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EDITORIAL

Mobilitatspakt

Im April des Jahres 1997 hielt Bundesprasident Roman
Herzog seine berithmte Rede, die in der Forderung
gipfelte: ,,Durch Deutschland muss ein Ruck gehen®.

Er sagte damals unter anderem: ,lch komme gerade aus Asien zurtck. In
vielen Landern dort herrscht eine unglaubliche Dynamik. ... Kihne Zu-
kunftsvisionen werden dort entworfen und umgesetzt, und sie beflligeln
die Menschen zu immer neuen Leistungen. ... Was sehe ich dagegen in
Deutschland? Hier herrscht ganz Uberwiegend Mutlosigkeit, Krisensze-
3 narien werden gepflegt. Ein Geflhl der L&hmung liegt Uber unserer Ge-
Wolfgang Sie sellschaft.”

Chefredakteur Weit gefehlt. Heute, mehr als zehn Jahre nach dieser Rede, hat sich eini-
ges bewegt. Es ruckelt und zuckelt sogar ganz gewaltig. Ein Leuchtturmbeleg
daflr ist selbstredend der Berliner Flughafen, der geschlossen hinter Her-

zogs Forderung steht. Auch machte eben erst die Schlagzeile die Runde,
| dass bei der Deutschen Bahn jeder funfte ICE voll funktionsfahig sei. Das
sind satte 20 %! Noch ein anderer Staatsbetrieb, die Deutsche Bundes-
wehr, lieferte im April dieses Jahres seinen Instandhaltungsbericht ab: ,4
Rolan d-Thomé von 128 Eurofighter-Kampfjets sind einsatzbereit”. Eine zugrundeliegende

Anzeigenleiter Deeskalations- und Beruhigungsstrategie der Bundesregierung dirfte dabei
voll aufgehen.

Aber bleiben wir auf der Bodentrasse der Tatsachen und schwenken zu
einer anderen unendlichen Erfolgsgeschichte: Die Staubilanz des Allge-

meinen Deutschen Automobil-Clubs fir das Jahr 2018 liegt noch nicht

vor aber die von 2017 weil3 von etwa 723.000 Staus (+ 4 % gegenuber
dem Vorjahr) mit einer Gesamtlange von 1.448.000km (+5 %). Ver-
kehrsteilnehmer konnten sich so im Stau 457.000 Stunden lang (+9 %)
EEIERVERENEIRE.  gemaB dem Motto ,Vorfreude am Fahren ist die reinste Fahrfreude® auf den

R REE nachsten Vorwartsruck freuen. Wachstum also, wohin man schaut. Die In-
flationsrate — per se ein positiver Wert — liegt fur das laufende Jahr 2018 bei
+1,8 %. Lediglich beim Korruptionswahrnehmungsindex von Transparen-
. ¢y International verdirbt ein Minus die Auf- und Vorwéartsbilanz. Hier ist
L Deutschland auf den zwdlften Platz hinter Luxemburg und GroBbritanni-
. . on abgerutscht. Man kann halt nicht tberall Erster sein und das ist ohne-

‘__ hin eine andere Baustelle.
‘ ; Das Stichwort Erster fUhrt uns nahtlos an eine weitere Schaubtihne,
WICIEESUGIERIERIR. 5 if der Deutschland in diesem Jahr eine marktfiihrende, voranpreschen-
Ly de Rolle gespielt hat. Das Stlick, das gespielt wurde, hieB ,Dieselaffare*.
Den europaischen Auto-Gipfel dazu musste EU-Kommissarin Elzbieta Bien-
kowska fur den 27. November allerdings wieder absagen, da unser Verkehrsminister Andreas

Scheuer aus Termingriinden — leider — nicht teilnehmen konnte. Er nahm gerade vor laufenden

Faked-in-Germany-Motoren eine Stauparade ab.

Trotz eventuell anderslautenden Berichten Uber EU-Regulierungsbestrebungen fallen die
Weihnachtsfeiertage und Sylvester in diesem Jahr wieder in den Dezember. Aber das ist auch
gut so, haben doch viele Menschen zufélligerweise genau in dieser Zeit einige Tage frei, um
zur Besinnung zu kommen. Fir das kommende Jahr sollten wir uns andere Bestmarken vor-
nehmen, als die zuvor beschriebenen: Dass z.B. die Anlagen der Chemischen Industrie dank
verantwortungsbewusster Betreiber und kompetenter Bediener zu 100 % verfugbar, dass die
Prozesse zu 101 % sicher und die Profite ohne Boden, Wasser, Luft und Leben zu schaden
in den Himmel wachsen; dass die Reise durch das Jahr 2019 punktlich und punktgenau ans
Ziel unserer Wiinsche kommt; dass Sie liebe Leserinnen und Leser, liebe Autoren und Kunden,
liebe Kollegen und Mitmenschen sich gut erholen und dass Sie zufrieden, gesund und mobil
bleiben. Das winscht Ihnen

lhr
CiTplus-Team
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Wiederholgenau

In vielen Industriezweigen ist der pneumatische Transport von Schittgut
wie etwa Pulvern oder Granulaten das Mittel der Wahl. Die Betriebs-
umgebung bleibt dank des vollstédndig geschlossenen Systems sauber,
das Foérderprodukt wird nicht durch die Umgebung beeinflusst, bei
einem Produktwechsel 18sst sich das Rohrsystem gut reinigen und bei
der Wahl der Forderstrecke ist die Flexibilitdt hoch. Fur eine gleichblei-
bende Férder- und Transportgutqualitat bei moglichst hoher Anlagen-
effizienz ist es jedoch unabdingbar, die Menge der Forderluft zu regeln,
z.B. um sie an das jeweilige Transportgut anzupassen, auf Veranderun-
gen im Prozess zu reagieren oder Leckagen auszugleichen. Kompakte
Luftmengenregeleinheiten, die sich — auch nachtréaglich — einfach ein-
bauen lassen, sind hierflr die richtige Losung.

Biirkert Fluid Control Systems
Thomas Sattler

Tel.: +49 7940 100
info@buerkert.de -www.buerkert.de
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Willkommen im Wissenszeitalter.
Wiley pflegt seine 200-jéhrige
Tradition durch Partnerschaften

mit Universitaten, Unternehmen,
Forschungseinrichtungen,
Gesellschaften und Einzelpersonen,
um digitale Inhalte, Lernmittel,
Prifungs- und Zertifizierungsmittel
zu entwickeln. Auch in Zukunft

wird Wiley weiterhin Anteil an den
Herausforderungen der Zukunft
haben und Antworten geben, die Sie
bei Ihrer Aufgabe weiterbringen.

l WILEY-VCH

Was sind lebensmittelechte
Kunststoffe?

PET-Flaschen im Getrdnkemarkt, Folien-
verpackungen an der Fleischtheke und die
in jlingster Zeit in Verruf geratenen Pla-
stik-Trinkbecher sind nur einige Beispiele
flr Kunststoffe, die uns in unserem Alltag
begegnen. Auch wenn die Auswirkungen
solcher Verpackungsmaterialien auf unse-
re Umwelt immer mehr in den Fokus r-
cken, wird die Unbedenklichkeit des Kon-
takts zwischen Kunststoff und Lebensmittel
fir unsere Gesundheit meist als selbstver-
standlich angesehen. Dabei erfiillt bei wei-
tem nicht jedes polymere Material dieses
Kriterium.

Ein Kunststoff wird im allgemeinen Sprach-
gebrauch als ,lebensmittelecht” bezeich-
net, wenn sichergestellt ist, dass er das
Nahrungsmittel nicht negativ beeinflusst.
Der gesundheitlich unbedenkliche Verzehr
muss ebenso gewdhrleistet sein wie der
unverdanderte Geruch und Geschmack. Das
hat hierzulande nach juristischen Vorgaben
der jeweilige Hersteller sicherzustellen und
wird von den Bundeslandern tberpriift. Sie
kontrollieren sowohl bei den Produzenten
als auch im Handel die Einhaltung der gel-
tenden Gesetze.

Damit sich auch Verbraucher vergewissern
konnen, ob ihre Verpackungsmaterialien
und Gegenstdnde aus Kunststoffen le-
bensmittelecht sind, wurden verschiedene
Kennzeichnungen sowie das ,Becher und
Gabel“-Logo eingefiinrt. Weitere Informati-
onen dazu gibt es im Online-Magazin der
Reichelt Chemietechnik.

www.rct-online.de
www.rct-online.de/magazin/
lebensmittelechte-kunststoffe
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THEMA: DIGITALISIERUNG IN DER PROZESSINDUSTRIE

Tutzing-Symposion Teil 5:

Der Einfluss der Digitalisierung auf dle Arbeltswelt

Martin Rittmeister,
Manager Information
Systems for

Engineering IE, Linde

Ralph-Harry Klaer,
Head of Piping
Execution, Bayer

Insgesamt wurden im Rahmen des Tutzing-
Symposions, das von der ProcessNet-Fachge-
meinschaft Prozess-, Apparate und Anlagen-
technik (PAAT) organisiert wurde, 36 Thesen
in sechs Workshops erarbeitet, die in dieser
Zeitschrift ab Juni 2018 (CITplus 6, 7-8, 9 und
10/2018 jeweils S. 6 ff) vorgestellt wurden.

Workshop Digitale Arbeitswelten

Digitalisierung ist ein Phanomen mit einer Quer-
schnittsfunktion. Wenngleich die Digitalisierung
lhren Ursprung in einer technischen Weiterent-
wicklung hat, so werden die Auswirkungen den
Alltag in der Freizeit und im Beruf gleicherma-
Ben verandern. Obwohl diese Veranderungen
schon an vielen Stellen sichtbar sind, ist das
gesamte AusmalB der eintretenden Verande-
rungen noch nicht erkennbar. Welche Veran-
derungen auf die Arbeitswelt speziell im Be-
reich der Prozessindustrie zukommen konnen,

6 | CITous 12-2018
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Digitalisierung und Industrie 4.0 verandern komplette Geschaftsmodelle,
heben neue Effizienzpotenziale und starken die Wettbewerbsfahigkeit.
Auf dem 57. Tutzing-Symposion vom 15.-18.04.2018 wurde mit Vortra-
gen und Kreativworkshops erkundet, welche speziellen Anforderungen
die Prozessindustrie hat, welche digitalen Innovationen bereits umgesetzt
wurden und wo noch Handlungsbedarf besteht. Ein Workshop befasste
sich mit dem Einfluss der Digitalisierung auf die Arbeitswelt.

wurde im Rahmen des Tutzing Symposiums er-
ortert. Daraus wurden fiinf Thesen zu den di-
gitalen Arbeitswelten aus verschiedenen Blick-
winkeln entwickelt:

Die Digitalisierung wird die Organisation

der Arbeit verandern, hin zu einer Gesamt-
betrachtungsweise.

In einer Arbeitswelt, in der jede Information
schnell an jedem Ort und in nahezu beliebigem
Medium verflgbar ist, wird das heute noch vor-
herrschende sogenannte Herrschaftswissen an
Bedeutung verlieren. Hierarchische Arbeitsab-
ldufe werden zunehmend hinderlich werden.
Tatsachlich werden die notwendigen Informa-
tionen dem Mitarbeiter ohne Schranken zur
Verflgung stehen. Schnelle Wissensteilung mit
zligigen Reaktionen wird wettbewerbsbestim-
mend sein. Optimierungen in Einzelbereichen —

z.B. auf Abteilungs- oder Bereichsebene ohne
Betrachtung des Gesamtprozesses der Wert-
schdpfung werden sich in zunehmendem MaBe
nachteilig auswirken, weil sie komplexere Kom-
munikationswege erzeugen. Dies spricht daftr,
Hierarchieebenen zu relativieren.

Entsprechend werden neue Berufsfelder
entstehen, die Uberlappende Tatigkeiten for-
dern und ganzheitliches Prozessdenken Uber
das Fachwissen stellen.

Die Anzahl der Arbeitsplatze in der Produktion
wird sinken - die Arbeitsplatze der Stakeholder
werden steigen.

Zweifelsohne wird die Digitalisierung einen ho-
heren Automatisierungsgrad von Produktions-
und auch Organisationsprozessen ermaogli-
chen, was zu einer Abnahme der in diesen
Feldern Beschéftigten fuhren wird. Das Steu-



ern und Regeln von Produktionsstatten kann
zukinftig (fast) vollstandig aus der Ferne voll-
zogen werden.

Neue Schwerpunkte der Wertschopfung
durch Arbeitskraft ,vor Ort“ werden sich jedoch
bilden, z.B. in den Bereichen:
= Produktentwicklung,
= Logistik,
= Instandhaltungsbereich,
= ganzheitlicher IT Bereich,
= Systemanbieter.

Der Anspruch an die Lebensqualitat und Aus-
stattung am Arbeitsplatz wird steigen, da die
Notwendigkeit flr eine intensive Vor-Ort-Pra-
senz aus rein fachlichen Grinden stark ab-
nehmen wird. Will ein Arbeitgeber dennoch die
Mitarbeiter zu Présenz anregen, um z.B. die
sozialen Bindungskréafte und das Betriebsklima
zu foérdern, mUssen die Arbeitsplatze entspre-
chend motivierend gestaltet werden.

Der Anspruch an die Qualifikation der
Mitarbeiter dndert sich zu gréBeren Extremen
ZukUnftig wird sich die Anforderung an die
Qualifikation der Mitarbeiter zu gréBeren Ex-
tremen entwickeln, d.h. der Bedarf an nied-
riggualifizierten und an hochqualifizierten Mit-
arbeitern wird gréBer: Auch zukinftig sind
kurzfristige einfache Arbeiten nétig, um die LU-
cken in der Datenwelt schlieBen. Dazu geho-
ren einfache Dateneingaben, und vorgegebene
Formatierungen, die auch in Zukunft notwendig
sind, um Betriebsausfalle zu verhindern. Damit
dies gelingt ist zuvor eine intensive Recherche
bei den vorhandenen und zu erstellenden An-
lagen notwendig.

Die Betriebsmannschaft wird heutzutage
vor Ort hauptséchlich zur Vermeidung und Be-
handlung von Stdrungen bendtigt. Stérungen
melden sich in der Regel mit begleitenden Pha-
nomenen an. Gemeinhin wird die zielgerichte-
te Wahrnehmung und Interpretation dieser
begleitenden Phanomene als Erfahrung des
Anlagenbetreibers gewertet und ist nicht unbe-
dingt systematisch erfasst.

Bei gutem Remote Controlling werden dem
Anlagenbetreiber diese Information vollstandig
und gezielt zur Verflgung gestellt, so dass er
sie mit seiner Erfahrung gewichten kann und
auf aufkommende Stérungen ohne Vor Ort
Prasents adaquat reagieren kann.”

Zusétzlich werden aber verstarkt hoch-
qualifizierte Tatigkeiten gebraucht. Beispiels-
weise wird der Chemiefacharbeiter in Zukunft
Uber gute Programmanwendungs- und even-
tuell auch Programmierkenntnisse verfliigen
(mUssen). Dementsprechend wird gerade die
Anzahl der Arbeitsplatze im mittleren Qualifi-
kationslevel als Folge der Digitalisierung zu-
rickgehen: Einerseits rentiert es sich aufgrund

THEMA: DIGITALISIERUNG IN DER PROZESSINDUSTRIE
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Abb. 1 Der Bedarf an niedrigqualifizierten und
hochqualifizierten Mitarbeiter wird groBer. Der fiir
das mittlere Segment wird hingegen sinken.
© Workshop auf dem Tutzing-Symposium, Ralph-Harry Klaer

des hoheren Lohnniveaus, in komplexe Au-
tomatisierung und Algorithmen zu investieren
und andererseits wird zukUnftig durch Metho-
den wie Maschine Learning und Kuinstliche In-
telligenz ein Lésungsraum zur Verfligung ste-
hen, der es auch erlaubt, Entscheidungen auf
héherem Niveau zuverléssig fallen zu kdnnen.

Die Bedeutung der Kommunikation

wird weiter zunehmen

Die Kommunikation wird hinsichtlich Umfang
und Bedeutung weiter zunehmen. Quantitat
und Vielfalt der Kanéle werden entscheidend
fr den Wissensvorsprung. Aber auch die ge-
Zielte Steuerung der Informationen wird zuneh-
mend bedeutsamer, um den Menschen nicht
ungefiltert der Flut an Informationen auszuset-
zen. Intelligente Systeme zur Erkennung der
Relevanz einer Information aufgrund des eige-
nen Verhaltens sind bereits heute verbreitet im
Einsatz, z.B. bei Mailsystemen. Umso wichti-
ger wird die prinzipielle Kommunikations- und
Entscheidungsféahigkeit des einzelnen Mitar-
beiters gefordert werden, welches Wissen er in
welchem Umfang und auf welchem Weg wem
zur Verflgung stellt und stellen will. Auch hier-
bei sollte eine mdglichst ganzheitliche Prozess-
betrachtung eine wichtige Grundlage zur Ent-
scheidungsfindung sein.

Der Zuordnung von Verantwortung und

dem sicheren Betrieb von Produktionsstétten

ist oberste Priorit4t beizumessen

Ein besonders kontrovers diskutiertes Thema
ist der Umgang mit Kunstlicher Intelligenz und
das Vertrauen in ihre Zuverléssigkeit. Um hier-
fur eine gesellschaftliche Akzeptanz zu errei-
chen, muss die Verantwortungsfrage um pro-
grammierte Entscheidungen einen sicheren

globalen Rechtsrahmen bekommen. Das setzt
aber voraus, dass die entsprechende Erfahrung
vorhanden ist, Prozesse auch alleine anhand
von digitalen Informationen sicher beurteilen zu
kénnen.

Es besteht Einigkeit, dass Verantwortung
nicht (vollstdndig) an eine Maschine delegiert
werden kann. Es wird eine der zukinftigen
Kernaufgaben sein, die notwendigen Voraus-
setzungen, Entwicklungs- und Testverfahren zu
definieren, um Menschen fiir die von Maschi-
nen getroffenen Entscheidungen verantwortlich
zu machen — dies gilt fur alle Ebenen bis hinein
in den privaten Bereich des autonomen Fah-
rens. Diese Aufgabe gilt es gemeinsam in der
Gesellschaft zu l6sen, ehe Algorithmen Uber si-
cherheitsrelevante oder gar lebensbedrohliche
Szenarien entscheiden.

Fazit

Die Digitalisierung wird in den kommenden 10
bis 20 Jahren den groBten Einfluss auf den
Wandel in der Arbeitswelt austben. Die tech-
nischen Moglichkeiten lassen jetzt schon sehr
groBBe Veranderungen zu.

Daher gilt es jetzt, die Voraussetzung fur
eine hohere Wertschépfung durch voraus-
schauende Ausbildung und Bereitstellen einer
geeigneten Infrastruktur der Arbeit zu schaffen.
Hierbei sind Arbeitgeber und Arbeitnehmer mit
Ihren Vertretungen gleichermaBen gefordert.

Neue, richtungsweisende politische und ge-
setzliche Rahmenbedingungen, die unsere Ar-
beitswelt regeln, sind notwendig, um diese An-
derungen zu meistern. So kénnen die heutigen
Produktions- und Planungsstandorte weiterhin
global wettbewerbsféahig bleiben.

QR-Code zum Tutzing-Film:
Digitalisierung ermdglicht die
VerknUipfung verschiedener Medien und
sichert ein hoheres Verstandnis.

Bayer AG, Dormagen

Ralph-Harry Klaer

Tel.: +49 2151 883180
ralph-harry.klaer@bayer.com - www.bayer.com

Linde AG, Pullach

Martin Rittmeister

Tel.: +49 89 7445 2894
Martin.Rittmeister@linde.com - www.linde.com
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TERMINE

Januar bis Dezember 2019

Unterweisung zu Maschinen sicher instand halten
Jéhrliche Unterweisung zum Larmschutz
Jéhrliche Unterweisung zum Brandschutz
Unterweisung sichere Bedienung von Maschinen

Januar

Certified Training for Profibus PA Engineer

Trocknung in der Prozessindustrie

TAR 2019 - Turnarounds, Anlagenabstellungen, Revisionen
Vibrationen und Geréusche von elektrischen Antrieben
Opt. Einsatz von Zerkleinerungsmaschinen und Windsichtern
HBV-, LAU- und Rohrleitungsanlagen

Grundlagen der Vakuumtechnik fiir praktische Anwendungen

Februar

Die Qualitétssysteme GMP und GLP im Uberblick
Sicherheit chemischer Reaktionen

Optimierung von Pumpensystemen
Systems Engineering

Rheologische Charakterisierung von Emulsionen und
Suspensionen

Technology Training Modbus

Maintenance Schweiz 2019 + pumps and valves
Versuch und Simulation

Zur Priifung befahigte Person von Containern
Betriebsingenieur VDI — Modul 2: Assetmanagement
GVT-Hochschulkurs: Vom Schiittgut zum Silo
Methodenvalidierungen in der Analytischen Chemie
Reinraumtechnik und Reinraumpraxis
Atex-Richtlinie 2014/34/EU

Maintenance Dortmund + pumps and valves
Grundlagen der Maschinen- und Anlagensicherheit
Kristallisation und Féllung

Planung und Auslegung von Rohrleitungen

AD 2000 Regelwerk — Uberblick und Werkstoffe
Sensoren der Passiven und Aktiven Sicherheit

Partikelmesstechnik — Anwendungen vom nm bis
in den mm-Bereich

Marz

Akustische Messungen

Grundlagenwissen: Industrielle Feuchtemesstechnik
Instandhaltungsmanagement

Vermittlung der Sachkunde nach § 11 ChemVerbotsV
Kolloidchemie

Druckgetriebene Membranverfahren zur Wasser-
und Abwasser-Aufbereitung

Schwingungsanalyse

Certified Training for Profibus PA Engineer
Diam Leipzig

Gurtforderer und ihre Elemente
Anwendertraining in der Thermoanalyse
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01. Jan.-31. Dez.
01. Jan.-31. Dez.
01. Jan.-31. Dez.
01. Jan.-31. Dez.

156.-18./21.-23. Jan.
23.-24. Jan.
23.-24. Jan.
24.-25. Jan.
29.-30. Jan.
29.-30. Jan.

31. Jan.-01. Feb.

04. Feb.

04.-06. Feb.

056.-06. Feb.
11.-12. Feb.

11.-12. Feb.

12. Feb.

13.—14. Feb.
13.—14. Feb.
14.-15. Feb.
14.-15. Feb.
18.-19. Feb.
19. Feb.

19.-20. Feb.
20. Feb.

20.-21. Feb.
20.-21. Feb.
20.-22. Feb.
21.-22. Feb.
25.-26. Feb.
26.-27. Feb.

26. Feb.~01. Mrz.

05.-06. Mrz.
06.-07. Mrz.
07.-08. Mrz.
11.-13. Mrz.
11.-13. Mrz.

12.-13. Mrz.

12.-13. Mrz.
12.-15. Mrz.
13.-14. Mrz.
13.-14. Mrz.
14. Mrz.

E-Learning
E-Learning
E-Learning

E-Learning

CH-Reinach
Stuttgart
Potsdam
Stuttgart
Hamburg
Essen
Stuttgart

Frankfurt/M
Fankfurt/M

Frankfurt/M
Essen

NUrnberg

CH-Reinach
Zurich

Essen

Bruhl
Dusseldorf
Braunschweig
Frankfurt/M
Aschaffenburg
Essen
Dortmund
Essen
Karlsruhe
Essen

Essen

Essen

Clausthal

Essen
Dresden
Karlsruhe
Essen
Aachen

Munchen

Muinchen
CH-Reinach
Schkeuditz
Essen

Bremen

Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

Endress+Hauser, training@solutions.endress.com
VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de

T.A. Cook, www.tarconferenc

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de

VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de

VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de

Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de

Dechema, https://dechema-dfi.de/Sicherheitchemi-
scherReaktionen.html

VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de
Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de

Endress+Hauser, training@solutions.endress.com
Easyfairs, schweiz@easyfairs.com

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de

VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de

GVT, gvt-hochschulkurse@gvt.org
Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de
VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de
Easyfairs, deutschland@easyfairs.com

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de

GVT, gvt-hochschulkurse@gvt.org

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de

GVT, gvt-hochschulkurse@gvt.org

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de
VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de
VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de
Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de

VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de

Haus der Technik, kai.brommann@hdt.de
Endress+Hauser, training@solutions.endress.com
MT-Messe & Event, info@diam.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de

Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de



PERSONALIA

Meyer-Galow-Preis fiir Wirtschaftschemie 2018

Dr. Markus Rarbach, Clariant, er-
halt den Meyer-Galow-Preis fiir Wirt-
schaftschemie. Der mit 10.000 € do-
tierte Preis wird von der gleichnamigen
Stiftung verliehen, die bei der Gesell-
schaft Deutscher Chemiker (GDCh)
angesiedelt ist. Rarbach, Head of
Business Line Biofuels & Derivatives
bei Clariant, hat mit seinem Team die
sunliquid-Technologie entwickelt, mit
der sich nahezu treibhausgasneutraler
Biokraftstoff erzeugen lasst.

www.gdch.de - www.clariant.com

Bewerben fiir den Young Scientist Award 2019

Als Young Scientist 2018 wurde
Christian Ullmann von der TU Dres-
den, Arbeitsgruppe Mechanische Ver-
fahrenstechnik am Institut fiir Verfah-
renstechnik und Umwelttechnik, fiir
seine Arbeiten zur Evaluation der ana-
lytischen Zentrifugation (LUMiSizer)
fur die PartikelgroBenanalyse von
Real-World-Nanomaterialien ausge-
zeichnet. Die Berliner Firma LUM ver-
gibt seit 2014 den Preis flir heraus-
ragende wissenschaftliche Leistungen

auf dem Gebiet der Partikel- und Dis-
persionsanalyse sowie Materialtes-
tung Fortgeschrittenen Studierende
und Graduierte an Universitdten und
wissenschaftlichen Einrichtungen sind
bis 15. Dezember 2018 aufgerufen,
sich mit ihren wissenschaftlichen Er-
gebnissen unter dem Stichwort LUM
YSA 2019 bei event@lum-gmbh.de
Zu bewerben.
https://conference2019.lum-gmbh.com/
conference_2019.html2

Studienpreis Wirtschaftschemie 2018 fiir Anja Miisch

Die Vereinigung flir Chemie und Wirt-
schaft, eine Fachgruppe der Gesell-
schaft Deutscher Chemiker (GDCh),
verleiht den Studienpreis Wirtschafts-
chemie in diesem Jahr an Anja Miisch,
Absolventin des Masterstudiengangs
Wirtschaftschemie an der Heinrich-
Heine-Universitit in Disseldorf. Als
Begriindung fiir den mit 1.000 € do-
tierten Preis nannte das zustindige
Komitee die sehr guten Leistungen
wahrend des gesamten Studiums
sowie die Flexibilitdtt der Preistrdge-
rin, neben dem Studium Praxiserfah-

rungen und interdisziplindre Kennt-
nisse zu erwerben.
www.gdch.de/presse

Namur: Felix Hanisch ist neuer Vorsitzender

Die Interessengemeinschaft Automa-
tisierungstechnik der Prozessindustrie
hat auf ihrer Mitgliederversammlung
Felix Hanisch, Leiter Industrial Au-
tomation, Engineering & Technology
bei Bayer in Leverkusen, zum Vor-
standsvorsitzenden gewahlt. Hanisch
[6st Wilhelm Otten (Evonik) ab. Dem
neu gewdahlten Namur-Vorstand ge-
hdren neben Hanisch Michael Pelz,
Clariant (stv. Vorsitzender); Wilhelm
Otten, Evonik; Matthias Frankhénel,
BASF; Thorsten Dreier, Covestro; und

Rainer Oehlert, Dow Deutschland an.
www.namur.net

Fachmesse fir industrielle Pumpen, Armaturen & Prozesse

UMPS & VALVES

20.—21. Februar, Messe Dortmund

Ihr Gratis-Ticket
mit Code 5022

Besucherregistrierung:
www.pumpsvalves-dortmund.de

Zeitgleich mit:
maintenance Dortmund 2019

PREMIUM PARTNER:  EBR® ARMATUREN
V

www.pumpsvalves-dortmund.de
pumpsvalves-dortmund@easyfairs.com

by
& EASYFAIRS



WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Honeywell modernisiert alte deutsche Raffinerie

Die in Deutschland ansassige Firma
ChemPharm der H&R-Gruppe beab-
sichtigt, die veralteten Leitsysteme in
seiner Raffinerie in Salzbergen auf die
neuesten Systemkomponenten von
Honeywell zu migrieren. Die Raffine-
rie wird zusétzlich das Assurance 360
Performance-Paket von Honeywell
einfiihren, das H&R permanente
Dienstleistungen wie die Optimierung
des Systems, Ersatzteil-Manage-
ment, vorbeugende Uberwachung
sowie Kompetenz-Management bie-
tet. Nach erfolgter Systemmigration

Almatec ist umgezogen

Die zur amerikanischen PSG-Gruppe
gehorende Almatec Maschinenbau,
ein filhrender Hersteller von druckluft-
betriebenen Doppelmembranpumpen
und Quattroflow 4-Kolben-Membran-
pumpen fiir die Biopharma-Industrie,
hat sein neues Domizil in der Hoch-
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wird Honeywell die Verantwortung fiir
den laufenden Betrieb des Werkes mit
ChemPharm teilen. Dadurch kénne
Fachpersonal zur Unterstiitzung an-
derer Geschaftshereiche freigesetzt
und der Fokus auf Aufgaben in gro-
Beren Zusammenhéngen gelenkt wer-
den. Die Ubernahme der Verantwor-
tung flr den gesamten Lebenszyklus
einer Anlage, und nicht nur individu-
eller Teile, ist eine bedeutende Ver-
anderung bei der Bereitstellung von
Dienstleistungen.
www.honeywellprocess.com

straBe 150-152 in Duisburg bezogen.
Mit 1.600 m? Biiro- und 3.750 m?
Produktionsfldche (einschlieBlich eines
modernen Reinraums der Klasse 7)
verdoppelt der neue Standort die bis-
herige Produktionsfldche des Unter-
nehmens nahezu.  www.almatec.de

Bilfinger senkt mit mobiler Fackel Anlagen-Emissionen

Der Industriedienstleister Bilfinger hat
fir den Mineralélkonzern ExxonMobil
eine Produktldsung entwickelt, bei der
innerhalb kiirzester Zeit eine vollwer-
tige Hochtemperaturfackel zur Ver-
fligung steht. Die Fackel sorgt dafiir,
dass Gase sicher verbrannt und be-
stehende Anlagensysteme entlastet
werden. Sie ist fest auf einem Anhan-
ger montiert und I&sst sich dadurch
schnell zum gewtnschten Einsatzort
transportieren. Der Aufbau und das
Fahrgestell kénnen variabel auf jeden
Kunden zugeschnitten werden. Durch
seine sofortige Verfiigharkeit bietet
das Fackelsystem ein hohes MaB an
Versorgungssicherheit. Die  mobi-
le Fackel wurde sowohl flir den ge-
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planten Einsatz bei Inspektions-, War-
tungs- oder Instandhaltungsarbeiten
als auch fir den auBerplanmaBigen
Einsatz bspw. bei Leckagen konzipiert.

www.bilfinger.com

Per Klick zur passenden Armatur

Der Spezialist fiir Industriearmaturen
AS-Schneider baut sein Online-Ange-
bot aus: Kunden haben ab sofort die
Méglichkeit, Manometerventile und
-hahne sowie passendes Zubehor be-
quem und flexibel Uber einen eigenen
Webshop  (shop.as-schneider.com)
zu bestellen. Das Produktportfolio im

Webshop umfasst ein breites Spektrum
an Manometerventilen, Manometer-
hahnen und Zubehor fiir Druckmess-
geréate. Jeder Artikel ist permanent auf
Lager. AS-Schneider bietet seinen Kun-
den im Webshop immer wieder aktu-
elle Mengen-, Staffel- oder Aktionsra-
batte shop.as-schneider.com.

Aucotec legt Grundstein fiir neue Zentrale

Aucotec, ein unabhéngiger Entwick-
ler von Engineering-Software, baut in
Isernhagen, nahe dem heutigen Stand-
ort in Hannover, eine neue Zentrale.
Etwa 3.700 m? auf drei Etagen sol-
len Platz fiir 160 Mitarbeiter sowie 12
Meeting- und Schulungsrédume schaf-
fen. AuBerdem ist ein Anbau fir bis zu
110 zusétzliche Arbeitspldtze bereits
geplant. Der Grundstein fir das Ge-
baude mit einem Investitionsvolumen

von knapp 12 Mio. € wurde im Okto-
ber 2018 gelegt. Der Umzug ist fir Fe-
bruar 2020 geplant. NGtig geworden
ist der Umzug, nachdem Aucotec mit
Tochtergesellschaften in Europa, Asien
und den innerhalb von sechs Jahren
mit 35 % mehr Mitarbeitern etwa 80 %
mehr Umsatz erzielte. Ein Umsatzplus
von etwa 20 % im aktuellen ersten
Halbjahr zeigt, dass der Wachstums-
trend anhalt. www.aucotec.com

Druckluftspezialist Boge ist 111 Jahre alt

Der Druckluftspezialist Boge wurde
am 7. November 111 Jahre alt. Das
Unternehmen will zahlreiche Gelegen-
heiten im kommenden Jahr nutzen,
sich als innovationsgetriebener Pio-
nier zu présentieren, ,Boge hat sich
kontinuierlich selbst neu erfunden.
Wir haben uns stets unerschrocken
auf Neues eingelassen und sind so
unserer Zeit immer ein Stiick weit vo-
rausgegangen®, fasst Geschéftsfiihrer
Wolf D. Meier-Scheuven die 111-jah-
rige Unternehmensgeschichte zusam-
men. Der Urenkel von Firmengriinder

Otto Boge leitet das Familienunter-
nehmen heute in der vierten Gene-
ration. Die ersten Kompressoren ent-
wickelte der Bielefelder Pionier knapp
20 Jahre nach der Firmengriindung
1907. www.boge.de

TAR 2019: Turnarounds, Anlagenabstellungen, Revisionen

Welche Ansétze verfolgen Betreiber
und Dienstleister, um bestens vor-
bereitet in die ndchste Abstellung zu
gehen? Vom 23.—-24. Januar 2019
treffen sich Fach- und Flihrungskraf-
te aus der anlagenintensiven Indus-
trie auf der Jahrestagung TAR 2019
— Turnarounds, Anlagenabstellungen,
Revisionen in Potsdam, um sich auf
den aktuellen Stand zu bringen. Teil-
nehmern wird eine Plattform geboten,
sich gezielt Giber Trends, Neuerungen
und Optimierungserfahrungen aus-
zutauschen. Zu den Schwerpunkt-
themen zéhlen Digitalisierung mit dem
Einsatz von loT-Tools bzw. Data Ana-
lytics, aktuelle Marktentwicklungen

und innovative Managementansétze.
Aber auch die ,Klassiker* wie Kon-
traktorenmanagement im TAR, Durch-
setzung von  HSE-Anforderungen,
Scope Management oder Integrati-
on von Capex-Projekten werden the-
matisiert. Fiihrende Industrieunter-
nehmen wie Basell Polyolefine, BASF,
Bilfinger, Evonik, InfraServ Knapsack,
Lufthansa, OMV, berichten, wie sie die
Schnittstellen zwischen Betrieb, In-
standhaltung und TAR-/Projektorgani-
sation gestalten, Kompetenzen genau
abgrenzen und die Zusammenarbeit
zwischen Dienstleister und Betreiber
steuern. www.tacevents.com/

de/events-de/tar-2019



Fertigung fiir Temperatur- und Systemprodukte erweitert

Endress+Hauser hat mehr als
10,4 Mio. € in ein neues und moder-
nes Produktionsgebdude am Stand-
ort Nesselwang investiert, das am
26. Oktober 2018 feierlich erdffnet
wurde. Auf 4.800 m? sind neue Pro-
duktionsfldchen, Biiros sowie Tech-
nik- und Sozialrdume entstanden. Die
steigende Nachfrage nach Tempera-
turmesstechnik und Systemprodukten
sowie die Einflinrung neuer Produkt-
linien machten die Erweiterung not-
wendig. Der moderne Neubau Uber-
zeugt mit intelligenter Architektur:
Schrdg abfallende Fassaden bieten

Sonnenschutz; groBe  Glasfronten
lassen viel Licht ins Innere. Dariiber
hinaus liegt dem neuen Gebdude ein
nachhaltiges Energiekonzept zugrun-
de: Der Strom aus der Photovoltaik-
anlage, die auf dem Dach des Gebéu-
des installiert ist, deckt vollsténdig die
Grundlast der Produktionsprozesse.
Gemeinsam mit dem Bau des Pro-
duktionsgebdudes wurden auch Pro-
duktions- und Logistikprozesse op-
timiert. Die Betriebsabldufe wurden
nach den ,Lean Prinzipien* und dem
,One Piece Flow" Ansatz strukturiert.

www.endress.com

Netzwerke der Chemie- und Prozessindustrie sichern

Der oberbayerische  Chemiepark-
betreiber InfraServ Gendorf und das
Leipziger  Technologieunternehmen
Rhebo haben eine enge Zusammen-
arbeit im Bereich der industriellen
Netzwerksicherheit in Unternehmen
der Chemie- und Prozessindustrie
vereinbart. Mit der Anomalieerken-
nung Rhebo Industrial Protector er-
weitert der Infrastruktur und Security-
Losungsanbieter gezielt sein Portfolio
im Bereich der Industrial-IT-Solutions,
um Cyberangriffe und technische Sto-

rungen in der Steuerungstechnik von
Industriekunden frilhzeitig zu erken-
nen und zu vermeiden. Die Ldsung
gilt fir die Experten als wichtiger, auf
die speziellen Anforderungen indus-
trieller Infrastrukturen zugeschnitte-
ner Baustein, um Prozessstabilitat,
Produktqualitdt und Gesamtanlagen-
verfligharkeit in stark vernetzten In-
dustrieumgebungen zu gewahrleisten.

www.infraserv.gendorf.de
www.rhebo.com

WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Die deutschen Kunden im Fokus

Um die Bedrfnisse der deutschen
Kunden noch stérker in den Fokus zu
ricken und um auf Kundenwiinsche
noch schneller reagieren zu konnen,
fasst Haver & Boecker seinen gesam-
ten deutschen AuBendienst und samt-
liche nationalen Aktivititen zusam-
men. Zum 1. Juli dieses Jahres nahm
die neu gegriindete Haver & Boecker
Deutschland GmbH mit Stammsitz in
Oelde ihre operative Tatigkeit auf. Ge-
schéftsfiihrer ist Burkhard Reploh, bis-
lang Geschaftsbereichsleiter Baustoffe
und Mineralien. Das Unternehmen wird
das gesamte Produkt- und Dienstleis-

tungsspektrum mit den Technologie-
marken Haver & Boecker Niagara,
Ibau Hamburg, Sommer, Feige Filling,
Behn + Bates und Newtec vertreten.
Dies umfasst Maschinen, Systeme flir
komplette Wertschopfungsketten und
Serviceprodukte im Bereich der Auf-
bereitungstechnik, der Silotechnik, der
Misch-, Fiill- und Verpackungstechnik
sowie der Palettier- und Beladetechnik
und der Automation in den Branchen
Zement, Baustoffe, Chemie, Food und
Aufbereitungstechnik.
www.haverboecker.com

Neues Powtech-Ideenlabor: Networking Campus

Mit dem Networking Campus geht
zur Powtech 2019 erstmals ein jun-
ges Ideenlabor der Powtech fir die
Technologien und Markte von mor-
gen an den Start. Er soll kommunika-
tiver Treffpunkt und Diskussionsplatt-
form fir junge Forscher, Start-ups
und Entwickler sein. Herzstlick des
Campus ist eine offene Vortragsbih-
ne. Hier bringen sich Teilnehmer nach
dem Barcamp-Prinzip in ein interak-
tives Programm ein. In Kurzvortré-
gen, Workshops und Diskussionen,
mit einem wissenschaftlichen Poster
oder durch einen Stand in der flan-
kierenden  Table-Top-Ausstellung:
Alle Teilnehmer bieten einen Blick in
die Zukunft der modernen Schiittgut-
und Partikeltechnik. Mit dem Net-
working Campus will Powtech-Lei-

terin Beate Fischer den Missing Link
schaffen zwischen Verfahrenstechnik
und den disruptiven Zukunftstechno-
logien, die Industrie und Alltag derzeit
massiv umkrempeln! Barcamps sind
zu sechs Themen geplant:
= Future Markets — Mérkte der
Zukunft
= Energiespeicher und -wandler
= Kreislaufwirtschaft
= Additive Manufacturing
= Future Technologies —
Technik der Zukunft
= Digitalisierung / Digitale Trans-
formation im Schiittgutbereich
= Mensch plus Cobot
= Virtual, Augmented, Mixed Reality:
Chancen und Grenzen im Schitt-
gutbetrieb
www.powtech.de

Wir sind Ihr Partner fir

Explosionsschutz
und Betriebssicherheit

|

weyer gruppe

Betriebssicherheit

Explosionsschutz
ATEX

SIL

- weyer-gruppe.com
4 info@weyer-gruppe.com

‘ safety is for ife”  REMBE® Rush Order

Berstscheiben innerhalb
von 24 Stunden

2 +49 2961 7405-0

www.berstscheiben24.de

H made
Hin
Germany
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WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Synergie in der Hochdruck-Reinigungstechnik

Uraca hat am 24. September Dy-
najet aus Nirtingen erworben. Ge-
meinsam bieten die beiden Fir-
men Produktspektrum von mobilen
Hochdruckreinigungsaggregaten ab
150 bar bis hin zu High-End Anla-
gen im Ultrahochdruckbereich. Die
beiden baden-wirttemberger Fir-
men kooperieren bereits seit langer
Zeit. So verbaut Dynajet auch bei
seinen Hochdruckreinigern die Plun-
gerpumpen von Uraca. Dynajet bleibt
als eigenstindige Marke erhalten.
Die Mitarbeiter werden auch in Zu-
kunft in der Unternehmenszentrale in
Nirtingen die Wasserhochdruckrei-
niger entwickeln und fertigen. Uraca
ist ein traditionsreiches Industrie-

unternehmen, das vor 125 Jahren
im Jahre 1893 in Bad Urach gegriin-
det wurde. Das unabhéngige, mittel-
standische Unternehmen beschaftigt
heute ca. 330 Mitarbeiter, davon 21
Auszubildende. Der Umsatz liegt bei
etwa 70 Mio. €, der Exportanteil be-
tragt mehr als 70 %.

www.uraca.de - www.dynajet.de

Getec iibernimmt Industrieparks von Clariant und Novartis

Der deutsche Energiedienstleister
Getec Group wird Uber sein Tochter-
unternehmen Getec heat & power
zwei Industrieparks im schweize-
rischen Muttenz von Clariant, einem
der Weltmarktfiihrer fiir Spezialche-
mie, und von Novartis, einem der
weltweit groBten Pharmaunterneh-
men, Ubernehmen. Der Erwerb steht
noch unter dem Vorbehalt zu erfiil-
lender Bedingungen und soll zu Be-
ginn des kommenden Jahres voll-
zogen werden. Uber den Kaufpreis
und weitere vertragliche Regelungen
wurde zwischen den Parteien Still-
schweigen vereinbart. Die benachbar-
ten Industrieparks in Muttenz dstlich
von Basel beherbergen auf eine Fla-
che von insgesamt 51 ha neben gro-
Ben Produktionsstandorten von Cla-
riant und Novartis weitere namhafte

12 | CITous 12-2018

produzierende Pharma- und Chemie-
unternehmen wie Bayer oder BASF.
Getec (ibernimmt von Clariant Plastics
& Coatings zu 100 % die Betreiber-
gesellschaft des Infraparks Baselland.
Von der Novartis Pharma Schweizer-
halle AG erwirbt Getec alle Vermo-
gensanteile zum Betrieb des Novartis-
Industrieparks Schweizerhalle. Mit der
Transaktion werden somit kiinftig alle
Industriepark-Dienstleistungen fir die
an beiden Standorten angesiedelten
Unternehmen von Getec wahrgenom-
men. Dies umfasst die Energieversor-
gung, Engineering-Leistungen, Facility
Management, Wartung, Logistik und
Labortétigkeiten genauso wie spezia-
lisierte und umweltgerechte Abwas-
serreinigung, Reststoffentsorgung und
-verbrennung.
www.getec-energyservices.com

Mehr als 100.000 VEGA 80-GHz-Radarsensoren im Einsatz

Die Frequenz ist ein entscheidender
Parameter, um effizient Fiillstinde
zu erfassen. In kirzester Zeit fand
die 80-GHz-Radartechnologie eine
Marktakzeptanz, die mit dieser Ge-
schwindigkeit niemand bei dem
Messgerate Hersteller Vega erwar-
tet hatte. Sie l0ste in wenigen Jahren
den bisherigen Technologiestandard
26 GHz in weiten Bereichen erfolg-
reich ab. Mit mehr als 100.000 ver-
kauften 80-GHz-Radargerédten gibt
es in der Firmenzentrale einen guten
Grund zum Feiern. Fiir den GroBteil
industrieller  Flllstandanwendungen
sind 80-GHz-Radarsensoren univer-
sell einsetzbar. Flissigkeiten erfasst
der Vegapuls 64 auch bei Konden-
sat oder Anhaftungen an der Antenne
mit gleichbleibender Genauigkeit. Und
weil der Sensor zudem mit der klein-

sten Antenne seiner Art ausgestat-
tet werden kann, gibt es kaum einen
Einbauort, der zu eng wére. Auch bei
Schiittgiitern setzen 80 GHz MaBsta-
be. Ganz gleich, ob es staubt oder
reichlich Material am Sensor haften
bleibt: Vegapuls 69 misst auch unter
dieser Messsituationen zuverléssig.
www.vega.com/radar

Komplexitit der Drucklufttechnik vermittelt

Beko Technologies hat ihren kosten-
losen E-LearningKurs tiber die Grund-
lagen der Drucklufttechnik neu auf-
gesetzt. Im E-Learning-Kurs wird der
Lerninhalt in acht Modulen — ange-
fangen bei der Drucklufterzeugung
im Kompressor (ber die Aufbereitung
durch Filtration und Trocknung bis hin
zum Thema Kondensataufbereitung
und Energieeffizienz — anhand zahl-
reicher Beispiele vermittelt. Die neue
Version ist auf jedem Endgeréat und in
den géngigen Browsern nutzbar. Der
etwa 8-stiindige Kurs vermittelt die
physikalischen Grundlagen und allge-
meinen Funktionen der Drucklufter-
zeugung und -aufbereitung. Er bildet
somit die Basis, die Komplexitat der
Drucklufttechnik zu verstehen. Die er-
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worbenen Kenntnisse leisten einen
Beitrag flir eine erhthte Prozess-
sicherheit und Ressourceneffizienz in
Produktionen, wo Druckluft zum Ein-
satz kommt.*

Unter http://bit.ly/druckluft_basics
kbnnen Interessierte am

E-Learning-Kurs teilnehmen.

www.beko-technologies.com

Aufschluss iiber Analysetechnologien

Ein englischsprachiges Whitepaper
von Hamilton Bonaduz befasst sich
mit Biopharma PAT — Qualitatsmerk-
male, kritische Prozessparameter und
Leistungsindikatoren in Bioreaktoren.
Bei der Prozess Analytischen Techno-
logie (PAT) steht die Optimierung, Ana-
lyse und Kontrolle von Herstellungs-
prozessen im Fokus. Das Ziel ist die
Erhéhung der Produktqualitdt durch
standardisierte Kontrollen und die Be-
obachtung kritischer Prozessparame-

ter wéhrend der Produktion. Die Kon-
trolle  physikalisch oder chemisch
kritischer Prozessparameter erfolgt
haufig mittels in-line/on-line Sensoren
oder at-line. Neben der Uberwachung
des pH-Wertes empfiehlt PAT eine
ganze Reihe weiterer Parameter, die
einen moglichst ganzheitlichen Ein-
blick in den Prozess geben.

http://processanalytics.
hamiltoncompany.com/pat-whitepaper



Wiederholgenau

Durchflussregelung in pneumatischen Fordersystem
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In vielen Industriezweigen ist der pneumatische Transport von Schittgut wie etwa Pulvern oder Granulaten das
Mittel der Wahl. Die Betriebsumgebung bleibt dank des vollstandig geschlossenen Systems sauber, das Forder-
produkt wird nicht durch die Umgebung beeinflusst, bei einem Produktwechsel I1&sst sich das Rohrsystem gut
reinigen und bei der Wahl der Forderstrecke ist die Flexibilitat hoch. FUr eine gleichbleibende Forder- und Trans-
portgutqualitéat bei moglichst hoher Anlageneffizienz ist es jedoch unabdingbar, die Menge der Forderluft zu
regeln, z.B. um sie an das jeweilige Transportgut anzupassen, auf Veranderungen im Prozess zu reagieren oder
Leckagen auszugleichen. Kompakte Luftmengenregeleinheiten, die sich — auch nachtréglich — einfach einbauen
lassen, sind hierfUr die richtige Losung.

Moderne Industrieprozesse stehen unter dem
sténdig wachsenden Druck, kostengunstiger
zu werden, aber gleichzeitig auch zuverlassi-
ger und produktiver. Das gilt nattrlich auch fur
pneumatische Fordersysteme. Hier schlum-
mert ein groBes Potenzial, die Anlagen besser
und flexibler zu gestalten, die Produktqualitat
zu erhdhen, den Energiebedarf zu reduzieren
und den Produkttransport zu optimieren.

Der Schlussel dazu findet sich direkt im Forder-
rohr, denn das Luftvolumen darin ist entschei-
dend fur den gesamten Prozess. Wird bspw.
durch eine an das Produkt angepasste Forder-
luftmenge das Zusetzen oder gar Verstopfen
der Rohre vermieden, gibt es keine ungeplan-
ten Stillstandszeiten und die Betriebskosten
sinken. Auch wenn Forderstrecken geandert
werden oder die Beladung variiert, muss der
Luftstrom entsprechend nachgeregelt werden,
um das Produkt optimal und ohne Degradation
zu férdern und die Rohrleitung vor vorzeitigem
Verschlei3 zu schitzen. Dasselbe gilt auch,
wenn sich das Foérdergut andert. Jeder Wech-
sel erfordert ebenfalls eine Anpassung des Luft-

stroms, um sicherzustellen, dass die Transport-
qualitat erhalten bleibt.

Transportgut und Luftstrom mussen also
flr einen effizienten Anlagenbetrieb aufeinan-
der abgestimmt sein. Ganz besonders gilt das
fur empfindliche Materialien. Ein Beispiel dafur
ist der bei der Reifenherstellung als Basisma-
terial verwendete Industrieru3. Abhangig von
der Zusammensetzung des Gummis kom-
men hier verschiedene RuBtypen zum Einsatz.
Die jeweiligen Materialeigenschaften wirken
sich auch auf die erforderlichen Férderkenn-
linien aus. Geférdert wird der RuB mit dem
Dichtstromférderverfahren. Dabei wird eine im
Verhaltnis zur Beladung der Rohrleitung niedri-
ge Luftmenge in das Rohr eingeleitet.

Mit diesem besonders schonenden und lang-
samen pneumatischen Forderverfahren (auch
Pfropfen- oder Dichtstromférderung) wird das
Schittgut mit einer niedrigen Pfropfenge-
schwindigkeit von 1-4 m/s transportiert. Der
entscheidende Vorteil ist, dass die Material-
eigenschaften dadurch nicht verandert wer-
den, d.h. in diesem Fall, dass es kaum eine

Abb. 1: Luftdurchflussregler mit geschlossenem
Regelkreis: Zuverldssige Luftmengenregelung fiir die
stabile Forderung von Schiittgiitern.

© Biirkert
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Zunahme des unerwinschten Feinanteils gibt.
Wichtig fur diese zuverlassige und schonende
Langsamférderung von RuB ist aber ein stabiler
Betriebspunkt, der auf einem gleichmaBig ge-
regelten Produktmassenstrom (Ruf) und einer
geregelten Luftmengenversorgung basiert.

Ahnliche Anforderungen finden sich auch in
ganz anderen Branchen, z.B. in Pharma- und
Nahrungsmittelindustrie oder der Verfahrens-
technik. Luftregelsysteme in den pneumati-
schen Fordersystemen missen hier unmittelbar
auf Veranderungen im Prozess reagieren, z.B.
auf eine Druckerhdhung, die mehr Luft erfordert,
und regeln dann entsprechend nach. Einen der-
artigen Luftmengenregler in ein pneumatisches
Fordersystem nachtréglich zu integrieren, kann
sich aber durchaus als Herausforderung erwei-
sen, insbesondere dann, wenn es um Systeme
mit hohen Qualitats- und Hygieneanforderungen
geht. Die Standards, die bei Auslegung und Auf-
bau einer Verarbeitungsinfrastruktur erflllt wer-
den muUssen, sind hier sehr streng.

Der Fluidikspezialist BUrkert bietet einen kom-
pakten Luftmengenregler (Typ 8750) an, der
sich in praktisch allen Branchen sowohl fir den
Einbau in Neuanlagen als auch fur den nach-
traglichen Einbau eignet. Er besteht aus einem
Stellventil mit einem kompakten Prozessregler
auf der Oberseite und zwei Drucktransmittern.
Ein separater Durchflussmesser ist nicht erfor-
derlich. Gemessen wird der Druckabfall Gber
dem Regelventil als ,Messblende”. Aus der ge-
messenen Druckdifferenz kann der nomina-
le Volumenstrom des Gases fUr eine gegebe-
ne Dichte und Temperatur berechnet werden.
Hierfur wird die Durchflusskennlinie des Regel-
ventils im Prozessregler hinterlegt. Der Volu-
menstrom kann dann ber die Offnung des
Regelventils geregelt werden. Damit ist die ge-
samte erforderliche Regelungstechnik in einem
kompakten System integriert. Der Durchfluss
im pneumatischen Fordersystem bleibt unab-
hangig von Druckverédnderungen im System
stabil. AuBerdem erleichtert ein Komplettsys-
tem die Montage und Inbetriebnahme.

Der Luftmengenregler Uberzeugt durch
die hohe Wiederholgenauigkeit bei Durch-
fluss-Sollwerten und einen groBen Mess- und
Stellbereich. Letzteres ist der Tatsache zu ver-
danken, dass das Regelventil gleichzeitig als
verstellbare Blende genutzt wird. Dadurch ist
der Druckverlust deutlich geringer als bei kon-
ventionellen Losungen mit separater Blende.
Alles in allem fUhrt das zu einem gréBeren Re-
gelbereich als bspw. bei Lavaldisen.

Ein besonderes Feature des Luftmengenreg-
lers ist die automatische Leckluftkompensati-

14 | CITous 12-2018

\ M, = o.g. BU/h

Druckveriust dp (bar) s

ﬁ DachistromdSndarung

Hriuschar Baraich

— —"# nelabiier Barsich

Luftendgeschwindigkelt Ve (mis) sy

Abb. 2: Um den gewiinschten pneumatischen Forderprozess sicherzustellen ist es wichtig, die erforderliche
Stromungsgeschwindigkeit Ve [m/s] der Forderluft in Abhangigkeit des Forderdrucks dp [bar] und der Bela-

dung Ms [t/h] zu kennen.
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Abb. 3: Der pneumatische Transport von Feststoffen (Granulat, Pulver, Kérner usw.) ist mit der richtigen Luft-
strommenge méglich. Regelung und Steuerung des Luftstroms gehdren zu den wichtigsten Aspekten dieser

Technologie.

on in Systemen mit Zellenradschleusen, die zur
Dosierung, Einspeisung oder Austragung der
SchuttgUter im Einsatz sind. Die rotierende Zel-
lenradschleuse leitet das Férderprodukt in den
Férderstrom ein und sorgt dadurch auch, in
einem Nebeneffekt, flr einen Verlust von For-
derluft, der sogenannten Leckluft. Die Leckluft-
kennlinie jeder Zellenradschleuse kann im Reg-
ler hinterlegt werden. Dieser ,kennt* dann bei
jedem gegebenen Einlassdruck die erforder-
liche Zusatzluftmenge, um den Luftverlust im
System durch die Zellenradschleuse zu kom-
pensieren. Genauso lasst sich auch der eventu-
elle Teilstromverlust in Bypassleitungen ausglei-
chen. Der kompakte Luftmengenregler kann so
in ganz unterschiedlichen Anwendungen und
Branchen erheblich dazu beitragen, die pneu-

© Biirkert
matische Schittgutférderung effizienter zu ge-

stalten.

Thomas Sattler,
Application Manager Gas, Biirkert Fluid Control Systems

Biirkert Fluid Control Systems
Thomas Sattler

Tel.: +49 7940 100
info@buerkert.de -www.buerkert.de



Prozessgute uberwachen

Abb. 1a+b: Clamp-0n Durchflussmessung (1a) an einem Doppelrohr-Warmeiibertrager (1b) (ADM WILD Europe)

M.Sc. David Dehler,
nivEx-Projektleiter F&E,
Adakom

Ziel der Untersuchung war es, die Clamp-On-
Messtechnik auf inre Foulingdetektionsfahigkeit
und somit ihre Tauglichkeit zur Prozessgute-
Uberwachung zu Uberprtfen. Dafur wurden
kontrollierte Betriebsbedingungen an einem
Foulingprifstand des ICTV eingestellt. Es wur-
den zwei baugleiche flussig/flissig Doppelrohr-
warmeUlbertrager im Gegenstrom betrieben.

5

Als Referenz flir die mobile Clamp-On-Technik
diente die in der Anlage permanent installier-
te Inline-Messtechnik. Es zeigte sich, dass die
Sensitivitat des Clamp-On-Messsystems bei
etwa 0,5x10* m2K/W liegt und somit ausrei-
chend hoch ist, um industrietbliche Fouling-
schichten zu detektieren, die meistens eine
GréBenordnung hoher liegen.

erlin/nivEx/Buchin

©TU-E

Der volkswirtschaftliche Schaden von Warmeubertragerfouling wird auf 0,25 % des BIP in
industrialisierten Landern geschéatzt, was allein in Deutschland etwa 9 Mrd. EUR pro Jahr ent-
spricht. In einer gemeinsamen Messkampagne des Instituts fur Chemische und Thermische
Verfahrenstechnik (ICTV) der TU Braunschweig und Adakom konnte bestatigt werden, dass
Fouling in Warmeubertragern mit mobiler Clamp-On-Sensorik detektiert werden kann.

Es wird eine mobile Clamp-On Warmemengen-
messung basierend auf Clamp-On Durchfluss-
messung und Clamp-On Temperaturmessung
eingesetzt. Die Vorteile der Clamp-On Mess-
technik sind zahlreich: Durch Anklemmung von
auBen an das Rohr findet keine Verunreinigung
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der Medien statt, es bedarf keiner Rohrarbeiten
und somit kommt es fUr die Installation auch
nicht zu Betriebsunterbrechungen. AuBerdem
verursacht die Messung keine zusatzlichen
Druckverluste oder sonstigen Stérungen im An-
lagenbetrieb. Nahezu an allen industrietiblichen
FlUssigkeiten und Gase sowie Rohrmateriali-
en und —durchmesser (10mm ...6,5m) kann
mit der Clamp-On-Technik gemessen werden.
FlieBgeschwindigkeiten von 0,01 m/s bis 35 m/s
kénnen gemessen werden. Die Technik ist Ex-
Schutz zertifiziert und auch bei extremen Rohr-
wandtemperaturen (von -200 °C bis +650 °C)
einsetzbar. Die Durchflussmessung bei Flus-
sigkeiten mit Ultraschall ist druckunabhangig
und unempfindlich gegentber DruckstoBen.
Neben der Ultraschall-Clamp-On-Technik fir
die Durchflussmessung kommen Rohranlege-
Temperaturfuhler zum Einsatz, die mit einer
Isolierung von Umgebungseinflissen entkop-
pelt werden.

Clamp-On Sensorik unterliegt oftmals ho-
heren systematischen Messabweichungen als
Inline-Gerate mit z.B. vorkonditionierten Stro-
mungsprofilen. So nehmen marktverfligbar
Ultraschall-Durchflussmessgerate (USD) immer
ein ideal rotationssymmetrisches Strémungs-
profil am Messort an, was Einlaufstrecken von
20-100 Durchmessern je nach vorgelagerter
Stoérung entspricht. Haufig sind in Industrie-
anlagen diese von USD-Herstellern empfohle-
nen Ein- und Auslaufstrecken nicht verfigbar,
weshalb hier mit nicht-rotationssymmetrischen
und rotationsbehafteten Strémungsprofilen
zu rechnen ist. Aber auch ausgebildete Stro-
mungsprofile nicht-newtonscher Flissigkeiten
kébnnen zu systematischen Messabweichun-
gen fUhren. Marktverfigbare Clamp-On Tem-
peratursensoren geben ihre Eigentemperatur
statt der Mediumstemperatur aus.

Um unter praxistiblichen Messbedingungen
trotzdem belastbare Clamp-On Durchfluss-
und Temperaturmessungen zu erhalten, entwi-
ckelt Adakom derzeit in Zusammenarbeit mit
der Physikalisch Technischen Bundesanstalt
und der TU Berlin im BMWi-Projekt ,nivEx"“
neuartige Korrekturalgorithmen zur Kompensa-
tion systematischer Storeinflisse auf Clamp-On
Durchfluss- und Temperaturmessungen. Hier-
bei werden systematische Messabweichungen
bei der Durchflussmessung von Flissigkeiten,
die durch typische Stérstellen (Rohrbogen,
Raumkrimmer, T-Stlck etc.) verursacht wer-
den, systematisch korrigiert. Durch die Anwen-
dung physikalisch begriindeter Modelle kann
stets auf die Mediumstemperatur geschlos-
sen werden. Dies ist bspw. bei besonders dy-
namischer Temperaturverlaufe wie beim An-/
Abfahren oder Lastpunktwechsel wichtig, weil
durch die thermische Tragheit des Rohrsys-
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Abb. 2: Rohrsegmentschnitte des Innenrohrs mit Salzkristallen und schematische Darstellung des

Foulingaufbaus iiber die Rohrldnge

tems der Anlegetemperatursensor zeitlich ver-
z6gert die Anderung der Mediumstemperatur
wiedergibt. Durch das von der PTB metrolo-
gisch validierte Expertensystem fiir den Aufbau
und die Auswertung der Clamp-On-Messung
wird eine erhdhte Belastbarkeit und Prazision
der Clamp-On-Messungen erreicht.

Neben der Clamp-On Temperatur- und
Durchflussmessung enthélt das nivEx-Mess-
system auch Sensorik fur Druck(differenz)mes-
sungen. Weitere MessgroBen (z.B. Vibration,
elektr. Leistung, Leitfahigkeit, pH-Wert) kénnen
bei Bedarf erfasst werden. Das nivEx-Logger-
system erlaubt zudem das synchrone Loggen
von Anlagendaten und mobiler Sensorik. Durch
Abgleich der Anlagensensorik mit der temporar
installierten mobilen Sensorik kdnnen so frih-
zeitig Fehler in der Anlagensensorik detektiert
werden. AuBerdem ist das Messsystem durch
seine OPC-UA-Funktionalitdt schon jetzt In-
dustrie-4.0-kompatibel und bedient hiertber
hinaus alle Ublichen Bus-Schnittstellen. Das
mobile Messsystem ist weltweit sehr schnell
einsatzfahig und durch einen modularen Auf-
bau beliebig skalierbar. Auch flr ortlich stark
verteilte WarmuUbertragernetzwerke sind syn-
chronisierte Messungen problemlos méglich.

Die Messung kann sofort ab Messstart aus
der Ferne Uberwacht werden und ist durch
eine Cloud-Funktionalitat weltweit auf beliebi-
gen Endgeraten mit einem Internetbrowser be-
obachtbar. Es kénnen neben den Messdaten
auch Analysedaten (KPI etc.) zur sofortigen Be-
wertung des Live-Betriebs ermittelt und visuali-
siert werden. Durch Kombination der Messda-
ten mit hochaufldsenden thermohydraulischen
Modellen der WarmeUbertrager kdnnen weit-
reichende Betriebsoptimierungsanalysen un-
mittelbar durchgefihrt werden. Mogliche Ana-
lysen sind bspw. Performance-Uberpriifung
und -Optimierung wahrend einer Inbetrieb-
nahme (Auslegung vs. Ist-Performance), hy-
draulischer Abgleich (betriebsmittelseitig) oder
Performance-Prognosen flr Betriebspunkt-,

Medien- oder Apparatewechsel (Retrofit). Im
Rahmen von Feldtests wurden bereits Optimie-
rungsanalysen flr Kéltezentralen, Eisspeicher,
Luftzerlegungsanlagen und Pasteurisationsan-
lagen erfolgreich durchgefihrt.

In dem Fouling-Versuchsstand des ICTV wer-
den zwei baugleiche flUssig/flissig Doppel-
rohr-Warmetibertrager (WU1 und WU2) mit
Wasser auf der heiBen Seite (Betriebsmittel)
und einer wassrigen Salzlésung auf der kal-
ten Seite (Prozessseite) im Gegenstrom betrie-
ben (s. Abb. 2). Die eingesetzte Inline-Mess-
technik besteht aus magnetisch induktiven
Durchflussmessgeraten (MID) fUr die Prozess-
medium- und Betriebsmitteldurchflisse, vier
Typ K Thermoelementen an den vier Warme-
Ubertrager-Ein- und Ausgdngen sowie einem
Differenzdrucksensor, welcher prozessseitig
angeschlossen ist. Die eingesetzte, portable
Clamp-On-Messtechnik umfasste pro Warme-
Ubertrager vier Ultraschall-Durchfluss-Kanéle
und acht Anlegetemperatursensoren, d.h. so-
wohl die Temperatur- als auch die Durchfluss-
sensoren wurden redundant angebracht.

Der Versuch lief kontinuierlich Uber etwa
drei Tage (80 Stunden). Nach Aufheizen des
Systems erfolgte prozessseitig die Salzzugabe.
Aufgrund der mit der Temperatur sinkenden
Loslichkeit der Salze wéachst im Laufe der Zeit
eine Kristallisationsfoulingschicht im Innenrohr,
wie in Abb. 2 zu sehen. Diese Salzschicht ver-
mindert den Warmedurchgang und erhoht den
prozessseitigen Druckverlust. Es wurde einmal
am Tag Salz nachdosiert, um die Anfangssalz-
konzentration wieder einzustellen.

Die Kalibrierung der Clamp-On-Temperatur-
sensoren erfolgte separat an einem nivEx-
Prufstand der TU Berlin nach einem nivEx-
eigenen Verfahren unter vergleichbaren
Einsatzbedingungen an einem temperierten
Rohr, da es keine Vorschriften zur Kalibrierung



MESS-, STEUER-, REGEL- UND AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
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Abb. 3: Prozessseitiger Druckverlustverlauf und dessen gleitender Mittelwert fiir die Warmeiibertrager W1
und WU2. Rote Linien markieren Zeitpunkte der Salzzugabe
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Abb. 4: Vergleich der prozessseitigen Temperaturspreizungen (Differenz von Austrittstemperatur und Ein-
trittstemperatur) der Clamp-On-Sensorik mit der Inline-Sensorik fiir die Warmeiibertrager W1 und WU2.
Darstellung enthélt neben Messwerten auch deren gleitenden Mittelwert. Rote Linien markieren Zeitpunkte
der Salzzugabe
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Abb. 5: Vergleich der Foulingwiderstiande bei Berechnung iiber Clamp-0n-Daten und Berechnung iiber
Inline-Daten fiir die Warmeiibertrager W01 und W2

von Clamp-On-Temperatursensoren gibt. Die
nivEx-Korrekturalgorithmen kamen bei dieser
Messkampagne noch nicht zum Einsatz. Die
im Folgenden gezeigten Ergebnisse basieren
also auf den genannten MessgroBen, die mit
dem aktuellen Stand marktverflgbarer Technik
ermittelt worden.

Ergebnisse

Abbildung 3 zeigt den prozessseitigen Druck-
verlustverlauf, aufgetragen Uber der Betriebs-
zeit. Die vertikalen roten Linien markieren die
Zeitpunkte der Salzzugabe. Der Versuch star-
tet mit der ersten Salzzugabe. Es zeigt sich ein
deutlicher quantitativer Unterschied zwischen
dem Druckverlustaufbau in beiden WarmeUber-
trager, der auf ein unterschiedliches Aufwach-
sen von Fouling schlieBen lasst.

Abbildung 4 zeigt die Zeitreihen der pro-
zessseitigen Spreizungen (Temperaturdifferenz
zwischen Austritts- und Eintrittstemperatur
der Salzwasser-Seite) in den beiden Warme-
Ubertragern, die jeweils mit Inline- und mit
Clamp-On-Sensorik ermittelt wurden. Die Salz-
I6sung wurde bei Versuchsbeginn um etwa
7,5 K beim Durchstrémen des Innenrohrs er-
warmt. Der Abfall der prozessseitigen Tempe-
raturspreizungen mit der Versuchsdauer lasst
den verringerten Wéarmedurchgang aufgrund
des ansteigenden Foulingwiderstandes erken-
nen. Der mit der Clamp-On-Sensorik gemes-
sene Temperaturabfall liegt qualitativ ab Stun-
de 10 in Ubereinstimmung mit dem Verlauf der
Inline-Sensorik. Bemerkenswert ist die Uber-
schneidung der Clamp-On Daten mit den In-
line-Daten innerhalb der ersten 10 Versuchs-
stunden. Besonders deutlich ist dies beim WU1
aufgetreten. Dies konnte auf Foulingvorgange
an der Inline-Sensorik, insbesondere am Pro-
zessmediumaustritt, hinweisen. In vergleichba-
ren Anwendungsféllen wére dann die Verwen-
dung von Clamp-On-Temperatur-Sensorik in
foulinggefahrdeten Prozessen vorteilhaft.

Abbildung 5 zeigt den zeitlichen Verlauf des
integralen Foulingwiderstandes im Vergleich
zwischen Inline-Sensorik und Clamp-On-Sen-
sorik fUr die beiden Warmedlbertrager. Der Fou-
lingwiderstand ist definiert als

_1 1 _ i
T = ke ke 2 Apg

Hierbei sind k,und k_ die Warmedurchgangs-
koeffizienten im mit Fouling betroffenen Zu-
stand (f: foul) und im sauberen Zustand (c:
clean). Der Foulingwiderstand lasst sich auBer-
dem Uber das Verhéltnis der Warmeleitfahig-
keit A,; und der entsprechenden Schichtdicke
8 einer Foulingschicht berechnen.
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Wie erwartet, ist ein deutlicher Anstieg des
Foulingwiderstandes erkennbar. Zuséatzlich
lasst sich die Salzzugabe mit einer geringen
Verzégerung an dem Sprungantwortverhalten
in beiden Warmeubertragern beobachten. Die
mit Clamp-On Sensorik ermittelten Foulingwi-
derstande liegen quantitativ bei beiden Appa-
raten Uber den mit Inline-Sensorik ermittelten
Widerstanden. Bemerkenswert ist hier, dass
der thermische Foulingwiderstand im WU2
groBer ist, wahrend der Druckverlust fir den
WU1 gréBer ist als fir den WU2 (vgl. Abb. 3).
Dies kdnnte dadurch bedingt sein, dass es
im WU1 zu einer lokalisierten Kristallbildung
gekommen ist, die den Effekt einer Drossel-
blende hat, wahrend Uber die Lauflange des
WU1 bessere Warmetransportbedingungen
herrschten als im WU2. Wenn diese Hypothe-
se zutreffend sein sollte, hatte ein allein Gber
den Druckverlust ermitteltes Fouling hier also
zu der falschen Schlussfolgerung gefuhrt, dass
sich im WU1 ein global betrachtet héherer Fou-
lingwiderstand aufgebaut hat.

AbschlieBend wurde eine Messunsicher-
heitsbetrachtung durchgefihrt, um die Sen-
sitivitat der Clamp-On-Messung fUr eine Fou-
lingwiderstand-Detektion zu beurteilen. Die
Sensitivitdt des  Clamp-On-Messsystems
wurde mit 0,5x10“m? K/W firr den WU2 und
0,2x10% m2K/W fir den WU1 abgeschatzt.
Ein Vergleich mit typischen Foulingwider-
standen (VDI-Warmeatlas) zeigt, dass mit der
Clamp-On-Messtechnik Fouling daher wahr-
scheinlich auch in vielen anderen Stoffsys-
temen detektiert werden kann, weil diese fur
technische Systeme meistens eine GréBenord-
nung hoher als 10°° m?KAW liegen. Selbst die
geringsten Foulingwiderstande bei hohen Stro-
mungsgeschwindigkeiten (Meerwasser, be-
sonders hartes Wasser, organische Dampfe)
nehmen geman VDI-Warmeatlas Werte um die
0,9x10“ m2K/W an und sind somit gréBer als
die Sensitvitat des Messsystems.

Flr das hier untersuchte System kann man
schlussfolgern, dass Fouling mit marktver-
fugbarer Clamp-On-Sensorik mit einer aus-
reichend hohen Sensitivitat detektiert werden
kann. Die Messtechnik erlaubt damit im Be-
trieb eines Warmelbertragers ein qualitati-
ves Monitoring der Verminderung des Warme-
durchgangs und damit des Foulingaufbaus.
Quantitativ zeigen sich deutliche Unterschiede
zu mittels Inlinemesstechnik ermittelten Fou-
lingwiderstéanden. Mittels marktverflgbarer
Clamp-On-Messtechnik bestimmte Foulingwi-
derstdnde kdnnen damit wahrscheinlich nicht
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ohne weiteres als Grundlage einer Dimensio-
nierung oder Leistungsbewertung von fouling-
belegten Warmeubertragern genutzt werden.
Durch den Einsatz der nivEx-Korrekturalgo-
rithmen erwarten die Autoren eine deutliche
Reduktion der quantitativen Diskrepanzen.
Dies sowie die Uberpriifung der oben formu-
lierten Hypothese zur Ursache der gegen-
satzlichen Verlaufe von Druckverlust und Fou-
lingwiderstand werden Gegenstand weiterer
Untersuchungen sein. AuBerdem sollen weitere
WarmeUbertragerbauformen, -betriebsbedin-
gungen, Stoffsysteme, Foulingmechanismen
und Prozesse mit Phasenwechsel untersucht
werden.

Betreiber einer Anlage mit Fouling-Fragestel-
lungen sind eingeladen, Kontakt mit den Au-
toren aufzunehmen, um zu sondieren, ob z.B.
im Rahmen eines Forschungsprojektes eine
genauere Untersuchung lhres Systems mit an-
schlieBender Optimierungsanalyse interessant
ist. Ziel ist es, mdglichst viele Industrienachwei-
se fur die Methodik fur unterschiedlichste Pro-
zesse zu erbringen. Besonders interessante In-
dustrien sind hierbei Ol/Gas, Chemie, Pharma
und Food.

M.Sc. Adrian Alarcon,
nivEx-Projektingenieur, Adakom, Berlin
Dipl. Ing. Florian Schiliiter,

Wiss. Mitarb. ICTV, TU Braunschweig
Dipl.-Ing. Oliver Buchin,

Wiss. Mitarb. FG Maschinen- und
Energieanalgentechnik, Fak. ll, TU Berlin
Dr.-Ing. Wolfgang Augustin,

Akad. Direktor ICTV, Leiter AG

L,Fouling und Reinigung®, TU Braunschweig
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Adakom

Adakom entwickelt seit 1998 Software fiir
die thermohydraulische und konstruktive
Auslegung von Wérmelibertragern. Zu den
Kunden zéhlen fithrende Wérmedlbertrager-
hersteller wie Kelvion, Gesmex oder WCR.
Seit 2018 bietet das Berliner Unternehmen
auBerdem Mess- und Engineeringdienst-
leistungen fiir die Betriebsoptimierung von
Wérmelbertragern und deren Netzwerke an.

www.adakom.de

ICTV

Das Institut fiir Chemische und Thermische
Verfahrenstechnik der TU Braunschweig
bearbeitet grundlagen- wie anwendungsbe-
zogene Forschungsfragestellungen in den
Forschungsgebieten Nachhaltige Produk-
tionstechnologien, Innovative Apparate-
und Anlagentechnik, Fouling und Reinigung,
Pharmazeutische und Biotechnologische
Prozesse sowie Pharmazeutisch-Chemische
Reaktionstechnik.

www.tu-braunschweig.de/ictv

ETA

Am Institut fiir Energietechnik Maschinen-
und Energieanlagentechnik der TU Berlin
wird sowohl grundlagen- als auch anlagen-
technisch orientierte Forschung in den Berei-
chen Wérme- und Stofftransport, alternative
Kaélteerzeugung (insbesondere Absorptions-
kélteanlagen) sowie Energiespeicherung und
Wérmertickgewinnung betrieben.

www.eta.tu-berlin.de/

BMWi- Forschungsprojekt:
Férderkennzeichen: 03ET1344 A/B/C

http://bit.ly/lbmwi_Forschungsprojekt

Informationen zum Priifstand
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Der Messtechnik- und
Softwarehersteller Nivus
bietet mit Nicos ein kom-
fortables und zentrales
Datenmanagement fUr die
Visualisierung, Alarmierung
und Protokollierung von
Prozessen und Ereignissen.
Intelligente Reporting-Funk-
tionen ermdglichen dabei
individuelle Benachrichti-
gungen und Alarmierungen
auf Basis von verknUpften
Prozessvariablen.

Vs

Abb.: Die Pu
integrieren und

erung lasst sich in das Nicos Leitsystem
pfach und in Echtzeit iiberwachen.

Komplett im Web

Neben der automatisierten Ereignisprotokol-
lierung gemaB A128, M 207 und M 260 nach
DWA bietet Nivus in Verbindung mit Nicos auch
maBgeschneiderte Pakete flir Pumpen-Effizi-
enz-Uberwachungen an.

Bei der Planung von Pumpstationen ist Langle-
bigkeit und Betriebssicherheit ebenso wichtig
wie der energieeffiziente Betrieb des AuBen-
bauwerks. Nivus bietet eine installationsfertig
aufgebaute Schaltschranklésung, die alle Steu-
erungs- und Regelungsaufgaben flr dezentra-
le Pumpstationen tbernimmt. Uber DSL oder
Mobilfunknetz kann die Pumpstation mit der
Leitzentrale Nicos kommunizieren. Die Pum-
pensteuerung lasst sich in das Nicos Leitsys-
tem integrieren und somit einfach und in Echt-
zeit Uberwachen. Alle wichtigen Messwerte,
Stérungen und Betriebsinformationen werden
von der AuBenstation gemeldet.

Weiterhin gestattet das Scada-System die
einfache Eingliederung vorhandener Prozes-
se in ein Ubergeordnetes System. Mittels eige-
ner loT-Technologie und intelligenter Fernwirk-
kopfe kénnen auch ortlich entfernte Anlagen
und Stationen einfach in Nicos integriert wer-
den. Die Cloud-Funktionalitat erlaubt eine orts-
unabhangige und redundante Datenhaltung.
Anforderungen des Bundesamts flr Sicherheit

in der Informationstechnik (BSI) werden be-
rcksichtigt.

Dank der Modul-Bauweise verflgt die Soft-
wareldsung Uber einen groBen Skalierungs-
spielraum und eignet sich sowohl fur kleinere
Prozesse als auch flr groBe dezentrale Pro-
zesslandschaften. Die einzelnen Software-
module ermdglichen den Aufbau individueller
Systeme, die exakt den jeweiligen Kundenan-
forderungen in Bezug auf Scada- und Fernleit-
systeme angepasst werden kdnnen.

Die Prozessleitldsung basiert zu 100 % auf
Webtechnologie. HTML5 nach W3C macht es
fir Kunden Uberfliissig, eigene dedizierte Ser-
ver in speziell dafur eingerichteten Raumen be-
reitzustellen. Durch den freien Zugriff auf das
System kann die Automatisierungssoftware
auch komplett als Portalldsung genutzt und
kundeneigene Anlagen bei vollem Funktions-
umfang Uber die Cloud Uberwacht werden.
Die hundertprozentige Server-Clientstruktur er-
moglicht es dem Automatisierungsspezialisten,
das System auch als ,Platform as a Service”
(PaaS) und ,Software as a Service" (SaaS) an-
zubieten. Die Prozessleit-Software entspricht
damit den aktuellen Industrie 4.0 Anforde-
rungen und den derzeitigen Ansprichen der
loT-Kommunikation.

-
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Fir die Verbindung zwischen Sensorik und
Leitsystem bietet der Hersteller abgestimm-
te Fernwirkprodukte. Hier gibt es sowohl Aus-
fihrungen fur den Netzbetrieb als auch autarke
Losungen mit sehr hohen Standzeiten.

Der Hersteller sowohl von Messtechnik als
auch von Datentbertragungsldsungen und
Prozessleitsoftware aus Eppingen hat einen
Uberblick Uber die gesamte Prozesskette und
verfugt Uber Detailkenntnisse in den verschie-
denen Hierarchieebenen. Aufgrund der jahr-
zehntelangen Tatigkeit im Bereich der Wasser-
versorgung und Abwasserbehandlung kennt
das Unternehmen ebenfalls die Anforderungen
der Wasserwirtschaft und bietet spezielle Lo-
sungen und Funktionen daftir an. Als eine der
wenigen Firmen kann Nivus den kompletten
Bereich von der Messtechnik Uber die Fern-
wirkhardware bis zur zentralen Leitebene aus
einer Hand abdecken und anbieten. Probleme
mit Schnittstellen werden damit minimiert.

Martin Miiller, Nivus

Nivus GmbH, Eppingen

Martin Miiller

Tel.: +49 7262 9191 832
martin.mueller@nivus.com - www.nivus.com
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MESS-, STEUER-, REGEL- UND AUTOMATISIERUNGSTECHNIK

~ester Sitz Im
auergewohnlichen Design

Hygienesicher: Ultraschallsensor mit durchdachter Verschraubung

Abb. 1: Der PMS Ultra-
schallsensor reguliert

den Volumenstrom von
Verschlusskappen.

Die Hygienic-Design Anforderungen an Anlagen oder Maschinen in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie
setzen sich immer mehr durch. So werden auch fir Komponenten wie bspw. Sensoren und Kabelverschrau-
bungen die Einhaltung der Richtlinien der European Hygienic Engineering and Design Group (EHEDG) unab-
dingbar. Ein hygienegerechtes Komponenten-Team bildet da der neue Ultraschallsensor pms von Microsonic
mit der Kabelverschraubung Skintop Hygienic von Lapp fur die stabile Montage.

In der Getranke- und Lebensmittelindustrie
mussen Gebinde oder Behéltnisse gezahit
und positioniert, auf Férderbandern der Volu-
menstrom kontrolliert, ebenso auch in Scha-
len abgefillite Lebensmittel auf korrekten Full-
stand bzw. das Fullgut auf Vollstandigkeit
gepruft werden. Fur diese Arbeitsvorgénge
sind Ultraschallsensoren bestens geeignet, da
sie alle Objekte unabhangig von deren Farbe
und Transparenz erkennen kdnnen. Die Sen-
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soren arbeiten nach dem Fledermaus-Prinzip:
Sie senden zyklisch einen kurzen Schallimpuls
aus und messen die Zeit bis zum Eintreffen
eines Echosignals. Mit der bekannten Schall-
geschwindigkeit in Luft kénnen die Senso-
ren aus der gemessenen Zeit zwischen Aus-
senden des Schallimpulses und Empfang des
Echosignals die Entfernung zum Objekt oder
aber die Fullhhe berechnen. Bei Schallimpul-
sen jenseits von 20 kHz spricht man von Ultra-

schall. Ultraschall ist fir uns Menschen unhor-
bar.

Unempfindlich und vielseitig

Die Sensoren von Microsonic kommen in un-
terschiedlichen Anwendungen zum Einsatz. Ein
Beispiel ist die Getranke- und Lebensmittel-
industrie, wo die Sensoren entlang der Produk-
tionskette von der Ernte bis zur Abflillung und
Verpackung von Getranken in zahlreichen Ar-



Abb. 2: Im festen Sitz — Edelstahlsensor pms mit
Skintop Hygienic Kabelverschraubung. Der PMS
wurde fiir sein auBergewohnliches Design mit dem
If Design Award 2018 ausgezeichnet.

beitsvorgangen eingesetzt werden, wie z.B. zur
Fullstandskontrolle von Frichten in der Saft-
presse, Fullstandsmessung von Saft in Behal-
tern oder auch bei der Staulberwachung von
Flaschen im Abflllprozess. Mit den hohen hygi-
enischen Anforderungen der Getréanke- und Le-
bensmittelindustrie an die eingesetzten Maschi-
nen und ihre technischen Komponenten, sind
die weit verbreiteten Standardsensoren nur be-
dingt fur diesen Einsatz im produktberthrenden
Bereich geeignet. Diese Llcke schlieBen nun
die neuen pms Ultraschallsensoren von Micro-
sonic, die nach den EHEDG-Richtlinien und aus
FDA-gepriften Materialen konstruiert sind.

Die ungewohnliche Form des Edelstahlge-
hauses aus 1.4404 sticht sofort ins Auge. Die
Microsonic-Ingenieure haben eine Geometrie
gewahlt, bei welcher der pms in jeder erdenk-
lichen Einbaulage keine seiner Fléache horizon-
tal ausgerichtet hat. So ist sichergestellt, dass
die Reinigungs- und Desinfektionsflissigkeiten
immer abflieBen kénnen. Selbst bei einer Full-
standsmessung in ein GefaB, bei dem der Sen-
sor senkrecht nach unten misst, weist die Ge-
hauserlckseite eine Schrage von >3° auf, so
dass auch in dieser Einbaulage etwaige Rei-
nigungsflissigkeiten sicher abflieBen kénnen.
Das glatte Sensorgehduse weilt keine
Fugen oder Kanten auf, in denen sich Ruck-
stdnde oder Bakterien festsetzen kénnten; der
Edelstahl hat eine Rautiefe von Ra < 0,8 um.
Neben dem Sensordesign ist das richtige Ma-
terial ausschlaggebend. Der Ultraschallwandler

Abb. 3: Die Skintop Hygienic hat keine Ecken und Kanten und darf auch in der Produktzone bei der Lebens-

mittelverarbeitung zum Einsatz kommen.

selber ist durch eine PTFE-Folie geschttzt und
weist so chemisch-aggressive Reinigungs- und
Desinfektionsmittel ab. Der pms hat eine hohe
Bestandigkeit und ist Ecolab zertifiziert. Mit vier
verschiedenen Tastweiten decken die neuen
pms Ultraschallsensoren einen breiten Mess-
bereich von 20 mm bis 1,3 m ab. Die Sensoren
sind mit einem Push-Pull Schaltausgang und
|O-Link in der Version 1.1 oder mit Analogaus-
gang 0-10V bzw. 4-20 mA verflugbar.

In der Zuflihrung von Verschlusskappen oder
EindrlickverschlUssen in einer Dosierstation flr
flussige oder pulverartige Produkte misst der
analoge Edelstahlsensor kontinuierlich den Vo-
lumenstrom der Kappen bzw. Verschllsse und
Ubergibt diese Werte an die Steuerung. Misst
der Hygienie-Sensor eine zu niedrige Fullmen-
ge an Kappen auf dem Rutteltisch, wird die Zu-
fUhrung und damit die Anzahl an Kappen er-
hoht. Misst der pms im umgekehrten Fall eine
zu hohe Anzahl an Verschltissen, reduziert die
Steuerung den Volumenstrom fur einen gleich-
maBigen Verpackungsprozess.

Anhand der gewlnschten Messentfernung
wird der pms Ultraschallsensor ausgewahlt.
Dazu stehen vier Tastweiten zur Auswahl.
Die pms Sensoren sind wahlweise mit einem
Push-Pull-Schaltausgang und 10-Link in der
Version 1.1 oder mit Analogausgang 0-10V
bzw. 4-20mA verfUgbar. Fur die kontinuierli-
che Volumenstromregulierung wird der pms-
25/CU/A1 mit Spannungsausgang eingesetzt.

Anders als bei Standardsensoren ist bei einem
hygienegerechten Sensordesign die Montage
des Sensors an Verpackungs- oder Verarbei-
tungsmaschinen ebenso elementarer Bestand-
teil der EHEDG-Richtlinien. Auf der Suche nach
einer hygienegerechten und einfachen Sensor-
montage ist man bei der Firma Lapp flndig
geworden. Man habe zur Sensormontage ei-
nige Kabelverschraubungen ausprobiert, er-
innert sich Melanie Harke, Leiterin Marketing
bei Microsonic, ,aber erst die Skintop Hygienic
von Lapp hat unsere Anforderungen erfullt”.
Der neuralgische Punkt der Kombination aus
Sensor und Verschraubung ist die Verdrehfes-
tigkeit. Denn der Sensor muss nach seiner ein-
fachen Montage fest fixiert sein und darf sich
bei Wartungsarbeiten oder automatischen Rei-
nigungsvorgangen in seiner Befestigung sprich
der Kabelverschraubung nicht verdrehen.
Dass die Skintop-Kabelverschraubung das
Verdrehen so gut verhindert, liegt an der spe-
ziellen Konstruktion, der Geometrie der Einzel-
teile und deren Materialwahl. Herkdmmliche
Kabelverschraubungen enthalten zwar eben-
falls eine Elastomer-Dichtung, bei Lapp wird
aber bereits in der Entwicklungsphase darauf
geachtet alle zu installierenden Materialien flr
Kabel, Leitungen, Rohre bestmdglich zu fixie-
ren und abzudichten. Bei der Wahl des Elasto-
mers ist allerdings Know-how in Bezug auf
geeignete Designs, Shore-Harten, Materialver-
dréngung und die resultierend erreichbare Hal-
tekraft gefragt. Dies alles sind Punkte, die sich
positiv auf den Verdrehschutz auswirken kon-
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nen. Wenn sich das Elastomer um das Kabel
bzw. im Fall von Microsonic um den Sensor-
schaft von 12 mm legt, verhindert es das Her-
ausziehen und Verdrehen.

Bei Skintop Hygienic ist die Elastomer-Dich-
tung zum Kabel langer, beim Zudrehen der
Mutter wird zusétzlich Volumen entlang der
Innenseite der Hutmutter verdréngt. Die Halt-
kraft ist hoher, verhindert das Verdrehen und
schlieBt mdgliche Totraume zwischen Edel-
stahlrohr oder Kabel zuverlassig. Damit dies
funktioniert, haben sich die Lapp-Ingenieure
eine trickreiche Konstruktion einfallen lassen.
Unter der Hutmutter verbirgt sich Skintop-ty-
pisch ein Kunststoffkorb mit biegsamen Lamel-
len. Die Hutmutter ist innen bis zum optimalen
Wirkungsgrad abgeschragt und drickt beim
Zuschrauben diese Lamellen nach unten und
innen, wo sie auf den Dichtring dricken. Das
sorgt fur eine gelenkte Materialverdrangung,
hohe Haltekrafte und verhindert das Heraus-
ziehen des Kabels bzw. Sensors. Damit sich
der glatte Kunststoff des Lamellenkorbs nicht
im Edelstahlgehduse verdreht, gibt es im Edel-
stahlsockel kleine Vertiefungen, in die entspre-
chende Zapfen des Lamellenkorbs greifen. So
verdrehen sich weder Korb noch Kabel oder
Sensor — alles halt sicher.

Die Dichtungen der Kabelverschraubung sollen
nicht nur das Verdrehen verhindern, sondern
das geschutzte Abflhren der elektrischen An-
schlussleitung aus der Applikation sowie auch
das Eindringen von FlUssigkeiten. Skintop Hy-
gienic ist nach IP69 dicht gegen Wasser und
Partikel. Das wird im Labor durch Besprihen
unter Hochdruck getestet. Skintop Hygienic
besteht auch die Anforderungen nach IP68,
wobei Kabel und Verschraubung in Wasser
untergetaucht und unter 10 bar Druck gesetzt
werden, was einer Wassertiefe von 100 m ent-
spricht. Neben der Dichtung im Inneren besitzt
die Skintop Hygienic hierfir zwei weitere Dich-
tungen. Dort wo die Kabelverschraubung am
Gehause aufliegt und unter der Hutmutter. Die
Dichtung zum Gehause ist nach den Prinzipien
des Hygienic Design als Flachdichtung ausge-
fUhrt, nicht wie Ublich als O-Ring, der auf oder
in einer Phase des Gehauses sitzt. Denn in die-
ser Vertiefung kénnten sich Lebensmittelreste
festsetzen, die sich auch mit dem Hochdruck-
reiniger nicht wieder entfernen lassen.

Auch sonst bietet die Kabelverschraubung
keine Angriffspunkte fir Schmutz und Keime.
Die Gleitdichtung unter der Hutmutter ver-
schlieBt zuverlassig potenzielle Totraume. Sei-
tens des Designs sind statt eines Sechskants
am Stutzen und Hutmutter nur jeweils zwei ab-

geflachte Seiten, an denen der SchlUssel an-
gesetzt wird. Der Sensor kann so sehr einfach
fixiert werden.

Bisher héatten die Anwender in der Lebens-
mittel- und Getrankeindustrie herkdmmliche
Kabelverschraubungen verwendet und Ausfall-
zeiten zur Instandsetzung oder erhdhten Rei-
nigungsaufwand mangels des Designs in Kauf
genommen — ,das Bewusstsein fur Hygienic
Design sowie der Normative Rahmen daflr
musste erst wachsen®, sagt Erik Blichner. Der
Lapp-Produktmanager beobachtet aber neuer-
dings bei potenziellen Kunden ein steigendes
Interesse an der Skintop Hygienic und weiteren
Lapp-Produkten fur die Lebensmittelprodukti-
on, etwa den Leitungen Olflex Robust.

Und die Entwicklung geht weiter. So hat
Lapp auf der Hannover Messe 2017 eine
EMV-Variante vorgestellt, die Skintop Hygienic
SC. Sie enthalt eine Feder aus Kupfer-Beryl-
lium als Barriere gegen elektromagnetische
Felder. Sie ist die erste EMV-sichere Kabelver-
schraubung nach den Vorgaben des Hygienic
Design.

microsonic GmbH, Dortmund

Melanie Harke

Tel.: +49 231/975151-14
melanie.harke@microsonic.de - www.microsonic.de

Die Clamp-On-Ultraschallsysteme der
Serie Fluxus G von Flexim kénnen nun
auch den Durchfluss von Gasen bei
Temperaturen von bis zu 200 °C mes-
sen. Bisher beschrankte sich der An-
wendungsbereich der eingriffsfreien
Messtechnik auf Temperaturen bis
etwa 100 °C. Diese Gasdurchfluss-
messer sind weltweit im Einsatz, von

der Erdgasforderung on- und offshore
Uber Erdgasaufbereitung und -spei-
cherung, im Erdgastransport und der
Verteilung. Auch in der chemischen In-
dustrie wird Fluxus G eingesetzt, etwa
bei korrosiven Prozessgasen oder to-
xischen wie Ammoniak. Hochentwi-
ckelte Signalverarbeitung und effektive
Storschallunterdrlickung machen es in-
zwischen mdglich, den Durchfluss von
Gasen auch bei niedrigen Driicken zu
messen, etwa Druckluft oder Stickstoff,
der als Inertgas in der chemischen und
der Pharmaindustrie eingesetzt wird.
Die Erweiterung des Temperaturbe-
reichs erschlieBt nun weitere Anwen-
dungsfelder. Typische Applikationen
sind solche, bei denen hohe Driicke mit

22 | CITous 122018

hohen Temperaturen einhergehen, wie
etwa in der Stickstoff- und Diingemittel-
industrie oder der Polyethylenprodukti-
on sowie bei der eingriffsfreien Durch-
flussmessung von Dampf.

Flexim GmbH, Berlin

Jorg Sacher

Tel.: +49 30 93 66 76 71 09
jsacher@flexim.de - www.flexim.com

EGE bietet die eigensicheren induk-
tiven Né&herungsschalter der Po-
lar-Serie IGEXPa jetzt auch mit IECEx
Zertifizierung an. Die Sensoren halten
Umgebungstemperaturen von -60 °C
bis +60 °C stand und verfiigen Gber
Schutzart IP69. Abhédngig vom Tem-
peraturbereich lassen sie sich in den
Zonen 0/20 oder 1/21 einsetzen.
Die Sensoren sind in den Bauformen
M12, M18 und M30 erhéltlich. Bei
biindigem Einbau betragen die Nenn-
schaltabstdnde 2mm, 5mm bzw.
10mm. Der Anschluss erfolgt Gber
ein 2m langes PUR-Kabel, auf Anfra-
ge liefert EGE die Naherungsschalter
auch mit anderen Kabelldngen. Zur
Auswertung der Schaltsignale dienen

die |ECEx-zertifizierten Auswertege-
rate der Serie IKMb 122 Ex mit pro-
grammierbarer Ausgangsfunktion. Die
IECEx-Zulassung vereinfacht fir Ma-
schinenbauer den weltweiten Export
von Produkten, die diese Naherungs-
schalter integrieren.

EGE-Elektronik Spezial-Sensoren
GmbH, Gettorf

Tel.: +49 4346 41580
info@ege-elektronik.com
www.ege-elektronik.com



Die Entrained Gas Management (EGM)-Technolo-
gie ist fiir alle Krohne Optimass Coriolis Masse-
Durchflussmessgerate verflighar. Die gesamte
Serie bietet damit die kontinuierliche und wie-
derholbare Massedurchfluss- oder Dichtemes-
sung in Zweiphasenstrémungen.

Michell’s Pura Reinstgas-Spurenfeuchte-Trans-
mitter wurde speziell fir Anwendungen entwi-
ckelt, in denen die Reinheit des Gases von auBer-
ordentlicher Wichtigkeit ist, und selbst minimale
Spuren von Feuchte als Kontaminierung zu ver-
stehen sind.

Mit dem Remote I/0-System IS1+ von R. Stahl
sind proaktive Wartungskonzepte in explosions-
gefahrdeten Bereichen der Zone 1 und 2 um-
setzbar, in denen Wartungsarbeiten besonders
aufwandig und teuer sind.

Der Durchflusssensor Dosic von Sick ermittelt
ultraschallbasiert und berithrungslos das Durch-
flussvolumen leitender und nichtleitender Fllis-
sigkeiten. Er eignet er sich fir Messaufgaben in
hygienischen und stark beanspruchenden Um-
gebungen.

Systec Controls bietet einen Webshop, in dem
Kunden auch ohne Anmeldung schnell einen
Budget-Preis bekommen. Wer weiB, was er
braucht, kann binnen weniger Minuten seinen
Durchflussmesser konfigurieren und bestellen.

Wika stoBt mit dem Prézisionsdigitalmanometer
CPG1500 in den Extrembereich vor: Das Geréat
kann Driicke bis 10.000 bar messen. AuBerdem
steht eine neue Smartphone-App flir das Geréat
zur Verfiigung.

Zur Ergdnzung automatisierter Produktions-
anlagen bspw. in der Nahrungsmittel-, Phar-
ma- und Biotech-Industrie hat GEA den ma-
gnetisch-induktiven Durchflussmesser CMAG
entwickelt. Die einfach zu installierende Variante
des bewdhrten [ZMAG-Durchflussmessers liefert
hdchst prazise Messdaten.

Die robusten Messgerdte von Afriso konnen
in explosionsgeféhrdeten Bereichen eingesetzt
werden und liefern auch in aggressiver Umge-
bung perfekte Ergebnisse. Es werden die Mess-
bereiche Druck von 0/2,5 mbar bis 0/4.000 bar,
Temperatur von -50 °C bis +1.100 °C und Fiill-
stand von 0/20 ¢cm bis 0/250 m abgebildet.

ww.chemanager-
online.com/produkte

Memoview von Knick ist eine mobile Online-
Diagnoseldsung fir Memosens, mit der sich die
Sensoren direkt im Prozess und ohne Trennung
der Sensor-Transmitter-Verbindungen berprii-
fen lassen.

Die Produktreihe der portablen Sauerstoff-
Analysatoren von Analytical Industries wird
um die Zulassung fiir den Einsatz in explosiven
Atmospharen mit Acetylen und/oder Wasserstoff
auf ATEX I 2 G Ex ib IC T4 Gb erweitert.

Beckhoff bietet eine offene PC-basierte Steue-
rungstechnik fir alle vertikalen Mérkte der Pro-
zessindustrie. Mit ihr lassen sich ganzheitliche
Losungen fiir die barrierefreie Systemintegra-
tion bis in Zone 0/20 realisieren, inklusive einer
durchgéngigen Kommunikation vom Sensor bis
in die Cloud.

Die  Jumpflex-Temperaturmessumformer  fiir
RTD-Sensoren,  Potentiometer, ~ Widerstéan-
de und Thermoelemente von Wago verfii-
gen neben einem Analogausgang oder einer
RS-485-Schnittstelle (iber einen zusatzlichen
Relais- und Digitalausgang.

Das patentierte Messverfahren des Hochtem-
peratur-Stromungssensors MFS-HT 800 von
Vareta zeichnet sich dadurch aus, dass der bei
thermischen Anemometern (bliche Nullpunkt-
drift nicht mehr auftritt. Der Fiihler ist mit einem
Nickel-Chromstahl-Keramik Messkopf versehen.

Die MyCPS-Toolbox der Projektpartner Trebing
& Himstedt und Ingenics ist ein Instrument zur
umfassenden Orientierung und Hilfestellung bei
der Einflinrung von Industrie 4.0-Anwendungen
im Mittelstand.

Die Hochdruckregler aus Edelstahl von AirCom
sind bis zu einem Eingangsdruck von 200 bar
einsetzbar. Als AnschlussgroBen stehen G1/4
bis G1 zur Verfiigung, wobei die Regler mit An-
schluss G1/4 und G 3/8 mit einem Flaschen-
anschluss nach DIN 477 ausgeriistet sind.

Die Inline-Refraktometer von Atago, im Vertrieb
bei Gimat, ibernehmen in vielen Anwendungs-
bereichen die Konzentrationsiiberwachung kri-
tischer Prozessfliissigkeiten. So konnen auch
Spezialanwendungen zuverldssig bedient werden.

Durch die Implementierung neuer numerischer
Methoden fiir die multiphysikalische Modellie-
rung und App-Entwicklung bieten Comsol Multi-
physics und Comsol Server Version 5.3a den
Anwendern weitere Modellierungsmdglichkeiten.

Delphin Technology hat mit Profimessage D
ein neues Mastergerat der bewahrten Message-
Geréateserie im Angebot. Ab sofort knnen die
Anwender damit eine Profinet-Schnittstelle nut-
zen und dber OPC UA Server/Client mit Fremd-
systemen kommunizieren. Optional ist eine
WLAN-Schnittstelle lieferbar.

Fluke Process Instruments verfiigt tiber eigen-
sichere Temperatursensoren fir den Einsatz in
gas- und staubexplosionsgefahrdeten Bereichen
der Zonen 1, 2, 21 und 22. Diese (ibernehmen
als Stand-alone-Gerédte die vollautomatische
Uberwachung von Messstellen.

Die beiden Infrarotkameras Pl 450 und Pl 640
von Optris sind fir einen Temperatur-Mess-
bereich bis zu 1500 °C kalibrierbar. Die hoch-
auflésenden Kameras konnen damit in Anwen-
dungen integriert werden, die weit Uber die
bisher mdglichen 900 °C hinausgehen.

Das Feinstaubaerosolspektrometer Fidas Frog
von Palas ist Klein, leicht und prézise. Es misst
Feinstaubbelastungen in Innenrdumen, z.B. am
Biiroarbeitsplatz, in der Werkstatt oder im Labor.
Es werden die PM-Werte und optional die Parti-
kelgroBenverteilung angezeigt

Zur Steuerung von Maschinen und zum Auf-
bau elektrischer Netze im Ex-Bereich liefert
Pepperl+Fuchs Schalter, Leuchtdrucktaster,
Not-Aus-Taster mit geringer Einbautiefe. Mit
ihrem Bajonettverschluss lassen sie sich schnell
und sicher in jede Schalttafel einbauen.

Das Laser-Streulichtspektrometer Horiba LA-350
von Retsch Technology ist die konsequente
Weiterentwicklung ~ des  Vorgdngermodells
LLA-300. Dank seiner kompakten BaugroBe be-
notigt der Analysator wenig Stellfldche im Labor.

Mit dem MicroCal stellt Setra Systems einen
tragbaren Kalibrator vor, der in der Lage ist, nie-
drige Differenz-Relativdriicke mit einer Genauig-
keit von 0,05 Pa zu generieren. Das kompakte
System arbeitet vollkommen unabhéngig von
Netz- oder Druckluftversorgungen.
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Wie verbessert ein internationaler Chemiekonzern die Zusammenarbeit der Mitarbeiter und vor allem die Kommu-
nikation mit den Kunden? Der Chemiespezialist WeylChem nutzt dafir das CRM-System Salesforce Sales Cloud.

Andrea Missio ist standig auf der Suche nach
digitalen Ldsungen, die den Arbeitsalltag er-
leichtern und die Zusammenarbeit der weltweit
2.000 Kollegen verbessern. Er ist verantwortlich
fUr den Bereich Business Intelligence beim Che-
miespezialisten WeylChem. ,Wir wollen den Zug
der Modernisierung nicht verpassen®, sagt er.
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WeylChem stellt Spezialchemikalien fur fih-
rende Chemieunternehmen her und legt den
Schwerpunkt dabei auf Synthesedienstleistun-
gen fur die Agrochemie-, Kunststoff- und Kos-
metikindustrie. Um auf dem neusten Stand von
Projekten zu sein, mussten bisher alle Betei-
ligten viel Zeit fur Anrufe und E-Mails investie-

ren. Mit vorhandenen Tools lieBen sich Projekte
nicht effizient durchfuhren. Die Erstellung von
Umsatzprognosen und Reports fur die Fuh-
rungsebene nahm enorm viel Zeit in Anspruch.
AuBerdem fragten viele Kunden immer wieder
nach individuellen, speziell fur ihre Bedurfnisse
angefertigten Produkten und L6sungen — und
das zeitnah. ,Unsere Kunden erwarten von
uns, dass wir schnell und professionell auf ihre
Anfragen reagieren”, erklart Missio.

WeylChem suchte also eine Losung zur Rund-
erneuerung der CRM-Infrastruktur. Eine einheit-
liche Anwendung sollte den Vertriebsmitarbei-
tern und den Fachbereichen in der taglichen
Arbeit als hilfreiches Werkzeug dienen und die
Produktivitét steigern. Die Losung sollte sich
zudem an das bestehende ERP-System von
SAP anbinden lassen. Der Frankfurter Chemie-
spezialist fand diese Vorgaben mit der Sales-
force Sales Cloud erfllt. Mit diesem CRM-Sys-

<« Abb.: Der Chemiespezialist WeylChem nutzt mit
der Salesforce Sales Cloud ein CRM-System, das
die N&he zu seinen Kunden und die Produktivitat
der Mitarbeiter steigert.

© Sergey Nivens - stock.adobe.com



tem konnten die Mitarbeiter des Unternehmens
problemlos Uber L&ndergrenzen hinweg zu-
sammenarbeiten. Missio: ,Mit der Salesforce
Sales Cloud tauschen wir projektkritische In-
formationen innerhalb der Unternehmensgrup-
pe schnell und sicher aus — egal ob die Kolle-
gen direkt gegentber oder 5.000 km entfernt
sitzen.”

Seine Salesforce-Lizenzen bezieht der Chemie-
konzern von der Telekom, die gemeinsam mit
dem CRM-Spezialisten ein Datencenter in
Deutschland betreibt. Um zu belegen, dass
WeylChem samtliche Daten unter Einhaltung
der strengen européischen Datenschutzge-
setze in der Cloud verarbeitet, hat das Unter-
nehmen mit der Telekom eine Auftragsdaten-
vereinbarung (ADV) geschlossen. Bei der
Bereitstellung, Implementierung und dem Be-
trieb von Cloud-CRM Lésungen von Salesforce
kooperiert die Telekom mit dem Salesforce-Be-
ratungsunternehmen comselect. WeylChem

setzt damit auf moderne Cloud-Infrastruktu-
ren, die hdchste Datenschutzstandards bieten.
Denn genau das erwarten auch die Kunden:
strenge Geheimhaltung und hohe Anforderun-
gen an den Datenschutz, da vertrauliche Infor-
mationen im System abgelegt werden. ,Kri-
tische Informationen zu Projekten wie etwa
Preise, Mengen, Rezepturen, Geheimhaltungs-
vertrage oder E-Mails konnen sicher und dabei
Ubersichtlich abgelegt werden. Dadurch kon-
nen die dazu befugten Mitarbeiter die notwen-
digen Informationen unkompliziert einsehen —
auch mobil®, so Missio.

Im Vergleich zu seinen Wettbewerbern ist
WeylChem damit gut aufgestellt. Die deut-
schen Chemieunternehmen planen laut Ver-
band der Chemischen Industrie in den néchs-
ten drei bis funf Jahren zwar mehr als 1 Mrd €
in Projekte zur Digitalisierung oder in neue digi-
tale Geschéaftsmodelle zu investieren. Doch die
chemische Industrie insgesamt prasentiert sich
hinsichtlich der Digitalisierung eher konserva-
tiv: Laut einer KPMG-Studie stellen 60 % der

Chemieunternehmen nicht ausreichend Mittel
und Kompetenzen zur digitalen Transforma-
tion zur Verfigung. Aber: Mehr als die Halfte
der Chemieunternehmen (55 %) will durch den
Einsatz digitaler Losungen die Kundenbindung
steigern.

,Die Branche ist zwar eher zurlckhaltend,
doch inzwischen ist der Trend in Richtung Au-
tomatisierung unlbersehbar”, meint Missio.
LAuch WeylChem wird sich des Themas in den
kommenden Jahren intensiv annehmen.”

Klaus Vogt, Palmer Hargreaves fiir Telekom

Telekom Deutschland GmbH,
Geschéftskunden, Bonn
info@telekom.de - www.telekom.de/geschaeftskunden

Tieflader.

Tiefer gebaut heil3t beim Wolftechnik Geratesockel
nicht nur Platz sparen, sondern tiefer gebaut heil3t
auch besserer Zugang beim Filterwechsel.

Das spart Zeit — und ganz nebenbei ist das Handling
viel bedienungsfreundlicher als bei hoher gebauten
Filtergehausen.

_Solide, kompakte Bauweise.

_Horizontaler Austritt mit
nach innen gewadlbter Boden-
platte sorgt fiir komplette
Restentleerung.

_Fester, sicherer Stand durch
quadratische Bodenplatte.

wolftechnik mmm Filtersysteme

Klare Sache.

www.wolftechnik.de
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Hochtemperaturdichtungen
von der Spule

Hochwertige Dichtungswerkstoffe bis 1.000 °C stabil

Die Hochtemperaturdichtungen aus den Produktfamilien novaphit und novamica zeichnen sich durch die hoch-
wertigen Werkstoffe Graphit und Phlogopit-Glimmer aus. In Verbindung mit Streckmetalleinlagen gewahrleisten
sie eine hohe Dichtigkeit bei extremen Betriebsanforderungen. Frenzelit hat nun beide Produktfamilien um Mate-
rialien auf Spulen erganzt.

Um gesetzliche Rahmenbedingungen zu erfll-
len — u.a. TA Luft in Verbindung mit VDI-Richtli-
nie 2290 — mUssen sich Dichtungen durch ganz
besondere Dichtheit auszeichnen. Bei novaphit
setzt der Hersteller aus Bad Berneck hochwer-
tigen, expandierten Reingraphit als Dichtungs-
werkstoff ein. Zudem verflgt das Produkt Uber
eine herausragende chemische, thermische
(-200 bis +550°C) und mechanische Wider-
standsfahigkeit.

Durch eine gezielte und kontrollierte Roh-
stoffauswahl gelangt ausschlieBlich hochwer-
tiger Graphit in den Produktionsprozess. Der
Rohstoff sorgt dafur, dass novaphit Uber den
gesamten Anwendungstemperaturbereich
sehr bestandig gegen Oxidation ist. Dadurch
erfUllt novaphit z.B. die hohen Qualitatsanfor-
derungen der DIN 28091-4, die bei 670°C
einen durch Oxidation auftretenden Volumen-
verlust von maximal 4 %/h zulasst. Zahlreiche
markttbliche Graphitdichtungen sind hier we-
sentlich oxidationsanfalliger.

Antihaftausriistung mit Handling-Vorteilen

Durch den Einsatz der XP-Technologie verrin-
gert sich der Masseverlust unter identischen
Bedingungen abermals, auf dann nicht einmal
mehr 3 %. Der Grund: Anorganische Nanopar-
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<« Abb. 1: Streckmetalleinlage und XP-Technologie
gewahrleisten in novaphit-Dichtungen eine optimier-
te Flachenpressung, minimalen Masseverlust und
hohe Dichtheit bei Hochtemperaturanwendungen.

Abb. 2: Phlogopit-basierte novamica-
Dichtungen bleiben bis zu 1.000 °C stabil. »

tikel sorgen fur einen kompakten, chemisch in-
erten und temperaturbestandigen Schutz und
tragen daher zu verbesserten Oxidationseigen-
schaften des Dichtungsmaterials bei.

Durch die Nanopartikel bietet die XP-Tech-
nologie viele zusétzliche Vorteile im Dichtungs-
handling. So minimiert ihre revolutionare Anti-
haft-Eigenschaft beim Dichtungsaustausch
das Risiko von Flanschbeschadigungen, die
in Folge kostenintensiver Reinigungsarbeiten
von Dichtungsrtickstanden auftreten kdénnen.
novaphit mit XP-Technologie ermdéglicht aus
diesem Grund eine erhdhte Anlagenverfig-
barkeit, Stillstandzeiten reduzieren sich kate-
gorisch.

novaphit-Anwender profitieren auBerdem
von der rost- und saurebestandigen Streck-
metalleinlage aus Edelstahl. Im Gegensatz zu
Graphitdichtungen mit SpieB3- oder Glattblech-
einlagen lasst sich diese Einlage vor allem
durch eine optimierte Flachenpressungsvertei-
lung charakterisieren. Verantwortlich dafir ist
eine intelligente Einlagen-Geometrie. Sie be-
steht aus einer dreidimensionalen Gitterstruk-
tur. Vorteil: Sowohl oberhalb der Gitterstruktur
als auch in den Hohlrdumen kommt es zu einer
erhohten Flachenpressung und damit zu einer
Maximierung der Dichtigkeit.

Stabil bei hohen Temperaturen

Noch weitaus hohere Temperaturen bis zu
1.000 °C vertragen die novamica-Dichtungen.
Sie bestehen aus veredeltem Phlogopit-Glim-
mer. Anders als z.B. Muskovit-Glimmer, bei
dem die Kalzination bei 600 °C einsetzt, bleiben
phlogobit-basierte Novamica-Dichtungen bis in
diesen Hochtemperaturbereich stabil. Das Ma-
terial ist daher extrem temperaturresistent und
zeichnet sich durch eine hohe chemische Be-
standigkeit aus. Der anpassungsféhige und
hochflexible Werkstoff lasst sich sehr einfach
verarbeiten und garantiert auch bei komplexen
Dichtungsgeometrien zuverlassige Dichtigkeit.
In Kombination mit einem leistungsfahigen Bin-
dersystem und Streckmetalleinlagen bildet der
Glimmer die Basis flUr ein breites Spektrum an
Anwendungen in der Prozessindustrie.

Der Autor
Dipl.-Ing. Marco Schildknecht,
Leiter Anwendungstechnik Dichtungen, Frenzelit

Frenzelit GmbH, Bad Berneck

Marco Schildknecht

Tel.: +49 9273 72140
marco.schildknecht@frenzelit.com - www.frenzelit.com




Direkte Nutzen

Vorteile von Klappen gegeniiber Schiebern

Die Firma MUller Quadax aus
Forchtenberg stellt u.a. die 4-fach
exzentrischen Absperrklappen
der Marke Quadax her. Die Hoch-
leistungsklappen des Herstellers
werden regelméassig als

Ersatz flr zuvor verwendete
Schieber eingesetzt.

Bei Reparaturen und Sanierungen von beste-
henden Prozessanlagen im Bereich der Arma-
turen steht der Betreiber vor einer wichtigen
Entscheidung. Er sollte sich zunachst folgende
Fragen stellen: Entspricht die bisher eingesetz-
te Armatur noch den heutigen Anforderungen
bezlglich Sicherheit, Zuverlassigkeit und Kos-
ten? Ist die Instandhaltung aus dkonomischer
und sicherheitsrelevanter Sicht noch sinnvoll?
In vielen Féllen ist dies nicht der Fall und ein un-
geprtifter Ersatz der bestehenden durch iden-
tische Armaturen nicht die beste Losung. Der
Grund ist, dass mittlerweile wesentlich effizien-
tere Armaturen auf dem Markt erhéltlich sind,
als dies bei der Erstausristung der Fall war.
Somit kann die Anschaffung eines moderne-
ren Produkts eine Investition in hdhere Effizienz,
mehr Sicherheit und erheblich geringeren War-
tungs- & Kostenaufwand sein.

Steuerung und Regelung unter-
schiedlichster Medien

Schwenkarmaturen von Muller Quadax sind fur
die Steuerung und Regelung unterschiedlichs-
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ter Medien, auch fUr hohe Drilicke und extre-
me Temperaturen, konzipiert. Die Version O3
wurde in ihrer Bauform so entwickelt, um einen
Kugelhahn oder einen Schieber ohne Modifi-
kation der Rohrleitung ersetzen zu kénnen. Im
Gegensatz zu anderen Ventilprinzipien spart
der Anlagenbetreiber beim Einsatz der Qua-
dax-Klappe Platz, Gewicht und reduziert au-
Berdem die Kosten der Anlage. Schieber sind
entsprechend sperrig und schwer. Eine zusatz-
liche Abstitzung der Rohrleitung ist deshalb
oft notwendig. Nebst der Gewichtseinsparung
beim Einsatz der Klappe bendtigt der Schieber
mehr Platz, da seine Bauhohe Uber das Dop-
pelte der Nennweite betragt. Bei der Absperr-
klappe hingegen ist die kompakte Abmessung
vom Platzbedarf her nicht viel groBer ist als der
Rohrquerschnitt.

In einem konkreten Ersatz von Schiebern
in einer Gas-Anwendung war folgender Ver-
gleich mitentscheidend: Die Quadax Klap-
pe DN 400 inkl. Handrad in der Bauform als
Schieberersatz, in der Ausfihrung Kohlenstoff-
stahl mit der Baulange EN558 R14 wog 310 kg

im Vergleich zum Schieber mit 590 kg. Beim
Vergleich der gleichen Ausfuhrung in DN1000
ergab dies Uber 30% Gewichtseinsparung.
Dank des geringeren Gewichts wurde die Mon-
tage einfacher bei gleichzeitiger Reduzierung
der Anschaffungskosten. Zudem besticht die
Quadax-Klappe durch vollstéandig reibungsfreie
Offnungs- und Schliessfunktion und ist dabei
absolut gasdicht. Der direkte Nutzen beim Ein-
satz sind geringere Prozesskosten und eine
héhere Anlagensicherheit, auch in extremen
Temperaturbereichen von -270 °C bis +800 °C.

Miiller Quadax GmbH, Forchtenberg
Tel.: +49 7947 943430
info@quadax.de - www.quadax.de
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Mit KLINGER®top-chem — fUr alle
Anforderungen die passende PTFE-Dichtung
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KLINGER

Germany

KLINGER GmbH
Rich.-Klinger-StraBe 37
D-65510 Idstein

T+49 6126 4016-0

F +49 6126 4016-11
mail @klinger.de

N

www.klinger.de
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Zusatzliche Rohstoffgewinnung bei der Bioethanol-Produktion
durch Dekanter-Tricanter-Kombination

Die Menschheit bendtigt enorme Mengen an Rohstoffen. Und weil einige der natlrlichen Vorkommen knapp
oder teuer werden, setzt die Industrie auch auf erneuerbare Energien. Ein gutes Beispiel ist die Gewinnung von
Ethanol, die zunehmend einen Teil der Rohdlraffinade ersetzt. Zur Herstellung kommen Pflanzen zum Einsatz,
die jedoch weit mehr als nur Ersatzkraftstoffe liefern. Damit keine wertvollen Ressourcen verloren gehen, helfen
Dekanter und Tricanter von Flottweg, die Bestandteile effizient und wirtschaftlich voneinander zu trennen.

Bioethanol und andere brennbare Rohstof-
fe sind groB im Kommen, in Europa bspw. mit
dem E10 Kraftstoff. In anderen Landern, etwa
in Stdamerika, kommen diese Ersatzstoffe
sogar in einem noch wesentlich héheren Um-
fang zum Einsatz. Auch asiatische Méarkte set-
zen vermehrt auf Biokraftstoffe, so erlebt China
im Moment einen enormen Aufschwung in die-
sem Bereich.

Die Gewinnung von Bioethanol basiert auf
dem Einsatz von stérke- oder zuckerreichen
Nutzpflanzen, hauptsé&chlich Mais, Hirse oder
Weizen. GroBe Mengen werden in einer Mai-
sche angesetzt und nach Zugabe von Enzy-
men fermentiert. Ethanol entsteht, das in der
Destillation von der Maische getrennt wird.
Zurlck bleibt eine Schlempe, die es im wahr-
sten Sinne in sich hat. Befreit vom Ethanol
birgt diese Restflissigkeit viele weitere wert-
volle Rohstoffe, die es zu separieren gilt. Er-
maoglicht wird dies durch Dekanter. Sie trennen
hdchst effizient die Feststoffe von der FlUssig-
keit. Die daraus resultierende DUnnschlempe
wird in thermischen Verfahren zu Sirup kon-
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Abb. 1: Der Dekanter entwéssert nach der Destil-
lation die Schlempe und trennt Feststoff und
Diinnschlempe. Die Diinnschlempe wird zu Sirup
konzentriert.

zentriert. AnschlieBend erfolgt der Verschnitt
mit dem Feststoff aus dem Dekanter. Je nach
Bedarf wird der Feststoff mit dem Sirup eben-
falls thermisch zu DDGS (Distiller Dried Grain &
Solubles) getrocknet oder nass als proteinrei-
ches Viehfutter verwendet.

Zusitzliche Gewinnung von 0l

Wahrend klassische Bioethanol-Anlagen das
Ethanol, die Feststoffe und den restlichen Sirup
aus der DUnnschlempe erzeugen, nutzen mo-
derne und innovative Anlagenbetreiber eine zu-
satzliche Moglichkeit der Rohstoffgewinnung.
Nach dem Durchlauf durch den Dekanter ist die
DuUnnschlempe zwar weitestgehend von Fest-
stoffen befreit, nicht jedoch von wertvollem Ol.
Um bspw. Maisdl bei maisbasierenden Ethanol-
anlagen zu separieren, kommen Tricanter zum
Einsatz. Aufbau und Funktionsweise des Tri-
canters sind ahnlich wie bei einem Dekanter
(Zwei-Phasen-Trennung). Der entscheidende
Unterschied dieser beiden Maschinen liegt in
der Ableitung der Flissigkeit. Bei einem Trican-
ter sind zwei Flissigphasen vorhanden. Eine
»schwere* Flissigphase (hohere Dichte und ab-
geleitet unter Druck) sowie eine ,leichte” Flis-
sigphase (geringere Dichte und drucklos abge-
leitet). Und genau nach diesem Prinzip werden
die Ole aus der Diinnschlempe separiert und
ein zusétzlicher Rohstoff, bspw. flr die Herstel-
lung von Biodiesel, wird gewonnen.
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Abb.2: Eine Anlage zur Gewinnung von Bioethanol

Innovation und Qualitét zahlen sich aus
Eine alternative Rohstoffgewinnung macht nur
dann Sinn, wenn sie natlrliche Vorkommen
wirtschaftlich ersetzt. Um dies zu erreichen,
muUssen die Anlagen zur Gewinnung der Stof-
fe unterbrechungsfrei laufen und groBBe Men-
gen mdglichst gunstig verarbeiten. Die spe-
ziellen Dekanter und Tricanter von Flottweg
sind fur derartige Dauereinsatze unter hdchs-
ter Belastung konstruiert. Die Maschinen wer-
den durchgehend aus extrem widerstandsfa-
higen Materialien gefertigt und halten damit
auch einer Dauerbelastung stand. Bei der Ge-
winnung von Ethanol und weiteren Rohstoffen
sind die Maschinen durchschnittlich 350 Tage,
sprich 8.500 Stunden, pro Jahr im Einsatz —
ohne Unterbrechung. Dabei mussen sie nicht
nur mechanischen, sondern auch thermischen
Beanspruchungen standhalten. Die Schlempe
wird mit rund 85 °C in die Dekanter eingeleitet.
Im Zusammenspiel mit der hohen Drehzahl der
Trommel entsteht eine enorme Belastung flir
die Lager. Flottweg glanzt hier mit einer Inno-
vation: Die eigens entwickelte Ol-Luft-Schmie-
rung sorgt fur die optimale Versorgung der
Trommellager mit frischem und hochwertigem
Schmierdl. Fur die Lager resultieren daraus eine
minimale Temperatur und maximale Standzeit
bei niedrigem Energieverbrauch — und das na-
hezu ohne Wartung.

Eine weitere Besonderheit der Flottweg De-
kanter speziell fir Anlagen zur Herstellung von
Bioethanol ist der Flottweg Simp Drive. Diese
Technologie regelt automatisch die Differenz-
drehzahl in Abhangigkeit vom Schnecken-
drehmoment. Das Resultat: Der Flottweg
Dekanter passt sich selbststandig an unter-
schiedliche Lastzustdnde an und entwéssert
die zugeflihrte Schlempe auf den jeweils ma-
ximalen Trockenstoffgehalt.

© Flottweg SE

Abb. 3: Flottweg produziert eine spezielle Dekanterzentrifuge fiir weiches Sedi-

ment. Der Flottweg Sedicanter trennt Feststoffe aus Fliissigkeiten ab. © Fiotiweg SE

Energieeffizienz

Was liegt ndher bei der Gewinnung von al-
ternativen Rohstoffen als eine Herstellung mit
moglichst geringem Energieaufwand? Der
Flottweg Dekanter speziell fir die Schlempe-
entwésserung bendtigt bis zu 40 % weniger
Antriebsleistung im Vergleich zu konventionel-
len Dekantierzentrifugen. Auch der hdhere Tro-
ckenstoffgehalt nach der Entwésserung der
Schlempe tragt entscheidend zur Energieeffizi-
enz bei. Die optimierte Trennung von FlUssigkeit
und Feststoff reduziert nachgelagerte Trock-
nungs- bzw. Eindampfungsprozesse erheblich
und spart somit zusétzlich Energie.

Eine weitere Flottweg Innovation zur Ener-
gieeinsparung ist Recuvane. Das rein mecha-
nische Prinzip nutzt die Rotationsenergie des
Wassers fUr die Drehzahl der Trommel. Das
Funktionsprinzip ist so einfach wie genial: Die
vom Feststoff getrennte Flissigkeit wird in
herkdmmlichen Dekantierzentrifugen druck-
los abgeleitet. Dabei geht die im Wasser ent-
haltene Energie verloren. Das Flottweg Recu-
vane-System ermoglicht die Rickgewinnung
dieser Rotationsenergie durch eine gezielte
Kanalisierung und Abflihrung, wodurch es den
Hauptantrieb unterstitzt und somit den Ener-
gieverbrauch senkt. Bis zu 20 % der Arbeits-
energie lassen sich somit einsparen — bei einer
Laufleistung von 350 Tagen pro Jahr bedeu-
tet dies eine erhebliche Reduktion der Energie-
kosten.

Lange Wartungsintervalle und

weltweite Teileversorgung

Entscheidend flr eine effiziente Gewinnung von
Rohstoffen bei der Herstellung von Bioethanol
ist die Standfestigkeit der Anlagen und Maschi-
nen. Stillstandzeiten durch Wartung und Repa-
ratur sind fUr die Betreiber mit hohen Kosten

gleichzusetzen. Die Flottweg Dekanter und Tri-
canter sind auf den kontinuierlichen Betrieb
Uber lange Zeitraume hinweg ausgelegt. Eine
Lebenserwartung von 25 Jahren ist normal
und nicht selten werden Anlagen gewartet, die
sich bereits Uber 30 Jahre im Betrieb befinden.
Aber auch die Wartung spielt eine entscheiden-
de Rolle, insbesondere in Anlagen, die rund um
die Uhr laufen. Die Wartungsintervalle der Flott-
weg Maschinen speziell fur Bioethanolanlagen
sind auf lange Zeitrdume ausgelegt. Flottweg
empfiehlt gréBere Wartungen erst nach 12 bis
18 Monaten, und da meist mehrere Dekan-
ter und Tricanter parallel laufen, ist lediglich fir
eine kurze Zeit eine Reduzierung des Durch-
laufs nétig, jedoch kein Stillstand.

An dieser Stelle kommt das weltweit fein-
maschig ausgebaute Service-Netz von Flott-
weg ins Spiel. Ersatzteillieferungen oder Repa-
raturen, ganz gleich an welcher Komponente
der Maschine, lassen sich in klrzester Zeit re-
alisieren. Qualitat, Wirtschaftlichkeit und Nach-
haltigkeit genieBen bei Flottweg hochste Prio-
ritat.

Der Autor
Karl Rackerseder, Flottweg

Flottweg SE, Vilshiburg

Nils Engelke

Tel.: +49 8741 3010
mail@flottweg.com - www.flottweg.com
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Uell angepasste
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Exakte Silandosierung gemaB nationaler Richtlinien

Ein Hersteller von Kabeln nutzt fur die Fertigung von Kabelisolierungen verschiedene Silantypen als Vernetzer
und Haftvermittler. Um eine gleichbleibende Qualitat der Produkte aus diversen Produktionsstatten weltweit zu
ermaoglichen, entschied sich das Unternehmen flr zehn Dosieranlagen aus besonders bestandigen Werkstoffen.
Deren Kernstlck bilden die Lewa Ecoflow Membrandosierpumpen fur Férderstrome zwischen 0,5 und 101/h in
Kombination mit der firmeneigenen Steuerungstechnik ,Lewa Smart Control“ und einem hochpréazisen Massen-
durchflussmesser. Eine kontinuierliche Rickkopplung von Fuhrungssignal und Messgerat garantiert eine sensible
und schnelle Regelung mit nur kleinsten Abweichungen. Da die Dosieranlagen weltweit zum Einsatz kommen,

waren Modifikationen zur Anpassung an nationale Regelwerke notwendig.

Die Silanvernetzung ist ein etabliertes Verfahren
zur Steigerung der Leistungsfahigkeit von Ka-
beln: Vernetzte Polymere erzielen im Vergleich
mit thermoplastischen Polymeren deutlich bes-
sere Ergebnisse in Bezug auf Warme-, Form-
und Witterungsbestandigkeit sowie dem elek-
trischen FlieB- und Kriechverhalten. Zudem hat
der Prozess im Vergleich zu ahnlichen Verfah-
ren — bspw. der Strahlenvernetzung — den Vor-
teil, dass nur wenig Energie fUr den Vorgang
bendtigt wird. Dadurch sinken nicht nur die
Betriebskosten bei der Produktion, die Umwelt
wird ebenfalls geschont. Auch ein Kunde von
Lewa verwendet dieses Verfahren:

Der Kabelhersteller nutzt fur die Fertigung
von Kabelisolierungen je nach Anwendung und
Produkt verschiedene Silantypen, z.B. Amino-
silane oder Vinylsilane. Da Silane in der Regel
leicht entziindbar sowie in Verbindung mit
Luftsauerstoff stark reaktiv sind, mussen die fur
die Dosierung eingesetzten Anlagen ein siche-
res Handling ermdglichen. Schon seit mehre-
ren Jahren setzt das Unternehmen zu diesem
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Zweck auf kundenspezifische Dosieranlagen
des Pumpenexperten aus Leonberg. Auch
als 2016/2017 fur den Ausbau der Produktion
neue Anlagen fur Werke in Brasilien, Kolumbi-
en und Peru angeschafft werden sollten, fiel
die Wahl wieder auf die Leonberger Experten.
,Die zentralen Anforderungen an die Losungen
von Seiten des Kunden waren Zuverlassigkeit,
Sicherheit und Genauigkeit — diesen konn-
te unser Angebot technisch und wirtschaft-
lich entsprechen®, begrtindet Produktmanager
Roland Schwab.

Individuelle Ausfiihrung bewahrter Anlagen
Das Herz der neuen Anlagen sind die Lewa
Ecoflow Membrandosierpumpen. Durch die
Mdglichkeit, verschiedene Pumpenkopftypen
— Membran- oder Kolbenpumpenkopf — Werk-
stoffe und Oberflachen auszuwahlen, eignen
sie sich fur unterschiedlichste FlUssigkeiten
— selbst fur entzGndliche, toxische, abrasive,
viskose, umweltbelastende oder empfindli-
che Fluide. Die Ecoflow-Serie kann fiir Forder-

stréme bis zu 19m3h pro Pumpenkopf — bei
den eingesetzten Modellen sind es zwischen
0,5 und 101/h — und Férderdriicke bis maxi-
mal 1.200bar verwendet werden. Auch die
TankgroBen variieren zwischen 60 und 240 I/h.
Die hydraulisch angelenkten Pumpenkopfe
zeichnen sich vor allem durch eine hohe Be-
triebssicherheit sowie eine lange Lebensdauer
aus, was unter anderem mithilfe des patentier-
ten Membranschutzsystems (DPS) ermdglicht
wird. Dieses sorgt dafir, dass die Pumpen
selbst bei Storfallen oder Fehlbedienung hy-
draulisch stabil bleiben. Damit sind die Pum-
pen sehr zuverlassig bei niedrigen Wartungs-
und Betriebskosten.

Zusétzlich wurden die Anlagen an die spe-
zifischen BedUrfnisse des Kunden angepasst.
So sind Anderungen bei den Férderleistungen,
der Anschlussspannung, der Systemhierarchie
und der Produktversorgung problemlos mog-
lich. Gleichzeitig war es notwendig, die Anlagen
gemaR der im Aufstellungsland geltenden Richt-
linien— etwa in Bezug auf Ex-Schutz-Ausflhrun-

m

© Wilm Ihlgiffeld - stock.adobe
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Die Ecoflow-Serie kann fiir Forderstrome bis zu 19 m*/h pro Pumpenkopf — bei den eingesetzten Modellen

sind es zwischen 0,5 und 10 I/h — und Férderdriicke bis maximal 1.200 bar verwendet werden.

gen — auszulegen. ,Dartber hinaus wurde die
Visualisierung jeweils in der entsprechenden
Sprache des Landes geliefert”, fligt Schwab
hinzu. Eine weitere Voraussetzung des Abneh-
mers war, dass die Anlagen flr verschiedene
flissige Silantypen universal verwendet werden
kénnen. So wurde Edelstahl fir das Pumpen-
gehause sowie PTFE fur die Sandwichmembran
eingesetzt, die selbst bei der Férderung aggres-
siver Fluide kaum verschleiBen.

MaBnahmen fiir mehr Sicherheit beim
Handling der Silane
Um die vom Kunden verlangte Sicherheit beim
Handling der eingesetzten Silane zu gewahr-
leisten, setzte der Pumpenspezialist aus Leon-
berg verschiedene MaBnahmen um: Zu die-
sen zéhlt die Ausflhrung als Ex-Variante fUr die
Zone 2 sowie die kontinuierliche Uberwachung
bestimmter Parameter wie Fullstand, Volumen-
strom, Druck oder Membranzustand. ,Zusétz-
lich wird durch Stickstoffoeaufschlagung eine
inerte Atmosphére erzeugt”, erlautert Schwab.
Die intuitive Bedienung erfolgt durch den
Regler ,Lewa Smart Control“ Uber ein farbiges
Touchpanel direkt am Schaltschrank. Der Reg-
ler ist in die Ubergeordnete Anlagesteuerung
eingebunden. Das Touchpanel liefert unter an-
derem eine Ubersichtliche graphische Dar-
stellung der einzelnen Ablaufe und Parameter
sowie eine Aufsummierung von Produktionsda-
ten. So koénnen diese Daten auch als Grundla-
ge flr erste Analysen im Maintenance-Fall die-
nen. Mittels optionaler Datenanbindung kann
Lewa sich direkt auf die Anlage aufschalten und
vom Hauptsitz in Leonberg aus unterstttzend
tatig werden. Auch die Unterstitzung wahrend
der Inbetriebnahme des Kunden wurde mithil-

© Lewa GmbH

fe der Datenanbindung durchgefihrt. Der Pro-
zess konnte damit wesentlich verkUrzt werden.

Smarte Genauigkeit

»+Auch die dritte wesentliche Anforderung — die
Genauigkeit — erfullten wir mittels Lewa Smart
Control“, erlautert Schwab. ,Der Regler fuhrt
zu diesem Zweck einen kontinuierlichen Soll-
Ist-Vergleich durch und passt in der Folge ent-
sprechend sofort die Férdermenge an.” Als
Messinstrumente fir den Abgleich dienen ein
hochpraziser Massendurchflussmesser flr
den Istwert und ein externes 4-20mA Fuh-
rungssignal fur den Sollwert. Durch einen Ver-
gleich der aktuellen mit der in der Steuerung
hinterlegten Férdermenge flr einen bestimm-
ten Betriebspunkt erhalt der Kunde zudem
Informationen zum Zustand der Anlage. Fir
noch mehr Zuverlassigkeit verfigen die An-
lagen auBerdem Uber jeweils eine redundante
Dosierpumpe.

,Um die Reproduzierbarkeit, Konsistenz
und Produktreinheit der Kunststoffmassen
optimal gewahrleisten zu kdnnen, ist eine ge-
naue und von &uBeren Einflissen unabhangi-
ge Dosierung des Silans notwendig®, besta-
tigt Schwab. ,Dass wir nun zum wiederholten
Mal mit der Umsetzung dieses Prozesses in
verschiedenen Werken betraut wurden, zeigt,
dass wir mit unserer fachlichen Kompetenz
das Vertrauen des Kunden gewinnen konnten.*

Lewa GmbH, Leonberg

Nicole Kochenburger

Tel.: +49 7152 140
nicole.kochenburger@lewa.de - www.lewa.de

Fur jede Anwendung das
richtige Pumpenprinzip

Verdrangerpumpen von NETZSCH

Fur jede Anwendung gibt es ein opti-
males Pumpenprinzip. Deshalb bieten
wir hnen als fihrender Hersteller, der
drei verschiedene Pumpentechnolo-
gien anfertigt, den fur Ihre individuelle
Anwendung passenden Pumpentyp.

NOTOS® Schraubenspindelpumpe,
NEMO® Exzenterschneckenpumpe und
TORNADO® T2 Drehkolbenpumpe

NETZSCH

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH
Tel.: +49 8638 63-0
info.nps@netzsch.com
www.netzsch.com
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Audits rund um die Druckluft

Potenziale eines modernen Maschinenparks fiir mehr Energieeffizienz

Anlagenbauer entwickeln ihre
L&sungen stetig weiter. Durch die
Evolution der Technologien eroff-
nen sich auch fur Bestandskunden
neue Chancen. Eine gute Moglich-
keit, sich einen Uberblick Uber in-
dividuelle Optimierungspotenziale
zu verschaffen, sind Audits. Her-
steller wie Boge besuchen Anwen-
der vor Ort, tracken die Anlagen,
identifizieren anhand der Daten
maogliche Defizite und erarbeiten
Verbesserungsvorschldge. Im Zen-
trum steht dabei das Thema Ener-
gieeffizienz. Wie kann Abwéarme
nutzbar gemacht werden? L&sst
sich die Menge der produzierten
Luft weiter optimieren? Und wel-
che MaBnahmen steigern die Effi-
zienz der Druckluftaufbereitung?

Anlagenaudits sind Untersuchungen von Kun-
denanlagen mit dem Ziel, Verbesserungspoten-
ziale aufzudecken. Bei Kompressoren sollen
unter anderem Mdglichkeiten aufgezeigt wer-
den, wie die gleiche Menge an Kubikmetern
Druckluft bei geringerem Energieverbrauch er-
zeugt werden kann. ,Um den Ist-Zustand einer
Druckluftstation aufzunehmen, installieren wir
beim Kunden einen Messkoffer, der zwei Wo-
chen lang den Druckluftzustand und die Steu-
erung beim Kunden erfasst. AnschlieBend lei-
ten unsere Spezialisten aus den gewonnenen
Daten Optimierungspotenziale ab“, erzahlt
Frank Hilbrink, Produktmanager bei Boge. ,Das
kénnen Hardware- oder Softwareupdates sein,
aber auch Neuanschaffungen kénnen sich loh-
nen.” Das Bundesamt flr Wirtschaft und Aus-
fuhrkontrolle (BAFA) fordert den Erwerb neuer,
energieeffizienter Kompressoren mit 20-30 %.
Ob fur eine Druckluftstation ein Update oder
ein Upgrade sinnvoll ist, wird anhand von vier
Aspekten untersucht: den Mdglichkeiten, Ab-
warme nutzbar zu machen, eine Ubergeord-
nete Steuerung zu integrieren, die Frequenzen
(Drehzahlen) einzelner Maschinen zu variieren
und die Aufbereitung der Druckluft effizienter
zu gestalten.
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Abb. 1: Die Warme, die bei der Drucklufterzeugung entsteht, kann z. B. zu Heizzwecken genutzt werden —

wie hier am Firmensitz von Boge in Bielefeld.

Waérme zuriickgewinnen

Drucklufterzeugung ist ein sehr warmeinten-
siver Prozess. 90-95% der aufgewendeten
Energie werden im Verdichtungsprozess in
Warme umgewandelt, sodass in der Druckluft
vorerst nur ein geringer Energieanteil verbleibt.
Es gibt zwei Moglichkeiten, die entweichende
Energie flr andere Prozesse im Unternehmen
nutzbar zu machen: die direkte Nutzung der
Warme zu Heizzwecken sowie die Auskopp-

180%
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Abb. 2: Schaubild Warmemenge bei der Druck-
lufterzeugung: 90-95% der aufgewendeten Ener-
gie werden beim Verdichtungsprozess in Warme
umgewandelt.

lung der Warme aus dem Olkreislauf, um Was-
ser zu erhitzen. Erwdrmtes Wasser eignet sich
sowohl als Prozesswasser als auch als Brauch-
wasser flr Sanitéranlagen im Werk. Boge hat
mit Duotherm ein Warmerlckgewinnungssys-
tem zur Auskopplung von Warme aus dem Ol-
kreislauf entwickelt. ,Duotherm ist als Platten-
warmetauscher eine Standardldsung  fUr
Olgeschmierte Schraubenkompressoren. Zeigt
ein Audit, dass beim Prozess der Druckluft-
erzeugung viel Warme verlorengeht, ist eine
Integration dieses Produkts ratsam®, erlautert
Hilbrink. Bei Duotherm handelt es sich um ein
kompaktes System mehrerer parallel geschal-
teter Blechplatten. Auf der einen Seite der Plat-
ten befindet sich das heiBe Ol und auf der an-
deren das Wasser, das erwarmt werden soll.
Die Wéarme wird Uber die dinne Blechwand
von einem Medium auf das andere Ubertragen.
Druckluftstationen kdénnen sowohl mit Duo-
therm nachgerustet als auch direkt mit dem
vorintegrierten System geliefert werden.

Die Liefermenge optimieren —
den Energieverbrauch senken
In der Regel besteht eine Druckluftstation aus
mehreren Kompressoren. Ist dann keine Uber-



geordnete  Steuerung vorhan-
den, besteht die Gefahr, dass
sich die Maschinen in ihrer Re-
gelung gegenseitig beeinflussen.
Um das zu verhindern, wuirde
man bei drei Kompressoren Num-
mer eins genau auf den erforder-
lichen Druck einstellen, muss-
te Nummer drei aber bis zu zwei
Bar hoher einstellen. Eine Uber-
verdichtung von zwei Bar ent-
spricht einem 10-12 % hdoheren
Energieverbrauch als eigentlich
notwendig. Audits kdnnen hier
Mdglichkeiten aufzeigen, wie An-
wender ein Druckluftniveau errei-
chen, das exakt auf die jeweiligen
Anforderungen zugeschnitten ist.
So kdnnen mit einer Ubergeord-
neten Steuerung dank eines eige-
nen Drucksensors Kompressoren
intelligent zu- oder abgeschaltet
werden. Eine Regelung der Ab-
stdnde zwischen den Kompres-
soren wird somit obsolet. Das Er-
gebnis: Der Druck liegt etwa in der
Hohe, die der Anwender bendtigt.
Um jedoch exakt das gewlinschte
Druckniveau zu erreichen, ist eine
kombinierte Druckluftstation aus
Kompressoren mit fester und va-
riabler Drehzahl erforderlich. Oft-
mals verfigen die Anlagen Uber
eine feste Drehzahl, weshalb sie
den bendtigten Druck nicht punkt-
genau erreichen. Dies lasst sich
mit der Integration einer frequenz-
geregelten Maschine in die Sta-
tion andern, deren Drehzahl ver-
anderbar ist. ,Unter Verwendung
von frequenzgeregelten Kompres-
soren lasst sich punktgenau die
Menge an Druckluft produzieren,
die ein Anwender braucht. Uber-
kompensation wird so verhindert”,
erklart Hilbrink. ,Im Zusammen-
spiel mit modernen Ubergeord-
neten Steuerungen wie unserer
Airtelligence Provis 2.0 und Airtel-
ligence Plus erreicht eine kombi-
nierte Druckluftstation héchste Ef-
fizienz."

Druckluft effizienter
aufbereiten

Staub, Korrosion, Ol und Kon-
densat sind sténdige Bedrohun-
gen fur die Qualitat von Druckluft.
Bei  Lebensmittelanwendungen
besteht sogar die Gefahr, dass
Ol in der Luft Kontaminationen

verursacht. Daher missen zur
Druckluftaufbereitung Filter und
Trockner verwendet werden. Im
ersten Schritt werden Staubpar-
tikel sowie Feuchtigkeit aus der
Luft gefiltert, im Anschluss kon-
nen bei Bedarf Ol und Kondensat
aus der Luft getrocknet werden.
Solche  Aufbereitungswerkzeu-
ge sind auch in alteren Stationen
vorhanden, schneiden dort in Sa-
chen Energieeffizienz jedoch hau-

fig schlecht ab. Ein Audit gibt Auf-
schluss darlber, ob sich fUr einen
Anwender der Einbau eines neuen
Filters oder Trockners lohnt. ,Un-
sere Lésungen lassen sich leicht in
bestehende Maschinenparks inte-
grieren®, sagt Hilbrink. ,Wir beob-
achten immer wieder, dass Kun-
den sehr Uberrascht dartber sind,
welches Einsparpotenzial in einer
Druckluftstation stecken kann. Da
wir unsere Produkte kontinuierlich
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optimieren, sind Audits auch An-
wendern mit neueren Anlagen zu
empfehlen.”

Boge Kompressoren Otto Boge
GmbH & Co. KG. Bielefeld

Ina Rockmann

Tel.: +49 5206 601 1030
i.rockmann@boge.de
www.boge.com

Mehr Luft als du erwartest!

Unsere neuen ZR-VSD*-Kompressoren liefern bei
gleicher Leistung weit mehr Luft als ihre Vorganger.
Die Baureihe spart mit Drehzahlregelung, modernen
Verdichterelementen, ihrem neuen Kuhlerdesign und
intelligenten Steuerungsalgorithmen bis zu 35 %
Energie. Absolut 6lfreie Verdichtung inklusive.

Losungen far olfreie Druckluft (ISO 8573-1, Klasse 0)
finden Sie hier: www.oelfreie-kompressoren.de

Atlas Copco
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Storungen: im Ex-Berelc

Experimentelle Untersuchung von Ma

Dr.-Ing. Thomas Herbers,
Leiter Qualitdtsmanagement,
Klaus Union

d.

tkupplungspumpen

Chemienormpumpen mit Magnetkupplung als Abdichtung sind in gro-
Ber Zahl in der chemischen und petrochemischen Industrie im Einsatz.
Die Pumpen sind dort Uberwiegend in explosionsgefahrdeten Bereichen
der Zone 1 oder 2 aufgestellt. Die Frage, ob und welche potenziellen
Zindquellen bei einem nicht bestimmungsgemaRen Betrieb der Pumpen
zu wirksamen Zundquellen werden, wird sehr haufig gestellt und kann
nicht immer zufriedenstellend beantwortet werden. In diesem Beitrag wird
ein gemeinsames Projekt der Firmen Klaus Union und Bayer vorgestellt,

mit dem versucht werden sollte, einige dieser Fragen zu beantworten.

Pumpen, die in explosionsgeschtitzten Bereichen betrieben werden sol-
len, werden Ublicherweise einer Zlindgefahrenbewertung nach EN ISO
80079-36 (friher EN 13463-1) unterzogen, um potenzielle Zindquellen
zu erkennen und die erforderlichen GegenmaBnahmen flir die gewdinsch-
te Geréatekategorie zu definieren. Potenzielle Zindquellen sind bspw. in
Form von heien Oberflachen oder mechanischen Funken beim Betrieb
der Pumpe gegen geschlossene druckseitige Armatur, Trockenlauf nach
Entleerung eines saugseitigen Behalters etc. ohne weiteres nicht auszu-
schlieBen.

Fehlerszenarien unter realistischen Bedingungen

Diese Fehlerszenarien kénnen auf Prifstdnden simuliert werden, wobei
die Temperaturentwicklung an kritischen Stellen gemessen wird. Der
Nachteil dieses Vorgehens ist, dass die Pumpen bei den Versuchen in
der Regel mit Wasser betrieben werden, da Versuche mit anderen Flus-
sigkeiten haufig aus Sicherheitsgriinden nicht durchgefuhrt werden kén-
nen. Die Ergebnisse missen dann auf die anderen FlUssigkeiten umge-
rechnet werden, was nur mit mehr oder weniger groBen Unsicherheiten
moglich ist. Darlber hinaus liegen dem Hersteller in der Regel Informati-
onen Uber die spezifischen Prozessrandbedingungen und die Einbindung
in den Betrieb nicht vor.

Aus dieser Fragestellung heraus wurde durch Bayer ein Projekt an-
gestoBen, bei dem Magnetkupplungspumpen unter realistischen Bedin-
gungen mit typischen Flissigkeiten gezielt nicht bestimmungsgeman
betrieben werden sollten, um eine belastbare Basis flir die Gefahrdungs-
beurteilung des Betreibers zu bilden. FUr die Versuche wurde von der
Bayer-Abteilung ,Process and Plant Safety”, ein Prifstand zur Verfligung
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gestellt, der in einem Versuchsbunker von Bayer aufgebaut wurde. Hier
konnte eine Versuchspumpe unter definierten, nicht bestimmungsgema-
Ben Bedingungen betrieben werden. Durch den Versuchsaufbau im Bun-
ker war dabei auch ein Betrieb bis zum Totalversagen der Pumpe (z.B. im
Fall einer Explosion) moglich.

Bei der Versuchspumpe handelte es sich um eine magnetge-
kuppelte Chemienormpumpe nach EN 15783, BaugroBe 50-200
nach EN ISO 2858. Mit dieser Pumpe wurden bei einer Drehzahl von
2.900U/min Versuche mit zersetzenden Medien und brennbaren
Flissigkeiten durchgefihrt. Die Leistungsaufnahme der Pumpe betrug
abhangig vom Betriebszustand und Dichte der Flussigkeit zwischen
6 und 10kW. Die Pumpe war flr alle Versuche im Tiefpunkt (,Siphon®)
des Versuchsstands eingebaut, sodass bei einem Min-Stand in dem
vorgelagerten Behdlter die FlUssigkeitsséule auf der Druckseite erhalten
blieb. Dies entspricht der typischen Installation in den Betrieben und ge-
wahrleistet auch bei zu niedrigem Stand in dem Vorlagebehalter eine ge-
wisse RestflUssigkeit in der Versuchsanordnung.

Die Pumpe als potentielle Ziindquelle

Die temperaturkritischen Stellen an einer Magnetkupplungspumpe sind
die Oberflache des Spiralgehduses und des Spalttopfes. Bei Stérungen
oder nicht-bestimmungsgemaBem Betrieb wird Warme infolge von Rei-
bung in der Pumpenhydraulik und durch Induktion im metallischen Spalt-
topf frei. Wenn die Pumpe z.B. gegen geschlossene druckseitige Arma-
tur betrieben wird, wird die komplette aufgenommene Pumpenleistung
in der Hydraulik in Warme umgesetzt. Die Pumpenoberflache kommt bei
Aufstellung im Ex-Bereich mit der Ex-Atmosphéare in Kontakt und ist eine

© goldencow_images - stock.adobe.com
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Abb. 1: Priifstandsaufbau im Sprengbunker.

Abb. 2: Gleitlagerbauteile ohne Beschddigung nach 10-stiindigem Betrieb
mit Isopropanol mit geschlossener Saugseite.

potenzielle ZUndquelle. Wahrend des Versuchs wurden daher Tempera-
turen an Druck- und Saugstutzen und die Temperatur an der &uBeren
Spalttopfoberflache mit einem schnell reagierenden Thermoelement ge-
messen. Weiterhin wurden die Drlicke an Druck- und Saugstutzen sowie
die Leistungsaufnahme der Pumpe gemessen.

Um das Verhalten sich unter Temperatur zersetzender Flissigkeiten
zu untersuchen, wurden Versuche mit Wasserstoffperoxid (H,0,) in den
Konzentrationen 20, 30 und 50 % durchgefihrt. Bei der Zersetzung von
Wasserstoffperoxid wird gasférmiger Sauerstoff unter Warmeentwicklung
freigesetzt. Wahrend des Versuchs wurde die entstehende und Uber die
Saugleitung der Pumpe abgeflhrte Gasmenge gemessen. Es trat kein
kritischer Druckaufbau oder Erwarmung auf, die Pumpe Uberstand den
ca. ein-stundigen Versuch ohne Ausfall und Beschadigung.

Versuch mit Isopropanol

Ein weiterer Versuch wurde mit Isopropanol (C,H,0) durchgeflhrt. Iso-
propanol hat einen Flammpunkt von 12 °C und bildet damit bereits bei
Umgebungsbedingungen explosionsfahige Dampf-Luft-Gemische. Die
Siedetemperatur liegt bei 82 °C. Bei Wegfall der Fllssigkeitszufuhr auf
der Saugseite wurde mittels eines Uber eine Verdinnungssonde ange-
schlossenen FID die Brennstoffkonzentration am saugseitigen Pumpen-
flansch in Abhangigkeit von der Versuchsdauer ermittelt. Daraus konn-
te der Zeitraum bestimmt werden, in dem die Konzentration innerhalb
der ZUndgrenzen lag. Dieser Zeitraum war flr Isopropanol stets kur-
zer als 30 min. Wahrend dieses Zeitraums wurden keine Unregelma-
Bigkeiten an der Pumpe festgestellt, auch bei diesem Versuch blieb die
Pumpe wéahrend des ca. ein-stindigen Versuchs ohne Beschadigung
bzw. ohne Zindung der in der Pumpe befindlichen Gasphase. Weiter-
hin wurde die Pumpe mit Isopropanol bei Wegfall der Flussigkeitszufuhr
auf der Saugseite und offener Druckseite Uber einen Zeitraum von ca.
10 Stunden gefahren. Alle Messwerte blieben konstant, die Temperatur
am Spalttopf betrug konstant ca. 100 °C, was der Siedetemperatur des
Isopropanols unter den Druckbedingungen im Spalttopf und der Tempe-
raturerhdhung infolge der Erwarmung im Spalttopf durch Induktion des
rotierenden Magnetfeldes entspricht. Nach der Demontage wurde die
Pumpe demontiert, die produktgeschmierten Gleitlager und der Spalt-
topf zeigten keine Beschadigungen (sieche Abb. 2, Gleitlager).

Versuch mit Warmetrégerol

Der nachste Versuch sollte Aufschluss dartiber geben, inwieweit Betrieb
bei hohen Temperaturen die Pumpe schadigen kann. Dazu wurde die
Pumpe mit einem Warmetréagerdl betrieben. Aufgrund der hohen Siede-
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Abb. 3: Betrieb gegen geschlossene Druckseite mit Chlotianidin-
Wassersuspension, Pumpenrotor nach Demontage.

temperatur des Warmetragerdls (ca. 385 °C bei Umgebungsdruck) kon-
nen hohe Temperaturen erreicht werden. Bei diesem ca. vier Stunden
andauernden Versuch mit Betrieb gegen geschlossenes druckseitiges
Ventil und offener Saugseite wurde am Spalttopf eine stationare Tempe-
ratur von ca. 200 °C erreicht.

Die eingesetzte Flussigkeit lag damit oberhalb ihres Flammpunktes
vor, ohne aber die ober Explosionsgrenze oder die Siedetemperatur des
Warmetrégerols zu erreichen. In diesem Zustand ist die Warmeerzeu-
gung durch Verlustleistung in der Pumpenhydraulik und im Magnetan-
trieb (ca. 6kW) im Gleichgewicht mit der Warmeabgabe nach auBen.
Auch bei diesem Versuch wurden weder wahrend des Versuchs noch
nach der Demontage keine UnregelmaBigkeiten und Beschadigungen
an der Pumpe festgestellt.

Versuch mit einer Chlotianidin-Wassersuspension

Bei einem abschlieBenden Versuch wurde die Pumpe mit einer Chloti-
anidin-Wassersuspension betrieben. Es handelt sich dabei um ein von
Bayer entwickeltes und unter dem Handelsnamen ,,Poncho” vertriebenes
Insektizid. Die Suspension weist eine Zersetzungstemperatur unterhalb
der Siedetemperatur auf und kann sich schlagartig unter heftiger Gasfrei-
setzung und entsprechendem Druckaufbau sowie hoher Warmeentwick-
lung zersetzen. Die Pumpe wurde etwa 60 Minuten gegen geschlosse-
ne Druckseite betrieben, dann kam es zur Blockade der Pumpenwelle

verbunden mit einem Abriss der Magnetkupplung. Nach der Demontage
wurde festgestellt, dass sich die Gleitlagerung durch Reaktionsproduk-
te komplett zugesetzt hatte und schlieB3lich blockierte. Abbildung 3 zeigt
den Pumpenrotor mit innerem Magnettréager und Laufrad nach der De-
montage. Der Spalttopf blieb nahezu unbeschadigt, es kam zu keinem
Produktaustritt. Allerdings fuhrte die mit der Zersetzung des Produkts
einhergehende mangelhafte Durchstrdmung des Spalttopfs und zu einer
Temperatur von ca. 450 °C am Spalttopf.

Die wichtigste MaBnahme zur Vermeidung von Explosionen
Zusammenfassend kann man feststellen, dass es wahrend der ca. 20
Versuche zu keiner Zindung und keinem Produktaustritt nach Ausfall
der Pumpe kam. Solange sich Restflissigkeit im Innern der Pumpe be-
findet, nimmt diese FlUssigkeit die entstehende Warme bei unzuléssigem
Pumpenbetrieb auf. Die maximale Temperatur der Pumpe wird bei nicht
zersetzenden Stoffen auf die Siedetemperatur der Flissigkeit begrenzt.
Durch den relativ groBen Energieeintrag der Pumpe und der begrenzten
RestflUssigkeit erfolgt der Temperaturanstieg in der Pumpe so schnell,
dass die Konzentration des sich auf der Saugseite bildenden ziindféhigen
Gases nur kurze Zeit innerhalb der Explosionsgrenzen ist und die obere
Zindgrenze schnell Uberschritten wird. Diese Erkenntnis kann man auf
eine Vielzahl von Produkten Ubertragen, da der Einfluss der Warmekapa-
zitat der Restflissigkeit gegentber der Warmekapazitat der metallischen
Pumpenbauteile eher vernachlassigbar ist.

Weiterhin wurde ein Anlaufen des Rotors, der zu mechanischen Fun-
ken fUhren kann, unter den vorliegenden Versuchsbedingungen bei Weg-
fall der FlUssigkeitszufuhr auf der Saugseite auch Uber einen Zeitraum
von mehreren Stunden nicht beobachtet. Zudem wére auch fur den Fall
des Anlaufens noch ausreichend Restflissigkeit vorhanden, durch die
das Wirksamwerden von heien Oberflachen oder Funken eingeschrankt
wird. Entsprechend zeigen die Versuche, dass die wichtigste MaBnahme
zur Vermeidung von Explosionen fur die hier betrachteten Kreiselpumpen
bei Aufstellung im Tiefpunkt (,Siphon®) das Befillen der Pumpe vor dem
Start ist. Bei FlUssigkeiten mit hohen Flammpunkten ist die Erwarmung
der FlUssigkeit im Rahmen der Gefahrdungsbeurteilung des Betreibers
zu bericksichtigen. Bei zersetzenden Flissigkeiten muss in der Geféahr-
dungsbeurteilung bewertet werden, ob durch die freiwerdende Zerset-
zungswarme und etwaige Gasentwicklung kritische Zustande innerhalb
der Pumpe auftreten kdnnen.

Klaus Union GmbH & Co KG, Bochum

Dr.-Ing. Thomas Herbers

Tel.: +49 234 4595 182
t.herbers@klaus-union.com - www.klaus-union.de

Hochstmdégliche Sicherheit mit Fasspumpen im Ex-Bereich
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Fiir das Abfillen brennbarer Medien aus Féssern und Containern
muss die Fasspumpe elektrisch leitféhig sein und geerdet werden.
Ferner miissen das zu entleerende und das zu beflillende Gebin-
de leitend miteinander verbunden werden, damit elektrostatische
Aufladungen vollstindig abgeleitet werden. Weil beim Umpumpen
brennbarer Flissigkeiten die Geféhrlichkeit der Gase von Explosi-
onsgruppe Il A (wie Aceton, Benzol, Methanol, Toluol) tiber Il B (wie
Butanol, Ethanol, Propanol) bis hin zur Gasgruppe Il C (Wasserstoff)
erheblich zunimmt, steigen gleichzeitig die Anforderungen an die
einzusetzenden Geréte. Die neuen explosionsgeschiitzten Fasspum-
penmotoren von Jessberger zeichnen sich neben geringem Gewicht
durch die Kompaktheit aus. Bei den Antrieben handelt es sich um

drei auBenbeliiftete Universaimotoren der Schutzklasse IP 55 in
460 (JP-440), 640 (JP-460) und 825 Watt (JP-480), die mit den
nach Atex-Richtlinie 2014/34/EU sowie dem internationalen Stan-
dard IECEx zugelassenen Atex-Edelstahl-Pumpwerken des Herstel-
lers groBtmogliche Sicherheit beim Férdern brennbarer Medien oder
dem Einsatz in explosionsgefahrdeter Umgebung bieten. Die neuen
Motoren wurden nach der Ex-Klasse Il 2G Ex db lIC T6 Gb zertifiziert.

Jessberger GmbH, Ottobrunn
Tel.: +49 89 6666 33400
info@jesspumpen.de - www.jesspumpen.de
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Slcherheitskette Ist berechne

SIL-Lésungen fiir Behelzungen in explosionsgefahrdeten Bereichen

Matthias Garbsch,
Branchenmanager, Jumo

Neben Produkten und Lésungsentwicklungen
steht bei Jumo Safety Performance die hohe
Beratungskompetenz im Fokus. Mit einem ei-
genen Schulungskonzept wurden Jumo-Mit-
arbeiterinnen und -Mitarbeiter zu JSP-Pro-
duktspezialisten ausgebildet. Diese verflgen
Uber Kenntnisse in der Anwendung des Jumo
safetyM, in Temperatur-, Druck- und Durch-
flussmesstechnik, im Explosionsschutz sowie
natUrlich in funktionaler Sicherheit (SIL und PL).
Das SIL-Kompetenznetzwerk steht landerliber-
greifend mit seinem umfassenden Know-how
zur Verfugung. Die Kombination aus hochwer-
tigen Produkten und umfassendem Experten-
wissen macht Jumo Safety Performance zu
einer cleveren Komplettldsung flir verschiede-
ne Branchen und Anwendungen.

Anwendungsbeispiel elektrische
Beheizungslésungen

Ein Anwendungsbeispiel fur diese Technologie
sind elektrische Beheizungslosungen. Diese
werden immer dann bendtigt, wenn in ge-
schlossenen verfahrenstechnischen Prozessen
die Temperatur erhalten oder erhéht werden
muss. Besonders in explosionsgeféhrdeten Be-
reichen sind hier heutzutage haufig Lésungen
gefordert, die SIL-Anforderungen (Safety Inte-
grity Level) erfullen.

Durch die physikalische Grundeigenschaft
der Widerstandserwarmung ist es mdglich,
elektrische Beheizungen genau dort anzuwen-
den, wo sie gebraucht werden und auch nur
dann, wenn eine zuséatzliche Beheizung not-
wendig ist. Auch bestehende Anlagen oder

Die Themen SIL (Safety Integrity Level) und PL (Performance Level) gewinnen in der Prozess-
industrie und im Maschinen- und Anlagenbau eine immer wesentlichere Bedeutung. Doch
Anwender stehen in der Praxis hier oft vor komplexen Herausforderungen. Jumo buUndelt
deshalb die Produkt- und Lésungskompetenz des Unternehmens zu diesen Themen in der
neuen Marke JSP (Jumo Safety Performance). Neben einem eigenen Logo zeichnen sich
JSP-Produkte durch die Kennzeichnung mit der Signalfarbe Gelb aus.

Prozessablaufe kbnnen ohne weiteres mit ge-
ringem technischem Aufwand mit einer flexiblen
elektrischen Beheizung nachgerUstet werden.

Explosionsgeschiitzte Beheizungen

Die in Heidelberg anséassige Firma Winkler
plant, konstruiert und baut schon seit 40 Jah-
ren flexible elektrische Beheizungen. Beson-
ders bei flexiblen explosionsgeschitzten Be-
heizungen hat Winkler in den letzten Jahren
neben vielen Standardldsungen auch speziel-
le kundenspezifische Beheizungsldsungen re-
alisiert. Dieser besonders von Richtlinien, Vor-
schriften und Normen gepréagte Produktbereich
ist in den letzten Jahren enorm gewachsen und
die Produkte verfugen Uber eine sogenannte
Systemzertifizierung.
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Abb. 1: Positionierung des Sensors am ,,Hot Spot“ einer Ex-Analysenleitung

Durch diese muss der Betreiber einer ex-
plosionsgefahrdeten Anlage keine zusatzliche
Abnahme der gelieferten Beheizungen mehr
durchfUhren lassen, da diese im Vorfeld schon
durch den Hersteller (Winkler) durchgefihrt
wurde. Auch eine aussagekréftige Dokumentati-
on, gehdrt zum Lieferumfang. Diese ist ein wich-
tiger Teil des vom Betreiber der Anlage zu fih-
renden Explosionsschutzdokuments geman §6
der Gefahrstoffverordnung GefStoffV ,Informa-
tionsermittlung und Gefahrdungsbeurteilung”.

Im Rahmen eines Konformitatsbewertungs-
verfahrens geman RL 2014/34/EU und einer
Zundgefahrenbewertung wurden auch die
verbauten ex-relevanten Bauteilkomponenten
einer besonderen Auswahl unterzogen. So ver-
baut Winkler von Anfang an zertifizierte Pt100
Widerstandstemperatursensoren von Jumo mit

EG-Baumusterprifbescheinigung in den flexi-
blen explosionsgeschitzten Beheizungen.

Sicherheitskomponente
Widerstandstemperatursensor

Die Pt100 Widerstandstemperatursensoren
sind eine wichtige Sicherheitskomponente der
Beheizung, da der eingebaute Widerstands-
heizleiter ohne entsprechende Regelung und
Begrenzung die maximal zuléssige Tempera-
tur Uberschreiten wiirde. Eine solche Ubertem-
peratur wirde nicht nur die Beheizung selber
schadigen, sondern auch zu einer gefahrlichen
Zundquelle werden.

Gemal der EN 60079-14 Kapitel 13 ,Elek-
trische Heizsysteme* Anhang F ,Installation von
elektrischen Begleitheizungssystemen* sind Si-
cherheitseinrichtungen wie etwa Sensoren zur

Applikationsbeispiele fir Rohrbegleitheizungen in SIL 3 Technologie
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Abb. 2: Der Sicherheitstem-
peraturwéchter/begrenzer
Jumo safetyM STB/STW Ex

Abb. 3: Ideal fiir elektrische
Beheizungen: Der Zweipunkt-
regler Jumo Extherm-DR mit Ex Il
Zulassung

Temperaturerfassung fur Regler und Begrenzer
vorzusehen, um keine hohen Temperaturen,
die eventuell zu Zindquellen werden kénnen,
auftreten zu lassen. Man spricht hierbei von
einer Uberwachten Ausflhrung (Anhang F 4.3)
welche zur Begrenzung der Oberflachentem-
peratur eine Temperaturkontrolleinrichtung not-
wendig macht. Diese Temperaturbegrenzung
muss unabhangig von der Temperaturregelung
arbeiten und schaltet das Heizsystem bleibend
ab bevor die hdchstzuldssige Oberflachentem-
peratur (am Heizleiter) Gberschritten wird. Ein
manuelles Wiedereinschalten ist erst mdg-
lich, wenn der Betreiber der Anlage sich davon
Uberzeugt hat, was der Grund flr das Anspre-
chen der Sicherheitseinrichtung war und dass
die entsprechende maximale Temperatur des
Ex-Bereiches nicht mehr Uberschritten wird.

Positionierung am Hot Spot
Die Positionierung des Temperatursensors
muss an der heiBesten Stelle im Prozess erfol-
gen. Dieser Hot Spot ist z.B. bei einem Heiz-
schlauch zwischen dem Heizleiter und dem
zu beheizenden Objekt, dem Grundschlauch
(siehe Zeichnung). Bei der Widerstandserwar-
mung des Heizleiters durch das Anlegen einer
Spannung, reagiert das PT100 Widerstands-
thermometer mit einer Widerstandsénderung,
welche in einer entsprechenden im oder au-
Berhalb des Ex-Bereiches betriebenen Steuer-
und Uberwachungseinrichtungen ausgewertet
wird und je nach Aufbau oder Programmierung
entsprechende MaBnahmen einleitet. So kon-
nen nicht nur die Betriebstemperaturen des
Prozesses geregelt, sondern auch entstehen-
de ZUndquellen in der Beheizung durch unkon-
trollierte Ubertemperaturen vermieden werden.
Neben dem fachgerechten Einbau und der
richtigen Positionierung der Widerstandsenso-
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Abb. 5: Beheizungsldsungen fiir Fasser

ren in der flexiblen Beheizung ist dabei auch
eine entsprechende Prozessstabilitat maBge-
bend. Diese hangt Uberwiegend von der ver-
wendeten Auswerteeinheit ab. Besonders
geeignet flr diese Aufgabe ist der Sicherheits-
begrenzer/wéachter Jumo safetyM STB/STW.
Mit diesem lasst sich eine kompakte einkanali-
ge Sicherheitssteuerung mit wahlbaren redun-
danten Eingangssignalen fir Einheitssignale
und Temperatursensoren realisieren. So eig-
net sich diese Losung besonders fir kleinere

Abb. 6: Beheizungsldsung fiir Gasflaschen

Anwendungen wie Sondermaschinen und Ein-
zelapplikationen mit niedriger Signaldichte und
-anzahl. Der Jumo safetyM STB/STW Ex ver-
fugt auch Uber die Atex-Zulassung.

Ebenfalls fir den Einsatz in elektrischen
Beheizungen ist der Zweipunktregler Jumo
Extherm-DR mit Ex Il Zulassung konzipiert. An
den eigensicheren Ex (ia) Messeingang fur Wi-
derstandsthermometer, Thermoelemente oder
Stromeinheitssignale  kdnnen entsprechen-
de baumustergeprifte Sensoren direkt ange-

schlossen werden. Der Einsatz einer Barriere
ist somit nicht mehr erforderlich. Neben dem
Relaisausgang ,Regler” verfugt das Gerat Uber
einen zweiten Relaisausgang zur Grenzwert-
Uberwachung.

Explosionsgeschiitzten Heizmanschette

In der Abbildung 4 ist ein Beispiel einer elek-
trischen Beheizung mittels einer explosions-
geschutzten Heizmanschette dargestellt. So
koénnen die entsprechenden Prozesse in der
Beheizung mit integrierten Pt100 Widerstands-
thermometern einmal flir die Temperaturrege-
lung (1 x Sensor) und flr die Begrenzung mit
redundanter Ausflhrung (2 x Sensoren) ausge-
fuhrt werden.

Neben niedrigen Investitionskosten liegen
die Vorteile hier bei einem geringeren Aufwand
an Parametrierung je Applikation. Zur Verfu-
gung stehen drei unterschiedliche analoge und
bindre Funktionsausgéange. In Verbindung mit
speziellen Jumo-TemperaturfUhlern, die eben-
falls in Atex-Varianten lieferbar sind, ist die ge-
samte SIL-Sicherheitskette bereits berechnet
und entsprechende Zertifikate bis SIL3 kénnen
von Jumo ausgestellt werden.

Jumo GmbH & Co. KG, Fulda
Matthias Garbsch
matthias.garbsch@jumo.net - www.jumo.net

Kostengiinstiger Explosionsschutz

Hygienic-Plattenfedermanometer mit Atex-Ausfiihrung

Die selbsttétigen Riickschlagklappen
IFV und IFV-M von IEP Technologies
eignen sich branchenibergreifend flr
den Einsatz in explosionsgeféhrdeten
Industriebetrieben. Zudem sind sie ko-
stenglinstig, zuverldssig und einfach
zu installieren. Die IFV-Rickschlag-
klappe entspricht der Atex-Richtlinie
und ist offiziell als Staubexplosions-
schutzsystem zertifiziert. Als Zusatz-
funktion bietet das Modell IFV-M eine
integrierte Uberwachung der Klap-
penstellung und der Staubansamm-
lung im Klappengehduse, die den
Anforderungen der OSHA-Richtlinie
tber brennbare Stdube, NFPA 654
und NFPA 69 entspricht. Beide Mo-
delle verfiigen (ber ein robustes Ge-
hduse aus Kohlenstoffstahl und eine
stromungsoptimierte Edelstahlklappe.
Im Normalbetrieb hélt der Prozess-
luftstrom die leichte Klappe mit mini-
malem Druckverlust offen. Das zylin-
drische Gehdusedesign minimiert die

Gefahr von Produktanhaftungen, wah-
rend die Blattachse vollstandig im Ge-
hause montiert ist, um die Dichtheit zu
gewéhrleisten. Eine aufklappbare Re-
visions6ffnung ermdglicht einen ein-
fachen Zugang, unterstiitzt durch eine
Gasfeder fiir Klappendurchmesser ab
DN 630.

IEP Technologies GmbH, Ratingen
Tel.: +49 2102 5889 221
markus.haeseli@hoerbiger.com
www.hoerbiger.com

Der hygienegerechte Plattenfeder-
manometer der Reihe PG43SA ist
nun auch in einer S-Ausflihrung mit
ATEX-Zulassung lieferbar. Das Mano-
meter kann somit in explosionsgefahr-
deten Bereichen der Ziindschutzart
Exh Zone 1 (Gas) und Zone 21 (Staub)
eingesetzt werden. Fiir sicherheitskri-
tische Prozesse in der Pharma- und
Lebensmittelindustrie  kommen Typ
PG43SA-S und die anderen Geréte
der Reihe auch aufgrund ihrer ,tro-
ckenen Messzelle* (kein Kontaminati-
onsrisiko durch Ubertragungsfliissig-
keit), der (iberaus robusten Feder und
des hohen Uberlastschutzes in Frage.
Typ PG43SA-D verfligt zudem als ein-
ziges Gerét seiner Art (iber eine inte-
grierte Federiiberwachung. Ein Mem-
branbruch wird von einem Indikator
auf dem Zifferblatt angezeigt. In einem
solchen Schadensfall hélt eine zwei-
te Barriere den Prozess geschlossen.

Wika Alexander Wiegand SE & Co.
KG, Klingenberg

Tel.: +49 9372 132 5049
vertrieh@wika.com - www.wika.de
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Systematik des SIL-Nachweises Schritt fiir Schritt erklart

Dr. Andreas Hildebrandt,
Pepperl+Fuchs

Um die Methodik zu verstehen, ist es zundchst wichtig, zu wissen, wie
die Normen zur funktionalen Sicherheit ,funktionieren®. Das gemeinsame
Ziel all dieser Normen ist es, sicherzustellen, dass eine sicherheitstechni-
sche Einrichtung mit der ndtigen Zuverlassigkeit korrekt arbeitet. Gelingt
es, digjenigen Faktoren entsprechend zu beherrschen, die ein korrektes
Funktionieren der sicherheitstechnischen Einrichtung verhindern, ist das
Ziel erreicht. Die Normen mussen sich also mit der Frage auseinanderset-
zen: ,Was kann zum gefahrlichen Versagen einer sicherheitstechnischen
Funktion fihren und wie geht man damit um?* Die Antwort auf den ers-
ten Teil der Frage lautet: Zwei unterschiedliche Arten von Defekten kon-
nen ein Versagen verursachen, namlich Defekte, die eine systematisch
bedingte Ursache haben (systematische Fehler) und solche, die rein zu-
fallig auftreten und somit keine systematische Ursache haben (zuféllige
Fehler). Die erstgenannten systematischen Fehler kdnnten theoretisch zu
100 % verhindert werden. Demnach lautet auch die erste Forderung der
Normen ,Vermeidung systematischer Fehler. Das Werkzeug zur Fehler-
vermeidung ist ein Qualitdtsmanagement-System, welches die Aspekte
der funktionalen Sicherheit berticksichtigt. Es handelt sich dabei um das
,Management der funktionalen Sicherheit” (siehe Kapitel 6 der EN 61508
sowie Kapitel 5 der EN 61511).

Technische Anforderungen zur Fehlerbeherrschung

Neben den organisatorischen MaBnahmen zur Fehlervermeidung missen
bei der Realisierung einer Sicherheitsfunktion zusatzlich auch technische
MaBnahmen zur Fehlerbeherrschung implementiert werden, da allein mit
Hilfe des ,Managements der funktionalen Sicherheit* eine vollstandige
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Die einschlagigen Normen zur funktionalen Sicherheit wurden in den letzten Jahren fast alle
Uberarbeitet und liegen nun in neuen Fassungen vor. Erfahrungsgemas fuhrt eine solche Uber-
arbeitung einer Norm selten zu einer Vereinfachung oder zu einer Reduzierung des Umfangs,
da man bemht ist, im Rahmen der Uberarbeitung auch (vermeintliche) Liicken zu schlieBen.
So bringt es die EN 61508 in der aktuellen Fassung auf ca. 660 Seiten. Doch auch die Sektor-
normen zur Prozesstechnik und zur Maschinensicherheit umfassen mehrere hundert Seiten.
Sollen derart komplexe Regelwerke in der Praxis angewendet werden, ist eine Art ,Kochre-
zept”, welches die Vorgehensweise Schritt fur Schritt verstandlich beschreibt, hilfreich.

Vermeidung aller systematischer Fehler nicht garantiert ist. Daher fordern
die Normen zur funktionalen Sicherheit in Abhangigkeit des zu erreichen-
den SILs mehr oder weniger fehlerbeherrschende MaBnahmen. Konkret
handelt es sich dabei um Anforderungen zur Redundanz, der Diagnose
und dem Fail-Safe-Verhalten der jeweiligen sicherheitstechnischen Ein-
richtung. Die Anforderungen bezliglich der drei vorgenannten Aspekte
stellen Mindestanforderungen dar und missen zur Erreichung eines be-
stimmten SILs immer erflllt werden, unabhangig von der Berechnung der
Versagenswahrscheinlichkeit.

Aol der risikomindernden Fankiion

o v

Abb. 1: Systematische und zufillige Fehler als Versagensursache und deren
Beherrschung
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Begriindung der SIL-Eignung und maximal erreichbarer SIL
ohne redundanten Einsatz:

O SlL-Herstellererklarung — SIL laut Sicherheitshandbuch
O Frihere Verwendung — SIL 2
O Fehlerausschluss

— SIL 2 oder 3 (je nach Quella)
O Vollstandige Diagnose — SIL der Diagnoseeinrichtung

O Baumusterprifung — SIL 2

Himweis:

Ein héherer SIL kann durch Erhéhung der HFT (Redundanz)
erreicht werden. Sollen dabei systematische Fehler beherrscht
werden, muss die Redundanz diversitir ausgefahrt werden

Abb. 2: Méglichkeiten zum Nachweis der SIL-Eignung von Geréten

Die Autoren der Normen nehmen fUr sich in Anspruch, kraft ihrer Er-
fahrung und ihres Fachwissens die MaBnahmen zur Fehlerbeherrschung
fUr den jeweiligen SIL in geeigneter Weise formuliert zu haben. In der Ein-
leitung zur EN 61508 heiBt es hierzu: ,Wenn auch die Wahrscheinlichkeit
des Auftretens systematischer Ausfélle im Allgemeinen nicht quantifiziert
werden kann, erlaubt die Norm jedoch flr eine festgelegte Sicherheits-
funktion den Anspruch zu erheben, dass der mit der Sicherheitsfunktion
verbundene Ausfallgrenzwert als erreicht betrachtet werden kann, wenn
alle Anforderungen dieser Norm erfiillt worden sind.” Eine Betrachtung
der systematischen Fehler ist fur die SIL-Erreichung allerdings nicht aus-
reichend, denn auch zuféllige Fehler kénnen zum gefahrlichen Versagen
einer Sicherheitsfunktion flihren. Da diese zufélligen Fehler nicht vermeid-
bar sind, missen sie in ausreichendem MaBe beherrscht werden.

Ob der fir den jeweiligen SIL geforderte Umfang an fehlerbeherr-
schenden MaBnahmen hierzu ausreicht, kann mit Hilfe einer Wahrschein-
lichkeitsrechnung hinterfragt werden. Daher fordern die Normen neben
der Fehlervermeidung und der 0.g. a priori vorgegebenen Fehlerbeherr-
schung auch eine Berechnung der Versagenswahrscheinlichkeit aufgrund
zufalliger Fehler. Stellt sich dabei heraus, dass diese Versagenswahr-
scheinlichkeit intolerabel groB ist, muss der Umfang der fehlerbeherr-
schenden MaBnahmen ggf. erweitert werden. Zuletzt ist zu beachten,
dass alle vorgenannten Anforderungen sowohl auf der Gerateebene als
auch auf der ndchsthéheren Hierarchieebene (also fir den gesamten
Loop) erflllt werden mUssen. In der Praxis bedeutet dies, dass flr alle ein-
gesetzten Geréate ein entsprechender Eignungsnachweis zu erbringen ist.

Kochrezept fiir den SIL-Nachweis

Aus der geschilderten Systematik ergibt sich demnach fir den SIL-Nach-
weis folgendes ,Kochrezept” (siehe auch Abb. 1):

= Nachweis, dass MaBnahmen zur Fehlervermeidung entsprechend
den Anforderungen der jeweiligen Norm ergriffen wurden. Mit ande-
ren Worten: Gibt es ein ,Management der funktionalen Sicherheit” und
wurde dieses bei der Realisierung der Sicherheitsfunktion beachtet?
Nachweis, dass alle flr den jeweiligen SIL vorgeschriebenen MaBnah-
men zur Fehlerbeherrschung realisiert wurden. Mit anderen Worten:
Hat die Sicherheitsfunktion die flr den betreffenden SIL geforderte
Hardware-Fehlertoleranz (HFT) und werden Defekte in ausreichendem
MaB rechtzeitig von einer Diagnoseeinrichtung aufgedeckt bzw. fihren
diese in den sicheren Zustand?

Nachweis, dass die eingesetzten Komponenten fur den Einsatz in der
Sicherheitstechnik ausreichend qualifiziert sind. Mit anderen Worten:
Gibt es far die Komponenten einen SIL-Nachweis, der belegt, dass
die jeweilige Komponente unter Beachtung der realisierten Hardware-
Fehlertoleranz fiir den angestrebten SIL geeignet ist?

Nachweis, dass ein Versagen der Sicherheitsfunktion aufgrund zufal-
lig auftretender Defekte ausreichend unwahrscheinlich ist. Mit anderen

Abb. 3: ,,Kochrezept* fiir den SIL-Nachweis einer Sicherheitsfunktion

Worten: Bewegt sich die PFD bzw. PFH in der GréBenordnung, die
von der Norm ftir den jeweiligen SIL vorgegeben ist?

= Verifikation aller durchgeflhrten Tatigkeiten nach dem Vier-Augen-
Prinzip und deren ,gerichtsfeste” Dokumentation. Mit anderen Wor-
ten: Wurden alle Arbeitsergebnisse von unabhéngiger Seite auf Kor-
rektheit gepriift und vollstdndig sowie nachvollziehbar dokumentiert?

Anhand dieser funf Punkte kann das Vorgehen bei der SIL-Bewertung
einer Sicherheitsfunktion systematisch abgearbeitet werden, wobei der
Punkt 3 (Qualifikation der Komponenten) im Folgenden noch naher be-
leuchtet werden soll.

Verschiedene Moglichkeiten zur Begriindung der

SIL-Eignung eines Gerats

Die SIL-Eignung eines Gerats wird Ublicherweise durch den Hersteller

sichergestellt, indem dieser das Geréat unter Beachtung der EN 61508

entwickelt und bewertet. Ist dies der Fall, dann muss nach EN 61508,

Teil 2, Kapitel 7.4.9.6 auch ein Sicherheitshandbuch verfugbar sein, wel-

ches alle Informationen liefert, die der Anwender fUr einen Einsatz in einer

Sicherheitsfunktion bendtigt. Liegt seitens des Gerateherstellers jedoch

keine Aussage zur SIL-Eignung vor, kann auch auf anderem Weg eine

entsprechende SIL-Eignung begriindet werden. Im Einzelnen sind hier

ZU nennen:

= Nachweis auf Basis der ,frliheren Verwendung" (Betriebsbewahrung)

= Ausschluss aller gefahrlichen Defekte (Fehlerausschluss)

= Rechtzeitige Aufdeckung aller geféhrlichen Fehler (100%ige Diagnose)

= Individuelle Prifung nach einer ,passenden” Norm (Baumusterpri-
fung)

Fazit

Zusammen mit dem erstgenannten Punkt, der Herstellererklarung, exis-
tieren also fiinf Méglichkeiten, die SIL-Eignung eines Geréts zu begrin-
den (siehe Abb. 2). Das ,Kochrezept” in seiner Gesamtheit ist nochmals
in Abb. 3 veranschaulicht. Ein praxisnahes Applikationsbeispiel (Uber-
fUllsicherung) fur die Anwendung dieses ,Kochrezepts® wird im Rahmen
der eintagigen Veranstaltung ,SIL in der Praxis* und dem dazugehdrigen
»SlL-Kochbuch® prasentiert.

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776-2222
pa-info@de.pepperl-fuchs.com - www.pepperl-fuchs.com
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Mobiles Arbeiten mit System

Nutzerfreundlich in explosionsgeschiitzten Bereichen

Mobiles Arbeiten hat etwa in der Chemieindustrie eine hohe und weiter wachsende Bedeutung. Human Ma-
chine Interface (HMI), digitale 1/0O-Systeme, Handscanner, mobile Computer, Tablet-PCs, Kamerasysteme und
Smartphones von Bartec bilden ein durchgangiges Lésungsportfolio; gangige Softwareapplikationen und das
ergonomische Design sorgen fur eine intuitive und sichere Bedienung.

Abb. 1: Zur eindeutigen Anlagenidentifizierung verfiigt das Agile X iiber einen riickseitigen RFIDReader. Halt
der Operator das Mobilgerat nahe genug an den Transponder, wird die Teilanlage eindeutig identifiziert und

automatisch das korrekte Prozessbild aufgeschaltet.

In absehbarer Zeit werden in Schllsselbran-
chen zahlreiche erfahrene Fachkréfte in den
Ruhestand gehen; zugleich fehlt es an qualifi-
ziertem Nachwuchs, der die Licken schlieBen
kann. Die Folge: Weniger Mitarbeiter missen
ein gleiches oder sogar hdheres Arbeitspen-
sum bewaltigen. Eine muhelose und sorgfélti-
ge elektronische Gewinnung und Dokumenta-
tion von Daten ist daher von hoher Relevanz;
sie sind auf diese Weise zuverlassig zur Aus-
wertung oder Weiterverarbeitung nutzbar. Ein
weiterer wichtiger Faktor ist die Bewahrung von
Erfahrungswissen.

Die zuverlassige Kommunikation zwischen
virtuellen und physischen Geraten und eine
rasche Aufnahme, Ubermittiung und Verar-

42 | ClITous 12-2018

beitung von Prozessdaten sind essenziell. In-
dustrie Internet der Dinge (lloT), Aufnahme
und Weitergabe groBer Datenmengen, zen-
trale Datenanalyse, Industrie-4.0-Produktin-
dividualisierung und die Integration der Gera-
te in bestehende, nicht selten sehr komplexe
Geschéftsprozesse von Kunden und Partnern
sind weitere zu beachtende Faktoren.

Mobil macht unabhéngig

Die Vorteile bei der Nutzung mobiler Kontroll-
geréate liegen auf der Hand — branchenuber-
greifend. Etwa aus Sicherheitsgrinden: Per-
sonenschutz-Funktionen bspw. setzen im
Ernstfall einen automatischen Notruf an die
Notfall- bzw. Rettungsdienste ab — gerade in

© Bartec GmbH

Mirko Lampe,
Bartec

emissionsgeféhrdeten Bereichen von eminen-

ter Bedeutung.

Und auch diese grundsétzlichen Vorziige
sprechen flr mobile Geréate:

m Zeitersparnis bei der Datenaufnahme und
durch digitalisierte Prozessablaufe sowie zu-
gleich eine signifikante Senkung der Feh-
lerquote, da Mitarbeiter nicht mehr mecha-
nisch und damit physisch bei Messungen
und Kontrollen eingreifen mussen,

m rasche Entscheidungsfindung durch direkte
Kommunikationsmdglichkeiten,

m Erhéhung der Effizienz von Mitarbeiterein-
satzen durch hohere Flexibilitat vor Ort und
insgesamt eine Verbesserung der Zusam-
menarbeit in einem global agierenden und
organisierten Setting ohne standortbezoge-
ne Funktionseinschrankungen.

m VerfUgbarkeit von verlasslichen Informa-
tionen erhoht die Sicherheit, ebenso die
Ubersicht Uber vorhandene Daten — die
Grundvoraussetzung flr jede erfolgreiche
Entscheidungsfindung.

Eine einheitliche Gerateplattform ermdglicht
einen unkomplizierten Informationsaustausch
im Ex- und Non-Ex-Bereich unabhangig von
den eingesetzten Geraten. Bartec entwickelt
derartige Plattformen gemeinsam mit System-
integratoren weltweit kundenspezifisch und in-
dividuell anpassbar. Aus einem einheitlichen



Gerétedesign und dem Einsatz einer einheitli-
chen Software-L6sung Uber einen kompletten
Industriebereich oder in einem Unternehmen
resultieren deutlich reduzierte Schulungsbe-
darfe und -kosten.

Bartec bietet Systemlésungen fur den Ein-
satz in Zone O, 1 und 2/Class |, Division 1
und 2, wobei der weltweite Einsatz der Gerate
durch umfassende Zertifizierungen gewahrleis-
tet ist. Falls fur einzelne Lander keine Zulassun-
gen bestehen sollten, findet Bartec gemeinsam
mit seinen Kunden eine Losung fur lokale Zer-
tifizierungen. Zudem sind kundenspezifische
Entwicklungen und Individualisierungen auf
Kundenwunsch maoglich wie bspw. bei dem
Agile Industrie-Tablet-PC-System.

Nutzerfreundlichkeit klassischer IT-Tools
Der tégliche Einsatz in anspruchsvollen Umge-
bungen und bei extremer Witterung stellt ge-
rade im Ex-Bereich hohe Anforderungen an
Leistungsféahigkeit und Bedienerkomfort dort
genutzter Geréate: Sie mUssen hohen und ex-
tremen physischen Belastungen wie Stirzen,
Schlagen, Staub oder Einflissen durch FlUssig-
keiten standhalten.

Agile X Modelle bieten Durchgéangigkeit
Uber mehrere Zonen und Divisions (Div) hin-
weg und sind durch globale Zertifizierungen
das weltweit professionellste und leistungsfa-
higste 10“-Tablet-PC-System flr den Ex-Be-
reich: Agile X IS ist zur Nutzung in Zone 1/Div 1,
Agile X fir Zone 2/Div 2 freigegeben. Das Agile
Tablet- PC ist fur raue Umgebungen des Non-
Ex-Bereichs optimiert.

Die Tablets kdénnen mit verschiedenen
Windows 64-Bit-Betriebssystemen ausgestat-
tet werden; eine integrierte Barcode-Scan-Er-
fassung erweitert Einsatzmdglichkeiten und
Komfort zusatzlich. Der Akku ist austausch-
bar; bei Agile X IS sogar im Ex-Bereich. Das
ist nicht nur komfortabel, sondern erhdht
auch den Bedienkomfort und die Leistungs-
fahigkeit. Das durchgehend gleiche Tastenlay-
out am Gerét ist Ubersichtlich, das Display ist
dank optischen Bondings und robustem Gorilla
Glas fur hervorragende Nutzbarkeit im AuBen-
bereich bei Tageslicht und N&sse ausgelegt.
Agile X verfligt zudem Uber Staubschutz (Zone
22/Class Il, lll Div 2).

Das eng mit Kunden abgestimmte und bei
Tablet-PCs einmalige Tragesystem zeichnet
sich durch seine einfache Handhabung und
seinen zusétzlichen Nutzen wie bspw. den in-
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Abb. 2: IT-Benutzerfreundlichkeit auch im Ex-Bereich: Alle mobilen Geréte von Bartec lassen sich auf
Basis von Windows- und Android-Betriebssystemen intuitiv bedienen.

tegrierten Kick-Stand oder den gleichzeitigen
Gebrauch der Docking-Station aus, was —
ebenfalls einmalig — die Verwendung mit allen
Geréten aus der Agile-Tablet-PC Serie zu-
lasst. Die integrierten Bugel sichern die Hand-
habung und die schraubbare Befestigung am
Gehauseboden ermoglicht eine sehr stabile
Aufstellung.

Die Datenaufnahme und -verarbeitung kann
durch die eingebaute Scan Engine, den inter-
nen oder externen RFID-Reader sowie durch
spezielle, eigens entwickelte Erweiterungsmo-
dule — oder einfach durch die integrierten Ka-
meras erfolgen.

Fernzugriff auf Unternehmensdaten ist
durch das zusatzliche 4G/LTE Modul und
WLan-WiFi moglich; auf diese Weise kdnnen
technische Daten oder Arbeitsanweisungen ab-
gerufen sowie unternehmenseigene Datenban-
ken und das Dokumentenmanagement genutzt
werden. Das Agile-System bietet die groBte
Zubehorvielfalt im Ex-Bereich bei Tablet-PCs.
Kundenspezifische Anpassungen sind maéglich,
z.B. durch den Einsatz eines Zusatz-Moduls
zur Nutzung des HART Kommunikationspro-
tokolls, das die Konfiguration, Parametrierung,
das Auslesen und Messen von HART-Geréaten
im Ex-Bereich bis Zone 1/Div 1 erméglicht.

Zum Beispiel: Prozessvisualisierung

im Ex-Bereich

Die sichere Prozessfiihrung verfahrenstech-
nischer Anlagen ist grundlegende Vorausset-
zung fur gleichbleibende Produktqualitét. Das
fUr die zustandsbasierte Prozesssteuerung und

Prozessfuhrung entwickelte Mobile Operations
Concept von Siemens ermoglicht dezentrale
Uberwachung und komfortable Bedienung der-
artiger Anlagen und des Anlagenequipments. In
Verbindung mit der Nutzung des von Siemens
entwickelten Prozessleitsystems Simatic PCS7
lassen sich Produktionsprozesse durchgangig
automatisieren.

Siemens hat sich nach einer intensi-
ven Testphase flr das standardmaBig nach
Atex, |E-CEx und UL Class zertifizierte
Agile-Tablet-PC-System als Hardware ent-
schieden. Siemens Uberzeugten die bedarfs-
gerechten Erweiterungsmoglichkeiten, da-
runter Add-on-Module und verschiedene
Anschlussoptionen. Zur eindeutigen Anlagen-
identifizierung verfUgt das Agile X Uber einen
rickseitigen RFIDReader. Halt der Operator
das Mobilgerat nahe genug an den Trans-
ponder, wird die Teilanlage eindeutig identifi-
ziert und automatisch das korrekte Prozess-
bild aufgeschaltet — das ist sicher und effizient
und tragt wirkungsvoll zur Verhinderung von
Fehlbedienungen bei.

Der Autor
Mirko Lampe, Strategic Marketing Manager international
Automation & Enterprise Mobility, Bartec

Bartec Top Holding GmbH, Mergentheim
Manfred Héhn

Tel.:+49 7931 597 261
manfred.hoehn@bartecgroup.com -www.bartec.de
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Autbau dedizierter
Sicherheﬂssysteme

MaBgeschneiderte Losung fiir funktionale
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Sicherheit fiir kleine bis mittelgroBe AnIagenprolekte

Siemens hat mit Simatic SIS compact eine neue Stand-alone und flexible PLT (Prozessleittechnische)-Schutz-
einrichtung fur den Einsatz in kritischen Bereichen der Prozessindustrie entwickelt. Die Kombination aus Hard-
und Softwarekomponenten bietet auf bewahrter Automatisierungstechnik beruhende Sicherheitsfunktionen.

Simatic SIS compact ermdglicht einen einfa-
chen Aufbau von dedizierten Sicherheitssys-
temen, den sogenannten Safety Instrumented
Systems (SIS), fir die Uberwachung potenti-
ell gefahrlicher Prozesse in der Prozessindus-
trie und zum Schutz von Mensch, Umwelt und
Anlage. SIS Uberwachen diese Prozesse und
greifen bei Erreichen eines unzuléssigen Be-
triebsbereichs, wie bspw. zu hoher Druck oder
Temperatur, selbststandig regelnd in den Pro-
zess ein oder veranlassen das Bedienperso-
nal durch eine Meldung zum Intervenieren. Da-
durch minimieren sie das Risiko flr potentiell
gefahrliche Zustande.

Einfach und sicher lassen sich mit Simatic
SIS compact Sicherheitsanwendungen, wie
bspw. Brennersteuerungen (Burner Manage-
ment System, BMS), Notabschaltungen (Emer-
gency Shutdown System, ESD), Feuer- und
Gas-Anwendungen (Fire&Gas, F&G) oder auch
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Sicherheitsabsperreinrichtungen (High Inte-
grity Pressure Protection System, HIPPS) reali-
sieren. Als Basishardware dient die Steuerung
CPU 410SIS. Das Softwarepaket ist von Si-
matic S7 F Systems abgeleitet und sorgt daflr,
dass sicherheitsgerichtete, fehlertolerante und
Standard-Programme auf ein und derselben
CPU ablaufen kdnnen.

Fur eine optimale Anpassung an die Anfor-
derungen einzelner Sicherheitsanwendungen
wird Simatic SIS compact in vier vorkonfigu-
rierten Paketen angeboten. Basic und Exten-
ded Packages in den Ausfuhrungen Single
und Redundancy. Per Modbus/TCP k&nnen
die Bundles an beliebige Prozessleitsysteme
angebunden werden. Die beiden sogenann-
ten Extended Packages enthalten zusétzlich
OS-Software fur HMI-Funktionen, wie die Si-
matic Saftey Matrix. Mit den jeweiligen Redun-
dancy-Varianten lassen sich hochverfigbare

Systeme hinsichtlich CPU, Kommunikation und
dezentraler Peripherie aufbauen.

Das TUV-zertifizierte Safety Lifecycle Ma-
nagement Tool ,Simatic Safety Matrix“ lasst
sich in den Erweiterungspaketen fur Sicher-
heitsapplikationen bis SIL 3, gemaB IEC
61508, einsetzen. Es kann sowohl fur die kom-
fortable Projektierung von Sicherheitsapplikati-
onen, als auch fur deren einfache Bedienung
und Beobachtung genutzt werden.

Siemens AG

Evelyne Kadel

Tel.: +49 211 6916-1003
evelyne.kadel@siemens.com




Geblaseunterstiitztes Atemschutzsystem

Wer in Betrieben der Metallherstellung oder -verarbeitung, in Chemiefir-

SONDERTEIL SIL [ ATEX | EX-SCHUTZ

Iragpar

men oder regelmaBig in staubiger Umgebung beschaftigt ist, sollte da-

rauf achten, seine Atemwege zu schitzen und bei der Arbeit eine
geeignete Atemschutzmaske tragen. Oftmals kommen noch ein-
fache Papiermodelle zum Einsatz, doch diese reichen aufgrund
der mangelnden Filterfunktion nicht aus. Bdck Staubschutzsys-
teme vertreibt nun das neue modulare geblaseunterstitzte Atem-
schutzsystem CleanSpace: Es wiegt nur 500 g, ist aber mit einem

P3/TM3-Filter ausgestattet, der eine Filterleistung von 99,97 % flr Par-
tikel ab 0,3 um gewahrleistet. Die Geblaseeinheiten haben Kombinations-
filter, die gegen Gase, Dampfe, Schwefeldioxid, Bakterien, Sporen sowie

L&sungsmittel schitzen.

Der § 9 des Arbeitsschutzgesetzes sieht vor,
dass Arbeitnehmer ausreichende Sicherheits-
ausrustung bei Tatigkeiten in gefahrlichen Um-
gebungen erhalten. Dazu zahlen Atemschutz-
masken, welche in vielen industriellen Bereichen
genutzt werden, in denen gesundheitsschadli-
che Gase oder Spane vorkommen. Speziell fur
letztere gilt: Je kleiner die Partikel sind, desto
gefahrlicher ist der Staub. Die winzigen Mate-
rialreste aus dem Produktionsumfeld schwe-
ben langer in der Luft und werden daher leicht
tief in die Lungen eingeatmet. Sehr feine Par-
tikel kénnen im ganzen Korper verteilt werden
und gelangen so auch in andere Gewebe als
das der Lunge. Dringen sie bis in die Lungen-
blaschen vor, ist ein Ausatmen oder Aushusten
nicht mehr maglich. Um langwierige berufsbe-
dingte Beeintrachtigungen zu vermeiden, bieten
CleanSpace-Uberdruckatemmasken,  vertrie-
ben durch die Firma Bdck, Schutz und frische
Luft fir den Trager. So ist ein effizientes Arbeiten
in Einsatzgebieten mit belasteten Luftverhaltnis-
sen maglich. ,Der Vorteil von Uberdruckmasken
ist, dass der Schutz im Gegensatz zu Einweg-
masken nicht auf der Abdichtung der Masken
zum Gesicht beruht”, berichtet Stefanie Bock,
Vertriebsleiterin der Bock Staubschutzsysteme.

Fiir viele industrielle Anwendungen

CleanSpace kombiniert den Schutz eines Uber-
druckatemgerétes (PAPR) mit dem leichten und
einfachen Gebrauch einer Unterdruckmaske.
Da fur verschiedene Einsatzgebiete auch je-
weils besondere Anforderungen an Filterstu-
fe und Schutz der einzelnen Gesichtspartien
bestehen, bietet es ein einfaches und modu-
lares System aus austauschbaren Komponen-

ten fUr Geblase, Maskentyp und Filter, welches
problemlos auch fUr Brillentrager geeignet ist.
Zudem sind die Gebléaseeinheiten vielseitig
genug, um in einer Vielzahl von industriellen An-
wendungen und Sektoren getragen zu werden.
Neben den einfachen Masken gibt es zudem
noch die EX-Variante, welche eigensicher fr
explosionsgefahrdete Bereiche ist. Die Ultra-
Ausflhrung wiederum ist fir Dekontamina-
tionsduschen und Ersthelfereinsétze konzipiert.

Die Sicherheit des Tragers ist entschei-
dend fur die Auswahl der richtigen Schutz-
ausrtstung. Deshalb hat Bock, ein Experte
fur Arbeitssicherheit, eine Partnerschaft mit
CleanSpace geschlossen, um Anwender bei
der Auswahl der richtigen Geratekombination
zu unterstltzen. ,Handelt es sich um Metall-
und Roststaub, ist ein P3-Schutz notwendig.
Aluminiumoxide oder organische Dampfe er-
fordern einen Kombinationsfilter fir organi-
sche und anorganische Partikel sowie Saure,
Gas und Dampf*, erlautert Bock. Sie sind sehr
leicht und kénnen ohne separate Schlduche
oder Riemen betrieben werden. Der Trager hat
leichten Zugang und Freiheit mit hohem Schutz
wahrend der Arbeit. Zudem eignen sich alle
Typen flr die Portacount-Dichtsitzprifung. Die
Atemschutzgerate sind mit einem akustischen
sowie optischen Alarm flr niedrigen Batterie-
stand und bei verstopftem Filter ausgestat-
tet und warnen den Trager wahrend des Ge-
brauchs.

Lange Betriebsdauer bei hohem
Tragekomfort

Die neuen Atemschutzmasken liefern frische,
saubere Luft und spulen Hitze, Feuchtigkeit

Handelt es sich um Metall- und Roststaub, ist ein
P3-Schutz notwendig. Aluminiumoxide oder organi-
sche Dampfe erfordern zusétzlich einen Kombinati-

onsfilter fiir organische und anorganische Partikel
sowie Saure, Gas und Dampf.

und wieder eingeatmete Luft aus. Um volle Be-
wegungsfreiheit wahrend des Arbeitens auch
bei anstrengenden Tatigkeiten zu gewahrleis-
ten, kommen die Systeme ohne Schlauche,
Kabel oder Akku-Gurtel aus. Die Halbmasken
aus weichem Silikonpolster, Nylonclips und
Polycarbonat lassen sich einfach mit der Ge-
blaseeinheit verbinden. Durch das geringe Ge-
wicht und das kompakte Design sind sie fur
lange Tragezeiten geeignet. Auch die Vollmas-
ken behindern den Tréger nicht, weder in seiner
Sicht noch in den Arbeitsablaufen: Das breite
Panoramavisier besitzt eine robuste, kratz- und
I6semittelfeste Beschichtung und durch die Sili-
kondichtung sitzt das Glas optimal am Gesicht.
Kommt es im Zuge anstrengenderer Tatigkei-
ten zu einer schnellen Atmung, verhindert eine
Mund-Nasen-Innenmaske zudem das Beschla-
gen. Eine Sprechmembran aus Mylar sorgt fur
klare Kommunikation wéhrend der Arbeit. Nach
der Verwendung lassen sich die Ausrtstungen
einfach in einer industriellen Reinigungsanlage
saubern oder abwischen und fir den nachsten
Einsatz vorbereiten.

Bdck Staubschutzsysteme KG, Trostberg
Tel.: 08621 6466-80
info@boeck-kg.de - www.boeck-kg.de
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plitzschlag In Miniatur

Erstes ESD-sicheres Feuchtwischsystem

L}

- =
T 25
% S
&
Ed Borrini, /.
Brand Manager Kimtech, ‘,

Kimberly-Clark Professional

Schon Spannungen ab 20V koénnen elektro-
nische Bauteile nachhaltig beschadigen: Auf-
grund der geringen GréBe der Komponenten
ist die dabei freigesetzte Energie mit einem
Blitzschlag vergleichbar — mit ebenso verhee-
renden Folgen. Konkret bedeutet das flr Her-
steller, dass ihre Produkte bereits ab Werk
oder kurz nach Auslieferung nicht mehr ein-
wandfrei funktionieren. Prinzipiell gilt die Faust-
regel: Je kleiner die inneren Strukturen, desto
groBer die Gefahrdung durch elektrostatische
Entladungen. Als Resultat der aktuellen Ent-
wicklung hin zu immer kleineren Bauteilen ge-
winnt der ESD-Schutz daher immer mehr an
Bedeutung. Dieser umfasst die Vermeidung
von Auf- sowie von schnellen Entladungen,
etwa durch Erdung oder die Verwendung ge-
eigneter Arbeitsmittel. Oft wird jedoch ver-
nachlassigt, dass dies nicht nur die eigentli-
chen Produktionsprozesse betrifft, sondern
alle Vorgéange, die innerhalb der ESD-Schutz-
zone ausgefihrt werden — so auch die hau-
fig an externe Dienstleister ausgelagerte Rei-
nigung von Oberflachen.

Gerade hierbei ist das Risiko besonders
hoch, da an vielen Stellen durch Reibung Auf-
ladung erzeugt wird: Beispielsweise kdnnte
beim Umflllen von Reinigungs- oder Ldse-
mitteln in einen Behalter ein elektrisches Feld
erzeugt werden. Schon das Eintreten in den
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Kimberly-Clark Professional hat das weltweit erste ESD-sichere Feucht-
wischsystem Kimtech Wettask ESD entwickelt. Die Kombination aus
Wischtlchern und einem Spendereimer aus Spezialkunststoff leitet zu-
verlassig Ladungen ab und sorgt so fur maximale Sicherheit.

APPROVED
—— FOR —
EX-ZONE 1

Abb. 1: Das Feuchtwischsystem Kimtech Wettask
ESD gewahrleistet eine sichere Entnahme der Tii-
cher innerhalb der Ex-Zone 1, Explosionsgruppe IIB.

Wirkungsbereich des Feldes genltgt, um ein
Bauteil zu beschadigen. Viele Unternehmen
greifen deswegen auf Sprih- oder Pumpsys-
teme zuriick. Diese haben jedoch den Nach-
teil, dass das Tuch nicht vollstandig benetzt
ist, die Reinigung nur punktuell — an der be-
spruhten Stelle — durchgefuhrt wird. Gleichzei-
tig verursacht diese L6sung einen im Vergleich
zum Nutzen UbermaBigen Bedarf an chemi-
schen Reinigern. FUr ein optimales Ergebnis
bei dennoch uneingeschrankter Sicherheit hat
Kimberly-Clark Professional deshalb in Ko-
operation mit einem der gréBten europaischen

Hersteller in der Luftfahrtindustrie das erste
ESD-sichere Feuchtwischsystem der Welt ent-
wickelt.

Dabei handelt es sich um ein zweiteiliges Sys-
tem, bestehend aus einem Spendereimer und
einer Auswahl an zur Verwendung zugelasse-
ner Kimtech-Wischtiicher. Der Eimer ist aus
einem Spezialkunststoff gefertigt, der Ladun-
gen zuverlassig ableitet. So gewahrleistet das
System eine sichere Entnahme der TUcher in-
nerhalb der Ex-Zone 1, Explosionsgruppe IIB.
Als zusatzliche Absicherungsmoglichkeit ver-
fugt der Spendereimer Uber zwei Anschllisse
fUr Erdungsvorrichtungen.

Der Durchtrankungsgrad des Tuches kann
vom Verwender selbst und fiir AuBenstehende
nachvollziehbar bestimmt werden. Hierzu wird
die Wischtuchrolle im Eimer platziert und frei
wahlbar zwischen 0,75 und 2| des gewlnsch-
ten Mittels in die Aussparung der Rolle gege-
ben. Der Kapillareffekt sorgt daflr, dass alle
Reinigungstticher einheitlich benetzt sind. Auf
diese Weise wird eine punktuelle Reinigung
verhindert. Um den Eimer dartber hinaus wi-
derstandsfahig gegentber allen handelstbli-
chen und sogar hochaggressiven Reinigungs-
|6dsungen zu machen, ist die Oberflache mit
Fluor beschichtet.



Lean Production auch in der Reinigung

Mit dem neuen System verfolgt Kimberly-Clark
den Ansatz der Lean Production: Die Produkt-
kombination wurde so optimiert, dass die nur
indirekt wertschdpfende Téatigkeit des Rei-
nigens mdglichst effektiv und mit geringem
Zeit- und Kostenaufwand durchgeftihrt wer-
den kann. Dies umfasst bspw. die Senkung
des Reinigungs- bzw. L&sungsmittelbedarfs
um mindestens 20 % im Vergleich zu &hnlichen
Produkten. Erreicht wird diese Reduzierung
aufgrund der gleichmaBigen Durchtrankung der
Wischtlcher. Gleichzeitig wird durch einen luft-
dichten Abschluss des Eimers das Austreten
von Aerosolen und durch ein Transportschloss
unbeabsichtigtes Verschitten bei Ortswech-
seln vermieden, was sich ebenfalls in einem
geminderten Verbrauch sowie einer erhdhten
Prozesssicherheit niederschlagt.

Spezielle Klebeetiketten, die sich individu-
ell beschriften und farbcodieren lassen, ma-
chen es dem zusténdigen Mitarbeiter moglich,
mit nur einem Blick notwendige Informationen
wie Inhaltsstoffe, Gefahrenstoff- und Verwen-
dungshinweise zu erfassen.

Robustes System, individuell anpasshar
Insgesamt ist der Eimer fUr einen langjahri-
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Abb. 2: Optimales Reinigungsergebnis bei
dennoch uneingeschréankter Sicherheit.

gen Gebrauch ausgelegt. Die Entnahme der
Tucher erfolgt Uber eine mit einem Gegenge-
wicht ausgestatte Verschlussklappe, die sich
anschlieBend automatisch schlieBt. Mithilfe
eines Schraubverschlusses &8sst sich darlber
hinaus der gesamte Deckel abnehmen, sodass

der Spendereimer sicher beflillt werden kann.
Der in den Deckel integrierte Entnahmestern ist
— je nach Kundenanforderung — austauschbar.
Die Entnahmescheiben sind auerdem als Er-
satzteile erhéltlich, ebenso wie die Klappe und
der Deckel.

Kimberly-Clark Professional, Koblenz
Tel.: +49 261 9227 372
info@kcc.com - www.keprofessional.de/wettaskesd

Werkzeuge im Ex-Bereich: am besten funkenfrei!
Als Spezialist fiir Arbeitssicherheit hat Denios
sein Sortiment um funkenfreie Werkzeuge
erweitert. Das Sortiment bietet fiir nahe-
7u jedes Werkzeug eine passende, fun-
kenfreie Variante an. Das erleichtert den
Austausch herkommlicher Werkzeuge fir
Wartungs-Teams oder die Werkzeugkiste
neben der Maschine. Hammer, Keile und Brech-
stangen, Knarren, Steckschllissel, MeiBel und Durchtreiber,
Schraubendreher und Schraubenschllissel stehen im ebenso zur
Verfligung wie Beile, Schaufeln, Spaten oder Sagen. Die Werkzeuge
sind absolut funkenfrei und bestehen aus Speziallegierungen auf Kupferbasis
(Kupfer-Beryllium, Sonderbronze), die allesamt durch das Bundesamt fir Materi-
alforschung (BAM) geméaB ATEX 1999/92 zertifiziert sind.
Auch mit funkenfreien Werkzeugen kann unter gewissen Umsténden die indi-
rekte Entstehung zlindfahiger Funken nicht ganz ausgeschlossen werden, des-
halb sollten einige grundséatzliche Hinweise beachtet werden, z.B.:
= Rostige oder mit Leichtmetallanstrich versehene Oberfldchen bei der Arbeit mit
Ol oder Wasser benetze
= |dealerweise sollte Rost bereits im Vorhinein entfernt werden
= flir eine gute Beliiftung des Arbeitsraumes und des Arbeitsplatzes ist zu sorgen
= Sorge tragen, dass keine Funken durch herabfallende Werkstiicke oder andere
Gegenstande entstehen konnen
= Darauf achten, dass die Arbeitskleidung frei von Eisenteilen ist

Denios AG, Bad Oeynhausen
Tel.: +49 5731 753 306
mam@denios.de -www.denios.de

EMAREI® A&

Sicher arbeiten mit funkenfreien
VDE-Werkzeugen in brandgefahr-
deten Zonen und Ex-Bereichen
sowie in starken Magnetfeldern!

EMAREI Safety Tools
Brookstr. 3a
D-48336 Sassenberg

Tel. 02583-3006590
Internet www.emarei.info
Mail contact@emarei.com

CITous 12-2018 | 47




BETRIEBSTECHNIK | SICHERHEIT

otaub-Ex-Sauger

Sauberkeit und Sicherheit in der Produktion von Katalysatoren

Das Evonik-Geschaftsfeld ,Catalysts” produziert an mehreren Standorten Katalysatoren. Im Werk Marl werden
z.B. Festbettkatalysatoren hergestellt, die Prozesse in der Chemieproduktion beschleunigen und energie- sowie
kosteneffizienter gestalten. Hier werden zwei Staub-Ex-Sauger von Ruwac eingesetzt.

Basis dieser Katalysatoren sind Tragersubstan-
zen, die u.a. als Pulver, Granulat oder Kugeln vor-
liegen. Deren Oberflache wird mit einer aktiven
Komponente — z.B. einem Metalloxid oder einer
Metallsalzlésung — imprégniert bzw. beschichtet.

Staubentwicklung nicht vollsténdig
vermeidbar
Wegen der Vielfalt der in Marl chargenweise
produzierten Katalysatoren steht eine breite Pa-
lette an Verfahrensschritten und entsprechen-
den Anlagen zur Verfligung. Typische Prozes-
se sind Formgeben, Impréagnieren, Beschichten
und thermisches Behandeln. Dabei lasst sich
Staubentwicklung nicht vollstandig vermeiden
— schlieBlich verarbeitet der Betrieb Uberwie-
gend Feststoffe. Aus Grinden der Arbeitssi-
cherheit werden Ruckstande, die beim Umful-
len oder bei einem Produktwechsel anfallen,
sofort aufgesaugt. Das ist umso wichtiger, als
die Staube teilweise explosibel sind.

Fur das Reinigen der Anlagen und der Pro-
duktionsumgebung hat Evonik zwei Staub-Ex-

48 | CITous 122018

Sauger von Ruwac angeschafft, die von Grund
auf fir den Einsatz in staubexplosionsgefahr-
deten Bereichen konstruiert wurden. AuBer-
dem sind diese Sauger auBerordentlich flexi-
bel. Das wird durch den einfachen Transport
zum jeweiligen Einsatzort gewahrleistet sowie
durch die unterschiedlichen Saugdusen, -birs-
ten etc., die Evonik als Zubehor geordert hat.
Sie sorgen daflr, dass jede Reinigungsaufgabe
auf dem Boden oder an bzw. in den Maschi-
nen effizient und grdndlich mit dem richtigen
~Werkzeug" erledigt werden kann.

Die Forderung nach Flexibilitat gilt aber
auch im Hinblick auf das Sauggut. Denn das
Werk verarbeitet unterschiedliche Feststoffe,
die sich u.a. in ihrer Explosionsfahigkeit und
ihrer Einstufung als Gefahrstoff unterschei-
den. Da die Sauger all diese Substanzen auf-
saugen, sind bei der Auswahl der Filterklasse
und damit der Ruckhalterate bzw. des Durch-
lassgrades der Filter hohe MafBstabe ange-
setzt. Die Sauger sind mit einem Taschenfilter
der Staubklasse M und einem Reststaubfilter

Lol R R
L -

Abb. 1: Staub-Ex-Sauger
~ in einer Formgebungsanlage fiir
~ Festbettkatalysatoren im Einsatz

der Klasse H ausgestattet. Damit ist Evonik auf
jeden Fall auf der sicheren Seite, was den Ge-
sundheitsschutz der Mitarbeiter betrifft. Das gilt
auch deshalb, weil die Filter der Ruwac-Sau-
ger grundséatzlich grozUgig dimensioniert sind.

Gerduscharmer Betrieb

Weiterhin legen die Verantwortlichen in der
Katalysatorenproduktionvon Evonik groB3en
Wert auf einen gerduscharmen Betrieb von Ma-
schinen und Anlagen. Deshalb ist einer der bei-
den Ex-Sauger der Serie DS 1 mit 2,2kW als
.Leisesauger” ausgeflhrt. Diverse schallddm-
mende MaBnahmen reduzieren den Gerausch-
pegel auf angenehme 59 db(A) — ohne Einbu-
Ben bei der Leistungsfahigkeit.

Ruwac-Industriesauger GmbH, Melle
Eva-Maria Lohmann

Tel.: +49 5226 9830 28
evamaria.lohmann@ruwac.de - www.ruwac.de




Anlagentechnik

Armaturen

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Muller-StraRe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

-
FLOWSERVE
o —

Flowserve Flow Control GmbH
Rudolf-Plank-Str. 2

76275 Ettlingen

Tel.: 07243/103 0

Fax: 07243/103 222

E-Mail: argus@flowserve.com
http://www.flowserve.com

Dichtungen

Reschal
v hpies udi
GmbH + Co.

)

RCT Reichelt

Chemietechnik GmbH + Co.
Englerstrale 18 - D-69126 Heidelberg
Tel.: 06221/3125-0 - Fax: -10
info@rct-online.de - www.rct-online.de
Schlduche & Verbinder, Halbzeuge aus
Elastomeren & Kunststoffen

Pumpen

ksB D.

KSB Aktiengesellschaft
Johann-Klein-Stral3e 9
D-67227 Frankenthal

Tel.: +49 (6233) 86-0
Fax: +49 (6233) 86-3401
http://www.ksh.com

Jesrri

Lutz Pumpen GmbH

Erlenstr. 5-7 / Postfach 1462
97877 Wertheim

Tel./Fax: 09342/879-0 / 879-404
info@Iutz-pumpen.de
http://www.lutz-pumpen.de

Weitere Anbieter finden Sie unter www.pro-4-pro.com/prozesstechnik

)

RCT Reichelt

Chemietechnik GmbH + Co.
Englerstrale 18 - D-69126 Heidelberg
Tel.: 06221/3125-0 - Fax: -10
info@rct-online.de - www.rct-online.de
Schlauche & Verbinder, Halbzeuge aus
Elastomeren & Kunststoffen

Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

Jaegerweg 5 - 85521 Ottobrunn
Tel. +49 (0) 89-6 66 63 34 00
Fax +49 (0) 89-6 66 63 34 11
info@jesspumpen.de
www.jesspumpen.de

Pumpen, Zahnradpumpen

beinlich,.-p

systems

Beinlich Pumpen GmbH
Gewerbestrale 29

58285 Gevelsberg

Tel. 02332/55860
Fax: 023 32/ 55 86 31
www.beinlich-pumps.com
info@beinlich-pumps.com

Hochprazisionsdosier-, Radial-
kolben- und Férderpumpen,
Kundenorientierte Subsysteme

Regelventile

LEMLT

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miiller-StraRe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/ 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Reinstgasarmaturen

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miiller-Strale 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/ 1230
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Rohrbogen/Rohrkupplungen

HS Umformtechnik GmbH
Gewerbestraflle 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

Telefon (0 93 46) 92 99-0 Fax -200
kontakt@hs-umformtechnik.de
www.hs-umformtechnik.de

Stromungssimulationen

RCCENG -
MOSER
Ihr Spazialist Hir 3
Skamungssimuloticnen
in der Verfahrenstechnik.
www, proceng.ch

Ventile

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miiller-Strale 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 79 40/123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Zerstorungsfreie
Werkstoffprifung

§ EirE s e lme
Mipchattiams - B siasitain

Spdkerdamm 2
25436 Heidgraben
Tel. +49(0)4122 922-0
info@helling.de

www.helling.de

Ingenieurbiros

Biotechnologie

~

VOGELBUSCH

Biocommodities

Vogelbusch Biocommodities GmbH
A-1051 Wien, PF 189

Tel.: +431/54661, Fax: 5452979
vienna@vogelbusch.com
www.vogelbusch-biocommodities.com

Fermentation, Destillation
Evaporation, Separation
Adsorption, Chromatographie

Lager- und

Fordertechnik

Dosieranlagen

ProMinent Dosiertechnik GmbH
Im Schuhmachergewann 5-11
D-69123 Heidelberg

Tel.: 06221/842-0, Fax: -617
info@prominent.de
www.prominent.de

Mechanische
Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
www.alino-is.de - mail@alino-is.de

Magnetfilter &
Metallsuchgerate

GOUDSMIT MAGNETICS GROUP BV
Postfach 18 / Petunialaan 19

NL 5580 AA Waalre

Niederlande

Tel.: +31-(0)40-2213283

Fax: +31-(0)40-2217325
www.goudsmitmagnetics.com
info@goudsmitmagnetics.com

Tropfchenabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
www.alino-is.de - mail@alino-is.de

Vibrationstechnik

Findewva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

ALME VIBRATIONSTECHNIK|
Redcarstr. 18 « 53842 Troisdorf
Tel. +49 (0)2241/1696-0, Fax -16
info@aldak.de ¢ www.aldak.de
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Weitere Anbieter finden Sie unter www.pro-4-pro.com/prozesstechnik

Zentrifugen

E_‘Flottprgg

Flottweg SE
Industriestrafie 6 - 8
B4137 Vilsbiburg
Deutschland (Germany)
Tel.: +49 8741 301 -0
Fax +49 8741 301 - 300
mail@flottweg.com

Messtechnik

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim
Tel.: 07222 9668432

info@seipenbusch-pe.de
www.seipenbusch-pe.de

Durchflussmessung

LEML°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miller-StraRe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/ 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Leitfahigkeitsmessung in
Flussigkeiten

HAMILT9SN

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

pH-Messung

HAMILT®N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Sauerstoffmessung in
Flussigkeiten

HAMILT9N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Ventile

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miiller-Strale 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/ 1230
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Wasseranalytik

HAMILT9SN

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Thermische

Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

63594 Hasselroth
06055/88 09-0
info@envirotec.de - www.envirotec.de

<’ ENVIROTEC® GmbH

UMWELTTECHNIK

www.venjakob-umwelttechnik.de
mail@venjakob-ut.de

WK Warmetechnische Anlagen
Kessel- und Apparatebau

GmbH & Co. KG

Industriestr. 8—10

D-35582 Wetzlar

Tel.: +49 (0)641/92238-0 - Fax: -88
info@wk-gmbh.com
www.wk-gmbh.com

Vakuumsysteme

www.vacuum-guide.com
(Ing.-Biiro Pierre Strauch)

Vakuumpumpen und Anlagen

Alle Hersteller und Lieferanten

Verdampfer

Gl G kARASEK

GIG Karasek GmbH
Neusiedlerstrasse 15-19
A-2640 Gloggnitz-Stuppach
phone: +43/2662/427 80
Fax: +43/2662/428 24
www.gigkarasek.at

Warmekammern

oy

Will & Hahnenstein GmbH
D-57562 Herdorf

Tel.: 02744/9317-0 - Fax: 9317-17
info@will-hahnenstein.de
www.will-hahnenstein.de

So wird digital
wunderbar

Die Frage, die viele Unternehmer umtreibt, ist: Wo und wie beginnt

IN EINEM JAHR
DIGITAL

man die Digitalisierung? Dieses Buch bietet als Erstes einen konkreten
Leitfaden zur digitalen Transformation von Unternehmen.

DER AUTOR

Omer Atiker ist Experte fir digitale Strategie: Er halt Vortrage und
Keynotes und berét Firmen bei der Entwicklung ihrer eigenen Strategie
und beim Umgang mit der Digitalisierung. Geboren 1969 schlégt er die
Briicke zwischen etablierten Flihrungskréaften und digitalem Nachwuchs.

Omer Atiker

In einem Jahr digital

Das Praxishandbuch fiir die digitale Transformation
lhres Unternehmens

2017. 280 Seiten. Gebunden.
€24,99
ISBN 978-3-527-50907-2
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PUNPT VOLLER
HERZBLUT, EINEN
LEBENSZYKLUS

Vielseitigkeit und Anpassungsfihigkeit — KSB Produkte bieten den perfekten
Mix, um die Effizienz Threr Systeme zu steigern und die Gesamtbetriebskosten
zu senken. Erfahren Sie mehr: www.ksb.com

> Unsere Technik. lhr Erfolg. KSB b
Pumpen = Armaturen = Service ‘



