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EDITORIAL

Ragna Iser, Senior Editor P&A: Die Prozessindustrie

steht vor der Herausforderung, ihre Produktion

effizienter und zugleich nachhaltiger zu gestalten.

~ Besonders bei der Schiittgutverarbeitung sind

| energie- und ressourcenintensive Verfahren noch

;‘ weit verbreitet. Um Umweltauflagen zu erfiillen,

" suchen viele Unternehmen nach umweltscho-
nenderen Losungen - ohne Kompromisse bei der

Produktqualitit. Gefragt sind technisches Know-

how und innovative Ansitze. Ich frage mich:

»WIE LASSEN SICH UMWELTSCHUTZ
UND WIRTSCHAFTLICHKEIT SINNVOLL
VEREINEN?*

Volker Spies, Vice President Sales BU Process
Technology, BHS-Sonthofen: Wirtschaftlichkeit
und Umweltschutz lassen sich in der Kreislauf-
wirtschaft wirkungsvoll miteinander verbinden.
Wie das gelingen kann, zeigen gut durchdachte
Prozesse, etwa beim chemischen Recycling von
Kunststoffen - ein Bereich, der aktuell stark an
Bedeutung gewinnt. Ziel ist es, Umweltbelastun-
gen durch Kunststoffabfille zu verringern und
gleichzeitig hochwertige Rohstoffe zuriickzugewin-
nen. Durch den Einsatz effizienter Verfahren lassen
sich hohe Ausbeuten an Monomeren erzielen - bei gleich-
zeitig reduziertem Energie- und Ressourcenverbrauch.

Ein Beispiel: Beim Recycling von Polyethylenterephthalat (PET) erfolgt zunachst die
enzymatische Spaltung des Polymers in seine Monomere. Nach einer Kristallisation folgt
eine effektive Fest-Flissig-Trennung, die maflgeblich zur Reinheit des Produkts beitrégt.
Die so zuriickgewonnenen Monomere erreichen eine Qualitdt, die mit Neuware ver-
gleichbar ist — und lassen sich somit direkt wieder in der Produktion einsetzen.Ein wei-
teres Beispiel betrifft das Recycling von Polypropylen (PP) und Polyethylen (PE). Hier
steht am Anfang eine mechanische Vorbehandlung, bevor die verbleibenden Kunststoff-
granulate einer Pyrolyse unterzogen werden. Dabei wird der Kunststoff unter Ausschluss
von Sauerstoff auf mehr als 400 °C erhitzt, sodass die Molekiilketten thermisch zerfallen.
So entsteht Pyrolysedl — und das ldsst sich nach entsprechender Aufreinigung direkt in
den Produktionsprozess zuriickfithren - entweder tiber die Rektifikation in der Raffine-
rie oder als separater Strom in den Cracker. Der elektrisch beheizte Pyrolysereaktor stellt
das erforderliche Temperaturniveau sicher - ohne fossile Energie zur Dampferzeugung.

Diese Verfahren sind konkrete Beispiele, wie sich dank Kreislaufwirtschaft Umwelt-
schutz und Wirtschaftlichkeit verbinden lassen. Sie helfen, Abfallmengen und CO,-
Emissionen nachhaltig zu reduzieren und Ressourcen einzusparen.

P Ecinophary Halle 12.0, Stand 492
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HIGHLIGHTS

Fakten, Trends und Neuigkeiten: Was hat sich in der Branche getan? Die Wettbewerbsfahigkeit
der deutschen Chemie- und Pharmaindustrie gerdt zunehmend unter Druck. Der Kenya
PtX-Atlas untersucht potenzielle Standorte fiir die Ammoniakproduktion. Und neue Ansitze zur
Verstarkung von Polymerwerkstoffen konnten Kunststoffe langlebiger machen - und so
helfen, Plastikmiill zu vermeiden.

Quelle: TU Darmstadt
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Quelle: [STILLFX, iStock, STILLFX]

Quelle: GarryKillian, iStock
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AUFTAKT

Massentauglichkeit
Stehen Natrium-lonen-Batterien vor dem
Durchbruch zur Massenproduktion? Laut
einer aktuellen Studie des Fraunhofer FFB
und der Universitat Miinster sind sie bereits
heute eine tragfahige und nachhaltige
Alternative fiir Anwendungen mit geringe-
ren Anforderungen an Energiedichte — und
konnten dank Materialverbesserungen in den
kommenden Jahren auch in Elektrofahrzeu-
gen eingesetzt werden.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2885620

Das Unsichtbare wird sichtbar

KAESER MESSTECHNIK

Intelligente Prozessdatenerfassung SHGMA A MANAGER 4.0

* Intelligente Sensoren ermdglichen eine multiple Datenerfassung unter

Berlcksichtigung aller relevanten Messwerte

* Smarte Vernetzung durch Anbindung an Druckluftmanagement-System
SIGMA AIR MANAGER 4.0

* Prozessdatenerfassung fir Echtzeitmonitoring,
Uberwachung und Kennzahlenbildung

FY £y
TR

* Hochwertige Sensortechnik mit einfacher Installation ins
Druckluftsystem

3 Besuchen Sie uns - Halle C5, Stand 440, k Freem
drinktec 15.-19.09.2025 in Miinchen R - rasserco



TITELREPORTAGE

Fallstand messen: So vielféltig wie eine Tasse Kaffee

Alles auB3er kompliziert!

Ob schwarz, mit Milch oder als Espresso und welche Bohne - wie bei Kaffee zahlt auch in der
Fillstandmesstechnik die passende Losung fiir jede Situation. Moderne Radarsensoren zeigen ihre
Stirke genau dort, wo frither Ultraschall an Grenzen stief3: in Standardprozessen mit Staub, Larm,

Wasser oder Schiittgut. Sie messen prazise, lassen sich schnell installieren und funktionieren

zuverlidssig — ganz gleich, ob in der Wasserwirtschaft, der Chemie oder der Baustoffindustrie.

Thre kompakte Bauweise macht sie zur idealen Wahl fiir alle, die einfache
Technik mit hoher Effizienz verbinden wollen.

TEXT: Claudia Homburg, Vega BILDER: Vega; iStock, Igor_Aleks
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Die kompakten Radar-Fillstandsensoren mit
80-GHz-Technologie von Vega stehen fiir eine
einfache Installation, exakte Messergebnisse

und einen wartungsfreien Betrieb.

Wer Prozesse am Laufen hilt, braucht Fiillstandmesstech-
nik, die unter allen Bedingungen verldsslich misst — ob in der
Wasseraufbereitung, an Chemikalienbehiltern, in Schiittgut-
silos oder an offenen Halden. Gefragt ist aber nicht immer die
maximal ausgestattete, sondern die kliigste Losung: Eine, die
einerseits kompakt und wirtschaftlich auch Hilfskreisldufe oder
Standardprozesse iiberwacht und dabei doch so hochprizise und
zuverldssig ist. Die dafiir sorgt, dass alle Verfahren einer Anlage,
ganz gleich wie anspruchsvoll die jeweilige Messstelle ist, perfekt
ineinandergreifen. Genau das leisten Vegapuls-Radarsensoren
der Basic-Serie. Sie haben sich damit seit 2020 als Standard fiir
Messstellen etabliert, an denen High-End-Technik tiberdimen-
sioniert ist und gegeniiber fritheren Fiillstand-Technologien wie
Ultraschall deutlich besser ist. Doch warum sollte man sich fiir
kompakte Radarsensoren von Vega entscheiden? Weil sie mehr
liefern als ein kleines Gehéduse: ndmlich bewdhrte Technik vom
Radar-Marktfiihrer, ein bis ins Detail durchdachter Materialauf-
bau und zuverldssige Performance.

Als Vega im Jahr 2020 erstmals die neue Radartechnologie
der Basic-Serie in kompakter Bauweise auf den Markt brachte,
stand eine Idee im Vordergrund: Diese Sensoren sind nicht als
Ersatz fiir die unter extremen Bedingungen einsetzbaren Fiill-
standmessgerite der Pro-Serie gedacht. Sie sind vielmehr eine
durchdachte Ergidnzung: technisch reduziert auf das, was in Stan-
dardanwendungen wirklich zéhlt. Sie sollten Maf3stébe setzen: bei
Preis/Leistung, Zuverlassigkeit und Einfachheit ganz gleich, ob in
offenen Gewdssern, Silos, Becken oder Tanks.

Genau das tun sie und feiern damit bereits ein erstes Jubi-
laum. Das offiziell 500.000ste Vega-Radargerit der Basic-Serie
ging vor Kurzem an ein fithrendes européisches Unternehmen
fiir nachhaltige Bauprodukte. Dort misst ein Vegapuls 31 in Silos

1

prézise bis zu 30 m tief. Weder der Staub noch der Liarm oder das
grobe Material beeinflussen das Messergebnis. Wire frither fur
solche Bedingungen eine komplexe, teure Losung notig gewesen,
tibernimmt diese Arbeit heute ein Sensor, der in wenigen Minu-
ten montiert ist — ohne Spezialwissen und ohne Vorbedingungen.

Die kompakten Radarsensoren ersetzen nicht die High-End-
Radartechnologie, mit der Vega seit iitber 30 Jahren die Radar-
filllstandmessung anfiihrt. Sie ergénzen sie gezielt und besonders
dort, wo frithere Technologien wie Ultraschall zunehmend an ihre
Grenzen stoflen. Entscheidende technische Innovationen haben
es ermOglicht, dass Radar heute nicht nur die besseren Fiillstand-
messwerte liefert, sondern auch wirtschaftlich konkurrenzfihig
ist. Eine zentrale Rolle spielt dabei der 80-GHz-Radarchip, den
Vega eigens fiir diese Aufgabe entwickelt hat: mit kleiner Bau-
form, geringem Energiebedarf und optimierten Frequenzberei-
chen. ,Unser Ziel war es, die Sensoren genau dort einzusetzen, wo
frither Ultraschall dominierte — aber mit besserer Performance
und minimalem Aufwand beim Austausch bestehender Gerite®,
erkldrt Jirgen Skowaisa, Produktmanager bei Vega. Und genau
das ist gelungen. Die neuen Radarsensoren lassen sich in wenigen
Minuten montieren — auch auf bestehende Ultraschallmessstel-
len. Ohne aufwendige Schulungen, ohne Systemumstellung. Und
mit so groflem Erfolg, dass Vega die eigene Ultraschallproduktion
inzwischen komplett eingestellt hat. Radar ist heute nicht mehr
teurer, aber in jeder Hinsicht iiberlegen.

Vega ist derzeit der einzige Anbieter, der Radar-Fillstandsen-
soren mit vollstdndig vergossenen elektronischen Komponenten
und Anschlusskabeln ausliefert. Das ermoglicht den Einsatz im
explosionsgefdhrdeten Bereich der Zone 1 und 2 - ohne zusitz-

INDUSTR.com



TITELREPORTAGE

zuverlassige Messergebnisse.

liche Barrieren und Sonderzubehor. Bestehende Infrastruktur
kann direkt weitergenutzt werden, denn Standardkabel reichen
aus und auch die farbliche Kennzeichnung ist nicht notwendig.
Zudem sind die Sensoren so robust, dass sie sowohl fiir Staub-
Ex- als auch Gas-Ex-Anwendungen zugelassen sind. Fiir die An-
wender heifit das: keine Zusatzkosten und besonders einfache In-
stallation oder Nachriistung. Und ganz nebenbei wird auch noch
gespart - im Schaltschrank genauso wie in der Projektplanung.

Dass die Radarsensoren mit direktem Kabelanschluss zu-
nédchst mit Blick auf anspruchsvolle Wasser- und Abwasseran-
wendungen entwickelt wurden, ist ihnen speziell bei den verwen-
deten Materialien anzumerken. Ihre hochwertige PUR-Verkabe-
lung ist chemisch bestindig. Zudem sorgen robuste Materialien
wie PVDF fiir Gehduse und Kabeleinfithrung sowie die vollstian-
dig verschweifSte und vergossene Bauweise fiir maximale Dicht-
heit - selbst bei tagelanger Uberflutung bis 30 m. So grenzen
sich die Vega-Sensoren klar von den einfacheren Klickmechanis-
men anderer Anbieter ab. ,Es ging uns um verlissliche Einsitze,
wie sie unsere Kunden von den Pro-Serie-Gerdten kennen, sagt
Skowaisa. ,Diese Qualitét zieht sich bei uns durch das gesamte
Portfolio durch - das erwartet man einfach von uns.*

Ein besonderes Augenmerk verdient die Frage der Daten-
verfiigbarkeit und Diagnosefihigkeit. Vegapuls-Sensoren bie-
ten hier von Haus aus einen umfassenden Funktionsumfang -

Radarsensoren auch bei beengten
Platzverhaltnissen und Einbauten

12

Durch die gute Fokussierung liefern

ganz ohne Zusatzkosten. Die kostenfreie Tools-App ermoglicht
eine komfortable Einrichtung, besonders einfache Bedienung
und Diagnose per Smartphone. Auch das praktische Feature
»Backup & Restore® ist automatisch integriert und spart bei War-
tung und Geriteaustausch wertvolle Zeit. Fiir die Kommunikati-
on und Auswertung setzt Vega auf einfache, transparente Losun-
gen - ohne versteckte Lizenzmodelle oder zusitzliche Software.
»Gute Radarmesstechnik beweist sich im Alltag®, sagt Skowaisa.
»Deshalb glauben wir: Weniger Aufwand ist oft mehr.“

Vegapuls 11, 21, 31 oder die C-Ausfiihrungen mit Kabel: Die
Basic-Radarserie hat sich zur festen Grofle entwickelt. Lag der
Fokus zundchst auf der Wasserwirtschaft, reicht er inzwischen
bis in alle Industriebereiche hinein, in denen Fliissigkeiten oder
Schiittgiiter gemessen werden. Uberall dort, wo Standardmess-
stellen zum Riickgrat eines Prozesses werden und genau deswe-
gen hochste Verldsslichkeit brauchen. Fiir diese Aufgaben sind
die sogenannten High-End-Sensoren der Pro-Serie — geeignet
fiir hohe Driicke, extreme Temperaturen oder SIL-Anwendungen
- oft iiberdimensioniert und damit auch weniger wirtschaftlich.
Kompakte Radarsensoren von Vega schlieflen diese Liicke per-
fekt: reduziert auf das Wesentliche, gemacht fiir hochste Effizienz
und ohne Kompromisse in der Qualitit. Oder, wie es viele An-
wender riickmelden: Einfach installieren. Und sich dann nicht
mehr drum kiimmern miissen.

drinktec Halle C5, Stand 661

P Echinoparm Halle 10.0, Stand 304
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TITELINTERVIEW

Lange galt Radar als exklusive Losung fur komplexe
Messaufgaben. Doch mittlerweile hat sich die Technologie

auch in Standardanwendungen der Prozessindustrie etabliert

— als prazise, robuste und einfach zu integrierende Losung

fur die Fullstandmessung. Im P&A-Interview erklart Jurgen
Skowaisa, Produktmanager fUr Radar bei Vega, warum
Einfachheit dabei ein SchlUsselfaktor ist und welches Potenzial
die Technologie in einer zunehmend digitalisierten Welt entfaltet.

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

Neue Technologien und die frihzeitige Investition in die Entwicklung eines
eigenen Radarchips haben es uns erméglicht, passende Sensoren fur ein brei-
tes Anwendungsspektrum zu realisieren. Unser Ziel war es, Anwendern auch
in Standardanwendungen eine zuverlassige, leistungsstarke und wirtschaftliche
Losung zu bieten.

Sensoren missen robust und wartungsfrei arbeiten. Wenn die Prozessbedin-
gungen moderat sind, lassen sich mit geeigneten Kunststoffen hervorragende
Losungen realisieren. Im Mittelpunkt stand die Einfachheit — von der Montage
bis zur Inbetriebnahme per App und Smartphone.

Bei der Entwicklung der Sensoren haben wir groBen Wert auf die einfa-

che Austauschbarkeit bestehender Messgerate gelegt. Die elektrischen
Anschllsse entsprechen denen gangiger Ultraschallsensoren; die neuen
Radarsensoren lassen sich problemlos auf vorhandene Montagehalterungen
setzen. Das spart Zeit und Kosten — ein Umbau ist meist nicht notwendig.

Wir bieten ein umfassendes Diagnosekonzept, das Uber App oder HART-
Schnittstelle nutzbar ist. Mit unserem kostenlosen myVEGA-Service wird flr
nahezu jeden Sensor ein digitaler Zwilling erstellt, sodass s&émtliche Daten
jederzeit zur VerflUgung stehen. Das Uberlagerte HART-Signal des analogen
Stromausgangs ermaglicht eine zuverlassige Uberwachung des Sensorzu-
stands — und damit planbare Wartung statt ungeplanter Ausfélle.

Die Radartechnologie wird sich bel Standardmessaufgaben weiter durchsetzen
und andere Prinzipien, etwa kapazitive Sonden, zunehmend ersetzen. Gleich-
zeitig wird es weiterhin spezialisierte Sensorlésungen flr extreme Bedingungen
wie hohe Temperaturen oder Drlcke geben — und wir bieten dafir die
gesamte Bandbreite.

13
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Umfrage: Was die Branche beim Thema
Nachhaltigkeit vorantreibt

Energieeffizient,
emissionsarm,
zukunftssicher?

Die Anforderungen an nachhaltige Produktionsprozesse
steigen = nicht nur durch gesetzliche Vorgaben, sondern
auch durch wachsende Erwartungen entlang der gesamten
* Wertschopfungskette: Welche technologischen Ansitze helfen
der Prozessindustrié heute'wirklich dabei, Energieverbrauch
und Emissionén-niessbar zu- senken® Wir haben Aussteller der
4 *Powtech gbfragt, wie sie diesen Wandel mitgestalten —und
o “welche Tiosungen Sie‘als besonders:wirkungsvoll einschitzen.

-t ¥ i Pk el s R

UMFRAGE Ragna Iser, PRA o iii = 2o BT n i s e ek
BILDER: Amixon; BHS; Biirkert; Endress+Hauser; Fritéch; Gericke; Greif-Velox; " » 27"
Lédige; Rembe; Romaco; Ruwac; Syntegon; Vega; Wika; Ystral; iStock; shirophoto S-d e Wz

AT
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Ein wirkungsvoller Beitrag zur
Reduktion von Energiever-
brauch und Emissionen in der
Schiittguttechnik ist unser
Gyraton-Silomischer. Er er-
moglicht eine besonders ener-
gieeffiziente ~und  prézise
Durchmischung von Schiitt-
glitern. Sein Mischwerkzeug
kombiniert Kreis- und Pré-
zessionsbewegungen, wodurch
das Material dreidimensional
und schonend vermischt wird.
Trotz geringer Leistungsauf-
nahme von nur zehn bis
15 Prozent herkémmlicher
Systeme erreicht er eine hohe
Mischgiite — auch bei grofien
Chargen bis 70 m’. Dank
kompakter Bauweise reduziert
sich der Aufwand fiir For-
dertechnik und Befiillung er-
heblich. Der Gyraton senkt
Betriebskosten, schont Res-

sourcen und trigt zur CO,-
Reduktion in der Schiittgut-
verarbeitung bei.

Pu“lgg:NUPHARM Halle 10.0, Stand 414




VOLKER
SPIES

Oft sind es viele kleine Einzel-

mafinahmen, die in Summe
den Ressourceneinsatz mini-
mieren. Ein einfaches Beispiel:
Bei Trocknungsprozessen wer-
den Isolierungen heute gezielt
geplant, um Wirmeverluste zu
reduzieren. Bei einigen unse-
rer Anwendungen haben wir
durch mehrlagige Isolierun-
gen die Vorlauftemperatur des
Heizmediums um bis zu
30 Grad senken koénnen. Wir
sehen zudem einen Trend zu
geschlossenen Prozesskreislau-
fen. Wenn in Trocknungs- oder
Reaktionsprozessen Briiden in
hoher Temperatur anfallen,
lasst sich so Dampf erzeugen,
der tber eine Turbine Strom
generiert. Dieser Strom ver-
sorgt elektrisch beheizte Appa-
rate und ersetzt sogar fossile
Dampfnetze. Meistens erzielen
einfache technische Ansitze
den grofiten Effekt.

Vice President Sales BU Process
Technology, BHS-Sonthofen

POWTECH
TecHNoPHARM Halle 12.0, Stand 492

FOKUS: POWTECH TECHNOPHARM

HEIKO
KURTZ

Biirkert unterstiitzt seine Kun-
den in der Pharma- und Che-
miebranche durch energieeffi-
ziente Fluidiklosungen dabei,
Produktionsprozesse nachhal-
tig und CO,-reduziert zu ge-
stalten. Das geschieht in Form
von drei Ansdtzen: Betriebs-
energie einsparen, Material-
einsatz senken sowie Produkt-
lebenszeit verlangern. Durch
intelligente und dichtschlie-
flende Regelgerdte wird der
Luftverbrauch bei Regelventi-
len im Stillstand auf o 1l/min
reduziert. Durch Materialmi-
nimierung bei Tube Valve
Body wird der Energiebedarf
bereits bei der Herstellung und
spater dann im Betrieb (zum
Beispiel Reinigung und Sterili-
sierung) drastisch gesenkt. Die
Diagnosefunktion der Ventil-
insel Type 8652 AirLINE mini-
miert das Risiko von Leckage-
verlusten an Schliauchen und
erhoht Prozesssicherheit und
Nutzungszeit.

Sales Manager Pharma & Biotech,
Biirkert Fluid Control Systems

drinktec Hale B5, Stand 661
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Prizise Messdaten sind der
Schliissel zu energieeffizienten
Prozessen - denn nur, was
exakt erfasst wird, lasst sich
gezielt optimieren. Die neue
Micropilot-Serie FMR10B,
FMR20B und FMR30B ermég-
licht eine zuverldssige, beriih-
rungslose Fiillstandsmessung
- selbst unter rauen Einsatzbe-
dingungen. Erginzt durch die
Compact Line fir Druck-,
Fillstands- und Grenzstand-
messung stehen exakte Daten
fiir eine bedarfsgerechte Pro-
duktion bereit. So konnen
Rohstoffe und Hilfsmittel ef-
fizient eingesetzt  werden.
Gleichzeitig ermdglichen Echt-
zeitdaten eine intelligente Lo-
gistiksteuerung -
Transporte werden vermieden.
Zudem beugt unsere bewdhrte
Messtechnik ungeplanten An-
lagenstillstainden und
schiitzt damit vor vermeid-
baren Effizienzverlusten.

unnotige

vor

Product Manager Sales Marketing,
Endress+Hauser

drinktec Hale C5, Stand 461
PO EenopHarM Halle 9.0, Stand 233
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MARCO
BAUER

Nachhaltigkeit und Energieef-
fizienz beginnt mit Transpa-
renz: Unsere neuen Miihlen
setzen Maflstdbe in Sachen
Energieeffizienz. Dank mo-
dernster Motorentechnologie
und intelligenter Steuerung
wird der Energieverbrauch
beim Mahlen deutlich redu-
ziert. Integriertes Energiemo-
nitoring ermoglicht zudem die
prazise Erfassung der Ver-
brauchsdaten direkt am Gerét.
Uber verfiigbare Schnittstellen
lassen sich diese Daten darii-
ber hinaus auslesen und analy-
sieren - fiir volle Transparenz
im Laboralltag. So wird res-
sourcenschonendes  Arbeiten
messbar und nachvollziehbar
- ein echter Schritt Richtung
nachhaltiger Prozesskette.

Leiter Entwicklung Miihlen, Fritsch

POWTECH
TECHNOPHARM Halle 12.0, Stand 251



DR. RALF
WEINEKOTTER

Viele pulverférmige Produkte
miissen besonders schonend
verarbeitet werden, um Ab-
rieb, Bruch und damit ver-
bundene Staubemissionen zu
vermeiden. Unsere Technolo-
gien ermoglichen eine sanfte
Behandlung der Partikel und
reduzieren dabei zugleich
den Energieaufwand. Ein Bei-
spiel ist die pneumatische
Dichtstromforderung, deren
Fordergeschwindigkeit
ein Fiinftel konventioneller

nur

Systeme betragt. Auch unsere
Mischprozesse mit automati-
sierter Komponentenzufiih-
rung sind ,lean“ konzipiert —
mit minimierten Zwischen-
speichern oder durchgingig
kontinuierlicher Prozessfith-
rung fiir maximale Effizienz.
Insbesondere fiir die Pharma-
(OSD) und Batterieindustrie
(Kathoden- und Anodenma-
terialien) haben wir dichte,
kontinuierliche Forder-, Do-
sier- und Mischsysteme ent-
wickelt. Diese sind vollstin-
dig gekapselt, um die ge-
forderten OEB-Level sicher
einzuhalten.

Managing Director, Gericke

POWTECH
TecHNopHARM Halle 11.0, Stand 206
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SEBASTIAN
POHL

Mit unserer Vakuumpacker-
Technologie VeloVac und der
energieeffizienten =~ DryVac-
Trockenlauferpumpe ermogli-
chen wir eine deutlich nach-
haltigere Abfiillung ultraleich-
ter Pulver: Bis zu 75 Prozent
geringere Lager- und Logistik-
kosten durch extrem kompak-
te Absackung - und bis zu
70 Prozent weniger Energie-
verbrauch bei der Vakuumer-
zeugung. Beides reduziert
den CO,-Fuflabdruck messbar.
Solche Losungen entstehen
nicht zufillig: Sie sind das
Ergebnis unseres konsequen-
ten Innovationsanspruchs und
unserer Uberzeugung, dass
echte Fortschritte nur mit Vi-
sion und technischer Prézision
gelingen.

Geschaftsfiihrer, Greif-Velox

qugg:NuPHARM Halle 9.0, Stand 318
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DR. DIRK
JAKOBS

Mafinahmen zur Reduzierung
des Energieverbrauchs lassen
sich auf allen Ebenen der Pro-
zesstechnik erfolgreich reali-
sieren: Ein Beispiel auf Kom-
ponentenebene ist das von uns
patentierte  Schaufelkonzept
der High Effiency Shovel, kurz
HES. Das Mischwerkzeug ver-
fugt, anders als Standardschau-
feln, iiber eine Offnung im
Schaufelblatt. Dadurch verrin-
gert sich das Drehmoment um
etwa zehn Prozent. Ein weite-
res Beispiel sind Prozessketten
mit ausgepriagten Temperatur-
wechseln. Wenn der Reaktor
dabei stets aufgeheizt und wie-
der abgekiihlt werden muss,
kostet dies sehr viel Energie.
Wir lésen entsprechende Auf-
gabenstellungen deshalb durch
die Kombination von zwei
Maschinen, die jeweils auf ei-
nem eigenen, gleichbleibenden
Temperaturniveau arbeiten.

Vertrieb Mixing and Reacting
Technologies, Gebriider Lodige
Maschinenbau

PON;EE:NDPHARM Halle 12.0, Stand 378
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ALEXANDER
KEMMLING

Fiir eine nachhaltige und ener-
getisch optimierte Trocknung
sind prazise Prozessdaten es-
senziell. Ein zentraler thermo-
dynamischer Parameter ist die
absolute Feuchte der Prozess-
Abluft (g/kg), da sie den tat-
sichlichen Wasserentzug des
Produkts - und damit den
Trocknungsfortschritt — direkt
widerspiegelt. Unser CO.Pilot
misst sowohl Kohlenmonoxid
zur Brandfritherkennung als
auch die absolute Luftfeuchtig-
keit mittels Laserabsorptions-
spektroskopie - prazise, zuver-
lassig und in Echtzeit. Dadurch
lassen sich Trocknungspro-
zesse bewerten, an duflere Ein-
flisse anpassen, die Produkt-
feuchte stabil halten und der
spezifische Energieeintrag pro
Kilogramm verdampftem Was-
ser gezielt reduzieren - fiir eine
technisch fundierte Prozess-
optimierung und messbare
Nachhaltigkeit. Der CO.Pilot
ist damit weltweit ein weiteres
Vorbild in der Kombination
echter Nachhaltigkeit
Sicherheit.

und

Deputy Team Leader Special
Applications & Explosion Prevention,
Rembe

PO EehnoparM Halle 9.0, Stand 503



Im Rahmen unserer Nachhal-
tigkeitsstrategie treiben wir
technische Innovationen vor-
an, um den 6kologischen Fuf3-
abdruck unserer Maschinen,
Prozesse und Endprodukte zu
verbessern. Das Wirbelschicht-
verfahren ist bekanntermaflen
sehr energieintensiv, weshalb
wir in die Entwicklung eines
Wirmeriickgewinnungssys-
tems fiir die Granulation und
Trocknung von Feuchtgranulat
investiert haben. Die Techno-
logie basiert auf einer Indus-
triewdrmepumpe und erzielt
eine Einsparung von durch-
schnittlich 6o Prozent der
Heizleistung. Bei Prozessen
mit hohen Spriihraten, die gro-
fe Luftmengen verbrauchen,
ist die Wérmeriickgewinnung
besonders effektiv. Die gewon-
nene Energie wird zur Erwér-
mung des Zuluftstroms dessel-
ben Prozesses direkt wieder
verwendet.

POWTECH
TECcHNOPHARM Halle 9.0, Stand 549

Ein Dreh- und Angelpunkt bei
Absauganlagen ist die Frage:
Lisst sich das Sauggut so sor-
tenrein an Produktions- oder
Forderanlagen absaugen, so-
dass es wieder in den Prozess
zurilickgefithrt werden kann?
Wenn das gelingt, werden Res-
sourcen geschont und CO,-
Emissionen gesenkt. Gemein-
sam mit unseren Kunden
haben wir hier schon viele
Best-Practice-Beispiele reali-
siert. AufSerdem gibt es bei In-
dustriesaugern und Absaugan-
lagen diverse Stellschrauben
zur Senkung des Energiever-
brauchs, etwa ein sorgfiltiges
Engineering mit bedarfsge-
rechter Auslegung der Antrie-
be und eine energetisch opti-
mierte Planung von Rohr-
leitungen, Vorabscheidern und
Filtereinheiten. Ganz wichtig
aus der Perspektive der Nach-
haltigkeit: die Lebensdauer.
Wenn der Sauger doppelt so
lange ,,1ebt sind seine produk-
tionsbezogenen CO,-Emissio-
nen nur halb so grofi. Und
unsere Anlagen koénnen jahr-
zehntelang im Einsatz sein.

POWTECH
TECHNOPHARM Halle 10.0, Stand 438
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FRITZ-MARTIN
SCHOLZ

Nachhaltigkeit ist ein zentrales
Element - sowohl bei der Her-
stellung als auch beim Betrieb
unserer Maschinen und Anla-
gen. Durch Mafinahmen wie
die Reduzierung des Wasser-
bedarfs in Reinigungsprozes-
sen, der integrierten Energie-
riickgewinnung und alternati-
ven Heizlosungen setzen wir
gezielt auf fortschrittliche
Technologien - immer mit
dem Anspruch, unseren Kun-
den wirtschaftliche und um-
weltfreundliche Losungen aus
einer Hand zu bieten. Das be-
legt unter anderem auch die
Auszeichnung von Ecovadis:
Im April 2025 wurde Syntegon
mit einem Platin-Rating ausge-
zeichnet und zdhlt damit zu
den besten 1 Prozent der Un-
ternehmen weltweit im Be-
reich Nachhaltigkeit.

Produktmanager, Syntegon

F Halle 1, Stand 257
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MARIO
GRIMMEISSEN

Die steigenden Anforderungen
an Technologien zur Dekarbo-
nisierung stellen die Industrie
vor Herausforderungen. Wah-
rend Prozesse effizient und zu-
verldssig gestaltet sein miissen,
spielt auch die wirtschaftliche
Rentabilitit eine wichtige Rolle
bei der Integration nachhalti-
ger Technologien. Wasserstoff
als griiner Energietrager bei
hohem Energiebedarf oder
CCUS-Technologien zur Spei-
cherung
beitung von CO,-Emissionen
sind vielversprechende Maf3-
nahmen. Dabei sind messtech-
nische Losungen fiir effiziente,
sichere und rentable Prozesse
unumgénglich. Unsere Fiill-
stand-,  Grenzstand-  und
Drucksensoren sorgen nach-
haltig fiir mehr Effizienz und
Sicherheit entlang der gesam-
ten Wertschopfungskette. Re-
sistente Materialien, diffusi-
onsdichte Prozessanschliisse,
trockene Keramikmesszellen
sowie Sensoren mit Gold- oder
Gold-Rhodium-Beschichtung
sichern deren langfristige
Funktion.

und  Weiterverar-

Business Development Manager,
Energies & Decarbonization, Vega

drinktec Hale C5, Stand 661

PO EenopHar Halle 10.0, Stand 304
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JOACHIM
ZIPP

In einer nachhaltigen Wert-
schopfungskette
mehr Energie verbraucht als
unbedingt nétig. Um das zu
gewdhrleisten, miissen Unter-
nehmen Risiken im Prozess
frithzeitig erkennen. Muss bei-
spielsweise ein Batch verwor-
fen werden, wird das Material
entsorgt — alles, was bisher an
Energie in die Herstellung und
Logistik geflossen ist, geht
verloren. Das gilt es zu ver-
meiden. Die Messinstrumen-
tierung spielt hier eine ent-
scheidende Rolle. Wir bei
Wika entwickeln Messtechnik,
die an die Herausforderungen
bestimmter Fertigungsprozes-
se angepasst ist und somit
fiir reibungslose, ausfallsichere
Prozesse sorgt. Uber die di-
rekte Prozesskontrolle hinaus
ist es zudem sinnvoll, mit Hilfe
eines IloT-Konzepts Prozesse
zu optimieren und so den
Energieverbrauch und Emissi-
onen dauerhaft zu senken.

wird nicht

Global Market Segment Manager
Food & Pharma, Wika

drinktec Hale C5, Stand 479
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DR. HANS-
JOACHIM
JACOB

Misch- und Dispergiertechno-
logien von uns erreichen hin-
sichtlich Energiever-
brauchs gegeniiber traditionel-
len Rithrwerken oder Dissol-

ihres

vern enorme Verbesserungen:
Je nach Anwendung kann
der Energiebedarf um bis zu
90 Prozent gesenkt werden.
Ein zentraler Hebel ist dabei
die Verkiirzung der Prozesszei-
ten. Durch eine Erhéhung der
Intensitiat aller entscheidenden
Misch-, Dispergier- und Pul-
verbenetzungsprozesse ~ wird
der Zeitaufwand drastisch re-
duziert. Im Ergebnis fiihrt dies
selbst bei einer hoheren ein-
gesetzten Leistung zu einem
deutlich verringerten Energie-
bedarf. Und weil die Pulver-
partikel beim Eintrag in Fliis-
sigkeiten sofort vollstindig
aufgeschlossen werden, kon-
nen energieintensive Prozess-
schritte wie zum Beispiel der
Einsatz von Mihlen in der
Lack- und Farbherstellung
haufig komplett entfallen.

Senior Expert Process and Applications,
Ystral Maschinenbau + Processtechnik

Poulgg:NDPHARM Halle 9.0, Stand 431



Schnell starten,
einfach messen.

Die Radarsensoren Micropilot FMR10B, FMR20B,
FMR30B uiberzeugen durch schnelle Inbetrieb-
nahme und einfache Bedienung. Dabei fithren

die Bedienassistenten (Wizards) Schritt fiir Schritt
durch den Prozess, sodass Thr Gerat in weniger

als 3 Minuten einsatzbereit ist.

[=] e [m]
- Einfache und effiziente Fiillstandsmessung.
E Jetzt bestellen!

www.de.endress.com

Endress+Hauser {21
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- Schuttgutprozesse neu gedacht

AUTOMATISIERT, PRAZISE, SICHER

b Pharma, Lebensmittel, Kunststoffe oder Chemie: Wer Schiittgiiter verarbeitet, weif3,
ie entscheidend eine prizise und saubere Dosierung fiir die Qualitat des Endprodukts ist.

" Neue Systeme zur Automatisierung kombinieren Genauigkeit, Bedienersicherheit und

Hygieneanforderungen und schaffen so durchgéngige, wirtschaftliche Prozessketten —

von der Rohstoﬁénliefeggng bis zur dosiergenauen Abfillung. 4
<

TEXT: Alexander Ullrich, Azo BILDER: Azo; iStock, j

INDUSTR.com



Roboterbasierte Rohstoff-Automation:
der Rolog von Azo mit den DLEs und
dem orangen Dosierorgan eDos.

Bereits vor rund zehn Jahren startete Azo mit der Entwick-
lung eines Systems, das die Rohstoffdosierung mithilfe von
Robotik grundlegend verdndern sollte. Ziel war es, manuelle
Ablaufe bei der Rohstoffbereitstellung durch automatisierte,
sichere und prazise Prozesse zu ersetzen. Das Ergebnis: das
Azo Rolog-System. Im Zentrum steht eine Sicherheitszelle,
in der ein Roboter die automatisierte Chargenbildung tiber-
nimmt. Die Rohstoffe werden zuvor manuell in sogenannte
Dosier- und Lagereinheiten (DLE) iiberfiihrt, die der Roboter
dann geméfd Rezeptur auswéhlt und bedient. Die modular auf-
gebaute Lagerstruktur — das sogenannte Rohstoff-Lager-Mo-
dul (RLM) - erlaubt dabei eine bedarfsgerechte Erweiterung.

Dosiert werden kann im Bereich von 100 g bis 5 kg - etwa
in Zielgebinde, die nach dem Wiegevorgang automatisch an
die ndchsten Prozessschritte iibergeben werden. Der gesamte
Ablauf erfolgt abgeschirmt und ohne direkten Bedienerkon-
takt — ein Pluspunkt fiir Hygiene und Sicherheit.

Innovative Dosiertechnik ohne bewegte Teile

Herzstiick der Anlage ist das patentierte Dosierorgan eDos.
Es sitzt direkt auf dem Behilter und besteht aus einem ver-
schleififesten PU-Werkstoff, der optional auch lebensmittel-
konform oder silikonfrei verfiigbar ist. Bemerkenswert: Die
Dosierung erfolgt ohne rohstoffberithrende, bewegte Teile. So
wird etwaiger Metallabrieb vermieden, die Wartung reduziert
und die Prozesssicherheit erhoht. Ein servoelektrisch betrie-
bener Aktor driickt gezielt auf die PU-Lippe des Dosierorgans
und Offnet sie fiir den Materialaustrag. Durch oszillierende
Bewegungen wird der Fluss zusitzlich unterstiitzt. Das System
wurde in den letzten Jahren technisch weiterentwickelt, um
auch schwer flieende oder abrasive Materialien prézise do-
sieren zu konnen - mit einer Genauigkeit von bis zu +1 g und

21

einer Forderleistung von bis zu 600 1/h. Die eDos-Technologie
ist so konzipiert, dass ein einziger Antrieb mehrere Einheiten
bedienen kann. Damit eignet sich das System insbesondere fiir
modulare Anlagen wie den Azo Componenter - und perspek-
tivisch fiir weitere Anwendungen, bei denen eine flexible, wirt-
schaftliche und exakte Rohstoffdosierung gefragt ist.

Ein weiterer Entwicklungsschritt ist die automatische Sack-
depalettierung. Azo hat hierfiir ein robotergestiitztes System
vorgestellt, das Sackware ohne Bedienerkontakt handhabt:
aufnehmen, 6ffnen, entleeren, entsorgen - vollstindig auto-
matisiert und bei gleichbleibender Prozessqualitit. Eine KI-
gestiitzte Bilderkennung erkennt die Position und Ausrichtung
unterschiedlicher Sackformate und ermoéglicht damit eine
zuverldssige Handhabung auch bei variierenden Materialien.
Die automatisierte Entleerung schiitzt Personal vor korper-
licher Belastung und dem Kontakt mit potenziell kritischen
Substanzen. Dank hygienischem Design, einfacher Reinigung
und ATEX-konformer Ausfithrung lasst sich das System pro-
blemlos in bestehende Linien integrieren und trégt zu einem
unterbrechungsfreien Materialfluss bei — von der Anlieferung
bis zur Dosierung.

Fazit

Mit dem eDos-Dosiersystem und der intelligenten Sackde-
palettierung zeigt Azo, wie sich klassische manuelle Arbeits-
schritte durch Automatisierung nicht nur vereinfachen, son-
dern auch effizienter und sicherer gestalten lassen. Modular
erweiterbar, prozesssicher und prazise — das System bietet eine
praxisnahe Losung fiir Unternehmen, die ihre Schiittgutpro-
zesse zukunftsfihig aufstellen méchten.

P e ehinopHarm Halle 12.0, Stand 488
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Digitale Unterstitzung fur Armaturen im Feld

Wer smart steuert, senkt Kosten

Der digitale Wandel macht auch vor klassischen Komponenten der Prozessindustrie nicht Halt.
Intelligente Antriebe und smarte Steuerungen sorgen dafiir, dass Armaturen zunehmend in
tibergeordnete Systeme eingebunden und flexibel iiberwacht werden konnen. Eine neue
App-Losung bietet nun zusitzliche Unterstiitzung - direkt am Einsatzort.

TEXT: Ragna Iser, P&A  BILD: Ebro Armaturen Gebr. Broer

Mit der App Ebro Plus steht Anwendern eine digitale Lo-
sung zur Verfiigung, mit der sich Armatureneinheiten schnell
und effizient parametrieren und iiberwachen lassen. Die An-
wendung ist auf die Produktreihen SBU Advanced, SBU I10O-
Link und EP3 abgestimmt und erméglicht eine einfache Ver-
bindung via Bluetooth - ganz ohne zusitzliche Schnittstellen
oder Verkabelung.

Mobiles Tool fiir mehr Transparenz

Dank der mobilen Anbindung lassen sich wichtige Status-
daten direkt vor Ort auslesen, Betriebszustinde in Echtzeit
verfolgen und bei Bedarf Parameter anpassen. Die intuitive
Kopplung per QR-Code oder Geritesuche erleichtert die In-
betriebnahme. Ein besonderes Plus: Die App zeigt frithzeitig
Abweichungen - ein entscheidender Beitrag zu mehr Prozess-
sicherheit und zustandsbasiertem Arbeiten.

Auch im Servicefall bringt die An-
wendung Vorteile: Wartungsteams
konnen gezielt auf aktuelle Diag-

INDUSTR.com
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nosedaten zugreifen und schneller fundierte Entscheidungen
treffen. Zudem vereinfacht die App die Dokumentation von
Betriebsdaten, etwa im Rahmen von Audits oder Instandhal-
tungsprotokollen.

Mit Ebro Plus haben Nutzer jederzeit Zugriff auf alle re-
levanten Betriebsdaten. Die App liefert damit eine wichtige
Grundlage fiir eine moderne, effiziente und transparente An-
lageniiberwachung.

PuwiEE:NUPHARM Halle 9, Stand 439



Vorausschauende Wartung

Neben Daten auch
Know-how wichtig”

Zustandsdaten gelten als Schllussel fur mehr Effizienz in

der Instandhaltung — doch vielerorts bleiben sie ungenutzt.
Woran das liegt, welche Voraussetzungen fur echte Mehrwerte
notig sind und welche Rolle smarte Industriearmaturen dabei
spielen, erlautert Tobias Nabert, Produktmanager Antriebs- und
Automatisierungstechnik bei Ebro Armaturen Gebr. Broer.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A  BILD: Ebro Armaturen Gebr. Broer

Immer mehr Industrieunternehmen
erfassen Betriebsdaten - doch nicht
iiberall entfalten sie echten Nutzen.
Woran liegt das aus Ihrer Sicht?

Was sind aus IThrer Erfahrung die
wichtigsten Voraussetzungen, damit
Zustandsdaten tatsiachlich zur
Optimierung von Prozessen beitragen?

Instandhaltung und Betriebstechnik
stehen oft unter enormem Zeitdruck.
Wie konnen digitale Werkzeuge so
gestaltet sein, dass sie im Alltag
wirklich entlasten?

Blick in die Zukunft: Welche
Entwicklungen konnten den Umgang
mit industriellen Anlagen in den
nichsten Jahren grundlegend
verdndern?

In vielen Féllen fehlt eine klare Zielsetzung bei der Datenerfassung. Daten wer-
den gesammelt, ohne dass definiert ist, welche Aussagen daraus abgeleitet
werden sollen. Zudem bleiben Informationen haufig isoliert, weil die Systeme
nicht integriert sind oder die Daten nicht auswertbar aufbereitet werden. Als
Hersteller smarter Industriearmaturen stellen wir die relevanten Zustandsdaten
bereit — zum Beispiel Uber den Schaltverlauf unserer Armaturen. Der Nutzen
entsteht durch gezielte Analyse auf Betreiberseite oder durch Partnerldsungen.

Entscheidend ist die Kombination aus verl&sslicher, intelligenter Hardware und
offener Systemarchitektur. Unsere smarten Armaturensysteme sind mit Senso-
rik ausgestattet und liefern kontinuierlich Zustandsinformationen. Diese Daten
muUssen standardisiert, maschinenlesbar und mit bestehenden Auswertungs-
oder Leitsystemen kompatibel sein. So entsteht Transparenz, auf deren Basis
Betreiber fundierte Entscheidungen treffen kbnnen — etwa zur Optimierung von
Schaltzyklen oder zur Reduktion ungeplanter Stillstande.

Digitale Losungen mussen Klar strukturiert, einfach bedienbar und mobil ver-
flgbar sein. Unsere smarten Komponenten liefern die Basisdaten, etwa zur
Schaltfrequenz. Wenn diese Daten direkt in Wartungstools integriert werden,
lassen sich Auffélligkeiten frahzeitig erkennen. So kénnen Instandhaltungs-
teams gezielt eingreifen, anstatt auf akute Ausfalle zu reagieren. Eine digitale
Armaturenhistorie oder Zustandsanzeigen an der Komponente selbst helfen
zusatzlich, Fehlerquellen schneller einzugrenzen.

Die zunehmende Vernetzung industrieller Komponenten, die Verbreitung digita-
ler Zwillinge und Kl-gestutzte Analysen auf Betreiberseite werden die Anlagen-
fUhrung und Instandhaltung tiefgreifend verdndern. Smarte Industriearmaturen
entwickeln sich von passiven Elementen zu aktiven Informationsquellen. Wir
gehen davon aus, dass Komponenten kunftig nicht nur ihnren Zustand melden,
sondern sich auch selbst kalibrieren, Diagnosen initiieren oder standardisierte
Warnsignale senden werden. Die Grundlage dafur ist eine zuverldssige, ver-
netzte Hardware — wie sie Ebro heute bereits anbietet.
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Innovationen in der Pulververarbeitung

Modular denken, flexibel produzieren

Mehr Produktvarianten, neue Rohstoffe, striktere Vorschriften — Produktionsprozesse
miissen immer flexibler gestaltet werden. Durch ein konsequent modulares Anlagen- und
Maschinendesign lassen sich Systeme einfach an verdnderte Prozessanforderungen
anpassen und erweitern.

TEXT: Dr. Hans-Joachim Jacob, Ystral BILDER: Ystral; iStock, piranka




Die Ystral Conti-TDS passt sich dank
modularer Bauweise schnell wechselnden
Produktionsanforderungen an und sorgt
so fur maximale Prozessflexibilitdt - vom
Pulvereinsaugen bis zur Dispergierung in
Flissigkeiten.

Prozesse, Rohstoffe und Endprodukte dndern sich - und das
immer schneller. So kommt es vor, dass Produktpaletten erwei-
tert werden oder neue pulverférmige Komponenten zum Einsatz
kommen, die jedoch voéllig andere Verarbeitungsschritte erfor-
dern. Beispielsweise machen moderne kaltquellende Verdicker
energieintensive und storanfillige Kochprozesse uberfliissig.
Gleichzeitig stellen diese neuen Stoffe die Produktion vor Her-
ausforderungen: Sie neigen stirker zum Verklumpen und benéti-
gen eine wesentlich aufwendigere Dispergierung - insbesondere
glinstige Alternativen.

Zunehmend kommen Rohstoffe mit erweiterten Funktiona-
litditen zum Einsatz, etwa emulgierende Starken, kationisierende
Stabilisatoren, modifizierte Proteine oder neuartige Fiillstoffe mit
aktiven Eigenschaften. Ihre Verarbeitung ist komplex. Einfaches
Einriihren reicht nicht aus. Vielmehr miissen sie in den verschie-
denen Phasen der Herstellung unterschiedlich behandelt werden.
Haufig benétigen sie zu Beginn hohe Scherkrifte, reagieren aber
nach der Hydratation empfindlich auf mechanische Belastung.

Ereigeist™

We Love Ingredients.

)

Nurnberg, 23.— 25.09.25, Halle 12.0, Stand 488

Grobkristalline, 16sliche Pulver etwa miissen zunidchst im
unteren Bereich des Behilters intensiv aufgewirbelt werden - an-
derenfalls verhindern lokale Uberkonzentrationen die vollstin-
dige Losung. Ist dieser Schritt abgeschlossen, geniigt eine sanfte
Mischbewegung. Anders verhélt es sich bei hochviskosen Medi-
en: Wird beim Eintrag zu stark gemischt, kann eingeschlossene
Luft nicht entweichen, da sie durch die Bewegung stets zuriick
in die Fliissigkeit gezogen wird. Um solche Effekte zu vermeiden,
miissen Prozessparameter variabel regelbar und an die jeweilige
Verfahrensphase anpassbar sein.

Flexibilitit als Schliissel zur Zukunftssicherheit

Fiir jede neue Aufgabe separate Maschinen zu beschaffen oder
Anlagen umzuriisten, ist weder wirtschaftlich noch praktisch.
Umbauten bedeuten Projektierungskosten und Produktionsstill-
stand. Deshalb sind vorausschauende Planung, einfache Umriis-
tung, Anpassungsfahigkeit und Zukunftssicherheit entscheidend
fir fundierte Investitionsentscheidungen.

*schwer kontrollierbarer Rohstoff

[frei flieBend, schieRend, staubend]

AZO.

www.azo.com
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Ystral begegnet diesen Anforderungen sowohl im Maschi-
nen- und Anlagendesign als auch bei den Steuerungen. Anlagen,
Geridte und Steuerungseinheiten sind modular konzipiert und
flexibel einsetzbar. Die Conti-TDS-Systeme sind dafiir entwickelt
worden, Pulver staubfrei anzusaugen und direkt in Fliissigkeiten
zu dispergieren - mit einem komplett anderen Ansatz als her-
kommliche Verfahren. Dabei erzeugt die Maschine ein starkes
Vakuum in der Dispergierzone, durch das das Pulver direkt in
diesen Bereich eingetragen wird. Fiir die Vielzahl an Anforde-
rungen stehen tiber 60 Werkzeugvarianten zur Verfiigung. Die
Dispergierkammer ist modular aufgebaut, alle Komponenten wie
Werkzeuge und Einlésse sind untereinander kompatibel und las-
sen sich schnell austauschen. Damit ist die Anlage auch fiir kiinf-
tige Prozessanforderungen rasch anpassbar.

Gezielte Steuerung von Dispergierprozessen

Die Pulverzufuhr wird automatisch auf die Stromungsge-
schwindigkeit der Fliissigkeit abgestimmt. So lassen sich zum Bei-
spiel Viskositatsainderungen bei Verdickern, Temperaturanstiege
bei exothermen Reaktionen oder Konzentrationsschwankungen
gezielt steuern. Uber die Drehzahl wird die Scherintensitit regu-
liert. Das Verfahren vereint hohe Dispergierleistung mit kurzen
Prozesszeiten und einer maximalen Ausnutzung der eingesetzten
Pulverstoffe. Eingesetzt wird es in der Lebensmittelherstellung,
der Produktion von Pharmazeutika, Kosmetika, Farben, Lacken
und chemischen Produkten.

Das Haupteinsatzgebiet der Conti-TDS ist das staubfreie
Einsaugen und Dispergieren von Pulvern. Dariiber hinaus las-
sen sich auch schwer mischbare Flissigkeiten mit unterschied-
lichen physikalischen Eigenschaften - etwa Polaritat, Viskositit,
Dichte oder Oberflichenspannung - sowie Gase in Fliissigkeiten
eintragen. Das erweitert die Anwendungsmoglichkeiten deut-
lich. Fir Verfahren, bei denen weder Pulver noch andere Medien
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Die global eingesetzte Conti-TDS-Anlage
| besteht aus einem Basismodul, einem
installierten Werkzeugkit sowie einem
l Pulvertisch und wird zur Herstellung von
Milch-Desserts eingesetzt.

zugefiihrt werden und die gesamte Leistung ausschliefilich zum
Dispergieren genutzt wird, stehen Spezialwerkzeuge zur Verfi-
gung. Damit kann die Maschine mit wenigen Handgriffen in ein
Hochleistungs-Dispergiersystem mit Schergradienten von iiber
100.000 s™* umgeriistet werden.

Weltweit einheitlich produzieren

Weltweit tatige Unternehmen miissen konsistente Produkt-
qualitét liefern - auch wenn Batchgréflen, Normen und lokale
Vorgaben stark variieren. Das setzt weltweit einheitliche Ma-
schinen und Verfahren voraus, die sich dennoch mit minimalem
Aufwand an neue Aufgabenstellungen anpassen lassen. Ystral hat
dafiir ein Basismaschinenkonzept entwickelt, das den Einsatz an
allen Stromnetzen und unter verschiedenen regionalen Standards
ermdglicht. Die Ausstattung ist auf eine breite Produktpalette
ausgelegt. Mit austauschbaren Werkzeugkits lassen sich die Ma-
schinen schnell umriisten, um weltweit identische Ergebnisse zu
erzielen. Dieses modulare System hat sich vielfach bewéhrt.

Viele Anlagen zur Herstellung von Reinigungs-, Pflege- und
Lebensmitteln setzen auf dieses Prinzip: eine Grundmaschine, er-
ginzt durch wechselbare Tool Kits — wirtschaftlich und vielseitig.
Auch komplette Anlagen profitieren von maximaler Anpassungs-
fahigkeit. In einem Werk zur Herstellung von Holzlacken etwa
werden iiber 400 Rezepturen in variablen Mengen produziert
- bisher mit 20 Dissolvern in unterschiedlichen Grofien. Heute
ubernimmt das nur noch ein System aus zwei Conti-TDS-Dop-
peltankanlagen. Das Besondere: Die beiden Prozessbehélter sind
unterschiedlich grofl. Dadurch lassen sich Chargen von 100 bis
3.000 Litern realisieren. Die Anlagen decken das gesamte Spek-
trum an Rezepturen und Volumina ab - transparent und farbig.
Keiner der bisherigen Dissolver wird mehr benétigt.

POWTECH
TecHNopHARM Halle 9.0, Stand 431
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Sichere Spruhtrocknung

Unsichtbares
sichtbar machen

In der Spriihtrocknung gehért die
Luftfeuchtigkeit zu den entscheidenden,
aber schwer zuginglichen Einflussgrofen.
Erst durch prazise Echtzeitmessung von I
Zu- und Abluft wird sichtbar, wie stark sie
Energieverbrauch, Produktqualitdt und

2
Prozesssicherheit beeinflusst.
TEXT: Alex Diring und Alexander Kemmling, beide Rembe BILD: Rem
Zu hohe Feuchte in der Zuluft reduziert den Dampfdruck-

gradienten zwischen Produkt und Luft. Die Folgen sind ver-
ringerte Verdunstungsraten, langere Trocknungszeiten und ein
hoherer Energieeinsatz. Zugleich kann eine hohe Abluftfeuch-
tigkeit ein Hinweis auf ineffiziente Trocknung sein, etwa durch,

Kondensation, unzureichende Luftfiihrung oder eine Uberlas-

--
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tung der Anlage. In solchen Fillen kommt es héufig zu
erwiinschten Materialablagerungen. Eine zu niedrige Feuchte
in der Abluft ist kritisch zu betrachten. Sie deutet haufig aufy
eine Ubertrocknung hin. Dies fithrt zu unnétigem Enefgie\ er-
brauch und kann ebenfalls die Produktqualitdt beeintrichti-
gen. Aromaverluste, Pulverbruch und verstirkte Staubblldliing
sind typische Konsequenzen.

un__

)
Die absolute Luftfeuchte ist ein zentraler Regelparameter.

Sie beeinflusst entscheidend, wie viel Feuchtigkeit die Luftw
aufnehmen kann und damit, wie effektiv die Verdunstung
ablduft. Ohne eine verldssliche Messung dieser Grofle lasseny
sich der gewiinschte Trocknungsgrad und die Prozessfiih-
rung nur schwer kontrollieren. Schwankungen in der Um;
bungs- oder Prozessluft bleiben unentdeckt — mit Folgen
inkonsistenter Produktqualitdt, hoherem Ausschuss, ineffi-
zientem Energieeinsatz und potenziellen Anbackungen oder
Sicherheitsrisiken. Genau hier setzt der CO.Pilot von Rembe
an. Das System misst die absolute Feuchtigkeit der Zuluft und
der Abluft in Echtzeit - und das ohne aufwindige Wartung.
Dadurch werden die tatsichlichen Trocknungsbedingungen
vollstindig sichtbar. Mit diesen Daten lassen sich Prozesse ge-
zielt steuern, Energie effizienter einsetzen und Produktions-
abldufe nachhaltig stabilisieren. Der CO.Pilot erkennt Feuc’h-"’ '
tednderungen im Sekundenbereich und liefert kontinuierlich
Messdaten, die eine unmittelbare Prozessanpassung durch den
Operator ermoglichen. ‘

ie
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Zuriak in
die Zukunft:

Sicher und effizient in die Zukunft

Schritt fUr Schritt
zum Retrofit

Was tun, wenn wesentliche Bauteile einer Anlage nicht
mehr verfligbar sind oder generell eine Modernisierung der
Maschine ansteht, um deren Produktivitat zu erhalten und
somit die Lebensdauer zu erhéhen? Die Anschaffung einer
neuen Anlage ist oft sehr kostenintensiv und aufwendig.
Dabher ist ein Retrofit in den meisten Féllen die bessere und

nachhaltigere Alternative.

TEXT: Marcel Wohner, Pilz  BILDER: Bauer Group/Pilz; iStock, Andreyuu

Griinde fiir ein Retrofit gibt es viele:
Neben dem generellen Wunsch, die Ma-
schine zu modernisieren, sind es oft ex-
terne Griinde, die eine Umbaumafinahme
anstoflen. Beispielsweise sind wichtige
Bauteile nicht mehr lieferbar, Sicherheits-
einrichtungen werden manipuliert, da
sie nicht mehr auf dem Stand der Tech-
nik sind und damit die Verfiigbarkeit der
Maschine beeinflussen, oder die Effizienz
der Maschine soll gesteigert werden. Die
Schritte fiir ein erfolgreiches Retrofit fol-
gen einem allgemeinen Ablauf, der durch
den Umfang der Umbaumafinahme und
die Art des Maschinen- und Anlagentyps
beeinflusst werden kann.

1. Analyse Status quo und
geplanter Mafinahme

Am Anfang steht die Analyse der be-
stehenden Maschine oder Anlage und die
Bewertung der geplanten Retrofitmaf3-
nahme. Dazu gehort die Festlegung, wel-
che Art von Retrofit durchgefiihrt werden
soll: zum Beispiel nur der Austausch einer
Komponente im bestehenden Automati-

sierungs- oder Sicherheitskonzept oder
ein Umbau des bestehenden Steuerungs-
systems.

Folgende Fragen sind zu kldren: Wel-
che Sicherheits- und Steuerungskonzepte
sind gerade verbaut und wie sollen diese
zukiinftig aussehen? Welche Rahmenbe-
dingungen, gesetzlichen Vorgaben, tech-
nischen und logistischen Faktoren sind
zu beachten? Wie muss der Prozessablauf
organisiert werden, damit Mafinahmen
sinnvoll gebiindelt und ggf. parallel zum
laufenden Betrieb durchgefithrt werden
konnen, um Anlagenstillstinde so kurz
wie moglich zu halten?

2. Priifung auf wesentliche
Verdnderung

Wenn das Ziel des Retrofits festgelegt
wurde, sollte im nédchsten Schritt eine
Priifung der Mafinahme auf wesentliche
Verdnderung erfolgen. Falls durch den
Umbau neue Gefihrdungen entstehen
und eine wesentliche Veridnderung fest-
gestellt wird, wird die Maschine rechtlich
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Alte Anlage?
Neue Intelligenz
mit zenon.

Mit smarten Retrofit-Strategien
erhohen Sie die Wertschopfung:

Modernisierung ohne
Neuinvestition

Datenverfiigbarkeit durch
nachtrdgliche Digitalisierung

Nachhaltigkeit und
Ressourceneffizienz

Produktivitdt steigern

Security und Connectivity auf
aktuellem Stand

Bleiben Sie
wettbewerbsfdhig mit:

R zenon

by COPA-DATA

www.copadata.com/de/retrofit
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zur Neumaschine und muss vollstindig
an den aktuellen Stand der Technik an-
gepasst werden. Dabei wird der Betreiber
zum Hersteller und muss ein (erneutes)
CE-Konformitdtsbewertungsverfahren
durchfithren. Die Bewertung, ob es sich
bei einem geplanten Umbau um eine we-
sentliche Verdnderung handelt oder ob
das Ziel des Retrofits auch durch eine an-
dere Mafinahme erreicht werden kann, ist
individuell zu betrachten. Die neue Ma-
schinenverordnung synchronisiert dieses
Thema nun fiir die ganze EU und detail-
liert, was genau unter einer wesentlichen
Anderung zu verstehen ist.

3. Planung und Umsetzung
In der Planungsphase entstehen ab-

hingig von der gewihlten Umbaumaf-
nahme das passende Steuerungs- und

NET ZERO INDUSTRY

Sicherheitskonzept in Ubereinstimmung
mit geltenden Richtlinien und Normen
sowie die Konstruktionspldne fiir Elek-
tronik, Pneumatik etc. Nach diesen Vor-
gaben erfolgt dann in Abstimmung mit
dem Kunden der technische Umbau an
der Maschine. Die Implementierung
kann dabei flexibel erfolgen. So kénnen
schon in der Planungsphase die zur Ver-
fiigung stehenden Stillstandszeiten der
Anlage mitberiicksichtigt werden.

4. Validierung und
Dokumentation

Nach dem Umbau erfolgen die Va-
lidierung der Sicherheitseinrichtungen,
falls diese erneuert wurden, und die Zu-
sammenstellung der Dokumentation, wie
die Aktualisierung des Schaltplans und
der Bedienungsanleitung. Oft schliefit

DIE EU-MASCHINENVERORDNUNG AB 2027

Am 20. Januar 2027 wird die EU-Maschinenverordnung 2023/1230 gliltig. Sie ist am
19. Juli 2023, zwanzig Tage nach der Veroffentlichung im Amtsblatt der Europaischen
Union, in allen Mitgliedslandern in Kraft getreten. Die Maschinenverordnung beinhal-

tet Konkretisierungen und schafft mehr Klarheit bei bislang strittigen Punkten. Zudem
beinhaltet sie neue Aspekte wie zum Beispiel die wachsende Bedeutung von Indus-
trial Security und Digitalisierung. Maschinenhersteller haben jetzt Zeit, die neuen
Anforderungen an Sicherheit von Maschinen und Anlagen zu erfiillen.
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Im Rahmen der Modernisierung
der Stufenpresse sollte die
Steuerungstechnik aktualisiert
und die vorhandenen
Sicherheitseinrichtungen

auf den neuesten technischen
Stand gebracht werden.

sich diesem Schritt noch die Schulung des
Personals mit an. Die Durchfiihrung von
Retrofits ist je nach Maschine sehr indivi-
duell und muss die Prozesse der gesamten
Anlage im Blick haben.

Pilz unterstiitzt bei der Durchfithrung
in allen Schritten und stellt sicher, dass
die aktuellen Sicherheitsstandards
Safety und Security beriicksichtigt wer-
den. Konkret bietet Pilz rund um die
Themen Sicherheits- und Automatisie-
rungstechnik Dienstleistungen und um-
fassenden Service fiir alle Phasen des
Maschinenlebenszyklus - von der Ri-
sikobeurteilung bis zur CE-Kennzeich-
nung. Dariiber hinaus unterstiitzt das
Unternehmen bei der Durchfithrung
sicherheitstechnischer Priifungen, der
Schulung der Mitarbeiter sowie bei der
Erstellung der notwendigen technischen
Dokumentationen als Partner.

fur

Am Ende eines Retrofits steht dem
Auftraggeber eine Anlage zur Verfiigung,
die technologisch modernste Anforde-
rungen erfiillt. Mit einem Update der
Automatisierungs- und Sicherheitstech-
nik kann oft sowohl Fertigungsqualitit
als auch Sicherheit bestehender Maschi-
nen erneut auf Jahre hinaus gewéhrleistet
werden — Safety und Security inklusive.



Neue EU-Vorgaben verandern den Verpackungsmarkt

Was Verpackung heute leisten muss

Der Druck auf Industrie und Verpackungshersteller wachst: Ab 2030 gelten verbindliche
Recyclingquoten — und nachhaltige Losungen sind gefragter denn je. Wer kiinftig bestehen will,
muss den gesamten Lebenszyklus von Verpackungen neu denken: ressourcenschonend,
kreislauforientiert und unter hochsten Umweltstandards.

TEXT: Schiitz BILDER: Schiitz; Gemini, publish-industry

Nur mit einem effizienten Kreislaufsystem konnen Res-

sourcen geschont und der CO,-Fuflabdruck minimiert werden.
Als Pionier der Kreislaufwirtschaft hat der Verpackungsher-
steller Schiitz ein ausgekliigeltes System entwickelt, um Mate-

rial- und Energieverbrauch im Produktionsprozess zu mini-
mieren. Durch technische Innovationen und kontinuierliche

Forschung gelingt es dem Unternehmen, seine Produkte wie
IBC, Kunststofffisser und -kanister leichter und leistungsfihi-
ger zu gestalten. Ein weiterer Aspekt ist die weltweite Riickho-
lung von Industrieverpackungen nach ihrer Entleerung durch
den Schiitz Ticket Service sowie deren Rekonditionierung
nach hochsten Umwelt- und Sicherheitsstandards.
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Nicht zuletzt beinhaltet das System ein umfassendes Kunst-
stoffrecycling. In firmeneigenen Recycling-Centern verarbei-
tet Schiitz das zuriickgeholte HDPE-Material zu hochwerti-
gem Regranulat. Dieses wird gezielt in neuen Verpackungen
eingesetzt, wie bei der Green-Layer-Serie. Im Ergebnis bietet
das Green Lifecycle Management nicht nur 6kologische Vor-
teile durch die Ressourcenschonung und Reduzierung des
CO,-Ausstofles, sondern auch wirtschaftliche Vorteile, zum
Beispiel durch Reduzierung der Entsorgungskosten. In seinem
geschlossenen Materialkreislauf behélt Schiitz dabei stets die
volle Kontrolle iiber die Qualitdt der zu recycelnden Verpa-
ckungen.

Effizienz dank innovativer Technologien

Der Verpackungsspezialist setzt konsequent auf techno-
logische Innovationen, um den CO,-Fuflabdruck seiner Ver-
packungen zu minimieren. Im Fokus steht die Optimierung
des Material- und Energieeinsatzes pro produzierter Einheit.
Schiitz zeigt, dass jede noch so kleine Materialeinsparung gro-
e Auswirkungen auf die Umwelt haben kann. Dazu unterzieht
das Unternehmen seine Abldufe einer umfassenden Prozess-
analyse, nutzt seine hohe Fertigungstiefe und setzt auf moder-
ne Produktionsverfahren. Ein Schliissel zur Ressourcenscho-
nung ist die Gewichtsreduktion der eingesetzten Verpackun-
gen ohne Einbuflen bei Qualitdt und Funktionalitét.

Ein Beispiel fiir die gelungene Verbindung von Ressour-
ceneffizienz und Leistungsfahigkeit ist die Ecobulk-Produkt-
familie von Schiitz - das weltweit am héufigsten eingesetzte
Grofipackmittel (IBC). Durch kontinuierliche Weiterentwick-
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Mit dem Schiitz Ticket Service bietet
Schitz nicht nur die weltweite Riickholung
und Rekonditionierung von entleerten
Verpackungen, sondern seinen Kunden vor
allem die Méglichkeit, einen Beitrag zum
Umweltschutz zu leisten.

lung der Komponenten, insbesondere des Innenbehélters aus
HDPE und des Gitterkorbes aus Stahl, konnte der Materialein-
satz sukzessive reduziert werden - bei gleichzeitiger Verbesse-
rung der Leistungsfihigkeit. Durch den reduzierten Rohstoff-
einsatz bei der Herstellung spart das Unternehmen jéhrlich
rund 120.000 Tonnen CO; ein.

Riicknahme und Rekonditionierung

Ein zentraler Bestandteil des Kreislaufsystems von Schiitz
ist die Riickholung und Wiederaufbereitung gebrauchter Ver-
packungen. Mit einem weltweiten Logistiknetzwerk aus 61
Produktions- und Servicestandorten ermdglicht das Unter-
nehmen eine effiziente Riickfithrung der entleerten Verpa-
ckungen. Dieses dichte Netz sorgt nicht nur fiir kurze Trans-
portwege, sondern auch fiir eine softwaregestiitzte Routenop-
timierung, die anfallende CO,-Emissionen minimiert und die
Verfiigbarkeit des Riicknahmeservices sicherstellt.

Nach der Riickholung beginnt ein hochmoderner Rekon-
ditionierungsprozess, der auf fortschrittlicher Technologie
basiert. Jede Verpackung wird zunichst mithilfe von KI- und
3D-Scantechnologie analysiert. Dabei werden Zustand und
Riickstinde der Behilter genau erfasst. Eine umfangreiche in-
terne Datenbank mit iiber 400.000 verschiedenen Fiillgiitern
hilft bei der Planung der optimalen Aufbereitungsschritte. Auf
Basis dieser Analysen entscheidet das System tiber die weiteren
Prozessschritte. Im Rahmen der Rekonditionierung wird der
Innenbehilter der IBC vollstindig ausgetauscht, wihrend der
Gitterkorb und die Palette gereinigt, gepriift und bei Bedarf
repariert werden. Diese Komponenten sind so konzipiert, dass

INDUSTR.com



In seinem Recycling-Center in

Selters gewinnt Schiitz aus dem
Altmaterial Regranulat, das vollstandig
wieder fiir die Herstellung neuer
Verpackungskomponenten verwendet
werden kann.

sie fiir mehrere Verpackungszyklen genutzt werden koénnen,
was die Lebensdauer der Verpackungen deutlich erh6éht und
den Bedarf an neuen Rohstoffen verringert.

Durch die Rekonditionierung von IBC im Rahmen des
Recobulk-Programms koénnen pro Verpackungszyklus bis zu
100 Kilogramm CO, eingespart werden. Kunden profitieren
von der einfachen Handhabung des Schiitz Ticket Service und
der effizienten Entsorgung ihrer gebrauchten Verpackungen.
Auch Kleinstmengen oder IBC von kompatiblen Fremdmar-
ken werden abgeholt.

Kreislaufwirtschaft in Perfektion

Im Rahmen des Gesamtkonzeptes zur Wiederaufbereitung
betreibt Schiitz hochmoderne Recyclingcenter, die das HDPE-
Material nach Zerkleinerung und Reinigung in verschiedenen
mechanischen Vorstufen zu hochwertigem, geruchsneutralem
und homogenem Regranulat aufbereiten. Dieses flief3t voll-
standig in die Produktion neuer Verpackungskomponenten
ein. So entstehen aus Recyclingmaterial leistungsfahige Palet-
ten, Eckschoner und weitere Komponenten wie Klappen oder
Saureschutzeinlagen.

Bei den Verpackungen der Green Layer Serie wird das Re-
granulat in die Mittelschicht eingebracht. Mit Hilfe moderns-
ter 3- und 6-SchichtExtrusionsanlagen gelingt es Schiitz, den
Rezyklatanteil in den Produkten deutlich zu erhdhen: Die
mittlere Schicht der IBC-Innenbehailter, Kanister und Kunst-
stofffasser dieser Produktreihe besteht aus hochwertigem,
naturfarbenem Regranulat. Die innere und &duflere Schicht
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ist weiterhin aus HDPE-Neumaterial, sodass das Fiillgut aus-
schliellich mit neuwertigem Material in Berithrung kommt.
Dieses Verfahren garantiert hochste Sicherheits- und Quali-
tatsstandards, insbesondere bei Gefahrgutverpackungen. Zu-
sammen mit den Paletten und Eckschonern aus recyceltem
Kunststoff kann der Gesamtanteil an Rezyklat in den Green
Layer IBC auf bis zu 70 Prozent erhoht werden. Durch den
erhohten Einsatz von Rezyklat lasst sich der CO,-Ausstof3 pro
Verpackung signifikant senken. So ermdglicht der Einsatz von
Regranulat in Green-Layer-Verpackungen eine zusitzliche
Einsparung von bis zu 6,8 Kilogramm CO, pro IBC und bis zu
3,8 Kilogramm pro Kunststofffass.

Nachhaltigkeit durch gemeinsames Handeln

Nachhaltigkeit lasst sich nur dann effektiv umsetzen, wenn
alle Beteiligten entlang der Wertschopfungskette aktiv zusam-
menarbeiten. Im Rahmen des Green Lifecycle Managements
von Schiitz spielen daher die Kunden und Verwender eine ent-
scheidende Rolle. Ihre Verantwortung beginnt mit der aktiven
Riickgabe entleerter Verpackungen iiber den Schiitz Ticket
Service. Je mehr gebrauchte IBC, Fésser und Kanister in den
Kreislauf zuriickgefithrt werden, desto effektiver kann Schiitz
hochwertige Rezyklate herstellen und in neue Verpackungen
integrieren. Diese Beteiligung ist unerlédsslich, um den Materi-
alkreislauf zu schlieflen und die Verfiigbarkeit von Recycling-
material langfristig zu sichern. Ein Blick in die Zukunft zeigt,
dass der konsequente Ausbau der Kreislaufwirtschaft weiter an
Bedeutung gewinnen wird.

enceRet
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Umfrage: ,Welche Hirden sehen Sie bei der Umsetzung nachhaltiger Verpackungslésungen?“

ZURUCK ZUR NACHHALTIGKEIT

Die Nachfrage nach nachhaltigen Verpackungslosungen wiéchst — getrieben von Verbrauchern,
Gesetzgebern und der Industrie selbst. Doch die Umstellung auf Green Packaging bringt
vielfiltige Herausforderungen mit sich: von Materialinnovationen iiber Produktionsprozesse bis
hin zur Wirtschaftlichkeit. Wir haben FachPack-Aussteller gefragt, vor welchen Hiirden sie
stehen - und welche Chancen sie in der griinen Transformation der Verpackungsindustrie sehen.

UMFRAGE: Ragna Iser, P&A  BILDER: Beumer; Bizerba; Bluhm Systeme; Gerhard Schubert; Ishida; Stidpack; Dall-E, publish-industry




JORG
SPIEKERMANN

Die Herausforderungen beim
Green Packaging liegen oft in
den hoheren Materialkosten,
der Verfugbarkeit geeigneter
Materialien und der techni-
schen Komplexitdt recycelba-
rer Losungen. Der Beumer
stretch hood zeigt, dass Nach-
haltigkeit und Wirtschaftlich-
keit vereinbar sind: Er verar-
beitet diinne, leistungsfihige
Folien mit einem Rezyklat-
anteil von bis zu 30 Prozent,
reduziert den Neu-Material-
verbrauch und arbeitet ener-
gieeffizient, ohne Wirme oder
Kithlung zu erfordern. Die
Langlebigkeit unserer Anlagen
- oft uber 20 Jahre - sowie
kontinuierliche = Modernisie-
rungen optimieren die Ge-

Durch
entstehen

samtbetriebskosten.
Automatisierung

Chancen, die gleichzeitig Per-
sonalengpdsse losen und die
Nachhaltigkeit steigern. Wir
sind uberzeugt, dass Green
Packaging nur funktioniert,
wenn Unternehmen sich hier
strategisch
ganzheitlich denken.

ausrichten und

Head of Sales Division Consumer
Goods, Beumer Group

PACK”
@ Halle 9, Stand 465

NET ZERO INDUSTRY

OLIVER
DEIFEL

Nachhaltigkeit beginnt fir uns
mit stabilen Prozessen - Auto-
matisierung macht hier den
Unterschied: Unsere in die Li-
nie integrierten Checkweigher
und Inspektionssysteme er-
kennen Fehler frithzeitig, mi-
nimieren Ausschuss und scho-
nen Ressourcen. Mit Software-
lo6sungen, Kennzeichnungssys-
temen und unseren trager-
papierlosen  CleanCut-Liner-
less-Etiketten
liickenlose Riickverfolgbarkeit
und vermeiden Abfall. Das
reduziert Riickrufkosten und

schaffen  wir

starkt das Vertrauen in die
Lieferkette. Zudem liefern au-
tomatisierte Prozesse wertvolle
Daten fiir Predictive Mainte-
nance und kontinuierliche
Verbesserung. Automatisierte
Verpackungs- und Palettierld-
sungen optimieren Transport-
einheiten und senken CO,-
Emissionen. So beeinflussen
die Losungen von Bizerba die
Nachhaltigkeit positiv. und
werden zum messbaren Wett-
bewerbsvorteil.

Director Global Customer Solutions &
Integration Business, Bizerba

(W4
@ alle 3C, Stand 468
Halle 3A, Stand 416
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VOLKER
BLUHM

Nachhaltige Kennzeichnung
ist ein zentraler Bestandteil
verantwortungsvoller Verpa-
ckungsprozesse.
nungslésungen, die Ressour-
cen schonen und gleichzeitig
die Automatisierung voran-
treiben, bieten echte Chan-
cen. Etikettendruckspender
ohne Druckluft, CleanFlake-
Etikettieranlagen, Linerless-
Etikettierlosungen sowie Di-
rektkennzeichnungssysteme
mit Tinte oder Laser ermdog-
lichen dank smarter Schnitt-
stellen eine einfache Integra-
tion und digitale Vernetzung
- und sorgen gleichzeitig fiir
weniger Fehlkennzeichnun-
gen und Abfall, mehr Effi-
zienz und geringere Betriebs-
kosten. Dabei muss die
Technik im Produktionsalltag
einfach zu bedienen und
wartungsfreundlich bleiben:
Stichwort Fachkriftemangel
und hoher Personalwechsel.

Kennzeich-

Mit unseren Losungen agie-
ren Hersteller vorausschau-
end auf neue Marktanfor-
derungen, etwa bei der Ein-
fihrung von 2D-Codes im
Einzelhandel.

Geschéftsfiihrer, Bluhm Systeme

PACK”
@ Halle 1, Stand 118
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MICHAEL
GRAF

Nachhaltige  Verpackungslo-
sungen sind kein Selbstzweck,
sondern strategisch relevant.
Unternehmen, die beispiels-
weise Mono- oder papierba-
sierte Folien nicht in ihren
Verpackungsmix integrieren
oder Fragen der Etikettierung
und Codierung auflen vor
lassen,
Anforderungen der EU-Ver-
packungsverordnung nicht ge-
recht werden - und nehmen

konnen den hohen

potenziell Imageschidden in
Kauf. Auf der sicheren Seite
stehen Hersteller, die sich fur
solche Losungen entscheiden,
sie zeitnah auf Maschinengin-
gigkeit priifen und ihre Pro-
zesse anpassen, um weder
Materialien noch Maschinen
zu strapazieren. Diese Heraus-
forderungen koénnen sie mit
Verpackungsmaschinenher-
stellern Schubert
bietet mit seinem Packaging
Competence Center die An-
laufstelle, um die Kreislauf-

schultern.

wirtschaft praktisch und im
Sinne der PPWR umzusetzen.

Leiter Packaging Competence Center,
Gerhard Schubert

pack”
@ Halle 1, Stand 244



TARA
0‘ CONNOR

Es gibt gleich zwei gute Nach-
richten. Erstens: Unsere Kun-
den aus der verpackenden In-
dustrie fragen gezielt nach
nachhaltigen Maschinen und
Losungen. Und zweitens: Wir
haben passende Antworten.
Mit dem neuen Traysealer
QX-800 bieten wir eine leis-
tungsstarke Anlage, die rund
5o Prozent weniger Energie
verbraucht als ihr Vorginger-
modell - ganz ohne Pneumatik
und Wasserkithlung. Der scho-
nende Transport der Trays re-
duziert Verschiitten und ver-
meidet Lebensmittelverluste.
Ein schneller Werkzeugwech-
sel ermoglicht den flexiblen
Einsatz und verlangert die
Nutzungsdauer.  Auflerdem
verarbeitet ~die  Maschine
auch neue, nachhaltige Verpa-
ckungsmaterialien. All das
macht den QX-800 nicht nur
zu einer technologisch effizi-
enten Weiterentwicklung, son-
dern auch zu einem aktiven
Beitrag fiir ressourcenscho-
nendere Verpackungskonzepte
und einen geringeren CO,-
Fuflabdruck.

Produktmanagerin Tray Sealer, Ishida
Europe

oK
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CAROLIN
GRIMBACHER

Die griine Transformation ist
eine Notwendigkeit - und fiir
die Kunststoff- und Verpa-
ckungsindustrie die Chance,
sich neu zu positionieren und
Arbeitsplétze zu schaffen. Stiid-
pack hatte schon frithzeitig die
beiden Aspekte mit dem grofi-
ten Einfluss auf den CO,-Fuf3-
abdruck im Fokus: Material-
input und End-of-Life. Heute
stehen wir fiir ein wegweisen-
des Portfolio an PP- und PE-
Monostrukturen, die dank des
niedrigeren Energiebedarfs in
der Produktion, geringem Ge-
wicht und hoher Recycling-
fahigkeit die CO,-Bilanz ver-
bessern, aber gleichzeitig Pro-
duktschutz, optimale Verar-
beitbarkeit und damit auch
Investitionssicherheit fiir Ma-
schinenparks  gewihrleisten.
Ein weiterer Ansatz im Sinne
echter Kreislaufwirtschaft und
zur Ressourcenschonung sind
das
chemische Recycling. Was als
Herausforderung bleibt, ist
die Notwendigkeit zur Aufkla-
rung. Denn die Kunststoffver-
packung zdhlt zu den nachhal-
tigsten Verpackungsoptionen
- und ist hdufig unersetzlich.

mechanische wie auch

Geschéftsfliihrende Gesellschafterin,
Stidpack Gruppe

pp&\ﬁ
» Halle 4, Stand 212
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Genau. Integriert. Clever.

Zustandsuberwachung mit 10-Link-Sensoren

SO GEHT SMARTER MASCHINENBETRIEB

Mit IO-Link-fahigen Sensoren lassen sich Maschinenzustidnde prézise erfassen und
Wartungsprozesse effizienter gestalten. Die smarten Losungen von PCB Piezotronics
ermoglichen eine vorausschauende Instandhaltung - fiir mehr Verfiigbarkeit und

geringere Kosten in der Produktion.

TEXT + BILD: PCB Piezotronics GmbH

Maschineniiberwachung entwickelt sich zunehmend zur
Schliisseltechnologie in der industriellen Instandhaltung.
IO-Link-Sensoren von PCB Piezotronics er6ffnen dabei neue
Méglichkeiten fiir die zustandsbasierte Uberwachung - direkt
im laufenden Betrieb. Die Sensoren erfassen kontinuierlich
kritische Parameter wie Vibration, Temperatur oder Druck
und tibertragen die Daten digital und storsicher tiber die IO-
Link-Schnittstelle an Steuerungen oder iibergeordnete Syste-
me. Der grofe Vorteil: Die Sensoren sind einfach zu integrie-
ren, standardisiert ansteuerbar und ermoglichen eine zuver-
lassige Diagnose der Maschinenzustidnde. In der Praxis lassen
sich damit drohende Ausfille frithzeitig erkennen und gezielt
vermeiden. Anstelle von starren Wartungsintervallen kénnen
Unternehmen auf bedarfsgerechte Instandhaltung umstellen -
das spart nicht nur Kosten, sondern reduziert ungeplante Still-
stainde und verlidngert die Lebensdauer von Maschinen und
Komponenten deutlich.

Praxisbeispiel Schwingungssensor

Ein Beispiel aus dem Portfolio ist der IO-Link-fihige
Schwingungssensor Model 674A91. Dieser Sensor vereint
Beschleunigungs- und Temperatursensorik in einem kompak-
ten Gehiuse und eignet sich ideal fiir die permanente Uber-
wachung von Liiftern, Pumpen oder Motoren. Mit I0-Link
konnen die Messdaten direkt in die Steuerungsebene einge-
bunden und fiir Condition-Monitoring-Anwendungen ge-
nutzt werden — ohne zusitzlichen Messverstirker oder kom-
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plexe Verkabelung. Ein weiterer Benefit ist die hohe Transpa-
renz im Prozess. Die liickenlose Erfassung von Betriebsdaten
erleichtert nicht nur die Fehleranalyse im Schadensfall, son-
dern schafft auch eine wertvolle Grundlage fiir langfristige
Prozessoptimierungen - etwa zur Effizienzsteigerung oder
Reduzierung des Energieverbrauchs. Die I0-Link-Technolo-
gie ermoglicht dabei eine durchgingige Kommunikation vom
Sensor bis in die Cloud - eine zentrale Voraussetzung fiir zu-
kunftsfahige IIoT-Strategien.

Fazit

Mit seinen umfangreichen I0-Link-Sensoren bietet PCB
Piezotronics leistungsfihige Losungen fiir die smarte Ma-
schineniiberwachung. Die Sensoren lassen sich einfach inte-
grieren, liefern prizise Echtzeitdaten und schaffen die Basis
fiir eine vorausschauende Instandhaltung. Das umfassende
Sensor-Portfolio des Unternehmens unterstiitzt Industrie-
anwender dabei, Ausfallrisiken zu minimieren, Wartungs-
strategien zu optimieren und ihre Anlagen fit fiir die digitale
Zukunft zu machen.

Mehr Informationen iiber die
Sensor-Losungen von PCB finden Sie
iiber den Link im QR-Code.

INDUSTR.com
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Zuverlassige Fullstandsmessung in LNG- und LPG-Tanks

Radar fahrt Servo den Rang ab |

Die Fiillstandsmessung in Fliissiggastanks ist eine anspruchsvolle Aufgabe — hohe |
Anforderungen an Genauigkeit, Sicherheit und Wartungsfreundlichkeit treffen auf komplexe |
physikalische Bedingungen. Moderne Radarsysteme bieten hier entscheidende Vorteile und

setzen sich zunehmend gegen klassische Servotechnologien durch.

|
TEXT: Daniel Post, Emerson BILDER: Emerson; Gemini, publish-industry 1
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Das Radar-Fiillstandsmessgerat
Rosemount 5900S von Emerson
bietet entscheidende Vorteile bei
Fillstandsmessungen in
Fliissiggasanwendungen.

Bei Tankmesssystemen fiir Behélter, in denen Flissigerd-
gas (LNG) und fliissiges Propangas (LPG) gelagert werden, ist
eine genaue und zuverlassige Fiillstandsmessung entscheidend
- nicht nur fiir die Bestandskontrolle und den eichpflichtigen
Verkehr, sondern auch fiir die Uberfiillsicherung. LNG und
LPG sind gefihrliche Brennstoffe, sodass die Uberfiillung
eines Lagertanks ein ernsthaftes Sicherheitsrisiko darstellt.
Daher ist ein Uberfiillsicherungssystem (Overfill Prevention
System/OPS) gemidf} der globalen Norm fiir funktionale Si-
cherheit IEC 61511 erforderlich. Durch die Uberwachung des
Flussiggasfiillstands konnen Leckagen frithzeitig erkannt, Pro-
duktverluste minimiert und eventuelle Sicherheitsvorfille ver-
hindert werden. Dies tridgt auch zur Einhaltung von Umwelt-
vorschriften bei.

Herausforderungen bei der Messung

LNG wird in Tieftemperaturtanks mit Sicherheitshiille
und einem Fassungsvermdgen von bis zu 200.000 m® gela-
gert. Diese grofien, komplexen Behilter erfordern Fiillstands-
messungen iiber Entfernungen von mehr als 40 m - bei hoher
Genauigkeit. LPG wird in Druckbehiltern oder in gekiihlten
Tanks gelagert. Druck- und Temperaturschwankungen kénnen
zur Verdampfung fithren, was die Genauigkeit der Fiillstands-
messung beeinflusst. Der Dampfraum oben in Drucktanks er-
schwert die Messung zusatzlich. Fiir genaue Messwerte werden
Gerite benotigt, die Dampfe durchdringen kénnen und den
Dampfraum beriicksichtigen. Schwankungen der LNG-Dichte
und des Volumens aufgrund von Temperatur- und Druckinde-
rungen bedeuten, dass Tankmesssysteme diese fiir zuverlassige
Messungen kompensieren miissen. Zudem siedet Flilssiggas
beim Befiillen, wodurch Verwirbelungen an der Oberfliche
entstehen, die die Genauigkeit beeintrachtigen. Da die Tanks
wihrend des Betriebs geschlossen bleiben, sind die Zuverlas-

39

sigkeit der Messgerite und ein geringer Wartungsaufwand von
entscheidender Bedeutung. Die gewiéhlte Fiillstandsmesstech-
nik muss auch mit unterschiedlichen Dielektrizitatskonstanten

zurechtkommen.
Servo-Fiillstandsmessgerite

Die Servotechnologie wird traditionell zur Fiillstands-
messung eingesetzt. Sie verwendet einen kleinen Verdringer/
Schwimmer, der an einem Draht aufgehangt ist, um den Fliis-
sigkeitsstand zu messen. Ein Servomotor positioniert den
Verdrénger in der Fliissigkeit und die Gewichtsverdnderung
(aufgrund des Auftriebs) wird gemessen, was einen Fiillstands-
messwert ergibt. Servo-Fiillstandsmessgerite haben jedoch ei-
nige grofle Defizite. Thre zahlreichen beweglichen Teile sind
anfillig fiir mechanischen Verschleif, sodass die mittlere Be-
triebsdauer zwischen aufeinanderfolgenden Ausfillen (Mean
Time Between Failures/MTBF) nur bis zu finf Jahre betragt.
Regelmiflige Wartung, Kalibrierung und Ersatzteile sind er-
forderlich. Auch die Genauigkeit leidet bei Dichtednderun-
gen. Servomessgerite konnen durch ein Kugelventil und eine
Kammer isoliert werden; wenn jedoch der Verdranger nicht
vollstindig eingefahren ist, kann der Draht beim Schlieflen des
Ventils reifien. Dadurch fallen Teile in den Tank und es besteht
die Gefahr von Schiden an Pumpen oder Ventilen. Das Aus-
wechseln des Verdrangers und die Neukalibrierung sind zeit-
aufwindig.

Berithrungslose Radar-Fiillstandsmessgerite

Beim modernen Ansatz werden beriithrungslose Fiillstands-
messgerite mit Radartechnologie eingesetzt. Diese Geréte sen-
den Mikrowellensignale an die Flissigkeitsoberfliche, wobei
eine prazise Messung durch Analyse der zum Messumformer

INDUSTR.com
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zuriick reflektierten Signale erfolgt. Die neuesten Radar-Fiill-
standsmessgerite funktionieren in einem groflen Bereich von
Dielektrizititskonstanten, einschliefllich der niedrigen Werte
von LNG und LPG.

Radarmessgerite sind weitaus zuverldssiger als Servomess-
gerite, wobei die MTBEF fiir kritische Teile in Jahrzehnten ge-
messen wird. Da es keine beweglichen Teile gibt, ist der War-
tungsaufwand gering. Viele funktionieren seit iiber 20 Jahren
mit einer Verfiigbarkeit von nahezu 100 Prozent, wodurch die
Betriebskosten gesenkt und die Betriebszeit des Tanks maxi-
miert werden. Bei seltenen Ausfillen bringt eine integrierte
Diagnosefunktion das Gerit in einen sicheren Zustand. Die
neuesten Messgerite verwenden die frequenzmodulierte Dau-
erstrichradartechnologie (Frequency Modulated Continuous
Wave/FMCW), die eine 30 Mal hohere Empfindlichkeit als
Gerite mit Pulstechnologie bietet. Dies liefert eine hohe Sig-
nalstdrke und verbessert die Genauigkeit und Zuverlassigkeit.

Spezielle Antennen, die fiir kryogene Bedingungen aus-
gelegt sind, sorgen fiir genaue Messwerte, auch wenn die Di-
elektrizititskonstante niedrig ist. Diese Antennen bewiltigen
die Dynamik von Dampfraumen, einschliefSlich Druck- und
Dichtednderungen, und sorgen fiir eine gleichbleibende Leis-
tung. Verwirbelungen beim Befiillen und Entleeren konnen
die Messgenauigkeit beeintrachtigen. Um dies zu vermeiden,
besteht die Moglichkeit, Radarsignale in einem Beruhigungs-
rohr zu fithren, wodurch robustere Echos erzeugt werden und
die Messgenauigkeit weiter optimiert wird.

Das Radar-Fiillstandsmessgerdt Rosemount 5900S von
Emerson bietet eine Genauigkeit von + 0,5 mm und Messent-
fernungen von iiber 60 m. Es unterstiitzt die Uberpriifung in
Echtzeit durch den Vergleich der gemessenen Werte mit be-
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Genaue und zuverlassige
Fullstandsmessungen sind fur LNG-
und LPG-Tanks entscheidend.

kannten Entfernungen tber einen Verifizierungspin im Beru-
higungsrohr und einen Reflektor am Ende des Rohres.

Bedenken gegeniiber Radar sind unbegriindet

Trotz der eindeutigen Vorteile der Radartechnologie blei-
ben einige Unternehmen bei der Servotechnologie, da sie be-
furchten, dass die hohe Gasdichte im Dampfraum die Radar-
leistung beeintrichtigen konnte. Radarmessgerite konnen je-
doch die Auswirkungen der Dampfdichte kompensieren und
haben sich in mehr als 10.000 LNG- und LPG-Tanks, auch auf
Schiffen, bewahrt. In den mehr als 40 Jahren, in denen Radar-
messgerdte von Emerson im Einsatz sind, gab es keine Pro-
bleme mit der Zuverldssigkeit oder Sicherheit aufgrund von
Dampf oder hoher Gasdichte.

Sicherheitsfunktionen

In Terminals, in denen grofle Mengen Fliissiggas gelagert
werden, hat die Sicherheit oberste Prioritit. In der Regel wer-
den drei Fiillstandsmessgerite installiert: zwei fiir das Mess-
system und eins fiir das Uberfiillsicherungssystem (OPS). Im
sicherheitsgerichteten System (SIS) sind die Eingdnge von
allen drei Geriten integriert und Alarme werden nach einem
Zwei-von-Drei- Auswahlschema ausgeldst.

Es besteht der Irrglaube, dass das OPS eine andere Tech-
nologie als das Tankmesssystem verwenden muss — das heifst
Radar plus Servo fiir die sogenannte ,Diverse Separation®
(Trennung mit unterschiedlichen Technologien). Die Norm
IEC 61511 erlaubt jedoch die sogenannte ,Identical Separa-
tion“ (Trennung mit identischen Technologien), bei der bei-
de Systeme auf derselben Technologie basieren diirfen. Beide
Ansitze sind giiltig, aber die Verwendung der weniger zuver-
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Tausende von Radar-Fiillstandsmessgeraten sind
weltweit in LNG- und LPG-Tanks im Einsatz.

lassigen Servomessgerite kann die Sicherheit beeintrachtigen.
»Diverse Separation” fithrt auch zu mehr Komplexitat und er-
hoht das Risiko menschlichen Versagens, da das Personal zwei
verschiedene Technologien kennen und verwalten muss. Die
Standardisierung auf ein Radargerit vereinfacht die Wartung,
Schulung und Ersatzteilhaltung.

Wiederkehrende Priifung aus der Ferne

Fillstandsmessgerdte in SIS-Anwendungen miissen regel-
miflig einer wiederkehrenden Priifung unterzogen werden.
Bisher mussten Feldtechniker auf Tanks steigen und sich mit
dem Personal in der Leitwarte abstimmen, was ein Sicherheits-
risiko darstellte und viel Zeit in Anspruch nahm. Moderne Ra-
darmessgerdte ermoglichen die wiederkehrende Priifung aus
der Leitwarte mit Hilfe einer Bestandsmanagement-Software.
Ohne das Gerit zu entfernen oder Fliissigkeiten zu bewe-
gen, simuliert das Bedienpersonal Uberfiillungsbedingungen
und folgt den Anweisungen der Software. Die Priifung dau-

ert weniger als fiinf Minuten, was das Risiko des Auslaufens
von Fliissigkeiten verringert und die Sicherheit und Effizienz
des Personals erhoht. Obwohl Servomessgerite ebenfalls aus
der Ferne einer wiederkehrenden Priifung unterzogen werden
konnen, ist der Prozess aufgrund der mechanischen Kompo-
nenten und der weniger fortschrittlichen Diagnose komplexer.

Fazit

Bei der Fliissiggasmessung bietet die beriihrungslose Ra-
dartechnologie grofle Vorteile gegeniiber Servomesssystemen.
Radarmessgerite liefern genaue und zuverldssige Messungen
bei minimalem Wartungsaufwand und langer Lebensdauer. Da
in der Norm IEC 61511 nicht die Verwendung verschiedener
Technologien vorgeschrieben ist, konnen Radarmessgerite so-
wohl Mess- als auch OPS-Funktionen unterstiitzen — das er-
hoht die Sicherheit, reduziert Komplexitit und senkt Kosten.

drinktec Hale C6, Stand 129

Flllstand & Grenzstand

Fur jede Anwendung die passende Losung!
AFRISO Fullstandmesstechnik.

e Ultraschalltransmitter, Puls-Reflex-Fullstandmessgerate oder
/ kapazitive Grenzschalter und Flllstandtransmitter genau fur lhren
Einsatzfall

AuBerst kompakte und robuste Ausfihrungen, individualisierbar
auch fur spezielle Anforderungen

Menugefuhrtes Programmierdisplay zur Gerateeinstellung
und Vor-Ort-Anzeige

AFRISO

94,2025

afri.so/fuellstand Stand C5-469 [ \jcsse Minchen
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Uberwachung von Druckluftsystemen
Dank kunstlicher Augen sicherer

Die technischen Anforderungen in der Pharmaindustrie steigen. Produktionsprozesse
wollen stindig optimiert und nach energetischen Aspekten weiterentwickelt werden.
Dies gilt auch fiir die Druckluftversorgung. Messtechnik spielt eine zentrale Rolle, um
die Effizienz und Sicherheit der Druckluftsysteme zu gewéhrleisten. Moderne
intelligente Geréte sorgen dafiir, dass Abldufe transparent werden, die

Versorgungssicherheit sich erh6ht und die Kosten sinken.

TEXT: Daniela Koehler und Gerhart Hobusch, beide Kaeser Kompressoren

BILDER: Kaeser Kompressoren; iStock, murat4art

Drucklufterzeugung basiert auf der
Umwandlung von elektrischer oder me-
chanischer Energie in pneumatische
Energie. Dabei entstehen potenzielle
Herausforderungen: Reduzierung des
Energieverbrauchs, Stabilitit im Druck-
niveau, Produktionssicherheit und die
Vermeidung von Verunreinigungen oder
Leckagen. Hier setzt die Messtechnik an,
indem sie Daten liefert, die zur Uberwa-
chung, Steuerung und Optimierung der
Systeme genutzt werden konnen. Gerade
in der Pharmaindustrie sind die Anfor-
derungen an die Druckluftqualitdt hoch.
Die Richtlinien fiir Herstellungsprozesse
werden immer strikter und héufig ist eine
Zertifizierung mit entsprechender Nach-
weispflicht erforderlich. Eine kontinuier-
liche Uberwachung der Prozesse - von der
Erzeugung bis zur Verteilung - ist daher
essenziell, um bei sensiblen Anwendungen
die Qualitdt zu sichern.

Innovative Anbieter haben in den letz-
ten Jahren Messtechniksysteme entwickelt,
die eine ganzheitliche Uberwachung des
gesamten Druckluftsystems ermdglichen
- von der Datenerfassung iiber die Ana-
lyse bis hin zur durchgingigen Optimie-
rung. Die Herausforderung besteht darin,
aus der grofien Menge erfasster Messdaten
sinnvolle Informationen zu generieren,
die konkrete Handlungsempfehlungen fiir
Betreiber ermoéglichen. Ein intelligentes
Druckluftsystem setzt auf gezielt platzier-

te Einzelsensoren, die
an relevanten Punkten
wie Kompressor, Auf-
bereitung oder
linie préizise Messdaten erfassen. Diese
Informationen werden an ein zentrales
Managementsystem {ibermittelt, das die
Daten analysiert, visualisiert und daraus
Optimierungspotenziale ableitet. Je nach
Konzept erfolgt das Monitoring durch den
Betreiber selbst oder als Servicedienstleis-
tung tiber den Systemanbieter.

Verbraucher-

Dank Fortschritten in der Sensortech- =~

nologie sind moderne Gerite kompakt,
leistungsfihig und auch an schwer zu-
ganglichen Stellen einsetzbar. Sie arbei-
ten energieeffizient und liefern iiber lan-
ge Zeitraume hinweg zuverlassige Daten.
Um eine umfassende Uberwachung zu
gewihrleisten, empfiehlt sich der Einsatz
unterschiedlicher Messgerite — etwa zur
Analyse von Volumenstrom, Drucktau-
punkt, Umgebungsluft oder Energiever-
brauch. Diese erméglichen nicht nur eine
liickenlose Prozessiiberwachung, sondern
auch eine einfache Auswertung fiir Doku-
mentation und Effizienzsteigerung.

Ansaug- und
Umgebungsbedingungen

Ein oft unterschétzter Punkt ist die
Uberwachung der Ansaug- und Umge-
bungsbedingungen. Die Umgebungstem-
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peratur beeinflusst direkt die Betriebstem-
peratur des Kompressors - und damit die
spezifische Leistung sowie die Effizienz der
gesamten Anlage. Verdnderungen wirken
sich auf die nachgelagerte Druckluftaufbe-
reitung aus, beispielsweise auf die Dimen-
sionierung von Kailte- oder Adsorptions-
trocknern. Werden dabei kritische Para-
meter iiberschritten, kann das die Druck-



luftqualitat mindern - ein Risiko, das sich
etwa bei der Herstellung von Tabletten
unmittelbar auf Produktqualitit und Ver-
brauchersicherheit auswirken kann. Ein

geeignetes Messgerdt zur Uberwachung
der Umgebungsbedingungen liefert Daten
tiber Temperatur und Feuchtigkeit und
tragt zur Bewertung der tatsichlichen Be-
triebsbedingungen bei. Dies erlaubt Riick-

schlisse auf die Notwendigkeit von Lif-
tungstechnik oder Umluftsteuerung und
ermoglicht eine dynamische Kompen-
sation bei der Massenstromberechnung.
Die so gewonnenen Informationen dienen
auch der Fehleranalyse, der Vakuumrege-
lung und der Kompensation auf Normvo-
lumenstrom - ein entscheidender Beitrag
zur Prozesssicherheit.
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NETZSCH

Proven Excellence.

lhr globaler Partner
fiir komplexes
Fluidhandling

TORNADO® T1 XXLB-F

Ihre Drehkolbenpumpe fiir anspruchs-
volle Anwendungen wie Membranfiltra-
tion, Grundwasserabsenkung, Pumpsta-
tionen in der Abwasserbehandlung oder
Verarbeitung viskoser Produkte in der
Lebensmittelindustrie.

Profitieren Sie von den folgenden Vorteilen:

Hohe Forderleistung
und Forderdruck

Forderung von hochviskosen, feststoff-
beladenen oder zéhflussigen Medien

Einfache Installation, Reinigung
und Wartung (FSIP®)

Partnerschaft hort bei uns
nicht mit dem Kauf auf

Wir unterstutzen Sie r

von der Beratung,
Wartung bis hin
zur Instandsetzung
und Modernisierung -8
Ihrer Pumpe.

Scannen Sie
den Code
fiir weitere

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH
WWW.pumps-systems.netzsch.com



Sensoren an den richtigen Stellen in einem Druckluftsystem

montiert, sorgen fiir mehr Sicherheit, Wirtschaftlichkeit und

Nachhaltigkeit.

Ein weiterer zentraler Parameter ist
der Druck an der Ubergabestelle. Er beein-
flusst die Regelung der Kompressoren und
gibt Auskunft iiber die Produktionssicher-
heit. Auch die Erfassung von Medientem-
peraturen sowie von Druck vor und nach
der Aufbereitung ermoglicht zusitzliche
Optimierungsschritte. Fiir eine kontinu-
ierliche Uberwachung eignen sich kombi-
nierte Messgerite, die gleichzeitig Druck
und Temperatur an kritischen Punkten
im System erfassen. So lassen sich Diffe-
renzdriicke ebenso wie Temperaturabwei-
chungen sicher erkennen und rechtzeitig
gegensteuern. Erginzend kann ein Gerit
zur Taupunktmessung eingesetzt werden,
das die Feuchte der Druckluft bestimmt
- insbesondere in Hinblick auf einen er-
forderlichen Trocknungsgrad. Komplet-
tiert wird das System durch Gerite zur
Analyse der elektrischen Energiezufuhr.
Sie iberwachen die Spannungsqualitit
und alle relevanten Energiedaten. Damit
unterstiitzen sie ein umfassendes Energie-
management, etwa nach ISO 50001, und
helfen beim Nachweis von Einsparungen
oder Netzqualitt.

Datenmanagement

Alle Messwerte werden {iber eine
Datenleitung an das zentrale Druckluft-

ableiten lassen.

managementsystem {bermittelt. Dort er-
folgt die Auswertung, eine tibersichtliche
Darstellung aller relevanten Kennzahlen
und die Grundlage fiir vorausschauende
Wartung. Auffilligkeiten im Betrieb lassen
sich frithzeitig erkennen, Langzeitdaten
ermoglichen eine zielgerichtete Fehlerdia-
gnose. Die Kombination aus dezentraler
Intelligenz in den Sensoren und zentraler
Intelligenz im Druckluftmanagement-
system schafft optimale Voraussetzungen
fur Transparenz und Versorgungssicher-
heit. Betreiber erhalten alle relevanten
Informationen in Echtzeit - auf jedem
Endgerit. Dazu zihlen unter anderem Be-
triebsdaten, Stérungen, Verbrauchsverhal-
ten, Wirtschaftlichkeitskennzahlen sowie
Umgebungs- und Prozessdaten. Verdnde-
rungen im System lassen sich analysieren,
prognostizieren und proaktiv beheben.
Die Daten stehen langfristig zur Verfi-
gung und kénnen fiir Reporting- und Do-
kumentationszwecke exportiert werden.

Mit wenigen, gezielt eingesetzten
Messgeriten und intelligenter Vernetzung
wird ein bislang unsichtbarer Bereich
der Produktion sichtbar - die Druckluft-
versorgung wird transparenter, sicherer
und eflizienter. Wichtig ist dabei auch die
Auswahl geeigneter Messprinzipien. Ein
Volumenstrommessgerit, das auf dem
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Unterschiedliche Messgerate erheben eine Vielzahl an Daten, aus
denen sich wertvolle Informationen und Handlungsempfehlungen

Differenzdruckprinzip beruht, eignet sich
besonders direkt nach dem Kompressor -
auch bei hohen Temperaturen und feuch-
ter Luft. Fiir kleinere Volumenstréme oder
zur Leckageerkennung kommen thermi-
sche Massenstromsensoren zum Einsatz,
die jedoch empfindlicher gegeniiber Ver-
schmutzungen sind und daher nach der
Druckluftaufbereitung installiert werden
sollten.

Zusatzliche Einsparpotenziale lassen
sich durch die Erfassung von Differenz-
driicken an Aufbereitungsstufen und im
Netz identifizieren. Kombinierte Senso-
ren, die sowohl Druck als auch Tempera-
tur messen, ermdoglichen hier eine durch-
gingige Bewertung des Systemzustands
- etwa zur Identifikation notwendiger Fil-
terwechsel oder zur Reduzierung des Sys-
temdrucks. Haufig unterschitzt wird die
Uberwachung des Kompressor-Aufstell-
raums. Doch gerade Temperatur und Luft-
qualitdt im Ansaugbereich haben einen di-
rekten Einfluss auf den Energiebedarf und
die Qualitét der erzeugten Druckluft. Die
Messung dieser Umgebungsbedingungen
ist daher ein integraler Bestandteil moder-
ner Monitoring-Konzepte.

drinktec Halle C5, Stand 440
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Effizienzsteigerung im Fokus

Textilien mit

Druckluft weben

Bis zu 300 km/h von einer Webkante zur anderen -
so schnell transportiert Druckluft den Faden in den
Luftwebmaschinen bei Delcotex. Das Unternehmen
hat sich auf die Produktion von technischen Textilien
tir unterschiedliche Industriezweige spezialisiert.
Die dafiir benétigte Druckluft muss 6lfrei sein und
hochste Qualitédtsanspriiche erfiillen.

Ob als Forderbinder in Flughifen,
Dachabdeckungen von Supermirkten,
Fallschirme oder schusssichere Westen -
die Einsatzbereiche der Funktionstextilien
sind vielfiltig. Ein Unternehmen, das sich
auf die Produktion technischer Textilien
spezialisiert hat, ist Delcotex Delius Tech-
tex in Bielefeld, 2002 unter dem Dach der
Delius Gruppe gegriindet. Auf einer Pro-
duktionsfliche von iber 25.000 m* sind
mehr als 100 Webmaschinen und zahl-
reiche Sondermaschinen fiir Vorprodukte

und Qualitatsiiberwachung im Einsatz.

TEXT: Boge Kompressoren BILDER: Boge Kompressoren; Delcotex; iStock, real444
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Und der Bedarf steigt. Um die Kapa-
zititen des Unternehmens zu erweitern,
wurde vor zwei Jahren eine zusitzliche
Halle firr die Produktion und Lagerung
fertiger Gewebe errichtet. Das Herz der
Produktion sind die Luftwebmaschinen,
in denen mithilfe komplexer Technologien
das auf die jeweilige Kundenanforderung
spezialisierte Gewebe entsteht. Dabei wer-
den Kettfaden und Schussfaden miteinan-
der verkreuzt. Die Kettfiden bilden das
Geriist und laufen parallel zur Webkante,
der Schussfaden wird quer eingewebt be-

ziehungsweise eingeschossen. Wihrend
die Schussfaden bei Greiferwebmaschinen
mit mechanischen Elementen transpor-
tiert werden, schiefit bei der Luftwebma-
schine ein Luftstrom diese Fiden von einer
Webkante zur anderen. Uber modernste
Ventiltechnologie wird die Luftzufuhr
gesteuert. ,,Mit unseren Luftwebmaschi-
nen lésst sich auch sehr feines Garn sehr
schnell verarbeiten, sagt Lutz Burghoff,
Bereichsleiter Operations and Technology
bei Delcotex. ,Wir erreichen damit iiber
1.000 Schusseintrage pro Minute.“



Mit Einsatz der Technologie in der
Textilherstellung geht ein hoher Bedarf an
Druckluft einher. Doch Druckluft ist sehr
kostenintensiv. Genau deswegen liegt der
Fokus von Delcotex auf der Verwendung

leistungsstarker und energieeffizienter
Kompressoren. ,Wir hatten zunachst 6l-
freie Schraubenkompressoren mit einer
Leistung von je 500 kW von einem ande-
ren Hersteller im Einsatz, so Lutz Burg-
hoft. , Allerdings standen wir vor der Ent-
scheidung, die vorhandenen Maschinen
einer Generaliiberholung zu unterziehen
oder in neue, effizientere Kompressoren
zu investieren. Aufgrund der lokalen Ni-
he kamen wir natiirlich auch mit Boge ins
Gesprich.“ Der ebenfalls im Stadtteil Jo6l-
lenbeck ansissige Kompressorenhersteller
empfahl den Ersatz der Schraubenkom-
pressoren durch Turbokompressoren des
Typs T 220. Davon versprach sich Delco-
tex eine deutliche Steigerung der Energie-
effizienz und Senkung der Betriebskosten.

Einsatz Turbokompressoren

Boge entwickelte die Turbokompres-
soren im Laufe der Jahre weiter, sodass
die Modelle ganz auf die Einsatzanfor-
derungen bei Delcotex ausgerichtet sind.
JWir waren im stindigen Austausch mit
Delcotex und stets zur Stelle, um schnelle
Losungen zu finden®, sagt Peter Boldt, Lei-

PROCESS INDUSTRY SOLUTIONS

Der Turbokompressor T 220

5 und 8,5 bar und eine
Liefermenge bis zu 40 m3/min.

ter Entwicklung Turbokompressoren bei
Boge. Dabei liefert das Smart Service Tool
4.0 Boge connect wertvolle Unterstiitzung.
Durch die kontinuierliche Uberwachung
und Visualisierung aller wichtigen Be-
triebsparameter lassen sich Auffilligkeiten
frithzeitig erkennen und Optimierungs-
potenziale aufzeigen. Nachdem der erste
T 220 durch Effizienz, Langlebigkeit und
Betriebssicherheit tiberzeugte, entschied
sich der Textilhersteller fiir den Einsatz
von zwei weiteren T 220, die bei einem
Druck von 7,6 bar einen Druckluftbedarf
von 90 m*/min abdecken. Dabei erfolgt
der Betrieb in drei Schichten.

Intelligentes Konzept

Die Kompressoren der T-Baureihe von
Boge liefern olfreie Druckluft der Klasse
0. Das ausgekliigelte Konzept beruht auf
einem innovativen Antriebskonzept, der
Reduzierung von Bauteilen, dem Einsatz
von energieeffizienten Permanentmagnet-
motoren und einer mehrstufigen dynami-
schen Verdichtung. Das Besondere: Da die
Antriebswellen luftgelagert sind und sich
selbst stabilisieren, bendtigen sie weder
zusdtzliche Energie noch Schmierstoffe.
Dabei garantiert die Technik einen ver-
schleiflarmen Betrieb. Der vollige Verzicht
auf Ol und Schmierstoffe fiihrt zu einer
Produktion von absolut olfreier Druck-
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erzeugt mit einer Nennleistung von
220 kW olfreie Druckluft zwischen

luft. Dies ist ein grofler Vorteil beispiels-
weise gegeniiber 6lfreien Schraubenkom-
pressoren, die zwar Olfrei verdichten, aber
dennoch nicht ohne einen Olkreislauf zur
Schmierung des Getriebes auskommen.

Der T 220 dagegen benétigt keinen
Tropfen Ol und ist damit fiir hygienisch
sensible Prozesse ideal. Und zusitzlich
besticht der Turbokompressor durch ein
Maximum an Effizienz. Die Aufteilung
auf drei Verdichterstufen fithrt zu einer
Minimierung der Verdichtungstempera-
turen und Begrenzung der mechanischen
Verluste. Die hochwertigen, aus Titan ge-
fertigten Impeller tragen zur hohen Effi-
zienzausbeute bei. So lassen sich Dreh-
zahlen jenseits von 100.000 Umdrehun-
gen realisieren. Der Turbokompressor T
220 erzeugt mit einer Nennleistung von
220 kW olfreie Druckluft zwischen 5 und
8,5 bar und eine Liefermenge bis zu 40 m®/
min. Da auf simtliche Bauteile eines Ol-
kreislaufs verzichtet werden kann und Per-
manentmagnetmotoren sehr klein bauen,
besticht der T 220 durch ein deutlich redu-
ziertes Gewicht und eine verringerte Bau-
grofle im Vergleich zu 6lfreien Schrauben-
kompressoren: Er ist nur halb so groff und
bringt nur ein Drittel des Gewichts auf die
Waage. Durch die duflerst kompakte Bau-
weise eignen sich die Turbokompressoren
auch fiir den Einsatz in beengten Platzver-
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Das Herz der Produktion sind die Luftwebmaschinen, in denen mithilfe komplexer

Technologien das auf die jeweilige Kundenanforderung spezialisierte Gewebe entsteht.

héltnissen, was auch bei Delcotex ein gro-
Ler Vorteil war.

Wirmeriickgewinnung als
Option

Die schlanke T-Baureihe sorgt fiir
Bestwerte in der Energieeffizienz. Be-
sonders deutlich wird dies bei der spezi-
fischen Leistungsaufnahme. Mit dem Er-
satz der Olfreien Schraubenkompressoren
durch die Turbokompressoren konnte
Delcotex bis zu 35 Prozent Energie ein-
sparen. Dariiber hinaus ermdglichen die
Modelle eine leistungsfihige Warmeriick-
gewinnung. Die Warme aus dem Druck-
luftprozess wird tber Kihler an das Pro-
zesswasser abgegeben und kann dieses bis
auf 90 °C erwdrmen. Anschliefend steht
das Wasser fiir eine weitere Nutzung zur
Verfiigung. ,Die Turbokompressoren
bringen bereits die Voraussetzung fiir die
umfangreiche Nutzung der Wirme mit
so Lutz Burghoff. ,Auch wenn wir diese
Option derzeit noch nicht nutzen, ist es
sehr vorteilhaft, keine baulichen Veran-
derungen durchfithren zu miissen, wenn
wir mit der Warmeriickgewinnung starten
mochten.“ Damit sind Einsparpotenziale
bis zu 90 Prozent erzielbar. Nicht nur der
effiziente, duflerst leise und wartungsarme
Betrieb der Turbokompressoren sowie die
kompakte Bauweise iiberzeugen.

Dariiber hinaus profitiert Delcotex
von der intelligenten iibergeordneten
Steuerung Boge airtelligence provis 3.
Damit ldsst sich eine unbegrenzte Anzahl
an Kompressoren, Druckluftnetzen und
Zubehorkomponenten
und verbrauchsabhingig steuern und ver-
walten. Mit den integrierten 3-Level-Fre-
quenzumrichtern kann der Volumenstrom
stufenlos an den Bedarf angepasst werden.
»50 laufen die Kompressoren ihrer Leis-
tungskurve entsprechend immer optimal,
erklart Lutz Burghoff. ,Wir konnen die
Drucklufterzeugung beispielsweise anpas-
sen, wenn eine Maschine umgertistet wer-

vorausschauend

den muss und daher stillsteht.

Boge hat nicht nur die Kompressoren
an Delcotex geliefert, sondern die gesam-
te Abwicklung tibernommen - von der
Planung iber die Lieferung, Platzierung,
Verkabelung und nicht zuletzt Uber-
wachung und Wartung der Turbokom-
pressoren. ,Die Zusammenarbeit ist sehr
gut®, fasst Lutz Burghoff zusammen. , Die
Turbokompressoren mitsamt dem um-
fassenden Wartungsvertrag bieten uns ein
Maximum an Planungssicherheit und Zu-
verldssigkeit.“ Daher plant Delcotex auch
kiinftig weitere Modelle der T-Baureihe
einzusetzen, um beispielsweise die Spitzen
in der Produktion noch besser abfangen
zu kénnen.
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Energieeffiziente Schaltschrankver-

drahtung der nachsten Generation

Modular, einfach,
energieeffizient!

Das System AiIr'STREAM fir die kanallose
Schaltschrankverdrahtung:

* Optimierung der passiven Schaltschrankkihlung
durch intelligente Luftfihrung

* Mehr Platz im Schaltschrank

« Verringerung der Gefahr von Hot-Spots

* AiIrTEMP 2.0 Temperatursimulation

» Neue MaBstébe bei Stabilitat, Modularit&t
und Energieeffizienz

+ GroBes Einsparpotential bei Energie und CO2

+ AirSTREAM Compact fir kleine
Schaltschranke und Schaltkasten

» Homogenes Klima im Schaltschrank mit
AiBLOWER + AiBLOWER Compact

+ Condition Monitoring im Schaltschrank
mit AirTEMP Controller

LT ZE ®

AUTOMATTION

powered by Amphenol

Friedrich Litze GmbH - D-71384 Weinstadt
info@I|uetze.de - www.luetze.de
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Aggregate fur verlassliche Transportprozesse

Luftstrom fur sensible Prozesse

Wo pulverformige oder kleinkornige Rohstoffe transportiert und verarbeitet werden, sind
leistungsstarke und ausfallsichere Fordersysteme gefragt. Am Produktionsstandort Volklingen
setzt die A+S BioTec auf robuste IDE€l#Kolbengeblase und Schraubenverdichter, um eine
gleichbleibend hohe Produktqualitat
dabei eine zentrale Rolle — sowohl by
Ausbau neuer Anwendungsfelder.

TEXT: Aerzen BILDER: Aerze
\ Y7

INELES

Mischen, Rosten und Verpacken
spezialisiert und gehort zu den fih-
renden Unternehmen der Branche. Auch in

Ob Haferflocken, Apriko-
senkerne oder Kleie: Geht es um die \ . .
Herstellung, Verarbeitung und Veredelung von puncto Geblasetechnik macht die A+S BioTec keine Kom-
Rohstoffen fiir die Lebensmittel-, Kosmetik-, Technologie- promisse und setzt seit tiber 50 Jahren auf die robusten und
und Pharmaindustrie, kommt an der A+S BioTec niemand zuverldssigen Aggregate von Aerzen. Circa 40 Drehkolbenge-
vorbei. Das Familienunternehmen mit Stammsitz im saarldn-  bldse vom Typ Delta Blower sowie zwei Schraubenverdichter
dischen Volklingen hat sich auf das Mahlen, Trocknen, Sieben, der Baureihe Delta Screw garantieren maximale Sicherheit
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den GroBteil der Aggregate.

~und Verfiigbarkeit bei der pneumatischen For-
derung von pulverférmigen und kleink6rnigen
Materialien.

ntwicklung, Herstellung und Veredelung

A+S BioTec ist Teil der global agierenden Abel+Schéfer
Gruppe, die als Miihlenbetrieb 1892 gegriindet wurde. Das
Unternehmen blickt demnach auf eine lange Tradition, ist ge-
préagt von Innovationen und bis heute in Familienhand. Inzwi-
schen lenkt bereits die fiinfte Generation die Geschicke des
Traditionsunternehmens. Als einer der ersten Hersteller welt-
weit brachte Abel+Schifer Mitte des 20. Jahrhunderts Back-
vormischungen auf den Markt und bedient seitdem erfolgreich
die wachsende Nachfrage. Heute produziert die Unterneh-
mensgruppe an 14 Standorten rund um den Globus.

In Volklingen liegt der Fokus nach wie vor auf der Miih-
lentechnologie. Schwerpunkte bilden hier die Zerkleinerung
sowie das Mischen und Trocknen. Die Bandbreite reicht dabei
von pulverisierten Rohstoffen tiber fermentierte oder ther-
misch behandelte bis hin zu proteinangereicherten Produkten.
Natiirlich auch in bio, koscher und halal sowie gentechnik-
und allergenfrei. Neben eigenen Produkten stellt die A+S Bio-
Tec seine moderne, flexible Technik sowie sein Know-how und
Manpower Auftragskunden im Rahmen von Contract Manu-
facturing Services zur Verfiigung.

Forderluft fiir den Transport von A nach B

Von der Anlieferung der Rohware bis zum fertigen End-
produkt durchlaufen die Materialien mehrere Prozessschritte
und miussen dafiir teilweise grofle Distanzen zuriicklegen. So
erstreckt sich beispielsweise die Rohrleitung vom Einfulltrich-
ter im Erdgeschoss bis zum Vorsilo fiir die Vermahlung unter
dem Dach tiber fiinf Etagen. Auch der Abtransport nach der

49

Vermahlung in die Absackung, wo die Abfiillung in 25-kg-
Sacke oder Big Bags erfolgt, ist nicht gerade ein Katzensprung.
Hier kommen die Drehkolbengebldse von Aerzen ins Spiel.
Die circa 40 Delta Blower stellen 61- und absorptionsmateri-
alfreie Luft zur Verfiigung und sorgen mit Volumenstromen
zwischen 3 und 20 m*/min, einer Férdergeschwindigkeit von
25 bis 30 m/s sowie einem Forderdruck von 300 bis 500 mbar
fiir einen effizienten, produktschonenden und zuverlassigen
Transport der sensiblen Schiittgiiter.

~Wir produzieren 24 Stunden, fiinf Tage die Woche. Da
brauchen wir 100 Prozent Maschinenverfiigbarkeit®, betont
Horst Schweitzer, Technischer Leiter am Standort V6lklingen.
Zuverlidssigkeit hat oberste Prioritit, ebenso wie geringe Aus-
fallzeiten. ,Bei uns kommen daher seit iiber 50 Jahren aus-
schliefllich Aerzen-Geblase zum Einsatz. Die Maschinen sind
leistungsstark, wartungsarm, robust und langlebig®, so Horst
Schweitzer und ergénzt: ,Was ich an Aerzen besonders schitze,
ist die Erreichbarkeit der Mitarbeiter. Im Zweifelsfall steht uns
jederzeit ein Ansprechpartner zur Verfiigung.

Drehkolbengebldse sind robuste Dauerldufer

Die sprichwortliche Zuverlassigkeit der Delta Blower hat
ihren Grund: Aerzen fertigt alle Kernkomponenten, vom
Aggregat bis zur Steuerung, selbst. Dabei legt das Familien-
unternehmen Wert auf Qualitit und Nachhaltigkeit. Fiir die
Produktion werden nur hochwertige Materialien verwendet.
Entwicklung, Produktion, Vertrieb, Montage und Wartung
von Produkten des Unternehmens sowie das Qualitdtsmanage-
mentsystem sind mehrfach zertifiziert.

Drehkolbengebldse zeichnen sich durch eine hohe Effi-
zienz, niedrige Wartungskosten, reduzierte Life-Cycle-Costs,
Kompaktheit sowie einfaches Handling aus und gelten wegen
ihrer hohen Qualitit und Zuverldssigkeit als erste Wahl zur
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Erzeugung pneumatischer Forderluft. Sie erreichen Ansaugvo-
lumenstréme von 30 bis 15.000 m*/h bei einem Regelbereich
von 25 bis 100 Prozent sowie Forderdriicke bis 1 bar Uber-
druck oder Druckdifferenzen bis 1.000 mbar (g). Das An-
triebskonzept mit Riementrieb ermdglicht eine optimale Volu-
menstromauslegung, auch nachtrigliche Leistungsanpassun-
gen sind einfach und schnell realisierbar. Die A+S BioTec und
deren Produktionsbetrieb nutzen diese Flexibilitat, um schnell
und unkompliziert auf Kundenwiinsche zu reagieren.

Aerzen ist ISO 22000 zertifiziert, garantiert eine Olfrei-
heit nach ISO 8573-1, Klasse 0 und setzt auf Schalldimpfer
ohne Absorptionsmaterial. Damit erfilllen die Maschinen
hochste Anforderungen an die Lebensmittelsicherheit und
gewihrleisten 100 prozentige Produktreinheit. Die Prozessluft
ist garantiert frei von Verunreinigungen wie Ol, Abrieb oder
Didmmmaterial. Neben den rund 40 Drehkolbengeblisen set-
zen die Saarlinder zudem zwei VML-Schraubenverdichter mit
Anfahrentlastung ein. Die einstufigen Aggregate konnen einen
Differenzdruck von 3.500 mbar tiberwinden und eignen sich
damit ideal fiir die Entladung der anliefernden Silofahrzeuge
hoch in die Silos.

Wartung garantiert optimale Verfiigbarkeit

Seit tiber 150 Jahren fertigt Aerzen Qualitatsprodukte und
gehort heute zu den weltweit fithrenden Anwendungsspezia-
listen in der Forderung und Verdichtung von Gasen. Die hohe
Kundenorientierung spiegelt sich nicht nur im Produktportfo-
lio wider, sondern auch in den Services. Mit maf3geschneider-
ten Angeboten fiir jede Lebensphase der Maschinen unterstiitzt
Aerzen seine Kunden bei der Wartung und Instandhaltung
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Das fertige Endprodukt ist bereit
zur Auslieferung an den Kunden.

ihrer Aggregate. Auch Abel+Schifer am Standort Volklingen
greift gerne auf das Know-how der Aerzen-Servicetechniker
zuriick und lasst einmal im Jahr alle Gebldase und Verdichter
auf Herz und Nieren priifen. Die Wartungsarbeiten beinhalten
unter anderem den Olwechsel, den Wechsel des Ansaugfilters
sowie den Austausch der Komponenten fiir die Kraftiibertra-
gung (Keilriemen, Spannbuchsen). Auch wird der Zustand der
Aggregate untersucht und moglicher Reparaturbedarf ermit-
telt. ,Der Wartungsvertrag ist fiir uns von groflem Vorteil. So
konnen wir uns auf unsere Kernaufgaben konzentrieren und
profitieren gleichzeitig von einer optimalen Verfiigbarkeit®,
macht Horst Schweitzer deutlich und freut sich: ,,Seitdem wir
den Wartungsvertrag haben - also seit circa zehn Jahren -, gab
es keinen einzigen Maschinenausfall mehr.“

Die A+S BioTec ist in der Lebensmittelwelt zuhause, pro-
duziert aber auch fir die Kosmetik- und Technikindustrie.
Tendenz steigend, denn natiirliche, pflanzliche Materialien -
wie sie in Vé6lklingen ausschliefllich bearbeitet werden - liegen
im Trend. So braucht es beispielsweise speziell aufbereitetes
Mehl fiir die Leimherstellung, zerkleinerte Getreidespelzen
fiir Kunststoffprofile oder gemahlene Aprikosenkerne fiir Ge-
sichts- und Korperpeelings.

Neue Anwendungsfelder, neue Verfahren, neue Prozesse: Die
A+S BioTec wichst mit den Anforderungen seiner Kunden. An
einer Sache wird sich jedoch so schnell nichts dndern: Die Gebla-
setechnik fiir die pneumatische Forderung kommt von Aerzen.
Horst Schweitzer: ,Wenn es um Geblise geht, ist Aerzen unser
Partner. Dort sind wir rundum gut versorgt.”

P e ahinopHar Halle 9.0, Stand 420
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Die Nemo-Pumpe von Netzsch ist eine robuste und effiziente
Verdrangerpumpe, die sich ideal fiir den zuverlassigen Transport
viskoser Medien in der Chemie-Industrie eignet.

Ein deutsches Chemiewerk, spezialisiert auf die Herstel-
lung anorganischer Spezialchemikalien, produziert hochwer-
tige Materialien fiir verschiedenste Branchen - darunter auch
Hydrogel. Aus diesem entsteht in einem weiteren Verarbei-
tungsschritt Kieselgel, das typischerweise bei der Eiweif3stabi-
lisierung von Bier, als Mattierungsmittel in Farben und Lacken
oder als Beschichtung von Inkjet-Papier zum Einsatz kommt.

Damit das Hydrogel weiterverarbeitet werden kann, miis-
sen die bis zu 30 mm groflen Klumpen gezielt zerkleinert
werden. Nur so ldsst sich ein gleichméafliger Férderstrom mit
einheitlicher Partikelgrofie erzeugen - eine zentrale Voraus-
setzung fiir nachgelagerte Prozesse. Wie in der chemischen
Industrie blich, stehen dabei Effizienz und Produktqualitit
im Vordergrund.

Besonders anspruchsvoll ist die Verarbeitung aufgrund
der scherempfindlichen Natur des Hydrogels. Das Verfahren
bewegt sich in einem Spannungsfeld: Einerseits gilt es, die
gewiinschte Partikelgrofle zu erreichen, andererseits muss
das Material vor Schiadigungen durch zu hohe Scherkrifte
geschiitzt werden. Um das Gleichgewicht zwischen Homo-
genisierung und Materialschonung zu halten, ist eine prazise
Steuerung der Schergeschwindigkeit erforderlich. Nur mit ge-
eigneter Technik lassen sich gleichméflig grofie Partikel erzeu-
gen - essenziell fiir den anschlieenden Dekanter-Prozess.

Vom Trocknungsprozess zur Systemlésung
Zunichst setzte das Unternehmen auf eine energieintensi-

ve thermische Trocknung. Doch neben hohen Betriebskosten
fithrte dieses Verfahren auch zu unbefriedigender Partikel-
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Die Tornado-Pumpe von Netzsch ist eine druckfeste

Drehkolbenpumpe, die selbst abrasive und feststoffhaltige
Flissigkeiten schonend und préazise férdert.

konsistenz und -qualitit. Deshalb entschied man sich fir eine
neue Losung, die auf die Anforderungen des Prozesses abge-
stimmt ist - und wandte sich an Netzsch Pumpen & Systeme.

Netzsch gilt als globaler Spezialist firr die Férderung kom-
plexer Medien - mit tiber 70 Jahren Erfahrung. Das Unterneh-
men bietet mafigeschneiderte Pumpenlosungen fiir vielféltige
Anwendungen. Dabei steht nicht nur die Entwicklung und
Fertigung im Fokus, sondern auch Wartung, Instandsetzung
und Modernisierung - begleitet durch eine enge, kompetente
Beratung. Ein besonderer Vorteil: Lésungen kénnen im Vor-
feld getestet und bei Bedarf so lange angepasst werden, bis sie
exakt zum Einsatzfall passen. Dank kurzer Abstimmungswege
und schneller Reaktionszeiten konnte innerhalb von nur drei
Monaten ein passendes System entwickelt werden.

Kombination zweier Pumpentypen

Die gewihlte Losung kombiniert zwei Verdridngerpum-
pen: eine Nemo-Exzenterschneckenpumpe und eine speziell
angepasste Tornado-Drehkolbenpumpe. Die Nemo-Pumpe
saugt das Hydrogel aus den Vorlagebehiltern an, erzeugt einen
konstanten Forderstrom und leitet das Medium zur Tornado
weiter. Dort ibernehmen zwei gegenldufig rotierende Kolben
die Homogenisierung: Sie zerkleinern das Gel gezielt auf eine
definierte Partikelgrofle, die durch den eingestellten Spalt be-
stimmt wird. Anschlieffend wird das Material in einer Kam-
merfilterpresse getrocknet.

Die Besonderheit: Die Tornado wurde gezielt fiir diesen
Einsatz optimiert. Sie fungiert als Scheraggregat, das die emp-
findliche Masse schonend, aber wirkungsvoll aufbereitet. Spe-
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zielle Zahnkolben mit bearbeiteter Oberfliche und definierten
Spaltmaflen ermoglichen eine effektive Zerkleinerung bei mi-
nimalem Druckverlust.

Gleichmafligkeit trifft Flexibilitat

Die Kombination beider Pumpentypen ermdoglicht eine
prazise, schonende Verarbeitung - bei gleichbleibender Par-
tikelgrofle und effizientem Forderverhalten. Alle eingesetzten
Materialien erfiillen hohe Anforderungen an chemische Be-
standigkeit, Hygienestandards sowie CIP- und SIP-Fahigkeit.
Totrdume wurden konsequent vermieden, die Oberflichen
entsprechen lebensmittelgerechten Qualitdtsanforderungen.
Dariiber hinaus bietet die neue Technologie eine bislang uner-
reichte Flexibilitat: Die Maschine ldsst sich je nach Produktei-

genschaft individuell betreiben — Drehrichtung und Drehzahl
sind frei wahlbar. Dadurch kann das Chemiewerk eine grofle
Bandbreite an Kieselgelen mit unterschiedlichen Eigenschaf-

ten produzieren - ohne Qualititseinbulen oder unnétigen
Mehraufwand.

Individuelle Losung mit Signalwirkung

Fiir das mittelstandische Familienunternehmen hat sich
der Einsatz der Netzsch-Technologie als Gewinn erwiesen.
Stefan Baudner, Area Sales Manager bei Netzsch Pumpen &
Systeme, sieht darin ein anschauliches Beispiel fiir kundenin-
dividuelle Losungen: ,,Es zeigt, wie wichtig mafigeschneiderte
und flexible Prozesslésungen in der modernen Industrie sind,
um die spezifischen Anforderungen der Kunden zu erfiillen.”
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Julobo

THE TEMPERATURE CONTROL COMPANY

VALEGRO™

VALEGRO: die neueste Generation
von JULABO Umlaufkiihlern

Mit den brandneuen VALEGRO Umlaufkihlern bringt
JULABO moderne, leistungsstarke Kiihlgerate mit natir-
lichem Kaltemittel auf den Markt. Die Umlaufkiihler
wurden mit groBtem Fokus auf Benutzerfreundlichkeit
und Betriebssicherheit innerhalb eines Arbeitstemperatur-
bereichs von -20 ... +40 °C entwickelt.

Die neuen Umlaufkiihler punkten mit einer im Verhaltnis
zu der kleinen BaugroBe sehr starken Leistung.

Alle Modelle entdecken
valegro.julabo.com
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Schuttguthandling

Antriebe fur

reibungslosen Transport

Sand wird tiber Gurtforderer transportiert, Getreide

mithilfe von Becherwerken: Solche Férderprozesse

den vielfiltigen Herausforderungen im Schiittgutbereich
gewachsen sind. Dabei miissen neben hoher Mot"orleistung
auch Energieeflizienz, Bestdndigkeit gegeniiber rauen
Umgebungsbedingungen sowie gegebenenfalls
Hygienestandards berticksichtigt werden.

Schiittgut zdhlt neben Stiickgut zu
den Hauptkategorien in der Logistik und
macht einen bedeutenden Anteil der Wa-
ren aus, die auf Strafle, Wasser und Schie-
ne transportiert werden. Unter Schiittgut
versteht man jede Art loser Ware, die ge-
schiittet werden kann. Dazu geh6ren Bau-
stoffe wie Sand, Kies und Zement, Roh-
stoffe wie Kohle, Erze und Salze sowie

TEXT: Nord Drivesystems BILDER: Nord Drivesystems; iStock, f9photos

Lebensmittel wie Getreide, Zucker und
Mehl. Die Vielfalt der unterschiedlichen
Substanzen zeigt, dass Schiittgut spezielle
Anforderungen an Transport und Intra-
logistik stellt.

Im Schiittguthandling spielen drei
Transportsysteme eine zentrale Rolle.
Gurtforderer transportieren grofle Mas-
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erfordern robuste und effiziente Antrlebslosunge"f, die .

sen wirtschaftlich tber Distanzen von
mehreren Kilometern. Die endlos um-
laufenden Fordergurte laufen auf Trag-
rollen und dienen zugleich als Trag- und
Zugmittel. Sie konnen horizontal, stei-
gend oder fallend eingesetzt werden. Be-
cherwerke, auch Elevatoren genannt, er-
moglichen den vertikalen Transport von
Schiittgut iiber grofle Hohen. Dabei wird




das Material meist senkrecht in Elevator-
bechern befordert, in Sonderfillen auch
leicht geneigt. Die Becher ziehen sich an
einem endlosen Gurt entlang.

Schneckenforderer sind eine kosten-
glinstige und zuverldssige Losung fiir die
Forderung und Dosierung von Schiittgut.
Sie eignen sich auch bei hohen Massen-

o )

stromen und extremen Bedingungen.
Das Prinzip beruht auf einer rotierenden
Schraubenwelle, die in einem U-Profil
oder geschlossenen Zylinder gelagert ist.
Dadurch kann das Schiittgut horizontal,
vertikal oder schrig tiber eine definierte
Strecke transportiert werden. Die Rotation
wird von energieeffizienten, direkt mon-
tierten Antrieben angetrieben, die gegen-

LODIGE »

PROCESS TECHNOLOGY
.
0

LODIGE
Prozesstechnik
fir Heavy Duty &
Hygienic Design
Zuverlassig, prazise,
leistungsstark - fur jede

Anforderung die passende
Maschine.

.

loedige.de

ALWAYS THE RIGHT MIX
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Die Beférderung von Schiittgut stellt hohe Anforderungen an die
Leistungsfahigkeit und Robustheit der Antriebstechnik.

iiber herkdmmlichen Bandantrieben we-
niger Reibungsverluste haben. Dank der
speziellen Konstruktion konnen Schne-
ckenforderer das Material beim Transport
prézise dosieren, mischen, trocknen, kiih-
len oder erhitzen.

Fir alle diese Transportsysteme lie-
fert Nord Drivesystems maf3geschneiderte
Antriebe. Die Auslegung des Antriebs-
systems orientiert sich an den geforderten
Materialférdermengen, den Eigenschaften
des Schiittguts sowie an den jeweiligen
Umgebungs- und Betriebsbedingungen.
Nur so lasst sich eine optimale Abstim-
mung auf die Anwendung sicherstellen.
Unterschiedliche Schiittgiiter erfordern
dabei verschiedene Konstruktionen - in-
dividuelle Antriebslésungen sind deshalb
unerlésslich. ,,Mit unserer Erfahrung und
Branchenkenntnis unterstiitzen wir unse-
re Kunden bestmdglich®, betont Gernot
Zarp, Geschaftsfithrer Vertrieb bei Nord.

Robustheit und Sicherheit

In der Schiittgutindustrie sind an-
spruchsvolle ~ Umgebungsbedingungen
tiblich. Grofle Temperaturschwankungen,
abrasive Medien und raue Betriebsum-
gebungen stellen hohe Anforderungen
an die Antriebssysteme. Zudem besteht

PROCESS INDUSTRY SOLUTIONS

bei Anwendungen, bei denen brennbare
Stdube entstehen koénnen, Explosionsge-
fahr. Fiir solche Fille bietet Nord spezielle
Motoren und Getriebemotoren mit Explo-
sionsschutz an. Im Lebensmittelbereich
gelten dartiber hinaus besondere hygieni-
sche Anforderungen, die ebenfalls beriick-
sichtigt werden.

Neben der geforderten Robustheit
miissen Antriebe im Schiittguthandling
energieeflizient arbeiten. Sie sollen einfach
zu warten sein, eine hohe Zuverléssigkeit
bieten und lange Lebensdauer garantie-
ren. Um diesen vielfiltigen Anforderun-
gen gerecht zu werden, nutzt Nord einen
umfangreichen Baukasten an Kompo-
nenten. Dazu zdhlen Frequenzumrichter,
Motoren, Getriebe, Kupplungen, Brem-
sen sowie Liifter, Fundamentrahmen und
Riicklaufsperren. Alle Teile sind individu-
ell aufeinander abgestimmt und flexibel
kombinierbar.

Losungen fiir jede Anwendung

Viele Anwendungen basieren auf Ge-
trieben aus dem Portfolio der Maxxdrive-
Industriegetriebe von Nord. Diese eintei-
ligen Blockgehéuse sind in elf Baugréfien
erhiltlich und liefern Drehmomente von
bis zu 282.000 Newtonmeter. Sie kénnen
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Die schweren Schiittglter miissen oft tiber langere Wege und
héhere Steigungen bewegt werden.

im Direktanbau oder mit IEC-Motoran-
bau montiert werden. Fiir kleinere An-
wendungen kommen energieeffiziente
Getriebemotoren zum Einsatz, die im Le-
bensmitteltransport auch als hygienische
Washdown-Versionen verfiigbar sind.

Im Industry Sector Management
von Nord kennt man die Anforderungen
der Branchen genau. Gemeinsam mit
den Kunden entwickelt das Team maf3-
geschneiderte Losungen, die kraftvolle
Performance mit einfacher Handhabung
und hoher Energieeffizienz verbinden, so
Gernot Zarp. Die Antriebssysteme von
Nord zeichnen sich durch hohe Betriebs-
zuverldssigkeit, lange Lebensdauer und
einfache Wartung aus. Gleichzeitig sorgen
sie fir einen niedrigen Energieverbrauch.
Dadurch helfen sie, Betriebskosten zu sen-
ken und den CO,-Ausstof8 zu reduzieren.
Die Systeme erfiillen zudem die Anforde-
rungen an Industrie-4.0-Anwendungen.
Dank integrierter PLC-Funktionalitat er-
moglichen sie Condition Monitoring und
Predictive Maintenance. So erhohen sie
die Anlagenverfiigbarkeit und reduzieren
Stillstandzeiten.

drinktec Halle C5, Stand 661

PO Eeinopuar Halle 10.0, Stand 414



Der perfekte Partner

fur lhre Messaufgabe?
Hat alles Entscheidende
Im Blick.
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Egal, welche Dimensionen Ihre Anlage hat: VEGA hat die richtige Messtechnik fiir Fillstand und Druck, um lhren Prozessen
den Feinschliff zu verpassen. Worauf Sie sich dabei verlassen kdnnen? Bei VEGA sprechen Sie mit echten Menschen.
Menschen, die wissen, was sie tun und wie die beste Losung fir Sie aussieht. Menschen, die fir Sie da sind. Von der ersten
Beratung bis zur 24/7-Erreichbarkeit. Immer und Gberall.

Alles wird méglich. Mit VEGA.

HOME
vega.com OF VALUES



&

i Lol 1




Getranke- und Liquid-Food-Industrie

HYGIENISCH,
EFFIZIENT, SMART

Hygienic Design ist der Schliissel zu sicheren,
flexiblen und effizienten Produktionsprozessen
in der Getrdnke- und Liquid-Food-Industrie.
Moderne Konzepte reichen dabei weit tiber
glatte Oberflachen hinaus: Sie kombinieren
mikrobiologische Sicherheit,
reinigungsfreundliche Geometrien, digitale
Intelligenz und anlagenspezifisches
Engineering zu ganzheitlichen Losungen.

TEXT: Ragna Iser, P&A  BILDER: ProMinent; iStock, DedMityay

In der Getrinke- und Liquid-Food-Industrie z&hlt nicht
nur, was produziert wird - sondern vor allem wie. Wer heute
Getrianke, Milchprodukte oder pflanzenbasierte Alternativen
herstellt, muss Prozesse hygienisch sicher, effizient und fle-
xibel beherrschen. Hygienic Design spielt dabei eine zentra-
le Rolle. Es beginnt nicht erst beim Ventil, sondern zieht sich
durch die gesamte Wertschopfungskette — von der konstrukti-
ven Auslegung iiber Werkstoffe und Sensorintegration bis hin
zur digitalen Anlageniitberwachung.

Technisch gesehen beschreibt Hygienic Design die konse-
quente Gestaltung von Maschinen und Komponenten unter
mikrobiologischen Gesichtspunkten. Mafigeblich sind glat-
te, totraumfreie Geometrien, eine Oberflichenrauheit von
Ra < 0,8 um, kontinuierlich geschweifite Rohrleitungen, defi-
nierte Gefille fiir vollstindige Entleerung und eine liickenlose
CIP- oder SIP-Reinigbarkeit. Doch in der Praxis treffen diese
Anforderungen oft auf Zielkonflikte mit begrenztem Bauraum,
Formatvielfalt und Kostendruck. Deshalb ist es entscheidend,
Hygienic Design nicht isoliert zu betrachten, sondern als inte-
gralen Bestandteil des gesamten Anlagenkonzepts.

Engineering mit Hygieneanspruch

Ein gutes Hygienic Design beginnt im Engineering. Bereits
in der Entwurfsphase helfen stromungstechnische Simulatio-
nen (CFD), potenzielle Totraume oder stagnierende Flie3ver-
hiltnisse zu erkennen - lange bevor erste Bauteile gefertigt
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werden. Immer hiufiger kommen zudem KI-gestiitzte Op-
timierungsverfahren zum Einsatz: Algorithmen analysieren
Geometrievarianten, um Stromungsgiite, Entleerbarkeit und
Reinigungsperformance zu maximieren. Noch steht diese Ent-
wicklung am Anfang, doch das Potenzial ist grofl: Langfristig
konnten solche Werkzeuge dazu beitragen, EHEDG-konforme
Designs automatisch aus CAD-Modellen abzuleiten - standar-
disiert, nachvollziehbar und auditfihig.

Auch die Materialauswahl erfordert Expertise: Edelstahl
1.4404/316L ist zwar Standard, doch bei aggressiven Medien
oder hohen CIP-/SIP-Temperaturen sind hoherlegierte Werk-
stoffe oder Hybridmaterialien gefragt. Fiir Dichtungen gelten
ebenfalls hohe Anforderungen: EPDM, PTFE oder FFKM
miissen chemisch bestindig, FDA-konform und mechanisch
stabil sein — mit minimalem Quellverhalten, um Partikelab-
trag zu verhindern.

Hygienic Design zum Anfassen

Wie sich Hygienic Design in der Praxis umsetzen lésst, zei-
gen verschiedene Hersteller auf der Drinktec 2025. Erstmals
stellt ProMinent das neu entwickelte Dosiersystem Dulcodos
Compact F&B vor. Dieses System ist speziell fiir den direkten
Lebensmittelkontakt geeignet, zum Beispiel fiir die Dosierung
von fliissigen Aromen oder die Aufbereitung von Produktwas-
ser fiir die Softdrinkherstellung. Ein weiteres Produkthighlight
ist die Dosier- und Entleerungsstation Dulcodos Safe-IBC
F&B, die ein sicheres Handling und eine unterbrechungsfreie,
exakte Dosierung von Lebensmittelzusatzstoffen ermdglicht.
Sie verfiigt iber ein Design ohne Totrdume, ist CIP-fihig und
erfiillt die EU-Verordnungen 1935/2004 und 10/2011 mit zer-
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Die speziell fiir die Flissigzuckerdesinfektion konzipierte
UV-Anlage Dulcodes LP TL von ProMinent bekampft
thermoresistente Keime effizienter als konventionelle
Pasteurisierungen. Sie desinfiziert Zuckersirup in
kiirzester Zeit und ersetzt die herkdémmliche
Hitzepasteurisierung.

tifizierten Komponenten - fiir eine hohe Lebensmittelsicher-
heit. Ergénzt wird das Portfolio durch die UV-Anlage Dulco-
des LP TL, die Flissigzucker effizient und thermisch schonend
desinfiziert — ohne klassische Pasteurisierung.

KHS verfolgt einen systemischen Ansatz: Der SmartCan
Eco by KHS/Ferrum tiberzeugt mit einem stark verkleiner-
ten Hygieneraum, reduziertem Medienverbrauch und intel-
ligenten Reinigungsfunktionen. Im Glassegment bringt KHS
mit der Innoclean Cascade-D eine neue Reinigungsmaschine
auf den Markt. Sie {iberzeugt vor allem durch einen niedrigen
Energie- und Medienverbrauch sowie geringeren Platzbedarf.
Ressourcenschonung wie auch hygienisches Design und vor
allem Prozesssicherheit stehen dariiber hinaus bei der Wei-
terentwicklung des etablierten Tunnelpasteurs Innopas SX im
Vordergrund. Erginzt wird dies durch digitale Services wie
Line Coaching, Cloud-Anbindung und durchgingige Daten-
analyse zur Reinigungsoptimierung.

Ruland Engineering & Consulting wiederum fokussiert
sich auf die flexible Verarbeitung pulverférmiger Rohstoffe.
Das prasentierte mobile Losesystem nutzt den Venturi-Effekt,
um selbst schwerldsliche Pulver hygienisch sicher in Fliissig-
prozesse einzutragen - als Vorlosung oder Direktdosierung.
Eingebunden in das hauseigene Ruland Process Management
System (RPMS), lassen sich Misch-, Reinigungs- und Produk-
tionsprozesse zentral iiberwachen, dokumentieren und riick-
verfolgen. So entsteht eine durchgingige hygienische Prozess-
kette — vom Rohstoff bis zum Endprodukt.

Moderne Hygienekonzepte gehen heute weit {iber die me-
chanische Gestaltung hinaus. Condition-Monitoring-fahige

INDUSTR.com



SPEZIAL: HYGIENIC DESIGN

Komponenten wie IO-Link-Ventile, Durchflussmesser oder

Fiillstandssensoren liefern nicht nur klassische Prozessdaten, drinktec Die Drinktec findet vom

sondern auch Informationen zum Reinigungsstatus - etwa 15. bis 19. September in Miinchen statt.
Temperaturverldufe, Leitfihigkeitswerte oder Reinigungszei- ProMinent

ten. So lassen sich Reinigungszyklen dynamisch anpassen und Halle B5, Stand 359

auf Medien- oder Energieverbrauch optimieren. KHS

Auch vorausschauende Wartung ist ein wachsendes Thema:

Halle B4, Stand 360

Ruland
Halle B5, Stand 204

KI-Modelle, trainiert mit realen CIP-Daten, erkennen Abwei-

chungen im Reinigungsverhal-

ten frithzeitig — bevor Hygie-
neprobleme entstehen. Gleich-
zeitig wachst der Wunsch nach
durchgéngiger Normkonfor-
mitdt: Die EHEDG-Zertifizie-
rung bleibt ein wichtiger Qua-
litaitsnachweis, stellt Hersteller
aber vor die Herausforderung,
neue Werkstoffe und Designs
validierbar zu gestalten. Ins-
besondere bei innovativen Be-
schichtungen wie DLC oder
strukturierten ~ Oberflachen
besteht weiterer Forschungs-
bedarf, um Reinigbarkeit und
Bestandigkeit unter Praxisbe-
dingungen langfristig zu be-
legen.

Fazit

Hygienic Design ist heute
kein Randaspekt mehr, son-
dern ein strategischer Faktor
fiir sichere, nachhaltige und
wettbewerbsfihige  Produk-
tion. Wer es gelingt, mikro-
biologische Sicherheit, di-
gitale Prozessfithrung und
wirtschaftliche Effizienz zu
verbinden, verschafft sich ent-
scheidende Vorteile — sowohl
regulatorisch als auch im tdg-
lichen Betrieb. Die Drinktec
2025 bietet einen einzigartigen
Uberblick iiber diese Entwick-
lungen - und macht deutlich:
Hygienic Design ist weit mehr
als sauber. Es ist smart.

Driving the world

EURODRIVE
Das perfekte Antriebssystem
fir die Getrankeindustrie

MOVITRAC® advanced / MOVIGEAR® classic

Der Umrichter MOVITRAC® advanced passt sich mit seinem Leistungsbereich
von 0.25 - 315 kW und einem skalierbaren Funktionspaket flexibel an lhre
Anforderungen an. Ihr Allrounder fir unterschiedliche Motoren, z. B. fir die
Antriebseinheit MOVIGEAR® classic.

Ihre Vorteile auf einen Blick:

- Auto-Inbetriebnahme in wenigen Sekunden

- durchgangig steckbare Einkabeltechnik

- Regelung von Synchron- und Asynchronmotoren ohne/mit Geber
- Kommunikation mit gangigen Steuerungssystemen

www.sew-eurodrive.de/movitrac-advanced
www.sew-eurodrive.de/movigear-classic
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Drinktec 2025

TECHNIK TRIFFT ZUKUNFTSPERSPEKTIVE

Hygienic Design ist ldngst mehr als ein Nischenthema - es is Grundvoraussetzung
fir sichere, nachhaltige und wettbewerbsfihige Prozesse. Die L tec 2025
zeigt, wie sich Hygieneanforderungen mit Effizienz und I verbinden

lassen — und liefert konkrete Impulse fiir

TEXT: Ragna Iser, P&A  BILD: iStock, igorr1

Wenn sich vom 15. bis 19. September 2025 die interna- die Sonderfliche pts“ und die Health
tionale Getranke- und Liquid-Food-Industrie in Miinchen Bar im Liquidro regungen fir die
zur Drinktec trifft, riickt ein Thema besonders in den Fokus: Umsetzung hygie ukunftsweisender
die hygienegerechte und zugleich ressourcenschonende Aus- Produktideen.
legung von Prozessen und Anlagen. Mit mehr als 1.000 Aus-
stellern aus iiber 50 Landern prisentiert die Weltleitmesse auf Die Drinkte
73.000 Quadratmetern Technologien und Losungen, die die sign als verbinde
Anforderungen an moderne Produktionsumgebungen in Nachhaltigkeit w
der Branche neu definieren — auch und gerade im Hin- ¢ “" Gelegenheit, a
blick auf Hygienic Design. N

Denn in Zeiten wachsender Regulatorik, ge- Wi\
stiegener Reinigungsanforderungen und sensib- g .~ i | =
ler Produkte wird deutlich: Nur wer hygienische = .- ’
Sicherheit mit wirtschaftlicher Effizienz verbindet, .
bleibt wettbewerbsfihig. Die Drinktec bietet dafiir eine ideale }
Plattform - mit Innovationen entlang der gesamten Wert- /4 Y
schopfungskette und einem klaren Blick auf die Praxis. 8
Besonders fiir Planer, Betriebsverantwortliche und
Verfahrenstechniker bietet der Messebesuch ?
wertvolle Impulse. \./

—~ At

Neues Messeformat

Mit dem neuen Messeformat ,,Liquidrome“"wll?%g di
Thema noch greifbarer. Hier zeigen Industrie, Forsch:
Start-ups, wie sich etwa Reinigungsprozesse aut
lassen - zum Beispiel durch KI-basierte Erke
schmutzungsgraden in Behiltern. Ebenso
duktkonzepte wie fermentierte Getrdn
cherte Fliissigkeiten im Fokus, i
an hyglenegerechtes




— v

STORYBOARD! [*PROMOTION
UM |

Separator setzt neue MaBstabe

Innovation mit grofSer Dimension

Flottwegs neuer Separator ist der grofite selbstentleerende Tellerseparator, den der
Separationstechnikspezialist je entwickelt hat. Mit seiner enormen Klarflache und
beeindruckender Verarbeitungskapazititen, setzt dieser Separator der AC-

Baureihe neue Mafistabe in der Trenntechnik und ist somit die perfekte Maschine
tiir anspruchsvolle Trennaufgaben in der Getranke- und Lebensmittelindustrie.

TEXT + BILD: Flottweg

Flottweg reagiert mit der Entwicklung dieser neuen Separato- Mit modernster Automatisierungstechnologie bietet Flottweg
rengrofle gezielt auf die steigenden Anforderungen der Kunden. eine intuitive Steuerung und vollstindige Prozesskontrolle des
Die innovative Maschinenkonzeption ermdglicht nun deutlich ~ Separators. Die Speicherung und Auswahl von Rezepturen - ein-
hohere Durchsdtze kombiniert mit der prézisen Trennleistung fach mit zwei Klicks — ermoglicht eine konstante Qualitét, spart
von Flottweg fiir noch effizientere Prozesse — ideal fiir verschie-  Zeit und verhindert Bedienfehler. Ein weiterer Vorteil ist die Ab-
dene Anwendungen in der Getridnke- und Lebensmittelindustrie. ~stimmung zwischen Skid, Steuerung und Maschine, die einen
Besonders in Bereichen wie der Herstellung von Frucht- und Ge-  reibungslosen Produktionsstart ermoglicht. Diese Plug-&-Play-
miisesiften, der Bierkldrung, Instantkaffeeherstellung sowie in Losung vereinfacht die Inbetriebnahme und optimiert die Effi-
der allgemeinen Lebensmittelproduktion tiberzeugt der Separa- zienz des Produktionsprozesses. So kann der Kunde ohne grofien
tor durch hohe Zuverlassigkeit und Effizienz. Aufwand den Separator in seine laufenden Prozesse integrieren.

Ein besonderes Highlight der AC-Baureihe ist dabei das Das Longlife-Konzept der Separatoren sorgt auch bei dem
Flottweg Soft Shot FLEX-Entleerungssystem fiir die abgetrennten neusten Familienmitglied dafiir, dass eine maximale Lebens-
Feststoffe. Durch diese innovative, technische Entwicklung haben  dauer und Betriebssicherheit bei minimalen Betriebskosten
es die Flottweg-Ingenieure moglich gemacht, Teil- und Vollent- ermoglicht wird. Verschleiflarme Komponenten, ein automa-
leerungen mit minimalen Offnungsintervallen, véllig unabhin- tisierter Schmierkreislauf und umfassende Uberwachungssys-
gig von der Trommeldrehzahl flexibel einzustellen. Dadurch teme gewidhrleisten einen zuverldssigen, langfristigen Betrieb
werden maximale Produktausbeuten und ein noch effizienterer und reduzieren Wartungsaufwand sowie Ersatzteilkosten - so
Separationsprozess ermoglicht. Dariiber hinaus ist es das leiseste  ist der Separator mit Hilfe eines konsequenten Designs nach
Entleerungssystem auf dem Markt und erméglicht eine Feststoff-  Flottwegs Simple-and-Smart-Ansatz konzipiert.
entleerung ohne lauten Entleerungsknall. So wird obendrein ein
angenehmes Arbeitsklima geschaffen. drinktec Halle C4, Stand 641
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Hygienisch sichere Abfillung

Auf die Dichtung kommt es an

In der Lebensmittel- und Getrankeindustrie entscheidet hygienisches Anlagendesign iiber
Produktsicherheit und Effizienz. Dichtungslésungen iibernehmen dabei eine zentrale Rolle:
Sie miissen nicht nur medienbestidndig und reinigungsféhig sein, sondern auch so gestaltet
werden, dass keine Totrdume entstehen. Wie sich diese Anforderungen umsetzen lassen,
zeigen praxisbewidhrte Losungen aus der Dichtungstechnik.

TEXT + BILDER: Trelleborg Sealing Solutions

Dichtungen mégen unscheinbar erscheinen - in der hygie-
nischen Getridnke- und Lebensmittelverarbeitung aber sind sie
essenziell, denn obwohl Anlagen zur Abfiillung und Verarbei-
tung von Getrdnken grofitenteils aus Edelstahlkomponenten
bestehen, verhindern sie mikrobiologische Verunreinigun-
gen, sichern reibungslose Prozesse bei hohen Verarbeitungs-
geschwindigkeiten und miissen auch den Belastungen durch
aggressive Reinigungsmedien standhalten. Trelleborg Sealing
Solutions verfolgt daher einen ganzheitlichen Ansatz: Bereits
bei der Werkstoffentwicklung wird die Medienbestiandigkeit
berticksichtigt, bei der Formteilgestaltung stehen Hygienekri-
terien im Fokus.

Von der Auswahl der Materialien bis zur Entwicklung des
Designs begleitet Trelleborg seine Kunden als Entwicklungs-
partner, wenn es um robuste Werkstoffe und mafigeschneider-
te Formteile geht. Die Spezialisten sind mit den Anforderun-
gen der Lebensmittelproduktion eng vertraut und unterstiitzen
dabei, hygienegerechte Losungen bereits frithzeitig in die An-
lagenplanung zu integrieren.

Hygienic Design ist entscheidend

Hygiene ist eine der zentralen Herausforderungen in der
Lebensmittelverarbeitung. Trelleborg biindelt seine Kompeten-
zen deshalb unter dem Stichwort Hygienic Design - ein Kon-
zept, das weit iiber den klassischen O-Ring hinausgeht. Neben
der Auswahl geeigneter Werkstoffe spielt dabei das Design der
Formteile eine entscheidende Rolle. Mithilfe der Finite-Ele-
mente-Analyse (FEA) wird das Verhalten von Dichtungskom-
ponenten unter realen Einbau- und Prozessbedingungen simu-
liert. Auf diese Weise lassen sich potenzielle Totrdume bereits
im Entwicklungsstadium erkennen und gezielt vermeiden - ein
entscheidender Beitrag fiir eine effektive Reinigung und sichere
Produktion.

Durch die Kombination aus Simulation, Formteilentwick-
lung, Prinzipien des hygenischen Designs und langjihrigem
Werkstoff-Know-how und Anwendungserfahrung koénnen
aufwendige Testreihen reduziert und Entwicklungsprozesse
beschleunigt werden - unabhédngig davon, ob Dichtungen aus




Um eine hygienische Lebensmittelverarbeitung
zu ermoglichen, biindelt Trelleborg seine
Expertise rund um Dichtungsldsungen im

Bereich Materialentwicklung, Material
Compliance und Dichtungsdesign.

Elastomeren, Thermoplasten oder Verbundwerkstoffen be-
stehen. ,,In enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden ent-
wickeln wir so mafigeschneiderte Dichtungslosungen fiir ihre
Anlagen, sagt Adam Li, Global Segment Director Processing
Industries bei Trelleborg Sealing Solutions.

Globale Standards im Blick

Das speziell fur die Lebensmittel- und Getrinkeindustrie
entwickelte Werkstoffportfolio von Trelleborg erfillt inter-
nationale gesetzliche, lebensmittelrechtliche Vorgaben und ist
weltweit einsetzbar. Die Werkstoffe sind ganzlich auf ihre Ver-
traglichkeit mit Reinigungsmedien und -prozessen gepriift und
umfassen Elastomere wie Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk
(EPDM), Nitril-Butadien-Kautschuk (NBR), Silikon und Fluor-
Kautschuk (FKM) und die Kunststoffe Turcon-Polytetrafluor-

ethylen (PTFE) in verschiedenen Varianten und Zurcon-Ultra-
High-Molecular-Weight-Polyethylen (UHMWPE).

Auch regulatorische Aspekte werden frithzeitig bertick-
sichtigt: Werkstoff- und Food-Contact-Compliance-Spezialis-
ten arbeiten eng zusammen, um medienvertrigliche und kon-
forme Losungen zu entwickeln. Die Einhaltung von EHEDG-
und 3A-Richtlinien ist dabei ebenso Teil des R&D-Portfolios
wie die Unterstiitzung bei Spezialanforderungen - etwa zur
Vermeidung von Aromaverschleppung oder zur Umsetzung
PFAS-freier Dichtungslosungen. ,,So konnen wir gemeinsam
mit unseren Kunden Produkte fiir herausfordernde Projekte
entwickeln®, betont Dr. Petra Hilt, Global Senior Regulatory
Manager Food Contact and Special Materials bei Trelleborg.

drinktec Halle B5, Stand 522

Besuchen Sie uns auf der drinktec 2025! | Halle C5 | Stand 160

brewmaxx

Process Control Systems.-.MES inside. \
The Plant iT™" industry solutionsfor breweries. - ! N

ProLeiT

by Schneider Electric

-

e

proleit.de
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Mull als Rohstoff

WIE AUS ABFALL
ENERGIE WIRD

Was tun mit all dem Miill, der sich in
unseren Stadten tiirmt? Die Antwort
liegt ndher, als man denkt: Wir machen
einfach Energie daraus. Die Idee klingt
simpel - und ist genial. Bei
Waste-to-Energy wird Abfall nicht nur
entsorgt, sondern durch thermische I s
Prozesse in Strom und Wérme

verwandelt. Das Konzept ist Teil des
sogenannten Urban Mining: Statt

Rohstoffe aus der Erde zu holen, nutzen

wir die Schitze, die langst vor unserer | I
Haustiir liegen - in der Miilltonne.

v

TEXT: Ragna Iser, P&A, nach Material von yes or no Media %"’ {
BILD: Gemini, publish-industry

Was nach Zukunftsmusik klingt, ist in vielen |
Stadten lingst Realitdt — wenn auch noch nicht im :
notigen Ausmaf. Denn der Bedarf ist riesig. Welt- |
weit landen rund 1,3 Milliarden Tonnen Hausmiill
auf Deponien, oft unter katastrophalen Umwelt-
bedingungen. Bisher decken rund 2.800 Waste-to-
Energy-Anlagen nur etwa 16 Prozent des globalen
Miillaufkommens ab. Um nur die Hilfte des Abfalls
umweltgerecht zu verwerten, wiren tiber 3.000 zu-
sdtzliche Anlagen noétig.

i <

~430 5

Dabei kann sich die Technik sehen lassen -
auch wirtschaftlich. Eine moderne Anlage mit
150.000 Tonnen Kapazitit pro Jahr erwirtschaftet
etwa 20 Millionen Euro: Der Grofteil iiber Ent-
sorgungsgebiihren, der Rest tiber Energieverkiufe,
Metallriickgewinnung oder CO,-Zertifikate. Dank
stabiler Einnahmen und Forderprogrammen liegt
die interne Rendite zwischen sechs und zwolf Pro-
zent — deutlich hoher als bei klassischen Recycling-
anlagen. Waste-to-Energy ist also weit mehr als eine
Notlosung fiir Miillberge - es ist ein Schliissel fiir
die Stadt der Zukunft: sauberer, effizienter, unab-
hingiger. Stadte, die heute in diese Technologie in-
vestieren, sichern sich nicht nur Energie, sondern
auch Lebensqualitit. s
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WIANLE 2K LLINFET DER-
LI LVERDISPERGIERUNG

POWTECH Sichern Sie sich lhr
TECHNOPHARM ier:

23.-25.09.2025 N NURNBERG

IHR WEG IN DIE ZUKUNFT BEGINNT
IN HALLE 9, STAND 431

74

PROZESSE UND MASCHINEN, DIE BEGEISTERN!

Hatten Sie gedacht, dass man mit neuesten Technologien zur Dispergierung von Pulvern in Fliissigkeiten im
Durchschnitt 70% Energie und bis zu 20% Rohstoffe einsparen kann? Man arbeitet effektiver und man
spart Prozesszeit, zum Teil bis liber 90%. In einer Welt, die immer mehr auf Nachhaltigkeit setzt, spielt die
effiziente Verarbeitung und vor allem die optimale Dispergierung von Pulvern eine Schliisselrolle.

Wie das funktioniert? Erklaren wir lhnen - einfach bei uns am Stand 9-431 vorbeischauen!

Ystral

=E ystral.com 110% MIXING SOLUTIONS



