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EDITORIAL
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11 -15 June 2018
Was haben wir nicht alles schon fei- Fra N kfu rt am M a | ]

ern durfen in diesem Jahr: Das Pra-
xismagazin ClTplus beging sein
20-jahriges Zeitschriftenjubildaum.
Die Powtech feierte die zwanzigs-
te Wiederholung der alle 18 Mo-
nate stattfindenden Leitmesse flr
die Mechanische Verfahrenstechnik in
NuUrnberg und Endress+Hauser Flow-
tec blickte auf 40 Jahre Durchfluss-
messtechnik zurtick. Getoppt werden diese Jubilden von Unterneh-
men wie Brabender Technologie, deren Firmenchronik mit Geraten
und Systemen zum Wagen, Dosieren, Austragen, Steuern und der
Durchflussmessung von Schittgltern 60 Jahre zurlickreicht; oder
der Firma Paul Bungartz, die mit ihren Kreiselpumpen bereits seit
70 Jahren schwierige und komplexe Férderaufgaben bewaltigt. Aber
fast alles in den Schatten stellt der Dichtungspezialist COG (s, S. 10),
der als Familienunternehmen ebenso wie unser Mitherausgeber, die
Gesellschaft Deutscher Chemiker, schon 150 erfolgreiche Jahre auf
dem Konto hat.

Bei all diesen freudvollen Ruckblicken soll aber nicht vergessen
werden, dass vor einem Jahr, am 17. Oktober 2017, ein schweres
Ungltick bei der BASF in Ludwigshafen funf Todesopfer und viele
Verletzte gefordert hat. Wie der Vorstandsvorsitzende des Chemie-
riesen, Dr. Kurt Bock, in seiner Gedenkrede sagte, gibt es fur Trau-
er keine zeitliche Begrenzung. Doch den Toten ist damit leider auch
nicht geholfen. Es bleibt als nachhaltige Erkenntnis nur, dafir Sorge

zu tragen, dass etwas derartiges nicht wieder passiert. Sicherheits- B E I N FO R M E D

konzepte sind zwar in der Regel teuer umzusetzen und im Besten

Falle Gberflissig. Der Normalfall dirfte aber eher der verhinderte Un-
fall, die abgewehrte Katastrophe sein. Der Nutzen ist dann jenseits B E | N S Pl R E D '

der Bezifferungsgrenze. B E T H E R E .

Die Vermeidung solcher Unfalle ist unter anderem ein Grund dafr,
den Betriebsingenieuren und ihrer lebenslangen Weiterbildung starke

Wolfgang SieB
Chefredakteur

Aufmerksamkeit zu schenken. Der VDI hat dies mit seiner Informa- > World Forum and Leading Show
tionsplattform fUr Ingenieure in der Produktion aufgegriffen, die An- for the Process Industries
fang November bereits ihre achte Jahrestagung abhélt (s. ab S. 23).

Nachdem wir den Blick zurtick und nach vorne gerichtet haben, > 3,800 Exhibitors from 50 Countries
sollten wir nun einmal wortwdértlich nach links und rechts schauen
und uns daran erinnern lassen, im Méarz kommenden Jahr zur Filtech
nach Koln zu reisen und im Juni zur Achema nach Frankfurt.

Ich wirde mich freuen, mdglichst viele von lhnen, liebe Leserin-
nen und Leser, dort zu sehen.

» 170,000 Attendees from 100 Countries

lhr
Wolfgang SieB
Chefredakteur CITplus

www.achema.de
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0 und 1: Das A und O der Digitalisierung
Fluidik-Experte strebt ,,0-Fehler-Produktion“ und ,LosgréBe 1“ an

Die vertikale und horizontale Integration der unternehmensinternen Prozesse
ist fir Biirkert Voraussetzung daftir, die Wiinsche der Kunden optimal erfiillen
zu konnen.Applikationslésungen im Zeichen von Industrie 4.0

1

Biirkert Fluid Control Systems
Tel.: +49 7940 10-91320
lisa.ehrlich@buerkert.de - www.buerkert.de

© peshkova - stock.adobe.com
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von Emerson Process Management
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Akademie Wuppertal in dieser Ausgabe

Willkommen im Wissenszeitalter.

Wiley pflegt seine 200-jahrige
Tradition durch Partnerschaften

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

wird Wiley weiterhin Anteil an den

Herausforderungen der Zukunft

haben und Antworten geben, die Sie

" ‘ WILEY-VCH

bei Ihrer Aufgabe weiterbringen.

Pilzartige
Enzyme

Robuste Biokatalysatoren fiir
sanfte Hydroxylierungen

Die zielgenaue Funktionalisierung von Mo-
lektlen mit Alkoholgruppen ist ein wichti-
ger Schritt bei der Herstellung einer Viel-
zahl von Spezial- und Feinchemikalien
und pharmazeutischer Wirkstoffe. Che-
mische Umsetzungen sind hierfir hau-
fig nicht selektiv genug und nur unter ag-
gressiven Bedingungen durchfiihrbar. Im
Gegensatz dazu lassen Biokatalysatoren,
wie die P450-Monooxygenasen, solche
Hydroxylierungen bei milden Bedingun-
gen zu. Aufgrund des Bedarfs an teuren
Cofaktoren, den hohen Herstellungskos-
ten und der oftmals geringen Stabilitat
konnten sich diese Enzyme jedoch bis-
her nicht fur industrielle Verfahren durch-
setzen.

Die Enzymklasse der unspezifischen
Peroxygenasen ist in der Lage, unter Ein-
satz des glnstigen Cosubstrats Was-
serstoffperoxid solche P450-artigen Re-
aktionen durchzufihren. In optimierten
Prozessen kann bereits heute eine hohe
katalytische Effizienz mit diesen pilzartigen
Enzymen erreicht werden.

Der Weiterentwicklung dieser Enzymklas-
se zu technisch nutzbaren Biokatalysato-
ren widmet sich das Forschungsprojekt
sPeroxyMEER" der industriellen Gemein-
schaftsforschung. Wissenschaftler der
RWTH Aachen, der Universitat Hamburg,
der TU Dresden und des Dechema-For-
schungsinstituts arbeiten hierbei an der
Optimierung dieser Enzyme, der Cha-
rakterisierung neuer Enzymvarianten und
der Verringerung der Herstellungskosten.
Die Forschungsergebnisse

sollen die Attraktivitat
dieses Katalysators
erhéhen und naher
an die wirtschaft-
liche Anwendbar-
keit bringen.

_projet
\GF-P P

Jorg Reiblich

Tel.: +49 069 7564 283
reiblich@dechema.de
https://dechema.wordpress.com/category/
projekt-des-monats
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© Hans-Jorg Ernst

Abb.: Die Auszubildenden Nene Frey (vorne) und Julia Mayer mit Ausbildungsleiter Dieter Meschik.

Ob verkurzt, Hoch 3 oder im Studium

Mittelstandischer Filtersystemhersteller bietet diverse Aushildungsmodelle an

Bereits seit den 1980er Jahren erhalten Lehrlinge bei Wolftechnik eine Berufsausbildung. Der Filtersystemher-
steller bietet neben der Dualen Ausbildung ,Kaufmann/-frau im GroB- und AuBenhandel® das Duale Studium
Maschinenbau Verfahrenstechnik (m/w) an und neuerdings auch die ,,Ausbildung Hoch 3*.

Julia Mayer und Nene Frey sind 18 Jahre alt
und machen derzeit ihre Ausbildung zur Grof3-
und Einzelhandelskauffrau bei der Firma Wolf-
technik Filtersysteme in Weil der Stadt. Julia
hat gerade ihr zweites Lehrjahr erfolgreich be-
endet und wird mit Lehrzeitverktrzung im Feb-
ruar, nach nur 2,5 Jahren, ihre Ausbildung ab-
schlieBen.

Nene hat erst angefangen, ist seit Anfang
September dabei und macht erstmals bei
Wolftechnik die ,,Ausbildung Hoch 3", die nach
3,5 Jahren mit dem Handelsfachwirt (IHK) und
dem Ausbilderschein endet. Neben der dualen
Ausbildung ,Kaufmann/-frau im GroB- und Au-
Benhandel” bietet Wolftechnik in einer Ausbil-
dungskooperation mit der Dualen Hochschule
(DHBW) Mannheim zudem das Duale Studium

6 | CITous 11-2017

Maschinenbau Verfahrenstechnik (m/w) an, mit
dem Abschluss Bachelor of Engineering.

Familidr und abwechslungsreich

»Wir waren schon enttduscht, wenn Julia Mayer
nicht bei uns weitermachen wiirde. Sie wird auf
jeden Fall tbernommen und kann sich dann im
Team Verkauf fUr den Export auf Schulungen
und Seminaren weiter spezialisieren”, betont
Wolftechnik Geschéftsfuhrer Peter Krause. In-
ternationaler Verkauf, das hat schon was, findet
Julia. ,,Der Verkauf ist allgemein die spannends-
te Abteilung und dann noch international®, freut
sie sich. Mittlerweile kennt Julia alle Abteilun-
gen, hat in den letzten zwei Jahren bei Wolf-
technik eine ganze Menge gelernt. Die Vielfalt
macht es aus: ,Die Ausbildung ist abwechs-

lungsreich. Ich war in der Buchhaltung, der
Technik, dem Einkauf, dem Verkauf, dem Lager
und sogar schon in der Geschéftsleitung*, hebt
Julia heraus. Und das Arbeitsklima bei Wolf-
technik sei super. ,Es ist sehr familiar. Wir Ma-
dels, wir treffen uns manchmal auch in der Frei-
zeit", unterstreicht die Rutesheimerin.

In 3,5 Jahren zum Handelsfachwirt

Nene Frey wohnt in Weil der Stadt und hat ihre
Mittlere Reife im Berufsschulzentrum in Leon-
berg gemacht. Jetzt freut sie sich auf den Job.
lhren Schreibtisch bei Wolftechnik hat sie sich
schon eingerichtet. 2016 hatte sie ein zwei-
wochiges Praktikum beim Filtersystemherstel-
ler gemacht und war sofort begeistert. ,Es hat
mir hier echt gut gefallen und ich durfte tUber-



all einmal reinschauen®, sagt sie. Der Impuls,
die Ausbildung nach dem IHK Ausbildungsmo-
dell ,Ausbildung Hoch 3“ zu machen, kam von
Ausbildungsleiter Dieter Meschik. Auch er hat
einst bei Wolftechnik als Lehrling angefangen
und spéter als Kaufmann im Betrieb gearbei-
tet. Heute ist der 38-Jéhrige Teamleiter im Ein-
kauf und leitet zudem die kaufméannische Aus-
bildung. Der Schwerpunkt liegt im GroBhandel.

,Es ist zwar der gleiche Ausbildungsberuf
den unsere beiden Auszubildenden machen,
aber die Ausbildung ist doch etwas anderes
gelagert”, erklart Meschik. So besucht Julia
an zwei Tagen pro Woche die Berufsschule in
Leonberg. Nene dagegen hat Blockunterricht
in Sindelfingen und ist dann mehrere Wochen
am Stick im Betrieb. ,Ich denke, dieses Mo-
dell bietet fur uns als Unternehmen Vorteile,
ist aber auch eine Herausforderung, weil wir
flr den Auszubildenden mehrere Wochen am
Stick der einzige Ansprechpartner sind”, sagt
Meschik. Auch Nene kann dem Ausbildungs-

modell einiges abgewinnen: ,Da konzentriert
man sich zwei Wochen lang auf die Schule
und dann wieder voll auf den Betrieb”, sagt die
18-Jahrige. Nach 2,5 Jahren schlieft inre Aus-
bildung mit dem Berufsabschluss ab. Nahtlos
folgt ein einjahriges ,IHK-Praxisstudium®. Am
Ende ist sie Handelsfachwirtin (IHK) mit Aus-
bilderschein.

Lernen fiir eine erfolgreiche Zukunft
Durch integrierte Produktschulungen lernen
die Auszubildenden schnell die technischen
Details. Bei Wolftechnik dreht sich alles um
Produkte zur Abtrennung von Feststoffen aus
Flussigkeiten, wobei hier von Wasser bis hin zu
zahflissigen Klebstoffen alles vertreten ist. Seit
mehr als 50 Jahren werden daflr Filtersysteme
entwickelt, die international geschétzt sind und
in etlichen Branchen eingesetzt werden.
Lebensmittelindustrie, Chemie, Kosmetik,
Medizin, Wasseraufbereitung oder Optik, Uber-
all sind die Filtersysteme aus Weil der Stadt im

THEMA AUSBILDUNG

Einsatz. Die Arbeit ist international ausgerich-
tet, denn rund 20 % der Kunden haben ihren
Sitz im Ausland. Derzeit wird der Standort in
Weil der Stadt ausgebaut. Es entstehen mo-
dernste Lager-, BUro- und Schulungsraume.

Fir Nachwuchs hat Wolftechnik in Weil der
Stadt immer offene Turen. Um das Unterneh-
men kennenzulernen, kann ein Schnuppertag
vereinbart werden. Zudem bietet der Mittel-
standler den Schulern unterschiedlicher regi-
onaler Schulen Praktikumsplatze und beteiligt
sich darUber hinaus am Girls’ Day fur Schule-
rinnen der Gymnasien.

Der Autor
Hans-Jorg Ernst, Wolftechnik

Wolftechnik Filtersysteme GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7033 70140
info@wolftechnik.de - www.wolftechnik.de

Dechema-Studentenpreise 2017 fiir effizienten Studienabschluss vergeben

Ob Mini oder modular: Sieben Absolventen haben
mit ihren hervorragenden Abschlussarbeiten zur Re-
aktor- und Verfahrensentwicklung in technischer
Chemie und Biotechnologie die Dechema-Stu-
dentenpreise 2017 errungen.

Im Fachgebiet Technische Chemie/Chemieingeni-
eurwesen wurden ausgezeichnet: Benedikt Julius
Deschner, KIT, der ein neuartiges modulares Reak-
torkonzept flir selektive Gasphasenoxidationen von
Kohlenwasserstoffen untersuchte; Niklas Haarmann,
TU Dortmund, fiir den Vergleich zweier thermody-
namischer Modelle zur Beschreibung von physi-

[=0: o]

(=]

Mehr Informationen unter:
www.boge.de/hst

yVielleicht die effizienteste Art, olfreie Druckluft
zu erzeugen. Mit Sicherheit dle mtelllgenteste e

Thorsten Meier, Geschéftsfiihrer BOGE Kompressoren

kalischen Eigenschaften reiner chemischer Stoffe
sowie deren Mischungen; Karsten Hans Georg Rétze,
Universitdt Magdeburg, der sich mit Ersatzmodellen
zur dynamischen Optimierung eines CO,-Methani-
sierungsreaktors im Kontext von Power-to-Gas An-
wendungen beschéftigte; Susann Triemer, MPI Mag-
deburg, die experimentelle und theoretische Wege
flr die photokatalytische Oxidation von Dihydroarte-
misininsdure zu Artenmisinin durchfihrte.

Im Fachgehiet Biotechnologie gingen die Studenten-
preise an David Benjamin Nickel, TU Berlin, der eine
integrierte automatisierte Robotikplattform entwi-

PERSONALIA

ckelte, in der das Mini-Bioreaktorsystem bioREAC-
TOR 48 in einen Pipettierroboter integriert ist und an
Robert Hiessl, TU Hamburg-Harburg, der eine orts-
aufgeldste Inline-Messtechnik fiir eine biokatalysier-
te Reaktivrektifikation entwickelte.

Im Fachgebiet Verfahrenstechnik wurde Michael
Terhorst, TU Dortmund, ausgezeichnet, der Un-
tersuchungen zur Hydroaminomethylierung nach-
wachsender 1,3 Diene als Tensidvorstufen auf Basis
nachwachsender Rohstoffe durchfihrte.

www.dechema.de

BOGE ziindet mit der High Speed
Turbo-Technologie die nachste Stufe
der Olfreien Druckluft! Schon dass die
Aggregate auf halbe GroBe und ein Drit-
tel des Gewichts geschrumpft sind,
kommt einem Quantensprung gleich.
Einzigartig macht die BOGE HST-Tech-
nologie jedoch das geniale Konstruk-
tionsprinzip, das auf eine luftgelagerte
Motorwelle setzt. Drehzahlen jenseits
von 120.000 U/Min. schrauben die Effi-
zienzwerte nachhaltig in die Hohe und
lassen die Gesamtkosten um ca. 30%
sinken. BOGE High Speed Turbo —
der neue Antrieb fir die Industrie.

G BOGE

DRUCKLUFTSYSTEME
BOGE LUFT. DIE LUFT ZUM ARBEITEN.




TERMINE

November

Feststoffanalytik —
von der Laborprobe zum Analysenergebnis

Patent Know-how
Technisches Email im Anlagenbau

Workshop Funktionale Sicherheit von MSR-Einrichtungen

Strategisches Technologiemanagement

1 x 1 der Verfahrenstechnik

Professionelle Rhetorik fiir Ingenieure und Techniker
Prozessleittechnik fiir verfahrenstechnische Anlagen

Arbeitsschutz Kompakt-Seminar

Gesetzlich geregelte Umweltanalytik

Betriebswirtschaftliches Know-how fiir (technische)
Fach- und Fiihrungskréfte

Automatisierungstechnik - Projektmanagement
Pumpenanlagen auslegen, betreiben, optimieren

Cost Engineering im Anlagenbau und in der
Prozessindustrie

Einsatz mobiler Losungen in Instandhaltung & Service
Instandhaltungsmanager - TOV
Weiterbildung Befahigte Person/Druckbehélteranlagen

Explosionsschutz f. Hersteller / Errichter von Anlagen in

ex-geféhrdeten Bereichen
Air Filtration Seminar
Grundlagen Explosionsschutz

Grundlagen und rechtliche Anforderungen des
Explosionsschutzes

Contractor 2017
Chemical Development and Scale-Up
Beféhigte Person/Dampfkesselanlagen

Turnaround Management Kompakt:
Turnaround-Projektsimulation 'TARfighter'

Modul 5: ,,Neue“ Energien, rationelle Energienutzung
Theorie und Praxis der UHPLC

FlieBverhalten von Pulvern und Schiittgiitern

Lean Management-Tools und CAPA

DruckstoBe, Dampfschldge und Pulsationen in
Rohrleitungen

Technische Verbrennung

Kompaktseminar Prozessmesstechnik in der
Verfahrenstechnik

Verfahrenstechn. Erfahrungsregeln bei der Auslegung von

Apparaten und Anlagen

Grundlagen Explosionsschutz

LOlinstallationen — neuer Stand*

Funktionale Sicherheit (SIL) - mit intensiven Ubungen
SPS/IPC/Drives

Vakuumverfahrenstechnik in der Prozessindustrie

Anwendungs- und Servicetechniker als Kundenberater

Grundlagen Explosionsschutz

Genehmigungskonformer Anlagenbetrieb und
Betreiberhaftung

Automatisierung kontinuierlicher Prozesse

MaBstabsvergroBerung katalytischer Reaktoren
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Retsch, CEM, Agilent, www.cem.de/documents/
seminare_kurse/tagessem_aufschluss.htm

Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de
Dechema Forschungsinstitut, www.dechema-dfi.de
Dekra EXAM, exam-info@dekra.com

Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.barteimai@taw.de

Dehn+So6hne, www.dehn.de/de/dehnacademy

Gesellschaft Deutscher Chemiker, www.gdch.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt.de

T.A. Cook, de.tacook.com
TUV Siid, akademie@tuev-sued.de
Haus der Technik, kai.brommann@hdt-essen.de

TUV Slid, akademie@tuev-sued.de

Palas, www.palas.de
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Das Prinzip Viel. Falt.

WFB-1AP - Einlagig gefalteter Filterbeutel mit NMO-Stitzge-
webe und neuer Dichtlippe. Filterfeinheiten von 1um bis 100pum.
Filtertechnik so, dass das, was nicht rein soll, nicht rein kommt
und das, was raus muss, auch raus kommt.

wolftechnik mm Filtersysteme

Klare Sache.

www.wolftechnik.de
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150 Jahre im Wachstum: D|chtungsspeZ|aI|st felert Geburtstag

COG wurde im Jahr 1867 als Lederfabrik mit ange-
schlossener Gerberei von Gebhardus Metzger in Pin-
neberg bei Hamburg gegriindet und ist spater mit der
im gleichen Jahr gestarteten Produktion des Treib-
riemenspezialisten C. Otto Gehrckens verschmolzen.
Seither hat COG einen durchaus wechselhaften Weg
durch drei Jahrhunderte beschritten. Heute agiert
das Unternehmen international und steht als Dich-
tungsspezialist unter Filhrung in flinfter Generation
durch die beiden Cousins Jan und Ingo Metzger her-
vorragend da.

Das Unternehmen produziert Elastomerdichtungen
in unterschiedlichen Spezialverfahren fiir diverse In-
dustriezweige, standardisiert oder nach individueller
Anforderung. COG betreibt mit (iber 45.000 Posi-
tionen das groBte O-Ring-Lager weltweit. Mit der

Neuausrichtung Anfang dieses Jahrtausends hat
COG erfolgreich die Weichen Richtung Zukunft ge-
stellt.

Hinter dem Erfolg verbirgt sich viel Arbeit, Verant-
wortungsbewusstsein, Pionier- und vor allem Inno-
vationsgeist. ,Besonders stolz macht uns, dass wir

3. Jahrestreffen der Young Professionals in der chemischen Industrie

Am 21. Februar 2018 veranstaltet die VDI-Gesell-
schaft Verfahrenstechnik und Chemieingenieur-
wesen (VDI-GVC), das 3. Jahrestreffen der Young
Professionals in der chemischen Industrie. Ziel der
Veranstaltung ist, Berufseinsteigern Hilfestellungen
fir Probleme und zukunftsorientierte Themenfelder
anzubieten, die auch (iber den eigenen ,technischen
Tellerrand” hinausgehen. Unter dem Motto ,Wir ge-

stalten die Zukunft* wird erneut ein firmenubergrei-
fender Erfahrungsaustausch zu Fach- und Karriere-
fragen mit der Moglichkeit zum intensiven Networking
angeboten. Das vorabendliche Get-together in lo-
ckerer Atmosphére bietet hierflr eine erste Gelegen-
heit. Auf dem Jahrestreffen werden Facetten der
Digitalisierung diskutiert und praxisrelevante The-
men des Asset Lifecycles. Abgerundet wird das Pro-

Pflichttermin fiir Pulver-, Schiittgut-, und Partikeltechnologien

Die 20. Powtech in Niirberg hat an drei Tagen in sechs
Messehallen auf einer Nettofldche von 27.300 m?
14.066 Fachbesucher mit 835 Ausstellern aus 29
Landern zusammengebracht. 39 % der Aussteller und
40 % der Fachbesucher reisten aus dem Ausland an.
Unter den internationalen Ausstellern kam die groBte
Gruppe mit 59 Unternehmen aus Italien, gefolgt von

der Schweiz mit 34 Ausstellern und GroBbritannien mit
28 Ausstellern. Ein deutlicher Zuwachs war zudem aus
China zu verzeichnen (insgesamt 18 Aussteller). Beate
Fischer, Veranstaltungsleiterin Powtech bei der Niirn-
bergMesse ist sich sicher, dass die Powtech mit die-
sen Zahlen ihre Position als weltweit fiihrende Messe
flr Pulver-, Schiittgut-, und Partikeltechnologien und

Endress+Hauser nimmt Feuchtemesstechnik ins Portfolio

Imko Micromodultechnik, ein Hersteller von Systemen
zur Feuchtemessung, ist seit dem 1. Oktober 2017 ein
Unternehmen der Endress+Hauser-Gruppe. Der Fir-
mensitz im baden-wiirttembergischen Ettlingen bleibt
erhalten; die derzeit 19 Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
ter werden weiter beschaftigt. Die Systeme von Imko

messen die Feuchte mit Hilfe der Zeitbereichs-Reflek-
tometrie (englisch Time Domain Reflectometry, kurz
TDR). Dabei gibt die Laufzeit reflektierter Radarwellen
Aufschluss tber die Dielektrizitdtskonstante eines Mate-
rials, welche wiederum direkt von der Feuchte abhéngt.
,Die von Imko entwickelte Feuchtemessung erweitert

VDI sucht innovativsten Forschungsnachwuchs der Verfahrenstechnik

2018 vergibt der VDI erneut den den mit 5.000 EUR
dotierten Arnold-Eucken-Preis. Die Verleihungsbe-
stimmungen und Nominierungsunterlagen flir die-
sen bedeutendsten deutschen Nachwuchspreis fiir
Verfahrenstechnik sind ab sofort im Internet ab-
rufbar. Die Nominierten sollten das 40. Lebensjahr
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noch nicht Gberschritten haben, keinen Lehrstuhl
innehaben und keine Forschungs- bzw. Entwick-
lungsabteilung verantwortlich Ieiten. Vorschldge
kdnnen bis zum 15. Februar 2018 an die VDI-Ge-
sellschaft Verfahrenstechnik und Chemieingeni-
eurwesen (VDI-GVC) gerichtet werden. Der Amold-

fast die gesamte Belegschaft Uiberzeugen und ge-
meinsam auf diese spannende Reise gehen konn-
ten, blicken die beiden Geschaftsfihrer Jan und
Ingo Metzger auf die entscheidenden Jahre zurlick.
L,Wir haben uns oft gefragt, ob das zu schaffen ist.
Und uns dann daflr entschieden, Vertrauen in die
Menschen zu setzen, ihnen etwas zuzutrauen. Dafir
sind wir sehr belohnt worden!”

Am heutigen Standort in Pinneberg entsand ein
modernes Hochlager, neue Fertigungshallen und
ein dazugehdriges Verwaltungsgebdude. Derzeit ist
der vierte Bauabschnitt in Planung. Produktion und
Technik werden um weitere 2.000 m? erweitert. Ein
deutliches Indiz fir Kunden und Mitarbeiter: Die Ge-
schéftsftihrer richten den Blick auch im 151. Jahr

nach vorn. www.cog.de

gramm durch Beitrége zur personlichen und beruf-
lichen Weiterentwicklung. Dartiber hinaus wird ein
geflihrter Rundgang iber die Messen ,maintenance*
und ,WorkSafe" angeboten, um einen Austausch mit
bestehenden und zukiinftigen Partnern, Kunden und
Kontraktoren zu ermdglichen.

www.vdi.de/gvc

als Pflichttermin fir Maschinen- und Anlagenbauer
untermauern konnte. Die néchste Powtech findet vom
9.—11. April 2019 im Messezentrum Niirberg statt —
dann wieder im Verbund mit Partec, dem Internationalen
Kongress fiir Partikeltechnologie. Das Motto des Kon-
gresses wird ,Particles for a better life" lauten.
www.powtech.de

unser bisheriges Angebot im Bereich der Prozessmess-
technik um einen wichtigen Qualititsparameter, sagt
Dr. Andreas Mayr, Geschéftsfiihrer von Endress+Hauser.
L»Zudem weist die genutzte Technologie groBe Nahe zu
Verfahren auf, wie wir sie auch zur Flllstandmessung
einsetzen." www.endress.com

Eucken-Preis wird seit 1956 in Erinnerung an den
deutschen Physikochemiker und ersten Obmann des
VDI-Fachausschusses ,Verfahrenstechnik®, Prof. Dr.
phil. Dr.-Ing. E. h. Arnold Eucken, verliehen.

www.vdi.de/gvc/arnold-eucken-preis
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Noch bis Ende November einreichen: Bewerbungen fiir den Achema-Griinderpreis 2018

Der Endspurt lauft; Noch bis zum
30. November 2017 konnen unter-
nehmungsfreudige Wissenschaftler,
zukiinftige Griinder und Inhaber von
Startups mit ihren Businessplanen
und Startups ins Rennen um den
Achema-Griinderpreis 2018 gehen.
Die Finalisten haben die Chance, sich
im Rahmen der Achema 2018 dem
internationalen Fachpublikum zu pra-
sentieren. Drei Gesamtsieger erhalten
dartiber hinaus je ein Preisgeld von

Der Weg zu sauberer Kalte

Emerson hat zum 1. Jahrestag des
Kigali-Abkommens zur Erweiterung
des Montrealer Protokolls bei der Uni-
versity of Birmingham den Bericht
,Retail Refrigeration: Making the Tran-
sition to Clean Cold“ in Auftag gege-
ben. Er befasst sich mit der Bedeutung
des Umstiegs auf natirliche Kaltemit-
tel fir den Einzelhandel und enthélt
Empfehlungen hinsichtlich der anste-
henden Entscheidungen. Dem Bericht
zufolge hinkt der européische Einzel-
handel dem Zeitplan hinterher, was
die schrittweise Beschrdnkung von
HFKW angeht. Es werden entschlos-
sene MaBnahmen seitens der europa-
ischen Regierungen angemahnt, um
den Umstieg auf natirliche Kaltemit-
tel zu fordern und um Betreiber dazu
zu bringen, die umweltfreundlichsten ,
nachhaltigsten Losungen zu iiberneh-
men. www.emersonclimate.eu.

Leitmesse in Dortmund

Nach der Absage der Minchner main-
tain avanciert die Fachmesse Main-
tenance Dortmund zur Leitmesse
fur die industrielle Instandhaltung in
Deutschland. Das Konzept von Veran-
stalter Easyfairs setzt auf eine Vielfalt
an Themenschwerpunkten wie Digita-
lisierung im Zeitalter 4.0, Predictive
Maintenance und Ersatzteilmanage-
ment. Am 21. und 22. Februar 2018
findet die neunte Fachmesse in Dort-
mund statt. Erstmals wird parallel mit
der WorkSafe 2018 ein neuer Aus-
stellungsbereich zu Arbeitssicherheit
und Arbeitsschutz in der Industrie an-

geboten.
www.maintenance-dortmund.de
www.worksafe-dortmund.de

10.000 €. Der Wettbewerb wird von
der Dechema, den Business Angels
FrankfurtRheinMain und dem High-
Tech Griinderfonds (HTGF) mit dem
Ziel ausgerichtet, Unternehmens-
griinder in Chemie, Verfahrenstechnik
und Biotechnologie beim ErschlieBen
neuer Geschéftsfelder zu unterstiitzen
und die Innovationskraft der genann-
ten Branchen zu férdern. Neu beim
Achema-Griinderpreis 2018 ist, dass
diesmal keine Einschrankung auf be-

Einfach magisch!

Schnell Aufheizen
und Abkiihlen

Farbiger
TFT-Touchscreen

stimmte Kategorien gemacht wird; zu-
gelassen sind alle Themen, die auch
auf der Achema vertreten sind, vom
Anlagenbau bis zur industriellen Bio-
technologie.

Der Wettbewerb I&uft Uber drei Pha-
sen. Unabhdngig vom Zeitpunkt des
Einstiegs in den Wettbewerb gehen alle
Businesspldne, die bis zum 30. Novem-
ber 2017 vorliegen, ins Rennen um die
Finalpldtze. Anfang 2018 geht es auf
die Zielgerade: Eine Fachjury aus Wis-

Temperaturen von
-125 °C bis +425 °C

Unistat® - Temperiersysteme

Unistate temperieren so schnell und effizient, dass man an Zauberei
glauben konnte. Unistate sind damit ideal fir anspruchsvolle
Temperieraufgaben in der Prozess- und Verfahrenstechnik, wie z.B.
die Temperierung von Reaktoren, Miniplant- und Pilotanlagen.

Jetzt informieren unter: www.huber-online.com

senschaft und Industrie sowie Tré-
gern und Unterstltzern des Wettbe-
werbs bewertet die Businesspléne.
In der zweiten Runde bekommen die
Finalisten die Chance, ihr Modell der
hochrangig besetzten Jury person-
lich vorzustellen, die dann bis zu drei
Preistrager ermittelt.

www.achema.de/gruenderpreis

www.ba-frm.de
www.high-tech-gruenderfonds.de

Unistat®
Temperiersysteme

grande fieur

USB, Ethernet,
Natiirliche RS232/485, Profibus

Kéltemittel

huber

high precision thermoregulation
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Abb. 1: Mit Jumo PlastoSens lassen sich die
Temperaturfiihler im Kunststoffmantel fiir fast
jede Einbausituation individuell anpassen.

Auf 20 neuen Méglichkelter

Messtechnik-Spezialist Jumo will mit Thermoplasten ummantelten

Temperaturfithlern den Massenmarkt erobern

Mit Temperaturmesstechnik kennt sich Jumo aus. Damit beschaftigt sich das familiengefihrte Unternehmen aus
Fulda bereits seit 1948. Heute sieht man sich sogar als WeltmarktfUhrer im Bereich der Temperaturfuhler fir in-
dustrielle Warmemengenzahler. Kein Wunder also, dass sich viele Produktentwicklungen mit diesem Thema be-
fassen. Im Vorfeld der Messe SPS IPC Drives stellte Jumo nun als ,,Revolution in der Sensortechnologie” die mit
thermoplastischen Kunststoffen ummantelten Temperaturflihler PlastoSens T vor sowie den SIL-fahigen neuen
Multi-Funktions-Vierdraht-Messumformer dTrans TOB6.

In den vergangenen 10 Jahren wies Jumo
ein schones Wachstum um 36 % auf etwa
230Mio. € bis zum Jahresende 2017 auf.
Mit der Ubernahme der Firma PGT im Janu-
ar 2016 hat sich das mittelstdndische Unter-
nehmen das Know-How eingekauft, das den
Aufbruch zu neuen Ufern einlduten kénnte. Mit
dem ,Game Changer” PlastoSens T visiert Se-
niorchef Bernhard Juchheim WeiBe Ware und
Consumer als neue Zielmérkte an.

In Kunststoff vergossenen Fiihler

Voraussetzung daflir ist laut Alexander
Dechant, Produktmanager bei Jumo, ein val-
lig neues Verfahren zur Herstellung von Tem-
peraturflhlern. Bei PlastoSens werden die Flh-
ler nicht wie bisher Ublich in einem Metallrohr
vergossen, sondern im Spritzgussverfahren mit
Kunststoff ummantelt. Die in Kunststoff vergos-
senen Fuhler sollen die traditionellen, in einem
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Metallrohr vergossenen Temperaturfihler aber
nicht ablésen, sondern erganzen.

Der groBe Vorteil beim SpritzgieBen ist,
dass fast jede Form in beliebig hohen Stlck-
zahlen hergestellt werden kann. Dafur liegt die
Schwierigkeit bei Kunststoffen darin, dass sie
eine geringe Warmeleitfahigkeit haben und
deshalb zur Temperaturmessung nicht optimal
geeignet sind. Zudem kommen noch die ex-
tremen Umgebungsbedingungen beim Spritz-
guss hinzu. Der flissige Kunststoff erreicht
Temperaturen bis zu 360 °C, der SchlieBdruck
der Maschine bis zu 100t und der Druck im
Gusswerkzeug betragt bis zu 1.200 bar. Die
Herausforderung bestand also darin, trotz die-
ser ungunstigen Rahmenbedingungen einen
funktionierenden Produktionsprozess zu eta-
blieren.

Bei Jumo PlastoSens T wird das Problem
der Warmeleitfahigkeit durch den Einsatz von

Spezialkunststoffen mit speziellen Additiven
geldst. Im Endergebnis besteht kaum ein Un-
terschied zu Metallftihlern. Ein weiterer Vorteil
dieser speziellen Mischungen: Fur jeden Kun-
den kann ein Kunststoff entwickelt werden,
der genau auf die jeweilige Applikation zuge-
schnitten ist. Als weitere Additive kommen bei
den verwendeten Thermoplasten noch Farbe-,
Licht- und Flammschutzmittel sowie Verstar-
kungsfasern zum Einsatz.

Gestaltungsfreiheit

Das groBte Plus bei Sensorik aus Kunststoff
besteht in der volligen Formfreiheit. Der Kunde
kann seine Produkte daher perfekt an die je-
weilige Einbausituation anpassen. Weiter Vor-
teile sind zum einen das geringe Gewicht und
die Reproduzierbarkeit. Zum anderen besitzt
Kunststoff eine hohe Isolationsfestigkeit. Das
bedeutet, dass der Einsatz in Umgebungen mit



Abb. 2: Alexander Dechant, Produktmanager bei
Jumo: ,,. Bei Jumo PlastoSens T wird der Sensor
komplett in Kunststoff eingebettet. Abhéngig von
der Kunststoffmischung kénnen die Fiihler in einem
Temperaturbereich von -50 bis 200 °C eingesetzt
werden.”

sehr hohen Stromstérken und -spannungen,
wie z.B. Elektromotoren oder Transformato-
ren, jetzt leichter méglich ist. Jumo hat deshalb
einen Kunststoff-FUhler entwickelt, der eine Iso-
lationsfestigkeit von 5 kV aufweist und bei einer
Dauergebrauchstemperatur von +200 °C ver-
wendbar ist. Abhangig von der Kunststoffmi-
schung kénnen die PlastoSens-Temperatur-
flhler in einem Temperaturbereich von -50°C
bis zu +200 °C problemlos eingesetzt werden.

In Motoren von Fahrzeugen oder Maschi-
nen koénnen besonders raue Umgebungsbe-
dingungen herrschen. Das groBte Problem ist
hier die Vibration. Bei herkémmlichen Fuhlern
kann es sich sehr aufwandig gestalten, den
Temperatursensor so im Fuhlerrohr zu positi-
onieren, dass er wirklich fest sitzt. Bei Jumo
PlastoSens T wird der Sensor komplett in
Kunststoff eingebettet. Fir einen Kunden wird
derzeit ein vibrationsfester Einsteckfuhler fur

Abb. 3: Der neue Jumo dTRANS T06 ist ein kompak-
ter Multi-Funktions-Vierdraht-Messumformer mit
SIL-Option.

das Medium Ol entwickelt. Erste Tests haben
gezeigt, dass das Produkt Kréften von bis zu
20 g problemlos widerstehen kann. Eine beein-
druckende Zahl, wenn man es vergleicht mit
einem modernen Kampfjet, in dem maximal
9g auf den Piloten einwirken.

Préazise Temperaturmessung mit SIL-Option
Wéhrend die Kunststoff-Sensorik mdglicher-
weise eine Tur in eine ganz neue Welt an Mdg-
lichkeiten aufstoBt, baut der neue Multi-Funk-
tions-Vierdraht-Messumformer dTRANS T06
auf einer bewahrten Produktreihe auf. Laut Pro-
duktmanager Manfred Walter eignet er sich be-
sonders flr anspruchsvolle Anwendungen im
Anlagenbau. Das kompakte Tragschienenge-
hause ist sowohl mit Widerstandsthermome-
tern und Thermoelementen als auch mit WFG/
Poti und Spannungs-/Stromsignalen verwend-
bar und wandelt diese Eingangssignale in ein

WEBINAR

comsol.de/c/63l1

REPORT

Abb. 4: Laut Produktmanager Manfred Walter ist
der neue Messumformer T06 softwaretechnisch auf
SIL3 und hardwaretechnisch auf SIL2 ausgelegt.

0(2) bis 10V- oder 0(4) bis 20 mA-Ausgangs-
signal um.

Bei sicherheitsrelevanten Anwendungen
wie etwa in der chemischen Industrie, ermdg-
licht der dTRANS TO6 mit der Option SIL nach
IEC61508 die Projektierung einer sicheren
Temperatur-Messkette. Diese ist softwaretech-
nisch auf SIL3 und hardwaretechnisch auf SIL2
ausgelegt. Jumo SIL-Temperatursensoren sind
optimal in das Geratekonzept einbezogen, so
dass der Planungssaufwand fUr die SIL-Ausle-
gung reduziert wird.

Jumo GmbH & Co. KG, Fulda

Michael Brosig

Tel.: +49 661 6003-238
michael.brosig@jumo.net - www.jumo.net

Einflihrung in die Simulation
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Maldistribution

In Packungskolonnen entwickelt sich
mit zunehmender Lauflinge meist
eine Ungleichverteilung der Fliissig-
keit Uber den Kolonnenquerschnitt,
die den Stoffaustausch verschlech-
tert. Diese Flussigkeitsmaldistribu-
tion kann bisher nur unzureichend
vorhergesagt werden. In einer Studie
wurde die Fllssigkeitsmaldistributi-
on in Fillkdrperschiittungen in einer
(-1,2-m-Kolonne unter Variation der
Versuchs- und Betriebsparameter,
Fillkorper, Packungshohe, Fllssig-
keitsverteiler, Berieselungsdichte und
Gasbelastung, untersucht. Grafische

Echtzeit-Optimierung

Dank verbesserter Berechnungs-
verfahren und der Entwicklung effi-
zienter Simulatoren flr Flowsheets
hat die modellbasierte Echtzeit-Opti-
mierung kontinuierlicher Prozesse in
den letzten Jahren erheblich an Be-
deutung gewonnen. Ziel ist dabei, die
Leistung, die Betriebsstrategien sowie
die Profitabilitét chemischer Produkti-
onsanlagen zu verbessern. Aber nicht
in allen Fallen erweisen sich Projekte
zur Echtzeit-Optimierung auch als

Verteilspektren und die Auswertung
anhand eines Maldistributionsfaktors
gaben Aufschluss Gber den Einfluss
der verschiedenen Parameter auf
die Maldistribution. Die Erkenntnisse
sollen genutzt werden, um das Wel-
Chem-Zellenmodell zur Vorhersage
der Flussigkeitsverteilung in Fillkor-
perschiittungen weiterzuentwickeln.

DOI: 10.1002/cite.201700015
Florian Hanus, Technische Universitét
Minchen, Garching
florian.hanus@tum.de

wirtschaftlich. Aufwand und Nutzen
sollten vor der Einleitung des Projekts
sorgfaltig in Relation gestellt werden.
Fir ein erfolgreiches Projekt ist eine
enge Zusammenarbeit mit diversen
technischen Bereichen unabdingbar.

DOI: 10.1002/cite.201700033
David Miiller, Evonik Technology &
Infrastructure GmbH, Marl
david-nicolas.mueller@evonik.com

Massetransfer in Nanopartikel-Emulsionen

Durch Feststoffe stabilisierte Emul-
sionen konnen interessante Reakti-
onsmedien darstellen, indem sie die
Effizienz katalytischer Reaktionen er-
hohen. Um solche Systeme besser zu
verstehen, wurde der Massetransfer
in gerihrten Flussig-fliissig-Systemen
mit und ohne Siliziumdioxid-Nanopar-
tikeln am Beispiel der Verseifung von
Benzoylchlorid untersucht. Die Nano-
partikel vergroBern die Fllissig/Fliis-
sig-Grenzflache, da sie die Koaleszenz
der Tropfchen verhindern. Diesem po-
sitiven Effekt steht jedoch ein zu-
sétzlicher Massetransfer-Widerstand
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durch die Partikel an der Grenzflache
entgegen — flr alle Partikelkonzentra-
tionen, da die hohe Belegung die ver-
fligbare Flache fir den Massetransfer
verringert. Das Verhdltnis der bei-
den gegenlaufigen Effekte muss be-
trachtet werden bei der Suche nach
geeigneten Nanopartikel-Reaktions-
systemen.

DOI: 10.1002/cite.201700060
Marc Petzold, TU Berlin
m.petzold@tu-berlin.de

Butadien-Telomerisierung

Die Telomerisierung von 1,3-Buta-
dien mit Methanol ist der Schliissel-
schritt einer kommerziellen Synthese-
route flr die Produktion von 1-Octen.
Schwachstelle ist die Zersetzung des
mit Triphenylphosphin modifizierten
Palladium-Katalysators, die hohe Kos-
ten verursacht. Als Ergebnis einer
konzeptionellen Designstudie wurde
ein alternativer, homogen kataly-
sierter Prozess entworfen mit einem
1,3-Dimesityl-imidazol-2-yliden mo-
difizierten Palladium als Katalysator.
Dieser Katalysator ist wesentlich ko-
stenglnstiger und benétigt weniger

Die Meldungen mit DOI (Digital Object Identifier) auf dieser Seite beruhen auf wissenschaftlichen Orginalarbeiten, die in voller
obiest Lénge in der der Chemie Ingenieur Technik, Wiley-VCH, Weinheim, erscheinen.

Der Aufruf eines Artikels erfolgt im Webbrowser unter der Adresse http://dx.doi.org/ mit nachfolgendem DOI.

Energie fir den Trennprozess. Ins-
gesamt liegen die Betriebskosten fiir
diesen Prozess um 75 % niedriger als
beim herkdmmlichen. Allerdings lie-
fen Versuche in einer Pilotanlage nicht
stabil, vermutlich aufgrund einer Pra-
Zipitation des Katalysators.

DOI: 10.1002/cite.201700055
Wolfgang Marquardt, Aachener Ver-
fahrenstechnik — Process Systems
Engineering, Aachen
w.marquardt@fz-juelich.de

Modelldurchgéngigkeit fiir die Prozessindustrie

In der industriellen Praxis werden in
verschiedenen Phasen des Lebens-
zyklus einer Anlage unterschiedliche
Simulationswerkzeuge  eingesetzt.
Momentan ist noch keine Durchgén-
gigkeit dieser Werkzeuge gegeben.
Besonders der Wiederverwendung
von Modellen sind enge Grenzen ge-
setzt. Jetzt wurde ein Verfahren entwi-
ckelt, das es ermdglicht, dynamische
mid-fidelity Modelle aus schon vor-
handenen stationdren rigorosen Mo-

Multi-Kriterien-Optimierung
Kommerziell erhéltliche Flowsheet-
Simulatoren kénnen keine Optimie-
rungsldufe mit mehr als einem Kri-
terium  durchfiihren.  Um  dieses
Problem anzugehen, wurde der Si-
mulator CHEMCAD mit einem exter-
nen Optimierungssolver kombiniert.
Die  Kommunikation zwischen den
einzelnen Komponenten lief tber den
Excel VBA-Client. Das so erhaltene
Werkzeug eignet sich fiir eine Multi-
Kriterien-Optimierung in der che-
mischen Verfahrenstechnik. Anhand
einer Trennwand-Kolonne als theore-
tischem Beispiel wurden verschiedene

dellen systematisch und mit geringem
Aufwand zu erzeugen und sie spater
fr die virtuelle Inbetriebnahme von
Automatisierungsapplikationen  ein-
zusetzen.

DOI: 10.1002/cite.201700059
Nataliya Yakut, BASF SE,
Ludwigshafen
nataliya.yakut@basf.com

Startpunkte und Skalierungstechniken
getestet. Und fiir einen realen kontinu-
ierlichen Trennprozess in einer GroB-
anlage konnte ein Design errechnet
werden, das bei gleichem Durchsatz
deutlich weniger Energie bendtigt.

DOI: 10.1002/cite.201700016
Martin von Kurnatowski, Fraunhofer
Institute for Industrial Mathematics
ITWM, Kaiserslautern
martin.kurnatowski@itwm.fraunhofer.de




VIS bauen Bruc
Schule, Hochsch

REPORT

Ken Zwischen
Jle und Industrie

Die kreativen jungen Verfahrensingenieure in der VDI-GVC feiern 20. Geburtstag

Fest verankert im Programm der zweijahrig stattfindenden ProcessNet-Jahrestagungen sind der ChemCar-Wett-
bewerb und das Studenten- und Doktoranden-Programm. Organisiert wird beides von den zur VDI-Gesellschaft
Verfahrenstechnik und Chemieingenieurwesen (VDI-GVC) gehdrenden kjVI, den kreativen jungen Verfahrens-
ingenieuren. Deren Bestehen jahrt sich im Herbst 2017 zum 20. Mal.

Die kjVI sind eine Gruppe von heute mehr als
20 aktiven Studierenden und Doktoranden aus
den Bereichen Verfahrenstechnik und Chemie-
ingenieurwesen, die sich unter dem Dach der
VDI-GVC ehrenamtlich engagieren. Die Mitglie-
der der kjVI verbindet der Wunsch, sich Uber
das Studium und den Beruf hinaus fUr ihre
Fachrichtung aktiv einzusetzen, um Brlcken
zu bauen zwischen Schule, Hochschule und
Industrie. Getreu diesem Netzwerkgedanken
bilden die kjVI ein eigenes Netz, das Mitglieder
verschiedener Hochschulen in ganz Deutsch-
land verbindet. Auf regelméaBigen halbjéhrlichen
Treffen an wechselnden Orten werden Ideen
ausgetauscht, Aktionen geplant, die Aufgaben
verteilt und personliche Kontakte geknUpft.

Koordiniert wird die Arbeit der kjVI von zwei
Vorsitzenden, die jeweils fUr die Dauer von zwei
Jahren gewahlt werden. Darlber hinaus sind
die Vorsitzenden Ansprechpartner nach au3en
und bilden die Schnittstelle zur VDI-GVC und
zu ProcessNet, der gemeinsamen Initiative
von Dechema und VDI-GVC. Die kjVI sind eine
wichtige Einheit innerhalb der VDI-GVC und
werden von den jeweiligen kjVI-Vorsitzenden
im hochrangig besetzten GVC-Beirat repra-
sentiert. AuBerdem sind die kjVI Mitglied in der
ProcessNet-Fachgemeinschaft Bildung und
Innovation sowie der ProcessNet-Fachgruppe
flr Aus- und Fortbildung, in denen sie studen-
tische Interessen vertreten.

Wie entstanden die kjVI?

Vor 20 Jahren war in den Bereichen Verfahrens-
technik und Chemieingenieurwesen ein deut-
licher Rickgang der Studierendenzahlen zu
verzeichnen — ein Nachwuchsmangel in der che-
mischen Industrie zeichnete sich ab. Hinzu kam,
dass viele junge Absolventen den Berufseinstieg
in anderen Branchen suchten. Um diesem Trend
entgegen zu wirken, schlug Dr. Ronald Oertel
im GVC-Vorstand vor, eine Gruppe junger Inge-
nieure damit zu beauftragen, das Interesse an
dem Fachbereich gerade unter den frisch geba-
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ckenen Hochschulabsolventen zu wecken und
Kontakte zur chemischen Industrie zu ermdgli-
chen. Die Geburtsstunde der kreativen jungen
Verfahrensingenieure (kjVIl) hatte geschlagen.
Unter dem Dach der kjVI fanden sich Doktoran-
den und Studierende zusammen, die unter der
Leitung der damals ersten Vorsitzenden Tanja
Allers gemeinschaftlich Konzepte entwickelten,
um den Studierenden das Berufsbild eines In-
genieurs in der chemischen und verfahrenstech-
nischen Industrie naher zu bringen. Gleichzeitig
wurde angestrebt den Austausch zwischen dem
Nachwuchs und der Industrie zu starken.

ChemCar-Wetthbewerb

Seit nunmehr elf Jahren wird der ChemCar-Wett-
bewerb jahrlich von den kjVl in Deutschland
ausgerichtet. Das Grundkonzept wurde der
Chem-E-Car-Competition des AIChE entlie-
hen und von Prof. Kunz und Prof. Turek von der
TU Clausthal als Idee fir die GVC/Dechema-
Jahrestagung 2006 in Wiesbaden angeregt. Auf
Einladung des Organisationsteams traten 2006
erstmals acht Studierendenteams von unter-

PROCESSNET
7~

INDUSTRIE

schiedlichen deutschen bzw. deutschsprachi-
gen (TU Graz) Universitéten gegeneinander an.
Das Organisationsteam bestand aus Prof. Turek,
TU Clausthal, und Prof. Agar, TU Dortmund, als
Hochschulvertreter, Vertretern von Dechema
und VDI-GVC als offizielle Veranstalter sowie
Almut Sanchen, Antje Hansmeier und Donata
Fries seitens der kjVI, denen wir fUr die Etablie-
rung des Wettbewerbes sehr dankbar sind.

Die Erarbeitung eines Konzepts, der Bau
des Fahrzeugs und die Teilnahme am Wettbe-
werb werden heute an vielen Universitaten als
Studienleistung anerkannt. Die Bekanntheit des
Wettbewerbs Uberwand bereits 2009 die Gren-
zen des deutschsprachigen Raums, sodass bis
heute Teams aus Polen, Iran, Indonesien und,
erstmalig in diesem Jahr, aus Peru antreten
konnten. Besonders freut es uns, dass die TU
Lodz aus Polen seit 2013 jedes Mal dabei ist.

Das Regelwerk fir den Wettbewerb wird
stetig angepasst, um den Wettbewerb fair und
spannend zu halten. Ein wichtiger Bestandteil
des Wettbewerbs, der die Studierenden jedes
Jahr aufs Neue herausfordert, ist die Erstellung
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Abb. 1: Die aktiven kjVI's im Friihjahr 2017

eines Sicherheitskonzeptes. Die Prifung der
Sicherheitskonzepte erfolgt dabei bereits seit 5
Jahren durch zwei Mitarbeiter der Firma Inbu-
rex Consulting, bei der wir uns an dieser Stel-
le nochmals besonders bedanken mdéchten.
Auch nach 11 Jahren ist und bleibt der Chem-
Car-Wettbewerb eine beeindruckende Veran-
staltung, von der nun das dritte Jahr in Folge
professionell durch die 4 Kénige UG ein kurzer
Film erstellt wird. Die Aufnahmen stehen on-
line unter www.chemcar.de und www.vdi.de/
chemcar zur Verflgung.

Studenten- und Doktoranden-Programm

Im Jahr 1999 fand das erste von den kjVI organi-
sierte Studenten- und Doktoranden-Programm
auf der Jahrestagung der GVC in Leipzig statt.
Seither ist es fester Bestandteil der Process-
Net-Jahrestagungen. Der Grundgedanke ist,
den Kontakt zwischen zukinftigen Absolventen
einerseits sowie Unternenmen andererseits her-
zustellen. Dabei sollen Berlhrungséngste ab-
gebaut und den Studierenden ein Eindruck von
ihren zukUnftigen Tatigkeiten vermittelt werden.
Ein wichtiger Bestandteil des Programms sind
daher Vortrage von Industrievertretern zur Vor-
stellung des eigenen Unternehmens sowie per-
sonliche Erfahrungsberichte von Berufseinstei-
gern. Aber auch Themen wie Vereinbarkeit von
Beruf und Familie oder ehrenamtliche Entwick-
lungshilfe als Verfahrensingenieur haben ihren
Platz im Programm. Seit einigen Jahren haben
sich Workshops, z.B. zur Prozessentwicklung
oder zum Lebenslaufcheck, als sehr beliebte
Programmpunkte etabliert. Zusatzlich wird eine
FUhrung Uber die Firmenausstellung angeboten,
bei der sich die Unternehmen den Studierenden
prasentieren und einen ersten Kontakt fr ein er-
folgreiches Recruiting aufoauen kdnnen.

Dechemax und IdeenExpo

Neben den Aktivitaten der kjVI innerhalb der ver-
fahrenstechnischen Community ist ein weiteres
Ziel, die Bekanntheit der Verfahrenstechnik nach
auBen hin zu steigern. Dabei liegt ein besonde-
res Augenmerk auf der Nachwuchsgewinnung
an Schulen. Schulerinnen und Schiler sollen
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Abb. 2: Ideenexpo 2017

fir chemisch-technische Fragestellungen be-
geistert und Uber die spannenden Studienmdg-
lichkeiten an der Schnittstelle zwischen Natur-
wissenschaften und Technik informiert werden.
Dazu sind die kjVI regelméaBig auf der IdeenExpo
Hannover vertreten, wo sie im direkten Kontakt
mit Schulern, Lehrern und Eltern von ihren Er-
fahrungen und ihrer Begeisterung fur Verfah-
renstechnik berichten. Mit den ChemCar-Ex-
ponaten sind die kjVI eine groBBe Attraktion auf
dem VDI-Gemeinschaftsstand und machen die
Schuler so erstmals auf diese Berufsfelder auf-
merksam. Weitere Informationen flr Schiler halt
die Broschure ,Neugierig auf* bereit, die bei den
kjVI kostenlos angefordert werden kann.

Der Dechemax-Schulerwettbewerb der De-
chema wird von den kjVI regelmaBig durch die
Erarbeitung einer Aufgabe unterstitzt. Im Rah-
men des bundesweiten Wettbewerbs beschaf-
tigen sich Schiler mit chemisch-technischen
Fragestellungen und fihren selbststéandig
kleine Experimente durch. Die jeweils besten
Teilnehmer eines Jahrgangs werden zur Sie-
gerehrung auf die Achema oder die Process-
Net-dahrestagung eingeladen.

Danksagung

An dieser Stelle méchten wir uns herzlich
fur die kontinuierliche Unterstitzung aller
Firmen, Hochschulen und Institutionen be-
danken, die am Erfolg des ChemCar-Wett-
bewerbs, des SuD-Programms und des
neuen chemPLANT-Wettbewerbs durch
Spenden, Sponsoring, Programmbeitrdge
sowie aktive und moralische Unterstitzung
maBgeblich beteiligt sind. In den letzten
Jahren wurden die Aktivitdten der kjVI fi-
nanziell unterstitzt von: BASF, Bayer, Co-
vestro, Evonik, Inburex, Infraserv Knapsack,
Lanxess, Lonza und 4Kdnige. Wir hoffen
auch weiterhin auf eine erfolgreiche Zu-
sammenarbeit. Neben der Férderung durch
die Unternehmen sind die kjVI natrlich auf
die Mithilfe engagierter Professoren und
Hochschullehrer angewiesen, die ihren
Studierenden die Teilnahme an den Veran-
staltungen nahelegen und durch die Orga-
nisation von Exkursionen ermdéglichen.

Und in Zukunft? chemPLANT -

Ein neuer Wetthewerb!

In den vergangenen Jahren ist die Zahl der ak-
tiven kjVI kontinuierlich bis auf heute 24 Studie-
rende angewachsen. Fur die Zukunft haben die
kjVI daher schon eine neue Herausforderung
ins Auge gefasst. Mit chemPLANT soll neben
ChemCar ein weiterer Studierendenwettbe-
werb etabliert werden.

Dabei sollen die Teilnehmer ihr Wissen und
ihre Kreativitat durch das L&sen einer praxisna-
hen Projektaufgabe, die von Industriepartnern
vorgegeben wird, unter Beweis stellen. Damit
bauen die kjVI eines ihrer Hauptziele weiter aus
und bringen junge Ingenieure erneut in Kontakt
mit den Unternehmen der chemischen Indus-
trie. Die Konzeptvorstellung im GVC-Beirat und
das positive Feedback der hochkaréatigen Ver-
treter aus Industrie und Hochschule haben ge-
zeigt, wie groB3 das Interesse an diesem neuen
Wettbewerb ist. Offen ist zurzeit allerdings noch
der Schwerpunkt des Wettbewerbs. Die ur-
springliche Idee, die Studierenden mit einer
klassischen verfahrenstechnischen Aufgabe zu
konfrontieren, wie der Konzeptionierung einer
Anlage oder der Optimierung eines Prozesses,
wurde ergéanzt durch den Gedanken, den Fokus
verstarkt auf Anforderungen an die Anlagen-
technik der Zukunft zu legen. Das Interesse der
Chemie-Unternehmen an innovativen Ideen,
konstruktivem Querdenken ,,out of the box" und
Konzepten fur die ,Chemieanlage 2050 ist groB
und motiviert das Organisationsteam sehr.

Die Autoren

Lukas Bolenz, Saskia Bublitz,

Matthias Hilpert (1. Vorsitzender),
Katharina Schafner, Oliver Zielinski, kjVI

Verein Deutscher Ingenieure e.V., Diisseldorf
VDI-Gesellschaft Verfahrenstechnik und
Chemieingenieurwesen (VDI-GVC)

Dr. rer. nat. Ljuba Woppowa

Tel.: +49 211 6214-314

woppowa@vdi.de /kjvi@vdi.de

www.vdi.de/ kjvi/ www.chemcar.de
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Das A und O der Digitalisierung

Fluidik-Experte strebt ,,0-Fehler-Produktion“ und ,,LosgréBe 1“ an

Die Diskussion Uber Industrie 4.0 bietet die Chance, die Anforderungen der Mérkte neu zu bewerten und darauf
aufbauend neue Geschéftsmodelle zu entwickeln. Um den Industrie-4.0-Gedanken in der Praxis umzusetzen,
muss sich die gesamte Wertschopfungs- und Lieferkette eines Unternehmens mit modernster Informations- und
Kommunikationstechnik verzahnen. Die vertikale und horizontale Integration der eigenen unternehmensinternen
Prozesse ist fur den Fluidik-Spezialisten Burkert Voraussetzung dafur, die Winsche der Kunden auch zukiinftig
optimal erfullen zu kénnen. Wie sie sich die Umsetzung vorstellen, erlautern nachfolgend Vorstandsvorsitzender
Heribert Rohrbeck und seine verantwortlichen Manager.

Industrie 4.0
ganzheitlich denken

Industrie 4.0 taugliche Komponenten anbieten
zu konnen, ist nur eine Seite der Medaille. Auch
das Fundament muss stimmen. Schlagworte in
diesem Zusammenhang sind der Wunsch nach
individualisierten und gleichzeitig kostengtins-
tigen Produkten sowie das effiziente Handling
kleiner Bestellmengen ab LosgroBe 1 bei kur-
zen Lieferzeiten. Das verlangt eine moglichst
hohe Flexibilitdt sowohl bei den Produktions-
anlagen als auch bei der Materialbereitstellung
und nattrlich auch von den Mitarbeitern. Jedes
Unternehmen hat damit seine eigene vierte in-
dustrielle Revolution, die es individuell zu meis-
tern gilt, um flr die Zukunft gerUstet zu sein.
Es darf nicht darum gehen, nur singulér
in einem Teilbereich aktiv zu sein, sondern es
braucht einen ganzheitlichen Ansatz, um fur
den Kunden — oder noch besser fir den Kun-
den des Kunden — den gréBtmdglichen mess-

baren Mehrwert zu erzielen. Die Grundlage
daflr bilden gleich eine ganze Reihe unter-
schiedlicher Kompetenzen, die wiederum eng
miteinander vernetzt sein missen.

Mit Strategie zum Kundennutzen

Ein grundlegendes Element flr die Umsetzung
der Digitalisierung bei Burkert ist PLM (Product
Lifecycle Management). Dabei handelt es sich
um die bekannte Vorgehensweise zur ganzheit-
lichen, unternehmensweiten Verwaltung und
Steuerung aller Produktdaten und Prozesse des
kompletten Lebenszyklus entlang der erweiter-
ten Logistikkette — von der Konstruktion und
Produktion Gber den Vertrieb bis hin zur Demon-
tage und dem Recycling. Diese Vorgehensweise
muss allerdings konsequenter als bisher gelebt
werden. Daflr braucht es saubere Datenstruk-
turen die garantieren, dass Informationen so ab-
gelegt sind, dass sie bei Bedarf schnell gefun-
den werden, z.B. Sachmerkmalleisten. Wichtige
Basis daflr ist das Produktdatenmanagement

(PDM), das Daten aus der Produktentwicklung
speichert und sie den nachgelagerten Phasen
des Produktlebenszyklus zur Verfiigung stellt.
Gleichzeitig ist eine intelligente Anbindung
an das Stammdatenmanagement (Master Data
Management, MDM) und ERP-System (Enter-
prise Resource Planning) notwendig und auch
die Mitarbeiter sind zu berlcksichtigen. Sie
mussen entsprechend aus- und weitergebildet
werden, um zukunftige Anforderungen zu erful-
len. Als ,Schnittstelle” zum Kunden betrifft das
besonders den Vertrieb. Geschulte Verkaufer
fungieren als Berater, die genau zuhdren und er-
kennen, was fur den Kunden entscheidend ist.

Digitalisierung in Entwicklung

und Produktion

Soweit die Strategie. Doch was bedeu-
tet das fur Entwicklung und Produktion der
»omart-Products“? In der Entwicklung gilt es,
sich Uber Plattformen Gedanken zu machen,
um den multiplen Einsatz von Baugruppen oder
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Heribert Rohrbeck,
CEQ bei Biirkert Fluid Control Systems

Komponenten zu ermdglichen. Die grundsétz-
liche Fragestellung ist hier, wie sich vorhande-
ne Datenstrukturen mit der jeweiligen Plattform
zu individuellen Produkten zusammenbringen
lassen. Im Prinzip &hnelt das Vorgehen einem
Legobaukasten: Hier lassen sich mit einzelnen
Komponenten immer wieder andere Losungen
zusammensetzen oder neue Systeme realisie-
ren. Bei Burkert sind diese ,Bausteine* des Re-
gelkreises, also Sensoren, Regler, Aktoren etc.,
und es muss genau dokumentiert werden, was,
wann und wo genutzt wurde. Um einen glei-
chen oder &hnlichen Auftrag zu einem spéateren
Zeitpunkt auszufihren, muss dann niemand in
Stucklisten ,wuhlen®.

Bei der nachfolgenden Produktion muss
LosgréBe 1 auch wirtschaftlich herstellbar sein.
Daftir braucht es eine strukturierte Ablaufkette,
optimale Beschreibungen und nattrlich auch
wieder solide Datenstrukturen, angefangen von
der Bauteilebereitstellung im Kleinteillager, der
Montagegruppe bis hin zum Distributionszen-
trum. Hierfur muss die IT in der Lage sein, die
komplexen Prozesse zu beherrschen. Allein
um das automatische Kleinteilelager eines ein-
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dem Markt voraus denken
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Abb. 1: Die Landkarte fiir die Digitalisierung bei Biirkert. Neben unternehmensinternen Ablédufen spielen

Markt und Kunde dabei eine wichtige Rolle.

zigen Produktionswerks von Burkert am Lau-
fen zu halten, mussen z.B. zwdlf Rechner mit-
einander kommunizieren.

Unterschiedliche Prozesse
bei der Produktentstehung
Bereits bei der Produktentstehung gilt es
zudem drei unterschiedliche Prozesse zu be-
rlcksichtigen: Select-to-Order (STO), bei dem
der Kunde aus dem Standardprogramm wahlt,
Configure-to-Order (CTO), bei dem z.B. Ventil-
inseln anwendungsspezifisch konfiguriert wer-
den, oder Engineer-to-Order (ETO), also der
Entwicklung einer vdllig neuen L&sung. Bei
allen spielt dann wieder der oben erwahn-
te Plattformgedanke eine wichtige Rolle, um
auch solch individuelle Losungen kostengiins-
tig zu realisieren. Viele dieser Ablaufe hat der
Fluidik-Experte aber schon heute gut im Griff:
Bei Ventilinseln bspw., die hunderttausendfach
pro Jahr ausgeliefert werden, liegt die LosgréBe
durchschnittlich bei 7.

Basierend auf dieser Strategie und den
Grundfertigkeiten kdnnen dann neue Ge-
schéftsmodelle entstehen. Erste Beispiele

sind die Kommunikationsplattform EDIP (Effi-
cient Device Integration Platform), die eine in-
telligente Vernetzung bis in die Sensor- und
Aktor-Ebene erlaubt und das Online-Ana-
lyse-System, die  Massendurchflussregler
8741/8742/8745/8746 oder die Ventilinseln
8652/8653/8647, bei denen heute bereits
die Produktion in LosgroBe 1 moglich ist. Das
zeigt, wie wichtig es ist, ein tragfahiges Fun-
dament flr Industrie 4.0 zu legen. Dabei spielt
aber nicht nur die unternehmensinterne Digi-
talisierung eine wichtige Rolle, sondern auch
der Markt und der einzelne Kunde. Wichtiges
Schlagwort in diesem Zusammenhang ist Ser-
vice 4.0. Erst wenn nicht nur die Produkte,
sondern auch Produktionsprozess und Logistik
smart sind, kann der Kunde alle Informationen
erhalten, die er braucht, z.B. wann ein Service
notwendig ist, oder schnell Hilfe bekommen,
wenn es einmal Probleme gibt. Vom Markt her
denken und dem Markt vorausdenken, wird
sich Burkert auch zinftig auf die Fahne schrei-
ben, um mit smarten Losungen und neuen Ge-
schéftsmodellen Industrie 4.0 Realitét werden
Zu lassen.



Steffen Michel,
Teamcoach Master Data Management bei Blirkert Fluid
Control Systems

Gestaltungsfelder der
Digitalisierung

Kunden wollen beliebige Varianten bestellen
und das in ebenfalls beliebigen Stlickzahlen
von LosgréBe 1 bis hin zu groBen Auftragsmen-
gen. Gleichzeitig sind kurze Lieferzeiten ge-
fragt. Dabei sollte der Hersteller flexibel genug
bleiben, um auch nach der Bestellung noch An-
passungen zu ermoglichen. Last but not least
muss naturlich die Qualitét stimmen. Das Stich-
wort lautet ,,0-Fehler-Produktion®.

Kundenbediirfnisse verstehen

und umsetzen

Um solche Anforderungen erflllen zu kénnen,
hat Burkert mit der Digitalisierung aller unter-
nehmensinternen Prozesse begonnen. Dazu
gilt es die Wertschdpfungs- und Lieferketten zu
optimieren (horizontale Integration) und gleich-
zeitig den reibungslosen Informationsfluss bis
in die Fertigung und wieder zuriick sicherzu-
stellen, um damit eine hohe Prozessautoma-
tisierung zu erreichen (vertikale Integration).
Ziel der dazu notwendigen Prozesse ist es, die
KundenbedUrfnisse zu verstehen, zu systema-
tisieren, eventuelle Synergieeffekte aufzuspu-
ren, z.B. zwischen unterschiedlichen Anwen-
dungsbereichen mit ahnlichen Anforderungen,
und schlussendlich vollumfanglich umzuset-
zen. Dazu sind durchgéngige Geschéaftspro-
zesse notwendig, angefangen von der Markt-
analyse Uber Produktplanung und Produktion
bis hin zum Bestellwesen und dem After-Sa-
les-Service. Gleichzeitig bedeutet das aber
auch, dass alle an diesen Prozessen betei-
ligten Mitarbeiter entsprechend geschult und
ebenfalls miteinander vernetzt sind. Nicht nur
geeignete digitale Tools, sondern auch person-
licher Austausch ist daftir wichtig. Alle relevan-

Configure-to-order
[CTO +)
halbgeschlossen
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Englneerln-m‘der
ﬂl'.'ﬂigl'l automation
(ETO)}

Engineer-to-arder
(ETO

Produktiinie +
gewlihite Optionen

Abb. 2: Ausrichtung der Abwicklungsprozesse

ten Informationen, die in diesem Zusammen-
hang anfallen, muassen fur jeden greifbar sein,
der sie bendtigt. Daflr gilt es definierte Prozes-
se zu generieren und kontinuierlich zu optimie-
ren. Dann ist es mdglich, dem Markt ,voraus-
zudenken” und zukunftsgerecht zu planen und
zu entwickeln.

Standardisierung und Individualisierung
Auf dieser Basis l8sst sich dann Standardisie-
rung und Individualisierung gleichermaBen vo-
rantreiben, z.B. durch Modularisierung, multi-
funktionale Bauteile, Baukastensysteme oder
Plattformen. Immer im Hinblick darauf, dass es
sowohl groBBe Stuckzahlen als auch LosgroBe 1
zu bedienen gilt. Eine smarte Produktentste-
hung muss verhindern, dass die externe For-
derung nach moglichst groBer Variantenvielfalt
und Individualisierung zu standig wachsender
interner Varianz flhrt. Intelligente Konzepte
steuern solchen negativen Effekten entgegen.
Ein Schritt auf diesem Weg ist es bspw., dem
Kunden individuelle L&sungen zu bieten, indem
Synergieeffekte genutzt werden. Dazu lassen
sich aus den unterschiedlichen Kundenanwen-
dungen gewonnene Erkenntnisse systematisch
standardisieren. Auf dieser Grundlage sind
dann passgenaue Ldsungen entsprechend
der Kundenanforderungen schnell und indivi-
duell durch Konfigurationen realisierbar.

Ausrichtung der Abwicklungsprozesse

Die Arten der Auftragsabwicklung wer-
den dann auf die unterschiedlichen Produk-
te ausgerichtet: Select-to-Order — Auswahl
aus dem Standardprogramm; Configure-to-
Order - kundenindividuelle Konfiguration;
Engineer-to-Order — die offene Konfigurati-
on. Hier lassen sich ebenfalls durch Standar-
disierung kundenindividuelle L&sungen bis
zu einem hohen Grad Uber Design-Automa-
tion verwirklichen, also auf Basis physikali-
scher und geometrischer Regeln. Dartber hi-
naus gibt es typische Sonderlésungen, dabei
wird jedoch angestrebt, aus diesen Standar-
disierungen abzuleiten. Blrkert bemiht sich

also, die vom Kunden gewunschten Individu-
alisierungen — soweit moéglich — standardisiert
zu bedienen. Ansonsten gilt es die Fertigung
entsprechend auszurichten, um wirtschaft-
lich und mit moglichst kurzen Lieferzeiten den
Markt zu bedienen.

Steuerungsstrategie fiir Produktion

und Logistik

Fur Produktion und Logistik ergeben sich damit
zwei Szenarien: je nachdem ob die Anzahl
der fur die Produktion notwendigen Teile die
Just-in-Sequence-Schwelle Uberschreitet oder
nicht. Im ersten Fall kann verbrauchsgesteuert
Uber ein Kanban- oder Conwip-System gefer-
tigt werden. Wird die Varianz daftir zu groB, gilt
es die Automatisierungspyramide neu zu de-
finieren, um die Produktion ,ad hoc* mit den
bendtigten Bauteilen zu beliefern. Die vertika-
le Integration muss dazu einen reibungslosen
Informationsfluss von PLM- (Product Lifecycle
Management) und ERP-System (Enterprise Re-
source Planning) bis hin zur Fertigungsebene
und wieder zurlick sicherstellen. Das heiBt die
Maschinen arbeiten auftragsbezogen; gleich-
zeitig stehen die Fertigungsdaten in Echtzeit fur
eine optimale Steuerung einerseits und eine 1U-
ckenlose Dokumentation andererseits zur Ver-
figung.

Nach der Fertigung fangt dann das ,Leben*”
eines Produktes erst richtig an. Jetzt gilt es,
die bisher im Prozess entstandenen Informa-
tionen sinnvoll zu strukturieren und weiter zu
verwenden. Sie missen also zentral verfligbar
sein. Eine ganzheitliche Informationsbereitstel-
lung Uber ein solches ,Data Backbone® bie-
tet dann die Grundlage fUr weitere Services
nach dem Verkauf, die genau auf den jewei-
ligen Kunden und seine Applikation abge-
stimmt sind, z.B. aktuelle Dokumentationen zu
jedem Gerat, Hinweise zu vorbeugenden War-
tungsmaBnahmen oder ahnliches. Das alles
mit dem Ziel einen zufriedenen Betreiber zu
haben. Die digitale Transformation ist die Vo-
raussetzung dafur.
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Von der Aufgabenstellung
zur digitalisierten
Anwendung

Industrie 4.0 und die damit verbundene Digita-
lisierung sind kein Selbstzweck, sie haben das
Ziel Prozesse zu optimieren. Das trifft natUrlich
auch auf die Entwicklung von individuellen Ap-
plikationsldsungen und Produkten fUr die unter-
schiedlichen Bereiche der Prozesstechnik zu.
Hier gilt es Flussigkeiten und Gase zu messen,
zu mischen und Prozesse zu steuern. Auf die-
sen fluidtechnischen Grundspielarten basiert
jede industrielle Prozesstechnik. Neue Ideen
werden hier oft durch einen Perspektiven-
wechsel mdéglich, also durch branchenlber-
greifendes Denken und durch die Vernetzung
bzw. Digitalisierung der Entwicklungs- und Fer-
tigungsprozesse.

Eine typische Anwendung

und ihre Anforderungen!”

Alle zur Herstellung und Abflillung von Glasam-
pullen fir kosmetische Produkte notwendigen
Prozesse konnen in einer Maschine integriert
werden, die darauf ausgelegt ist, sehr flexibel
unterschiedliche Produkte zu produzieren. Im
Prozess wird die Ampulle aus einem Glasroh-
ling gefertigt, automatisch beflllt, verschlossen
und anschlieBend mit wichtigen Informationen
bedruckt und verpackt. Jeder der Prozess-
schritte stellt hohe Anforderungen: Beim For-
men der Ampulle aus dem Glasrohling mussen
die Brenngase dem Brenner in einem richtigen
Mischungsverhéltnis zugefuhrt werden. Beim
Abflllen des Mediums steht eine prazise und
anpassbare Dosierung im Fokus. Abschlie-
Bend werden die Prozessparameter und Daten
einer erfolgreichen Dosierung zur Dokumenta-
tion an die Steuerung zurlickgemeldet. Die an
diesem Prozessschritt beteiligten Komponen-
ten mussen nicht nur die daflr notwendigen
technischen Spezifikationen erflllen, sondern

Tobias Zipf!",
Produktmanager
Pneumatik
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Alexej lwaschkin
System Engineering

Fabian Mittnacht 2 [2.5]

System Engineering

sich auch gut reinigen lassen. Deshalb ist auch
die Kontrolle des korrekten Mediums ein wich-
tiger Bestandteil des Systems. Beim Verschlie-
Ben der Glaskolben durch einen Gasbrenner gilt
es, den Warmeeintrag in das Medium zu mini-
mieren. Die Flamme muss dynamisch steuerbar
sein, wozu eine prazise Druck- und Durchfluss-
regelung der Brennergase auch hier erforderlich
ist. Am Ende des Herstellungsprozesses wird
die Ampulle durch einen Tintenstrahldrucker
beschriftet. Im Drucker sorgen Blrkert-Produk-
te oder -Systeme im Tintenmanagement dafir,
den Druckkopf mit Tinte zu versorgen sowie ihre
Eigenschaften, wie z.B. Viskositat und Tempe-
ratur, zu regeln und zu Uberwachen.

Die Maschine soll in der Lage sein, kleine
LosgréBen mit groBer Produktvarianz, was so-
wohl die Medien als auch die AmpullengréBe
anbelangt, wirtschaftlich herzustellen. Hierflr
sind kurze Takt- und Rustzeiten gefragt. Die
Prozesstechnik muss also nicht nur genau und
dynamisch, sondern auch flexibel arbeiten.
Rezeptabhangige Parametrierung dezentraler
Steuer- und Regelkreislaufe sowie Diagnose-
funktionen, z.B. fUr vorbeugende Wartungs-
maBnahmen, sorgen fir diese Flexibilitdt und
ein reduziertes Informations- und Kommunika-
tionsaufkommen. Als Basis fUr die Realisierung
dieser einzelnen prozesstechnischen Anwen-
dungen dienen bewahrte Burkert-Plattformen:
Individuell anpassbare Ventilinseln fur die Pneu-
matik-Steuerung, Massendurchflussregler-Sys-

teme fUr Druck- und Durchflussregelung sowie
die Kommunikationsplattform EDIP (Efficient
Device Integration Platform) zur digitalen Ver-
netzung der intelligenten Blrkert-Systeme in-
nerhalb der Produktionsmaschine.

Ventilinseln als pneumatische
Automatisierungssysteme?
Verfahrenstechnische Anlagen in Pharma-,
Kosmetik-, Nahrungs- und Genussmittelindus-
trie oder Wasseraufbereitung profitieren davon,
wenn elektrische und pneumatische Funktio-
nen in einer Ventilinsel zusammengefasst sind.
So lassen sie sich Uber nur eine Busleitung an-
steuern und das Programmieren wird einfa-
cher. Heute sind die integrierten Ventilinseln von
Blurkert zu intelligenten, elektropneumatischen,
obendrein auch noch Ex-sicheren Automatisie-
rungssystemen “gewachsen”, die sich ,nahtlos*
in die Prozesssteuerungswelt einfligen. Zudem
bilden sie als flexible Plattform die Basis, um in-
nerhalb kurzer Zeit applikationsspezifische Sys-
temlésungen zu realisieren, schlieBlich gleicht
kaum eine prozesstechnische Anwendung der
anderen. Ein typischer Einsatzbereich fur sol-
che Ventilinseln ist beispielsweise das Fullen
von Glasampullen in der Kosmetik- oder Phar-
maindustrie. Im Kontext mit Industrie 4.0 stei-
gen hier die Anforderungen. Dabei sollten sich
z.B. Sicherheits- und Diagnosefunktionen inte-
grieren bzw. auch nachriisten lassen. Die Ver-
netzung Uber industrielle Standards muss mog-
lich sein, vorbeugende WartungsmafBnahmen
sind erwUnscht und schlussendlich gilt es auch
die Mensch-Maschine-Schnittstelle zu bertick-
sichtigen.

Manches davon ist bereits mit einfachen Mit-
teln realisierbar. Fur sicherheitsgerichtete Ab-
schaltungen lassen sich bspw. Ventilfunktionen
direkt auf der bestehenden Ventilinsel und un-
abhangig von der regularen Schaltsignalsteue-
rung stilllegen, wenn hier Ventile flr sicherheits-
gerichtete Abschaltungen nachgerUstet werden.
Auch das ist bereits ein Schritt in Richtung In-
dustrie 4.0. Deutliche MaBstdbe auf diesem

Abb. 3: Verfahrenstechnische Anlagen in Pharma-, Kosmetik-, Nahrungs- und Genussmittelindustrie oder
Wasseraufbereitung profitieren davon, wenn elektrische und pneumatische Funktionen gemeinsam in einer
Ventilinsel zusammengefasst sind.



Nandini Mungee®,
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Weg setzt die Ventilinsel AirLINE SP Typ 8647,
die vollstandig in das dezentrale Remote I/O
System ET200SP von Siemens integriert ist. Bei
ihr kann der Anwender ohne zusétzliche Peri-
pheriegeréte direkt auf einem vor Ort eingebau-
ten LC-Display den Status der Ventilinsel, Feh-
ler oder Diagnosedaten ablesen. Dies erfolgt
sowohl in Klartext als auch symbolisch. Alle auf
der Ventilinsel generierten Informationen kénnen
auch in der Steuerung verarbeitet werden. Die
integrierten Schaltspielzéhler generieren Daten,
die eine vorbeugende Wartung ermdéglichen und
ebenfalls als Klartext auf der Ventilinsel direkt im
Schaltschrank angezeigt werden. Fir den Ein-
bau in den Schaltschrankboden gibt es die Bo-
deneinbauplatte AIrLINE Quick aus Edelstahl
oder Aluminium. Damit lasst sich auch die neue
Ventilinsel platzsparend in einem Schaltschrank
montieren. Anwender im Pharma- und Nah-
rungsmittelsektor kdnnen dadurch kleine, de-
zentrale Einheiten mit einer hohen Signaldichte
direkt vor Ort installieren.

Die Ventilinseln kommunizieren Uber géngi-
ge Industrial-Ethernet-Protokolle oder Profibus
DP. In geschlossenen Ringtopologien und Pro-
finet 10 Kommunikation sorgt das Media Re-
dundancy Protocol (MRP) flr ein hochverflg-
bares Netzwerk, das sogar den Ausfall eines
Switches oder einer Leitung kompensieren
kann. Dies erhdht die Anlagenverfligbarkeit

Heiko Kurtz!, Werner Bennek™,
Field Segment Manager Field Segment Manager
Hygienic Hygienic
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EDIP

Abb. 4: Kommunikation iiber EDIP

und macht den Prozess sicherer. Die Kommu-
nikation innerhalb der Ventilinseln und mit wei-
teren intelligenten Burkert-Geraten lauft Uber
die Kommunikationsplattform EDIP.

Die Kommunikationsplattform

EDIP als Tor zu Industrie 4.08

Ventile, Sensoren und Aktoren in prozesstech-
nischen Anlagen sind keine Einzelk&mpfer. Erst
wenn verschiedene Ventilfunktionen und Sen-
soren miteinander verknlpft werden, bekommt
die Anlage eine Funktion. Klassisch Ubernimmt
dies eine SPS. Wahrend bei einer Kombinati-
on mehrerer Ventilfunktionen die Signalanzahl

—.” ' E_P‘I A

Abb 5: Wahrend Schaltschrénke fiir nicht Ex-Berei-
che meist klassische Configure-to-Order-Bestellun-
gen (CTO) sind, gibt es fiir Ex-Bereiche oft noch zu-

satzliche Anforderungen, z.B. Erwédrmungsmessung,
E-Plan-Makros oder spezielle Parametrierung.

noch Uberschaubar ist, steigt die Informations-
anzahl mit der Anbindung der Sensoren deut-
lich an. Dann ist es aber nicht mehr einfach, alle
Moglichkeiten, die sich daraus ergeben, auch
auszunutzen. Denn bei jeder noch so kleinen
Anderung muss ins Programm der SPS einge-
griffen werden.

Darauf hat Burkert mit der Entwicklung der
Geréteplattform EDIP (Efficient Device Inte-
gration Platform) reagiert und eine praxisge-
rechte Lésung geschaffen, die anwendungs-
spezifische Ldsungen auf Basis der eigenen
standardisierten Plattform erméglicht (Bild 4).
Das autarke Sub-System wird in das vorhan-
dene Netzwerk bzw. an den jeweiligen Uber-
geordneten Feldbus an genau einer Stelle ein-
gebunden. Das vereinfacht die Projektierung
und minimiert Schnittstellen. Die EDIP-fahigen
Gerate kommunizieren Uber ein Interface auf
Basis des Industriestandards CANopen, der
mit zusatzlichen Features erweitert wurde. So
ist bspw. kein Master notwendig und die Teil-
nehmer werden automatisch adressiert.

Ein wichtiger Baustein von EDIP st
PC-Software ,Communicator”, die allen Kun-
den kostenfrei zur Verflgung steht. Das Pro-
gramm dient der Konfiguration bzw. Parame-
trierung aller ,intelligenten* Burkert-Produkte.
Vor allem die grafische Programmieroberfla-
che bietet einen hohen Praxisnutzen, da sich
mit ihrer Hilfe beliebige Funktionen realisieren
und applikationsspezifische Prozessablaufe re-
geln lassen, zum Beispiel Mischungsregelun-
gen von Gasen, Zustandserfassungen oder
eine Fehlerlberwachung. Fur die individuelle
Anpassung und Optimierung von Teil-Prozes-
sen ist ein Eingriff ins Leitsystem somit nicht
mehr zwingend notwendig, was die Anlagen-
effizienz steigert sowie Zeit und Kosten spart.
Dabei soll der Ansatz mit dezentraler Intelligenz
nicht das klassische Prozessleitsystem erset-
zen, sondern ist durchaus als Teil eines Ge-
samtsystems sinnvoll. Neben dem Einsatz in
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Abb. 6: Effiziente Nutzung der Plattformen.

Subsystemen besteht aber auch die Moglich-
keit, autarke, dezentrale Systeme zu erstellen,
um schnell, einfach und kostengunstig indivi-
duelle Lé6sungen umzusetzen.

Kundenspezifische
Automatisierungssysteme!

Da prozesstechnische Anlagen unterschiedli-
che Anforderungen stellen, muss sich die Auf-
tragsabwicklung bei Burkert entsprechend
anpassen. Der Kunde hat unterschiedliche
Moglichkeiten Produkte auszuwahlen. An-
schauliche Beispiele daflr liefert das Hygienic-
Design-Programm. Einfach und schnell geht
die Bestellung Uber das Standardprogramm
Select-to-Order (STO). Auch hier sind bereits
Individualisierungen mdglich. Fur die schnel-
le und sichere Automation fluidischer Prozes-
se in der Nahrungs- und Genussmittelindustrie
hat Burkert standardisierte, hygienegerechte
Schaltschranklésungen mit einheitlichen Adap-
tionsschnittstellen entwickelt, die schnell gelie-
fert, angeschlossen und in Betrieb genommen
werden kdnnen. Die Schaltschrankgehau-
se sind je nach Platzbedarf der erforderlichen
Komponenten in drei Baubreiten mit jeweils
gleicher Hohe und Tiefe erhaltlich. Diese Be-
schrénkung bringt den Vorteil der preiswerten
Standardisierung und kurzfristigen Verflgbar-
keit, bietet aber dank der darauf abgestimm-
ten modularen Konzepte von Burkert trotzdem
genugend Flexibilitat fur applikationsspezifische
Losungen.

Individuellere Bestellmdglichkeiten  bietet
Configure-to-Order (CTO). Hier kdnnen die
Schaltschranke mit bestimmten Optionen kun-
denindividuell konfiguriert (geschlossene Kon-
figuration) oder auch um Sonderwiinsche er-
ganzt werden, z.B. was die Anschlusstechnik
oder das Material anbelangt. Wahrend Schalt-
schrénke fur nicht Ex-Bereiche meist klas-
sische CTO-Bestellungen sind, gibt es flr
Ex-Bereiche oft noch zusétzliche Anforderun-
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gen, z.B. Erwarmungsmessung, Eplan-Makros
oder spezielle Parametrierung. Der Ubergang
zwischen CTO und Engineer-to-Order (ETO)
wird hier flieBend. Dabei bemuht sich Burkert
jedoch, die vom Kunden gewUnschten Indivi-
dualisierungen — soweit moglich — standardi-
siert zu bedienen, durch Modularisierung, mul-
tifunktionale Bauteile, Baukastensysteme oder
Plattformen. Dazu gehéren auch dezentrale
L&sungen, bei denen z.B. Ventile im Feld mit
intelligenten Steuerkdpfen ausgestattet sind.

Effiziente Nutzung der Plattformen®

Fluidische Aufgaben in der Automatisierungs-
technik sind sehr vielféltig und erfordern spe-
zifische Kenntnisse. Oft gibt es keine stan-
dardisierte oder konfigurierbare Losung am
Markt. BUrkert bietet deshalb in seinen Sys-
temhé&usern die kundenspezifische Entwick-
lung von Systemen. Kunden kénnen in den
gemeinsam umgesetzten Projekten auf ein
durchgéngiges Leistungsportfolio zurlick-
greifen: Von der technischen Konzeption
und Projektierung, der eng abgestimmten
Entwicklung und Dokumentation bis hin zur
Montage, Prufung und Qualifizierung der Sys-
teme. Dazu zahlen auch die Inbetriebnahme
von Komplettldsungen, weltweite Zulassun-
gen fur verschiedenste Prozessumgebun-
gen, einschlieBlich explosionsgefahrdeter Be-
reiche. Dieses ,Alles aus einer Hand“-Prinzip
sorgt flr hohe Qualitat sowie erhebliche Zei-
tersparnis, da alles unter einem Dach kon-
zipiert, gefertigt und montiert wird. Kunden
mussen das bendtigte Know-how zur erfolg-
reichen Umsetzung der Losungen sowie der
Fertigungsprozesse nicht mehr intern auf-
bauen, sondern kdnnen sich auf einen ein-
zigen Ansprechpartner mit der notwendigen
und spezifischen Erfahrung verlassen. Die
vielfaltigen Aufgaben und Anforderungen der
kundenspezifischen Projekte aus den unter-
schiedlichsten Applikationen fihren zu eben-

so vielfaltigen Losungen. Da die Entwicklung
von individuellen Losungen zeitintensiv sein
kann und individuelle Systeme fUr manche
Anwendungen nicht 6konomisch sind, ent-
wickelt und erweitert Burkert kontinuierlich
technologische Plattformen. Diese Plattfor-
men dienen unter anderem dazu, komplexe
Systemlésungen auf einer flexiblen Basis auf-
zusetzen. Die Entwicklungszeit und die Time-
to-market reduzieren sich dadurch, dass
keine grundlegenden Entwicklungen mehr
durchgefiihrt werden missen, was sich auch
positiv auf die Entwicklungskosten auswirkt.
Durch die Biindelung von individuellen Losun-
gen in Plattformen kann bei der Umsetzung
ebenso auf Gleichteile und Fertigungsprozes-
se zurlckgegriffen werden. Die Umsetzung
von maBgeschneiderten Losungen wird auf
diese Weise kosteneffizienter und schneller.
Im Hinblick auf die Digitalisierung der Syste-
me wird die EDIP-Plattform verwendet. Diese
Plattform bietet neben der standardisierten
Kommunikation der Gerate auch Soft- und
Hardware-Bausteine, die sich direkt verwen-
den oder auch anpassen lassen. Ein Beispiel
dafur ist die Massendurchflussregler-Platt-
form. So kénnen auf Basis von EDIP mehrere
Massendurchflussregler miteinander vernetzt,
mit einer Druckregelung kombiniert und eine
Ablaufsteuerung, z.B. flr eine Brennersteu-
erung, mit dem Burkert-Communicator pro-
grammiert werden. Auch bei Dosiersystemen
fUr FlUssigkeiten, welche die Zeit-Druck-Tech-
nologie verwenden, wurde der Plattformge-
danke umgesetzt. Mit geringem Aufwand
konnen anwendungsspezifische Ldsungen
kundenindividuell aus der Plattform abgelei-
tet werden. Zur Dosierung von flissigen Medi-
en sind nicht nur die Dosiersysteme notwen-
dig. Auch die Bereitstellung, Kontrolle und
Zufuhrung der Medien in der richtigen Qua-
litat wird basierend auf einer Plattform von
Burkert im Fluidmanagementsystem umge-
setzt, welches auf die individuellen Anforde-
rungen der Anwendung angepasst wird. Ein
wichtiger Bestandteil des Angebotes ist auch
die Automatisierung des Fluidmanagements,
z.B. durch die AIrLINE Ventilinseln sowie das
Dosiersystem und damit die Automatisierung
des gesamten Dosierprozesses. Durch die
konsequente Nutzung und Anpassung der
Burkert-Plattformen sind so individuelle und
technisch anspruchsvolle Systemldsungen in
kurzer Zeit umzusetzen.

alle Bilder © Biirkert

Biirkert Fluid Control Systems

Lisa Ehrlich

Tel.: +49 7940 10-91320
lisa.ehrlich@buerkert.de - www.buerkert.de




©peshkova - stock.adobe.com

Betriebsingenieur
n einer digitalen Welt

8. Jahrestreffen der Betriebsingenieure zeigt Trends, Konzepte und Praxislosungen

Die Jahrestreffen der Betriebsingenieure unter dem Dach des VDI haben sich als strategische Netzwerktreffen
zum Austausch Uber aktuelle Themen und Trends fUr die Ingenieure in der Produktion etabliert. Sie fassen die im
laufenden Jahr geleistete Arbeit in den sechs Regionalgruppen des VDI-Fachbereichs ,Betrieb verfahrenstech-
nischer Anlagen“ kompakt zusammen. Damit folgt die Veranstaltung, die Anfang November bereits zum achten
Mal stattfand, konsequent dem Motto ,Ohne uns lauft hier nichts”.

»rends, Konzepte, Praxisldsungen in einer di-
gitalen Welt* ist das Thema der diesjahrigen
Veranstaltung, die sich den taglichen Heraus-
forderungen des betrieblichen Alltags rund um
die Produktionsanlage widmet und dabei den
Fokus auch auf den Erfolgsfaktor Mensch rich-
tet, dessen Rolle sich in einer zunehmend digi-
talen Welt verandert.

Dipl.-Ing. Jens von Erden, Leiter der In-
standhaltung am BASF Standort Ludwigsha-
fen und Vorsitzender des VDI-Fachbereichs
,Betrieb verfahrenstechnischer Anlagen” be-
leuchtet mit der Frage ,ver&ndert sich die
Maintenance disruptiv?“ die moglichen Kon-
sequenzen der Digitalen Transformation auf
das Berufsbild des Betriebsingenieurs. Aus
den drei Grundpfeilern des Betriebes pro-
zesstechnischer Anlagen: Wirtschaftlichkeit,
,Licence to operate” und Nachhaltigkeit leiten
sich bisher die Grundaufgaben der Betriebsin-
genieure ab. Diese bleiben durch den tech-
nologischen Wandel im Rahmen der Digita-
len Transformation weiterhin aktuell. Jedoch
unterstitzen die neuen digitalen Technolo-
gien und Werkzeuge durch ihre zunehmen-
de Praxistauglichkeit den Betriebsingenieur
in steigendem MaBe bei der Erfiillung seiner
Pflichten. ,Deshalb sollten wir diesen neuen

Méglichkeiten interessiert und offen gegen-
Ubertreten und diese wo immer sinnvoll und
moglich testen und einsetzen. Dabei muss
uns bewusst sein, das verlassliche Erfolgsfak-
toren der Vergangenheit zunehmend in Frage
gestellt werden und teilweise einem disrupti-
ven Wandel unterworfen sein werden.”, fihrt
Jens von Erden aus.

Zusammen mit Dr. Christian Poppe, Lei-
ter der Instandhaltung Covestro Leverkusen,
engagiert er sich daher im VDI-Zertifikatslehr-
gang ,,Betriebsingenieure”: ,Die ersten Teilneh-
mer haben den Zertifikatslehrgang erfolgreich
absolviert und fuhlen sich sehr gut auf die Be-
treiberverantwortung und die anspruchsvollen
Arbeitssituationen vorbereitet. Wir haben einen
richtungsweisenden Lehrgang mit elementaren
Lehrinhalten etabliert, der inzwischen auch von
branchenfernen Unternehmen, z.B. der Ener-
giewirtschaft genutzt wird. Damit garantieren
wir, dass der Produktionsstandort Deutschland
mit top-ausgebildeten Mitarbeitern im internati-
onalen Vergleich bestehen kann.*

Im Folgenden werden die Schwerpunkte
der Vortrage zusammengefasst und Losungs-
anséatze vorgestellt, um gemeinsam einen Dia-
log zu diesen aktuellen Thematiken zu begin-
nen

CITous 11-2017 | 23



SONDERTEIL AUTOMATISIERUNG

Digital Maintenance und Digital Production
Digitalisierung entwi-
ckelt sich allm&hlich vom
Schlagwort zur groBen
Prophezeiung, die uns
paradiesische,  indus-
triele  Welten verheiBt.
Doch die Realitét sieht
anders aus. Auch wenn
neue Maschinen Uber-
all immer intelligenter”
zu werden scheinen:
Wir haben es mit vielen
Altanlagen zu tun, aus
denen wir die Optimie-
rungen im SchweiBe unseres Angesichts ge-
winnen mussen. Damit nicht genug: Angeblich
liegt gerade die Prozessindustrie in Sachen Di-
gitalisierung weit zurtick — und ist von den Pfor-
ten des Paradieses weit entfernt. Stimmt das?

Das Gegenteil ist der Fall. Kaum eine Indus-
trie eignet sich so gut fur den Einstieg in die Digi-
talisierung! Gerade in der Prozessindustrie lassen
sich kurzfristig enorme Potenziale heben. Schon
heute eignet sich die Prozessindustrie kurzfristig
flr zwei konkrete Digitalisierungsansétze: Smarte
Produktion und Smarte Instandhaltung.

Welche Methoden und Moglichkeiten des
maschinellen Lernens gibt es, sind erforderlich
und wann sind diese sinnvoll einsetzbar? Warum
eignen sich Industrieprozesse so hervorragend
fur die Datenmodellierung? Ist es wirklich mog-
lich, mit einer einzigen Methode der Datenbe-
handlung auf verschiedenen Wegen zu einer
Smarten Fabrik zu gelangen? Und wie Uberste-
hen Unternehmen und Mitarbeiter das Fege-
feuer aus Business Cases und Pilotierung? Am
Beispiel konkreter Use Cases kdnnen neuen Ge-
schéftsmodelle und Optimierungspotenziale ab-
geleitet werden.

Markus Ahorner,
Ahorner & Partner,
Ratingen

Nutzen der Digitalisierung -
Beispiele aus dem betrieblichen Alltag
Die Digitale Transformati-
on des BASF-Standorts
Ludwigshafen  schrei-
tet konsequent voran —
die Digitale Anlage spielt
dabei eine zentrale Rolle.
Hierunter wird ein inte- -
griertes Datenmodell ver- e
standen, welches 2D-, - =
3D- und Betriebsdaten /6 :
Michael Hichel,
BASF, Ludwigshafen

|

der Anlage in sich vereint
und interaktiv verknUpft
abrufbar macht. Auf die-
ser Basis setzen zahlreiche digitale Anwendun-
gen auf, die alle Phasen des Anlagenlebenszyk-
lus unterstitzen und effizienter gestalten.
Geeignete Werkzeuge und Methoden, not-
wendige Strukturen z.B. in der eigenen Organi-
sation oder am Dienstleistermarkt und vor allem
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auf digitale Methoden aufsetzende Arbeitspro-
zesse bilden die Grundlage der Digitalisierung,
stellen aber gleichzeitig auch eine Herausforde-
rung dar. So ist das Vorhaben in erste Linie ein
Change-Projekt und weniger eine [T-MaBnah-
me — das Implementierungskonzept von Digi-
tal Plant zeigt dies sehr deutlich. Ohne konse-
quente Veranderung der Arbeitsweise bleibt die
Digitale Anlage vergleichbar wertlos wie eine 10-
ckenhaft gepflegte Papierdokumentation.

Viele praxisnahe Beispiele aus Pilotierung und
Rollout erzeugen positive Rickmeldung bei den
Anwendern und minden in einem ersten positi-
ven Business Case; so beispielsweise das Redli-
ning direkt im 3D-Modell, die virtuelle Ausplanung
von Instandhaltungs- und Turnaround-MaBnah-
men und deren digital unterstitzte Abwicklung
sowie die Online- und vor-Ort-Verfligbarkeit von
anlagenspezifischen Detailinformationen. Aspek-
te der Arbeitssicherheit und Weiterbildung run-
den das Bild ab. Gleichzeitig schafft die Digitale
Anlage die Grundlage flr Weiterentwicklungs-
themen wie Augmented Reality.

Messtechnik und Vernetzung in der
Prozessindustrie — aktuelle Praxisbeispiele
und Konzepte
Die vierte industriel-
le Revolution bietet mit
ihren innovativen Kon-
zepten  weitreichende
Einspar- und Verbes-
serungspotentiale auch
fir die Prozessindus-
trie. Der Kerngedanke
ist hierbei, die Maschi-
nen- und Anlagendaten
aus dem Produktions-
umfeld  herauszuholen
und mit den Daten und
Informationen aus dem
restlichen betrieblichen
Umfeld zu verknUpfen. Ein Ubergreifender Da-
tentransfer zwischen Produktions-, Arbeits- und
Geschéftsprozessen eines Unternehmens, ge-
paart mit einem zentralen Daten- und Informa-
tionsmanagement in der Unternehmens-Cloud,
fUhrt zu einer durchgehenden Verfugbarkeit von
Informationen an jedem Ort zu jeder Zeit — der
Grundlage fur Losungen und Applikationen zur
Effizienzsteigerung, Kostenersparnis und Verein-
fachung von Prozessen rund um die Produktion.
Ein gutes Beispiel fur solche Applikationen
ist die vorausschauende Wartung von Feld-
geraten, die hierflr in der Lage sein mussen,
eine Selbstdiagnose durchzufiihren — bei einem
Durchflussmessgerét beispielsweise zur Erken-
nung der Abnutzung des Messrohres durch
Abrasion oder Korrosion. Dieser Diagnose-
wert wird vom Geréat zyklisch in die Unterneh-
mens-Cloud Ubertragen. Durch entsprechen-
de Datenanalysen in der Cloud werden Trends

Ralf Willmes,
Endress + Hauser
Messtechnik,
Weil am Rhein

festgestellt und durch Extrapolation von Trend-
kurven kénnen Aussagen zum verbleibenden
Abnutzungsvorrat und somit zum optimalen
Wartungszeitraum getroffen werden. Dadurch,
dass in der Cloud auch die Daten der Produk-
tionsplanung, Lieferzeit von Geréaten und In-
formationen weiterer Arbeits- und Geschéfts-
prozesse verfugbar sind, kann nicht nur der
Wartungseinsatz passgenau geplant, sondern
auch flr die rechtzeitige Bereitstellung der be-
noétigten Ressourcen gesorgt werden. Schluss-
endlich bekommt der zustandige Instandhalter
eine Meldung Uber den geplanten Wartungster-
min direkt auf sein Smartphone, verbunden mit
weiteren Informationen, beispielsweise Hand-
lungsempfehlungen, Dokumente zur Messstel-
le oder eine Liste mit bendtigtem Werkzeug.

Moglichkeiten des Laserscannings in
Bestandsanlagen - vom Analogen zum
Digitalen — Praxisbeispiele

Pascal Morovic,
Bilfinger Peters Enginee-
ring, Ludwigshafen

Martin Karch,
Bilfinger Peters Enginee-
ring, Ludwigshafen

Mit dem Laserscanning hat sich ein modernes
Aufnahmeverfahren in der Anlagendokumenta-
tion und Anlagenplanung etabliert. Das AufmaR
erfolgt in kirzester Zeit, mit hoher Genauigkeit
und in einem Detailierungsgrad, der bisher durch
die konventionelle Vermessung so nicht gege-
ben war. Die Kosten fUr den Laserscan richten
sich nach Komplexitat und GroéBe des zu erfas-
senden Bereiches und sind zumeist nach einer
gemeinsamen Begehung abzuschéatzen. Das
Laserscanning ist mit den Jahren immer effizi-
enter geworden, so dass dieses Verfahren inzwi-
schen schon bei kleinen UmbaumaBnahmen im
Anlagenbestand erfolgreich angewendet wird.

Das Ergebnis eines jeden Laserscans ist
neben den 360°-Panoramaansichten zunachst
eine Punktwolke mit bis zu mehreren Milliarden
Einzelpunkten. Jeder Punkt verflgt Uber eine
3D-Koordinate und weitere optionale Informa-
tionen wie die Reflektionsstéarke oder den ge-
mappten Farbwert, womit ein fotorealistisches
Farbbild erzeugt werden kann.

Die Moglichkeiten der Auswertung sind
vielfaltig. So konnten in den letzten 15 Jah-
ren angepasst an die Kundenbedurfnisse die
verschiedensten  Anwendungsmaoglichkeiten
ausgearbeitet werden. Je nach Wunsch kann



z.B. die Planung eines Umbaus einer Altanlage
direkt in 3D in der Punktwolke erfolgen oder ein
As-Built 3D-Modelle erzeugt werden. Die Auf-
nahme vereinfacht unter anderem das Planen
in schwer zuganglichen Bereichen wie z.B. bei
Kontamination oder in Reinstrdumen.

Der Nutzen eines Scans reicht von der ver-
einfachten Dokumentation, Uber den 3D-Druck
eines vereinfachten 3D-Modells, bis hin zu
einer Ortlich ungebundenen Planung in kom-
plexen Bestandsanlagen.

Gleitringdichtungen als Vehikel zur Arbeitser-
sparnis in der mechanischen Instandhaltung
Bei allem Fortschritt und ==
technischen Neuerungen
beim Betrieb von rotieren-
den Aggregaten, wie z.B.
Pumpen und RUhrwer-
ken, stehen Verfugbar-
keit und Wirtschaftlichkeit
immer an oberster Stelle.
Nicht betriebsfahige An-
lagen binden sowohl mo-
netéres, als auch betrieb-
liches Kapital in Form von
Manpower und Maschi-
nen. Die Vielfalt der Gber
die Jahre in unserer Branche eingesetzten Ab-
dichtungssysteme macht es sehr schwierig, eine
Transparenz herzustellen. Die Erfahrungen zeigen
jedoch, dass eine Vielzahl von Anlagenausféllen
mit den Dichtungssystemen selbst oder deren
Peripherie in direktem Zusammenhang stehen.

Ein GroBteil dieser Ausfélle beruht auf alt-ge-
dienten Konstruktionsprinzipien, die ihren Zenit
schon lange Uberschritten haben, aber auf-
grund ihres breiten — ja fast standardisierten —
Einsatzes in allen Bereichen als selbstverstand-
lich anerkannt sind. Fortschritt ist, wenn diese
Anlagenausfalle mit neuen Konstruktionsprin-
zipien und anderen Herangehensweisen mini-
miert und die Standzeiten der Aggregate maB-
geblich verlangert werden kénnen.

Als einfaches Beispiel kann das Einlaufen
der Dichtung auf Wellen und Wellenschonern
dienen — allseits bekannt und oft als gegeben
akzeptiert. Bei vielen Ausféllen — insbesondere
von Pumpen — lassen sich unterhalb der Sekun-
dardichtelemente Riefen an den Anlagenteilen,
zu denen abgedichtet wurde, erkennen. Durch
diese Riefen wurden dann Aggregatsbauteile —
wie zum Beispiel Wellen oder Wellenschonhul-
sen — zerstort. Und in den meisten Fallen sind
diese Teile teurer als die Dichtung selbst.

Nach zielorientierter Betrachtung und mithilfe
durchdachter Dichtungskonstruktionen kénnen
Reparaturen an rotierenden Aggregaten lang-
fristig bis Uber fUnfzig Prozent reduziert werden.
Somit werden Ersatzteile und Arbeitszeit ein-
gespart und Anlagenstillstande im Zusammen-
hang mit Dichtungsschaden vermieden.
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Patrick Essig,
Depac Anstalt, Eschen/

Liechtenstein

Keep the water out — Vermeidung von
Korrosion unter Isolierungen

Vor der Energiekrise in den 1970er Jahren
wurden thermisch beanspruchte Komponen-
ten nur sporadisch isoliert, da die Energiekos-
ten gering waren. Mit
der Olkrise anderte sich
die Situation schlagar-
tig. Gleichzeitig wurden
neue Prozessverfahren
entwickelt, die zyklische
Temperaturen erforder-
ten. Korrosion unter Iso-
lierungen (CUI- corrosi-
on under insulation) trat
von diesem Zeitpunkt an
haufiger auf.

CUl ist kein neues
Phanomen, jedoch be-
schéftigt es die chemische Industrie in letzter
Zeit — auch vor dem Hintergrund &lter werden-
der Bestandsanlagen — vermehrt auch auf glo-
baler Ebene. Wenn Feuchte in oder unter die
Dammung gerat, kann es zur Korrosion unter
Isolierung kommen. Diese Korrosion kann in
Kombination mit den herrschenden Bedingun-
gen an der Metalloberflache zu chlorinduzierter
Spannungsrisskorrosion (SpRk) oder lokalem
bzw. auch flachigem Abtrag fuhren. Eine Vielfalt
an Faktoren beeinflussen die Gefahr der Korro-
sion unter Isolierungen, dazu gehdren unndtige
Isolierungen, Ausflhrung der Montage, Quali-
tét des Korrosionsschutzes, Konzepte fur Rohr-
halterungen, Optimierung von Einbaulagen ver-
schiedener Komponenten, Sensibilisierung der
Mitarbeiter, Inspektionen und weitere EinflUsse.

Auch der beste Korrosionsschutz beste-
hend aus Anstrich bzw. Beschichtung oder
teurere metallische Materialien kénnen ange-
griffen werden. ZielfUhrend ist das Vermeiden
des Feuchteeintritts, dazu mussen die ver-
schiedenen Einflussfaktoren analysiert werden
sowie geeignete MaBnahmen oder deren Kom-
binationen umgesetzt werden.

Christos Christoglou,
Covestro Deutschland
AG, Dormagen
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Multikopter-Inspektionen - Intelligenter
und effizienter Einsatz aus der Luft
Christoph Rohrig, UniPer Technologies, Gelsenkirchen
Multikopter spielen eine weiter stark wachsen-
de Rolle in der Zustandsbewertung und Inspek-
tion von Anlagenteilen. Insbesondere in schwer
zuganglichen Bereichen kdénnen sie durch kurz-
fristig zu realisierenden Einsatz Effizienzvorteile
im Vergleich zu herkdmmlichen Verfahren zur
Geltung bringen. Neben Kosteneinsparungen
liegt ein Hauptaugenmerk auf der Arbeitssi-
cherheit durch Reduktion von Héhenarbeiten.
Multikopter sind universell einsetzbar und durch
Verwendung unterschiedlicher Sensoriken an
die jeweilige Aufgabenstellung adaptierbar.
Haufig werden hochaufldésende Kamerasys-
teme zur Foto- oder Videodatenaufzeichnung
verwendet, es sind aber auch Messequipments
wie z.B. Infrarotkameras etabliert.

Grundséatzlich gehoren zur Bilddatenerfas-
sung die technische Analyse und der fach-
spezifische Befund des Bildmaterials. Daraus
kénnen Handlungsoptionen abgeleitet und ent-
sprechend ihrer Dringlichkeit terminiert werden.
Die gewerbliche Nutzung von Multikoptern un-
terliegt in Deutschland diversen rechtlichen
Rahmenbedingungen, ebenso die Anforderun-
gen an den Piloten, der diese Gerate steuert
und handhaben soll. Die neue Richtlinie VDI
2879 Instandhaltung; Inspektion von Anlagen
und Gebaduden mit UAV (Flug-Drohne) gibt
dazu wichtige Hilfestellungen.

Verein Deutscher Ingenieure e.V., Diisseldorf
VDI-Gesellschaft Verfahrenstechnik und
Chemieingenieurwesen

Dr. rer. nat. Ljuba Woppowa

Tel.: +49 211 6214 314

woppowa@vdi.de - www.vdi.de - www.vdi.de/gvc/bi

Informationsplattform fiir Ingenieure in der chemischen Produktion:

Ansprechpartner der Regionalgruppen

Bayerisches Chemiedreieck:

Dominik Becher, Wacker Chemie AG,
Burghausen, Dominik.Becher@wacker.com

Mitteldeutschland:

Arne Wasner, MinAscent Production, Leuna,
Arne.Wasner@minascent.com

Nord:

Falk Beyer, HAW Hamburg,
falk.beyer@haw-hamburg.de

Kai Freudenthal, Dow Stade,
kfreudenthal@dow.com

Rhein-Ruhr:

Christian Poppe, Covestro, Leverkusen,
christian.poppe@covestro.com

Robert Meiers, Covestro, Dormagen,
robert.meiers@ covestro.com

Rhein-Main-Neckar:

Manfred Dammann, Bilfinger, Mannheim,
manfred.dammann@bilfinger.com

Westfalen:

Jargen Mosler, Evonik Industries, Marl,
juergen.mosler@evonik.com

Otger Harks, Evonik Industries, Marl,
otger.harks@evonik.com
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Transparenz fur den
Unternehmenserfo

Eine umfassende Bestandsdarstellung verringert Bestandskosten und steigert die Produktivitat
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Wie viel Rohmaterial ist vor Ort verfugbar? Kon-
nen damit die kommenden Auftrage produziert
werden oder muss nachbestellt werden? Wie
viel Lagerraum ist noch frei? All dies sind typi-
sche Fragen bei der Verarbeitung, dem Trans-
port und der Lagerung von Produkten wie Che-
mikalien, Erddl, oder Benzin. Den Materialfluss
zu Uberwachen und zu steuern, stellt eine echte
Herausforderung flir Unternehmen verschie-
denster Branchen dar

Bestandsflihrungsldsungen bestehend aus
Software und Gateways generieren aus den
Daten wirkliche Informationen, um Entschei-
dungen auf Basis von jederzeit aktuellen Wer-
ten zu treffen und die Prozesse kontinuierlich
zu optimieren. Dabei sind die Losungen viel-
faltig skalierbar: Von der bloBen Uberwachung
von Tanks und Silos bis zur hochgenauen Mes-
sung von Tankflllstanden fir den eichpflichti-
gen Verkehr.
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Losungen im eichpflichtigen Verkehr fiir
Tanklager und Terminals

Kunden sowie auch der Gesetzgeber stellen
heutzutage weitreichende Anforderungen an
den Betreiber eines Tanklagers oder Terminals.
Sicherheitsaspekte, Transparenz zu den Be-
st&dnden und die Erfullung von zollrechtlichen
Regularien bei der eichpflichtigen Logistik ste-
hen im Fokus. Hochgenaue Tankstandmess-
gerate wie Proservo und Micropilot der neues-
ten Generation von Endress+Hauser erflllen
diese Anforderungen. Die exakte Messung (mit
Genauigkeiten besser 0,4 mm) und die Erful-
lung der Funktionalen Sicherheit (SIL2/3) setz-
ten heute Standards im Markt. In Kombinati-
on mit Temperaturmessketten und einer fur
den eichpflichtigen Verkehr zugelassenen Be-
standssoftware — wie z.B. Tankvision — bietet
die Lésung hochste Prazision und eine zertifi-
zierte Massen- oder Volumenbilanz. Um als Be-

F

treiber eines Tanklagers fur kinftige Technolo-
gien flexibel zu bleiben und die Kontrolle tber
die eigene Anlage zu garantieren, ist es wichtig,
jederzeit erweitern und migrieren zu kdnnen.
Die Integrationsmdglichkeit der marktiblichen
offenen, aber auch proprietarer Feldbus-Pro-
tokolle ist hier ein Alleinstellungsmerkmal von
Endress+Hauser.

Modulare Skids fur die Verladung, automa-
tische Uberflillssicherungssysteme sowie Da-
tenschnittstellen und die Softwareldésungen zur
Bestandsfuhrung Tankvision, Terminalvision
sowie SupplyCare komplettieren das Gesamt-
system, um ein Tanklager sicher, effizient und
erfolgreich zu betreiben.

Bestandsiiberwachung in

produzierenden Unternehmen

Wo gefdrdert, produziert oder verteilt wird, gibt
es Tanks oder Silos. In diesen lagern Rohstoffe,



Zwischenprodukte oder die zu verkaufenden
Endprodukte. Um effizient und ohne Ausfallzei-
ten produzieren zu kénnen, werden fortlaufend
die Bestande erfasst. Die Bestandsfuhrungslo-
sungen von Endress+Hauser zielen darauf ab,
die Fullstanddaten so effizient als mdglich zu
nutzen. Sie bestehen aus Messgeraten, Wire-
less-, Mobilfunk- oder Ethernet-Gateways und
der Software fUr das Bestandsmanagement
namens SupplyCare. Diese Losung sammelt
die Daten automatisch, stellt sie konsolidiert zur
Verfigung und visualisiert sie benutzer- und be-
darfsgerecht. Gleichzeitig ist sie vollstandig mo-
dular und der Anwendung entsprechend ska-
lierbar.

SupplyCare vernetzt samtliche Produk-
tions- und Lagerstatten und garantiert die
umfassende Sichtbarkeit des gesamten La-
gerbestands — rund um die Uhr, rund um den
Globus. Die Vorteile liegen auf der Hand: Sie
optimieren und reduzieren lhre Lagerbestan-
de und binden damit nur so viel Kapital wie
nétig und das Material ist nach Bedarf verflig-
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Vorteile automatisierter Bestandsfiihrung

» Héchste Transparenz bei der Bilanzierung der Produktgewinne und -verluste durch
Abstimmung des Bestands mit Zu- und Abgéngen in der Anlage.

» Steigern der Kundenzufriedenheit durch gréBere Liefertreue und vermeiden

ausverkaufter Produkte und Notlieferungen.

= Schnelle und effiziente Reaktion auf Schwankungen in der Lieferkette dank der
Optimierung der Versorgungs- und Wertschépfungskette des Unternehmens.

= Geringere Bestandsfiihrungskosten durch die Integration der Daten in Ihr System,
wodurch der schnelle und effektive Datenaustausch mit Geschéftspartnern und Systemen

maglich wird.

= Steigerung der Produktivitat durch héhere Genauigkeit der Bestandsiiberwachung

und verbesserter Planungsressourcen.

bar. Samtliche Parteien, die in die Lieferkette
Ihres Unternehmens involviert sind, von Einkauf
Uber Produktion bis zum Versand, haben jeder-
zeit Zugriff auf das System. Natrlich auch Uber
mobile Endgerate.

Wird ein Grenzwert Uber-/bzw. unterschrit-
ten, sendet das System automatisch eine Be-
nachrichtigung an die relevanten Personen.

Diese Funktion hilft, den
optimalen Zeitpunkt zur

Nachbestellung zu er-
kennen. Mit SupplyCare
kénnen Anlagenbetrei-
ber die gesamte Liefer-
kette vernetzen, von den
Lieferanten bis hin zum
Kunden. Mit Vendor Ma-
naged Inventory Syste-
men wird bei Lieferanten
automatisch eine Bestel-
lung ausgeldst, sobald
der Lagerbestand nicht
mehr ausreicht. Gleich-
zeitig meldet das Sys-
tem Lieferbedarfe bei

den Kunden. Sie liefern quasi automatisch und
Just-in-time. Der Kunde muss sich um nichts
weiter kUmmern.

Von der einfachen Uberwachung und Vi-
sualisierung von Tanks und Silos bis zu kom-
plexen Lieferkettensystemen auf weltweiter
Ebene garantieren Inventory Management L6-
sungen vollstdndige Transparenz fur den Un-
ternehmenserfolg.

Der Autor
Matthias Kaiser, Area Manager,
Endress-+Hauser Messtechnik

Endress+Hauser Messtechnik GmbH+Co. KG,
Weil am Rhein

Philippe Metzger

Tel.: +49 7621 975 721
philippe.metzger@de.endress.com
www.de.endress.com
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Flexibilitat bieten.

Y\
EJJI Verfugbarkeit sichern.
Jale7a Erwartungen ubertreffen.

VisuNet HMI-Lésungen

Robuste HMI-Lésungen fiir OI- und Gasanwendungen
B HMI-Bedienstationen und Komponenten fir
widrige Umgebungen im Dauerbetrieb

Hightech-Komponenten fiir Life-Science-Anwendungen

B Vijelféltiges, auf GMP Anforderungen abgestimmtes
Portfolio fiir den Einsatz in Reinraum- und Hygiene-
umgebungen

B Weltweit fir ATEX, IECEx Zone 1/21, Zone 2/22 und
Class | & ll, Div. 1/2 zertifizierte HMI Systeme und
Komponenten

www.pepperl-fuchs.com/hmi

I3 PEPPERL+FUCHS

Your automation, our passion.
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ntelliger

Druckluttaniagen

[ vernetzen

Selbstheschreibendes Kommunikationsprotokoll OPC Unified Architectures als Basis

Den Weg fUr die vierte industrielle Revolution in der Drucklufttechnik will Boge Kompressoren ebnen. In der
Smart Factory der Zukunft kommunizieren Drucklufttechnologien automatisch mit der angeschlossenen Peri-
pherie (siehe auch ClTplus 10/2017, S. 16). Die Basis dafiir bildet das selbstbeschreibende Kommunikations-
protokoll OPC Unified Architectures.

Gemeinsam mit Anwendern entwi-
ckelt das Bielefelder Familienunter-
nehmen Standards zur intelligen-
ten Komponentenvernetzung. Ziel
ist es, dass sich die Anlage selbst
den Bedingungen anpasst und ma-
ximal energieeffizient arbeitet. Neue
Komponenten sollen sich zudem
per ,Plug-and-Pressure” einfach in
das System integrieren lassen.
,Die intelligente Vernetzung
von  Drucklufterzeugern  und
Druckluftverbrauchern  eroffnet
vielfaltige Potenziale zum Uber-
wachen, Steuern und Optimieren
der gesamten Systemtopologie®,
sagt Peter Boldt, Leiter Entwick-
lung bei Boge. Als einer der ersten
Hersteller von Druckluftidsungen
arbeitet Boge an einem ganzheitli-
chen Vernetzungsansatz, bei dem
die an die Druckluft angeschlos-
senen Prozesstechnologien be-
rcksichtigt werden. ,Das Kom-
munikationsprotokoll OPC Unified
Architectures (OPC UA) ist als of-

—

Abb. 1: In der Smart Factory der Zukunft kommunizieren Drucklufttechnologien

automatisch mit der angeschlossenen Peripherie. Dadurch lauft die gesamte

Anlage jederzeit maximal energieeffizient.

fene Standardschnittstelle flr In-
dustrie-4.0-Anwendungen  eine
der vielversprechendsten Ldsun-
gen in Europa®, so Peter Boldt.

Smart Factory eriffnet

neue Potenziale

Im Gegensatz zu marktubli-
chen und herstellerspezifischen
Busprotokollen bietet OPC UA

die Mdoglichkeit, einen hersteller-
unabhangigen Standard zu eta-
blieren. Die Anlagentechnologie
Ubernimmt selbsttétig die techni-
sche Konfiguration, um auf Basis
definierter Parameter den bedarfs-
gerechten Auslegungspunkt fur
die Drucklufterzeugung einzustel-
len. Eine einfache Inbetriebnahme
komplexer Druckluftanlagen und

die flexible Umkonfiguration sind
Vorteile der Smart Factory. An-
wendern und Anlagenauslegern
eroffnet dies neue Potenziale, um
Energie einzusparen.

Die technologischen Grund-
lagen fUr die intelligente System-
vernetzung hat BOGE mit dem
Spitzencluster it's OWL des Bun-
desministeriums fur Bildung und
Forschung (BMBF) gelegt. Seit
2016 arbeiten die Boge Entwickler
daran, gemeinsam mit Herstellern
und Betreibern von Verbrauchs-
komponenten einen zukunftsfahi-
gen Vernetzungsstandard zu ent-
wickeln.

Boge Kompressoren Otto Boge
GmbH & Co. KG, Bielefeld

Ina Rockmann

Tel.: +49 521 52810 1030
|.Rockmann@boge.de
www.boge.de

Préizise Prozesstemperaturmessung

Emerson Automation Solutions erwei-
tert die Plattform flir seine Rosemount
X-well-Technologie zur Oberflachen-
temperaturmessung. Die X-well-Tech-
nologie mit der ursprtinglichen Wire-
lessHART-Variante, wird nun um eine
festverkabelte Variante mit dem Rose-
mount 3144P erweitert, ergdnzt damit
das Produktportfolio der nicht-intrusi-
ven Temperaturmesstechnologie und
eignet sich besonders fiir Nutzer
konventionell verkabelter E/A-Umge-
bungen. Das Produkt erweitert die po-
tentiellen Anwendungsmdglichkeiten
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der X-well-Technologie in Anlagen und
Einrichtungen, in denen bereits verka-
belte Netzwerke installiert sind oder

WirelessHART noch nicht eingesetzt
wird. Die X-well-Technologie misst die
Oberflachentemperatur der Rohrlei-

tung und die Umgebungstemperatur
und kombiniert diese Informationen
mit den Warmeleiteigenschaften der
Installation und der Prozessleitungen,
woraus sich eine prézise Prozesstem-
peratur errechnen lasst.

Emerson Process Management
GmbH & Co. OHG

Tel.: +49 2173 33480
info.de@emerson.com
WW\W.EMErsonprocess.com
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Muss der Sensor in die Cloud?

Drehgeber-Integration und Informationsaustausch im Umfeld von Industrie 4.0

Intelligente Sensor-Netzwerke sind das Ruckgrat von Industrie 4.0. Im Mittelpunkt steht die Vernetzung auf allen
Ebenen. Aber welche Komponenten werden dabei direkt betroffen sein? Kubler ist davon Uberzeugt, dass Dreh-
geber eine wichtige Rolle Ubernehmen werden und verdeutlicht heute schon wie aus Theorie Praxis wird. Auf
Basis des Sendix EtherNet/IP Drehgebers mit OPC UA-Schnittstelle, stellt Kubler ein mogliches Konzept vor,
welches die Integration und somit den Informationsaustausch im Umfeld von Industrie 4.0 realisiert.

Bezogen auf die Implementierung von Indus-
trie 4.0 fUr eine selbst organisierende Produk-
tion setzen sich wichtige Erkenntnisse durch.
Zum einen sind die Unternehmen darauf an-
gewiesen, dass die Hersteller von Senso-
ren und Komponenten auch entsprechende
Daten liefern, die tber die klassischen Pro-
zessdaten hinausgehen. Beispielsweise muss
ein Drehgeber nicht nur Geschwindigkeit und
Position liefern, sondern auch in der Lage sein
mitzuteilen wer er ist, wie er konfiguriert ist,
ob er Fehler detektiert und wie seine Um-
gebungsbedingungen sind (z.B. Arbeitstem-
peratur).

Zum anderen ist es kaum maoglich in einem
Schritt eine gesamte Produktion im Sinne von
Industrie 4.0 umzustellen. Daher ist eine lang-

fristige Planung mit einer definierten und ab-
gestimmten Vorgehensweise essenziell. Mit
diesen Erkenntnissen hat der Sensorik-Her-
steller Kubler seine Produktentwicklung/-wei-
terentwicklung in die richtigen Bahnen gelenkt.
Kubler bereitet sich heute schon auf morgen
vor. Dies ist in der Tat keine einfache Aufgabe.
Hierflr erfordert es fundierte, technische Kom-
petenz sowie hohes Applikations- und Praxis-
wissen.

Heutige Entscheidungen sind das
Fundament von Morgen

Was bedeutet fur den Drehgeber fit fir In-
dustrie 4.0" im Kontext einer langfristigen und
schrittweisen Implementierung? Aus techni-
scher Sicht ist es heute schon mdglich Sen-

Jonas Urlaub,
Produkt Management
System Architektur,
Kubler

soren mit einem Webserver bzw. mit der OPC
UA-Schnittstelle, welche Klibler bereits in sei-
ner neuen Generation Industrial Ethernet Dreh-

©alphaspirit - stock.adobe.com
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geber realisiert hat, auszustatten.
Dennoch ist diese Art der Umset-
zung, in Bezug auf den aktuellen
Anforderungen aus der Praxis, eher
ein Ausnahmefall und zudem auch ”
eine Kostenfrage. 2%

Unumstritten ist, dass Sensoren
jeglicher Art immer mehr Software be-
nétigen, damit zahlreiche bzw. nutzbringende
Funktionalitaten realisiert werden — Stichwort
Smarte Sensoren. Die Erfahrung zeigt auch,
dass Software sich schneller und dynamischer
entwickelt als in der Vergangenheit. Was be-
deutet dies konkret fir den Entwickler eines
Automatisierungssystems?

Grundsétzlich sollte ein Entwickler, wo
immer es geht, den Vorzug einem Sen-
sor geben, welcher eine Feldbus Schnittstel-
le oder noch besser eine Industrial Ethernet
Schnittstelle verflgt. Dies ist auch mittlerwei-
le keine groBer Kostenpunkt mehr, da bspw.
CANopen-Drehgeber sich auf ahnlichem Kos-
tenniveau wie Standard SSI-Drehgeber bewe-
gen. Bei der Auswahl des Drehgebers ist zu
beachten, ob dieser auch in der Lage ist wei-
tere Daten, die beispielsweise flr Predictive
Maintenance Konzepte gefordert werden, be-
reitzustellen und somit die Zukunftsfahigkeit
der Anlage zu sichern. Damit wird ein wichtiger
Grundsteil fir die schrittweise Umsetzung von
Industrie 4.0 gelegt. Zweifellos, und das liegt
in der Natur der Sache, wird heute noch nicht
alles gebraucht, was im Sinne von Industrie 4.0
angedacht ist. Daher ist es besonders wichtig,
dass die bereits eingesetzte Sensorik im Laufe
der Implementierung bzw. in der Zeit bis zur
Smart Factory, mit Softwareupdates bespielt
werden kann. Wenn nicht, wiirde das schwe-
re Folgen mit sich bringen, wie extrem hohe
Kosten in der Neubeschaffung sowie Aufwand
in De- und Installation neuer Sensorik und zu-
gleich den Fortschritt in der Industrie bremsen.

KUbler hat deshalb in seinen Sendix Dreh-
gebern eine Bootloader-Funktion implemen-
tiert. Diese ermdglicht Softwareupdates ein-
fach Uber die Kundenschnittstelle einzuspielen
und zudem neue Funktionen zu realisieren.
Das alles mit einem minimalen Aufwand fur
den Anwender.

Welche Informationen liefert der Geber?
Welchen Mehrwert bieten diese Daten?
Die Sendix Drehgeber von Kubler liefern neben
den klassischen Informationen wie Position und
Geschwindigkeit auch weitere Informationen
wie zum Beispiel die interne Temperaturtiber-
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Abb. 1: Sendix EtherNet / IP Drehgeber mit OPC
UA-Schnittstelle. Darstellung einer maglichen In-
tegration.

wachung, dank integrierter Diagnosefunktion.
Schon heute wird durch das BiSS Protokoll ein
elektronisches Datenblatt implementiert, wel-
ches nicht nur den Drehgeber identifiziert, son-
dern auch beispielsweise die entsprechenden
Daten des angekoppelten elektrischen Motors
mitliefert.

Die Plattform der neuesten Drehgeber-Ge-
neration von Kubler sieht zum einen vor wei-
tere Sensoren anzuschlieBen und damit die
Daten aufbereitet und gebutndelt, bspw. tber
die Einkabel-Schnittstelle, die den Verkabe-
lungsaufwand extrem minimiert, an die Steu-
erung zu Ubermitteln. Zum anderen auch wei-
tere Daten zu speichern, die fir umfangreiche
Diagnose-Konzepte relevant sind wie z.B.
Condition Monitoring. Weitere Informationen
dazu finden Sie in der Infobox.

Drehgeber mit OPC UA-Schnittstelle —
wegweisend fiir die Zukunft

Wer in seiner Implementierung im Sinne von In-
dustrie 4.0 soweit fortgeschritten ist, dass er
in Betracht zieht direkte Kommunikation unab-
hangig von der Automationssteuerung zu einer
Cloud-L8sung oder zu einem anderen Uberge-
ordneten Systems, hat mit dem Sendix Indus-
trial Ethernet Drehgeber mit integrierter OPC
UA-Schnittstelle die richtige und zukunftsori-
entierte LOsung.

0PC UA:wichtige Schnittstelle im Zuge von
Industrie 4.0.

Insbesondere bei systemibergreifender Kom-
munikation (von Maschine zu Maschine und

von Maschine zu Cloud). Die Schnittstelle
zeichnet sich dadurch aus, dass Ma-
schinendaten transportiert und se-
mantisch  beschrieben  werden.
Somit erfilllt es eine wichtige An-
- forderung an Industrie 4.0 Kom-
munikation. Es ist nicht nur eine
’ unkomplizierte Kommunikation
' mit Cloud-L6sungen Ferndiag-
nosen durchzufihren, sondern
auch den Drehgeber Uber das In-
ternet zu konfigurieren und somit im
Storfall Fehler schnell und effektiv zu be-
heben. Bei allen Industrial Ethernet Drehge-
bern von Kubler mit der Schnittstelle Profinet,
EtherCAT oder EtherNet / IP besteht die Mog-
lichkeit die OPC UA-Schnittstelle zu integrie-
ren. Beide Protokolle werden somit Uber den
gleichen Anschluss des Drehgebers geliefert.
Das fordert die Flexibilitat, denn mit einem ein-
fachen Switch werden die Daten an die Steu-
erung und an den Webserver oder Cloud zeit-
gleich Ubermittelt. Condition Monitoring Daten
wie Temperatur, Fehlermeldungen, Betriebs-
zeiten, Spannungsversorgung werden direkt
in die Cloud Ubertragen. Dadurch wird der An-
satz von ,Predictive Maintencane” einfacher
und schneller in neuen Scada-Konzepten re-
alisierbar.

Fazit

Die Auswahl der Sensorik ist und bleibt ein ent-
scheidender Faktor, wenn man sich als Ziel das
groBe Zukunftsbild Industrie 4.0 gesetzt hat.
Sensoren die heute schon intelligente Schnitt-
stellen besitzen, in der Lage sind ein elektroni-
sches Datenblatt zu liefern und auch im Laufe
der Implementierung von Industrie 4.0 durch
Softwareupdates stetig angepasst werden zu
kdnnen, sind die richtige und effiziente Sensor-
I6dsung von heute und morgen.

Der Autor
Jonas Urlaub,
Produkt Management System Architektur, Kiibler

Fritz Kiibler GmbH, Villingen-Schwenningen
Tel.: +49 7720 39030
info@kuebler.com - www.kuebler.com/industrie-4.0
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Lichte Messmomente

Faseroptische Sensoren ermoglichen prazise Messungen auch in anspruchsvollen Umgebungen

Faseroptik an sich ist kein neues Thema. Seit einigen Jahren ist allerdings eine neue Technologie auf dem Markt,
die Anwendern neue Maglichkeiten erdffnet. Sie basiert auf Weilicht-Polarisations-Interferometrie (WLPI). Faser-
optische Sensoren auf Basis von WLPI liefern prazise Messungen auch in anspruchsvollen Umgebungen, wie
z.B. in Atex-Zonen, und sie bieten gleichzeitig hohe Flexibilitdt im Sensordesign fUr hohe Anpassungsfahigkeit

an spezifische Einsatzanforderungen.

Faseroptische Messsysteme bestehen aus
zwei Hauptkomponenten, dem faseroptischen
Sensor und der Signalauswerteeinheit. Hinzu
kommt ein Lichtwellenleiter (LWL, Faser), der
je nach eingesetzter Technologie unterschiedli-
che Zwecke erfUllt.

Ein faseroptischer Sensor besteht aus
einem abgedichteten Gehause, in dem sich
das optische Sensorelement befindet. Dieses
Sensorelement ist bezlglich der zu erfassen-
den, physikalischen MessgroBe empfindlich.
Es existieren unterschiedliche faseroptische
Messverfahren, die auf einer oder mehrerer der
spezifischen Eigenschaften des Lichtes (Inten-
sitat, Phase, Polarisation und Spektrum) be-
ruhen. Prinzipiell verandert die zu erfassende
MessgroBe eine oder mehrere der speziellen
Eigenschaften, sodass ein verdndertes Licht-
signal zurickgeworfen wird.

Faseroptische Sensoren lassen sich grund-
satzlich in zwei Klassen einordnen: Extrinsische
und intrinsische Sensoren. Bei intrinsischen

Abb. 1: ODP-A Wegsensor

Sensoren ist der Lichtwellenleiter ein essenti-
eller Bestandteil des Messmechanismus. Die
optische Faser ist der Sensor. Faseroptische
Sensoren, die auf der Faser-Bragg-Technolo-
gie beruhen sind populére Vertreter dieser Sen-
sorklasse.

Die extrinsischen Sensoren hingegen
zeichnen sich dadurch aus, dass der em-
pfindliche Teil von der optischen Faser ent-
koppelt ist. Die optische Faser (LWL) dient
lediglich der Ubertragung des Lichtsignals
zwischen Sensoreinheit und Signalauswer-
teelektronik. Temperatursensoren auf Basis
von Galliumarsenid-Kristallen (GaAs) und
auch die im Weiteren vorgestellten faseropti-
schen Sensoren die auf der WLPI-Technolo-
gie beruhen, sind Vertreter der extrinsischen
Sensorklasse.

Funktionsprinzip der WLPI-Technologie

Die von der Lichtquelle ausgesandte Licht-
strahlung trifft im Sensorkopf auf ein Interfero-

r

Abb. 2: OPP-C Drucksensor

meter mit einer definierten Hohlraumlange. Die
Hohlraumlange bezeichnet den Abstand zwi-
schen zwei Spiegeln, die teilweise reflektie-
rend und teilweise durchléssig sind. Dadurch
ergeben sich zwei Lichtsignale mit unter-
schiedlichen Weglangen. Die Hohlraumlange
und damit wiederum die Wegléange des Licht-
signals sind eine Funktion der MessgroBe. An-
hand eines Drucksensors mit einer biegsamen
Membran an der Sensorspitze wird deutlich,
dass Druckanderungen die Durchbiegung
der Membran ver&ndern und somit die Hohl-
raumlange. Die reflektierten Lichtsignale wer-
den zurlck in die Auswerteeinheit geleitet,
in der sich ein weiteres Interferometer befin-
det. Dort kommt es an der Stelle, an der die
Hohlraumléangen beider Interferometer &hnlich
sind, zu ortlich begrenzten Interferenzeffekten
des Lichtsignals. Das maximale Interferenz-
signal ist an der Stelle zu finden, an der die
Hohlraumléngen beider Interferometer iden-
tisch sind.

Abb. 3: OPP-GF Drucksensor
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Die Hohlraumlénge des Auswerteinterfero-
meters ist prazise auf die Positionen eines
CCD-Sensors abgestimmt. Dadurch kénnen
Hohlraumlangen in Nanometer einem Pixel auf
dem CCD-Sensor zugeordnet werden. Um die
Aufldsung im Sub-Pixel Bereich zu ermdgli-
chen, erfolgt eine digitale Signalverarbeitung
nach einem geschutzten Verfahren. Die Echt-
zeitmessung der Position des Interferogram
Spitzenwertes liefert eine eindeutige und pra-
zise Messung der Hohlraumlénge des Inter-
ferometers im Sensor. Entsprechend den Ka-
librierwerten des Sensors erfolgt durch die
Auswerteeinheit die einfache Umwandlung der
Hohlraumlénge des Sensors in einen Druck-
messwert.

Die WLPI-Technologie basiert also auf der
Positionsbestimmung eines Signalspitzenwer-
tes und wird, im Gegensatz zu den meisten
Messverfahren, nicht durch Verédnderungen
der Lichtintensitat beeinflusst. Daher ist dieses
Verfahren robuster gegenliber Storeffekten wie
bspw. optischen Verlusten durch Steckverbin-
dungen, Biegung der Faser oder Verdunkelung
aufgrund von Reaktionen mit Wasserstoff. Da
das WeiBlicht Uber ein breitbandiges Spektrum
verfugt, kdnnen mogliche Verluste bspw. durch
OH-Absorptionslinien, die bestimmte Wellen-
l&ngen betreffen, verkraftet werden.

Die nachfolgenden Abbildungen zeigen
schematische Darstellungen des Sensorde-
signs flr die entsprechende MessgroBe (Tem-

Abb. 4: 0SP-embedded Dehnungssensor
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peratur, Druck, Dehnung/Kraft und Weg). Fur
alle Varianten gilt das oben erlauterte Funkti-
onsprinzip.

Vorteile von WLPI

GegenUber elektronischen Sensoren bieten
faseroptische Sensoren generell einige grof3e
Vorteile, bspw. ihre Unempfindlichkeit gegen-
Uber elektromagnetischen Stérungen und
Hochspannungen. Sie sind eigensicher, un-
empfindlich gegenuber Blitzeinschlagen und
kdnnen mit kleinsten Abmessungen ausgefuhrt
werden. WLPI hat darUber hinaus insbesonde-
re gegenUber konventionellen faseroptischen
Technologien wie z.B. auf Faser Bragg beru-
hende Sensoren weitere Vorteile.

Einfachere Installation/Handhabung

Im Gegensatz zur Faser-Bragg-Technologie
haben die Lichtwellenleiter in der WLPI-Tech-
nologie nur die Aufgabe, das Lichtsignal zwi-
schen Sensor und Auswerteeinheit zu Ubertra-
gen. Daher kann der Lichtwellenleiter muhelos
in der Lange angepasst werden, eine SpleiBung
ist nicht notwendig. Dazu stehen optische Ver-
langerungskabel zur Verfligung, die sich Uber
Steckanschliisse miteinander verbinden las-
sen. Die Montage kann je nach Applikation z.B.
durch PunktschweiBung, Klebung oder auch
durch vollstandige Integration in einem Bauteil
oder einer Konstruktion erfolgen.

Abb. 5: OTP-A Temperatursensor

Einfachere Anpassung an Anforderung

FUr die MessgroBen Dehnung, Druck, Weg
und Temperatur stehen einige Standard-Sen-
soren zur Verfigung. Diese Sensoren werden
stets an die Anforderung der Anwendung an-
gepasst, um sowohl eine optimale Funktion
als auch Schutz des Sensors zu gewahrleis-
ten. Das Sensordesign eines Drucksensors zur
Uberwachung eines Treibstofffilllstandes unter-
scheidet sich sehr von einem Sensor der an
die rauen Bedingungen und hohen Temperatu-
ren in der Tiefe einer Olquelle angepasst wurde,
obwohl die Funktionsweise und die verwendete
Technologie identisch sind.

Hohere Stabilitat

Schwankungen der Lichtintensitat haben
keine Auswirkungen auf die WLPI-Sensoren,
da ihre Funktion nicht auf Intensitatsénderun-
gen beruht, sondern auf der Wegldngenéande-
rung im Interferometer. Dadurch kdnnen sich
optische Verluste, bspw. aufgrund von Ver-
lusten im Stecker, Bewegung oder Biegung
der Faser nicht auf die Leistungsfahigkeit des
Systems auswirken. Der extrinsische Charak-
ter der WLPI-Technologie ist insbesondere fir
die faseroptische Dehnungsmessung rele-
vant, da die WLPI-Sensoren im Gegensatz zu
Faser-Bragg-Sensoren unempfindlich gegen
Querdehnungen sind. Zudem entfallt die bei
Fiber-Bragg-Sensoren notwendige Tempera-
turkompensation.

Hohere Zuverldssigkeit und Sicherheit

Bei durchgangiger Nutzung des Systems
mit der maximalen Lichtintensitat betragt der
MTBF-Wert 100.000 Stunden. In der Praxis
wird die Lichtquelle nur sehr selten oberhalb
von 50 % der maximalen Intensitat betrieben.
Auch hinsichtlich der erzeugten Energie ist die
WLPI sicherer als Laser basierte faseroptische
Messverfahren. FUr den Fall, dass die Licht-
quelle mit maximaler Intensitat arbeitet und



die Lange des LWL auf 1 cm begrenzt betru-
ge, ware die maximal messbare Intensitat am
Ende der Faser kleiner als einige Mikrowatt.
Im Vergleich dazu kann ein Laser im Storfall
eine Leistung von einigen hundert Milliwatt ab-
geben.

Wartungsfrei

Eine breitbandige Lichtquelle, wie sie fur die
WLPI Technologie verwendet wird, muss nicht
kalibriert werden. Bei Laser basierten faserop-
tischen Verfahren wie bspw. der Faser-Bragg-
Technologie mussen regelméaBige Wartungen
und Kalibrierungen erfolgen, um das Driftver-
halten zu kompensieren und die Wellenlange
und Intensitat zu korrigieren.

Vielseitig dank leichter und kleiner Bauweise
Die WLPI-basierten Sensoren kdnnen in sehr
kleinen Abmessungen ausgefuhrt werden.
Zudem lassen sich alle Komponenten die zur
Signalauswertung bendtigt werden auf einem
Modul unterbringen, dass in etwa die GroBe
einer Kreditkarte aufweist. Es ist mdglich, mit
der gleichen Signalauswerteeinheit alle ange-
botenen MessgrdBen zu erfassen.

Anwendungshbeispiele

In den unterschiedlichsten industriellen An-
wendungen ist der Einsatz von Messtechnik
notwendig, um Prozess und Umgebungspa-
rameter zu Uberwachen. Konventionelle elek-
tronische Sensoren stoBen haufig an die Gren-
zen der Technologie, da Stdreffekte wie hohe
Spannungen oder EMI die Funktionsfahigkeit
der Systeme einschréanken. Besonders in die-
sen Anwendungen kénnen die faseroptischen
Produkte mit WLPI-Technologie neue Méglich-
keiten schaffen, um verlassliche Messungen zu
realisieren.

Geotechnik und Bauwesen

In der Geotechnik und im Bauwesen ist es
haufig notwendig, Sensoren im Erdreich ein-
zubetten oder dauerhaft in schwer erreichba-
ren Positionen zu platzieren. Zudem treten in
den Anwendungen haufig hohe Temperaturen,
korrosive FlUssigkeiten und Chemikalien auf.
Auch fur diese Einsatzgebiete sind faseropti-
sche Sensoren pradestiniert. Die wartungsfrei-
en Sensoren koénnen flexibel installiert oder in
Applikationen integriert werden. Auch gréBere
Leitungslangen von bis zu 3 km sind kein Pro-
blem. Die WLPI-Technologie ermdglicht eine
,Plug and Forget“-Ldsung, die all diesen An-
forderungen gerecht wird.

Verteidigung, Luft und Raumfahrt

Sicherheit und Verlasslichkeit der Messtechnik
hat hochste Prioritdt — auch in rauen Umge-
bungen mit abrupten Witterungs- sowie groBen
Temperaturschwankungen, die z.B. bei Start
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Abb. 6: WLPI basierte Faseroptik-Messwertwandler

und Landevorgénge entstehen. Bei Verteidi-
gung, Luft und Raumfahrt gehdren auch Leicht-
bau und elektromagnetische Stérungen zu den
Kernthemen in ihrer Produktentwicklung. Faser-
optische Sensoren auf Basis der WLPI-Techno-
logie bieten hier deutliche Vorteile: Unempfind-
lichkeit gegenUber Temperaturschwankungen
oder auch Blitzschlag, Immunitét gegenuber
EMI, kleinste Abmessung fur Gewichtseinspa-
rungen sowie hohe Verlasslichkeit und War-
tungsfreiheit. Die Anwendungen sind vielfaltig
und die Lésungen kdnnen dank der Flexibilitat
und Bauweise der Sensoren entsprechend der
Anforderungen angepasst werden.

Bauwerksiiberwachung/Condition Monitoring
Alternde Infrastruktur, marode Bauwerke wie
bspw. Bricken und Maschinen: Die Langzeit
Uberwachung von kritischen Komponenten
wird immer wichtiger, da Bauteildehnungen
und -verformungen die Sicherheit von Mensch
und Material gefahrden. Dort setzt die faser-
optische WLPI-Technologie an und ermdglicht
es robuste, verlassliche Sensoren zu bauen,
die weder ein zeitliches Driftverhalten aufwei-
sen noch empfindlich gegenlber Querdeh-
nung sind. Die Unempfindlichkeit gegenutber
Temperaturschwankungen ermoglicht  es,
Sensoren an der Messstelle zu verschweif3en.
Ob nachtragliche Aufriistung, Uberwachung
einer Vorschadigung (Rissbildung) oder Inte-
gration im Neubau — mit faseroptischen Sen-
soren kénnen diese Herausforderungen ge-
meistert werden.

Energie / Erneuerbare Energien
In der Energiebranche wachst der Bedarf, Zu-
stdnde von Maschinen oder bestimmte Um-

weltzustédnde zu Gberwachen. Dies betrifft ins-
besondere Windrader in Offshore-Windparks
oder auch Endlagerstandorte z.B. fur radioak-
tive Abfélle. Die Installation der Sensoren kann
je nach Ausfihrung durch PunktschweiB3en,
vollstandige Integration, Kleben oder auch in
Beton eingebettet erfolgen. Die faseroptischen
Sensoren basierend auf WLPI-Technologie eig-
nen sich besonders zur préaventiven Uberwa-
chung von Maschinen oder Windradern zur
Vermeidung von Stdrungen, Ausféllen sowie
Schéden. Die Sensoren kdnnen bspw. die Ver-
formung der Windrader messen und den An-
stellwinkel optimieren. Durch die Integration
des Dehnungssensors im Komposit der Rotor-
blatter kénnen die Messungen ohne Anderun-
gen der Aerodynamik erfolgen. Die Bildung von
Eis auf den Rotorblattern kann ebenso erfasst
werden wie der Pegelstand des umgebenden
Wassers.

alle Bilder © Althen GmbH MeB- und Sensortechnik

Michael Schenker, Product Manager Fiber Optic
Sensors, Althen

Althen GmbH MeB- und Sensortechnik, Kelkheim
Tel.: +49 6195 70060

info@althen.de

www.althen.de
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Intelligente Thermo-Cam fiir die Lock-in-Thermografie

Die EyeCheck Thermo basiert auf
einem ZYNQ Board, mit dem es mdg-
lich ist, die Lock-in Thermografie-Me-
thode anzuwenden. In dem kom-
pakten Gehduse befindet sich ein
frei programmierbarer FPGA. Das
integrierte ZYNQ Board ist ein Raze
1-30 oder Raze 1-15. Das Prinzip
der Lock-in-Thermografie basiert auf
der periodischen Wirkung einer En-
ergiewelle auf die Oberfliche des
Priifobjekts. Danach wird die lokale
Oberflachentemperatur des Objekts
analysiert. Wo die thermophysischen
Eigenschaften nicht homogen sind,
2.B. bei einem Einschluss, wird die In-
put-Welle nur teilweise reflektiert. Fiir
die EyeCheck Thermo kann das Ob-
jekt mit einem thermischen Strahler,
Ultraschall, Mikrowellen, Wirbelstrom

oder Blitzlicht erhitzt werden. Die Eye-
Vision-Software kann dann den Defekt
im Objekt erkennen und wie eine Art
Tiefenbild anzeigen.

EVT Eye Vision Technology GmbH
Tel.: +49 721 668004230
info@evt-web.com
www.evt-web.com

Explosionsgeschiitzte Kameras von Axis

Typische Anwendungen fir die explosi-
onsgeschiitzte XP40-Q1942 PT-War-
mebild-Netzwerk-Kamera sind die Er-
fassung von Personen in Sperrgebieten
und die Sicherheit des Personals in Ge-
fahrenbereichen.

Die drei neuen explosionsgeschiitz-
ten Temperaturalarm- und Warmebild-
Netzwerk-Kameras von Axis Communi-
cationslassensichnahtlosinvorhandene
SCADA-Architekturen integrieren. Ty-
pische industrielle  Anwendungen
fur die feststehenden, explosionsge-
schiitzten Temperaturalarm-Kameras
XF40-Q2901 und XF60-Q2901 sind
z.B. die Kontrolle und Erfassung von
Anlagentemperaturen, Lecks in Rohren,
die Branderkennung sowie die Anlagen-
{berwachung und der Perimeterschutz.

Axis Communications GmbH
Silke Stumvoll

Tel.: +49 89 35 88 17 221
silke.stumvoll@axis.com
WWW.axis.com

Mettler-Toledo: Rontgeninspektionssysteme

Die Rdntgeninspektionssy-

steme der Baureihe X37 von
Mettler-Toledo optimieren

die Inspektion hoher, starrer

Behélter, darunter Kartons,
Doypack-Standbodenbeu-

tel, Konservendosen sowie
Kunststoff- und GlasgeféBe.

Die flexible Baureihe dient

der Erkennung und Aus-
schleusung von Fremdkorpern, wie
z.B. Metall, Glas, kalkhaltigen Knochen
oder Kunststoffen hoher Dichte. Hierzu
sind die Systeme flir unterschiedliche
Erkennungsempfindlichkeiten  und
den Einsatz mit verschiedenen Ront-
gengeneratoren ausgelegt. Diese kun-
denspezifische  Anpassungsfahigkeit
gibt Lebensmittelherstellern die Mdg-
lichkeit, die Gesamtbetriebskosten zu
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senken und durch ltickenlose Fremd-
korpererkennung die Einhaltung von
Sicherheitsbestimmungen und Richt-
linien zu gewdhrleisten.

Mettler Toledo GmbH
Tel.: +49 641 5070
daniela.verhaeg@mt.com
www.mt.com

Hitzeschutzbehalter von Fluke

Mit Datapaq EasyTrack3 bietet
Fluke Process Instruments jetzt ein
leistungsstarkes Temperaturiiberwa-
chungssystem flr Lackier- und Be-
schichtungsanlagen. Die zugehdrigen
Hitzeschutzbehélter — gewdahrleisten
das zuverldssige Funktionieren der
mit einem nichtfliichtigen Speicher
ausgestatteten Datenlogger in Infra-
rot- und Konvektionsdfen. Der leicht-
gewichtige ~ Aluminium-Standardbe-
hélter schiitzt die Elektronik fir bis zu
zwei Stunden bei 200 °C. Eine mikro-
pordse Hochleistungsisolierung und

ein Kihlkdrper gewahrleisten thermi-
schen Schutz. Das System fiir geho-
bene Anspriiche liefert sogar Schutz
flir bis zu drei Stunden. Dies ermdg-
licht es, Temperaturprofile von bis zu
drei Aushérteprozessen direkt nachei-
nander aufzuzeichnen.

Fluke Process Instruments GmbH
Tel.: +49 30 4780080
marcom1.emea@
flukeprocessinstruments.de
www.flukeprocessinstruments.de

Gaschromatograph-Massenspektrometer von FLIR

Flir Systems hat mit dem Griffin G510
Gaschromatograph-Massenspektro-

meter sein erstes mobil einsetzbares
Messinstrument zum Erkennen che-
mischer Substanzen vorgestellt. Damit
kdnnen militdrische und zivile Einsatz-
krdfte chemische Gefahrenstoffe in
allen Aggregatzustanden — fest, fliis-
sig und gasférmig — schnell vor Ort
erkennen. Das vielseitige Griffin G510
ist der erste Vertreter einer neuen Ge-
neration mobil einsetzbarer Gaschro-
matographen mit Massenspekiro-
meter, das mit seinen integrierten
Probeneinldssen die Vor-Ort-Analyse
vereinfacht und mit seiner hochwer-
tigen technischen Ausstattung prézi-
se und aussagekréaftige Antworten in
Laborqualitit liefert. Das Gerét ver-
fugt Uber eine beheizte Gasentnah-
mesonde, die speziell fiir den mobi-
len Vor-Ort-Einsatz entwickelt wurde.
Damit lassen sich im Priifmodus gas-

formige Chemikalien innerhalb we-
niger Sekunden erkennen. Der Split/
Splitlos-Injektor ermdglicht die Un-
tersuchung von forensischen Materi-
al- sowie von Umwelt- und Gefahren-
stoffproben.

Flir Systems GmbH
Tel.: +49 69 9500900
info@flir.de - www.flir.com
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Abb. 1: Die Live-Demonstrationen von Roland Bunse,

der seit kurzem Geschéftsfiihrer von Rembe Research
+ Technology Center (RTC), sind seit vielen Jahren ein
fester Bestandteil der Powtech.

Explosionsschutz ,Day by Day”

Neue Veranstaltungsreihe zum Schutz von Spriihtrocknern angekiindigt

Mit den Rembe Safety Days haben die EX-perten aus dem Sauerland eine neue Veranstaltungsreihe ins Leben
gerufen. Sie startet im November 2017 und ist dieses Jahr auf den Schutz von Sprihtrocknern ausgerichtet.

»Wir sind jeden Tag bei Kunden, begehen deren
Anlagen und entwickeln ein passendes Schutz-
konzept. Oft merkt man, dass es zwar ausrei-
chend viele Veranstaltungen gibt, die sich mit
allgemeinen Themen zum Explosionsschutz
beschaftigen. Vermisst werden aber Veranstal-
tungen mit einem besonderen Schwerpunkt —
nicht nur im Rahmen einzelner Vortrage. Des-
halb werden wir die Rembe Safety Days immer
einem besonderen Schwerpunkt widmen. Ge-

Abb. 2: ,,Familienzuwachs* bei der
flammenlosen Druckentlastung. Der Q-Ball.

rade bei SprUhtrocknern fehlt den Betreibern
eine Plattform zum Austausch, darum werden
wir damit starten.“ sagt Dr.-Ing. Johannes Lot-
termann, verantwortlich fUr den Bereich Explo-
sionsschutz bei Rembe.

AuBer zur Ankindigung der Safety-Days nut-
zen den Ex-Schutz-Experten aus Brillon die
Powtech natlrlich auch fUr die Vorstellung

neuer Produkte und ihres Portfolios. Die flam-
menlose Druckentlastung ist eine Rembe-Er-
findung aus den 1980er Jahren, die wie kaum
eine andere die Welt des Explosionsschutzes
verandert hat. Alles begann mit dem Q-Rohr
und wird nun fortgesetzt mit dem Q-Ball.

Neben der Anforderung, dass weder Flam-
men noch Druck aus der Schutzeinrichtung
entweichen durfen, sollten Produkte der flam-
menlosen Druckentlastung auch in Sachen
Entlastungseffektivitat und Gewicht bewertet
werden. Denn: Geringe Effektivitaten fUhren
dazu, dass mehr Entlastungstffnungen und
zugehdrige Schutzeinrichtungen bendtigt wer-
den. Ein zu hohes Gewicht macht Umbauten
am Behalter notwendig, um dessen Stabilitat
zu gewahrleisten.

Der Q-Ball, vorrangig konzipiert fur Eleva-
toren und Siebe, nutzt das von Roland Bunse
entwickelte Prinzip der kontur-parallelen Ent-
lastung. Durch das innovative Design ist das
Gewicht des Q-Ball sehr gering. Wahrend ver-
gleichbare Produkte anderer Anbieter um die
45 kg wiegen, ist der Q-Ball mit 25 kg ein ab-
solutes Leichtgewicht und bis zu 30 % leich-
ter als die Q-Box, der bisherige Spitzenreiter in
Sachen Gewicht.
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Abb. 3: Erdungssystem Farado und Kabelrolle.

Mit der neuen Exkop Express bietet Rembe
als erster Hersteller eine Steuerung, die ver-
schiedene Entkopplungsorgane steuern kann.
In einem ersten Schritt sind das Quenchventile
und Explosionsschlussschieber (Rico). Mit dem
intuitiven Touchpad-MenU und der optionalen
Remote-Control ist die Steuerung extrem ein-
fach zu bedienen und spart zeitgleich die An-
schaffungskosten fiir weitere Steuerungen von
Quenchventilen und Explosionsschlussschie-
bern.

Nicht ,,neu” im eigentlichen Sinne sind die Er-
dungsprodukte im Portfolio des Unternehmens.

Bisher wurden diese allerdings vom Schwester-
unternehmen Rembe Kersting (Messtechnik
und Probenehmer) angeboten und vor einigen
Monaten von Rembe Safety + Control Uber-
nommen. Nach der Messe Schuttgut in Dort-
mund war die Powtech somit die zweite Messe,
auf der das Erdungssystem Farado (fur LKWs
und BigBags Klasse C) ausgestellt wurde.

Rembe GmbH Safety + Control, Brilon
Tel.: +49 2961 7405 0
info@rembe.de - www.rembe.de

Vollautomatische Filterpresse arbeitet selbsttatig rund um die Uhr

Da die Membranfilterpressen von Aquachem mit ab-
gedichteten Filterplatten ausgestattet sind und eine
Dichtheitspriifung vor jedem Zyklus durchgeflihrt
wird, kann das Austreten von Fliissigkeiten vermie-
den werden. Um die Arbeitssicherheit zu gewéahrlei-
sten, wurde die Maschine zudem mit einer Haube
versehen. Dank der SPS-Steuerung sowie verschie-
dener Neuentwicklungen konnen die AF Vollauto-
maten rund um die Uhr betrieben werden — ganz
ohne Personaleinsatz. Auf der diesjéhrigen Powtech
stellte Aquachem diese Filterpressen vor.

Zwar werden konventionelle Filterpressen weitest-
gehend als automatisiert betrachtet, das trifft je-
doch meist nur auf die Beschickung zu. Die Entlee-
rung lauft bestenfalls voll mechanisiert ab. Dies hat
nicht nur Folgen flir die Betriebssicherheit, sondern
durch unvollstdndigen Kuchenaustrag kénnen beim
Wiederanlauf unter Umstanden Undichtigkeiten auf-
treten. AuBerdem ist sowohl bei der Entnahme der
Kuchen als auch beim Auffahren der Presse oft der
Eingriff eines Mitarbeiters nétig. Dadurch wird nicht
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nur die Gesundheit des zustandigen Mitarbeiters ge-
fahrdet, es unterlaufen auch immer wieder Fehler,
die im schlimmsten Fall sogar zu einer Uberschwem-
mung des Betriebsraums fiihren kdnnen.

Dem wirken die Vollautomaten der AF-Serie von
Aquachem entgegen, die standardméBig mit ab-
gedichteten Filterplatten ausgestattet sind. So wird
das unkontrollierte Austreten von Fllissigkeiten ver-
hindert, der Betrieb samt Maschinen bleibt frei von
tblen Gerlichen und Verunreinigungen. Dartiber hi-
naus hat der Hersteller ein einzigartiges Steuerungs-
konzept entwickelt: Uber eine SPS mit Visualisierung
lassen sich alle gangigen Beschickungspumpen ab-
hangig von Druck und Menge regeln, sodass auch
bei schwankender Suspensionszufuhr Personen-
schutz und Sauberkeit im Betrieb bei gleichzeitig op-
timalem Filtrationsergebnis gewéahrleistet sind. Wenn
bspw. die Dichte der Suspension variiert, wird der
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Abb. 1 : Filterautomat AF630

Zyklus selbststandig so angepasst, dass zwischen
den letztendlichen Filterkuchen keinerlei Qualitats-
unterschiede bestehen. Grundsatzlich kann Giber vier
Parameter jede beliebige Kennlinie gefahren werden
und auch Rezepturspriinge sind mdglich. Zusammen
mit der automatisierten Start-Stopp-Funktion wird
die stindige Beaufsichtigung durch Personal redun-
dant: Wenn ausreichend Masse vorhanden ist, um
den Zyklus zu beenden, startet die Anlage selbst-
tatig. Die einzigen Aufgaben, die fiir die Mitarbeiter
noch anfallen, sind das gelegentliche Wechseln der
Reststoffbehélter oder Big Bags sowie die taglichen
Sichtpriifungen. Zusétzlich wird empfohlen, einmal
pro Woche die Dichtrander zu reinigen.

Generell wurde bei der Konstruktion der Vollauto-
maten darauf geachtet, die Prozesskette als Gan-
zes zu optimieren und jederzeit mdgliche Risiken
abzufangen. Beispielsweise kommen die einzelnen
Sensoren wenn mdglich nicht mit der Suspension in
Kontakt, was den Automaten kaum anféllig flir Sto-
rungen macht. Ein besonderer Faktor ist, dass die
Pressen, obwoh! in verschiedenen GréBen erhélt-
lich, absolut standardisiert sind, was eine besonders
effiziente Fertigung und schnelle Reparatur erlaubt.
Diese und auch weitere Besonderheiten, wie bspw.
eine erhdhte Tuchstandzeit, schlagen sich in einem
guten Preis-Leistungs-Verhaltnis nieder. Somit rech-
net sich die Anschaffung nicht nur als Ersatz, son-
dern auch als Neuinvestition, da sich diese aufgrund
der Einsparungen — unter anderem wegen der mas-
siv reduzierten Personalkosten — innerhalb kiirzester
Zeit amortisiert.

Aquachem GmbH, Senden
Tel.: +49 7307 9292-00
info@aquachem.de - www.aquachem.de



Besenrein und schlankes PackDi

Wie Vakuumtechnologie, optimier-
te Kesselkonstruktionen und in-
telligente Losungen fur Sicherheit
und Sauberkeit die Abflllprozesse
for den Kunden wirtschaftlicher
gestalten, zeigte Greif-Velox auf
der Powtech. Der Brutto-Pneuma-
tikpacker BVP zum Abfillen von
Pulver und feinkdrnigen Produkten
z.B. ermoglicht dank eines neuen
Kesselauslaufs eine Reduzierung
der Reinigungszeiten um bis zu
80 % auf 5 Minuten.

Die reduzierte Reinigungszeit resultiert aus dem
neuen Restentleerungsverfahren. Das Unterneh-
men garantiert nach der Entleerung, je nach Pro-
dukt und Bedingungen, weniger als 12 g Pro-
duktrest im Kessel. Reagens Deutschland, ein
Hersteller von PVC-Stabilisatoren, hat zwei An-
lagen zum Abflillen von schwer flieBenden Pro-
dukten wie mikronisierte Wachse und Wachs-
mischungen in Betrieb genommen und ist

Abb. 2: Dank eines neuen Kesselauslaufs ermég-
licht der Brutto-Pneumatikpacker BVP zum Abfiil-
len von Pulver und feinkdrnigen Produkten eine
Reduzierung der Reinigungszeiten um bis zu 80 %
auf 5 Minuten.

Abb. 1: Ralf Drews, Geschéftsfiihrer von Greif-Velox, stellt das Ergebnis der Abfiillung von leichten und
feinen Schiittgiitern mit dem Vakuumpacker Velovac vor (oberer Stapel). Unten die doppelt so volumindsen
Sédcke aus herkdémmlicher Abfiillung.

begeistert von den Ergebnissen. ,Wir haben
unseren Augen nicht getraut. Der Luftpacker
war besenrein entleert. Ein Riesengewinn!®, so
Heiko Sievern, Technischer Leiter bei Reagens
Deutschland. Normalerweise verbleibt in einem
Kessel bis zu einem Kilogramm des abzufll-
lenden Produktes. Material, das nicht nur di-
rekt Geld kostet, sondern dann auch indirekt zu
einem hohen Aufwand fuhrt, wenn es mihsam
von Hand auch noch aus den letzten Ecken ent-
fernt werden muss. Dank neuer Konstruktions-
formen, neuer Materialien sowie eines innovati-
ven Luftspulsystems verbleiben deutlich weniger
Produktreste im Kessel als branchentblich.

Auch mit dem neuen Vakuumpacker zur staub-
freien Abflillung ,haben wir eine marktfUhrende
Lésung erschaffen, mit der wir weltweit einen
technologischen benchmark setzen® so Ralf
Drews, Geschéftsfuhrer von Greif-Velox. Stark
staubende und schmutzende Produkte wie
Aktivkohle, FlammruBe, Kieselsdure, Pigmen-
te oder andere feinste Pulver stellen im Verpa-
ckungsprozess besondere Anforderungen an
die Abfllltechnik. Experten flr Pulver von ge-
ringem Schittgewicht (Staube) kennen die Ubli-
chen Absackergebnisse nur zu gut: volumindse,
staubige, instabile S&cke, die mehr eingeschlos-
sene Luft enthalten als das eigentliche Produkt.

Dabei werden Ventilsécke mit dem Ein-
satz des Vakuumpackers Velovac bis zu 50 %
schmaler und wesentlich kompakter und sta-

biler. Greif-Velox erzielt beim Abfiillen feinster
Pulver durch diese Kompaktheit ein besonders
akkurates und stabiles Palettenbild. Mit dem Ein-
satz des Velovac werden Logistikkosten von bis
zu 75 % bei extrem leichten und feinen Schitt-
gltern mit KorngréBen kleiner als 200 um und
einem Schttgewicht von unter 350 g/l gespart.
Ralf Drews hebt hervor: ,,Damit bieten wir unse-
ren Kunden einen Quantensprung. Die Anwender
sind von dem bei der Pulverabflllung bisher un-
erreichten Bilderbuch-Palettenbild und der staub-
freien Sauberkeit bei der Abflllung begeistert.”

Die Vakuumkammer des Vakuumpackers ist
komplett geschlossen und verhindert ein Aus-
treten der verarbeiteten Materialien wirkungs-
voll. Die Reste der zum Teil sehr hochwertigen
Schuttguter werden in der Kammer aufge-
fangen, Uber ein Filtersystem abgesaugt und
koénnen spéter nahezu verlustfrei wieder in die
Produktzufihrung zugegeben werden. Dank
Selbstreinigungsautomatik wird die Anlage res-
tefrei entleert, der Ausschuss enorm reduziert
und die Verflgbarkeit der Anlage erhoht.

Henrik Johns, Sales Engineer, Greif-Velox

Greif-Velox Maschinenfabrik GmbH, Liibeck
Henrik Johns

Tel.: +49 451 5303 266
h.johns@greif-velox.de - www.greif-velox.de
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Die Bayer-Tochter Covestro setzt

cffizient
a U Sg e ‘ e gt in der werkseigenen Kléaranlage im
Industriepark in Brunsbuttel zwei

Widerstandsfahige Rithrwerke baugleiche, trocken aufgestellte

durchmischen Chemieabwasser RUhrwerke der Firma Landia ein.
kontinuierlich Die Modelle vom Typ POPTR-I

verhindern zuverlassig, dass sich
im Tank Ablagerungen bilden und
sorgen gleichzeitig daflr, dass das
Abwasser der Klaranlage in einem
gleichmaBigen Mischungsverhélt-
nis zugefuhrt werden kann.

In dem 420 ha groBen Industriepark, den die
Bayer-Tochter Covestro in Brunsbittel betreibt,
fallen kontinuierlich biologisch abbaubare, je-
doch sehr aggressive und schwermetallhaltige
Chemieabwasser an. Bevor diese gemal Was-
serhaushaltsgesetz in der werkseigenen Klér-
anlage aufbereitet werden, wird das unbehan-
delte, bis zu 40 °C warme Medium zunéchst
in zwei Puffertanks mit einem Fassungsverma-
gen von je 1.500 mé zwischengespeichert. Dort
muss fUr eine kontinuierliche Durchmischung
gesorgt werden, da sich die mitgefUhrten

Ohne kO/?ZL/'nU/'Qf //'Che DU[ Chm/SChU/?Q Schwebstoffe sonst am Tankboden absetzen
wiirden sich dlie mitgefiihrten Schwebstoffe U@ ene autwénde, teure Renigung erfor

derlich machen wirden. Um dies zu vermei-

am Boden absetzen. Um dieses S@dlmeﬁf den, setzt Covestro seit dem Jahr 2015 zwei
/'/7 f@g@/méif)’/g@n AbSTéiﬁO’@/? 7l 6/7?80@6’/7 baugleiche, trocken aufgestellte Riihrwerke der

Firma Landia aus Super Duplex 1.4547 ein. Die

mUSSZ'e d@/’ B@ha/z‘e/’ anWanallg @nf/@en‘} Modelle vom Typ POPTR-I verhindern zuver-

o g lassig, dass sich im Tank Ablagerungen bilden
b@f@hf@n Und Qé’felﬁlgf W@fd@/?. und sorgen gleichzeitig daftr, dass das Ab-
Cord Cassens, Experte fiir Abwasseraufbereitung und Vertriebsleiter, Landia wasser der Klaranlage in einem gleichméBigen

Mischungsverhéltnis zugeftihrt werden kann.

Der Schwerpunkt der Produktion in Bruns-
bulttel liegt auf der Herstellung von Diphe-
nylmethandiisocyanat (MDI), die fir harten
Schaumstoff, etwa zur Dammung von Ge-
bauden oder Kuhlgeraten, bendtigt wird. Der
pH-Wert der dabei entstehenden Abwasser
schwankt zwischen 1 bis 12 — je nachdem,
wieviel Natriumhydroxid, Chlorwasserstoff
oder Ammonium enthalten sind. Das Medium
ist einphasig und nicht brennbar, enthélt jedoch
im Rahmen der jeweiligen Wasserloslichkeit
Anteile von Anilin, Nitrobenzol oder o-Dichlor-
benzol. Hinzu kommen geldste Schwermetalle,
bspw. Zink, Kupfer und Nickel, sowie ein Salz-
gehalt von bis zu 6 g/I.
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Abb. 1: Damit sich keine Ablagerungen bilden, wird
der Tankinhalt mit einem effizienten und robusten
Landia-Riihrwerk in Bewegung gehalten.

Aggressives Medium erfordert
Spezial-Werkstoff

Die beiden 1.500 m® fassenden Puffertanks mit
einem Durchmesser von jeweils 15 m und einer
Hohe von 8,5 m, in denen das anfallende Ab-
wasser zwischengespeichert wird, dienen ab-
wechselnd als Beflll- und Entleer-Behalter. Bei
einem Fullstand von 95 % werden die Zulauf-
ventile des einen Tanks geschlossen und die des
anderen gedffnet. Ab einer Uberdeckung des
Tankbodens von ca. 2 m wird automatisch ein
Ruhrwerk zu- bzw. analog beim Entleeren wie-
der ausgeschaltet. Erst nachdem das Abwasser
beprobt und geman §7a WHG fur gut befunden
wurde, darf es mengengeregelt der biologischen
Klaranlage zugefihrt werden. ,Ohne kontinuier-
liche Durchmischung wurden sich die mitge-
fhrten Schwebstoffe am Boden absetzen. Um
dieses Sediment in regelmaBigen Absténden zu
entsorgen, musste der Behdalter aufwandig ent-
leert, befahren und gereinigt werden®, berichtet
Cord Cassens, Experte flr Abwasseraufberei-
tung und Vertriebsleiter bei Landia.

Aufgrund der schwankenden Abwasser-
qualitat ist ein besonders zuverlassiges Ruhr-
werk erforderlich, dessen mediumsberthrende
Teile — Flansch, Getriebegehduse und Propel-
ler — in dem Spezialwerkstoff Super-Duplex
1.4547 ausgefuhrt sind. ,Die hohe chemische
Bestéandigkeit beziehungsweise Haltbarkeit
dieses Materials ist angesichts des aggres-
siven Mediums entscheidend fir eine lange
Lebensdauer der gesamten Anlage”, betont
Cassens. Da es bei den bisher installierten
Ridhrwerken Probleme mit mangelnder Ener-
gieeffizienz sowie einer zu geringen Schubkraft
gab und der Ursprungslieferant keine Nachfol-
gemodelle in der geforderten Werkstoffquali-
tat liefern konnte, fihrte Covestro 2015 eine
Marktanalyse durch, um diese zu ersetzen.
Landia war als einziger Hersteller in der Lage,
dem Materialwunsch des Chemiekonzerns zu
entsprechen.

Speziell angepasstes Riihrwerk fiir
effiziente Durchmischung

Je nach Bedarf ist das flexibel einsetzba-
re POPTR-I mit einer Motorleistung zwischen
5,5 bis 18,5 kW erhdltlich, auf Wunsch auch in
Ex-Ausfuhrung. Aufgrund der niedrigen Dreh-
zahl von maximal 300 U/min eignet es sich be-
sonders fur viskose FlUssigkeiten mit hohem
Feststoffanteil und einem Gesamtvolumen von
bis zu 6.000 m%h. Da das Ruhrwerk seitlich
durch die Tankwand installiert wird — unabhan-
gig davon, aus welchem Material diese be-
steht — und sich die Antriebseinheit auBerhalb
des Mediums befindet, bleibt der Motor selbst
bei heiBen Fluiden kuhl. Gleichzeitig hat diese
Konstruktion den Vorteil, dass Wartung und In-
standhaltung bequem bei gefllitem Tank erfol-
gen kdnnen, ohne das Ruhrwerk herausheben
zu mUssen. Die Auslegung des POPTR-I fur die
spezielle Anwendung in Brunsbuttel erfolgte im
engen Austausch zwischen Landia und dem
Auftraggeber.

,Unsere Rihrwerke werden gezielt an die
jeweilige Aufgabe angepasst”, erlautert Cas-
sens die Philosophie von Landia. Da fur die
Aufnahme des Ruhrwerks ein bereits vorhan-
denes Mannloch vorgesehen war, mussten
etwa spezielle Flansche gefertigt werden. So
konnten die RuUhrwerke eingebaut werden,
ohne bauliche Verdnderungen an dem bereits
genehmigten Lagertank vornehmen zu mus-
sen. Die Installation erfolgte unter einem spezi-
ellen Winkel, der eine optimale Durchmischung
gewahrleistet. Indem ein an die Motorleistung

Die Landia GmbH ist die deutsche Toch-
ter der dénischen Landia A/S, die 1933 in
Westjitland gegriindet wurde, wo sie bis
heute ihren Sitz hat. 1950 erfand der Griin-
der Christian @lgaard die erste effiziente
elektrische Pumpe mit rotierenden Mes-
sern. Das Prinzip dieser ,,Messer-Pumpe®,
auf deren Effizienz und Qualitét die weitere
Produktentwicklung bei Landia aufbaute,
kommt heute in sogenannten Chopper-
pumpen weltweit zum Einsatz. Ab Anfang
der 1970er Jahre begann das Unternehmen
auch Tauchmotorpumpen und tauchbare
Rihrwerke zu entwickeln. In den 80er und
90er Jahren wurde das Produktportfolio an
Pumpen, Strémungserzeugern und Beliif-
tungssystemen fiir die Abwasserbehand-
lung komplettiert.

Abb. 2: Da fiir die Aufnahme des Riihrwerks ein
bereits vorhandenes Mannloch vorgesehen war,
mussten spezielle Flansche gefertigt werden, um
keine baulichen Veranderungen an dem genehmig-
ten Lagertank vornehmen zu miissen.

von 11 kW angepasster Drei-Blatt-Propeller
mit einem Durchmesser von 770 mm verbaut
wurde, konnten Energieeffizienz und Schub-
kraft verbessert werden. Die Lackierung erfolg-
te in Lichtgrau (RAL7035), der Standardfarbe
fUr technisches Equipment in Brunsbuttel.

Seit der Inbetriebnahme laufen die Ruihr-
werke einwandfrei. ,Durch die solide Kon-
struktion und die hohe Qualitat der verwende-
ten Dichtungen sind eine lange Lebensdauer
sowie eine sichere Bedienung gewahrleistet”,
so Cassens. Die Steuerung und Uberwachung
der Parameter ist bei Covestro vollautomatisch
Uber ein Prozess-Leit-System inklusive Motor-
lauf- und Leckagemeldung geregelt. Abwei-
chungen von den Sollwerten werden der Mess-
warte am Display gemeldet. Dartber hinaus
detektieren von Landia installierte PTC-Ther-
mistoren kritische Temperaturschwankungen.
Ein spezielles Schmiersystem mit Olbehélter
inklusive FlUhler dient zum manuellen Fetten
der Propeller-Nabe. ,Diese Lésung erschien
den Verantwortlichen als ausreichend, da ein
Mangel bei den regelméaBigen Rund- und Kon-
trollgangen auffallen wirde. AuBerdem erkennt
die Leitfahigkeitsmessung, wenn sich Wasser
im Ol befindet und schaltet das Rihrwerk ge-
gebenenfalls ab“, erklart Cassens. Als Back-up
ist ein weiteres, baugleiches Ruhrwerk im tech-
nischen Lager von Covestro, Brunsbuttel, vor-
handen. So ist die Betriebssicherheit zu jedem
Zeitpunkt gegeben.

Covestro Deutschland AG, Leverkusen
Tel.: +49 214 6009 2000 - covestro.com

Landia GmbH, Zetel
Tel.: +49 445 3489-890
info@landia.de - www.landia.de
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Sleben und Sortieren

Zur Powtech stellt die Allgaier-Group zwei Neu- und Weiterentwicklungen vor

Einen “Technologie-Sprung® fur Siebmaschinen nach dem Sizer-Prinzip stellte Allgaier Process Technology mit
dem MSizer extend zur Powtech vor. Laut Dr. Cord Schmidthals, GeschéftsfUhrer der Allgaier-Tochter Mogen-
sen, wurde bei der Entwicklung das Augenmerk auf Lebensdauer und Wartungsfreundlichkeit gerichtet. Dank
des neu gestalteten Designs seien damit ,bisher nicht realisierbare Standards bei Siebqualitat und -quantitat
moglich.” AuBerdem stellte der Siebtechnik-Spezialist eine neue Sortiermaschine ,MSort NIR* vor. Damit lassen
sich per Nahinfrarot-Technik unterschiedliche SchittgUter mit gleichem optischen Erscheinungsbild in Sekun-

denbruchteilen zuverlassig trennen.

Beim Sieben z&hlen Prézision und Geschwin-
digkeit. Das Sizer-Prinzip hat sich dabei seit
Jahrzehnten bewahrt. Mit dem neuen MSizer
extend prasentiert die Allgaier-Group den Sieb-
technik-Klassiker nun in komplett Uberarbeite-
ter Form: So nahmen sich die Konstrukteure
das Herzstick des Sizers, den Siebkasten,
vor. Das Ergebnis ist eine optimierte Geometrie
der Siebdeckanordnung mit positiven Effekten
auf Bauhdhe, Trennqualitét und -quantitat. Das
neue Neigungswinkelkonzept der Siebe bietet
die bestmdbgliche Trennscharfe bei gewohnt
hohem Durchsatz. Unterschiedlichste Siebein-
sétze decken dabei ein breites Spektrum an
Schittgttern von Lebensmitteln bis hin zu stark
abrasiven Materialien wie z.B. Quarz ab.

Energiesparend und wartungsfreundlich
Die neue Bauweise ermdglicht den Einsatz klei-
nerer Motoren, woraus Energieeinsparungen von
bis zu 20 % resultieren. Ein weiterer Pluspunkt
der Kkleineren Motoren ist eine vibrationsarmere
Betriebsweise. Dadurch wirken geringere stati-
sche und dynamische Lasten auf den Stahlbau
sowie auf die GerUste des Produktionsgebaudes
und des Maschinenunterbaus. Damit kdnnen die
Stahlbaukosten bei Neubauten verringert wer-
den. Bei Bestandsbauten sinkt die Beanspru-
chung der bestehenden Infrastruktur.

Praktische Anforderungen standen auch bei
Verbesserungen im Hinblick auf die Wartungs-
freundlichkeit des MSizer extend im Fokus: Ein
schneller Siebwechsel, eine verwechslungssi-
chere Montagecodierung der Motoren und der
Elektroanschliisse sowie die neuen Abdeckhau-
ben aus Kompositwerkstoff gestatten die siche-
re Umrlstung innerhalb kirzester Zeit. Auffaliges
Detail des MSizer extend ist das neue sechs-
eckige Design der Produktauslaufe, das eine
komfortable Montage und den problemlosen
Wechsel von VerschleiBblechen ermdglicht. Die
modulare Bauweise vereinfacht und beschleu-
nigt die Montage und Demontage zusatzlich.
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Dr. Matthias Trojosky, Klaus Hardt,
Leiter F & E, Allgaier €00, Allgaier Process
Process Technology Technology

Die einwandfreie Funktion der Maschine lasst
sich wéhrend des Betriebs durch leicht zugang-
liche Inspektionséffnungen jederzeit Uberpriifen.

Neben Optimierungen in Konstruktion und
Technik ist der MSizer extend auch in Sachen
digitaler Vernetzung fit fir die Zukunft: Ein Bei-
spiel ist die optional erhéltliche elektronische
Maschinenlberwachung, die das Schwingver-
halten kontinuierlich erfasst und auf auBerge-
wohnliche Betriebszusténde reagiert. So las-
sen sich Fehlfunktionen rechtzeitig erkennen
und kostspielige Produktionsstillstande ver-
meiden.

Exakt sortieren in Sekundenbruchteilen

Beim Sortieren von Schittgttern gilt heute die
Sortierung per Kameraerkennung im sichtbaren
Bereich oder mit Réntgenstrahlen als bewahrter
Standard. Doch mit dem technologischen Fort-
schritt im Bereich der Bildbearbeitung und der
entsprechenden Hard- und Software erdffnen
sich vollig neue Méglichkeiten. Vor diesem Hin-
tergrund hat die Allgaier-Group ihre Produktfa-
milie MSort um die MSort NIR erweitert: Materi-
alien mit gleichem optischen Erscheinungsbild,
also gleichen oder sehr &hnlichen Farben, aber
unterschiedlicher chemischer Zusammenset-
zung lassen sich mit der neuen Sensorik pra-
zise, schnell und damit wirtschaftlich sortieren.
So konnen selbst Aufgaben geldst werden, bei

Christian Watzelt,
Gesamtvertriebsleiter,
Allgaier Process

Technology
denen die optische Sortierung an ihre Gren-

zen stoBt, wie bspw. beim Recycling von Glas.
Hier stellt Kunststoff im Materialstrom haufig ein
Problem dar, da er farblich kaum von Glas zu
unterscheiden ist. Aber auch andere Materiali-
en wie Feldspat und Quarz oder weil3er Marmor
und Talkum lassen sich mit der neuen Techno-
logie zuverlassig separieren.

Die MSort NIR nutzt das physikalische
Analyseverfahren der Nahinfrarot-Spektro-
skopie. Es basiert auf der Anregung von Mo-
lektlschwingungen durch elektromagnetische
Strahlung im Nahinfrarot-Bereich (NIR) von
860-1700 nm. Mit der NIR-Technologie lasst
sich Material aufgrund seiner spezifischen In-
frarot-Spektren eindeutig identifizieren.

Zu Beginn des Sortierprozesses passiert
der Materialstrom Uber eine Rutsche zun&chst
im freien Fall eine NIR-Kamera. Diese verfugt
Uber eine Aufldsung von 4 x 4 mm bei einer
Arbeitsbreite von 1.200 mm und eine spek-
trale Aufldsung von bis zu 255 Datenpunkten
pro Pixel. Rund 10.000 Teilchen kénnen so pro
Sekunde erfasst werden. Die hohe Leistungs-
fahigkeit der Kamera bildet die Basis fur die
eindeutige Erkennung der einzelnen Teilchen
sowie die anschlieBende Auswertung der Bil-
der. Diese erfolgt mit einer speziellen Software,
die in Bruchteilen von Sekunden darUber ent-
scheidet, ob ein Teilchen aussortiert werden

Dr. Cord Schmidthals,
Geschaftsflihrer,
Mogensen
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soll. Passiert das Schittgut dann die Leiste
aus Druckluftdtsen, werden die vordefinierten-
Teile durch Druckluftimpulse aus pneumatisch
angesteuerten, extrem schnell reagierenden
Hochleistungsventilen ausgeblasen. Der gerin-
ge Abstand zwischen Erkennungsebene und
Dusenleiste gewahrleistet dabei, dass der Ein-
fluss von Zeit- und Lageénderung der Teilchen
so gering wie moglich ausféllt. Die Sortierge-
nauigkeit liegt bei mindestens 95 % in einem
Sortierschritt.

Hochste Durchsatzleistung bei niedrigsten
Betriebskosten

Bei der Entwicklung des Systems standen die
Anforderungen in der Praxis an eine exakte,
wirtschaftliche Sortierung im Mittelpunkt: Die
MSort NIR bietet den hdéchsten derzeit am
Markt verfligbaren Durchsatz pro Arbeitsbrei-
te und arbeitet bei trockenem Material ebenso
zuverldssig wie bei feuchtem Schittgut. Dabei
sind die Betriebskosten aufgrund des geringen
Druckluftverbrauchs ausgesprochen niedrig.
Die kompakte und robuste Bauform erlaubt ei-
nerseits die problemlose Integration in die Pro-
duktion, zum anderen gewahrleistet sie geringe
Wartungskosten und eine hohe VerfUgbarkeit.
Die gute Zugénglichkeit der installierten Technik
erleichtert dabei Wartungs- und Reinigungsar-
beiten erheblich. Mit der Moglichkeit, die Ma-
schinen in vorhandene Prozessleitsysteme ein-
zubinden und per Fernwartung zu Uberwachen
und anzupassen, lassen sich Stillstandzeiten
weiter minimieren.

Um bei der Sortierung unterschiedlicher
Schuttgiter nach ihrer chemischen Zusam-
mensetzung optimale Ergebnisse zu erzie-
len, sind zwei Maschinentypen verfugbar. Die
MSort NIR Typ AP sortiert Schittglter im
Kornband von 10-50 mm mit einer Durchsatz-
leistung von bis zu 40 t/h. Sie eignet sich unter
anderem fUr die Abtrennung von Kunststof-
fen im Glasrecycling. Dabei wird das gesamte
klassische Spektrum an Kunststoffen wie PP,
PE oder PVC zuverlassig erkannt. Selbst sehr
dinne Lagen Folie kdnnen, wie auch Glas mit
Papier- oder Kunststoffetiketten, prazise aus-
sortiert werden.

Die Autorin
Christine Gnédig, Allgaier Werke GmbH

Allgaier Werke GmbH, Uhingen
Christine Gnédig

Tel.: +49 7161 301-5148
christine.Gnaedig@allgaier.de
www.allgaier-process-technology.com

Abb. 2: Der MSizer extend basiert auf dem vor mehr als fiinf Jahrzehnten von Fredrik Mogensen entwickel-
ten Sizer-Prinzip. Seine zwei bis sechs Siebdecks erlauben durch den schnellen Siebwechselmechanismus
eine erhebliche Reduktion der Umriistzeiten.

Abb. 3: Mit der MSort NIR Typ AS lassen sich Mineralien im Kornband von 15 bis 130 mm separieren. Sie ist
speziell fiir raue Bedingungen ausgefiihrt und besitzt eine Durchsatzleistung von bis zu 120 t pro Stunde.

. Safety is for life REh‘BE@I RUSh OrdE'r

Berstscheiben innerhalb von
24 Stunden

@ +49 2961 7405-0

erstscheibenzé4.d
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Neuer Mix-A-Lot Schiittgutmischer

Auf der Powtech stellte Coperion den
neu entwickelten mechanischen Gra-
nulat-Chargenmischer Mix-A-Lot
vor. Als optionale Erweiterung fir die
Compoundieranlagen dieses Herstel-
lers homogenisiert er das Fillgut be-
sonders effizient, schnell und zugleich
produktschonend. Der Mischer ist in
drei BaugroBen fiir Durchsétze bis zu
51/h sowie auch als Atex-Ausflihrung
verfligbar. Optional kann die Ober-
flache der Mischkammer elekiropo-
liert werden. Die Kombination aus
sehr guter Mischwirkung und Kir-
zester Mischzeit basiert auf der op-
timierten Ausflihrung des rotierenden
Mischwerkzeugs. Dessen geringe
Umfangsgeschwindigkeiten und die
optimale Anpassung des Spalts zum
Gehduse ermdglichen dabei das pro-
duktschonende Arbeiten ohne Korn-
zerstorung oder Produkterwdrmung.
Fiir die gute Zuganglichkeit des ge-
samten Prozessraums sorgt die groBe
frontale Inspektionstir, wie Marke-
tingleiterin Andrea Trautmann bei der
Powtech demonstrierte. Eine zusétz-
liche Offnung an der Auslaufklappe er-
leichtert die Inspektion und Reinigung
auch dieses Bereichs. Der neue Mi-

scher stellt zundchst die spezifische
Granulatmischung her, flir deren Zu-
flhrung dann eine einzige Differen-
tialdosierwaage ausreicht. Dabei si-
chert die Verwiegung des Mischers
die prézise Erfassung des Gewichts
jeder einzeln zugeflihrten Kompo-
nente flr eine rezepturgetreue Zu-
dosierung. Da der Schiittgutmischer
vakuum- bzw. druckfest ausgefiihrt
ist, kann er direkt pneumatisch be-
schickt werden, ohne dass ein sepa-
rater Empfangsbehdlter fiir die pneu-
matische Forderung erforderlich ist.

Coperion GmbH

Tel.: +49 751 408 578
andrea.trautmann@coperion.com
WWww.coperion.com

Software Update fiir computergestiitzte Partikelanalyse

Haver & Boecker zeigte
auf der Powtech die
neue Generation der

CpaServ Software flir R EAOSEAR

die Partikelmesstech- =~ = JBERSICHTLICH

nik Ube"r die B"enut n EEFZENT _ -
zeroberfldche  kdnnen - e ——

verschiedenste Mess-

prozedere definiert und

initiiert  werden.  Die

Messung und Auswertung erfolgt da-
nach automatisch, weitere Eingriffe
durch den Nutzer sind nicht mehr er-
forderlich. Dennoch konnen bei Be-
darf sdmtliche Daten bis zum einzel-
nen Partikel nachbetrachtet und auf
verschiedenste Weisen erneut analy-
siert werden. Innerhalb der Analysen-
software kdnnen nun Ergebnisse und
Daten durch diverse Such- und Sor-
tierfunktionen in fast allen Bereichen
der Oberfldche schneller gefunden
werden. Um sowohl den Einstieg als
auch die tagliche Arbeit effizienter
Zu gestalten, besitzen nun alle wich-
tigen Elemente Symbole mit Beschrif-
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tung. Nicht genutzte Elemente kon-
nen zudem ausgeblendet werden. Das
Druckprotokoll wurde komplett iber-
arbeitet und auf Basis der ISO 2591-1
neugestaltet. Der ausgegebene Inhalt
ist dynamisch und entspricht dem ge-
wahlten Inhalt und den Darstellungs-
optionen der Softwareoberfléche.

Haver & Boecker OHG
Tel.: +49 2522 30644
www.diedrahtweber.com
www.haverboecker.com

Tropffreies Entkuppeln mit Non-Spill Schnellkupplungen

CPC-Schnellkupplungen sind einfach
zu bedienende Schlauchverbinder fiir
Fliissigkeiten oder fir Gase. Mehre-
re Kupplungsserien decken den Be-
darf zum schnellen Trennen und Ver-
binden von Schlauchleitungen in den
Nennweiten von 1,2 mm bis 19 mm
ab (siehe Ubersicht im beigefiigten
Datenblatt: ~ Standard-Schnellkup-
plungen,  High-Flow-Schnellkupp-
lungen, Non-Spill-Schnellkupplungen,
Messing-verchromte  Schnellkupp-
lungen und Mehrfach-Schnellkupp-
lungen). Die meisten Kupplungsse-
rien bieten die Option mit beidseitiger
oder einseitiger Absperrmdglichkeit.
Abhéngig vom Fordermedium und
der Schlauchleitung sind verschie-
dene Anschlussmdglichkeiten — zur
Befestigung der Schlduche an den
Kupplungen verfiigbar. Durch unter-
schiedliche Materialien bieten die
CPC-Kupplungen ein breites Einsatz-
spektrum in Hinblick auf chemische
Bestandigkeit, Druck und Tempe-
ratur des Fordermediums. In der
neuen Reihe von leckagefreien CPC-
Schnellkupplungen ist die NS1-Serie
die kleinste Version (1,2mm Nenn-
weite) und die NSH-Serie die GroBte
(12,7 mm Nennweite). Sie bietet ex-
zellente Durchsatzwerte. Dazwischen
liegen die NS2-Serie: 3,2 mm Nenn-
weite, die NS4-Serie: 6,4 mm Nenn-
weite und die NS6-Serie: 9,6 mm

Nennweite. Die neuartige Absperrung
der Non-Spill Schnellkupplungen ga-
rantiert ein tropfenfreies Entkuppeln
der Verbindung. Das macht den Ein-
satz der Non-Spill Schnellkupplungen
interessant flir alle Anwendungen,
bei denen gefahrliche Chemikalien
gefordert werden oder dort wo elek-
tronische Bauteile im Bereich der
Schlauchverbindung liegen. Die Kup-
plungen und Stecker sind aus glas-
faserverstarktem Polypropylen mit
EPDM-0-Ringen und Edelstahlfeder
ausgerustet. Die Edelstahlfeder ist au-
Berdem abgeschottet vom Durchsatz-
kanal und somit nicht medienber(ihrt.

Wolftechnik Filtersysteme
GmbH & Co. KG

Tel.: +49 7033 468803
info@wolftechnik.de
www.wolftechnik.de

Vakuumanlagen in der Prozesstechnik

Vakuumprozessanlagen werden seit
jeher fiir die Produktion von Cre-
mes, Salben und Gelen in der kos-
metischen und pharmazeutischen In-
dustrie angewendet. Dabei bestehen
die wesentlichen Prozessschritte aus
dem Heizen und Homogenisieren oder
Emulgieren von Phasen, Dispergieren
von Feststoffen, dem schnellen und
kontrollierten Kiihlen sowie dem Ent-
gasen des Endproduktes. Erganzend
dazu miissen die Anlagen ohne ma-
nuelle Arbeit riickstandfrei selbstreini-
gend sein. Diese Anforderungen wer-
den zunehmend auch flir Produkte
aus ganz anderen Industriebranchen
erwartet. Im Grunde genommen kén-
nen namlich alle Arten von viskosen
und pastdsen Produkten in Vakuum-
prozessmischern reproduzierbar und
qualitativ hochwertig herstellt werden.
Alle Prozessschritte erfolgen dabei im

geschlossenen Behélter und werden
durch den Bediener vom HMI Bedien-
panel kontrolliert.

Ekato Systems GmbH
Tel.: +49 7622 69070
systems@ekato.com - www.ekato.de
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Kavitationserosion vermeiden mit Kolsterisieren

THERMISCHE UND CHEMISCHE VERFAHREN | WERKSTOFFE | GASE

Oberflachenveredelung

Kavitationserosion schéadigt zahlreiche Bauteile, die extremen Druckdnderungen ausgesetzt sind, z.B. klassi-
sche Stromungsmaschinen wie Pumpen, Ultraschallanwendungen oder Hochdruck-Einspritzsysteme. Das Nie-
dertemperatur-Diffusionsverfahren Kolsterisieren von Bodycote steigert die Oberflachenharte ohne Verlust der

mechanischen und korrosiven Eigenschaften der bestandigen Werkstoffe.

Unter Kavitationserosion wird eine loka-
le Oberflachenzerrlttung verstanden. Durch
Druckunterschiede in FlUssigkeiten kdnnen
sich Gasblasen bilden, die an der Material-
oberflache stoBartig kollabieren. Die auch Mi-
krojets genannten, implodierenden Gashohl-
raume flhren Uber kurz oder lang mit mehreren
1.000 bar starken EnergiestoBen zur Werk-
stoffschadigungen. Durch diesen Materialver-
schlei3 gehen Druck- und Leistungsverluste
einher, da mit der ZerrGttung der Oberflache
die Wandrauheit erhdéht und damit die hydrau-

lische Leistungsfahigkeit reduziert wird. Gleich-
zeitig kann es, aufgrund der Verringerung der
Wanddicken und damit der Tragfahigkeit sowie
Dichtheit, zum schnelleren Bauteilversagen
kommen.

Unterschiedliche Formen der Kavitation

Am Beispiel eines Propeller (s. Abb. 1) wird die
Materialschadigung durch Kavitation darge-
stellt. Es wird im Allgemeinen zwischen zwei
Formen der Kavitation unterschieden, Flachen-
und Blasenkavitation.. Bei der Flachenkavitation

Alexandra Friedrich,
Application Engineering,
Bodycote
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Abb. 1: Kavitationsschaden an einem Propellerblatt
aus korrosionshestédndigen Stahl

entsteht, beginnend an den Propellerkanten,
ein stationérer groBflachiger Angriffsbereich,
wohingegen der Angriff bei der Blasenkavita-
tion aus einer Menge von einzelnen instationa-
ren Blasen besteht und meist im mittleren Klin-
genabschnitt durch zu hohe Kriimmungen des
Propellerblattes auftritt.

Bei allen Kavitationsformen hangt der
Grad des Materialabtrags stets mit dem Wi-
derstand der Werkstoffoberflache zusam-
men. Je harter der Werkstoff ist, ohne dabei
sprode zu reagieren, desto bestandiger ist er.
Die h&ufig zum Einsatz kommenden nichtros-
tenden Werkstoffe stoBen hierbei oft an ihre
Grenzen.

Das Niedertemperatur-Diffusionsverfahren
Kolsterisieren von Bodycote bietet hierzu eine
L6sung: Steigerung der Oberflachenharte
ohne Verlust der mechanischen und korrosi-
ven Eigenschaften der bestandigen Werkstof-
fe. Nahezu alle korrosionsbestandigen Fe-,
Ni- und Co-Basis Werkstoffe lassen sich be-
handeln. Das Verfahrensprinzip beruht auf der
interstitiellen Einlagerung von groBen Men-
gen Kohlenstoff, welcher das Werkstoffgitter
verzehrt, und zur Bildung einer homogenen
Diffusionszone mit Hartewerten von >1.000
HV0,05 fUhrt (Abb. 3). Durch die niedrigen
Prozesstemperaturen (< 500 °C) werden Aus-
scheidungen vermieden, wodurch die Korro-
sionsbestandigkeit der behandelten Werk-
stoffe erhalten bleibt.

DruckstdBe erheblich besser kompensieren
Durch die Einbringungen von enormen Druck-
eigenspannungen bei gleichzeitigem Erhalt
der Duktilitdt, kdnnen DruckstoBe erheblich
besser kompensiert werden, der Material-
abtrag wird reduziert oder nahezu komplett
verhindert. GemaB ASTM G32-10 durchge-
fOhrte Untersuchungen zeigen eine deutliche
Verbesserung der Bestandigkeit gegeniber
Kavitationserosion, wie in Abbildung 4 am
Werkstoff 1.4462 erkennbar wird. Der Mas-
senverlust verringert sich nach der Oberfla-

44 | CITous 11-2017

rung von Kohlenstoff (rote Kugeln) in die austenitsche Mikrostruktur des Edelstahls 1.4404 (weiBe Kugeln) ent-
steht eine homogene, ausscheidungsfreie und harte Diffusionszone mit hohen Druckeigenspannungen (Pfeile).

Abb. 3: Untersuchungen am Werkstoff 1.4462 gemaB ASTM G32-10 zeigen eine massive Verbesserung der

Besténdigkeit gegeniiber Kavitationserosion, links: Oberflache und Querschnitt des unbehandelten Werk-
stoffs (Massenverlust: 3,6 mg/h), rechts: Oberfliche und Querschnitt des mit dem Niedertemperatur-Diffusi-
onsverfahren gehérteten Werkstoffs (Massenverlust: 0,1 mg/h).

chenhartung (rechte Abb.) um das 36-fache
(~97 %) gegentiber dem unbehandelten Zu-
stand (linke Abb.).

Auch der abrasive Verschleil3, der mit dem
genormten Stift-Scheibe-Test simuliert wer-
den kann, nimmt deutlich ab. Durch die hohe
Oberflachenharte der behandelten Werkstof-
fe wird die Abriebbestandigkeit bspw. um das
10-fache erhoht. Diese Erhdhung wirkt sich
ebenso positiv auf andere VerschleiBphéno-
mene, wie bspw. das KaltverschweiBen aus.
Gleichzeitig besteht keine Gefahr der Abplat-
zung und Delamination, da es sich bei der er-
zeugten Diffusionszone um keine Beschich-
tung handelt. Zudem bleiben die geharteten
Bauteile nach dem Diffusionsverfahren farb-
und formstabil. Eine nachtragliche zeit- und
kostenintensive Bearbeitung entféllt, enge To-
leranzen kdnnen eingehalten werden. Selbst
kleinste Bohrungen oder Hinterschneidungen
kdnnen zuverldssig homogen an der Oberfla-

che gehartet werden, wodurch den Anwen-
dungsmoglichkeiten bei korrosionsbestandi-
gen Fe-, Ni- und Co-Basis Werkstoffen kaum
Grenzen gesetzt sind.

Die Autorin
Alexandra Friedrich,
Application Engineering, Bodycote

Bodycote Specialist Technologies GmbH,
Landsberg

Alexandra Friedrich

Tel.: +49 8191 917961
alexandra.friedrich@bodycote.com
www.bodycote.com
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Sicherheit in Kuhlkreislaufen

Biozidfreies und wirtschaftliches Verfahren zur rein physikalischen Wasseraufbereitung

Unternehmen, die Kihlsysteme im offenen Kreislauf betreiben, mussen Vorsorge gegen den Eintrag von Keimen
und anderen Verunreinigungen treffen. So fordert es auch die VDI-Richtlinie 2047-2 (,Hygiene bei Rickkuhlwer-
ken). L&R Kaltetechnik hat unterschiedliche Verfahren evaluiert und dabei das rein physikalische MHP-System
(MHP steht fir ,Mannesmann Hydro-Physikalisches System®) als dasjenige identifiziert, das die spezifischen
Anforderungen der Wasseraufbereitung in offenen Kuhlkreislaufen aus Betreibersicht am besten erfullt.

Kernkomponente einer MHP-Anlage ist ein
Reaktionsbehélter, dessen innerer Aufbau dem
eines Zyklons ahnlich ist. Eine Druckpumpe for-
dert das aufzubereitende Wasser in diese Re-
aktionskammer, die extrem hohe Zentrifugal-
und Zentripetalkrafte erzeugt. Zudem bilden
sich hohe Scher- und Reibungskrafte sowie
Unterdruck und Kavitation aus.

Kreislaufwasser hygienisch stabil halten
Durch die Kombination dieser sehr hohen phy-
sikalischen Krafte werden Bakterien und an-
dere Verunreinigungen mit komplexer Mole-
kulstruktur formlich aufgerissen und zerstort.
Ubrig bleiben Bakterienfragmente, die durch
Kaltoxidation eliminiert werden. Diese Kaltoxi-
dation findet als Parallelprozess statt. Die derart
unschédlich gemachten Verunreinigungen kon-
nen — wie von der VDI-Richtlinie empfohlen —
z.B. Uber vorhandene oder mit dem MHP-Sys-
tem gelieferte Filteranlagen aus dem Kreislauf
abgeschieden werden.

Mit diesen Eigenschafen eignet sich das
MHP-System sehr gut dazu, Kreislaufwasser
in Kdhltirmen hygienisch stabil zu halten und
einen Befall mit Legionellen und anderen Mi-
kroorganismen zu verhindern. Das Verfahren
kann sowohl in Verdunstungskthlanlagen als
auch in Hybrid-, Nass- oder NaturzugkUhlttir-
men zum Einsatz kommen. Es arbeitet nach-
haltig, weil es Ruckverkeimungen verhindert,
das Wasser also dauerhaft hygienisch stabil
bleibt. Da es ohne mechanisch bewegliche An-
teile auskommt, ist der Verschlei der Anlage
gering und es fallen keine Kosten fur Chemi-
kalien (Biozide) an. Ein weiterer Vorteil besteht
darin, dass die Bildung von isolierenden Bio-
flmbelagen und biologisch bedingten Verkrus-
tungen an Rohrregistern und Warmetauschern
verhindert und damit deren Wirkungsgrad er-
halten wird.

Unkomplizierte Bypass-Losung

L&R hat mit den Stadtwerken Arnsberg
eine Kooperation geschlossen und wird das
MHP-System, das in anderen Einsatzberei-

chen bereits Stand der Technik ist, europaweit
nutzen — sowohl bei der Planung von Neuanla-
gen der Kaltetechnik als auch bei der Nachris-
tung vorhandener Anlagen. Hierflr eignet sich
das Verfahren sehr gut, weil es unkompliziert
als Bypass-Losung in vorhandene (Rick-)Kuhl-
systeme integriert werden kann.

Als Basisprogramm stehen neun Anlagen-
gréBen fUr Leistungen von 1 bis 51 m/h zur
Verflgung. Im ersten Schritt hat L&R eine mo-
bile Leihanlage gebaut, die bei Kundentests
vor Ort das Kuhlwasser aufbereitet.

L&R Kaltetechnik GmbH & Co. KG
Sundern-Hachen

Tel.: +49 2935 96 52 0
info@Ir-kaelte.de - www.Ir-kaelte.de

© L&R Kéltetechnik

© MHP

Abb. 2: Das MHP-System - im Bild: der Reaktor als
zentrale Komponente - besteht aus wenigen Bautei-
len und erfordert nur minimalen Wartungsaufwand
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Plattenangenot

Warmetauscherplatten: Hoch effizient bei viskosen und partikelhaltigen Medien

Viskose Medien und FlUssigkeiten
mit Partikeln bis zu 5 mm Durch-
messer konnen bei  geringen
Druckverlusten effizient mit der
neuen Edelstahl-Warmetauscher-
platte NW150L warmebehandelt
werden.

Mit der neuen Edelstahl-Warmetauscherplatte
NW150L rundet Kelvion ihr Plattenangebot fur
viskose und partikelhaltige Medien nach unten
ab. Die NW-Modelle verfigen Uber breitere
Plattenspalten als die NT-Serie. Daher kdnnen
viskose Medien und Flussigkeiten mit Partikeln
bis zu 5 mm Durchmesser bei geringen Druck-
verlusten effizient warmebehandelt werden.
Die mit 10 mm Spaltbreite sehr weite Fisch-
grat-Préagung sorgt auBerdem flr hohe Turbu-
lenzen und eine gute Durchstrédmung an allen

Stellen der Platte, was Ablagerungen entge-
genwirkt.

Die neuen Platten eignen sich somit hervor-
ragend fur den Einsatz in der Zuckerprodukti-
on, insbesondere flr Dicksaft, Sirup und Zen-
trifugenablaufe. Weitere Anwendungsgebiete
sind in der Bioethanol-Produktion, in der Be-
handlung industrieller Abwésser oder in der
Petrochemie zu finden. Der Zusammenbau der
Warmetauscher nach Reinigungs- und Inspek-
tionsarbeiten gelingt leicht dank der sogenann-
ten PosLoc-Montage — sie sorgt fUr eine op-
timale Zentrierung des Plattenpakets, welche
sich zusatzlich positiv auf die Lebensdauer der
Dichtungen auswirkt.

Die neue NW150L ist kompatibel zu
den Gestellen der gangigen NT150L-Serie.
Daher koénnen Anwender mit gleichgroB3en
NT150L-Platten, die wegen Partikelablagerun-
gen haufiger eine Reinigung bendtigen, ohne
groBen Aufwand auf die neue Plattenvariante
wechseln.

Abb.: Warmetauscherplatte NW150L (links) und Detailfoto der NW-Serie (rechts)

Kelvion ist ein weltweit tétiger Hersteller
von industriell genutzten Platten-, Rohrb(in-
delwédrmetauschern, Rippenrohrwédrmetau-
schern, Kuhlturmsystemen in Modulbau-
weise oder Kéltetechnik-Wérmetauschern
fir unterschiedlichste Marktsegmente. Seit
1920 produziert und vertreibt das Unter-
nehmen seine Produkte in den verschie-
densten Markten, seit November 2015
unter der neuen Marke Kelvion. Der Jah-
resumsatz des Unternehmens lag zum 31.
Dezember 2016 bei ca. 800 Mio. €; weltweit
beschéftigte es zu diesem Zeitpunkt etwa
4.500 Mitarbeiter.

Kelvion Holding GmbH, Bochum

Nicole Hiickels

Tel.: +49 234 980 2584
nicole.hueckels@kelvion.com - www.kelvion.com

>
e
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Spriihtrockner mit verbesserter
Abscheideleistung

Der kompakte, vielseitige Sprihtrockner Mobi-
le Minor MM-100 von GEA gewéhrleistet dank der
neuen CEE-Technologie (Cyclone Extra Efficiency)
eine hocheffiziente Pulverabscheidung. Die verbes-
serte Abscheideleistung und die daraus resultieren-
de hohere Effizienz steigern die Ausbeute und ver-
ringern die Emissionen. Zudem kann die Komplexitét
der Spriihtrocknungsanlage durch Minimierung der
Anzahl an Prozessschritten bei der Pulverabschei-
dung reduziert werden.

GEA Group Aktiengesellschaft
Tel.: +49 2522 772174
lilian.schmalenstroer@gea.com - www.gea.com
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Von amorph zu nanokristallin

Pionier filr Rascherstarrung griindet neues Kompetenzzentrum

Mit einem neu gegrindeten Kompetenzzentrum zur GieBBtechnologie unterstreicht die Hanauer Firma Vacuum-

schmelze (VAC) inren Anspruch als Pionier und fUhrender Hersteller auf dem Gebiet der Rascherstarrung.

Y

VAC beherrscht die Rascherstarrungstechno-
logie fur anspruchsvolle Anwendungen. Diese
ermdglicht die Herstellung von amorphen Me-
tallbandern in einer Foliendicke zwischen 0,02
- 0,05 mm. Die flissige Metallschmelze wird
bei diesem Prozess auf eine schnell rotierende
Kuhlwalze gedrickt, auf der sie erstarrt. Damit
erreicht man sehr hohe Abkuhlgeschwindigkei-
ten von ca. 1 Mio. °C/s. Auf diese Weise ent-
stehen dinne amorphe Bander in Breiten zwi-
schen 0,5 und 125 mm.

Die Vacuumschmelze (VAC) mit 4300 Mit-
arbeitern weltweit, davon 1.450 Mitarbeiter
in Hanau, entwickelt, produziert und ver-
marktet Spezialwerkstoffe, insbesonde-
re mit magnetischen, aber auch anderen
physikalischen Eigenschaften sowie daraus
veredelte Produkte. In mehr als 50 Léndern
erzielt die VAC-Gruppe heute einen Jah-
resumsatz von ca. 380 Mio. € und hélt etwa
800 Patente fiir die Entwicklung von hoch-
wertigen industriellen Werkstoffen.

4

Uber eine einzigartige Warmebehandlung
kdnnen die amorphen Materialien in einen na-
nokristallinen Zustand uberfihrt werden. Amor-
phe und nanokristalline Legierungen spielen
eine zentrale Rolle in einer Reihe anspruchs-
voller, hochleistungsfahiger Produkte wie Mag-
netkerne, induktive Bauelemente, Stromwand-
ler, EMV-Drosseln, Fehlerstromschutzschalter,
Abschirmfolien sowie Loétfolien, die gegen
hohe Temperaturen bestandig sind und in Ab-
gasruckfUhrungssystemen eingesetzt werden.

Deutlich diinner, deutlich breiter

Durch die Einfihrung neuer Prozesstechnolo-
gien sowie einer optimierten Sensorik zur ver-
besserten Prozesskontrolle sollen neue Produk-
te schneller in neue Mérkte eingeflihrt werden
kénnen. So ist geplant, die derzeitige maxima-
le Folienbreite auf Gber 200 mm zu verdoppeln.
Gleichzeitig soll die Herstellung deutlich diinne-
rer Folien realisiert werden und schlieBlich soll
die Verbesserung der GieBtechnologie auch
die Herstellung neuartiger Legierungen mit
hoher Séttigungsinduktion bis 1,8T ermdgli-

chen. Damit erschlieBen sich neue Markte in den
Bereichen drahtlose Daten- und Energielibertra-
gungssysteme oder EMV-Drosseln zur Reduzie-
rung von Gleichtaktstérungen in Elektromotoren
sowie bei Photovoltaik- oder Windgleichrichtern.

LUnser Team aus Physikern, Materialwis-
senschaftlern, Maschinenbauern und Auto-
matisierungsexperten hat anhand umfangrei-
cher Analysen der aktuellen GieBtechnologie
die wichtigsten Themenfelder identifiziert und
geeignete Arbeitspakete erstellt. Zudem stre-
ben wir Kooperationen mit industriellen und
universitaren Partnern an, um gemeinsam die
néachste Generation GieBanlagen flr die Anfor-
derungen unserer Kunden zu entwickeln®, sagt
Thomas Hartmann, Leiter des Kompetenzzen-
trums Rascherstarrung bei der VAC.

Vacuumschmelze GmbH & Co. KG, Hanau
Tel.: +49 6181 380
info@vacuumschmelze.com
www.vacuumschmelze.com
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Kuhlung von Kuhimedien

Mit 50 % weniger Energieverbrauch

Kuhl- und Temperiergerate Serie HRSH werden vor allem zur Kihlung von Kihimedien eingesetzt. Dank einer
Dreifachregelung, die sowohl die Drehzahl fur den Kompressor, den LUfter sowie die Pumpe lastabhangig aufei-
nander abstimmt, sinkt der Energieverbrauch gegentber herkdmmlichen Geraten um bis zu 53 %.

Eine dichtungslose mechanische Eintauch-
pumpe spart zudem Zeit bei einer moglichen
Wartung und sorgt fir langfristig sichere Le-
ckagenfreiheit. Die kompakten Kihl- und Tem-
periergeréate dieser Serie sind mit allen gangi-
gen Spannungsnetzen weltweit kompatibel
und eignen sich fur den Einsatz in sémtlichen
Industriebranchen.

Kompressorabwéarme zum Heizen

Die Kuhl-und Temperiergerate der Serie HRSH
gibt es in luft- oder wassergekuhlter Ausfih-
rung. FUnf LeistungsgréBen zwischen 9,5 und
25 kW sind optional verflgbar. Eine 28 kW Va-
riante ist zudem in luftgekUhlter-Ausflihrung
erhdltlich. Die Gerate zeichnen sich durch
eine duBerst prézise Temperaturstabilitdt von
+0,1°C aus. lhr Temperatureinstellbereich liegt
zwischen 5 und 35 °C sowie beim neuen Mo-
dell HRSHO90 zwischen 5 bis 40 °C.

Das Umlaufmedium wird selbst wah-
rend der Wintermonate ohne elektrische Hei-
zung betrieben. Die Abwarme der HeiBgas-
bypass-Regelung und des Kompressors
werden konstruktiv effektiv genutzt. Dank der
integrierten Eintauchpumpe und des relativ

kleinen Tanks sind die Geréate der Serie HRSH
mit ihren hohen Kuhlleistungen Uberaus kom-
pakt und verhaltnismasig leicht.

Auch in punkto Wartung bieten die Gera-
te einige Besonderheiten: Die StaubschutZfilter
lassen sich einfach und ohne Werkzeug aus-
bauen und mit Druckluft oder unter laufendem
Wasser schnell und effizient reinigen. Die Serie
HRSH ist sowohl fir den Innen- wie auch fir
den AuBenbereich einsetzbar und eignet sich
fur alle Anwendungen, beide denen konstante
Temperaturen gefordert sind.

SMC Deutschland GmbH, Egelsbach

Brigitte Martinez Méndez

Tel.: +49 6103 402 278
martinez-mendez.brigitte@smec.de - www.smc.de

Vakuum-Controller fiir vorhandene Vakuumpumpen

Der GVC 3000 detect ist ein kompakter Zwei-
punkt-Vakuumregler, der an bereits vorhandene
Vakuum-pumpen oder -Netzwerke angeschlossen
wird. Mit seinem integrierten Chemie-Vakuumventil
bildet er eine kompakte, einfach zu installieren-
de und sofort einsatzbereite Einheit zur Vakuum-
regelung. Die Effizienz des Laborprozesses, z.B. die
Losemittelrlickgewinnung am Rotationsverdampfer,
wird durch die elektronische Regelung deutlich ge-
steigert und schont dartiber hinaus die Umwelt. Die
Steuerungs-funktion ,detect” findet selbstandig den
Siededruck eines Losemittels und minimiert da-
durch notwendige Einstellungen. Milhsames manu-
elles Suchen des Siedepunktes entfallt selbst beim
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Arbeiten mit Losemittelgemischen. Ein Uberschéu-
men und damit der Verlust von Probenmaterial wer-
den verhindert. Der Anwender spart Zeit und kann
sich um wichtigere Aufgaben kimmern. Mit der
Programmfunktion koénnen sogar komplexere An-
wendungen automatisch und reproduzierbar ablau-
fen. Die Eingabe von individuellen Druck-/Zeitprofi-
len (,Rampen*) ist damit moglich.

Vacuubrand GmbH + Co KG
Tel.: +49 9342 808 5550
info@vacuubrand.com - www.vacuubrand.com




Anlagentechnik

Armaturen

LEMLT°

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

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

o
FLOWSERVE -
S

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

RCT Reichelt

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

Pumpen

ksB D.

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

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

Jescri

Lutz Pumpen GmbH

Erlenstr. 5—7 / Postfach 1462
97877 Wertheim

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

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

RCT Reichelt

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

Pumpen,
Exzenterschneckenpumpen

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

Reinstgasarmaturen

LEMLT

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

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

Rohrbogen/Rohrkupplungen

s

hs-Umformtechnik GmbH
GewerbestraBe 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

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

Pumpen, Fasspumpen

JESSBERGER

pumps and systems

Jessherger 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..mp

systems

Beinlich Pumpen GmbH
GewerbestraBe 29

58285 Gevelsberg
Tel.02332/55860
Fax: 0 23 32 / 55 86 31
www.beinlich-pumps.com
info@beinlich-pumps.com

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

Regelventile

LEMLT°

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

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

Stromungssimulationen

RGCENG ° "
MOSER
Ihr Spezialist fir i
SkrEmungssimulationen
in der Verfahrenstechnik.
www.proceng.ch

Ventile

LEMLT°

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

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

Zerstorungsfreie
Werkstoffpriifung

J WEmnATosrrE U - U
Mipinmridmmn - Sl A i nidaen

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

Ingenieurbiiros

Biotechnologie

~

VOGELBUSCH

Biocommaodities

Vogelbusch Biocommodities GmbH
A-1051 Wien, PF 189

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

ALINO-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Magnetfilter &
Metallsuchgerate

GOUDSMIT MAGNETICS SYSTEMS B.V.
Postfach 18 / Petunialaan 19

NL 5580 AA Waalre

Niederlande

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

Fax: +31-(0)40-2217325
www.goudsmit-magnetics.nl
info@goudsmit-magnetics.nl
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Weitere Anbieter finden Sie unter www.pro-4-pro.com/prozesstechnik

ALINO-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Vibrationstechnik

Finndewva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

ALME VIBRATIONSTECHNIK
Redcarstr. 18 » 53842 Troisdorf
Tel. +49 (0)2241/1696-0, Fax -16

info@aldak.de » www.aldak.de

Zentrifugen

E Flottweg

Separation Technology

Flottweg SE
Industriestralle G - 8
84137 Vilsbiburg
Deutschland (Germany)
Tel.: +49 8741 301 -0
Fax +48 8741 301 - 300
mail@flottweg.com

One site fits all
WWWw.pro-4-pro.com

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

O,

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim

Tel.: 07222 9668432
info@seipenbusch-pe.de
www.seipenbusch-pe.de

Durchflussmessung

LEMLLT

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

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

Leitfahigkeitsmessung in
Fliissigkeiten

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

pH-Messung

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

PRO-4-PRO.com - PRODUCTS FOR PROFESSIONALS
Die brancheniibergreifende, vertikale Produktsuchmaschine

fiir den B2B-Bereich.
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Sauerstoffmessung in
Fliissigkeiten

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-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/123 0
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

ENVIROTEC® GmbH
<’ 63594 Hasselroth

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

\

PRO-4-PRO

UMWELTTECHNIK

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

WK Wirmetechnische 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

GG KARASEK

Biephasea

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
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WE ©" RADAR

Der volle Durchblick —
trotz Kondensat!

Mit 80 GHz in die Zukunft: Die neue Generation
in der Radar-Fullstandmessung

Fur die neueste Generation von Radarsensoren ist Kondensat kein
Thema. Der VEGAPULS 64 erfasst prazise die Fillstdnde von
Flissigkeiten, unbeeinflusst von Kondensat oder Anhaftungen an
der Antenne. Er verfligt Uber die kleinste Antenne seiner Art und

Uberzeugt durch seine einzigartige Fokussierung. Einfach Weltklasse!
spsipc drives Halle 7A, Stand 102

www.vega.com/radar

Smartphone, Tablet oder PC. Einfache Nach-

63@) Drahtlose Bedienung per Bluetooth mit
ristung fir alle plics®-Sensoren seit 2002.




