detektion chemischer Verunreinigungen — insbesondere fiir den Einsatz in Klaranlagen.

TEXT: Analytik Jena BILD: iStock;DedMityay




Die Belastung durch Mikroschad-
stoffe — etwa Arzneimittelriickstin-
de, Pestizide oder PFAS (Per- und
polyfluorierte Alkylverbindungen)

— wird bislang meist nur punk-
tuell durch Probenentnahme und
zentrale Laboranalysen erfasst. Mit
der Novellierung der EU-Kommu-
nalabwasserrichtlinie vom 10. April
2024 setzt die Européische Union
ein deutliches Zeichen fiir den
Gewasserschutz: Ab 2035 miissen
groBe Gemeinden die Mikroschad-
stoffbelastung in Abwéssern um
80 Prozent reduzieren — durch
umfassendere Datenerhebung und
gezielte Behandlung.

Derzeit erfolgt die Analyse von
Mikroschadstoffen meist (iber
Einzelproben, die in zentrale
Labore transportiert und dort
untersucht werden. Diese Methode
ist zeitaufwendig und erlaubt keine
unmittelbare Reaktion auf akute
Belastungen. Das Forschungsvor-
haben ,MikroGraph“ adressiert
diese Herausforderung mit einem
innovativen Messsystem, das die
Konzentration von Schadstoffen
direkt vor Ort erfassen kann und
so eine schnelle und zuverldssige
Erkennung von Schadstoffen
ermoglicht.

Das MikroGraph-System basiert auf
einer neuartigen Graphen-Feld-
effekttransistor-Technologie, die
mit bewéhrten Komponenten aus
der Trennsédulen- und Massenspek-
trometrie kombiniert wird. Ziel ist
ein modulares, hochsensibles und
anpassbares Messsystem, das sich
nicht nur fiir Kldranlagen, sondern
auch fiir andere Anwendungen im
Gesundheits- und Bevolkerungs-
schutz eignet.
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EinfGhrung und Skalierung von lloT-L&sungen flr die Prozessindustrie

VOM MESSWERT ZUM MEHRWERT

Dekarbonisierung, Fachkriftemangel, Digitalisierung - gleich drei Trends erhéhen
den Druck auf die Prozessindustrie, ihre Anlagen smarter und effizienter zu machen.
IIoT verspricht genau das: aus reinen Messwerten handlungsrelevante Einblicke
gewinnen. Doch wie gelingt der Sprung vom Sensor zur sicheren Cloud- oder
Vor-Ort-Losung bis hin zur Integration in bestehende Systeme in der Praxis?

Dieser Beitrag zeigt aktuelle Entwicklungen und Beispiele aus der
Prozessiiberwachung - und wie WIKA als Messtechnik- und 2 |
[ToT-Losungsanbieter Unternehmen hilft, 2 F) ">
den Wert von Sensordaten zu heben.

TEXT: Christian Vilsbeck, P&A  BILDER: WIKA; Gemini, publish-industry
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WIKA verfligt mit seiner NETRIS-Familie Gber
drei Funkeinheiten, die in lloT-Anwendungen
fiir einen nahtlosen und sicheren Transfer von
Messdaten sorgen. Die Gerate erlauben eine
batteriebetriebene Funkiibertragung tGber den

lizenzfreien Funkstandard LoRaWAN.

Die Prozessindustrie steht vor einem tiefgreifenden Wandel.
Energie- und Ressourceneffizienz sind nicht mehr nur ein Kos-
tenthema, sondern Voraussetzung fiir Dekarbonisierungsstra-
tegien und regulatorische Anforderungen. Gleichzeitig fithrt
der Fachkraftemangel dazu, dass immer weniger Mitarbeitende
immer komplexere Anlagen iiberwachen miissen — bei gleich-
bleibenden Sicherheits- und Qualitdtsanforderungen. Tradi-
tionelle Wartungskonzepte stoflen dabei an Grenzen: Regel-
maflige Inspektionen oder starre Intervalle sind aufwendig und
liefern oft keine Echtzeitdaten tiber den tatsichlichen Zustand
von Anlagenkomponenten.

Das Industrial Internet of Things (IIoT) schafft hier Ab-
hilfe - mit digitaler Transparenz und automatisierter Uberwa-
chung. Auch der wachsende Druck zur Digitalisierung macht
IIoT unverzichtbar: Zustandsdaten aus der Anlage ermog-
lichen datenbasierte Entscheidungen, optimierte Wartungs-
strategien, flexible Produktionssteuerung und eine fundierte
Grundlage fiir Nachhaltigkeitsberichte.

WIKA, Messtechnik-Anbieter mit tiber 75 Jahren Erfah-
rung, begleitet diesen Wandel mit einem klaren Ziel: Anlagen-
betreibern den Einstieg in die digitale Welt durch IIoT-Lésun-
gen zu erleichtern - praxisnah, skalierbar und wirtschaftlich.
Das Unternehmen verbindet seine Expertise in der Mess- und
Sensortechnik mit digitalen Losungen, die den gesamten Da-
tenpfad vom Feld bis in die Cloud oder in eigene On-Premise-
Losungen abdecken; und sich stets nahtlos in bestehende
IT/OT-Umgebungen integrieren lassen. So entstehen Systeme,
die Daten nicht nur erfassen, sondern auch interpretieren — und
daraus konkrete Handlungsempfehlungen ableiten.

Handeln wird auch Pflicht, denn der Wettbewerbsdruck
steigt: IDC prognostiziert in einer aktuellen Studie von 2025
fiir Europa, Naher Osten und Afrika (EMEA) einen jéhrlichen
Anstieg der IoT-Ausgaben von 11 % bis 2028. Wer jetzt nicht
investiert, riskiert Riickstand.

9

Sensorik + Konnektivitit = Effizienz + Transparenz

Der Weg vom Messwert zum Mehrwert beginnt ganz un-
ten — auf Sensorebene. Dort entstehen die Rohdaten aller Pro-
zesse. Moderne IToT-Projekte setzen genau hier an: Messwerte
werden digital gesammelt und iiber vorhandene Kommuni-
kationsnetze in zentrale Plattformen tibertragen, wo daraus
dann verwertbare Erkenntnisse entstehen.

WIKA verfolgt dabei das Prinzip ,,die Losung ganzheitlich
betrachten®, denn jede IToT-Losung beginnt mit einer indivi-
duellen Herausforderung. Durch die passende Instrumentie-
rung - neue Smart-Sensoren oder nachgeriistete klassische
Messgerite — erhilt das System die nétigen Informationen. Die
néchste Stufe ist die Konnektivitat: energieeffiziente LPWAN-
Funkstandards wie LoRaWAN und mioty, erginzt je nach An-
wendung um Mobilfunk oder Bluetooth. So lassen sich Daten
auch iiber weite Strecken aus entlegenen Anlagenteilen iiber-
tragen — drahtlos, batteriebetrieben und oft tiber Jahre.

Schliefllich kommen die Daten in der zentralen Plattform
zusammen. Dort werden sie aggregiert, visualisiert, analy-
siert und in Bestandssysteme integriert. Die Kombinatorik
von Prozess-Know-how und Analytics ermdglicht dann die
Grenzwertiiberwachung, Prozessoptimierung oder Predictive
Maintenance. Entscheidend ist das nahtlose Zusammen-
spiel aus Sensorik, Konnektivitdit und Anwendung: Erst die
durchgingige Kette erhoht die Systemtransparenz und spart
manuelle Aufwénde.

Die NETRIS-Funkmodule von WIKA sind zentrale
Bausteine zur Digitalisierung von bestehenden Feldgera-
ten oder neuen Messstellen. Sie binden analoge Ausginge
(z. B. 4...20 mA, 0...10 V) ebenso wie Temperatursensoren
(Pt100/Pt1000) an. Mit einer hohen Reichweite, Batterielauf-
zeit von mehreren Jahren und verschliisselter Dateniibertra-
gung schaffen sie eine einfache Briicke von der Sensorik in

INDUSTR.com
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Im Dashboard der cloudbasierten WIKA-Plattform lassen sich Messdaten individuell visualisieren.

die digitale Welt. Die Daten lassen sich anschlieflend in einer
webbasierten IToT-Plattform visualisieren — wahlweise in der
cloudbasierten WIKA-Plattform oder auf einer kundeneige-
nen On-Premise-Losung. Dadurch bleiben Unternehmen fle-
xibel und konnen Sicherheitsrichtlinien, IT-Policies und Ska-
lierungsstrategien individuell umsetzen. Das Ergebnis: Aus
bisher isolierten Messstellen werden Kennzahlen, aus Daten
werden Entscheidungen.

Bestehende Anlagen digital nachriisten

Viele Produktionsanlagen der Prozessindustrie sind iiber
Jahre oder Jahrzehnte gewachsen - eine Verkabelung der exis-
tierenden analogen und lokal eingebunden Feldgerite kommt
wirtschaftlich nicht infrage. Hier greift WIKAs Konzept des
»Retrofits®, also der Digitalisierung bestehender Installationen.
Statt intakte und laufende Prozesse anzufassen, setzt man hier
auf Nachriistung und Integration.

»Die Digitalisierung stellt uns alle
vor Herausforderungen. Sie birgt

jedoch auch enorme Chancen.«

Thomas Hasenoehrl,
Vice President IIoT Systems & Solutions bei WIKA

Bestehende Sensoren mit Standardausgingen lassen sich
dabei mithilfe von zum Beispiel NETRIS-Bridges einfach
digitalisieren. Diese Funkeinheiten (wahlweise batterie- oder
netzgespeist und auch mit Ex-Schutz erhiltlich) erfassen die
Messwerte, wandeln sie in digitale Signale um und tibertragen
sie kabellos tiber LoORaWAN an ein zentrales Netzwerkmanage-
ment - ganz ohne Eingriff in die bestehende Prozesssteuerung.
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Selbst rein analoge Messstellen, die bislang oft nur als Vor-Ort-
Anzeige oder Backup dienten, lassen sich somit nachtréglich in
eine digitale Infrastruktur integrieren. So bleiben bestehende
Investitionen erhalten, wahrend neue Mehrwerte entstehen:
Zustande werden transparent, Trends sichtbar, Wartungen plan-
bar. Unternehmen konnen Schritt fiir Schritt digitalisieren — mit
tiberschaubarem Aufwand und klar messbarem Nutzen.

Praxisbeispiele fiir [IoT-Anwendungen

Wie sich IIoT in der Praxis bewéhrt, zeigen zwei typische
Anwendungen aus der Prozessindustrie: die Zustandsiiberwa-
chung rotierender Maschinen und die Fiillstandsiiberwachung
von Gasflaschen und Tanks. Beide verdeutlichen, wie sich
Betriebssicherheit und Effizienz durch digitale Transparenz
deutlich steigern lassen.

Rotierende Maschinen wie Pumpen oder Kompresso-
ren gehoren zu den kritischsten Komponenten in vielen An-
lagen. Fillt eine aus, drohen Produktionsunterbrechungen
und hohe Kosten. Mit dem Rotating Machinery Manager von
WIKA werden diese Risiken minimiert: Ein batteriebetrie-
bener Multisensor misst kontinuierlich Vibration, Tempera-
tur und Ultraschall, sendet die Daten per LoRaWAN an die
Plattform und ermdglicht eine vorausschauende Wartung,
bevor Schiden entstehen und Wartungsarbeiten konnen ge-
zielt geplant werden. Dies reduziert ungeplante Stillstinde,
verlangert Wartungszyklen und senkt Instandhaltungskosten
- ohne zusitzliche Verkabelung oder Eingriffe in bestehende
Systeme. So profitieren auch altere Maschinen ohne eingebau-
te Diagnosefunktion: Die Nachriistung ist einfach, da keine
Verdrahtung nétig ist. Die Batterien der Funk-Beacons halten
je nach Signalfrequenz bis zu 10 Jahre durch und decken dank
LoRaWAN Distanzen bis 10 km ab - selbst weit verteilte Ma-
schinenparks lassen sich so mit minimalem Aufwand iiber-
wachen. WIKA liefert neben der Sensor-Hardware auch die

INDUSTR.com



»Es ist entscheidend, Daten auf
Messgeriteebene zu erfassen und dabei
ihr volles Potenzial zu verstehen.«

Fatimata Diaby, Ph.D.

R&D Team IIoT bei WIKA

passende Dashboard-Software, die Maschinenanomalien tiber-
sichtlich visualisiert und sichere Alarmmeldungen generiert.

Auch beim Management von Gasflaschen oder Tanks bringt
IToT einen klaren Mehrwert. Der Gas Cylinder Manager von
WIKA erfasst Fiillstinde automatisch und iibertrégt sie an eine
zentrale Plattform, die Grenzwerte iiberwacht und Alarme aus-
l6st, wenn Nachschub erforderlich ist. Das spart Kontrollginge,
verhindert unerwartete Engpidsse und sorgt fiir eine effiziente-
re Logistik. Bestehende Manometer lassen sich kostengiinstig
durch smarte Manometer austauschen; die Dateniibertragung
erfolgt energieeffizient iiber LPWAN. So entsteht ein skalierba-
res, digitales Bestandsmanagement — vom Pilotprojekt bis zur
unternehmensweiten Losung.

Einstieg ohne Hiirden - mit schnellen Ergebnissen

Der IloT-Einstieg wirkt auf den ersten Blick komplex, muss
aber kein Mammutprojekt sein: Der schnellste Weg fiihrt tiber
kleine, klar umrissene Piloten mit hohem Nutzenpotenzial.
Man sollte dort starten, wo es zihlt - etwa bei der Uberwa-
chung von kritischen Pumpen oder der digitalen Nachriistung
eines Tanklagers. Entscheidend ist, dass sich der Erfolg rasch
belegen ldsst: sinkende Ausfallraten, weniger manuelle Priifun-
gen, mehr Transparenz. Solche ,,Quick Wins“ schaffen Vertrau-
en bei Wartungsteams und Management und ebnen den Weg
fiir den néchsten Schritt.

Genau hier setzt WIKA an: Durch ein zentralisiertes
Netzwerkmanagement lassen sich neue Geréte innerhalb we-
niger Minuten integrieren. Plug-and-Play-Gerdte kénnen oft
innerhalb eines Tages eingebunden werden, ohne den Prozess
zu storen; vorkonfigurierte Dashboards und Alarme liefern
sofort sichtbare Ergebnisse — auch ohne IIoT-Vorwissen. Aus
den Erfahrungen des Piloten wird eine Blaupause fiir die Ska-
lierung: Weitere, dhnliche Anlagen werden angebunden, die
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Infrastruktur wachst modular mit. Standardisierte Schnitt-
stellen (z. B. OPC UA, MQTT) stellen dabei die Anbindung
an bestehende IT/OT-Systeme sicher.

Unverzichtbar bleibt der Schutz der Daten. Mit einer voll-
staindigen  Ende-zu-Ende-Verschliisselung,
Kommunikation und einer in der EU gehosteten Cloud-Lésung
werden hochste Sicherheitsstandards konsequent umgesetzt.
Gleichzeitig bleiben die neuen IIoT-Messwerte von der Prozess-
steuerung entkoppelt, sodass die Betriebssicherheit gewahrt
bleibt. So gelingt die schrittweise Einfithrung — mit messbarem
Mehrwert, aber ohne Eingriffe in sicherheitskritische Systeme.

bidirektionaler

Fazit

»vom Messwert zum Mehrwert* — dieser Leitgedanke be-
schreibt den Wandel in der Prozessindustrie treffend. Angesichts
von Klimazielen, Personalknappheit und Wettbewerbsdruck
bietet das IToT den Schliissel zu mehr Effizienz, Sicherheit und
Nachhaltigkeit. Die Technologie ist ausgereift, die Einstiegshiir-
den sind gering. Unternehmen, die heute beginnen, sichern sich
einen Vorsprung - mit digitaler Transparenz, planbarer War-
tung und datengetriebenem Anlagenbetrieb. Entscheidend fiir
den Erfolg ist jedoch ein Partner, der sowohl die Messtechnik
als auch die Digitalisierung beherrscht. Hier spielt WIKA sei-
ne Starken aus: Als Messtechnik-Experte mit jahrzehntelanger
Erfahrung und weltweit millionenfach installierten Sensoren
kennt WIKA die Herausforderungen der Anlagen.

Mehr Informationen iiber die
IloT-Losungen von Wika erhalten Sie

itber den Link im QR-Code oder auf der
SPS 2025 Messe in Niirnberg. Lesen Sie auch
das Whitepaper: tinyurl.com/wika-iiot

sps Halle 4A, Stand 135
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DIE ROTE COUCH

TRENDSETTER
IM GESPRACH

Auf der drinktec 2025 sprach publish-industry mit Ausstellern iber ihre Messe-Highlights,
Produkte und Neuheiten! Die Links flihren Sie direkt zu den Videos der Technik-Talks.
Stobern Sie auf dem YouTube-Kanal von publish-industry
und entdecken Sie weitere Gesprache zu spannenden Themen:

© youtube.com/publishindustry

.
if-‘
Birkert

- Nachhaltige Prozessoptimierung

Gesprachspartner: Jochen Gries
Produkt: Ventilsteuerkoépfe
Web: buerkert.de

1 s CopsL-DipLimie X

rane ndusiry walue ch

. ProLeiT
. = Echtzeitanalyse von Produktionslinien

Gesprachspartner: Frederic Vanhove
Produkt: LINEoptimize
Web: proleit.de

Krones
- Zukunftsfihige Abfiilltechnik

Gesprachspartner: Stefan Raith
Produkt: Ingenic
Web: krones.com

Die Trends auf der drinktec 2025 waren Kos-
teneinsparung und Nachhaltigkeit: Biirkert
présentierte dazu ressourcenschonende Ven-
tiltechnik und stellte mit zwei neuen Ventil-
steuerkopfen fiir hygienische Prozesse ein
Highlight vor. Damit unterstiitzt das Unter-
nehmen die Effizienz und Nachhaltigkeit in
der Lebensmittelindustrie. Biirkert steht dabei
nicht nur fiir hochwertige Produkte, sondern
auch fir Partnerschaft, Service und praxis-
nahe Losungen, die den Betrieb zuverldssig,

sicher und einfach machen.

© INDUSTR.com/2890481

Auf der drinktec 2025 présentierte ProLeiT
LINEoptimize, ein Tool zur Echtzeitanalyse

von Produktionslinien, das Stillstandzeiten

reduziert und Ressourcen einspart. Das Tool
sorgt fiir Transparenz und Effizienz und op-
timiert den Ressourceneinsatz in Abfiill- und
Verpackungslinien. LINEoptimize erkennt
Stillstande in Echtzeit und analysiert Produk-
tionszeiten anhand spezifischer Zeitkonten,
wodurch Ausstoff und Effizienz gesteigert
werden. ProLeiT setzt auf modulare, software-

basierte Automatisierung

o INDUSTR.com/2890483
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Vor drei Jahren hat Krones auf der drinktec
damit begonnen, mit seinen Kunden iiber de-
ren Zukunftserwartungen zu sprechen. Da-
durch ist die ,,Linie der Zukunft® entstanden.
Die iibergreifende Losung lauft nun unter
dem neuen Produktnamen ,Ingenic“ und
verbindet drei Bausteine miteinander: Diese
Bausteine sind die zukunftsfahige Abfiilllinie
selbst, ,,Connect and Secure®, das bedeutet,
die Linie ist immer digital vernetzt, sowie
»Lifecycle Allianze®, ein neuer Servicevertrag

mit Krones.

o INDUSTR.com/2890485



THE WINNERS 2025

| fischere==x FLENDER = ICUUICA (S scHALTBA

FREDDIE

DER INDUSTRIAL Al AWAR

Die KI-Champions der Industrie

Am 16. Oktober 2025 wurde in Miinchen FREDDIE - Der Industrial Al Award - verliehen.
Gekiirt wurden herausragende KI-Anwendungen aus der produzierenden Industrie mit
messbaren Impacts. In fiinf Kategorien hat die unabhéngigen Fach-Jury (u.a. Fraunhofer IAIS,
Universitdt St. Gallen und KI Bundesverband) aus tiber 50 Einreichungen sechs
Gewinner-AI-Use-Cases gewihlt. publish-industry und UnternehmerTUM gratulieren als
Initiator und Veranstalter von FREDDIE - Der Industrial AT Award - allen Gewinnern!

BILDER: Foto Vogt

www.industrial-ai-award.de
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Customer Experience

FISCHERWERKE

Kl-Baustofferkennung in der fischer DIY

Die fischer DIY App nutzt KI, um per
KlopfgerdauschanalysedenWandbaustoff
zuerkennen undsofortpassende Diibel-
und Befestigungsempfehlungen auszu-
geben, direkt Uber das Smartphone-
Mikrofon. Die Erkennung Kklassifiziert
Materialien wie Beton, Ziegel und Gips-
kartonundflhrtHeimwerkerohneFach-
begriffeinwenigenSchrittenzumgeeig-
neten Befestigungssystem. Ausloser
waren Unsicherheit tber den Veranke-
rungsgrund, fehlendes Fachwissen und
derWunsch,riskanteProbebohrungenzu
vermeiden; die Losung bietet eine Ent-
scheidungshilfeundreduziertFehlkaufe.
Langfristig soll die entwickelte Techno-
logie auch auf weitere Anwendungen
und Prozesse im Unternehmen Ubertra-
gen werden, um zusatzliche Mehrwerte
zu schaffen.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2893032

FLENDER

Vorhersage der Schieifbarkeit
von gehérteten Zahnradern

Die KI prognostiziert die Schleifbarkeit
gehdrteter Zahnrader, weist eine Schleif-
klasse zu und leitet bedarfsgerechte
Schnittparameter in einer internen
Browser-App ab, um Schleifbrand zuver-
lassig zu vermeiden. Herzstiick ist ein
regelmaBig nachtrainierter Random-
Forest auf Produktions- und Kontroll-
messdaten, der den Schleifprozess we-
sentlich beschleunigt und damit das frii-
here Bottleneck auflost. Anlass waren
Verziige nach dem Harten und das
Schleifbrandrisiko, das teuren Ausschuss
undunnétigeCO -Emissionenverursach-
te und deshalb zum Schleifen mit
JSicherer” Geschwindigkeit flihrte. Ge-
plantsind derRollout an weiteren Stand-
orten und die Ubertragung auf andere
Prozessschritte entlang der Wertschop-
fungskette, um durch die Anwendung
von Al auf der Fertigungs- und Qualitats-
daten die Fertigungsprozesse weiter zu
optimieren; mit diesem Al Projekt ist so-
mit ein weiteres scharfes Werkzeug der
Al Toolbox hinzugefligt worden.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2893818

INDUSTR.com

Process Excellence

IFM ELECTRONIC /
IFM STATMATH

Mit Kl zur effizienten Produktionsplanung

Die KI-Lésung biindelt Auftrdge intelli-
gent, senkt Riistwechsel und steigert die
Linienauslastung, indem sie die Ferti-
gungsplanung in Minuten statt Stunden
erstellt und sich laufend an vor- und
nachgelagerteProzesseanpasst.Sieinte-
griert SAP-ERP sowie gangige Besti-
ckungsautomaten wie ASM und Fuji und
lasstsich tibereine schlanke Weboberfla-
che intuitiv bedienen. Ausldser war eine
extreme Komplexitat: Jahrlich viele Mil-
lionen Leiterplatten aus Gber einer Milli-
arde Bauteilen, fehlende automatisierte
Planung und keine ganzheitliche Einbe-
ziehung angrenzender Prozesse. Bisher
erforderte die Planung tiefes Experten-
wissenundwarzeitaufwendig.Zukiinftig
sind Rollouts auf weitere Standorte und
Prozessschritte sowie die Kommerziali-
sierung uber FOX (Factory Optimization
Excellence) geplant.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2893820
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Transformation Mindset

KUKA

KUKA Xpert Al Assistant

Der KUKA Xpert Al Assistant integriert
generative Kl in die Xpert Plattform und
liefert 24/7 préazise Antworten zu Pro-
grammierung, Wartung und Diagnose.
Basis sind 1,6 Mio. Expertendokumente.
Statt mihsamer Dokumentensuche er-
moglicht natirliche Sprachinteraktion
mit Kontextlernen bis zu 70% schnellere
Reaktionen, mehrSelbststandigkeitund
weniger Ausfallzeiten. Die Herausforde-
rung war Informationsiiberfluss: Rele-
vanz finden kostete Fachwissen und
Zeit; Ziel war die Demokratisierung des
Expertenwissens - von ,Suchen und
hoffen” zu ,Fragen und sofort
wissen”. KUKA Xpert Al
Assistant ist ein intelli-
1\ gentes Okosystem, das
| Kunden wie Mitarbei-
tenden Zugriff auf Pro-
duktinformationen,Ser-
viceanleitungen und
Fehlerdiagnosen gibt.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2893822

suammmmn Y

WINNER 202

(S) SCHALTBAU

Sustainability

SCHALTBAU

NEXT-EMS

NEXT-EMS ist eine Kl-Energiemanage-
mentlésung fir die DC-Factory von
Schaltbau: Sie vernetzt Erzeuger, Ver-
braucher und Speicher, nutzt Wetter-
und Produktionsprognosen und opti-
miert Energieflliisse vorausschauend;
mangels Marktldsung wurde ein skalier-
bares Cloud-Backend mit lokaler Edge-
Anwendungentwickelt.Problemkernist
dieSteuerungdesEnergiesystemsunter
Fertigungsrestriktionen, um KPIs zu Ei-
genverbrauch, Energiepreis und Netz-
dienlichkeit zuverldssig zu erreichen;
gefordert war ein flexibel reagierendes,
energieeffizientes System mit KI-Opti-
mierung. Langfristig sollen so Kosten
und CO, sinken, die Lésung als KI-Vor-
reiter branchenlbergreifend skaliert
werden und die Transformation zu res-
sourcenschonender, digitalisierter Pro-
duktion vorankommen.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2893824

Game Changer

HARTING
TECHNOLOGIEGRUPPE

Generative Engineering

HARTINGs ,Connectivity Al“ generiert
aus Kundenanforderungen per Knopf-
druck Steckverbinderkonzepte mit Skiz-
zen, 3D-CAD und Simulation, integriert
in Siemens NX und gestitzt von Micro-
soft Azure OpenAl. Routineaufgaben
werdenautomatisiert,derDesignprozess
stark beschleunigt und Prototypen
schneller validiert. Ausloser waren lange
manuelle Zyklen, Fachkréftemangel und
Iterationen, die besonders in der Kon-
zeptphase Termine und Kosten belaste-
ten; zugleich wird Normkonformitat si-
chergestellt. Klinftig sind Erweiterungen
aufmehrProduktkategorienund Simula-
tionstools, die Demokratisierung der
KI-Nutzung und mafBigeschneiderte L6-
sungen geplant. Ziel ist schnellere Time-
to-Market fiir Produkte oder Services.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2893826
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Daten und digitale Vernetzung sind Grundlage dafiir, dass auch
altere Produktionsanlagen zukunftsfahig bleiben.

Kaum ein Branchenevent vergeht ohne Schlagworte wie
kollaborative Robotik, menschzentrierte KI oder Hyperauto-
mation. Industrie 5.0 wird in Fachkreisen als ndchste Entwick-
lungsstufe industrieller Produktion beschrieben: Mensch und
Maschine sollen enger zusammenarbeiten, Systeme individu-
eller produzieren und nachhaltiger wirtschaften.

Doch die Realitit sieht oft anders aus. Industrie 4.0 — die
digitale Vernetzung und Automatisierung industrieller Prozes-
se — ist in vielen Unternehmen noch langst nicht durchgén-
gig umgesetzt. Haufig bestehen gewachsene Maschinenparks,
analoge Abldufe und Insellsungen ohne durchgingige Daten-
integration. Hinzu kommen steigende Energiekosten, Fach-
kraftemangel und eine spiirbare Investitionszuriickhaltung.
Viele Betriebe konzentrieren sich derzeit eher darauf, den Be-
stand am Laufen zu halten, als neue Grofiprojekte zu starten.

Vor diesem Hintergrund gewinnt ein Thema deutlich an
Bedeutung: Retrofit — die gezielte Modernisierung bestehen-
der Produktionsanlagen im sogenannten Brownfield. Dieser
Ansatz ermoglicht es, Maschinen schrittweise an neue An-
forderungen anzupassen, ihre Lebensdauer zu verldngern und
ihre Wettbewerbsfihigkeit zu sichern - ohne sie vollstindig
ersetzen zu mussen.

Retrofit als strategischer Ansatz

Produktionsanlagen sind langfristige Investitionen. Sie
werden oft tiber Jahrzehnte genutzt, nicht selten 25 Jahre oder
langer. Fiir Betreiber bedeutet das: Auch altere Anlagen miissen
zuverlissig, effizient und sicher laufen. Gleichzeitig gilt es, sie

17
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FOKUS: PROZESSINDUSTRIE 4.0

Datenintegration ist der Schliissel. Nur so konnen Bestandsanlagen Schritt fur Schritt

modernisiert werden.

schrittweise an neue Verfahren, strenge-

re Regularien und wachsende Nachhal-

tigkeitsanforderungen anzupassen. Eine

durchdachte Retrofit-Strategie  hilft,

die Liicke zwischen bestehender Infra-

struktur und kiinftigen Anforderungen

zu schlieflen. Vier Handlungsfelder sind

dabei besonders wichtig:

— Digitale Konnektivitat

— Predictive Maintenance
(vorausschauende Wartung)

— Cyber-Sicherheit

— Nachhaltigkeit und
Dekarbonisierung

1. Digitale Konnektivitat —
Daten nutzbar machen

Wettbewerbsfahigkeit hdngt heute
nicht mehr allein von der Produktions-
leistung ab. Zunehmend entsteht Wert-
schopfung durch Daten: Sie schaffen
Transparenz, steigern die Effizienz und
eroffnen neue Service-Modelle. Gerade
im Brownfield ist es entscheidend, be-
stehende Maschinen digital anzubinden.
IoT-Sensoren, Edge-Gerite und Schnitt-
stellenlosungen konnen Maschinendaten
erfassen und in bestehende Systeme
integrieren. Entscheidend ist dabei, In-

formationen aus Produktion, Instand-
haltung und IT zusammenzufithren
und gemeinsam auszuwerten. So lassen
sich Prozesse priziser steuern, Engpis-
se frithzeitig erkennen und Ressourcen
passend nutzen. Voraussetzung ist eine
enge Zusammenarbeit zwischen IT-,
OT- und Produktionsteams. Erst dieses
Zusammenspiel ermoglicht es, digitale
Werkzeuge praxisnah einzusetzen und
zusitzliche Wertschopfung aus beste-
henden Anlagen zu generieren.

2. Predictive Maintenance -
Wartung nach Bedarf

Mit zunehmendem Alter steigt der
Wartungsbedarf von Anlagen. Klassi-
sche Strategien mit festen Intervallen
fithren hiufig zu unnétigen Eingriffen
oder riskanten Verzogerungen. Erfolgt
die Wartung zu spit, drohen Stillstinde;
wird sie zu frith durchgefithrt, entste-
hen unnétige Kosten. Predictive Main-
tenance bietet hier einen klaren Vorteil:
Durch die Kombination historischer Be-
triebsdaten mit Echtzeitinformationen
und Analysesoftware lassen sich Ver-
schleiSimuster erkennen und Ausfille
vorhersagen. Wartungen koénnen da-
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durch genau dann durchgefiihrt werden,
wenn sie notwendig sind. Das reduziert
ungeplante Stillstinde, senkt Ersatzteil-
und Personalkosten und erhéht die An-
lagenverfiigbarkeit — besonders bei élte-
ren Maschinen, die nicht ohne Weiteres
ersetzt werden konnen.

3. Cyber-Sicherheit -
Schutzlicken schlieflen

Mit der zunehmenden Vernetzung
von IT- und OT-Systemen nimmt das
Risiko von Cyberangriffen deutlich zu.
Altere Anlagen, die oft auflerhalb ihres
urspriinglichen Update-Zyklus betrie-
ben werden, weisen haufig Sicherheitslii-
cken auf. Gleichzeitig verschirfen neue
Vorgaben wie die europdische NIS-2-
Richtlinie die Anforderungen an Betrei-
ber. Wer versdaumt, seine Systeme auf ein
aktuelles Sicherheitsniveau zu bringen,
riskiert Ausfille, Datenverluste und Re-
putationsschaden.

Auch
wirksame Schutzmafinahmen umsetzen:
Netzwerksegmentierung,  kontinuier-
liches Monitoring, aktuelle Sicherheits-
software, regelmaflige Updates und klare

im Brownfield lassen sich
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Viele Unternehmen setzen auf Retrofit, um bestehende Anlagen fit fir kiinftige

Anforderungen zu machen.

Zugriffskonzepte erhohen die Wider-
standsfihigkeit. Ebenso wichtig ist die
Schulung der Mitarbeitenden, um Fehl-
bedienungen und Social-Engineering-
Angriffe zu vermeiden.

4. Nachhaltigkeit und
Dekarbonisierung - Potenziale
im Bestand nutzen

Nachhaltigkeit ist langst ein zentraler
Wettbewerbsfaktor. Auch Bestandsanla-
gen bieten hier grofle Chancen: Thre lin-
gere Nutzung spart Ressourcen, da Neu-
anschaffungen hinausgezogert werden.
Gleichzeitig lassen sich durch gezielte
Modernisierungen
und Emissionen reduzieren. Die Grund-
lage dafiir ist Transparenz. Nur wenn
Energie- und Materialfliisse in Echtzeit
erfasst werden, lassen sie sich gezielt op-

Energieverbrauch

timieren. Softwareplattformen wie zenon
helfen, das Energiemanagement zu opti-
mieren und Lastspitzen zu glitten und
den Verbrauch an Produktionsbedarfe
anzupassen. Weitere Hebel sind Prozess-
optimierungen wie Wirmeriickgewin-
nung oder der Einsatz energieeffizienter
Antriebe. Unternehmen, die Nachhaltig-
keit strategisch verankern und digitale

Tools zur Erfolgskontrolle nutzen, kon-
nen Fortschritte messbar machen und
ihre Marktposition stirken.

Fazit - Zukunftsfahigkeit
braucht Substanz

Wihrend Industrie 5.0 als Vision
diskutiert wird, stehen viele Unterneh-
men noch mitten in der Umsetzung von
Industrie 4.0 - oder sogar davor. Inves-
titionsbudgets sind knapp, Maschinen-
parks altern, und gleichzeitig steigen die
Anforderungen an Effizienz, Sicherheit
und Nachhaltigkeit. Retrofit bietet hier
einen realistischen Weg: Es erfordert
weniger Kapital als ein kompletter Neu-
bau und erméglicht, bestehende Anla-
gen Schritt fir Schritt an moderne An-
forderungen anzupassen. Unternehmen,
die konsequent auf digitale Konnekti-
vitat, Predictive Maintenance, Cyber-
Sicherheit und Nachhaltigkeit setzen,
sichern nicht nur die Verfligbarkeit
ihrer Produktion, sondern auch deren
Zukunftsfahigkeit — und schaffen damit
die Substanz, auf der Industrie 5.0 eines
Tages tatsdchlich Realitdt werden kann.

Sps Halle 7, Stand 590
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Die Prozessindustrie befindet sich in einer Phase tiefgreifender
Transformation. Vernetzte Systeme, datengetriebene

Prozesse und Kiinstliche Intelligenz verdndern traditionelle
Automatisierungsstrukturen - von der Anlagensteuerung

bis zur Instandhaltung. Neue Wertschopfungspotenziale
entstehen durch intelligente Analysen, selbstlernende

Systeme und serviceorientierte Geschéftsmodelle. Doch

wie weit ist die Branche auf diesem Weg — und welche

Rolle spielt Ihr Unternehmen in dieser Entwicklung?

UMFRAGE: Christian Vilsbeck, P&A
BILDER: Beckhoff; Siemens; R. Stahl; GEA; Pepperl+Fuchs; iStock, Liliya Gilmutdinova
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FRANZISKA
ROSTAN

Die Prozessindustrie erlebt
einen tiefgreifen Wandel.
Traditionelle ~ Automatisie-
rungsstrukturen  verdndern
sich — von der klassischen
Steuerung iiber dezentrale
Intelligenz bis hin zu daten-
getriebenen, selbstlernenden
Systemen. Mit innovativen
Automatisierungslésungen
gestaltet ~ Beckhoff  diese
Transformation aktiv mit.
Unsere offene Steuerungs-
technik  ermoéglicht  eine
durchgingige Vernetzung
von Anlagen und die Nut-
zung von Echtzeitdaten fiir
intelligente Analysen und vo-
rausschauende  Instandhal-
tung. Dabei unterstiitzen wir
Konzepte wie MTP, NOA und
Process X. Durch die Integra-
tion von KI ermdglichen wir
selbstlernende Systeme, die
Anlagenverfugbarkeit  und
Produktqualitit verbessern.
Unsere Technologien schaf-
fen die Basis fiir zukunftsfa-
hige Geschiftsmodelle, die

Effizienz steigern und neue
Wertschopfungspotenziale
erschlieflen.

Branchenmanagement
Prozessindustrie, Beckhoff Automation

sps Halle 7, Stand 406




DR. JURGEN
SPITZER

Die Prozessindustrie erlebt
eine fundamentale Transfor-
mation. Wahrend viele Unter-
nehmen erste KI-Anwendun-
gen einsetzen, steht die
vollstindige Anlagendigitali-
sierung noch am Anfang. Die
Zukunft gehort jedoch selbst-
lernenden  beziehungsweise
autonomen Anlagen mit dy-
namisch anpassbaren Work-
flows. Siemens begleitet die-
sen Wandel als etablierter
Partner der Industrie mit inte-
grierten Losungen: software-
definierte Anlagen-Automati-
sierung, Digitale Zwillinge
und industrielle KI. Entschei-
dend fiir Prozessunternehmen
ist dabei die durchgingige
Vernetzung von Engineering,
Betrieb und Services. Diese
konvergente Strategie {ber-
fihrt traditionelle Automati-
sierung in adaptive, datenge-

triebene Systeme und
erschlieffit neue Wertschop-
fungspotenziale.

Vice President Strategy and
Technology & Innovation Process
Automation, Siemens

Sps Halle 11
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ROLAND
DUNKER

Dje ESPR-Verordnung wird
zum Digitalisierungstreiber
fir Unternehmen. Jedes Un-
ternehmen muss sich der
Herausforderung stellen, in
Zukunft digitale Produkt-
pésse digital und interopera-
bel zur Verfiigung zu stellen.
R. Stahl hat diesen Trend be-
reits 2021 aufgegriffen und
bietet dartiber hinaus digitale
Zwillinge (auf Basis der Ver-
waltungsschale - AAS gemif3
IEC 63278-1) seiner Produkte
an. In Kombination mit digi-
talen Typenschildern (gemaf3
der IEC 61406) und einer in-
novativen Digital-Twin-Platt-
form konnen Kunden bereits
heute die Vorteile von sechs
realen Anwendungen entlang
der Wertschopfungskette
nutzen.

Head of Digital Services, R. Stahl

Sps Halle 7, Stand 170

TOM
OELSNER

Die Prozessindustrie erlebt
eine tiefgreifende  digitale
Transformation, welche GEA
aktiv  mitgestaltet.
Kunden nennen uns die Stei-
gerung von Verfiigbarkeit,
Produktivitit und Nachhaltig-
keit als primére Ziele der Digi-
talisierung ihrer Produktion.
Hierzu positioniert sich GEA
als Losungsanbieter. Wir ver-
einen die Daten von digitalen
Zwillingen, IIoT-Cloud-Daten
sowie das Wissen aus unseren

Unsere

Entwicklungs- und Service-
abteilungen um unterstiitzen-
de KI-Systeme wie den GEA
Copilot zu befihigen, Insights
der Produktion nicht nur zu
analysieren, sondern unseren
Kunden konkrete Handlungs-
empfehlungen zu geben. Da-
riber hinaus ermdglichen di-
gitale Losungen der GEA
OptiPartner Familie bereits
heute Prozessschritte vollauto-
nom per KI zu steuern.

Chief Digital Officer, GEA Group

INDUSTR.com

BENEDIKT
RAUSCHER

Eine essentielle Voraussetzung
ist eine leistungsfihige Vernet-
zung der Komponenten. Mit
Ethernet APL steht eine Tech-
nologie zur Verfiigung, die
Ethernet-Kommunikation von
prozesstechnischen ~ Anlagen
ermoglicht und so den in der
IT bewiéhrten Protokollen und
darauf basierenden Anwen-
dungen den Weg auch in kri-
tische OT-Bereiche ebnet.
Ethernet APL ist damit auf
dem Weg, ein Gamechanger
fiir Wertschopfungspotentiale
zu werden. Pepperl+Fuchs hat
zur Entwicklung von Ethernet
APL beigetragen und bietet
mit den APL Switches ARSxx
eine Schliisselkomponente fiir
die neue Technologie an. Die
Switches stellen bis zu 24 ei-
gensichere Ethernet APL Ports
bereit, an welche neben APL-
Komponenten auch bereits
existierende Profibus PA Feld-
gerdte mit Verkabelung ange-
schlossen werden konnen.

Manager External Collaboration,
Pepperl+Fuchs

Sps Halle 7A, Stand 330
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PReDICTIVE MAINTENANCE — DIE ZUKUNFT DER INSTANDHALTUNG

Maschinen trainieren sich selbststandig

In einer zunehmend digitalisierten und vernetzten Welt gewinnt Predictive Maintenance
(vorausschauende Wartung) immer mehr an Bedeutung. Unternehmen stehen unter dem
Druck, ihre Betriebskosten zu senken, die Effizienz zu steigern und ungeplante Ausfallzeiten
zu vermeiden. Predictive Maintenance bietet hierfiir eine intelligente Losung, indem sie
Wartungsmafinahmen nicht mehr nach festen Intervallen oder bei Ausfillen durchfiihrt,
sondern auf Basis von Daten und Prognosen.

TEXT: Andreas Dettmer,Siemens BILDER: Siemens

Predictive Maintenance gilt als Schliisseltechnologie fiir
mehr Effizienz und Verfiigbarkeit in der industriellen Produk-
tion. Doch was steckt eigentlich dahinter? Predictive Main-
tenance ist ein Ansatz der Instandhaltung, bei dem der Zu-
stand von Maschinen und Anlagen kontinuierlich tiberwacht
wird, um den optimalen Zeitpunkt fiir Wartungsmafinahmen
vorherzusagen. Ziel ist es, Ausfille zu verhindern, bevor sie
auftreten, und Wartungskosten zu minimieren, indem nur
dann eingegriffen wird, wenn es tatsachlich notwendig ist.

Im Gegensatz zur reaktiven Wartung (nach einem Ausfall)
oder zur priventiven Wartung (nach festen Zeitintervallen)
basiert Predictive Maintenance auf datengetriebenen Analy-
sen. Sensoren erfassen laufend Betriebsdaten wie Temperatur,
Vibration, Druck oder Stromverbrauch. Diese Daten werden
mithilfe von Algorithmen, Machine Learning und kiinstlicher
Intelligenz ausgewertet, um Muster zu erkennen und Vorher-
sagen Uber den Zustand der Komponenten zu treffen.

Es ist dabei immer wieder wichtig zu verstehen, dass Pre-
dictive Maintenance keine Technologie an sich ist, sondern
eine Strategie, welche die Instandhaltung grundlegend andert.
Um diesen Ansatz zu implementieren, muss man sehr eng mit
der Instandhaltung, mit den Personen, zusammenarbeiten, da
sie nach dieser Strategie arbeiten miissen.

Die technologischen Grundlagen

Predictive Maintenance ist ein Paradebeispiel fir die
Anwendung von Industrie 4.0-Technologien. Die wichtigsten
Komponenten sind:

Sensorik: Moderne Maschinen sind mit zahlreichen

Sensoren ausgestattet, die kontinuierlich Daten erfassen.
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— Edge Computing: Die Vernetzung der Sensoren und
weiteren Condition Indikatoren ermdglicht die zentrale
Sammlung und Verarbeitung der Daten.

Cloud Computing: Grofie Datenmengen werden in
Echtzeit analysiert und gespeichert.

Kiinstliche Intelligenz & Machine Learning: Algorith-
men lernen aus historischen und aktuellen Daten, um
prézise Vorhersagen zu treffen.

Vorteile von Predictive Maintenance

Die Einfilhrung von Predictive Maintenance in der
industriellen Produktion bringt zahlreiche Vorteile mit sich:
Reduzierung ungeplanter Ausfallzeiten: Durch die
frithzeitige Erkennung von Problemen konnen Ausfille
vermieden werden, was die Produktivitit erh6ht.

Kostenersparnis: WartungsmafSinahmen werden nur dann
durchgefiihrt, wenn sie wirklich notwendig sind - das
spart Material, Arbeitszeit und Ressourcen.

Lingere Lebensdauer von Anlagen: Durch eine gezielte
Wartung wird die Belastung von Komponenten reduziert,
was deren Lebensdauer verldngert.

Erhohte Sicherheit: Kritische Zustinde werden frithzeitig
erkannt, wodurch Risiken fiir Mitarbeiter und Anlagen
minimiert werden.

Optimierung von Ersatzteilmanagement: Durch genaue
Prognosen kann die Lagerhaltung von Ersatzteilen
effizienter gestaltet werden.

Herausforderungen bei der Umsetzung

Trotz der vielen Vorteile ist die Einfiihrung von Predictive
Maintenance mit Herausforderungen verbunden:

INDUSTR.com



FOKUS: PROZESSINDUSTRIE 4.0

Datenqualitit und -verfiigbarkeit: Ohne zuverldssige
und vollstindige Daten sind prézise Vorhersagen

kaum moglich.

Integration in bestehende Systeme: Die Anbindung alter
Maschinen an moderne IT-Systeme kann komplex sein.
Investitionskosten: Die Anschaffung von Sensorik,
Software und Infrastruktur ist zunichst kostenintensiv.
Cloud-Skepsis: Viele Unternehmen haben Angst ihre
Daten in der Cloud zu speichern. Hierbei sind die
Hintergriinde vielfaltig. Zum einen die Angst, dass ihre
produktionsnahen Daten in der Cloud nicht sicher sind
und zum anderen, dass eventuell der Weg der Daten in
,die Cloud Moglichkeiten fiir Cyberangriffe in die
Produktion erméglichen konnte.

Agnostischer Ansatz fiir ganzheitlichen Losung

Um eine Predictive Maintenance Strategie in einer ganzen
Fabrik auszurollen - eventuell sogar in mehreren Fabriken
- bedarf es eines sehr agnostischen Ansatzes. Viele Unter-
nehmen versuchen mit eigenentwickelten Modellen Ausfille
an einem bestimmten Maschinentyp vorherzusagen. Dieses
Konzept skaliert allerdings nur sehr mafig, da es immer wie-
der manuelle Entwicklungen und Nachbesserungen gibt. Be-
sonders dann, wenn man in die Breite gehen mochte und auf
sehr unterschiedliche Maschinentypen st63t. Ebenso sind die
Datenquellen und -typen hiufig sehr unterschiedlich.

Mit Senseye Predictive Maintenance von Siemens trai-
niert sich jede Maschine selbststindig mit den zur Verfiigung
gestellten Daten - vollautomatisch. Nach 1-2 Wochen hat
Senseye Predictive Maintenance das normale Verhalten einer
Maschine verstanden und geht in die Uberwachung. Sobald
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Senseye Predictive Maintenance verbessert
die Wartungseffizienz um bis zu 55% und
reduziert ungeplante Ausfallzeiten um bis
zu 50% in verschiedenen Branchen.

nun eine Abweichung der Norm, des gelernten Verhaltens, auf-
tritt wird Senseye Predictive Maintenance dies detektieren und
dem Instandhalter eine Meldung zur Verfiigung stellen. Die
Meldung, der sogenannte Case, wird dann durch die Senseye
Predictive Maintenance-GenAl, dem sogenannten Maintenance
Copilot Senseye, mit weiteren Informationen erweitert, so dass
der Instandhalter weif3, was genau detektiert wurde und was das
Problem sein konnte, welches zu diesem Case gefithrt hat. Er
kann im Anschluss seiner Tatigkeiten Feedback in seiner Spra-
che geben und der Maintenance Copilot Senseye wird bei zu-
kiinftigen Cases auf dieses Feedback zuriickgreifen.

Der agnostische Ansatz von Siemens macht es moglich
Assets aus allen Bereichen einer Fabrik anzubinden. Mit
Senseye Predictive Maintenance steht eine holistische Lo-
sung zur Verfiigung, mit dem Vorteil fiir die Instandhalter, sie
missen sich nicht mit mehreren Tools fiir unterschiedliche
Maschinen auseinandersetzen.

Ausblick

Predictive Maintenance entwickelt sich stetig weiter. Auch
die Modelle fiir den Einsatz von Predictive Maintenance
werden sich verdndern. So konnte zum Beispiel Predictive
Maintenance-as-a-Service ein Thema werden, bei dem Un-
ternehmen Predictive Maintenance als Service-Modell nut-
zen. Anbieter {ibernehmen die komplette Uberwachung und
Wartungsplanung, oft iber abonnementbasierte Plattformen.
Das senkt Einstiegshiirden und macht die Technologie auch
fur KMUs attraktiv.

sps Siemens, Halle 11 (Frankenhalle)

INDUSTR.com
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Digitalisierung meistern
ist wie Rallyefahren.

Ein proaktiver Partner bringt
Sie auf die Uberholspur.

Prozessindustrie ist nicht nur eine Herausforderung, sondern
auch eine Chance, zu wachsen. Dafiir muss man den Status quo
hinterfragen und komplexe Themen klar und zielgerichtet
angehen. Endress+Hauser ist Ihr dynamischer und effizienter
Partner, der auf Ihren Starken aufbaut und Sie bei jedem Schritt
der Digitalisierung unterstiitzt. Gemeinsam optimieren wir mit
Ihren Daten Ihre alltdglichen Prozesse und Infrastruktur fir
echten Mehrwert. #TeamUpTolmprove!
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Steigende machen
vielen Unternehmen zu schaffen. Zum
Arbeitspreis, den Netzentgelten und wei-
teren Preiskomponenten fiir fossile Ener-
gietriger kommt der CO,-Preis, der in den
letzten Jahren kontinuierlich angehoben
wurde: Derzeit kostet die Tonne CO, nach
BEHG 55 Euro und nach EU-ETS rund
75 Euro. Dadurch betrigt der CO,-Kos-
tenanteil fiir eine Megawattstunde Erdgas
11 respektive 14 Euro. Durch die Verknap-
pung der verfiigbaren Zertifikate in der
EU ist mit einem weiteren Preisanstieg zu
rechnen. MVV geht von einem mittelfris-
tigen CO,-Preis von 100 Euro pro Tonne
aus. Gleichzeitig spielt die Klimabilanz fiir
Unternehmen eine immer gréfiere Rol-
le. Es gibt also gute Griinde, um klima-
freundlichere Moglichkeiten zur Dampf-

Energiekosten

erzeugung zu priifen.

Dampferzeugung mit
Elektrokessel

Elektrokessel erzeugen Dampf mit
Strom. Stammt er aus erneuerbaren Quel-
len, ist diese Art der Dampferzeugung
CO,-neutral.  Elektrokessel  reagieren
schnell auf Lastinderungen und eignen
sich deshalb gut fiir Prozesse mit schwan-
kendem Dampfbedarf. Wirtschaftlich sind
Elektrokessel sinnvoll, wenn sie gezielt zu
Zeiten eingesetzt werden, in denen die
Strompreise auf dem Spotmarkt niedrig
sind. Das ist beispielsweise rund um die
Mittagszeit der Fall, wenn tiberschiissiger
Solarstrom die Netze ,flutet® Der opti-
mierte Betrieb des Elektrokessels ldsst sich
realisieren, wenn dieser automatisiert tiber
Preisimpulse gesteuert wird, die durch ei-
ne Schnittstelle zum Spotmarkt bzw. zum
Stromhandel ausgeldst werden.

Dampf aus Abwirme

Viele Unternehmen miissen nach dem
Energieeftizienzgesetz Abwirme vermei-
den und wiederverwenden. Die Dampf-
erzeugung aus Abwirme kann auch eine

wirtschaftliche Methode der Abwirme-
nutzung sein. Projektentwickler identifi-
zieren hierfiir zunichst die vorhandenen
Abwirmequellen und bewerten deren
Potenzial. Entscheidend sind Tempera-
tur, Wiarmemenge und Lastgang sowie
die Zuginglichkeit der Wirmequellen.
Die Abwirme wird in der Regel auf ein
Sekundidrmedium tbertragen, beispiels-
weise Wasser. Fir Hochtemperaturan-
wendungen eignet sich Thermaldl als
Sekundidrmedium. Hohe Abwirmetem-
peraturen (200 bis 500 °C) konnen di-
rekt fiir die Eigenstromerzeugung (Heat-
to-Power) oder die Beheizung eines
Wirmenetzes genutzt werden. Abwirme
bei mittleren Temperaturen (z. B. 30 bis
50 °C) muss per Wiarmepumpe auf ein
hoheres Temperaturniveau gehoben wer-
den, um Dampf zu gewinnen.

Im Vergleich zu Elektrokesseln erfor-
dern Wirmepumpen hohere spezifische
Investitionen (Euro/kWth), arbeiten je-
doch deutlich effizienter. Sie finden zuneh-
mend Anwendung in der industriellen Ab-
wirmenutzung: Abwérme bei 30 bis 50 °C
lasst sich bereits iiber mehrstufige Warme-
pumpen auf 130 °C anheben und direkt
fur die Sattdampferzeugung nutzen. Fiir
die Wirtschaftlichkeitsbewertung ist der
Coeflicient of Performance (COP) eine
aussagekraftige Kennzahl. Hochtempera-
turwdrmepumpen arbeiten bei COP-Wer-
ten zwischen 2 und 3, nutzen die elektri-
sche Energie also um den Faktor 2 bis 3
effektiver als Elektrokessel.

Sind hohere Druckniveaus erforder-
lich, kann der Dampf mittels Dampf-
kompressor auf ein beliebiges Druck- und
Temperaturniveau hochverdichtet werden.
Diese sogenannten MVR (Mechanical
Vapor Recompression) arbeiten einstufig
oder mehrstufig und werden als Kolben-
kompressor, Scroll-Verdichter oder Tur-
bomaschine ausgefithrt. MVR haben iib-
licherweise bessere COP-Werte als Hoch-
temperaturwarmepumpen.
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Ein Beispiel aus der Papierindustrie:
Die warme und feuchte Abluft aus den
Trockenpartien von Papiermaschinen ent-
halt einen hohen Anteil an latenter Warme
- also die thermische Energie im Wasser-
dampf, die frei wird, wenn der in der Luft
enthaltene Wasserdampf durch Abkiihlen
der Luft kondensiert. Diese wird iiber
Wiarmetauscher auf einen Warmwasser-
kreis tbertragen, der als Wirmequelle
fiir die Warmepumpe dient. Die Tempe-
ratur der Nutzenergie ist in der Papier-
herstellung deutlich héher als 100 °C, fiir
die Beheizung der Trockenzylinder wird
Prozessdampf bei Temperaturen zwischen
120 und 200°C benotigt. Eine Power-to-
Heat-Losung fiir die Papierindustrie be-
steht daher aus Hochtemperatur-Warme-
pumpe (HTWP) oder aus der Kombina-
tion von HTWP und Dampfkompressor.

Reststoffverwertung

Bei manchen Produktionsverfahren
entstehen biogene Reststoffe, die ein ho-
hes Energiepotenzial aufweisen und sich
somit fiir die Dampferzeugung nutzen las-
sen. Alternativ konnen Unternehmen ver-
gleichsweise kostengiinstiges Holz aus der
Landschaftspflege oder nachhaltiger Forst-
wirtschaft, Holzreste aus der Sdgeindustrie
oder Altholz nutzen. Die thermische Ver-
wertung nachwachsender Rohstoffe gilt in
der Europdischen Union als CO,-neutral

und entspricht dem Gedanken der Kreis-
laufwirtschaft.

MVV und Olam Food Ingredients
(ofi), ein Anbieter von Lebensmittel-
und Getriankeinhaltsstoffen, zeigen, wie
das funktionieren kann: In Mannheim
verarbeitet ofi Kakaobohnen zu Kakao-
pulver, -butter und -masse — und neuer-
dings auch zu Dampf. Das Unternehmen
erzeugt mit den Kakaoschalen, die bei der
Verarbeitung anfallen und bisher entsorgt
werden mussten, 90 Prozent des bendtig-
ten Prozessdampfs. So reduziert ofi seinen
Erdgasbedarf um 90 Prozent und spart
rund 8.000 Tonnen CO, pro Jahr ein.

Planung und Bau inklusive Finanzie-
rung und Betriebsfithrung der Biomasse-
Kesselanlage hat das Mannheimer Ener-
gieunternehmen MVV iibernommen und
zusammen mit ofi Pionierarbeit geleistet:
Aktuell werden Kakaoschalen weltweit
nur in wenigen Anlagen fiir die Dampfer-
zeugung genutzt, in Deutschland ist es die
erste Biomasse-Kesselanlage dieser Art.

Sie ist so aufgebaut, dass die Kakao-
schalen aus einem Silo bei ofi in einen Be-
hilter geblasen und gesammelt werden.
Von hier gelangen sie in einen Feuerraum,
wo sie verbrannt werden. Das aufsteigen-
de, 800 °C heifle Rauchgas wird durch
einen Kombinationskessel aus Wasser-
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In Mannheim verarbeitet ofi Kakaobohnen
zu Kakaopulver, -butter und -masse;
und neuerdings auch zu Dampf.

rohr- und Rauchrohrkessel gefithrt und
erzeugt so den Dampf. Dieser wird zur
Nutzung in Sterilisierungs-, Alkalisie-
rungs- und Desodorisierungsprozessen zu
ofi geleitet.

Wie bei ofi kénnen Unternehmen aus
Reststoffen zum Beispiel Sattdampf mit
1 - 10 bar (i) und 100 - 184 °C fiir das
Waschen, Heizen und Trocknen sowie
Reinigungs- und Sterilisationsprozesse
gewinnen, sogar Uberhitzter Dampf mit
10 bar (i1) und tber 300 °C fiir Prozess-
dampf bzw. Prozesswidrme, zur Strom-
erzeugung und zur Wiarmeauskopplung in
ein Nahwérmenetz ist moglich.

Power-to-Heat-Losungen
umsetzen

Es hangt von zahlreichen Faktoren ab,
ob eine dieser Methoden fiir das eigene
Unternehmen eine nachhaltige Alternati-
ve zum Erdgas sein kann. Dies ist deshalb
individuell zu prifen. Fir wirtschaft-
lich sinnvolle und technisch optimierte
Power-to-Heat-Losungen ist in jedem
Fall energiewirtschaftliches Know-how
sowie Erfahrung im Anlagenbau und in
der Betriebstechnik erforderlich. Spezia-
lisierte Energiedienstleister unterstiitzen
Unternehmen von der Planung iiber den
Bau und die Finanzierung bis zum Be-
trieb der Anlage.
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Modernisiertes Heizsystem mit Strahlpumpentechnik

AM WEG ZUR GRUNEN WARME

Mit spezieller Strahlpumpentechnik und Fernwéirme aus
eigener Abwarme macht die voestalpine Bohler Edelstahl ihre
Wirmeversorgung klimafreundlich — und senkt den
Energieverbrauch um mehr als ein Drittel.

TEXT: Andreas Feigele, voestalpine Bohler Edelstahl; Dr. Renate Kilpper-Balz, Baelz
BILDER: Baelz; iStock, domoyega
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Ein zentrales Element dieser Modernisierung war der voll-
standige Austausch der veralteten Heizungsverteilung mit Um-
wilzpumpentechnik. Anstelle von bisher zwolf elektrischen
Umwilzpumpen mit einem elektrischen Anschlusswert von
rund 16 kW kommt nun eine einzige, hocheffiziente Hauptpum-
pe mit lediglich 2,2 kW zum Einsatz. Besonders ist dabei der
Einsatz des neuen Baelz Heizungsverteilers mit Strahlpumpen
(Jetomat). Sie ersetzen konventionelle Heizkreispumpen und
-mischer zusammen mit auf das System abgestimmten Wérme-
mengenzidhlern. Die Technologie basiert auf der Nutzung der
Druckdifferenz der Hauptpumpe zur Wasserverteilung - ganz
ohne zusitzliche elektrische Antriebe. Die Heizungsverteilung
mit Strahlpumpen iiberzeugt durch niedrigen Energiever-
brauch, minimalen Wartungsaufwand, hohe Betriebssicherheit
und die Moglichkeit des Anlagenmonitoring nach Vorgaben
des Energieeffizienzgesetzes. Diese Losung ist nicht nur nahezu
wartungsfrei und verschleiflarm, sondern auch hochst betriebs-
sicher und einfach in bestehende Systeme integrierbar.

In Kombination mit einer modernen Heizungsregelung
konnte somit der Stromverbrauch um iiber 85 Prozent gesenkt
werden. Auch der Gesamtenergieverbrauch reduzierte sich um
rund 34 Prozent bezogen auf die Heizgradtage. Die verschleif3-
arme Wirmeiibergabestation von Baelz ist ebenfalls auf einen
energieoptimierten Dauerbetrieb ausgelegt und erfiillt hochste
betriebliche Standards.

Nachhaltiger Fortschritt mit Abwarme
aus der Produktion

Ein weiterer bedeutender Schritt war die vollstindige Um-
stellung auf Fernwérme, gespeist zu einem groflen Teil aus Ab-
wirme der eigenen Betriebe. Damit ersetzt voestalpine Bohler
Edelstahl die bisher genutzte fossile Energiequelle Erdgas durch
einen CO,-drmeren Energietrager. Seit der Heizsaison 2024/25
erfolgt die Warmeversorgung ausschliefllich iiber Fernwérme -
effizienter, sicherer und deutlich umweltfreundlicher als bisher.
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Warmeibergabestation Moduline von Baelz:
Die verschleiBarme und energieoptimierte
Einheit ist auf einen dauerhaften,

effizienten Betrieb ausgelegt und erfullt
héchste betriebliche Standards.

Neben den 6kologischen Vorteilen tiberzeugt die neue Lésung
auch wirtschaftlich: Der Wegfall gesetzlich vorgeschriebener
Wartungen, Uberpriifungen und Kehrgebiihren bringt jihrlich
substanzielle Einsparungen. Zusétzlich liegen die Kosten fiir die
elektrische Installation der Anlage sowie die Aufwendungen bei
Einsatz von Strahlpumpen (Jetomat) rund 15 Prozent unter
denen herkommlicher Heizsysteme.

Verantwortung zeigen & Zukunft gestalten

Die Heizungsmodernisierung steht exemplarisch fiir das
Zusammenspiel von technischem Know-how, wirtschaftli-
cher Weitsicht und 6kologischer Verantwortung. Das Energie-
management der voestalpine Bohler Edelstahl beweist mit die-
sem Projekt eindrucksvoll, wie nachhaltige Infrastrukturprojek-
te aus eigener Kraft realisiert werden kénnen und leisten damit
einen wichtigen Beitrag zu einer zukunftsfihigen Industrie.
Die Zielsetzung: Maximale Energieeffizienz bei gleichzeitig mi-
nimalem Ressourceneinsatz.

Vorteile der neuen Heizungsanlage:

1 Hauptpumpe mit nur 2,2 kW elektrischer Leistung
Weniger CO,-Ausstofy durch Versorgung mit Abwarme
Reduktion des Stromverbrauchs um iiber 85 Prozent
Reduktion des Energieverbrauchs von circa 34 Prozent
(bezogen auf Heizgradtage)

Rund 15 Prozent geringere Errichtungskosten
Einsparung durch Wegfall von Wartung, Kehrung,
Uberpriifungen

Nutzen der Strahlpumpentechnologie:

— Weniger Technik - mehr Effizienz: Nur eine
Hauptpumpe versorgt die gesamte Anlage - zusitzliche
Pumpen und Mischer entfallen komplett. Das spart
Platz, Material und Wartungskosten.

Geringere Betriebskosten: Deutlich reduzierter
Stromverbrauch durch den Wegfall elektrischer
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Die Baelz Heizungsverteilers
mit Strahlpumpen Jetomat
ersetzen konventionelle

Heizkreispumpen und -mischer.

Heizkreispumpen. Die Anlage arbeitet energiesparend — Nachhaltigkeit & Zukunftssicherheit:
und wirtschaftlich. Weniger Bauteile bedeuten weniger

— Bessere Energienutzung: Die Restwirme im Ricklauf Ressourcenverbrauch und héhere Zuverldssigkeit —
wird effektiv weiterverwendet. Das sorgt fiir eine niedrigere ein Plus fiir Umwelt und Betriebssicherheit.
Riicklauftemperatur und eine nahezu vollstindige — Kosteneinsparung bei Investition und
Ausnutzung der eingesetzten Heizenergie. Betrieb: Durch den Wegfall zahlreicher

— Priizise Regelung: Jeder Heizkreis wird individuell und Komponenten sinken sowohl Anschaffungskosten
bedarfsgenau geregelt — ganz ohne komplexe als auch Instandhaltungsaufwand
Steuerungskomponenten. erheblich.

ABSOLUT EFFIZIENTE -
KOMPLETTSYSTEME m
MORE THAN SENSORS
AND AUTOMATION

Effektive Sensor- und Automatisierungssysteme, flexible
Evaluierungstools sowie eine normgerechte Unterstiitzung
in Prif- und QS-Verfahren: So einfach wird die Thermo-
prozesstechnik mit JUMO. Vertrauen Sie auf tber 75 Jahre
Erfahrung und schaffen Sie jetzt Freiraum fiir Ihr Kernge-
schaft!

25.-27.11.2025, Nirnberg.
Halle 7, Stand 490
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Gewasserschutz und Kosteneffizienz optimal in Einklang zu bringen

NACHHALTIGKEIT IST WIRTSCHAFTLICHKEIT

Im Schweizer Oberengadin zeigt eine neue Kldranlage, wie sich 6kologische Verantwortung,
Wirtschaftlichkeit und Automatisierung in Einklang bringen lassen. Digitale Zwillinge,
dynamisch gesteuerte SBR-Reaktoren und energieoptimierte Beliiftungssysteme machen
die ARA Oberengadin zu einem Vorreiter moderner Abwassertechnik — und zum Beispiel
dafiir, wie sich Ressourcenschonung und Effizienzdenken in der Praxis verbinden lassen.
Drehkolbenverdichter iibernehmen dabei die préizise und energieeffiziente
Sauerstoftversorgung der biologischen Reinigungsstufen.

Die Kldranlage der Zukunftist energie-
effizient, ressourcenschonend, kompakt
und wirtschaftlich. Wie das in der Praxis
aussieht, zeigt ein Blick in die Schweiz -
genauer gesagt ins Hochtal Oberengadin
(Kanton Graubiinden). Im kleinen Ort-
chen S-chanf am Oberlauf des Inn - gut

TEXT: Sebastian MeiBler, Aerzen BILDER: Aerzen

20 km nordéstlich von St. Moritz - ist im
Juli 2021 eine der modernsten und inno-
vativsten Abwasseraufbereitungsanlagen
Europas in Betrieb gegangen. Die ARA
Oberengadin wurde nach dem neuesten
Stand der Technik geplant und realisiert
- Stichwort digitaler Zwilling - und stellt
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eindrucksvoll unter Beweis, dass Oko-
logie und Okonomie keine Gegensitze
sind. Ganz im Gegenteil. ,,Nachhaltigkeit
ist kein Schlagwort, sondern Wirtschaft-
lichkeit®, bringt es Betriebsleiter Godi
Blaser auf den Punkt. Das Ergebnis ist
ein Quantensprung fiir die Region und



Die ARA Oberengadin
verfliigt Gber finf dynamisch
gesteuerte SBR-Reaktoren.

eine Blaupause fiir die Abwasser-
reinigung der Zukuntt.

Bau einer neuen regionalen
ARA Oberengadin

Doch von vorn: Wie kam es
iiberhaupt zu dem Neubau? Aus-
gangspunkt war eine ungeniigende

Nitrifikation in den Oberengadiner

Kldranlagen Staz in Celerina, Sax in
Bever und Furnatsch in S-chanf, wo-
durch die gewisserschutztechnischen
Auflagen nicht mehr erfiillt werden konn-
ten. Die Frage war: Sanierung der drei in
den 70er bzw. 80er Jahren erbauten An-
lagen oder Zusammenlegung der Kapa-
zititen in einer neuen regionalen ARA
Oberengadin? Nach Durchrechnen bei-
der Szenarien war die Antwort schnell
gefunden. Zwar fielen die Investitions-
kosten bei einem Neubau mit 76,5 Mil-
lionen Schweizer Franken hoher aus als
bei einem Ausbau der drei bestehenden
ARAs (52 Millionen Schweizer Franken),
die avisierten Betriebskosten jedoch lagen
deutlich darunter - 1,9 Millionen versus
2,6 Millionen Schweizer Franken pro Jahr.
Geht man von 45 Jahren Betriebszeit aus,
ergibt sich eine signifikante Ersparnis.

Modularer Aufbau fir
maximale Flexibilitat

Die neue ARA Oberengadin wurde auf
dem Geldnde der alten ARA Furnatsch er-

richtet und ist fir 90.000 Einwohnerwerte
(EW) ausgelegt. Damit ist sie wesentlich
kleiner als die ARAs Staz, Sax und Fur-
natsch mit einer Ausbaugréfle von ins-
gesamt 114.000 EW. Moglich wurde dies
durch den bereits 2009 gebauten Haupt-
sammelkanal von Samedan bis S-chanf,
einer konsequenten Trennung des Meteor-
wassers (Regen, Schmelzwasser) vom ver-
schmutzten Abwasser sowie optimierter
verfahrenstechnischer Prozesse wihrend
der touristischen Hochstsaison rund um
Weihnachten und Neujahr. Die Anlage
ist modular aufgebaut und kann jederzeit
auf mehr Einwohnerwerte ausgelegt oder
an die aktuellen Gegebenheiten angepasst
werden. Damit ist die ARA Oberengadin
auch den starken saisonalen Schwankun-
gen optimal gewachsen: Wahrend in der
Hochstsaison Spitzenbelastungen von bis
zu 110.000 EW anfallen, entspricht die
Schmutzstoftbelastung in der Nebensaison
gerade einmal 15.000 EW.

Die Lebenszykluskosten
im Blick

Bei der Wahl der eingesetzten Tech-
nologien, Losungen und Materialien stan-
den in erster Linie die Lebenszykluskos-
ten im Fokus. Das heifit: Es zéhlten nicht
allein die Beschaffungs-, sondern auch die
Betriebskosten, also Ausgaben fiir Strom,
Unterhalt, Wartung, Personal etc. Fiir die
SBR-Biologie (SBR = Sequencing Batch
Reactor), dem Herzstiick der Anlage,
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bedeutete dies: Energieeffizienz und
Verfiigbarkeit im Service waren zu einem
Grofiteil ausschlaggebend. Besonderes
Augenmerk galt dabei dem Beliiftungs-
system, denn dieses kann zwischen 60 bis
80 Prozent des gesamten Energiebe-
darfs bei der Abwasseraufbereitung in
Anspruch nehmen. In der ARA Ober-
engadin sorgen Aerzen-Drehkolbenver-
dichter vom Typ Delta Hybrid D 52S mit
einem maximalen Ansaugvolumen von
40,9 m*/min, einer Druckdifferenz von
650 mbar und einem Volumenstromre-
gelbereich von tiber 1:4 fir die optimale
Sauerstoffversorgung der fiinf SBR-Reak-
toren - je ein Delta Hybrid pro Becken
(Beckenvolumen 2.700 m?). Ublich wire
ein weiterer Verdichter als Redundanz.
Doch dank der hohen Zuverléssigkeit der
Aerzen-Aggregate sowie der Tatsache,
dass aufgrund der saisonalen Schwan-
kungen selten alle SBR-Reaktoren gleich-
zeitig in Betrieb sind, hat die Kldranlage
Oberengadin bewusst darauf verzichtet.

Drehkolbenverdichter gehéren zu den
innovativsten Losungen der Kompressor-
technologie. Sie vereinen die Vorziige von
Geblase- und Verdichtertechnologie in ei-
nem System und zahlen bei weitem zu den
effizientesten Aggregaten fiir einen grofien
Regelbereich von 25 bis 100 %. Dank ihres
robusten Aufbaus kommen sie mit den
verfahrensbedingt hohen Druckschwan-
kungen der SBR-Technik problemlos
zurecht. Zudem sind sie 6l- und absorp-



Aerzen-Drehkolbenverdichter vom Typ Delta Hybrid D 52S sorgen
fir die optimale Sauerstoffversorgung der fiinf SBR-Reaktoren.

tionsmittelfrei. Das garantiert 100%ige
Zuverlassigkeit. Zusitzliche Schlitzrohr-
schallddmpfer ohne Absorptionsmaterial
reduzieren den Schallpegel.

Zuverlassige, effiziente Technik

Die ARA Oberengadin wollte alle
Prozesse mit dem gleichen Umrichtertyp
bauseits abdecken und hat dafiir eigens
einen extra Partner beauftragt. Daher
waren Aggregate ohne Frequenzumrich-
ter gefordert. Fiir Aerzen kein Problem.
Der Gebldse- und Verdichterspezialist
bietet hier eine grofle Flexibilitit und
kann seine Gerdte mit integriertem, se-
paratem oder — wie im vorliegenden An-
wendungsfall - ohne Umrichter liefern.
Uber die Frequenzumrichter erfolgt auch
eine Zustandsiiberwachung der Geblise.
Drehzahl bzw. Frequenz erlauben Riick-
schliisse auf den aktuellen Volumenstrom
und damit die tatsachliche Belastung. In
Zukunft wird dariiber hinaus Predictive
Maintenance angestrebt, denn als grofite
Energieverbraucher sind die Gebldse be-
sonders préddestiniert fiir eine bedarfs-
gerechte Wartung. ,,Ich bin froh, dass wir
mit Aerzen-Geblasetechnik arbeiten. Mit
Aerzen haben wir einen Partner, der nicht
nur zuverldssige und effiziente Technik

NET ZERO INDUSTRY
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mit minimalem Wartungsaufwand lie-
fert, sondern auch einen hervorragenden
Service bietet. Wann immer irgendwas
sein sollte, konnen wir uns darauf ver-
lassen, dass Aerzen innerhalb kiirzester
Zeit zur Stelle ist® ist Godi Blaser begeis-
tert. Ubrigens: Auch im Sandfang werden
Aerzen-Aggregate eingesetzt — und zwar
zwei robuste Drehkolbengeblise vom
Typ Delta Blower.

Hoéhenlagen stellen besondere
Anforderungen

Eine Besonderheit ist die Aufstellhhe
von 1.650 Meter iiber Meer. Aufgrund des
niedrigeren Luftdrucks und der dadurch
geringeren Luftdichte wird ein hoherer
Volumenstrom bendtigt, um ausreichend
Sauerstoffmolekille in die Belebung zu
bekommen. Auch ist das Druckverhilt-
nis grofler (im vorliegenden Fall liegt es
teilweise bei 2) und ein Motor-Derating
muss einkalkuliert werden. Die Folge:
In der Hohe braucht es leistungsstirkere
Aggregate als auf Meeresspiegelniveau. Vor
diesem Hintergrund bekommt das Thema
Energieeffizienz noch einmal eine stir-
kere Relevanz. Die hocheffizienten Delta
Hybrid D 52S sind da genau die richtige
Wahl, denn dank ihrer technologischen
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Die ARA Oberengadin verbindet modernste Technik mit einem

nachhaltigen Energiekonzept.

Uberlegenheit erméglichen sie  signi-
fikante Energieeinsparungen von bis zu
20 Prozent im Vergleich zu klassischer Ge-
blasetechnik. Wie hoch das Optimierungs-
potenzial ist, hingt von der jeweiligen
Situation vor Ort ab. Als Marktfiihrer im
Bereich der Abwasseraufbereitung bietet
Aerzen ein breites Spektrum an zukunfts-
weisenden Losungen, berdt bei Themen
wie Technologieauswahl, Effizienzsteige-
rung sowie Prozesssicherheit und erarbei-
tet individuelle Einsparmafinahmen.

Dynamische Steuerung der
SBR-Reaktoren

Die gesamte Prozessfithrung der ARA
Oberengadin erfolgt hochautomatisiert
iiber ein leistungsfahiges Steuerungssys-
tem und ermoglicht dem Betriebspersonal
die notwendige Uberwachung, Datenaus-
wertung und Prozessoptimierung. Die
Steuerung der SBR-Reaktoren wird dy-
namisch realisiert. Das SBR-Verfahren ist
eine Variante des Belebtschlammverfah-
rens. Im Gegensatz zur konventionellen
Methode, bei der alle Reinigungsschritte
nacheinander in verschiedenen Becken
durchflossen werden, kombiniert das
SBR-Verfahren biologische Reinigung und
Nachklarung in einem Reaktor. Dadurch



ergibt sich eine besonders hohe Flexibi-
litat. Dank der dynamischen Steuerung
wird diese voll ausgeschopft, je nach Zu-
flussmenge, Schmutzstofffracht, Tempe-
ratur etc. werden die Reinigungsprozesse
stufenlos und automatisch angepasst.

Digitaler Zwilling in der
Abwasserwirtschaft

»Uns ist wichtig, dass die Anlagen
zuverldssig laufen und wir keine Ausfille
haben. Durch die dynamische Steuerung
ist das System in sich so komplex, dass
man die Auswirkungen einer Mafinahme
nicht unbedingt sofort erkennen kann.
Daher setzen wir auf den digitalen Zwil-
ling. Dieser gibt uns die Moglichkeit,
Betriebsszenarien bereits im Vorfeld zu
simulieren®, macht Godi Blaser deutlich.
Lasst sich Prozesszeit gewinnen und/
oder Energiekosten senken, indem die
Beliiftungsphase verkiirzt oder der Sau-
erstoff-Stellwert erhoht wird? Wie wirkt
es sich auf den Betrieb aus, wenn ein
SBR-Reaktor in der Nebensaison abge-
schaltet wird? Welche Einstellungen sind
bei Starkregenereignissen sinnvoll? Wie
konnen die Prozesse noch effizienter ge-
staltet werden? Fragen wie diese lassen
sich mit dem digitalen Zwilling beant-
worten. Im Simulationsmodell kénnen
Strategien und Varianten untersucht so-
wie Prognosen und Handlungsoptionen
aufzeigt werden. Die Ergebnisse flieflen
dann in die dynamische Steuerung ein.
»Die Optimierung auf einer Kldranlage
ist eine Daueraufgabe. SchliefSlich wol-
len wir immer effizienter und besser
werden - und miissen das auch, weil sich
die gesetzlichen Rahmenbedingungen

regelmiflig andern. Alle fiinf Jahre wird
hierzulande das Gewisserschutzgesetz
reguliert, so der ARA-Betriebsleiter.

Bereits in der Planungsphase kam der
digitale Zwilling zum Einsatz. So konnte
eine optimale Nutzung der Anlage fiir den
Betrieb und folglich die Kostenefhizienz
fir den Bau und vor allem den spiteren
Betrieb sichergestellt werden. Auch hin-
sichtlich Mitarbeiterschulung bietet das
dreidimensionale Modell Vorteile.

Gewasserschutz und
Kosteneffizienz im Einklang

Modernste Technik in Kombination
mit einem nachhaltigen Energiekonzept:
Im Oberengadin wurde Geschichte ge-
schrieben. Der digitale Zwilling ist ein No-
vum in Europas Abwasserwirtschaft - und
bereits jetzt so erfolgreich, dass Nachah-
mer sicherlich nicht lange auf sich warten
lassen werden. Godi Blaser betont: ,,Ziel
des digitalen Zwillings ist nicht, die Steue-
rung zu iibernehmen. Der digitale Zwilling
ist ein Hilfsmittel und wenn man ihn als
solches sieht, ist er sehr wertvoll.“ Sobald
sich alle Prozesse eingespielt haben, wird
fiur die ARA Oberengadin ein jahrlicher
Strombedarf von 1,4 GWh veranschlagt,
wovon sich 1,2 GWh aus dem reinen
ARA-Betrieb generieren lassen werden.
Das Ziel: 80 % Energieautarkie. Energie-
effiziente, zuverldssige und wartungsarme
Technik wie die Aerzen-Aggregate leisten
dazu einen wesentlichen Beitrag. Ubri-
gens: Rechnet man Fremdprozesse wie die
Solaranlage oder die Biogasproduktion
aus der angelieferten Molke hinzu, geht es
sogar in die Uberdeckung.
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Interview Sustainability Program Manager von Birkert

»,Regeneration bedeutet nicht,
das Bestehende einfach zu restaurieren®

Wie kann ein Unternehmen nicht nur weniger schidlich, sondern A
regenerativ wirken? Im Interview mit P&A spricht Andrea Hiuflermann, i '?'
Sustainability Program Manager bei Biirkert, iiber die Grenzen der klassischen '
Nachhaltigkeit und dariiber, warum die Industrie lernen muss,

regenerativ zu handeln statt nur zu kompensieren.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Katharina Huber, P&A BILD: Burkert
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» Wir miissen lernen, uns in unserer

Unfertigkeit zu zeigen —
entstehen echte Verbindungen. «

denn genau daraus

Was verstehen Sie unter ,regenerativer
Wirtschaft“ und warum sehen Sie sie als
notwendige Antwort auf Klimawandel
und Ressourcenerschopfung und nicht
nur als voriibergehenden Trend?

Ich betrachte regenerative Wirtschaft
aus der Perspektive der planetaren Gren-
zen. Die wissenschaftlichen Erkenntnis-
se zeigen uns sehr deutlich, dass unser
derzeitiges Wirtschaftskonzept nicht
mehr funktional ist. Dabei ist ,regene-
rieren” kein neues Wort - es beschreibt
vielmehr eine Notwendigkeit, die offen-
sichtlich geworden ist. Es ist ein bisschen
wie bei einem Sportler, der nach einer
Belastung regenerieren muss, um wie-
der leistungsfahig zu sein. Das Konzept
ist also nicht neu, sondern vielmehr ein
plausibler Begriff fiir eine Tatsache, die
nicht zu ignorieren ist. Im Grunde sehe
ich darin einen klaren Arbeitsauftrag
an unsere Gesellschaft. Denn die Natur
wird sich regenerieren - das steht aufler
Frage. Die entscheidende Frage ist nur:
mit oder ohne uns? Diese Entscheidung
liegt bei uns, und deshalb nehme ich das
Thema sehr ernst. Es ist ein klarer Auf-
trag, im Rahmen unserer Moglichkeiten
zu handeln. Ich denke, der entscheiden-
de Punkt ist: Wo koénnen wir etwas be-
wirken - und mit wem?

Die regenerative Wirtschaft fordert,
»hicht nur weniger schidlich zu sein,

sondern nachhaltig zu heilen und zu
regenerieren‘. Wie kann ein solcher An-
spruch in der Prozessindustrie praktisch
umgesetzt werden?

Im Kern geht es darum, dass wir die be-
stehenden Probleme zunichst griindlich
analysieren und verstehen miissen, wel-
che Herausforderungen tatsichlich ge-
l6st werden miissen. Themen wie zum
Beispiel die Meeresversauerung sind -
wenn man genau hinschaut - durchaus
auch fluidische Fragestellungen. Daher
stellt sich die Frage: Wo liegen die Pro-
bleme, die wir mit unserem Know-how
konkret angehen kénnen? Und wenn wir
sie nicht allein I6sen konnen, miissen wir
herausfinden, wer die richtigen Partner
fiir eine Zusammenarbeit sind. Es gilt
also, die relevanten Probleme zu identi-
fizieren, dafiir regenerative Losungen zu
entwickeln und diese in wirtschaftlich
tragfihige Geschiftsmodelle zu iiber-
fithren. Denn ohne wirtschaftliche Ba-
sis wird es nicht funktionieren. Ebenso
wenig, wenn dabei Menschen oder Um-
welt ausgebeutet werden. Deshalb ist es
notwendig, fiir die realen Herausforde-
rungen regenerative Ansitze zu finden.
Letztlich geht es um die Frage: Wo in-
vestieren wir unsere Zeit, unsere Kapazi-
taten, unsere Energie und unser Wissen?

Der Wandel hin zu nachhaltigeren, re-
generativen Prozessen ist anspruchsvoll.
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Welche Herausforderungen sehen Sie
derzeit fiir Unternehmen, die ihre Pro-
zesse umstellen wollen?

Es sind sehr viele Herausforderungen -
diese lassen sich grob in drei Kategorien
unterteilen: Erstens gibt es Herausforde-
rungen, auf die wir kaum Einfluss neh-
men konnen, wie etwa Subventionen.
Das liegt auflerhalb unseres direkten
Wirkungsbereichs, und damit miissen
wir umgehen. Zweitens gibt es Themen,
bei
konnen, Einfluss zu gewinnen - etwa
durch die Zusammenarbeit mit Verbén-

denen wir zumindest versuchen

den oder anderen Akteuren. Hier lohnt
es sich, aktiv zu werden. Und drittens -
und das ist aus meiner Sicht der wich-
tigste Bereich — gibt es unseren direkten
Wirkungsbereich. Dort kénnen wir kon-
kret etwas bewegen, zum Beispiel durch
technische Losungen wie Filteranlagen
oder die Bearbeitung fluidischer He-
rausforderungen. Ich bin iberzeugt,
dass wir mit bestehenden Technologien
bereits heute einen wertvollen Beitrag
leisten konnen. Diese Losungen gilt es
gezielt zu identifizieren. Diesen Drei-
klang sollten wir uns bewusst machen:
Was liegt auflerhalb unseres Einflusses,
wo konnen wir Einfluss gewinnen, und
wo koénnen wir direkt handeln? Unser
Fokus sollte klar auf dem liegen, was wir
aktiv gestalten konnen. Und wenn das
Anstrengung erfordert, dann sollten wir



diese Anstrengung auch auf uns neh-
men. Vor allem aber diirfen wir uns von
den Dingen, die wir nicht beeinflussen
kénnen, nicht entmutigen lassen.

Was stimmt Sie optimistisch, dass die
Vision einer regenerativen Wirtschaft
Realitit wird? Gibt es Trends, Technolo-
gien oder Erfahrungen aus Ihrer Arbeit,
die Ihnen besondere Hoffnung geben?

starke intrinsische Motivation der Men-
schen hier. Viele wollen nicht nur etwas
bewegen - sie tun es auch. Sie bringen
sich aktiv ein, sind begeistert und set-
zen Dinge um. Das ist einzigartig. Fiir
mich personlich ist die Rolle, die ich bei
Biirkert ibernehmen darf, eine einma-
lige Chance: die globale Programmlei-
tung fiir Nachhaltigkeit und damit auch
fiir regeneratives Wirtschaften. Diese

» Die Natur wird sich regenerieren —

die Frage ist nur: mit oder ohne uns?«

Was mir wirklich Hoffnung macht, ist
das Potenzial fiir exponentielles Wachs-
tum - das sehen wir aktuell sehr deutlich
bei der Photovoltaik. Wenn Losungen
wie Batteriespeicher oder PV-Anlagen
funktionieren, kann die Transforma-
tion eine Geschwindigkeit erreichen, die
wir uns heute kaum vorstellen konnen.
Genau das stimmt mich zuversichtlich.
Voraussetzung dafiir ist allerdings, dass
wir tatsdchlich die richtigen Losungen
finden - solche, die die Transformation
wirklich voranbringen. Das ist fiir mich
ein zentraler Hoffnungspunkt. Ein wei-
terer, sehr Biirkert-spezifischer Aspekt,
der mich hoffnungsvoll stimmt, ist die

Aufgabe verbindet zwei besondere Ele-
mente: Auf der einen Seite innovative
Unternehmen, die sich den komplexes-
ten Herausforderungen stellen - und
auf der anderen Seite eine Eigentiimer-
schaft, die voll hinter diesen Themen
steht. Dazu kommt eine Gemeinschaft
von Menschen, die wirklich Lust haben,
etwas zu verdndern - und das nicht nur
in Europa, sondern auch in Indien, den
USA, Nordeuropa und Frankreich. Was
mich besonders beeindruckt:
gemeinsame Ziehen an einem Strang
funktioniert bei Biirkert auch ohne per-
sonlichen Kontakt. Das ist eng, verbind-
lich und gleichzeitig nachhaltig - denn

Dieses
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wir reisen nicht stindig um die Welt,
sondern schaffen die Transformation
dezentral. Darauf bin ich ehrlich gesagt
auch ein bisschen stolz.

Wiirden Sie dann sagen, dass Investitio-
nen in Start-ups ein grofSer Punkt sein
konnen, der unterstiitzend wirkt?

Regeneration bedeutet nicht, das Be-
stehende einfach zu restaurieren - sie ist
etwas Neues. Deshalb bin ich iiberzeugt,
dass wir nicht nur darauf angewiesen
sind, sondern auch die Chance haben,
mit dem Wissen und den Erfahrungen,
die wir tiber Jahre und Jahrzehnte auf-
gebaut haben, anderen klugen und span-
nenden Losungen echten Riickenwind
zu geben. Genau das finde ich beson-
ders faszinierend - und es erfiillt mich
mit Hoffnung. Wir wollen nicht lan-
ger die sprichwortliche Nadel im Heu-
haufen suchen, sondern als Magnet vor
dem Heuhaufen stehen und sagen: ,Hier
sind wir - schaut mal, vielleicht passen
wir zu euch. Vielleicht habt ihr Lust, ge-
meinsam mit uns regenerativ zu wirt-
schaften. Es geht darum, sich zu zeigen
- und zwar in aller Unfertigkeit. Denn
genau dadurch entstehen echte Verbin-
dungen: Menschen kommen auf uns zu
und sagen ,Ja, da will ich mitmachen.”
Wir miissen lernen, uns in dieser Roh-
heit zu zeigen. Biirkert hat in der Ver-
gangenbheit vieles erst perfektioniert und
dann verdffentlicht. Ich glaube, es ist
jetzt wichtig, auch an dieser Stelle offen
zu sein und zu sagen: ,Wir 6ffnen uns -
und sprechen tiber unser Wollen.“
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Eine Verordnung schweit zusammen

Ganzheitliches Recycling

Beim Verpackungsrecycling kommen einem meist
reflexartig die Materialien in den Sinn: Lassen

Packstoffe sich einfach wiederaufbereiten, so die
Annahme, steht einer wirksamen Kreislaufwirt-
schaft nichts im Weg. Dabei bilden recyclingfidhige
Packmittel nur eine Facette eines komplexen
Systems, das zur erfolgreichen Umsetzung

Vernetzung und eine liickenlose Kommunikation
erfordert — iiber Fachgrenzen hinaus.

TEXT: Benoit Wolff, Ruess International
BILDER: Gerhard Schubert; iStock, Natalya Kosarevich

Wire es mit dem Zerkleinern und Wiederaufbereiten von
genutzten Packmitteln getan, hinge erfolgreiches Recycling le-
diglich von funktionierenden Anlagen bei den jeweiligen Unter-
nehmen ab. Dass es so einfach nicht sein kann, wird beim Blick
auf die unterschiedlichen Materialien und Verpackungsarten
deutlich: Langst nicht alle Packmittel eignen sich dazu, wieder
in den Wertstoffkreislauf zuriickzukehren - etwa, weil sie mit-
unter nur schwer oder gar nicht wiederverwertbare Material-
fraktionen enthalten. Diese gehen wiederum auf die zahlreichen
Anforderungen zuriick, die eine Verpackung erfiillen muss. So
verleiht PET ihr Transparenz, Festigkeit und Formstabilitit,
wihrend flexibles PP dichtend wirkt. Um dabei effizient vorzu-
gehen, miissen Recycler wissen, mit welchen Materialien sie es
zu tun haben - und arbeiten sich dazu mit Detektionstechnik F’ o5
durch abertausende Tonnen Wertstoffe aus dem gelben Sack. ﬂv"#l"

»

Dies setzt wiederum eine effektive Wertstoffsammlung voraus, "5:‘
die EU-weit alles andere als einheitlich gehandhabt wird. / f

>

§ & :
So komplex das Unterfangen Recycling auch ist, so &!l'
zahlreich fallen die Stellschrauben fiir effizientere Prozes- & T
se aus. Dabei stehen langst nicht nur die Recycler in der LF; T,
Pflicht. Vielmehr kommen entlang des Lebenszyklus einer [ . 1
Verpackung - von ihrem Rohstoff bis zum fertig gestal- 8 ¥ ‘.‘l‘t Py
teten und befiillten Produkt — mehrere Akteure ins Spiel, ' Fes :
die einem wirksamen wie ganzheitlichen Recycling Vor- .
schub leisten konnen - und es laut Michael Graf auch
sollen. Der Leiter des Packaging Competence
Center, einem Kompetenzzentrum von Gerhard
Schubert fiir regulatorische und technische Frage-
stellungen bei nachhaltigen Konsumgiiterverpackun-
gen, sieht samtliche Beteiligten in der Pflicht, das Recycling
moglichst gemeinschaftlich anzugehen. Anders, so der Exper-
te, lielen sich die hehren Ziele der mitlerweile rechtsverbind-

39

INDUSTR.com



NET ZERO INDUSTRY

lichen EU-Verordnung nicht einhalten: ,Eine vollstdndige Re-
cyclingfahigkeit aller Verpackungen auf dem EU-Binnenmarkt
bis 2030 setzt ein enges Zeitfenster, das schnelles Handeln er-
fordert. Je frither ein Recycler ein Produkt in den Strom brin-
gen kann, umso effizienter kann er recyceln.“

Das setzt eine nahtlose Kommunikation voraus, die kiinf-
tig direkt am Produkt ansetzt. Uber einen Digitalen Produkt-
pass (DPP), den die EU schrittweise fiir unterschiedliche Kon-
sumgiiter einfithren mdochte, sollen nicht nur Verbraucher,
sondern auch Recycler, Hersteller und Behérden Zugang zu
verldsslichen Daten iiber Zusammensetzung, Herkunft und
Verarbeitungsfihigkeit von Materialien erhalten. Ab 2027 wird
dieses Schliisselelement der EU-Kreislauftransparenz fiir erste
Produktgruppen verpflichtend. Im Fall des Recyclers konn-
te diese Vorabinformation die manuelle Sortierung von
Kunststoff dank verbesserter Materialerkennung ver-
einfachen und damit beschleunigen.

Was in der Theorie pragmatisch klingt, setzt
praktisch die Kooperation zahlreicher Wertstrom-
Akteure voraus. Die Codes, in der Regel QR Codes,
miissen auf die Packmittel - und zwar so, dass sie
sich einwandfrei auslesen lassen. Das ruft Material-,
Drucksystem- und Verpackungsmaschinenhersteller
auf den Plan, da Packstoffe und Drucktechnologien
in der Verpackungsanlage aufeinandertreffen. ,Wir
benoétigen nicht nur Drucksysteme, die lesbare, in-
takte Codes auf unterschiedliche Packmittel wie
Mono- oder Papierfolien drucken kénnen, son-
dern sich auch in die Verpackungsmaschinen
integrieren lassen®, erldutert Graf die Anforde-
rungen, die ein Produktpass - so wie jede ande-
re Form der codebasierten Kommunikation auf
Verpackungen - mit sich bringt.

Im PCC biindeln Schubert und
Berndt+Partner ihre Kompetenzen fir
nachhaltiges Produktdesign.

Je mehr Informationen ein Code umfasst, umso mehr Fla-
che nimmt er beispielsweise auf der Verpackung ein - und er-
fordert unter Umstidnden ein angepasstes Verpackungsdesign.
Auch die Wahl der Drucktechnologie ist alles andere als trivial:
So gibt es Verfahren, die schonender arbeiten als andere - eine
wichtige Voraussetzung in der Lebensmittelindustrie, wo jede
Beeintrachtigung der Verpackung die Qualitdt der Produkte
kompromittieren kann. UV-Laser etwa arbeiten photoche-
misch und nicht thermisch, wodurch sie Folien nicht verbren-
nen oder verkohlen. Wo dennoch Tinte zum Einsatz kommt,
miissen Hersteller sicherstellen, dass keine toxischen Riick-
stinde die verpackte Ware kontaminieren. ,Welche Systeme
sich eignen und welche nicht, ermitteln die jeweiligen Akteure
idealerweise im Verbund. Angesichts der hohen Anforderun-
gen der EU-Verordnung haben wir keine andere Wahl. Die
PPWR schweif8t uns zusammen®, betont Graf.

Verpackungsmaschinenherstellern kommt indes eine wei-
tere wichtige Rolle zu. Hinsichtlich der Materialien und dem
von PPWR und EU-Okodesign-Verordnung (ESPR) vorge-
schriebenen Design for Recycling - also einer auf Zirkulari-
tat ausgerichteten Gestaltung mit moglichst wenig Material-
mix - verfiigen sie iiber ein breites Wissen, das sie direkt an
die Konsumgiiterhersteller weitergeben kénnen. Lingst nicht
jeder Hersteller verfolgt konsequent das Prinzip des Design for
Recycling, das die Ecodesign for Sustainable Products Regu-
lation (ESPR) seit Juli 2024 regelt. Langfristig, so der Ansatz,
sollen auf dem EU-Markt angebotene Produkte durch verbes-
serte Kreislauffihigkeit, Energieeffizienz, Recyclingfihigkeit
und Langlebigkeit deutlich nachhaltiger werden.

Testen und Briicken bauen
Verpackungsmaschinenhersteller wie Schubert unterstiit-

zen deshalb bei der Auswahl geeigneter Materialien und sor-
gen dafiir, dass Verpackungen nicht nur funktional, sondern
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Nachhaltiger Produktschutz ist eine
Frage der Kooperation zwischen
Konsumguterherstellern.

auch recyclingfihig sind. Dazu bieten Maschinenhersteller die
Moglichkeit, Tests auf eigenen Anlagen durchzufithren, um
die Maschinengingigkeit recyclingfdhiger Materialien prak-
tisch zu tiberpriifen. ,Idealerweise bilden sie auch eine Briicke
zwischen Konsumgiiterherstellern und Recyclingunterneh-
men, um frithzeitig sicherzustellen, dass eine bestimmte Ver-
packung tatsdchlich im Kreislauf bleiben kann.*

Wie das praktisch aussieht, zeigt sich am Beispiel der be-
kannten Kaffeekapsel: Um den Materialbedarf bei den kleinen
Verpackungen aus Kunststoff oder Aluminium zu reduzieren,
pressen einige Hersteller den Kaffee inzwischen zu formsta-
bilen Kugeln, Pods oder Tabs. Diese haben von sich aus kei-
ne Barriere. Das wirkt sich auf die restliche Verpackung aus.
Welche technischen Anpassungen fiir die Hochbarriere in der
Verpackung erforderlich sind - und welche recyclingfahigen
Materialien sich fiir einen solchen Ansatz eignen - entwickeln
Kaffee-, Folien- und Maschinenproduzenten zusammen. Ge-
meinsam ermitteln sie, wie sich neue Verpackungskonzep-
te auf Anlagen realisieren lassen - von der Materialwahl fiir
das Tray bis zur Siegeltechnologie fiir die Barrierefolie. ,,Die
Deckelfolie muss ein Hersteller in der vorgegebenen Produk-
tionsgeschwindigkeit siegeln kénnen, und auch die Fasern des
Trays und die Folie miissen harmonieren®, so Graf. Wichtig ist
dabei auch, die Markenverantwortlichen mit ins Boot zu holen.
»Neue Materialien konnen Haptik, Optik und damit die Identi-
tat von Verpackung und Marke verdndern®, hebt Michael Graf
hervor. ,,Damit das nachhaltige Verpackungsdesign am Ende
sowohl den 6kologischen Anforderungen als auch den Marken-
anspriichen gerecht wird, miissen Technik, Zertifizierung und
Markenstrategie ineinandergreifen.

Nachholbedarf bei Infrastruktur

Bei der ganzen Produkt- und Verpackungsentwicklung darf
indes eines nicht fehlen, wenn es auch nicht direkt in der Hand
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der Maschinen-, Material- und Konsumgiiterhersteller liegt.
»Fiir eine wahrhaft zirkuldre Wertstoffnutzung braucht es eine
flaichendeckende Sammel-, Sortier- und Recycling-Infrastruk-
tur®, hebt Michael Graf hervor. Dabei besteht Nachholbedarf:
Deutschland zeigt mit hohen Recyclingquoten 2023 - 38 Pro-
zent der Gesamt-Kunststoffabfille und iiber 90 Prozent bei Ge-
samtverpackungen - zwar seine Stirke.

Gleichzeitig besteht Handlungsbedarf: Von den 5,6 Mil-
lionen Tonnen Plastikmiill, die in Deutschland anfallen, wer-
den derzeit nur etwa 3,2 Millionen Tonnen fiir das Recycling
gesammelt. Prognosen gehen davon aus, dass die Nachfra-
ge nach Rezyklaten bis 2030 um rund 30 Prozent hoher sein
wird als das verfiigbare Angebot. Vor allem bei den von der
PPWR vorgeschriebenen Post-Consumer-Rezyklaten (PCR),
also Rezyklate aus bereits verwendetem Kunststoff, diirfte es
mangels geeigneter Recyclinginfrastrukturen eng werden, die
ambitionierten Vorgaben einzuhalten. 30 Prozent PCR in PET-
Flaschen, 35 Prozent in Non-Food Kunststoffen lauten die
Vorgaben aus Briissel.

»Dies ist ein deutliches Signal, dass das System weiterent-
wickelt werden muss, um Kreislaufwirtschaft in groflem Maf3-
stab zu ermoglichen’, so Graf. Chancen sieht er in einer noch
engeren Kooperation, etwa zwischen Recycler und Materialher-
steller, um weitere wichtige Impulse fiir effizienteres Recycling
zu geben - und in einer gezielten Aufklarung der Verbraucher.
Schliefilich seien Riicknahmestellen und Pfandsysteme nur zwei
Herausforderungen von vielen: ,,Lingst nicht alle Verpackun-
gen werden korrekt entsorgt, wodurch wir gerade beim Plastik
viel Recyclingpotenzial verspielen. Maschinenbauer und Mate-
rialhersteller machen viel, aber der Konsument muss mitziehen.
Nachhaltigkeit betrifft die gesamte Lieferkette.“ Es reiche dem-
nach nicht nur, Gesetze zu haben, vielmehr miissten sdémtliche
Akteure diese konsequent umsetzen - nicht pro forma, sondern
aus aufrichtigem Interesse an einer zirkularen Zukunft.
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Ethernet-APL erreicht das Feld

Die letzte Lucke
schlieRen

Nahtlose Integration, zuverldssige Kommunikation
und eine skalierbare Feldinfrastruktur: Ethernet-APL
erfillt zentrale Anforderungen moderner Prozess-
automatisierung — und hat seine Praxistauglichkeit in
aktuellen Lasttests unter realen Bedingungen bestitigt.

TEXT: Stefan Gampp, Endress+Hauser BILDER: Endress+Hauser; iStock, Rowan Jordan

Die digitale Transformation der Prozessindustrie schreitet
voran - mit dem Ziel, Anlagen effizienter, flexibler und trans-
parenter zu betreiben. Doch trotz zunehmender Vernetzung
auf Management- und Steuerungsebene bleibt ein zentraler
Datenschatz bislang weitgehend unerschlossen: die erweiter-
ten Prozess- und Diagnosedaten aus der Feldebene. Der Grund
liegt hiufig in den technischen Grenzen klassischer Uber-
tragungstechniken wie HART, Profibus oder der 4...20 mA-
Schnittstelle — zu langsam, zu limitiert in der Bandbreite, zu
komplex in der Integration.

Mit Ethernet-APL (Advanced Physical Layer) wird die-
se Liicke geschlossen. Die Technologie bringt Ethernet dort-
hin, wo es bisher nicht hin konnte: direkt ins Feld — auch in
explosionsgefahrdete Bereiche und iiber weite Strecken. Dass
Ethernet-APL dabei nicht nur eine theoretische Losung bie-
tet, sondern im realen Anlagenbetrieb iiberzeugt, haben jiingst
durchgefiihrte Lasttests bei BASF gezeigt. In einer praxisna-
hen Multi-Vendor-Umgebung wurden Komponenten von
Endress+Hauser und weiteren Anbietern in ein Profinet-over-
Ethernet-APL-Netzwerk eingebunden - mit durchweg positi-
ven Ergebnissen: hohe Netzstabilitit, vollstdndige Interopera-
bilitat und Skalierbarkeit bis zur maximalen Geratezahl.

Dieser Nachweis unter Realbedingungen markiert einen
wichtigen Meilenstein fiir die gesamte Branche - und macht
deutlich: Ethernet-APL ist bereit fiir den breiten industriellen
Einsatz. Doch was genau bedeutet das fiir Betreiber, Planer, In-
standhalter und Automatisierer — und wie verandert Ethernet-
APL die Zukunft des Engineerings, der Anlagenfiihrung und
der digitalen Integration?
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Ethernet-APL im Einsatz bei
Endress+Hauser

1)

Leistungsbeweis unter Realbedingungen

Die Antwort beginnt auf der untersten Ebene der Automa-
tisierungspyramide — bei den Feldgeraten. Lange war man sich
nicht sicher, ob eine durchgangige Ethernet-Kommunikation bis
in diese unterste Ebene unter realen Bedingungen tiberhaupt zu-
verldssig umsetzbar ist. Aktuelle Lasttests bei BASF bestitigen
nun: Es ist moglich - stabil, interoperabel und skalierbar. In einer
praxisnahen Multi-Vendor-Umgebung wurde ein Profinet-over-
Ethernet-APL-Netzwerk aufgebaut, in dem iiber 240 Messgerite
- darunter Durchfluss-, Druck-, Fiillstand- und Temperatur-
transmitter — mit sogenannten Fieldswitches verschiedener An-
bieter in das Emerson-Leitsystem DeltaV eingebunden worden
sind. Zum Einsatz kamen Komponenten von Endress+Hauser
sowie weiterer etablierter Hersteller aus der Prozessautomatisie-
rung. Die Ergebnisse iiberzeugten: Interoperabilitit, Netzlast-
verhalten, Redundanzumschaltung und Skalierbarkeit erfillten
nicht nur die Anforderungen, sondern tibertrafen sie in Teilen.
Auch Vorseriengerdte konnten auf Basis der Testergebnisse ge-
zielt an die Markteinfithrung angepasst werden.

Mit Ethernet-APL erhalten Betreiber damit erstmals die
Moglichkeit, Feldgerite direkt und ohne Datenverluste in eine
durchgingige Ethernet-Kommunikation einzubinden. Das er-
offnet neue Perspektiven fiir den Anlagenbetrieb: Messwerte
stehen in Echtzeit zur Verfiigung, Diagnosedaten lassen sich
hochauflésend auswerten, und Inbetriebnahmen kénnen deut-
lich schneller abgeschlossen werden. Auch Wartungsarbeiten
werden effizienter, weil Gerite frithzeitig Zustandsverande-
rungen melden und gezielte Eingriffe erméglichen. Dank der
Kompatibilitdt mit etablierten Protokollen wie Profinet lassen
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sich die Daten zudem nahtlos in bestehende Automatisie-
rungs- und IT-Strukturen integrieren — ganz ohne Medien-
briiche oder aufwendige Konvertierungen.

Den ganzen Anlagenzyklus vereinfachen

Diese Vorteile wirken sich nicht nur punktuell aus, son-
dern entfalten entlang des gesamten Anlagenlebenszyklus ihr
Potenzial - von der Planung iiber die Inbetriebnahme bis hin
zum laufenden Betrieb. Bereits im Engineering sorgt Ethernet-
APL fiir spiirbare Vereinfachungen: Die Direktverdrahtung an
APL-Switches reduziert den Aufwand gegentiber klassischen
Feldbussystemen deutlich. Eine standardisierte, flexible Netz-
werktopologie erleichtert die Planung, senkt die Komplexitat
und verkiirzt Projektlaufzeiten. Gleichzeitig entfallen aufwen-
dige Ex-Berechnungen dank des ,,2-WISE“-Konzepts. Redun-
danzmechanismen sorgen fiir hohe Verfiigbarkeit und ermog-
lichen eine zukunftssichere Auslegung.

Auch im Betrieb profitieren Anwender von prazisen digita-
len Messwerten in Echtzeit, einer Dateniibertragungsrate von
10 Mbit/s sowie dem durchgingigen Fernzugriff — etwa fiir
Parametersicherungen, Firmware-Updates oder die kontinu-
ierliche Zustandsiiberwachung. Diagnosedaten lassen sich
zentral abrufen, cloudbasiert auswerten und fiir vorausschau-
ende Instandhaltung nutzen. Die automatische Geriteerken-
nung (z. B. tiber Start-up Records und PA-Profil V4.0) erleich-
tert den Austausch und reduziert Stillstandszeiten. Damit un-
terstiitzt Ethernet-APL sowohl Ingenieure als auch Wartungs-
und Betriebspersonal bei der effizienten Umsetzung moderner
Digitalisierungskonzepte - robust, skalierbar und praxisnah.
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Aufbau von Kommunikationsnetzwerken in groBen

Industrieanlagen mit Ethernet-APL

Digitalisierung braucht Sicherheit

Doch bei aller Innovationskraft darf ein Punkt nicht tiber-
sehen werden: Mit Ethernet-APL zieht auch das Thema IT-
Sicherheit bis auf die Feldebene. Wo frither analoge Signale
liefen, stehen nun IP-basierte Gerdte mit Webinterfaces im
Netzwerk - potenziell offen fiir Angriffe. Die Profibus-Nutzer-
organisation (PI) arbeitet deshalb an herstelleriibergreifenden
Standards zur Cybersicherheit, die tiber Einzelmafinahmen
hinausgehen und robuste, zukunftsfahige Sicherheitsarchitek-
turen schaffen sollen. Dabei zeigt sich einmal mehr: Nur im
Schulterschluss aller Beteiligten — von der Geréteentwicklung
bis zum Anlagenbetrieb - lassen sich solche Herausforderun-
gen wirksam und nachhaltig 16sen.

Ein gemeinsamer Schritt nach vorn

Die Entwicklung und erfolgreiche Einfithrung von
Ethernet-APL ist genau das Ergebnis dieser engen, koordi-
nierten Zusammenarbeit entlang der gesamten Automatisie-
rungskette — von Geriteherstellern tiber Switch- und System-
anbieter bis hin zu Betreibern. Was heute als zukunftsfihige
Losung im Feld ankommt, basiert auf abgestimmten Stan-
dards, partnerschaftlicher Entwicklung und dem gemein-
samen Ziel, die Kommunikation in der Prozessindustrie zu
vereinfachen und zu verbessern. Ethernet-APL schlagt damit
nicht nur technisch eine Briicke zwischen Feld- und IT-Welt
- sondern auch organisatorisch: Es bringt alle Beteiligten an
einen Tisch, um Anlagen zukunftssicher, effizient und digi-
tal aufzustellen. Die breite Unterstiitzung durch die Industrie
zeigt: Die Richtung stimmt - und der Weg ist offen fir die
nichste Generation der Prozessautomatisierung.

SPS Halle 7A, Stand 142
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Effizientes Brauen
dank Digitalisierung

Easybriu-Velo, eine Marke der Omnia Technologies Gruppe,
entwickelt und fertigt komplette Sudhduser und Anlagen

tiir die industrielle und handwerkliche Bierherstellung. Das
Unternehmen hat sich das Ziel gesetzt, den Bierbrauprozess
durch innovative Automatisierungslésungen zu optimieren.

TEXT: Philipp Erbe, ifm eletronic BILDER: ifm; iStock, monticelllo

~Wir haben frith erkannt, dass die
Digitalisierung nicht nur ein Trend, son-
dern eine Notwendigkeit ist, um in der
modernen Industrie zu bestehen, so
Stefano Giacobini, Business Unit Leader
Beer bei Omnia Technologies. ,,Denn
auch unsere Kunden erkennen zuneh-
mend den Vorteil einer transparenten
Uberwachung der Brau- und Reini-
gungsprozesse.

Zwei grundlegende Aspekte sieht
Giacobini, die eine Digitalisierung un-
abdingbar machen. ,Zum einen wol-
len wir im Sinne unserer Kunden eine
gleichbleibend hohe Produktqualitat
sicherstellen, die hochsten Hygienestan-
dards gentigt. Zum anderen geht es da-
rum, Ressourcen wie Energie und Was-
ser so effizient wie moglich einzusetzen
und somit Kosten und Umweltbelastung
zu minimieren.

Daten fiir Analysen und
Produktionsplanung

Um diese ehrgeizigen Ziele zu er-
reichen, suchte Omnia Technologies

einen kompetenten Partner fir die
Automatisierung und fand diesen in
ifm. ,Wir haben uns entschieden, mit
ifm zusammenzuarbeiten, um den ge-
samten Produktionsprozess zu digita-
lisieren und unseren Kunden in einer
systematischen, zuverldssigen Weise zur
Verfligung zu stellen®, so Giacobini. ,Je
weiter wir mit der Digitalisierung vor-
ankommen, desto umfassendere, ska-
lierbare und vor allem nahtlose Losun-
gen bendtigen wir. Das Produktportfo-
lio von ifm deckt all diese Anspriiche
ab. So konnen wir unseren Kunden
detaillierte und prazise Einblicke in
den Prozess bieten, die diese dann fiir
ihre Analysen und Produktionsplanung
verwenden konnen.“

Durchfluss, Leitfahigkeit und
Temperatur

Im Sudhaus, wo aus Malz und Was-
ser die Bierwiirze produziert wird,
kommen verschiedene Sensoren von
ifm zum Einsatz, um etwa Fiillstand,
Durchfluss, Druck oder Temperatur
zu messen. Da alle Sensoren uber die
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In einer modernen Brauanlage wie dieser Uberwachen eine Vielzahl

an Sensoren den Prozess.

digitale Kommunikationstechnologie
IO-Link verfiigen, werden die Daten
nicht nur an die Steuerung, sondern
auch an die IT-Ebene tibermittelt, wo
diese analysiert werden, um den Brau-
prozess zu optimieren.

Der neue hygienische Durchfluss-
sensor SM Foodmag ist der als erster
Sensor seiner Art mit IO-Link ausge-
stattet. Damit schliefit er die bislang
bestehende Liicke im digitalisierten
Lebensmittelprozess und erweitert die
Moglichkeiten der Uberwachung und
Steuerung von Anlagen nochmals: Mit
einem einzigen Sensor lassen sich nun
drei wichtige Messgrofien — Durchfluss,
Leitfahigkeit und Temperatur — erfas-
sen. Zusitzlich tibermittelt der Sensor
auch Informationen zu Flussrichtung
und Priasenz des Mediums. Damit er-
gibt sich ein umfassender Einblick in
den Prozess. Die Informationen lassen
sich auch vor Ort auf dem groflziigi-
gen Display ablesen. Ein rundum gut
sichtbarer LED-Rahmen am Display in-
formiert auch auf weite Sicht tiber den
aktuellen Sensorstatus.

»Der SM Foodmag erlaubt uns, unse-
ren Prozess viel detaillierter zu tiberwa-
chen und Einstellungen vorzunehmen,
die wir zuvor nicht auf diesem Niveau
machen konnten®, erlautert Alessandro
Sanson, Senior Software & Automation
Specialist bei EasyBrau-Velo. ,,Und das
mit nur einer Messstelle. So konnen wir
beispielsweise die Leitfahigkeitswerte
nutzen, um bei der CIP-Reinigung die
Chemikalien exakt zu dosieren. Auch
konnen wir genau bestimmen, wann
wir den Spiilvorgang beenden konnen
und so den Wasserverbrauch auf ein
Zukiinftig
soll die Software von EasyBrdu-Velo
auf Basis der gewonnenen Daten und
mithilfe kinstlicher Intelligenz so-
gar die Wiirzedichte bestimmen und
Korrekturen automatisch vornehmen

Minimum beschrianken.

konnen, um so weitere Moglichkeiten
zur Effizienzsteigerung und Qualitéts-
verbesserung zu bieten.

Ultraschallsensor erfasst exakt

Entscheidende Vorteile erkennt

Sanson auch in einem weiteren Sensor
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von ifm: ,,Der Ultraschallsensor SU Puresonic kann osmoti-
siertes Wasser exakt erfassen, was bisher aufgrund der gerin-

gen Leitfahigkeit problematisch war. Auch hier messen wir
nun zuverldssig Durchfluss und Temperatur mit nur einem
Gerit. Das sichert die Qualitat der Produkte und hilft dabei,
den Produktionsprozess effizient zu gestalten.“

Effizienzsteigerung und Zeitersparnis

Ein Plus an Daten, direkt iibermittelt sowohl an Steuerung
als auch an die IT - der Vorteil der IO-Link-Technologie ist
grof3, gerade wenn Digitalisierungslosungen zur Sicherung der
Prozesseffizienz und der Produktionsqualitét beitragen sollen.
Der weitere wichtige Grund fiir Sanson auf I0-Link zu set-
zen: ,Die Installation vereinfacht sich durch die standardisier-
te Anschlusstechnik und die dezentrale Infrastruktur.“ Uber
feldtaugliche I0-Link-Master werden Daten von je bis zu acht
Sensoren eingesammelt und gebiindelt weitergeleitet. Da die
Master in Reihe miteinander verbunden werden konnen, re-
duziert sich die Kabelstrecke insgesamt erheblich, zudem sorgt
der M12-Standardanschluss fiir fehlerfreie Anbindung von
Sensoren und Mastern.

»Dank IO-Link sparen wir also Messstellen, Kabelmeter
und obendrein Zeit in der Installation selbst®, so Sanson.
Sollte ein Sensor defekt sein, kann dieser ganz einfach gegen
ein identisches Pendant ausgetauscht werden: Die Parame-
ter der Sensoren konnen auf dem IO-Link-Master hinter-
legt und nach dem Sensortausch automatisch auf den neuen
Sensor ubertragen werden.
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Der SM Foodmag erfasst mit Durchfluss,
Leitfahigkeit und Temperatur drei wichtige
MessgroBen an einer Messstelle.

~Wir werden nun Schritt fiir Schritt unsere Anlagen-
Software auf das Plus an Daten, das wir mit den IO-Link-
Sensoren gewinnen, anpassen. So werden wir kontinuierlich
Fortschritte in der Effizienzsteigerung und der Einsparung
von Ressourcen erzielen®, ist Sanson iiberzeugt.

Partner bei technologischen
Herausforderungen

Auf diesem Weg weify das italienische Unternehmen in
ifm einen echten Partner an seiner Seite. ,Bei der Auswahl der
passenden Sensoren fiir jede individuelle Anlage konnen wir
uns auf die Expertise und sachverstindige Beratung unserer
Ansprechpartner bei ifm verlassen®, so Sanson weiter. ,,Diese
Partnerschaft ist ein entscheidender Faktor fiir den Erfolg von
Omnia Technologies und erméglicht es uns, innovative Lo-
sungen zu entwickeln und umzusetzen, die den Anforderun-
gen der modernen Getridnkeindustrie gerecht werden.“

Fazit

Die Zusammenarbeit zwischen Omnia Technologies und
ifm zeigt, wie die Digitalisierung die Zukunft der Getrinke-
industrie zum Positiven mitgestaltet. Durch den Einsatz inno-
vativer Sensorik und intelligenter Vernetzung kénnen Braue-
reien ihre Prozesse optimieren, Ressourcen effizienter nutzen
und die Produktqualitdt weiter verbessern.

SI]S Halle 7A, Stand 302
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SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

7 .

EXPLOSIONSSCHUTZ
IM KOMPLETTPAKET

MaBgeschneiderte Losungen fiir
komplexe Anforderungen s.50
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APL-Gehéauseldsung fir ein

GroBprojekt in Deutschland

Gebaut wurden lber 100 solcher
kombinierter APL und
Remote 1/0 Lésungen.

Wie anspruchsvoll selbst vermeintlich banale Aufgaben
werden konnen, zeigt ein Beispiel aus der Praxis: In vielen An-
lagen - etwa der chemischen oder Pharmaindustrie - werden
Etikettendrucker in explosionsgefihrdeten Bereichen beno-
tigt. Sie sind oft ein kritischer Bestandteil des Qualititspro-
zesses, denn sie drucken Chargennummern, Ablaufdaten und
Produktkennzeichnungen, die streng dokumentiert werden
miissen. Es ist jedoch alles andere als eine simple Aufgabe,
dieses eigentlich einfache und meist eher kleine Gerit in einer
Zone-1-Umgebung vorschriftsmaf$ig zu betreiben und eine si-
chere Entnahme der Etiketten aus dem Gerit zu gewéhrleisten.
Viele Drucker sind nur fiir einen bestimmten Prozess oder Vor-
gang vorgesehen und konnen nicht durch einen anderen Ex-
Drucker ersetzt werden. Eine flexible Reaktion auf Anderungen
im Prozess ist so kaum moglich, das schlichte Gerdt wird zum
potenziellen Stolperstein fiir den gesamten Prozess.

Fir diese Aufgabe verfiigt Pepperl+Fuchs tiber eine speziell
entwickelte Losung, die durchgingigen Explosionsschutz und
grofitmogliche Flexibilitdt bietet: ein iiberdruckgekapseltes Ge-
héduse mit integriertem Controller sowie einer Purge-Einheit
mit Druckwichter und Spiilventil der Eigenmarke Bebco EPS.
Diese Kombination sorgt bei minimalem Spiilgasverbrauch
und automatischem Leckageausgleich zuverlissig fiir die Be-
triebssicherheit. Das gedruckte Etikett wird durch einen Schlitz
ausgegeben, dessen Konstruktionsweise die Aufrechterhaltung
des Uberdrucks nicht beeintrichtigt.

Fiir Wartungsarbeiten bietet eine Schubladefunktion freien
Zugang zum Drucker; der Filllstand der Etikettenrolle ldsst sich
durch ein Sichtfenster iiberpriifen. Weitere Fenster sowie Be-
dienelemente gehoren zur Standardkonfiguration; Rider, Sockel
oder Kommunikationsschnittstellen kénnen optional integriert
werden. Damit wird der Direktdruck mit unterschiedlichsten
Druckern ohne eigene Ex-Zulassung auch in explosionsgefahr-
deten Bereichen moglich. Was nach einer kleinen Nischen-
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l6sung aussieht, steht beispielhaft fiir das, was Pepperl+Fuchs
als Partner fiir die Prozessautomation mitbringt: die Fihigkeit,
mit maflgeschneiderten Plug&Go-Losungen technische wie
normative Hiirden zu tiberwinden und Anlagenbetreiber in al-
len Belangen des Explosionsschutzes zu entlasten.

Individuelles Engineering und eigene Fertigung

Normen dndern sich, digitale Schnittstellen halten Ein-
zug, gleichzeitig steigt der Druck, Investitionsprojekte immer
schneller umzusetzen. Doch in vielen Unternehmen sind quali-
fizierte Fachkrifte knapp. Es ist also auch einer Frage der ver-
fiigbaren Ressourcen, ob man mit einem Anbieter zusammen-
arbeitet, der nur Komponenten liefert oder einem, der kom-
plette Losungen entwickelt.

Um die oben beschriebene Gehduselosung passend zur ei-
genen Anwendung zu erhalten, braucht der Anlagenbetreiber
nur das zustandige Vertriebsteam zu kontaktieren, das auch
in anderen Belangen die Kundenbetreuung durchfithrt. Da-
nach kiitmmern sich die Experten von Pepperl+Fuchs um alle
Folgeschritte von der Bedarfserfassung bis zur Auslieferung.
Engineering, Montage und Systempriifung werden in einem
der sechs Solution Engineering Center (SEC) erledigt, die das
Unternehmen weltweit unterhilt.

Dort werden die Gehduse mechanisch bearbeitet, die aus-
gewidhlten Komponenten installiert und verdrahtet, die elektri-
schen Tests durchgefiihrt und die Ex-Zertifizierung vorbereitet.
Anderungswiinsche konnen schnell und flexibel aufgegriffen
und umgesetzt werden. Der Kunde erhilt ein bereits gepriiftes
System einschliefilich vollstindiger Dokumentation mit An-
schlusspldnen, Konformititserklarungen, Bedienungsanlei-
tungen und der jeweils benétigten Zertifikate. Bei definierten
Transportvorgaben kann auch die Verpackung - zum Beispiel
fiir die Anlieferung auf einer Baustelle - angepasst werden.

INDUSTR.com
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Ex-Schutz 4.0 in allen Dimensionen

Wie in der gesamten Prozessindustrie wird auch im Explo-
sionsschutz die Kommunikationsinfrastruktur immer wichti-
ger. Die Entwicklung geht in Richtung Industrie 4.0 und IIoT.
Es gilt gleichzeitig die Vorgaben des Explosionsschutzes zu er-
filllen und die Systeme moglichst reibungslos in die vorhande-
ne Architektur zu integrieren.

Fiir die Digitalisierung und Standardisierung der Kommu-
nikationswege bietet besonders Ethernet-APL eine optimale
Grundlage, da es eine durchgingige Ethernet-Kommunika-
tion zwischen allen Ebenen méglich macht. Diese Technolo-
gie kommt auch in der Prozessindustrie immer haufiger zum
Einsatz. Thre standardisierten Schnittstellen erleichtern die
Systemintegration und sie erlaubt es, Echtzeitdaten aus dem
Feld ohne Umwege zu allen beteiligten Instanzen zu iber-
mitteln sowie Diagnoseinformationen gezielt zu nutzen. Die
Experten von Pepperl+Fuchs konnen auch hier auf ein um-
fassendes Portfolio eigener Komponenten zuriickgreifen, um
Anlagen beliebiger Gréfle mit den passenden Losungen aus-
zustatten und damit ihre Kommunikation - héufig auch ohne
Neuverkabelung - auf den neusten Stand zu bringen.

Das Mannheimer Angebot fiir den Explosionsschutz in der
Prozessautomation umfasst den gesamten Kommunikations-
weg von Remote I/O, iiber Feldbus und APL-Komponenten,
Interfacetechnik, HMI-Systeme, Purge-Komponenten bis zu
ex-geschiitzten Klemmenkasten, Steuerungen und Verteilun-
gen fiir die Zonen 1/21 und Zonen 2/22 sowie zahlreichen
weiteren Komponenten. Die Produkte und Lésungen stehen
mit verschiedenen Ziindschutzarten zur Verfiigung, passend
zur jeweiligen Anforderung. Dazu gehoren neben der ge-
nannten Uberdruckkapselung (Ex p) unter anderem druckfest
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Mobile Purge Druckerlésung mit
geodffnetem Schubfach auf dem
der Drucker sitzt. Eingesetzt
werden diese weltweit vor allem
in Pharma Umgebungen.

gekapselte Gehduse (Ex d) und Erhohte Sicherheit (Ex e) fiir
Klemmenkisten, Befehls- und Meldegerite, Steuerkisten,
Steuerungen und Verteilungen.

Sicherheit braucht Kompetenz

Ex-Schutz in der Prozessautomation ist heute mehr als
Normerfiillung. Es geht darum, individuelle Prozesse abzu-
sichern, neue Technologien intelligent zu integrieren und
Anlagen effizienter und sicherer zu machen. Mit jahrzehnte-
langer Erfahrung im elektrischen Explosionsschutz, einem
einzigartigen Portfolio an Komponenten und Systemen und
einem globalen Engineering-Netzwerk ist Pepperl+Fuchs der
Partner, der den Weg zur sicheren, effizienten und digitalen
Prozessautomation ebnet. Die Produkte und Losungen werden
mit den nétigen Zertifikaten auf den Markt, die in der Regel
fiir alle relevanten Mirkte und Regionen gelten. Die Losungen
sind nicht nur technisch und normativ auf dem neuesten Stand
- sie entlasten auch die Fachkrifte der Kunden, die ihre Zeit
auf den Betrieb und die Weiterentwicklung ihrer Produktion
konzentrieren konnen. Die Unterstiitzung der Kunden um-
fasst alle Arbeiten, die vor der abschlieflenden Installation der
Ex-Schutz-Gesamtlosung liegen und reicht von der Konzep-
tion bis zur Zertifizierung und Lieferung. Die Fachkrifte bei
den Anwendern werden wirksam entlastet, damit sie ihre
Arbeitszeit fiir auf den eigentlichen Betrieb sowie die Weiter-
entwicklung der Prozesse fokussieren kénnen.

Mehr Informationen iiber kundenspezifische
Laosungen fiir explosionsgefihrdete Bereiche
finden Sie iiber den Link im QR-Code.
Besuchen Sie Pepperl+Fuchs fiir Fragen
auch auf der SPS Messe in Niirnberg:

SPs Halle 7A, Stand 330
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Explosionsschutz fur Batterie-Energiespeichersysteme

SICHERE ENERGIESPEICHERUNG BRAUCHT
DURCHDACHTE SCHUTZKONZEPTE

Batterie-Energiespeichersysteme (BESS) verandern die Energielandschaft und stellen neue
Anforderungen an den Explosions- und Druckentlastungsschutz. Ein integrierter Ansatz
mit mehreren Sicherheitsebenen kombiniert Fritherkennung, Gasmanagement und
durchdachtes Design der Druckentlastungsflichen, um Systeme zuverldssig zu schiitzen.

TEXT: Rembe BILDER: Rembe; iStock, PhonlamaiPhoto
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Energiespeichersystem geschiitzt durch Rembe

Das Unternehmen Rembe bietet eine umfassende Produkt-
palette zum Schutz von BESS vor Explosionen. Verschiedene
Produktserien ermoglichen passende Losungen fiir jede BESS-
Installation, wobei jede einzelne spezielle Vorteile fiir Ihr Pro-
jekt mit sich bringt.

Die BESS-Core-Serie zur Explosionsdruckentlastung bietet
eine effiziente Dach-Explosionsdruckentlastung mit bewédhrten
EGV-Produkten. Jedes Produkt ist genau auf die Kundenspezifi-
kationen zugeschnitten, von der Gréfle und dem Berstdruck bis
hin zu den Isoliermaterialien und -eigenschaften. Technischer
Fortschritt steht bei der BESS-Smart-Serie zur Explosions-
druckentlastung im Mittelpunkt. Insbesondere mit der BESS.
TGV, die eine spezielle Explosionsdruckentlastung fiir BESS-
Seiteninstallation bietet.

Das patentierte Targo-Vent-Prinzip lenkt die Explosions-
wirkung nach oben in einen sicheren Bereich ab. Durch die Ver-
lagerung des Explosionsschutzes vom Dach auf die Container-
seiten beseitigt BESS.TGV Bedenken hinsichtlich Schneelasten,
Hagelschlag und macht gleichzeitig wertvollen Platz auf dem
Dach frei. Dies schafft neue Moglichkeiten fiir die BESS-Kon-
figuration, wie zum Beispiel vertikal gestapelte Installationen.
Mit seinem schlanken Profil ldsst sich BESS. TGV nahtlos in je-
des BESS-Gehéuse integrieren.

Die BESS-Premium-Serie zur Explosionsdruckentlastung
ist nach Angaben von Rembe ein Durchbruch im Explosions-
schutz. Als Experte des flammenlosen Explosionsschutzes hat
der Hersteller BESS.Q.Vent entwickelt — der erste flammenlose
Explosionsschutz, der speziell fiir BESS-Anwendungen entwi-
ckelt wurde. Durch die Eliminierung externer Flammen und
die Minimierung von Wérme- und Druckeffekten ermoglicht
BESS.Q.Vent eine sichere Installation von BESS in Innenrdaumen
und anderen sensiblen Umgebungen. Dieses Schutzportfolio



wird noch erweitert durch neue Detektionssysteme, die eine
zusitzliche Sicherheit bieten.

Die Hotspot- und GSME-Sensoren erkennen kritische
Fehlfunktionen der Batteriezellen, bevor sie eskalieren: Hotspot
durch prizise thermische Uberwachung, und GSME durch
Multigas-Erkennung. Diese Frithwarnfunktion erméglicht ein
frithzeitiges Eingreifen, bevor sich potenzielle Probleme zu
einem thermischen Ausbruch entwickeln, und vervollstin-
digt den integrierten Ansatz fiir die BESS-Sicherheit. Uber die
Produkte hinaus stellt sich Rembe als globaler Beratungs- und
Engineering-Partner fiir das gesamte Projekt beim Kunden auf,
um eine optimale Losung fiir dessen spezifischen Anforderun-
gen zu ermitteln.

Sicherheit fiir Batterie-Energiespeichersysteme

Laut Rembe erfordert die Gewihrleistung der Sicherheit
von Batterie-Energiespeichersystemen (BESS) mehr als nur leis-
tungsstarke Komponenten. Als Familienunternehmen mit mehr
als fiinf Jahrzehnten Erfahrung im Explosionsschutz setzt Rembe
auf einen ganzheitlichen Ansatz, der technisches Wissen, prak-
tische Priifkompetenz und ein Verstindnis der gesetzlichen
Rahmenbedingungen miteinander verbindet.

Bereits in den ersten Phasen der Projektplanung werden
spezifische Risiken bewertet und mafigeschneiderte Sicher-
heitslosungen definiert. Dazu gehdren auch technische Bewer-
tungen wie zum Beispiel explosionstechnische Berechnungen
von Entlastungsflichen nach nationalen und internationalen
Normen oder auch CFD-Analysen. Zur Rembe Alliance gehort
auch das Know-how eines unabhéngigen Priiflabors, der Rembe
Research+Technology Center. Neben der Priifung und Validie-
rung von Schutzmafinahmen in der akkreditierten Priifstelle ist
das Unternehmen in der Lage, Brand- und Explosionsversuche
mit Prototypen unter Praxisbedingungen durchzufithren. Auch
die Priifung der Explosionsdruckfestigkeit an Batteriegehdusen
und die Entwicklung von Kundenspezifischen Druckentlas-
tungssystemen konnen hier durchgefiihrt werden.

Das Portfolio umfasst eine breite Palette zertifizierter Lo-
sungen, die kontinuierlich weiterentwickelt und an die sich
wandelnden Anforderungen der Branche angepasst werden.
Uber die eigentliche Technologie hinaus versteht sich Rembe als
langfristiger Partner, der in jeder Projektphase - vom Konzept
iiber das Produkt bis hin zur Implementierung und dariiber
hinaus - Beratung, Unterstiitzung und Know-how bietet.

SAFE INDUSTRIAL Al
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PROMOTION

SPITZEN

NEUE UMLAUFKUHLER-GENERATION FUR FORSCHUNG UND INDUSTRIE

VALEGRO: KOMPAKTE LEISTUNGSTRAGER
MIT NATURLICHEM KALTEMITTEL

VALEGRO Umlaufkiihler
mit natirlichem Kéltemittel
kombinieren Nachhaltigkeit
mit kompakter Bauweise,
hoher Leistung und
praziser Temperierung —
optimal flir Forschung und
Industrie.



Mit den neuen VALEGRO Umlaufkiihlern setzt JULABO Maf3stabe bei Leistung,
Bedienkomfort und Nachhaltigkeit. Die modernen Gerite bieten prazise

Temperierung in kompaktem Format — entwickelt fiir den flexiblen Einsatz
in Laboren und bei technischen Anwendungen.

ie neuen VALEGRO Umlaufkiihler sind umweltfreund-
D liche Allrounder, die bei vielfdltigen Heiz- und Kihl-

aufgaben eingesetzt werden konnen. Sie sind aus-
gelegt fur Anwendungen im Arbeitstemperaturbereich von
—20 bis +40 °C und bieten im Verhéltnis zu ihrer sehr kom-
pakten Bauweise eine starke Kalteleistung von 0.5 kW bei
20 °C. Je nach Modell leisten sie 350 W (Valegro 350) oder
500 W (Valegro 500). Der Kaltekreis arbeitet mit natlrlichem
Kaltemittel, wodurch die Geréate zu einer umweltfreundliche-
ren Prozessflihrung beitragen.

Ein Fokus der VALEGRO Umlaufkiihler liegt auf maximaler
Benutzerfreundlichkeit und Alltagstauglichkeit. Das ergono-
misch geneigte OLED-Display sorgt fiir gute Ablesbarkeit,
selbst beim Platzieren des Umlaufkihler unter einem La-
bortisch. Eine beleuchtete und einfach zu reinigende Fiill-
standsanzeige sowie ein ohne Werkzeug abnehmbares Lif-
tungsgitter erleichtern die Wartung und Pflege der Geréte.

Die intuitive Men(iflihrung mit Volltextanleitungen in Deutsch
und Englisch ermdglicht eine schnelle Reaktion im Betriebs-
alltag. Zusatzfunktionen wie Timer, Autostart und Datenauf-
zeichnung unterstiitzen effiziente Prozesse und die Uber-
wachung sensibler Anwendungen. Leicht versténdliche
Warnhinweise und Meldungen gewahrleisten jederzeit einen
sicheren Umgang mit den Geraten. Schnittstellen wie RS232
und USB-C sind serienmdBig bei VALEGRO integriert, eine
optionale Ethernet-Verbindung ermdglicht den vollstdndigen
Zugriff auf alle Funktionen via PC.

Ein Alleinstellungsmerkmal innerhalb dieser Leistungsklas-
se ist die stufenlos regelbare Druckpumpe, die einen Pum-
pendruck bis zu 0.85 bar erzeugt. Sie erlaubt die prézise
Anpassung der Fordermenge an die jeweilige Anwendung,
wodurch auch druckempfindliche Glasapparaturen sicher
betrieben werden konnen. Gleichzeitig reduziert die Anpas-
sung des Pumpendrucks den Gerduschpegel, was die All-
tagstauglichkeit weiter verbessert.

Mit dieser Kombination aus kompaktem Design, nachhalti-
ger Technik und durchdachten Funktionen sind die VALEGRO
Umlaufkiihler eine moderne Losung fir Labore, Forschungs-
einrichtungen und industrielle Anwendungen, in denen pré-
zise und zuverlassige Temperierung unverzichtbar ist. W

Wesentliche Eigenschaften

B Kompakte Umlaufkiihler mit natlirlichem Kaltemittel

B Kihlleistung bis 500 W

M Temperaturbereich —20 ... +40 °C

W stufenlos regelbare Druckpumpe

B OLED-Display, intuitive Menifiihrung

W Timer- und Autostart-Funktion

M Datenaufzeichnung

B RS232- und USB-C-Schnittstellen

M optionale Ethernet-Anbindung

W wartungsfreundliches Design mit
abnehmbarem LUftungsgitter

Weitere
Informationen zu

Valegro




Ethernet-APL und funktionale Sicherheit — geht das?

Bewahrte Sicherheit, neue Geschwindigkeit

Ethernet-APL schickt sich an, der digitale Backbone fiir die Feldebene in Prozessanlagen
zu werden. Doch wie steht es um die Infrastruktur der funktionalen Sicherheit?
Bietet Ethernet-APL in Sicherheitssystemen dieselbe Verfiigbarkeit und Zuverlassigkeit
wie die 4...20 mA-Technik? Und ist Ethernet-APL nicht anfillig
gegeniiber Cyberangriffen? Zeit fiir eine Bestandsaufnahme!

TEXT: André Fritsch, R. Stahl BILDER: R. Stahl; Dall-E, publish-industry
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In der Prozessindustrie und bei si-
cherheitskritischen Anwendungen wird
seit Jahrzehnten auf die bewihrte
4..20-mA-Technologie gesetzt. Diese
Technologie liefert einfache und zuver-
lissige analoge Signale fiir Mess- und
Regelkreisldufe. Allerdings stof3t sie zu-
nehmend an ihre Grenzen, insbesondere
im Hinblick auf die Anforderungen mo-
derner Industrie-4.0-Konzepte und die
zunehmende Vernetzung digitaler Gera-
te. Die Implementierung digitaler Feld-
bustechnologien hat zwar die Verfiigbar-
keit von Diagnoseinformationen verbes-
sert, doch die Integration dieser Systeme
gestaltet sich oft als komplex. Zudem
bieten sie nur eine begrenzte Datenrate
und -transparenz. Diese Nachteile wird
Ethernet-APL beseitigen.

Eine bessere Losung fiir funk-
tionale Sicherheit

Ethernet-APL  (Advanced Physical
Layer) hat zahlreiche Vorteile: Es ermdg-
licht eine vollstindig digitale Kommuni-
kation in der Feldebene bei gleichzeitiger
Unterstiitzung von explosionsgefihrdeten
Bereichen bis Zone 0 und einer Ubertra-
gungsrate von 10 Mbit/s iiber ein zwei-
adriges Kabel. Die Technologie verein-
facht die Anbindung von Feldgeraten und
erlaubt sowohl die Stromversorgung als
auch die Dateniibertragung iiber dasselbe
Kabel - beides in der Ziindschutzart ,,Ei-
gensicherheit i, Dies bedeutet eine erheb-
liche Reduzierung des Verkabelungsauf-
wands und der Komplexitat im Vergleich
zur  4..20-mA-Technologie. Ethernet-
APL ist zudem vollstindig interoperabel

mit Industriestandards wie Profinet und
Profisafe, was die nahtlose Integration in
bestehende Anlagen ermdglicht.

Trotz der offensichtlichen Vorteile von
Ethernet-APL gibt es Bedenken seitens
der Anwender, insbesondere in den Berei-
chen Zuverldssigkeit, Cybersecurity und
funktionale Sicherheit. Das war schon bei
der Einfithrung von Feldbussen so: Die
Safety-Infrastruktur wurde auch in Anla-
gen, bei denen die Prozesssteuerung iiber
einen Feldbus erfolgt immer noch konven-
tionell mit 4...20 mA-Technik aufgesetzt.
Weil das aber einen erhohten Aufwand
bei der Planung, Implementierung und
Instandhaltung zur Folge hat, wiinschen
sich Prozessbetreiber schon lange eine
durchgingige digitale Kommunikation, in
der sowohl Geridte der Regelungstechnik
als auch der Sicherheitseinrichtungen die-
selbe Kommunikationstechnologie nut-
zen. Und dies erméglicht Ethernet-APL.
Dennoch bleiben auch hier die zu Beginn
gestellten Fragen.

1. Zuverldssigkeit und
Verfiigbarkeit

Viele Anwender stellen die Frage,
ob Ethernet-APL die gleiche Zuverlds-
sigkeit und Verfiigbarkeit wie die eta-
blierte 4..20-mA-Technologie bietet.
Die Antwort darauf ist ein klares Ja.
Ethernet-APL wurde speziell fiir indus-
trielle Anwendungen entwickelt, ein-
schlieflich der rauen Umgebungen in der
Prozessindustrie. Die Technologie unter-
stiitzt Topologien wie Stern- oder Ring-
strukturen, die eine hohe Verfiigbarkeit
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gewidhrleisten. Bei einem Ausfall eines Gerdts bleibt das System
stabil, da durch die Ringstruktur alternative Kommunikations-
wege vorhanden sind. Feldtests, wie beispielsweise bei BASE,
haben gezeigt, dass Ethernet-APL auch bei extremer Netzbelas-
tung und Storeinwirkungen stabil und zuverlassig lauft. Hierzu
wurde ein Testaufbau mit 15 Ethernet-APL Field Switches und
240 APL-Feldgeriten errichtet und Stérungen wie zum Beispiel
ein IP-Storm eingekoppelt, ohne dass sich die Prozesskommu-
nikation storen lief}. Durch die digitale Dateniibertragung sind
damit die Prozesswerte auch deutlich genauer und zuverlassi-
ger als bei 4...20 mA Signalen, welche durch Stérungen un-
erkannt verfilscht werden kénnen.

2. Cybersecurity

Da Ethernet-APL eine IP-basierte Technologie ist, sind
Sicherheitsbedenken hinsichtlich moglicher Cyberangriffe be-
rechtigt. Doch beim Vergleich von Ethernet-APL mit der bis-
her genutzten 4...20 mA Technik mit Hart-Kommunikation
oder Feldbussen wie Profibus DP oder PA darf nicht vergessen
werden, dass diese verhéltnisméflig einfach das Ziel von inter-
nen und teilweise auch externen Cyberangriffen werden kon-
nen. Ethernet-APL nutzt jedoch moderne Protokolle mit zu-
sdtzlichen Security Funktionen, wie Profinet, die eine sichere
Kommunikation iiber Verschlisselung und Authentifizierung
ermoglichen. Durch den Einsatz von Public-Key-Infrastruk-
turen (PKI) wird sichergestellt, dass nur autorisierte Gerite
Zugriff auf das Netzwerk haben. Zudem werden Denial-of-
Service-Angriffe durch den Einsatz von Defense-in-Depth-
Strategien abgewehrt, die sicherstellen, dass mehrere Schutz-
schichten greifen. Ausgereifte Protokollstandards wie Profinet
und OPC UA bieten bereits jetzt Mechanismen zur Absiche-
rung der Integritat und Authentizitit von Daten.
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Ethernet-APL zeigt auch unter
Extrembedingungen héchste Zuverlassigkeit
und erfillt die Anforderungen
sicherheitskritischer Anwendungen.

3. Funktionale Sicherheit

Ethernet-APL ist in der Lage, die gleichen funktionalen Si-
cherheitsanforderungen wie die 4...20-mA-Technologie zu er-
fillen. Mit Ethernet-APL kann das Sicherheitsprotokoll Profisafe
genutzt werden, das als bewihrtes Sicherheitsprotokoll fiir in-
dustrielle Netzwerke etabliert ist. Profisafe hat sich in der Fab-
rikautomation langst bewahrt und kann iiber Ethernet-APL auch
fir die sichere Ubertragung von sicherheitsrelevanten Daten zwi-
schen Steuerungen, Sensoren und Aktoren in der Prozessindus-
trie genutzt werden. Es gibt bereits SIL-3-zertifizierte Losungen,
wie ein Testaufbau bei BASF in Ludwigshafen zeigt: Hier wurde
nachgewiesen, dass Ethernet-APL in Kombination mit Profisafe
hochverfiigbare Sicherheitsanwendungen unterstiitzt. Die Infra-
struktur aus Kabeln und Field Switches kann auch in sicherheits-
relevanten Installationen verwendet werden - lediglich Feldgera-
te und Controller miissen das Sicherheitsprotokoll unterstiitzen.
Zu der Verwendbarkeit von Ethernet-APL Field Switches eine
Aussage vom TUV Rheinland: ,Eine Zertifizierung hinsichtlich
der funktionalen Sicherheit wird nicht benétigt, wenn die Kom-
ponenten (Sensor-Sender, Logik, Empfinger-Aktor) iiber eine
,black-channel’ Kommunikation miteinander sprechen. Typi-
scherweise ist die fehlersichere Information in dem Datenpaket
enthalten und kann durch den Empfinger auf Integritit tiber-
priift werden.“ Somit lassen sich Field Switches von zum Beispiel
R. Stahl sowohl fiir sicherheitsrelevante als auch alle anderen Pro-
zesswertiibertragungen verwenden - ein grofSer Vorteil bei der
Planung und Ersatzteilhaltung.

Mess- und Safety-Aufgaben vereint

Ethernet-APL ermdglicht eine einheitliche digitale Kommu-
nikationsinfrastruktur, die sowohl Mess- und Regelaufgaben als
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Ethernet-APL bringt digitale
Kommunikation bis in die Feldebene.

auch Sicherheitsanforderungen erfiillt. Die Technologie erlaubt
die direkte Kommunikation zwischen Sensoren und Steuerun-
gen, ohne die Notwendigkeit von Konvertierungen oder sepa-
raten Systemen. Die einheitliche und durchgingige Kommu-
nikation zahlt sich auch durch einen geringeren Wartungsauf-
wand aus: Die Geriteverwaltung wird entschlackt und Gerite
konnen auf Basis von Anwendungsprofilen im Fehlerfall einfach
ausgetauscht werden.

Mit Profisafe kénnen sicherheitsrelevante Daten iiber die-
selbe Infrastruktur wie die Prozessdaten tibertragen werden.
Dies vereinfacht die Planung und reduziert den Wartungsauf-
wand, da man keine getrennten Systeme fiir Prozesssteuerung
und funktionale Sicherheit mehr benatigt.

Erste erfolgreiche Implementierungen von Ethernet-APL
in sicherheitskritischen Anwendungen zeigen, dass die Tech-
nologie in der Praxis funktioniert und hohe Sicherheitsan-
forderungen erfiillt. Ethernet-APL ist bereits in Kombination
mit Profisafe fiir SIL-3-Anwendungen zertifiziert, was das
Vertrauen in die Technologie weiter stérkt.

Die Anfang 2025 neu gegriindete Ad-hoc Arbeitsgrup-
pe »Security and Profisafe for Profinet over APL® unter der
Fihrung von PI und der Namur hat sich der Aufgabe ge-
stellt, einen groflen Multi-Vendor Feldtest durchzufiihren.
Hierbei sollen sowohl neue Security Features in Profinet als
auch die Safety-Funktionen von Profisafe ausfiihrlich eva-
luiert werden. Bis zum Termin des Multi-Vendor Feldtest
Ende 2026/Anfang 2027 werden verschiedene Plug-Fests
stufenweise die spezifikationskonforme Integration iber-
prifen. Aktuell sind 40 Unternehmen wie auch R. Stahl in
der Arbeitsgruppe aktiv.
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Von analog zu digital

Der Umstieg von der 4..20-mA-Technologie auf Ethernet-
APL erfordert zwar eine Anpassung der bestehenden Infrastruk-
tur, ist jedoch einfacher als gedacht. Ethernet-APL ist kompatibel
mit einigen bestehenden Kabelinfrastrukturen, was die Kosten
und den Aufwand der Umstellung reduziert. Zudem sind viele
der neuen Gerite riickwirtskompatibel, was bedeutet, dass be-
stehende Technologien weiterhin genutzt werden kénnen. Durch
die Reduktion der Verkabelung, die Integration von Stromversor-
gung und Dateniibertragung auf einer Leitung sowie die Mog-
lichkeit zur Nutzung digitaler Zusatzinformationen kénnen lang-
fristig erhebliche Einsparungen bei den Planungs-, Betriebs- und
Wartungskosten erzielt werden.

Fazit

Ethernet-APL ist ein entscheidender Enabler fiir die Pro-
zessanlage der Zukunft, da es eine durchgingige Digitalisierung
der Feldebene ermdglicht. Es unterstiitzt moderne Kommuni-
kationsprotokolle wie Profinet oder OPC UA und erméglicht so
erweiterte Analyse- und Diagnosemoglichkeiten. Dies verbes-
sert nicht nur die Effizienz, sondern auch die Transparenz und
Steuerbarkeit von Prozessen in Echtzeit.

Unternehmen, die auf Ethernet-APL setzen, profitieren von
einer hoheren Datenverfiigbarkeit, geringeren Betriebskosten
und einer vereinfachten Wartung. Und letztendlich haben Wirt-
schaftlichkeitsstudien von zum Beispiel der TH Koln gezeigt, dass
mit Ethernet-APL auch deutliche Kosteneinsparungen von tiber
10 % gegeniiber konventionellen Installationen erreicht werden.

SPS Halle 7, Stand 170
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»Ein alter Motor kann
40 Jahre laufen - aber er
frisst im Dauerbetrieb
Unmengen an Energie. «
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Der Schlissel zur Zukunft der Food & Beverage-Industrie

~Wer moderne Technologien nicht
nutzt, verliert den Anschluss”

Die Lebensmittel- und Getriankeindustrie steht vor enormen Herausforderungen:
steigende Energiekosten, geopolitische Unsicherheiten und ein hoher regulatorischer
Druck. Gleichzeitig bieten Digitalisierung und innovative Antriebstechnik enorme
Potenziale fiir mehr Effizienz und Nachhaltigkeit. Im Gespriach mit P&A beleuchtet
Ferhat Adivar, Sales Industry Specialist Food & Beverage bei ABB Motion,

wie Unternehmen diese Chancen nutzen kénnen, um zukunftsfihig zu

bleiben und signifikante Mehrwerte zu erzielen.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, P&A

Was sind aus Ihrer Sicht die grofiten
Herausforderungen,
Lebensmittel- und Getrinkeindustrie
derzeit zu kampfen hat?

Da gibt es drei grofle Themenblocke,
die im Prinzip alle betreffen. Erstens die
Nachhaltigkeit: Energie und Ressourcen
sind nicht nur teurer geworden, sie sind
auch schwerer planbar. Wer heute in
Deutschland produziert, spiirt den Kos-
tendruck noch stérker, weil die Energie-
preise hier im internationalen Vergleich
hoher sind. Zweitens die Digitalisierung -
und damit meine ich nicht nur Automati-
sierung, sondern vor allem auch Datensi-
cherheit. Ab 2027 gilt der Cyber Resilience
Act. Das wird fiir viele Unternehmen ein
Weckruf, weil er zwingend vorschreibt,
wie Anlagen abgesichert werden miis-
sen. Und drittens die geopolitische Lage:
Unsicherheiten durch Handelsbeschrin-
kungen, neue Steuermodelle oder Ex-
portauflagen. Alle drei Faktoren greifen
Wenn
nachhaltiger werden will, kommt es auto-
matisch mit Digitalisierung in Beriih-
rung. Und wenn es digitalisiert, muss es
gleichzeitig in IT-Sicherheit investieren.

mit denen die

ineinander. ein Unternehmen

Beim Energieverbrauch ist die Bran-
che ein echtes Schwergewicht. Global
30 Prozent Energieverbrauch, 20 Pro-

BILDER: ABB

zent Emissionen - reicht das, was die
Unternehmen bisher tun?

Es bewegt sich was, aber es reicht nicht.
Klar, viele Unternehmen investieren, stel-
len auf effizientere Prozesse um, setzen
sich Ziele zur Dekarbonisierung. Aber
die Dimension ist riesig. 30 Prozent welt-
weiter Energieverbrauch - das ist kein
Nischenthema, das ist eine Grofibaustelle.
Und oft wird unterschétzt, dass man gar
nicht immer den grofien Wurf braucht.
Natiirlich ist es schon, wenn man eine
ganze Linie modernisiert oder ein neues
Werk nach hochsten Standards baut. Aber
viel hédufiger geht es darum, im Bestand
kleine Schritte zu machen: alte Motoren
austauschen, Prozesse optimieren, Last-
spitzen reduzieren. Das Schone ist, dass
diese Schritte sofort Wirkung zeigen - bei
den Kosten und beim CO,-Footprint.

Sie erwdihnten Motoren, wie grof8 ist
der Hebel der Antriebstechnik in diesem
Zusammenhang?

Riesig! Es ist tatsdchlich so, dass gerade
im Food & Beverage-Bereich viele Moto-
ren noch ,,hart am Netz“ sind. Das bedeu-
tet, sie werden direkt ohne Frequenzum-
richter betrieben - es gibt also keine Re-
gelung. Wenn ich das Nicht-Technikern
erklére, sage ich immer: ,,Stellen Sie sich
vor, Sie fahren ein Auto ohne Kupplung,
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haben nur Vollgas und Stopp und kon-
nen nicht schalten. Dann setzt langsam
das Verstandnis ein. Die Motoren sind
der ausschlaggebende Punkt fiir hohe
Energiekosten. Viele laufen im Volllast-
betrieb, obwohl die Anwendung das gar
nicht benotigt. Mit Frequenzumrichtern
und neuen energieeffizienten Motoren
im Paket bieten wir eine schnelle Mog-
lichkeit, punktuell die Leistung und da-
mit die Kosten zu senken. Der Aufwand
fir die Umsetzung ist nicht grof}, und
es ldsst sich sehr gut berechnen, wann
sich die Investition amortisiert. Gera-
de in Schichtbetrieben, die im Food &
Beverage-Bereich sehr hiufig sind, liegt
hier das grofite Einsparpotenzial.

Aber viele Motoren laufen seit Jahrzehn-
ten ohne Probleme. Warum sollte man
funktionierende Technik austauschen?

Genau das ist die typische Argumenta-
tion: ,Solange er lauft, ist alles gut.“ Aber
das stimmt eben nicht. Ja, ein Motor halt
oft 40 oder 50 Jahre - ABB ist da bekannt
fur ihre Qualitiat. Nur: Ein Antrieb der
vor 30 Jahren gebaut wurde, hat keine
Effizienzklasse. Heute sprechen wir iiber
IE5 oder sogar IE6. Der Unterschied ist
gewaltig. Ein alter Motor, der 24/7 im
Vollastbetrieb lduft, verbraucht Unmen-
gen an Energie. Setze ich einen modernen
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» Dezentrale Losungen wie der ABB LV Titanium

sind ein Game Changer fiir Retrofit-Kunden. «

Synchronreluktanzmotor mit Frequenz-
umrichter ein, sind Einsparungen von
40 bis 50 Prozent méglich. Und das ist
nicht graue Theorie. Wir haben das in
vielen Projekten nachgewiesen. Wenn
man das auf zehn, zwanzig oder fiinfzig
Stiick hochrechnet, reden wir iiber Betra-
ge, die Millionen einsparen konnen. Das
Problem ist: Viele sehen den Verbrauch
nicht direkt, weil die Kosten im Gesamt-
konto verschwinden. Aber sobald man es
transparent macht, ist es offensichtlich.

Heifst das, solche Modernisierungen
der Antriebstechnik sind fiir die Food &
Beverage-Industrie der ideale Einstieg in
grofiere Digitalisierungsprojekte?

Ganz genau. Wir nennen das Quick Wins.
Und wenn jemand ganz klein anfangen
will, haben wir dafiir unseren Smart
Sensor. Diese Losung kann man sogar
auf sehr alten Motoren anbringen - man
muss nichts umbauen. Damit lassen sich
Temperatur, Schwingungen oder Ener-
gieverbrauch erfassen. Der Kunde sieht
sofort: ,,So verhalt sich mein Motor.“ Und
wenn man diese Daten mit einem moder-
nen IE5-Motor vergleicht, wird schwarz
auf weif sichtbar, was fiir ein Einspar-
potenzial vorhanden ist. Ich habe Fille
erlebt, wo wir Einsparungen von 50 Pro-
zent nachgewiesen haben. Wenn ein Ge-
schiftsfithrer diese Zahl vor sich sieht, ist
die Diskussion beendet. Von da aus bauen
wir Schritt fiir Schritt auf: mehr Sensoren,
ganze Linien, Cloud-Dashboards, Ener-

giemanagementsysteme nach ISO 50001.
Und plétzlich ist man mitten in der Digi-
talisierung, ohne dass es sich so angefiihlt
hat. ABB hat da den Vorteil, dass wir das
gesamte Portfolio abdecken - vom Mo-
tor iber den Frequenzumrichter bis hin
zur Cloud-Losung. Aber der erste Schritt
ist fast immer klein. Und das ist auch
vollig in Ordnung. Vertrauen wichst
Schritt fiir Schritt.

Gibt es Losungen, die speziell auf Food &
Beverage zugeschnitten sind?

Ja, natiirlich. Ein Beispiel ist unser neu-
er LV Titanium Variable Speed Motor.
Das ist eine Kombination aus Motor und
Frequenzumrichter auf einer Plattform.
Er wird dezentral direkt an der Maschine
montiert, nicht mehr im Schaltschrank.
Der Vorteil: keine langen Kabelwege,
keine zusitzlichen Filter, keine aufwen-
dige Parametrierung. Alles wird bei uns
im Werk getestet und abgestimmt. Fiir
Retrofit-Projekte ist das ideal: alter Motor
raus, ABB LV Titanium rein, und sofort
lauft die Applikation effizienter. Gerade
in Férderanwendungen, wo lange Kabel
zu Stérungen fithren, ist das ein echter
Game Changer. Dezentralisierung ist
bereits ein grofler Trend - viel kiirzere
Motorkabel, weniger Stérimpulse, mehr
Flexibilitdt, weniger Ausfille.

Man kommt ja kaum daran vorbei:
Welche Rolle spielt eigentlich KI in der
Antriebstechnik?
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KI ist mehr als ein Buzzword. Sie er-
moglicht uns Predictive Maintenance.
Das heiflt, wir erkennen Fehler, bevor
sie passieren. Das ist ein riesiger Vor-
teil, gerade in einer Branche, wo ein Pro-
duktionsausfall extrem teuer ist. Den-
ken Sie an eine Charge Getrinke, die
wegen eines technischen Defekts nicht
verwendet werden kann - das sind so-
fort zehntausende Euro. Mit KI sehen
wir Abweichungen im Betrieb, konnen
warnen und préaventiv eingreifen. Und
durch Remote-Zugriff konnen wir welt-
weit unterstiitzen, egal ob die Maschine
in Deutschland oder in Asien steht. Die
Pandemie und die Lieferengpiasse haben
gezeigt, wie wichtig das ist. Viele Unter-
nehmen haben damals verstanden: Wir
konnen nicht mehr warten, wir miissen
unsere Anlagen resilienter machen.

Wenn Sie nach vorne blicken, wohin
entwickelt sich die Antriebstechnik in
den ndchsten fiinf bis zehn Jahren?

Drei Trends sehe ich klar: Automatisie-
rung, Dezentralisierung und Datennut-
zung. Dezentral heifit: mehr Losungen
direkt an der Maschine. Automatisie-
rung heiflt: nicht nur klassische SPS,
sondern intelligente Systeme, die Daten
sammeln und auswerten. Und Datennut-
zung heifit: Cloud, KI, Analytik. Ener-
gieeffizienz bleibt selbstverstandlich das
zentrale Thema. Aber die eigentliche
Revolution ist, dass wir die vorhandenen
Daten endlich nutzen, um Produktion



Der ABB LV Titanium mit variabler Drehzahl
ist eine flexible Lésung, die fiir Pumpen,
Kompressoren und andere industrielle
Anwendungen in einem Leistungsbereich
von 1,5 bis 30 kW und Nenndrehzahlen von
1.500 bis 4.500 U/min eingesetzt werden.

sicherer, effizienter und resilienter zu ma-
chen. Mein Appell ist: Warten bringt nichts.
Die moderne Technologie ist da und sie ist
erprobt. Wer sie nicht nutzt, riskiert, den
Anschluss zu verlieren.

Und warum sollte ein Unternehmen dabei
auf ABB setzen?

Weil wir das grofle Ganze abdecken kon-
nen. Viele Anbieter sind Spezialisten fur
eine Nische. Wir nicht. Wir kénnen einen
einzelnen Motor tauschen, aber auch einen
kompletten Produktionsstandort optimie-
ren. Unser Losungsportfolio reicht von
der Hardware iber die Software bis hin
zur Cloud-Losung. Und wir arbeiten mit
offenen Schnittstellen — wir konnen also
auch mit Fremdmotoren oder -umrichtern
kommunizieren. Das ist gerade fiir kleine-
re Unternehmen wichtig, die nicht gleich
alles austauschen wollen. Dazu kommt
unser Partnernetzwerk: lokale Experten,
die schnell vor Ort sind. Das macht uns
flexibel. Und wir bringen tiber 100 Jahre
Erfahrung mit. Das ist ein Paket, das nicht
viele bieten konnen. Am Ende geht es da-
rum, dass der Kunde Vertrauen hat — und
das entsteht, wenn man Schritt fiir Schritt
Mehrwerte liefert.

Informationen iiber die
Food & Beverage-Ldsungen
von ABB finden Sie tiber
den Link im QR-Code und
auf der SPS-Messe:

SPS Halle 4, Stand 420
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So riecht Chemie

Ein internationales Forschungsteam hat eine neuartige
Methode entwickelt, mit der Aromen effizienter

und nachhaltiger hergestellt werden koénnen - ohne
Losungsmittel, mit maximaler Wiederverwendbarkeit.

TEXT: Rieke Heine, Freie Redakteurin BILD: iStock, kentarus

ODb Vanille, Zimt oder Zitrus: Hinter
jedem Duft steckt Chemie. Sie bestimmt,
wie wir Kosmetik, Lebensmittel und
Getrinke wahrnehmen. Forschende der
Newcastle University und ihrer Partner

'*n nun eine biotechnologische Al-
ernative entwickelt. Sie binden Enzyme

|

I\

an schwammartige Silicapartikel, die als
stabile Trager wirken und eine hohe Ak-
tivitat ermoglichen.

Das Besondere ist, dass diese Enzy-
me Aromaester erzeugen, also die Mole-
kiile, die Lebensmitteln und Kosmetika
ihren Geschmack und Duft verleihen.
Der Prozess kommt ohne Losungsmittel

aus und die Enzyme lassen sich mehr-
fach wiederverwenden. Das spart Res-
sourcen, senkt Kosten und verbessert
die Produktqualitit. Die Forschenden
sehen darin einen wichtigen Schritt hin
zu grilner Chemie und effizienterem
Ressourceneinsatz.

Die Methode konnte kiinftig auch in
anderen Bereichen der Biotechnologie
Anwendung finden, etwa bei der Herstel-
lung von Duftstoffen, Biopolymeren oder
pharmazeutischen Wirkstoffen. Damit
rickt ein Ziel naher, das lange als Zu-
kunftsmusik galt: eine nachhaltige Aro-
menproduktion im industriellen Maf3stab.
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Fir die Zukunft der Industrie sind Konvergenz und Datennutzung essen-
ziell. Das schafft neue Bedrohungen fiir die Cybersicherheit. IT-Security-
Spezialist genua behélt das Gesamtgeschehen im Blick. Wir sichern die
Verfigbarkeit und Integritéit lhrer OT- und loT-Systeme durch umfassen-
de Konzepte und kompromisslose Qualitat. BSI-geprift.

Vertrauen Sie auf genua - fiir sichere
und robuste IT-Infrastrukturen.
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