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EDITORIAL

Der neue
Mafistab

Viele (kurze) Wege
fuhren zur Instandhaltung

. Chefredakteur

Etwas ungltcklich waren dieser Tage vielleicht einige Instandhal-
ter, und das nicht etwa, weil man ihnen mal wieder keine Auf-
merksamkeit geschenkt hatte. Ganz im Gegenteil, Instand-
haltung wird langsam ein vielbeachtetes Top-Thema, wie
fast zeitgleich zwei Veranstaltungen zeigten. Am 23. Feb-
ruar startete in Frankfurt die neu aufgestellte Messe und
Kongress fur Facility Management und Industrieservice, die
InservFM. Hier konnten sich an drei Tagen mehr als 4000
L IGENCEEER Fachbesucher bei 119 Ausstellern informieren wie deren Lo-
sungsansatze aussehen etwa zu den Themen Kosten-/Leis-
tungsrechnung, Baubestandsmanagement oder Industrie 4.0.

Nur einen Tag spater 6ffnete die Maintenance in Dortmund flir zwei Tage ihre
Tore. Sie versteht sich als die fihrende Fachveranstaltung zum Thema industri-
elle Instandhaltung in der Metropolenregion Rhein-Ruhr. In Ihrem Ausstellerka-
talog sind mehr als 160 Firmen aufgefiihrt, die die regionale Présenz nutzten,
denn Instandhaltung ist vielfach auch eine Frage der kurzen Wege.

Dies zeigte sich besonders schén am Beispiel der neuen Richtlinienaktivitat
des Vereins Deutscher Ingenieure mit dem Ziel, die Beschaffenheit der digita-
len Herstellerinformationen zu standardisieren. Erst gab es im Science Center
der Messe einen Vortrag zu dem Thema und anschlieBend zogen sich etwa 20
Vertreter von Verband, Anwenderindustrie und Gerateherstellern zu einer kon-
stituierenden Versammlung flr den neuen Richtlinienausschuss nach nebenan
zurlick (siehe dazu auch ClITplus 1-2/2016, S. 20f).

Kurze Wege hat sich auch dieser Ausschuss vorgenommen und einen
strammen Zeitplan verabschiedet. Schon Mitte 2017 soll ein Richtlinienentwurf
fur eine DIN-Norm vorliegen, die letztlich in eine ISO-Norm minden soll. Damit
ware dann eine entscheidende Hirde genommen auf dem vermutlich doch
noch etwas langerem Weg zu Industrie 4.0 und zu einer individualisierten Pro-
duktion von morgen.

Daflr, dass uns dieser Weg nicht gar so lange vorkommt, wird sicherlich der
néchste Zwischenhalt in Hannover sorgen, wo die Hannover Messe Ende April
wohl kaum ohne das Zauberwort Industrie 4.0 auskommen wird. Und schon
wieder praktisch zeitgleich werden sich Entscheider der Instandhaltungsbran-
che auch auf der Maintenance in Stuttgart treffen. Nach vergleichbaren Veran-
staltungen in Hamburg und der gerade eben in Dortmund geht das Regional-
konzept des Veranstalters Easyfairs hier in Baden-Wurttemberg und im Stden
Deutschlands in die dritte Runde.

ClTplus begleitet diesen Weg mit einer kontinuierlichen Berichterstattung,
sei es Uber die Arbeit der Betriebsingenieure in der Produktion oder mit Anwen-
dungsbeispielen wie etwa in dem Artikel Uber vorbeugende Instandhaltungspro-
gramme auf S. 35 in dieser Ausgabe oder Uber Umsetzungsszenarien wie im
Beitrag ,Wer hat Angst vor Vier Punkt Null?“ ab S. 6 beschrieben.

Letztendlich ist es egal, wie lang oder kurz der Weg ist, solange man sich
nur gut genug in Stand gesetzt hat, um rechtzeitig und wohlbehalten ans Ziel
Zu kommen.

Ihr
Wolfgang Sief3
Chefredakteur ClTplus
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Das erste seiner Art

Mobile Memosens-Analysenmessgerit fiir die

pharmazeutische und biotechnologische Industrie

Das erste tragbare, Memosens-basierte Messgerét zur Flissigkeitsana-
lyse von pH/Redox-Werten, Leitfahigkeit und Sauerstoffgehalt, das sich
durch GLP-Konformitat fiir den Einsatz in der pharmazeutischen und
biotechnologischen Industrie eignet, stellt jetzt Knick vor.

Knick Elektronische Messgerate
GmbH & Co. KG, Berlin

Carsten Koska

Tel.: +4930 801 91 0
knick@knick.de - www.knick.de
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ZUCKerguss
statt Rost

biobasierter Korrosionsschutz

Der volkswirtschaftliche Schaden, der
jahrlich in Deutschland durch Korrosion
entsteht, liegt nach Angabe von Fachleu-
ten bei Uber 100 Mrd. €. Das entspricht
mehr als 3 % des Bruttoinlandsproduktes.
Nachhaltiger Korrosionsschutz ist des-
halb immer ein Thema, auch gerade vor
dem Hintergrund, dass nach der EU-Bio-
zidrichtlinie kunftig viele Rostschutzmittel
nicht mehr verwendet werden konnen.
Wissenschaftler forschen jetzt in einem
Projekt der industriellen Gemeinschafts-
forschung an innovativen, biogenen
Schutzschichten. Mit Hilfe von molekula-
ren Schutzschichten aus nachwachsen-
den Rohstoffen wie Cyclodextrinen sollen
Metallwerkstoffe in wasserfihrenden Anla-
gen geschutzt werden.

Das AusmaB der Korrosion hangt
davon ab, wie leicht Elektronen freige-
setzt werden und das Metall oxidiert wird.
Eine Beschichtung soll sowohl vor einer
Besiedlung mit Bakterien als auch vor
Bio-Korrosion schitzen. Biogene Sub-
stanzen wie Dextrane und Saccharide
oder auch Substanzgemische schitzen
Metallwerkstoffe vor Korrosion und sogar

teilweise vor LochfraB durch Chlor.

In ersten Versuchen wurde durch
eine Schutzschicht aus che-
misch modifizierten Cyclodex-
trinen auf unlegiertem Stahl
der Massenverlust um 84 %
vermindert.
Mit neuen Konzepten flr
biogene Schutzschichten kénnen
kunftig erhebliche Mengen an Bioziden
eingespart werden. Das schont und Um-
welt und senkt die Betriebskosten. Ange-
sichts der Tatsache, dass Biokorrosion
einen signifikanten Anteil an den gesam-
ten Korrosionsschaden hat, ergibt dies ein
enormes Einsparpotential.

Jorg Reiblich

Tel.: +49 069 7564 283
reiblich@dechema.de
https://dechema.wordpress.com/
category/projekt-des-monats
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Wer hat Angst vor Vier Punkt Null?

Sieben Schritte fithren Anlagen- und Maschinenbauer zum Internet der Maschinen

|J_ |'. [
i i j ~ Abb. 1: Step-by-Step: Mit Industrie 4.0 vom Produkt- zum Losungsanbieter

Die vierte industrielle Revolution ist in vollem Gange. Viele Unternenmen wissen jedoch nicht, was diese
Entwicklung flr das eigene Geschaft bedeutet und wie sie diese zielfUhrend flr sich umsetzen kénnen. Es fehlt
ein konkreter Losungsweg zur Digitalisierung und Vernetzung von Prozessen. Das Bielefelder Software- und
Beratungsunternehmen Symmedia hat sieben Schritte ausgemacht, die sie als Best Practice-Ld&sung empfiehilt.

Viele Maschinen- und Anlagenbauer sehen
beim Thema Industrie 4.0 noch viel Klarungs-
bedarf: Alles nur eine Marketingkampagne der
[T-Industrie? Machen meine Kunden da Uber-
haupt mit? Welche konkreten Vorteile bietet
die Digitalisierung? ,Wir stellen immer wieder
fest, dass Industrie 4.0 zu schnell in die Tech-
nik-Ecke gestellt wird“, sagt Peter Barkowsky,
geschéftsfUhrender Gesellschafter von Symme-
dia. ,Viele schreiten ad hoc zur Tat, um sofort
auf den Industrie 4.0-Zug aufzuspringen — je-
doch ohne nachhaltige Strategie. Dabei ist der
Mehrwert gerade fur mittelstandische, inter-
national tatige Maschinenhersteller viel groBer
als vielleicht erwartet. Und Industrie 4.0 &ndert
nichts an dem alten Satz: Nur wo Nutzen ist, ist
Geld.” Denn der Markt verandert sich: Kunden-
anforderungen steigen, der Preisdruck nimmt
zu, neue Wettbewerber betreten das Feld.

Wie bereitet man sich vor?

Folgendes Szenario missen sich Maschinen-
hersteller zunachst einmal vorstellen: Sie sind
mit allen Kunden und Maschinen vernetzt.
Samtliche geschaftsrelevante Kommunikati-
on verlauft nachvollziehbar und geordnet tber
eine sichere Internetverbindung. Jede Bestel-

6 | CITous 3-2016

lung, Reklamation, Plananderung und Projekt-
abwicklung wird digital Uber diese Verbindung
abgewickelt. Auch die Maschinen sind aktive
und passive Teilnehmer dieser Kommunikati-
on. Das fUhrt zu einer enormen Flexibilitat bei
der Erflllung von Kundenwiinschen, und wenn
es darum geht, auf Marktveranderungen zu re-
agieren. Das Wissen Uber den Produktionspro-
zess und den Kundenbedarf in ,Echtzeit”, ver-
setzt Unternehmen in die Lage, ihre Kunden
viel intensiver zu unterstitzen. Nicht nur bei der
Behebung von Fehlern, sondern als proaktiver
Partner. Es entsteht eine neue Qualitat der Kun-
denbindung: nicht bloB Uber Vertrédge, sondern
Uber Kundenzufriedenheit.

Industrie 4.0 bedeutet fur Maschinenher-
steller daher in erster Linie die Vernetzung mit
ihren Kunden. Das ist die Basis fur alle weite-
ren Schritte. ,Wer jetzt den Anschluss in punc-
to Vernetzung verliert, ist raus aus dem Markt*,
sagt Barkowsky. ,Und wer auch in zehn Jahren
noch zu den Top-Playern der Branche zahlen
will, muss jetzt den Vernetzungsturbo ztinden.”
Die héaufigste Sorge der Maschinenhersteller
bei diesem Thema war bisher: Unsere Kunden
lassen uns nicht rein. Das heiBt konkret, dass
eine vernetzte Losung von den Betreibern nicht

angenommen wurde. Heute kann symmedia
zeigen: In Uber 90 % der weltweiten Produk-
tionsbetriebe in allen Branchen funktioniert es.
Diese haben den Nutzen fur sich erkannt und
die Industrie 4.0-Sicherheitstechnologie hat
sich bereits bewahrt.

In sieben Schritten Industrie 4.0-fit werden
Der Start gelingt am einfachsten im Service-
bereich. Die Servicevernetzung liefert sofort
Ergebnisse und kann meist ohne groBen Auf-
wand in die bestehenden Prozesse eingebun-
den werden. Wer das eigene Servicegeschaft
Step-by-Step vernetzt und digitalisiert, hilft sei-
nen Kunden bei der Steigerung der Produkti-
onseffizienz und wird so selbst zum L&sungs-
partner.

Step 1: Was sind die Ziele einer Vernetzung?

Ist das Unternehmen vom Potenzial der Vernet-
zung Uberzeugt, gilt es zunachst zu Uberlegen:
Warum will ich meine Kundenbeziehungen di-
gitalisieren und meine Maschinen vernetzen?
Was ist das Ziel und was bringt es den Kun-
den? ,Leider wird dieser erste Schritt haufig
Ubergangen, in dem es darum geht, die inter-
ne Basis und das Verstandnis fur Vernetzung



zu schaffen”, so Barkowsky. ,Hat sich ein Un-
ternehmen fUr den Schritt in Richtung Industrie
4.0 entschieden, ergibt sich in der Konsequenz,
dass man sich mit allen Kunden und Maschinen
vernetzt. Remote Service kann hierfUr nicht die
Strategie, aber vielleicht der Einstieg sein.”

Step 2: Alle Abteilungen ins Boot holen

Der zweite Schritt auf dem Weg zu Industrie 4.0
flhrt zur Bildung interdisziplinérer Projektgrup-
pen. Die IT-Abteilung, Serviceleitung, Elektro-
konstruktion, das Marketing und der Vertrieb
— die Chefetage sollte Industrie 4.0 keinesfalls
nur mit dem Servicebereich verknlpfen, auch
wenn dieser am Anfang eventuell den gréBten
Profit daraus zieht. Alle Unternehmensbereiche
sollten einbezogen werden, um gemeinsam
einen Umsetzungsplan zu erarbeiten.

Step 3: Testphase sorgt fiir Vertrauen

Steht der Umsetzungsplan, sollten erste Erfah-
rungen gesammelt werden. In der Praxis lasst
sich das in kleinen Pilotprojekten testen. Das
steigert die Motivation, denn der Nutzen ist
meistens sofort ersichtlich. Intern sorgt ein Pi-
lotprojekt fir Vertrauen — vor allem beim Ver-
trieb. Dieser muss auf die neue Losung ge-

Je

Sobald Maschinenbauer erkannt
haben, welcher konkrete Nutzen
sich durch Digitalisierung und
Vernetzung ergibt, sind sie Feuer
und Flamme fir Industrie 4.0.

Peter Barkowsky,
geschaftsfiihrender Gesellschafter
von Symmedia

(55

schult werden, um sie spater Uberzeugend zu
vertreten. Es gilt, mogliche Angste zu nehmen
und Hindernisse aus dem Weg zu rdumen.

Step 4: Vernetzungsstrategie fiir

langfristigen Erfolg

Nach dem Test legt die Unternehmensleitung
die Vernetzungsstrategie fest. Im Strategiepa-
pier wird der Mehrwert fur das Unternehmen
und das Ziel der Vernetzung definiert. Die Stra-
tegie gibt auBerdem vor, ab wann mit welchem
Anteil der Kunden und Maschinen digital kom-
muniziert und inwieweit die Kunden an den
Kosten der Vernetzung beteiligt werden sollen.

Step 5: Vorbereitung im eigenen Unternehmen
Change Management ist notwendig, um seit
Jahrzehnten geltende Wahrheiten und Verhal-
tensweisen durch neue zu ersetzen. Letztlich
geht es nicht um die Einfihrung einer neuen
Technik, sondern um den Wandel vom Pro-
dukt- zum Lésungsanbieter. Das gesamte Ma-
nagement muss an einem Strang ziehen. Ins-
besondere Vertrieb und Service, auch in den
Niederlassungen und Vertretungen, bendtigt
Unterstitzung. Gegentiber den Kunden muss
es eine klare Sprachregelung geben.

Abb. 2: Service als USP: Industrie 4.0 vernetzt Maschinenhersteller ist mit allen seinen Kunden und Maschi-
nen weltweit.

THEMA INDUSTRIE 4.0

Step 6: Vernetzung mit den Kunden

Ein mittelstandischer Maschinenhersteller hat
typischerweise mehrere 100 oder mehrere
1.000 Kunden. Diese Kunden-Kommunikation
zu digitalisieren ist allein von der Masse her eine
enorme Herausforderung. Angenommen, man
bendtigt drei Monate Aufwand, um sich mit
einem Kunden und dessen Maschinen zu ver-
binden, dann wiirde dies bei 100 Kunden einen
Aufwand von 25 Jahren bedeuten. Zum Gluck
gibt es hierflr Losungen und Best Practice Bei-
spiele: So schafft es bspw. der Kunststoffma-
schinenhersteller Engel Austria jeden Monat die
Kommunikation mit 50 weiteren Kunden mit-
samt all ihren Maschinen zu digitalisieren.

Step 7: Lernen und Anpassen

Die Digitalisierung der Prozesse zwischen Ma-
schinenherstellern und Betreibern ist noch ein
Lernfeld. Vernetzungserfahrung gibt es heute
oft nur mit proprietaren Teleservice-Verbindun-
gen, die fur Industrie 4.0 meist nicht zielfih-
rend sind. So sorgt ein schrittweises Vorgehen
bspw. beginnend mit einem modernen Remote
Service daflr, den Anschluss nicht zu verpas-
sen und Step-by-Step voranzukommen.

Vom Produkt- zum Losungsanbieter

Die Investition in die Digitalisierung der Service-
prozesse rechnet sich schon nach kurzer Zeit.
Zum einen baut der Hersteller durch die Vernet-
zung das margenstarke Servicegeschaft weiter
aus und starkt die Kundenbindung. Zum ande-
ren verschafft er sich einen Wettbewerbsvor-
sprung, weil er Prozesskosten reduziert, seine
Geschwindigkeit erhdht und von reproduzier-
baren Prozessen profitiert. Auf Marktanforde-
rungen kann er so viel besser reagieren. Immer
mehr Maschinenhersteller wissen aufgrund der
Industrie 4.0-Vernetzung jederzeit Uber relevan-
te Produktionsprozesse ihrer Kunden Bescheid
—immer unter Berlcksichtigung des umfassen-
den Schutzes der Produktionsgeheimnisse. So
sind sie in der Lage, Kundenbedturfnisse quasi
»in Echtzeit* zu erflllen. ,Unsere Kunden pro-
fitieren weltweit von ihrem digitalen Service®,
so Peter Barkowsky. ,Wenn Maschinenbauer
die Vernetzung mit ihren Kunden als strategi-
sches Thema behandeln, dann schreiben sie
mit Industrie 4.0 Erfolgsgeschichten.”

Die Autorin
Katharina Lantzke, Symmedia

symmedia GmbH, Bielefeld
Tel.: +49 521 966 55 — 50
eService@symmedia.de - www.symmedia.de
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Sicherheitstechnik in der Chemischen Industrie
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15. Mrz.
15. Mrz.

15.-16. Mrz.

15.-16. Mrz.
15.-16. Mrz.

15.-18. Mrz.
16.-17. Mrz.
16.—19. Mrz.

16. Mrz.
16. Mrz.
17. Mrz.

17.-18. Mrz.

17.-18. Mrz.

17. Mrz.
17. Mrz.
18. Mrz.

21.-22. Mrz.

24. Mrz.

30. Mrz.

30.-31. Mrz.

4.-5. Apr.
4.-5. Apr.
4.-6. Apr.

4.-8. Apr.
5. Apr.
5. Apr.
5.-6. Apr.

5.-6. Apr.
5.-6. Apr.
5.-6. Apr.
6. Apr.

6.—7. Apr.

7. Apr.

7. Apr.
7.-8. Apr.

7.-8. Apr.

12./13./14.
Apr.

11.-12. Apr.
11.-12. Apr.
11.-13. Apr.

Essen
Essen

Duisburg

Essen
Wuppertal

Karlsruhe
Essen
Berlin
Dresden
Essen
Munchen
CH-Chur

Wuppertal
Augsburg
Reinach
Wuppertal
Mannheim

Frankfurt/M.
Frankfurt/M

Reinach

Hamburg
Munchen
A-Graz

CH-Reinach
Bochum
Berlin
Frankfurt/M.

Essen
Wuppertal
Weil am Rhein
Berlin
Stuttgart

Frankfurt/M.

Berlin
Hannover

Weil am Rhein

A-Graz/Wien/
Vels

Essen
Luzern
Frankfurt/M.

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Haus der Technik, kai.brommann@hdt-essen.de

IHA Internationale Hydraulik Akademie,
www.hydraulik-akademie.de/aktuelle-schulungen.html

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

KIT, Ivt.blt.kit.edu/hsk, www.kit.edu

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

VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de

IVG, www.i-v-g.de

Haus der Technik, kai.brommann@hdt-essen.de
Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
HTW Chur, www.htwchur.ch

Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Dekra Exam; exam-info@dekra.com

Endress+Hauser (Schweiz), dora.marstik@ch.endress.com
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
TUV Siid, akademie@tuev-sued.de

Dechema, www.dechema.de/kolloquien
Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), fo@gdch.de

Endress+Hauser (Schweiz), dora.marstik@ch.endress.com

VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
TU Graz, info@praktiker-konferenz.com

Endress+Hauser Messtechnik, info@de.endress.com
Dekra Exam; exam-info@dekra.com

Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de

Haus der Technik, kai.brommann@hdt-essen.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de

Dechema, www.dechema.de/kolloquien

Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
TUV Slid, akademie@tuev-sued.de

Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
Retsch, CEM, Agilent, www.retsch.de.de/aktuelles

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Hochschule Luzern, www.pinch-analyse.ch
Dechema, kurse@dechema.de



Endress+Hauser verzeichnet Wachstum

Endress+Hauser konnte im Geschafts-
jahr 2015 seinen Nettoumsatz um
6,6 % auf mehr als 2,1 Mrd € steigern.
Allerdings durchkreuzte die Freigabe
des Frankenkurses das Budget gleich
zu Jahresbeginn und belastete vor allem
den Gewinn. Finanzchef Luc Schult-
heiss rechnet in seinem vorldufigen Be-
richt fur die Gruppe mit einem um etwa
25 % niedrigeren Ergebnis nach Steu-
emn als 2014. Aber auch die Schwa-
che des Euro hatte erheblichen Einfluss

Rekorderlése bei Atlas Gopco

Der schwedische Industriekonzern
Atlas Copco hat im vergangenen Jahr
weltweit 102 Mrd. Schwedische Kro-
nen (11 Mrd. €) umgesetzt und damit
in absoluten Zahlen ein weiteres Re-
kordjahr hingelegt: In der Landeswéh-
rung gerechnet, ergab sich ein Plus
von 9 % gegentiber dem Vorjahr. Zum
Jahresende 2015 beschéftigte die At-
las-Copco-Gruppe 43.114 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter, etwa 1.000
weniger als zum Ende des Vorjahres.
Der Betriebsgewinn stieg um etwa

auf die konsolidierten Geschéftszahlen.
In lokalen Wéhrungen ist der Umsatz
der Firmengruppe um weniger als 1 %
gewachsen®, Fiir das laufende Jahr
schétzt Schultheiss das wirtschaftliche
Umfeld als ,noch schwieriger” ein. Der
Finanzchef rechnet mit Umsatzwachs-
tum im einstelligen Bereich bei etwa
gleich Dbleibender Rentabilitdt. Entwi-
ckeln sich die Geschéfte wie geplant,
soll die Mitarbeiterzahl um etwa 350

steigen. www.endress.com

16 % auf 19,7 Mrd. SEK (2,1 Mrd. €).
Sehr gut entwickelte sich das Service-
geschéft in allen Konzernbereichen.
Insgesamt sei das Umsatzwachstum
allerdings im Wesentlichen auf posi-
tive Wahrungseffekte zurlickzufiihren.
Positiv war das Bild bei den Verkau-

fen von Kompressoren, Druckluft- und
Vakuumtechnik, mit Ausnahme jedoch
der Produkte fiir die Segmente Ol und
Gas (z.B.Turboexpander und Genera-
toren, wie sie in KoIn gefertigt wer-
den). www.atlascopco.de

EXPLORE THE DYNAMICS OF

\ 4 POWTECH 2016

19.- 21.4.2016
IN NURNBERG, GERMA

IHRE BRANCHE.
IHR NETZWERK. IHRE MESSE.

LAGERN, MAHLEN, DOSIEREN, WIEGEN, SIEBEN, MISCHEN,
ABFULLEN: IMPULSE FUR HOCHSTE PROZESSSICHERHEIT
UND PRODUKTQUALITAT

WORLD-LERDING TRADE FAIR

PROCESSING, ANALYSIS, AND HANDLING
OF POWDER AND BULK SOLIDS

WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Seit 1985 entwickelt, produziert und
vertreibt Liebherr weltweit effiziente
Feuchte- und Wassergehaltsmesssys-
teme flir die industrielle Automation.
Anfangs wurden die Feuchtemesssys-
teme nur fUr die eigenen Betonmisch-
anlagen verwendet, um die Sand-
feuchte im Prozess zu ermitteln. Aus
den Erfahrungen in diesem Bereich
wurde die Sensorik kontinuierlich
weiterentwickelt. Sie findet nun Ein-
satz in den unterschiedlichsten Indus-
triebereichen. Die Sensorentwicklung
bei Liebherr beinhaltet die gesamte
F&E (Forschung & Entwicklung) Wert-
schopfungskette von der physika-
lischen Idee bis zur kompletten L6-
sung. In der Sensorfertigung im Werk

- f‘ﬂl.'

30 Jahre Feuchtemesstechn

it e L]

ik von Liebherr

Ll

in Bad Schussenried (s. Abb.) werden
in einer ESD (electrostatic discharge)
geschiitzten Umgebung alle Sensoren
produziert und kalibriert. Das System
Litronic-FMS besteht aus dem ,in-
telligenten”  Feuchtesensor,  der
Auswerteelektronik und einer komfor-
tablen Software. Es erlaubt die opti-
male Feuchtewertbestimmung sowie
die Uberwachung des Produktions-
prozesses. Neu in der Produktpalette
ist Litronic-CCS, eine Schichtdicken-
bzw.  Fldchengewichtsbestimmung.
Damit wird direkt in den Produktions-
anlagen die Dicke oder das Gewicht
des Materials auch in sehr geringen
Bereichen (u oder gr) gemessen.

www.liebherr-feuchtemessung.de

IM VERBUND MIT
P& PARTEC 2016

IDEELLE TRHGER

APV

NURNBER%WESSE
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Neues Management fiir die Lewa-Gruppe

Um die Integration der neu aufgestell-
ten Industrial Division voran zu treiben,
hat die Lewa-Gruppe zum Jahresan-
fang ihr Management neu formiert.
Die Industrial Division besteht aus
der Lewa-Gruppe, Geveke NV, Nikki-
so Cryo und dem japanischen Pum-
pengeschaft von Nikkiso. Sie wird vom
Hauptsitz der Lewa-Gruppe in Leon-
berg aus geleitet. Als neuer CEQ wird
Kiinftig Peter Wagner (1.v.l.) fungieren,

Hisanao Amino (3. v. |.) wurde als Fi-
nanzchef berufen. Stefan Glasmeyer (.)
und Martin Fiedler (2.v.l.) komplettieren
die 4er-Spitze. Der Maschinenbauer
Wagner war seit 1995 bis zu seinem
Wechsel in verschiedenen Funktionen
bei Atlas Copco tatig, zuletzt als Prési-
dent der Atlas Copco Gas und Prozess
Division. Daneben fungierte er als Auf-
sichtsratsvorsitzender von Atlas Copco
Deutschland. www.lewa.de

Siemens itbernimmt CD-adapco

Siemens will die Anteile von CD-adap-
co ibernehmen. Der Kaufpreis betragt
970 Mio. US-$. CD-adapco ist ein glo-
bales Unternehmen fiir Simulations-
software mit Losungen, die ein weites
Spektrum an Engineering Disziplinen
abdecken. Dies beinhaltet Fluid Dy-
namics (CFD), Solid Mechanics (CSM),
Warmetibertragung, Partikeldynamik,
Stoffdurchsatze, Elektrochemie, Akus-
tik sowie Rheologie. Im vergangenen
Geschéftsjahr hatte CD-adapco Giber
900 Mitarbeiter und einen Umsatz
von nahezu 200 Mio. US-$ mit fiir die
Softwarebranche blichen zweistelli-
gen Margen. In den vergangenen drei
Geschéftsjahren steigerte CD-adap-
co seinen Umsatz im Durchschnitt bei
konstanten Wechselkursen um jahr-
lich mehr als 12 %. Fir die Zukunft

erwartet Siemens fiir das Geschéft ein
weiterhin kraftiges Wachstum. Mit der
Ubernahme will Siemens das Wachs-
tum im digitalen Geschaft vorantreiben
und das Portfolio im Bereich der Indus-
triesoftware erweitern. CD-adapco hat
seinen Hauptsitz in Melville, New York,
USA, und verfiigt weltweit (ber 40
Standorte. Siemens erwartet im fiinf-
ten Jahr nach Abschluss der Trans-
aktion Synergieeffekte in Hohe eines
zweistelligen  Millionenbetrages auf
das Ergebnis vor Zinsen und Steuern
(EBIT), die sich im Wesentlichen aus
Umsatzsynergien ergeben. Das Un-
ternehmen wird in das PLM-Software-
geschéft der Siemens-Division Digital
Factory (DF) integriert. DF
www.siemens.com
www.cd-adapco.com

Neue Pumpenbaureihe bei Almatec

Seit Jahresbeginn vertreibt Almatec
auf dem deutschen Markt Abaque
Schlauchpumpen. Mouvex, der fran-
z0sische Hersteller der Abaque Pum-
pen, gehort wie Almatec zur PSG,
einem Zusammenschluss von Pum-
penunternehmen der amerikanischen
Dover Corporation. Die Schlauchpum-
penbaureihe Abaque eignet sich zum
Férdern von schwierigen Chemikalien
und Fliissigkeiten, von abrasiven und
aggressiven bis hin zu scherempfind-
lichen und zahfliissigen Medien. Das
auf Dauerbetrieb ausgelegte Gehau-
se der Abaque-Pumpen besteht aus
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Kugelgraphitguss und Stahl mit einem
robusten, direktgeflanschten  Ge-
triebe. Verfligbare Schlauchmateri-
alien sind: Naturkautschuk (langlebig
und extrem abriebfest), NBR (abrieb-
fest und besténdig gegeniiber Olpro-
dukten, FDA zugelassen) und EPDM
(bestdndig gegeniiber chemischen
Produkten, wie konzentrierte Sauren,
Alkohole und Ketone). 13 verschie-
dene BaugroBen mit max. Forder-
mengen von 15 his 77.0001/h ge-
wahrleisten eine genaue Abstimmung
auf den konkreten Einsatzfall.
www.almatec.de

International Rotating Equipment Conference 2016

Knapp acht Monate vor Beginn der
dritten International Rotating Equip-
ment Conference 2016 sind bereits
anndhernd die Hélfte aller Stinde
fur die begleitende Fachausstellung
vergeben. Dabei konnten die Un-
ternehmen sich erst seit Mitte De-
zember 2015 online fir einen Stand
registrieren lassen. Bei der Vorgan-
gerveranstaltung im Jahr 2012 stell-
ten etwa 70 Unternehmen auf knapp
700 m? aus. Die 3. International Rota-
ting Equipment Conference, die vom
14.—15. September 2016 im Diissel-
dorfer Kongresszentrum stattfindet,
bietet Vortrags- und Diskussionssekti-

onen mit Fachbeitrégen. Diese sollen
Losungen zu nicht geklarten Anwen-
dungsproblemen, Ideen zur Kosten-
reduzierung im Betrieb und Verbes-
serung der Kommunikation zwischen
den Marktpartnern auf einer neutralen
Basis aufzeigen. Organisiert wird die
Konferenz, unter deren Dach das In-
ternationale Pumpenanwenderforum,
das Internationale Kompressoren-An-
wenderforum und die EFRC (European
Forum for Reciprocating Compressors)
vereint sind. durch die VDMA-Fach-
gruppen Pumpen + Systeme sowie
Kompressoren, Druckluft- und Vaku-

umtechnik.  www.introequipcon.com

KSB: Umsatz und Ergebnis gewachsen

Flr das Jahr 2016 rechnet der KSB
Konzern mit einem Wachstum im Auf-
tragseingang, wobei der Verkauf von
Standardprodukten und  Serviceleis-
tungen die Triebfeder bilden wird. Da-
rilber hinaus stehen GroBauftrage aus
der asiatischen Energiewirtschaft in
Aussicht. Aufgrund des im abgelau-
fenen Geschéftsjahr 2015 um 2,6 %
schwécheren Auftragseingangs wird
der Konzernumsatz im Jahr 2016 vo-
raussichtlich nicht das Niveau von 2015
erreichen kénnen, in dem er um knapp
155 Mio. € auf 2,336 Mrd.€ gestie-

gen ist. Das Plus von 7,1 % gegenilber
2014 sei auf groBere Bestellungen aus
den Vorjahren zuriickzufiihren. Sie hét-
ten bei Pumpen und Armaturen eben-
S0 zu einem steigenden Umsatz gefiihrt
wie die im Berichtsjahr eingegangenen
Auftrage im Segment Service. Aufgrund
der guten Umsatzentwicklung sowie
positiver Wahrungseinflisse erwartet
der Frankenthaler Konzern laut vorldu-
figem Geschéftsbericht flir 2015 ein Er-
gebnis vor Ertragsteuern, das erheblich
Uber dem des Vorjahres (72,6 Mio. €)
liegen wird. www.ksh.de

30 magnetgekuppelte Pumpen fiir Anlagenerweiterung

Der Schweizer Pumpenhersteller CP
Pumpen AG konnte einen Auftrag
des Chemiepark-Betreibers InfraServ
Knapsack dber 30 Pumpen gewin-
nen. Eingesetzt werden die Pumpen
in einer Erweiterung einer Pflanzen-
schutzmittel-Anlage der Bayer AG, die
im Chemiepark ansassig ist. Infraserv
Knapsack lagert und wartet die Pum-
pen. Dem Auftrag vorausgegangen
war der Betrieb mehrerer Testpumpen
ber 24 Monate. ,Ps dichtungslose,
metallische  Magnetkupplungspum-
pen (MKP, MKP-S und MKTP), entwi-
ckelt flir die hohen Anforderungen der
chemischen und verwandter Indus-
trien, verfligen Uber eine einteilige,
zentral angeordnete Laufradlagerung,
die mit der gepumpten Fliissigkeit op-
timal geschmiert und gekihlt wird.

Deshalb konnen auch feststoffbela-
dene Medien optimal gefordert wer-
den. Durch den sehr kompakten Auf-
bau der Pumpen werden auch tiefe
Temperaturen bis -100 °C mit mini-
malem Isolationsaufwand sicher be-
herrscht. Die Pumpen bestehen aus
wenigen robusten Einzelteilen. Das
intelligente Baukastensystem erleich-
tert die Montage und senkt die Kosten
flr Ersatzteile, Unterhalt und Wartung
auf ein Minimum.
WWW.Cp-pumps.com



Regionale MSR-Spezialmesse in Frankfurt am Main

In der Jahrhunderthalle in Frank-
furt-Hochst wird am 13. April 2016 eine
regionale Spezialmesse fir Prozess-
leitsysteme, Mess-, Regel- und Steu-
erungstechnik stattfinden. Etwa 150
Fachfirmen der Mess-, Steuer-, Regel-
und Automatisierungstechnik zeigen
hier von 8:00 bis 16:00 Uhr Geréte und
Systeme, Engineering- u. Serviceleis-
tungen sowie neue Trends im Bereich
der Automatisierung. Die Messe wen-
det sich an Fachleute und Entschei-

Konferenzprogramm der 20.

Das Konferenzprogramm der 20.
Praktikerkonferenz ,Pumpen in der
Verfahrens-, Abwasser- und Kraft-
werkstechnik” steht im Zeichen von
Anwendungsorientierung, Austausch
und Zusammenarbeit zwischen Betrei-
bern und Herstellern. Pumpenfachleute
von Betreiberfirmen (wie BASF, Berliner
Wasserbetriebe, Evonik, Hamburg Was-
ser, Holborn Europa Raffinerie) und Her-
stellerfirmen (wie Dickow, Feluwa, KSB,
Leistritz, Munsch, Netzsch, Sero, SPX,

dungstréger, die in ihren Unternehmen
fir die Optimierung der Geschéfts- und
Produktionsprozesse entlang der ge-
samten Wertschopfungskette verant-
wortlich sind. Der Eintritt zur Messe und
die Teilnahme an den Workshops sind
fir die Besucher kostenlos. Der Veran-
stalter Meorga organisiert seit mehre-
ren Jahren mit groBem Erfolg solche
regionalen MSR-Spezialmessen. Die
néchste wird z.B. am 25. Mai in Lever-

kusen stattfinden.  www.meorga.de

Praktikerkonferenz steht fest

Wilo) berichten (iber zukunftsweisende
Entwicklungen und neuartige Konzepte
beim Bau, Einsatz oder beim trouble
shooting. Die Schwerpunkte der Ju-
bildumskonferenz an der Technischen
Universitdt Graz sind: Chemische Ver-
fahrenstechnik, Abwassertechnik, Ener-
gietechnik, VerschleiBschutz, Ex-Schutz
und Verdrangerpumpen. Veranstalter
der deutschsprachigen Veranstaltung
ist Prof. Dr.-Ing. Helmut Jaberg.
www.praktiker-konferenz.com

MEORGA

MSR-Spezialmesse

Rhein-Main

WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Neue kostenlose Servicerufnummer hilft Unternehmen

Unternehmern, die die Materialeffizi-
enz in ihrem Betrieb optimieren wollen,
steht ab sofort eine neue Service-Hot-
line zur Verfiigung. Unter der kosten-
losen Rufnummer 0800 934 23 75 er-
halten die Anrufer werktags zwischen
9:00 und 17:00 Uhr erste Informati-
onen fir den Einstieg in das Thema,
praktische Anregungen und Hinwei-
se zu Beratungs- und Fordermdglich-

keiten. Die neue Telefonhotline ist eine
Erweiterung der ,Servicestelle Ener-
gieeffizienz* der Mittelstandsinitiative
Energiewende und Klimaschutz. Das
neue Modul zu den Themen Ressour-
cen- und Materialeffizienz, das beim
Anruf dber eine Tastenkombination ge-
wahit werden kann, wird vom VDI Zen-
trum Ressourceneffizienz (VDI ZRE) be-
trieben.www.ressource-deutschland.de

Branchenreport: Deutsche Spezialchemie wird wachsen

Die Spezialchemie wird 2016 in
Deutschland durch einen Produktions-
zuwachs von knapp 3 % weiter an Be-
deutung gewinnen. Zu dieser Prognose
kommt ein Branchenreport der Com-
merzbank. Mittelstdndische Anbieter
von Spezialchemikalien — insbeson-
dere Industriechemikalien — profitieren
vom hohen Niveau heimischer For-
schungseinrichtungen, kompetenten
industriellen Partnern sowie einem
anspruchsvollen breiten  Abnehmer-
kreis, etwa aus der Kunststoffverar-
beitung oder der Automobilindustrie.
Die mit industriellem Wachstum ein-
hergehende Zunahme der Kaufkraft in
den Schwellenléndern und der tech-
nologische Fortschritt schaffen zusatz-
liche Nachfrage nach hoherwertigen
Chemieprodukten. Die mehrheitlich
groBeren Unternehmen der Sparte
Grundstoffchemie seien durch den OI-
preisriickgang wieder wettbewerbsfa-
higer. Nach zuletzt mageren Jahren mit

EINLAD

Mittwoch, 13. April 2016
8:00 bis 16:00 Uhr

Messtechnik <= Steuerungstechnik < Regeltechnik < Prozessleitsysteme <« Automatisierung

teils hohen Kapazitats- und Produkti-
onsriickgangen wird fir 2016 wieder
ein leichter Produktionszuwachs von
0,5 % prognostiziert. Forderlich fir die
Rentabilitit sind zudem Synergien und
Produktivititsvorteile bei in Verbund-
strukturen eingebetteten Anlagen. Die
Verwendung alternativer Ressourcen
wie Erdgas oder nachwachsender Roh-
stoffe nimmt zu. Da sich die bedeu-
tenden Wachstumszentren der Che-
mieindustrie von den Industriestaaten
in Richtung Schwellenlander oder Re-
gionen mit niedrigen Rohstoff- und En-
ergiekosten bewegen, sehen sich die
Unternehmen der Grundstoffchemie
zunehmenden Kapazititen im Nahen
Osten sowie den USA ausgesetzt. Fiir
sie wirken sich die hoheren Rohstoff-
und Energiekosten in Deutschland im
Vergleich zur auBereuropdischen Kon-
kurrenz nachteilig aus.
www.commerzbank.de
www.vci.de

UNG

Jahrhunderthalle
Pfaffenwiese 301
65929 Frankfurt am Main

Fihrende Fachfirmen der Branche prasentieren ihre Gerate und Systeme und zeigen neue Trends im
Bereich der Automatisierung auf. Die Messe wendet sich an Fachleute und Entscheidungstrager die in ihren
Unternehmen fiir die Automatisierung verantwortlich sind.

Der Eintritt zur Messe und die Teilnahme an den Fachvortragen ist fiir die Besucher kostenlos.

MEORGA GmbH
Sportplatzstralle 27
66809 Nalbach

Tel. 06838 / 8960035
Fax 06838 /983292

www.meorga.de
inffo@meorga.de
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Luftverbesserung

Die Reinigung der Umgebungs-
luft von unerwiinschten Schadga-
sen, z.B. toxischen Gasen in Indus-
trie und Landwirtschaft, kann durch
eine trockene Abscheidung mit einem
Schiittbett aus partikularen Adsor-
bentien erfolgen. Entscheidend flr
die Leistungsfahigkeit der Adsorben-
tien ist das Zusammenspiel von Tré-
germaterial, Aktivkomponenten und
Additiven. In einer Studie wurden
Formkorper durch Extrusion herge-
stellt, mit Kaliumpermanganat als ak-
tiver Komponente versetzt und H,S als

Modellschadgases abgeschieden. Die
Formkorper wiesen eine ausreichende
mechanische Stabilitit bei geringem
Abrieb auf. Bei den Durchbruchsver-
suchen zeigte sich, dass das Gas nicht
bis ins Innere der Extrudate vordringt,
sondern in der Nahe der Oberflache
abreagiert.

DOI: 10.1002/cite.201500111
Edith Goldnik, TU Clausthal
goldnik@icvt.tu-clausthal.de

Adsorptive Warmetransformation

Die adsorptive Warmetransformation
ist ein interessantes Konzept, bei dem
Warmeenergie auf einem hoheren
Temperaturniveau, z.B. Solarthermie
oder Abwadrme aus industriellen Pro-
zessen, einen thermodynamischen
Kreisprozess antreibt. Dabei wird das
Arbeitsmittel zyklisch aus seinem fliis-
sigen Zustand (ber die Dampfphase
in den adsorbierten Zustand (ber-
fuhrt. Um ein umfassendes Bild des
Stofftransports in den Adsorbentien
zu generieren, sollen experimentel-
le Verfahren wie Adsorptionsuntersu-
chungen, NMR-Diffusionsmessungen
und IR-Mikroimaging kombiniert wer-

den. Eine Studie, in der die Diffusi-
on von Wasser im Zeolith SAP0O-34
untersucht wurde, zeigte, dass die
entwickelte Methodik fiir dieses Ziel
geeignet ist. Die ermittelten Diffusi-
onskoeffizienten fielen um etwa zwei
GroBenordnungen Kleiner aus als die
Diffusion des fliissigen Wassers bei
gleicher Temperatur.

DOI: 10.1002/cite.201500140
Frank Stallmach, Universitét Leipzig
stallmac@physik.uni-leipzig.de

Sorptionsmessungen kalorimetrisch plus volumetrisch

Bei den nahezu adiabaten Systemen
in industriellen Anwendungen fiihrt
die Warmefreisetzung bei der Ad-
sorption zu einem deutlichen Tempe-
raturanstieg innerhalb des Adsorbers.
Da die Beladung temperaturabhangig
ist, sinkt die Kapazitat bei steigender
Temperatur und kann zu einem vorzei-
tigen Durchbrechen der Adsorptions-
front flihren. Eine simultane Messung
der Beladung und der freigesetzten
Warme soll eine neue Messmetho-
dik ermdglichen: Ein volumetrisches
Adsorptionsmessgerdt wurde durch
eine  kalorimetrische  Messanord-
nung erweitert, in der die Druckdiffe-
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renz zwischen zwei identischen Sen-
sorgasvolumina gemessen wird, die
eine Messzelle und eine Referenz-
zelle umschlieBen. Bei der Adsorption
tritt infolge der Sorptionswdrme ein
Druckanstieg im Gasvolumen um die
Messzelle auf. Aus dem zeitlichen Ver-
lauf I4sst sich nach einer Kalibrierung
die Sorptionswarme berechnen.

DOI: 10.1002/cite.201500142
Dieter Bathen, Universitdt Duisburg-Essen
dieter.bathen@uni-due.de

Die Meldungen mit DOI (Digital Object Identifier) auf dieser Seite beruhen auf wissenschaftlichen Originalarbeiten, die in voller
Lange in 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.
Beispiel: http://dx.doi.org/10.1002/cite.201300104

Positronen charakterisieren Poren

Mithilfe der pseudomorphen Trans-
formation lassen sich auf einfachem
Wege bimodale und hierarchische
Materialien herstellen, deren Porenvo-
lumen gezielt eingestellt werden kann.
An Kieselgelen mit bimodaler Po-
renstruktur als Modellsystem wurden
jetzt vergleichende Untersuchungen
mithilfe von Stickstoffadsorption und
Positronenlebensdauer-Sprektrosko-
pie (PALS) durchgeflihrt. Die Ergeb-
nisse der Studie belegen, dass die
Charakterisierung bimodaler Poren-
systeme mittels PALS mdglich ist. Die

Veranderung der Verhéaltnisse der Po-
renvolumina der zwei Porensysteme
lasst sich messen und ermdglicht
nach einer entsprechenden Kalibrie-
rung auch die direkte Bestimmung
des Porenvolumens durch PALS.

DOI: 10.1002/cite.201500134
Hans Uhlig, Universitat Leipzig
hans.uhlig@uni-leipzig.de

Thermochemischer Langzeitwarmespeicher

Eine vielversprechende Technolo-
gie sowohl fiir Power-to-Heat-An-
wendungen zur Stromnetzentlastung
als auch flr die Speicherung solarer
Uberschusswarme ist die thermoche-
mische Wérmespeicherung. Flr einen
thermochemischen Langzeitwérme-
speicher auf Basis von Wasser-
sorption wurde ein Kompositmaterial
im TechnikumsmaBstab hergestellt.
Dazu wurde Zeolith Na-X-Granulat
durch lonenaustausch zundchst in Ze-
olith Ca-X umgewandelt und dann mit
dem hygroskopischen Salz CaCl, im-
pragniert. Die in einer Laborapparatur
ermittelte materialbezogene Warme-

Gut geglattet

Emissionen organischer Ldsemittel
aus Chargenproduktionen stellen die
Abluftreinigung vor besondere He-
rausforderungen, da sie auf das Kon-
zentrations- und Volumenmaximum
ausgelegt sein muss. Damit sind in
der Regel hohe Betriebsmittelkosten
verbunden. Glatter konnen helfen,
indem sie Konzentrationsspitzen ver-
ringern und den Konzentrationsver-
lauf vergleichméBigen. Dabei werden
in Zeitrdumen mit hohen Konzentra-
tionen Teile der Losemittel adsorbiert
und damit zwischengespeichert, in
Phasen mit geringeren Konzentrati-
onen werden sie wieder desorbiert.

speicherdichte des Kompositmateri-
als erreichte gegentiber den salzfreien
Zeolithen Ca-X bzw. Na-X eine Stei-
gerung bis zu 45 % bzw. 68 %. Fir
Zeolith Na-X wurde zudem ein ver-
fahrenstechnisches Konzept mit For-
derung des Speichermaterials durch
einen Vor- und Hauptreaktor in einem
,Hardware in the Loop“-Priifstand de-
monstriert.

DOI: 10.1002/cite.201500136
Roger Glaser, Universitét Leipzig
roger.glaeser@uni-leipzig.de

Anhand von Technikumsversuchen
wurden Glatter auf zeolithischer Basis
bei verschiedenen Konzentrationsver-
laufen getestet und wirtschaftliche
Aspekte betrachtet. Glatter kommen
nicht nur fir die Erstausriistung, son-
dern auch fiir die Nachriistung beste-
hender Anlagen in Frage.

DOI: 10.1002/cite.201500131
Sven Meyer, TU Clausthal
sven.meyer@tu-clausthal.de




REPORT

Jung, ausgenildet, engagiert . ..

1. Jahrestreffen Young Professionals in der chemischen Industrie

Eine neue Initiative von Young Professionals
fr Young Professionals aus der chemischen
Industrie hat die VDI-Gesellschaft Verfahrens-
technik und Chemieingenieurwesen (GVC) ge-
startet. Deren erstes Jahrestreffen findet am
27. April 2016 im Rahmen der Messe Main-
tenance in Stuttgart statt.

Ziel der in diesem Jahr erstmalig angebo-

1. Jahrestreffen der Young Professionals

Der Kostendeckungsbeitrag von 89 € be-
inhaltet die Vortragsreihe, alle Vortrdge auf
USB-Stick sowie Bewirtung.

Anmeldung und Programm unter:
www.vdi.de/prog-young-professionals2016

© VDI e.V./ Ludger Wunsch

gen fur technische Aufgabenstellungen kreisen
die Vortrage um Themen wie ,Industrie 4.0 und
ihre Bedeutung fur die Prozessindustrie®, ,He-
rausforderungen der IT Sicherheit”, ,Moglich-
keiten und Gefahren des Social Engineering” ,
,o0cial Skills* und ,,Design Thinking in Opera-
tional Excellence”. Um einen intensiven Bezug
zur Praxis und Austausch mit zukinftigen Part-

tenen Veranstaltung ist es, Berufseinsteigern
Hilfestellungen flr Probleme anzubieten, die
auch Uber den eigenen ,technischen Teller-
rand“ hinausgehen. Denn auch mit einer sehr
guten fachlichen Ausbildung erleben die meis-
ten Berufseinsteiger unerwartete Hurden, die
im Arbeitsalltag Uberwunden werden mussen.
Viele dieser Herausforderungen kénnen trotz
betriebsinterner Fortbildungen nicht alleine be-

waltig werden — und manchmal tut ein Aus-
tausch unter Gleichgesinnten auch unterneh-
mensubergreifend einfach gut.

Unter dem Motto ,Wir sichern die Zukunft*
wird zur Unterstitzung der Young Professionals
am 27.04.2016 erstmals ein firmenudbergrei-
fender Erfahrungsaustausch mit hochkaratigen
Referenten zu Fach- und Karrierefragen stattfin-
den. Neben ganz konkreten L&sungsvorschla-

nern, Kunden und Kontraktoren zu ermogli-
chen, beschliet ein gefuhrter Rundgang auf
der Messe Maintenance die Vortragsreihe.

Dr. rer. nat. Ljuba Woppowa
VDI-Gesellschaft Verfahrenstechnik und
Chemieingenieurwesen

Tel.: +49 211 6214-266 - gvc@vdi.de

Die nachste Generation von Produkten und Prozessen
Integration, Individualisierung, Globalisierung — diese Trends werden die Bio-
technologie und Verfahrenstechnik von morgen prégen. Sie stehen auch im Mittel-
punkt des Programms der ProcessNet-Jahrestagung und der 32. Dechema-Jah-
restagung der Biotechnologen vom 12. bis 15. September 2016 in Aachen.
Vortrage und Poster kénnen bis 31. Marz 2016 eingereicht werden. Erstmals wird
bei der gemeinsamen Tagung auf die Unterscheidung nach verfahrens- und bio-
technologischen Themen verzichtet. Themenstrange wie ,Vom Gen zum Prozess
zum Produkt”, ,Bioraffinerien”, ,Neue Prozessfenster” oder ,Elektrochemische
Verfahren in der chemischen Technik und der Biotechnologie” spiegeln die Ver-
kniipfung von biotechnologischen und chemischen Schritten in der Entwicklung
neuer Prozesse wider. Unter dem Schlagwort ,Industrie 4.0“ geht es um individu-
alisierte Produkte, Prozesskontrolle und neue Ansétze in der Aus- und Fortbildung.
http://processnet.de/jt2016.html http://biotech.dechema.de/jt2016.html
www.dechema.de

. Safety is for life
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Ketty Casonato,
Product Manager Pro-
cess Analytics, Knick

Bei dem neuen Portavo 908 Multi des Berliner
Herstellers von elektronischen Messgeréaten er-
maoglicht nun eine Micro-USB-Schnittstelle zum
Druckeranschluss das sofortige Ausdrucken
von Kalibrierprotokollen. Zusatzlich zeichnet
sich das aktuelle Modell durch neue Funktionen
aus. Dazu zéhlen z.B. eine Dreipunkt-Kalibrier-
prozedur fir pH-Sensoren, ein mehrstufiges
Benutzermanagement und Sicherheitsfunktio-
nen, die die Verwendung fehlerhafter Memo-
sens-Sensoren oder versehentliche Verwechs-
lungen ausschlieBen.

Mobile Messgerate zur Fllssigkeitsanaly-
se bieten verschiedene praktische und wirt-
schaftliche Vorteile. Fir Anwendungen an ent-
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Das erste tragbare, Memosens-basierte Messgerat zur Flussigkeitsana-

lyse von pH/Redox-Werten, Leitfahigkeit und Sauerstoffgehalt, das sich

durch GLP-Konformitét fir den Einsatz in der pharmazeutischen und

biotechnologischen Industrie eignet, stellt jetzt Knick vor.

legenen Standorten zum Beispiel, die nicht
kontinuierlich Uberwacht werden mussen und
bei denen die Implementierung einer stati-
ondren Messstelle wirtschaftlich nicht sinn-
voll wére, sind sie ein ideale Losung. Ebenso
lassen sich mit mobilen Analysenmessgera-
ten stationdre Messstellen auf korrekte Kali-
brierung und fehlerfreies Arbeiten Uberprifen.
Auch wenn es bei Messstellen, die an das
Leitsystem angeschlossen sind, zu Stérun-
gen oder Unterbrechungen der Datenlber-
tragung kommt, ist eine einfache und schnel-
le Uberprifung lokaler Sensoren und Werte
moglich. Nicht zuletzt leisten die tragbaren
Gerate eine wichtige Hilfe fur die ortliche Be-

stimmung von Prozessstellen, an denen sich
eindeutige Messwerte erzielen lassen. Wo Me-
mosens-Sensoren verwendet werden, geht an
Geraten aus der Portavo-Serie von Knick kein
Weg vorbei: Der Berliner Messtechnikspezia-
list bietet zur Zeit marktweit die einzigen mobi-
len Analysenmessgeréte flr die moderne Sen-
sortechnologie.

Sensortechnologie fiir den rauen
Industriealltag

Die digitale Sensor-Technologie Memosens er-
moglicht ein besonders sicheres und einfaches
Handling von Sensoren auch unter erschwer-
ten Umgebungsbedingungen. Bei Memosens-

© Ryan M?w//-Getlylmages.com
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Abb. 1: Die Memosens-Technologie macht‘s méglich: automatische Sensorerkennung einschlieBlich der im

Sensorkopf hinterlegten Kenndaten.

Sensoren dient eine integrierte Elektronik dem
Speichern und Auswerten prozessnaher, sen-
sorspezifischer Daten direkt im Sensorkopf. Die
Ubertragung von digitalisierten Messdaten und
Speisespannung erfolgt zwischen elektroche-
mischen Sensoren und Analysengeraten induk-
tiv und somit kontaktlos. Dadurch sind typische
Fehlerursachen der analogen Technik — Feuch-
tigkeit, Korrosion und Ablagerungen an den
Kontakten — ausgeschlossen. Auch Proble-
me, die aufgrund ungeeigneter Kabel oder un-
zureichender galvanischer Trennung auftreten
kdnnen, gehdren beim induktiven System der
Vergangenheit an. Dank der integrierten Elek-
tronik lassen sich Memosens-Sensoren unter
idealen Bedingungen im Labor vorkalibrieren.
Auf dieser Grundlage und durch die vollige Un-
empfindlichkeit der Anschlisse gegen Schmutz
und Feuchtigkeit lassen sich die Sensoren auch
unter erschwerten Umgebungsbedingungen
vor Ort einfach und unkompliziert installieren.
Ein Bajonettverschluss erlaubt das einfache
Offnen und SchlieBen ohne Kabelverdrehung.
Zudem gewéhrleistet die vollstdndige galva-
nische Trennung von Messgerat und Sensor-
element auch bei schwierigsten Potenzialver-
haltnissen sichere Messungen.

Das mobile Analysenmessgerat fur die Me-
mosens-Technologie ist auf die Anforderun-
gen der Praxis zugeschnitten: Das aus hoch-
stabilem Kunststoff gefertigte Gehause mit der
Schutzart IP 66/67 ist fUr den rauen Industrie-
sowie fUr den AuBeneinsatz ausgelegt und ver-
fugt Uber einen Kdcher, der einen Sensor bei
Transport oder Lagerung gegen Austrocknung
und mechanische Einwirkungen schitzt. Das
hochauflésende Farbgrafik-Display ist kratzfest
und chemikalienbesténdig. Beschadigungen
im Feldeinsatz werden durch eine zusétzliche
Schutzklappe verhindert, die sich im Labor als
Aufsteller fir das Gerat nutzen lasst. Zuséatzlich
verflgt das Gehause Uber einen ausklappbaren
Haken, an dem es der Anwender aufhangen
kann, um seine Hande frei zu haben. Portavo
verfugt Uber einen fir Gerate dieser Art unge-

wohnlich leistungsfahigen Datenlogger. Daten-
satze lassen sich wahlweise manuell, ereignis-
oder zeitgesteuert aufzeichnen und Messreihen
Uber einen festgelegten Zeitraum anlegen.

Der Anschluss von Memosens-Sensoren
zur Messung von pH/Redox-Werten, Leitfahig-
keit, geldstem Sauerstoff oder auch von opti-
schen Sauerstoffsensoren gestaltet sich denk-
bar einfach: Nach dem Anstecken Ubertragen
die Sensoren den bereits im Sensorkopf digita-
lisierten Messwert storungsfrei als digitales Si-
gnal an das Messgerat. Beim Wechsel eines
Sensors werden die sensorspezifischen Daten
in das Messgerat geladen, worauf der Betrieb
direkt aufgenommen werden kann. Neben
Standarddaten wie der Sensor-ID werden Be-
triebsdaten Uber die Anzahl der Kalibrierungen,
Betriebsstundenzahler flr unterschiedliche
Betriebskonditionen hinsichtlich Temperatur,
Strom, SIP/CIP-Zyklen und Elektrolytbelastung
aufgenommen und flr das Asset-Management
zur VerflUgung gestellt. Zur Parametrierung
sowie zur Archivierung, Darstellung, Dokumen-
tation und Weiterverarbeitung von Messwer-
ten, Kalibrierprotokollen und -daten mit dem
PC stellt Knick die Software MemoSuite und
Paraly 112 bereit, in die die Portavo-Daten via
USB-Anschluss importiert werden.

Das mobile Gerat stellt sich sofort nach dem
Sensor-Anschluss auf den gewahlten Parame-
ter ein, alle relevanten Sensordaten sind auf
einen Blick erkennbar. Eindeutige Grafiksym-
bole ermdglichen dabei die intuitive Bedienung
und Ubersichtliche MenUsteuerung.

Sobald ein Memosens-Sensor mit dem
Analysenmessgerat verbunden wird, gibt das
Sensoface — ein dem Smiley nachempfunde-
nes Icon — einen schnellen Hinweis auf den
Sensorzustand. Wahrend der Messung und
nach Abschluss der Kalibrierung wird der Sen-
sorzustand angezeigt. Verschlechtert sich der
Sensorzustand, gibt das Gerat eine Meldung
mit einem Hinweis auf die Ursache aus. Dar-
Uber hinaus lassen sich Memosens-Sensoren
aufgrund ihrer Fahigkeit, spezifische Kennda-
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Abb. 2: Kalibrierprotokoll (Beispiel). Durch die
liickenlose Dokumentation von Kalibrier- und
Priifdaten werden alle SOP-Vorgaben garantiert
eingehalten.

Abb. 3: Portavo 908 Multi verfiigt iiber ein hochauf-
losendes Grafik-Display.

ten im Sensorkopf zu speichern, direkt dem
Portavo zuordnen: Zu den Kenndaten zéhlen
Sensortyp und Tags, die die jeweilige Mess-
stelle und die betreffende Anlage kennzeich-
nen, in denen der Sensor eingesetzt wird. Die
direkte Zuordnung zum Gerat stellt sicher, dass
nur die vorgesehenen Sensoren in der vorlie-
genden Messstelle eingesetzt werden. Je nach
Konfiguration reagiert das mobile Messgeréat
beim Anschluss des falschen Sensors mit einer
Fehlermeldung oder — bei hochster Sicher-
heitsstufe — mit einer Ablehnung des Sensors.

Zusétzlich verhindert das neue Benutzer-
management unbefugtes Eingreifen in den
Betriebsablauf und eine nicht autorisierte Ge-
rateverwendung. Daflr kdénnen bis zu vier
Benutzerprofile mit unterschiedlichen  Zu-

CITous 3-2016 | 15



MESS-, STEUER-, REGEL-, AUTOMATISIERUNGSTECHNIK [ ANTRIEBSTECHNIK

Abb. 4: Die Micro-USB-Schnittstelle des Analysenmessgerétes ermdglicht den direkten Druckeranschluss.

griffsrechten eingerichtet werden. Je nach Er-
fahrung des betreffenden Nutzers lassen sich
Rollenprofile fir die Konfiguration von Gerat
und Sensor sowie flr die Sensorkalibrierung
festlegen. Auf diese Weise wird das Risiko un-
beabsichtigt veranderter Einstellungen deutlich
reduziert.

GLP-konform fiir Biotech und Pharma

Portavo 908 Multi entspricht den Dokumenta-
tions-Richtlinien der in der deutschen Chemi-
kalienverordnung verankerten GLP (Gute Labor
Praxis) und ist damit fir den Einsatz in der phar-
mazeutischen und biotechnologischen Indus-
trie qualifiziert. Das Analysenmessgerat fasst
alle relevanten Kalibrier- und Sensordaten Uber-
sichtlich zusammen und kennzeichnet sie zur
eindeutigen Zuordnung mit Zeit- und Datums-
stempeln. Uber die Micro-USB-Schnittstelle
lassen sich lokale oder auch Netzwerkdrucker
direkt ansteuern, um das Kalibrierprotokoll so-
fort auszudrucken. Durch die ltickenlose Doku-
mentation von Kalibrier- und Prifdaten werden
alle SOP-Vorgaben garantiert eingehalten. Das

Analysenmessgerat wird von Knick mit dem
Abnahmeprufzeugnis 3.1 zur Bestétigung der
Geratespezifikation auf Grundlage nationaler
und internationaler Messstandards ausgeliefert.

Verbesserte Kalibrierprozedur fiir
pH-Elektroden

Weitere Neuerungen zur Optimierung auf phar-
mazeutische Anwendungen betreffen die er-
weiterten oder verbesserten Kalibriermdglich-
keiten. Mit der neuen Kalibrierprozedur Cal
SOP kdnnen pH-Elektroden mit bis zu drei Ka-
librierpunkten Uberprift werden. Dabei dient
der dritte Puffer als Kontrollpuffer, fur den der
Anwender die maximal erlaubte Abweichung
(Delta pH) selbst definieren kann. Fir jeden Kali-
brierpunkt l8sst sich der Puffersatz selektiv aus-
wahlen und die Reihenfolge festlegen. Neben
handelstblichen kdnnen auch kundenspezifi-
sche Pufferldsungen verwendet werden. Wah-
rend der Kalibrierprozedur wird die Qualitat der
Elektrode kontinuierlich Gberwacht, bei Grenz-
Uberschreitungen wird eine Fehlermeldung aus-
gegeben. Auch die integrierten Temperaturfih-

ler von Memosens-Sensoren lassen sich mit
diesem mobilen Gerat kalibrieren — eine wich-
tige Voraussetzung fur die Verwendung in der
Pharmaindustrie. Mit der Moglichkeit einer
Ein-Punkt-Kalibrierung der Temperaturfuhler,
bspw. nach der Sterilisierung der Sensoren,
lasst sich nicht nur eine hdhere Sensorgenau-
igkeit erzielen, sondern auch SOP-Vorgaben
sind leichter erfllbar.

In Kombination mit Leitfahigkeitssensoren
ist auch die Konzentrationsmessung von Nat-
riumchlorid (NaCl), Salzséaure (HCI), Natriumhy-
droxid (NaOH), Schwefelsdure (H,SO,) und
Salpetersaure (HNO,) méglich. Induktive Leit-
fahigkeitssensoren eignen sich zur Messung
hoher Konzentrationen mit Masseanteilen bis
100 Gew % besonders gut.

Fazit

Memosens hat einen neuen Standard in der
Flussigkeitsanalyse gesetzt. Neben dem ver-
einfachten Handling der Sensoren und er-
hoéhter Messsicherheit erdffnet die Digitalisie-
rung der Daten und die Speicherfahigkeit der
Sensoren in Kombination mit dem passenden
Messgeréat neue Mdglichkeiten zur sicheren An-
wendung in kritischen Bereichen. Dabei bieten
die Analysenmessgerate aus der Portavo-Se-
rie von Knick fur alle Anspriche die passende
Losung: Dazu zahlen wirtschaftliche Basismo-
delle zur Messung von pH oder Leitfahigkeit,
eine Ex-Schutz-Version oder Gerate wie Por-
tavo 907 Multi und schlieBlich das aktuelle,
GLP-konforme Portavo 908 Multi, mit denen
sich auch optische Sauerstoffsensoren ver-
wenden lassen.

Knick Elektronische Messgerate
GmbH & Co. KG, Berlin

Carsten Koska

Tel.: +4930 801910
knick@knick.de - www.knick.de
www.knick-international.com

Prézise Bilder bei schnell bewegten Objekten

Die Basler dart Boardlevel Kameras mit dem e2v
Sensor EV76C570 zeichnen sich durch eine he-
rausragende Bildqualitdt aus. Der Sensor mit
4,5 um PixelgroBe bietet einen maximalen Bildkreis
von 1/1.8 Zoll und ist der groBte Sensor in der dart
Serie. Die Kameras eignen sich fiir die industrielle
Mikroskopie durch ihre Farbtreue, Farbwiedergabe
und der Ubertragung in Echtzeit. Das klassische 4:3
Format bewirkt, dass der Bildkreis des Mikroskops
durch den des Sensors optimal ausnutzt wird. Mit
dem Global Shutter Sensor liefern sie 60 Bilder/s und
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mit der manuell anpassbaren ROI kann die Frame-
rate noch gesteigert werden. Die dart Boardlevel Ka-
meras eignen sich fir Anwendungen in Automation,
Mikroskopie, intelligenten Verkehrssystemen (ITS)
und sind ideal fiir den Einsatz in Robotik Vision An-
wendungen.

Rauscher GmbH

Tel.: +49 8142 448410
info@rauscher.de - www.rauscher.de
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Faulgase konnen nicht nur stinken

Gasanalyse zur Prozessiiberwachung und fiir den sicheren Anlagenbetrieb hilft
Energieinhalt von Faulgasen nutzen

Faulgase aus Klaranlagen und Abfallverwertungsanlagen gewinnen im Rahmen der Energiewende steigende
Bedeutung. Bei der entsprechenden Anlagentechnik spielt die Gasanalyse sowohl fir die Prozesstberwachung
als auch bei der Sicherung der mit dem Faulgas betriebenen Anlagenteile eine wichtige Rolle. Der Gasanalysator
Inca von Union Instruments bietet eine darauf abgestimmte Geratetechnik.

Faulgas, eigentlich ein eher negativ beladener ferte Abfallmaterial zur weiteren Behandlung in
Begriff, ist in Deutschland zu einer wichtigen spezifische Materialstrdme getrennt: die orga-
Komponente der alternativen Energiegewin- nischen Anteile werden durch Vergéarung und
nung geworden. Gleiches ist flr andere Lander Nutzung des dabei entstehenden Faulgases als
zu erwarten angesichts der Vorgaben durch die Brennstoff energetisch wiederverwendet.

europdische Deponie-Richtlinie 1999/31/EG, Eine zweite Quelle von Faulgas sind Klar-
welche die Ablagerung von Abfallen auf Depo- anlagen, bei welchen jedoch die energetische
nien untersagt und damit neue Verfahren zur Nutzung des Gases noch keinesfalls durch-
Abfallverarbeitung zwingend notwendig macht. gangig erfolgt: Schatzungen zu Folge ist das in
i 4 Deutschland hat mit seiner Deponieverordnung Deutschland erst bei etwa 20 % der ca. 10.000
Peter Kienke, Tobias Rassenhdvel, und der 30. BImSchV (Verordnung Uber Anla-  Anlagen der Fall. Die Umsetzung des Energie-

8e§ch|éiftifﬂhrer,t Ergdul;tmtanagertlnca, gen zur biologischen Behandlung von Abfallen)  inhaltes von Faulgas in nutzbare Warme und/
rloninsiruments rloninsiruments entsprechend reagiert und u.a. die Rahmenbe- oder Elektrizitat erfolgt — wie in Biogasanlagen
dingungen fur die Zulassung mechanisch-bio- — Uber Brenner zur direkten Feuerung, Uber

logischer Abfallbehandlungsanlagen (MBA) Gasmotoren und Gasturbinen oder in Block-
vorgelegt. In diesen Anlagen wird das angelie- heizkraftwerken (BHKW).
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Fermenter 1

Hydrolyse-
Fermenter

Abfall-
stoffe

[biclagisch oder Aktivkohle)

Entschwefelung

Zyklische Messgas-Umschaltung

Luft
(Im Fall bislogischer
Entschwefelung)

Steuer- und KontrollgrdBen flir

Alle Messstellen: CH,, COy, H,5, Oy

INCA Gas-
analysator

* Schutz des Gasmotors (H,5)
* Luftzumischung an biol. Entschwefelung (O,
* Energleinhalt, Prozesszustand (CHy, ©0u)

>

Abb. 1: Typische Gasanalyse-Konfiguration in einer mechanisch-biologischen
Abfallbehandlungsanlage (MBA) mit vier Messstellen an einem Analysator

Entstehung und Eigenschaften von Faulgas
Faulgas entsteht durch Géarprozesse in den
Faultirmen bzw. Fermentern der jeweiligen
Anlagen; es kommt jedoch auch in der Natur
in Simpfen oder stehenden Gewassern vor.
Faulgas bildet sich durch Zersetzung orga-
nischer Substanzen mittels Bakterien unter
Luft- und damit Sauerstoffabschluss (anaero-
be Géarung) und ahnelt damit dem Biogas und
ist wie dieses ein wertvoller Energietréager. Der
Hauptbestandteil von Faulgas mit 30-60 % ist
das brennbare Gas Methan mit einem Ener-
gieinhalt von ca. 10 kWh/m3. Die Ubrigen Be-
standteile sind vor allem Kohlendioxid (CO,),
Schwefelwasserstoff  (H,S), Wasserdampf
sowie Restgase. Die Menge des jeweils ent-
stehenden Faulgases ist abhangig von der
Menge an organischem Ausgangsmaterial
sowie von Prozessparametern wie Tempera-
tur oder pH-Wert.

Betriebssicherheit durch Gasanalyse
Im Gegensatz zu Methan ist das giftige H,S ein
héchst unerwitinschter Bestandteil von Faulga-

INCA-

Bestimmbare Gas-
komponenten und
Gaseigenschaft

CH,, CO,, CO, C,,

Detektoren

NDIR-Messsystem

sen, nicht nur wegen seines stechenden Ge-
ruchs, sondern speziell auch wegen seiner Ei-
genschaft, nachgeschaltete Anlagenteile zu
beschadigen, den Garprozess durch Vergif-
tung der Bakterien zu beeintrachtigen und die
Umweltbelastung durch das Abgas zu erhéhen.
H,S greift die Schmiermittel der Motoren an. Die
bei der Verbrennung aus H,S gebildeten Ver-
bindungen Schwefeldioxid (SO,) bzw. Schwe-
felséure (H,S0,) beschédigen Anlagenteile und
SO, schlieBlich belastet als Teil des Abgases die
Umwelt. H,S kommt in Faulgasen im ppm-Be-
reich vor, kann jedoch innerhalb dieses Berei-
ches in Abhangigkeit von den Prozessbedin-
gungen stark schwanken. Dabei kénnen Werte
bis 2000 ppm und hoher auftreten, wahrend
fir die Verwendung in Gasmotoren aus den
genannten GrUnden eine Konzentration von
200 ppm nicht Gberschritten werden sollte.
Das Faulgas muss daher vor seiner Nut-
zung entsprechend aufbereitet werden, speziell
durch Entfernen bzw. Reduzieren des H,S-An-
teils mittels Aktivkohle oder biologischer Verfah-
ren. Die Kontrolle dieses Vorganges tbernimmt
die Gasanalyse, die damit sowohl fir die un-
gestorte Faulgasbildung als auch vor allem fur
den sicheren Betrieb des Gasmotors bezUglich

Sensorik-Einheit

Abb. 2: Die Gasanalysatoren INCA eignen sich be-
sonders auch zur Bestimmung stark schwankender
Konzentrationen von H,S, z.B. in Faulgasen

Beschédigungen sorgt. Neben H,S werden
dabei auch die fur die Prozesssteuerung wich-
tigen Konzentrationen von Methan (CH,), CO,,
und Sauerstoff (O,) an verschiedenen Stellen
der Anlage einschlieBlich des Hydrolysereak-
tors mittels zyklischer Messgas-Umschaltung
auf den Gasanalysator bestimmt.

Ein Gasanalysator nach MaB

Die Begriffe Gasanalyse und Gasanalysator be-
schreiben ein breites Applikationsfeld und sehr
verschiedene Gerateausflhrungen. Die Spanne
reicht von einfachen, oft mobilen Geréten bis
hin zu umfangreichen Analysensystemen, wie
sie in der Prozessindustrie oder in Kraftwerken
zum Einsatz kommen. Die Biogasbranche hat
einen neuen Typ von Gasanalysator entstehen
lassen, der bei vergleichsweise geringen Inves-
titionskosten auf diese Applikation ausgerich-
tet ist. Herausforderungen dabei sind, neben
Messgenauigkeit und Betriebssicherheit, die
Beherrschung der bekannt problematischen
H,S-Bestimmung sowie Flexibilitdt bezlglich
Anpassung an die Anlagenstruktur. Ein Beispiel
hierflir ist der Gasanalysator Inca von Union In-
struments, der sich nach unzahligen Installatio-
nen in Biogasanlagen jetzt auch an MBA-Stand-

Messbereiche

Elektrochemische | O,, H,S, H, Beispiel

Messzelle (EEEREL CG, H,S 0, H, C,.
Paramagnetische | O [Vol-%] [opm] [Vol-%] [opm] [Vol-%]
Messzelle ? T100 | Biogas 0-100 0-100 0-10.000 | 0-25

Akustische Relative Dichte T137 | Biomethan | 0-100 0-10 0-100 0-25 0-4.000

Messzelle T301 | Erdgas 80-100 0-20

Abb. 3: Inca-Detektionsverfahren und bestimmbare
MessgroBen

Abb. 4: Applikationsspezifische Sensorik-Einheiten (,,T-Modelle“) mit Messkomponenten und -bereichen
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orten bewahrt, nicht zuletzt wegen seiner besonderen Eignung fir
eine stabile H,S-Bestimmung auch bei hohen Konzentrationen.

Inca ist ein modular aufgebauter und flexibel konfigurierba-
rer Gasanalysator zur Mehrkomponentenanalyse mit besonde-
rer Ausrichtung auf die Untersuchung von Erdgas sowie Bio- und
Faulgasen. INCA besteht aus Bausteinen flir Probengaszufih-
rung, Probengasaufbereitung, Sensorik (unter Einsatz verschie-
dener Detektionsverfahren), Steuerung und Datenverarbeitung,
aus denen ein auf die jeweilige Applikation zugeschnittenes Ana-
lysensystem aufgebaut wird. Das fUhrt zu bestmdglichen Analy-
seergebnissen, optimierter Kostenlage, kurzen Lieferzeiten und
einfacher Nachristung von Komponenten. Die eigentliche Mess-
technik aus Pumpen, Ventilen, Sensoren u.a. bildet eine eigene
Einheit und kann in Geh&usen fur Innen- oder AuBeninstallation
oder Betrieb in Ex-Bereichen montiert werden. Zur Komplettie-
rung stehen optional auch Messgaskuhler sowie eine automati-
sche Messstellenumschaltung fur bis zu 10 Messstellen zur Ver-
figung.

Uber die Vorziige dieses Aufbausystems hinaus zeichnet sich
Inca durch Technologien aus, die auf einfache Handhabung und
hohe Analysensicherheit — d.h. auf besonderen Anwendernut-
zen — zielen. Dazu geh6ren Sensormodule, in welchen alle Sen-
sorik-Komponenten wie Messkammer, Lichtquelle (bei optischen
Verfahren), Filter sowie die sensitiven Elemente (Detektoren) mit
ihrer Elektronik und den Kalibrierdaten zusammengefasst sind.
Mehr als 50 derartige Bestiickungsvarianten (T-Modelle) fir ty-
pische Applikationen sind verflgbar. Das ist bei Montage sowie
Nachristungs- oder alterungsbedingtem Austauschvorgangen
von groBem Nutzen. Die vor Auslieferung vorgenommene Mehr-
punkt-Kalibrierung der Sensoren ergibt eine sehr genaue Kali-
brierkurve und ermdglicht damit eine einfache und kostengiins-
tige Nachkalibrierung mit Umgebungsluft. Weiterhin bietet Inca
unterschiedliche Betriebsweisen: den kontinuierlichen Betrieb,
den schonenden getakteten Betrieb mit oder ohne Wechsel zwi-
schen Probengas und Spulluft, den Betrieb mit Umschaltung auf
bis zu 10 Probengasstrdome und vor allem die patentierte Senso-
rik far Gber lange Zeitrdume stabile H,S-Messungen im Konzen-
trationsbereich von wenigen bis zu 10.000 ppm und héher.

Faulgase aus Klar- und Abfallverwertungsanlagen bilden eine noch
keineswegs voll genutzte alternative Energiequelle. |hr Einbezug
in die Energiewende ist im Gange, wobei Wirtschaftlichkeit sowie
einfacher und sicherer Betrieb wichtige Kriterien fUr die Bereit-
schaft der Betreiber zu entsprechenden Investitionen sind. Eine
bedeutende Rolle in der Anlagentechnik spielt die Gasanalyse, die
sowohl den Prozessablauf der Vergarung und Entschwefelung als
auch die Zusammensetzung des am Prozessende bereitgestellten
Faulgases Uberwacht und optimiert und damit den sicheren Be-
trieb der nachfolgenden Anlagenteile (Motoren, Brenner) gewahr-
leistet. Der Gasanalysator Inca bietet den Betreibern hierfUr eine
leistungsfahige und sehr kosteneffiziente Losung.

Union Instruments GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 680381 0
info@union-instruments.com - www.union-instruments.com

30 Jahre Innovationen
zu [hrem Nutzen.

Endress+Hauser
Messtechnik GmbH+Co. KG
Colmarer Strale 6

79576 Weil am Rhein
info@de.endress.com
www.de.endress.com

Das nennen wir
Druckmesstechnl(Q

Seit 30 Jahren hat Endress+Hauser immer
wieder mit intelligenten Neuerungen
die Druckmesstechnik mafigeblich
vorangetrieben. Deshalb erlauben wir
uns, von der gewohnten Schreibweise
einmal etwas abzuweichen.

Ob Sensortechnologie, Bedien- und Ersatz-
teilkonzepte oder Softwaretools, nach-
haltiger Nutzen und Kosteneinsparung:
Unsere Kunden stehen im Fokus dieser
Innovationen. Die installierte Basis von
mehreren Millionen Messstellen welt-
weit beweist eindrucksvoll, dass immer
mehr Endkunden und Anlagenbauer
der Druckmesstechnik mit , IQ“ von
Endress+Hauser vertrauen.

www.de.endress.com/druckmesstechnlIQ

25.-29.04.2016 | Hannover
www.hannovermesse.de
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Prozessuberwacnung

Inline-Analysenmesstechnik zur kontinuierlichen .
Konzentrationsmessung von Flusssaure, Wasser und Olen

Auf Flusssaure basierende Alkylie-
rungsanlagen werden in petroche-
mischen Raffinerien zur Produktion
hochleistungsfahiger Treibstoffe
bendtigt. Nebenprodukte werden
in den Anlagen in Isoalkylate um-
gewandelt, wobei Flusssaure (HF)
als Katalysator dient. Aus Sicher-
heits- und Effizienzgrinden erfor-
dern die Anlagen eine kontinuierli-
che Prozessuberwachung.

Mit Hilfe einer kontinuierlichen Prozessuber-
wachung lassen sich z.B. Anderungen in der
stofflichen Zusammensetzung detektieren, eine
optimale Produktqualitét bei minimalem Fluss-
sdureverbrauch sicherstellen und das Risiko
von ,Acid Runaways"“, Korrosion und Lecka-
gen reduzieren.

Messen in der Prozessfliissigkeit

Eine L6sung zur ProzesslUberwachung hat der
Messtechnikhersteller Sensotech in Koope-
ration mit der Beratungsfirma HF Alkylation
Consultants entwickelt. Das Liquisonic 40 HF
Inline-Analysesystem, das aus zwei Sensoren
und einem Controller besteht, ist zuverlassig,
robust, kosteneffizient und anwenderfreundlich.
Die Sensoren werden direkt in die vorhandene
Hauptleitung der Alkylierungsanlage installiert
und messen in der Prozessflissigkeit simultan
die Konzentration von Flussséure, Wasser und
saureloslichen Olen. Die Messgenauigkeit be-
tragt + 0,05 m% und der Einbau erfordert weder
Bypass noch Beruhigungsstrecken. Fur die In-

o -
)

Abb.1: In petrochemischen Raffinerien konnen durch Inline-Konzentrationsmessung von kritischen Pro-
zessfliissigkeiten die Produktionskosten, Produktqualitdt und Sicherheit in Alkylierungsanlagen deutlich

optimiert werden.

line-Konzentrationsmessung werden ein Schall-
geschwindigkeitssensor und ein Dichtesensor
eingesetzt, die Ex-zertifiziert und aus korrosi-
onsbestandigem Material (Hastelloy C276) ge-
fertigt sind. Die robuste Konstruktion beinhaltet
keine beweglichen Teile oder Fenster zum Pro-
zess, so dass die Sensoren wartungsfrei arbei-
ten. Das Analysesystem liefert stabile Messwer-
te. Driftfrei. Und im Sekundentakt aktualisiert.
Die Echtzeit-Informationen werden online
dem Prozessleitsystem zur Verfligung gestellt.
Der Ligquisonic Controller visualisiert und spei-
chert die Daten vollstandig. Die Installation und
der Betrieb kann im sicherheitsunkritischen
Bereich erfolgen. Fernzugriffsoptionen erlau-
ben die Bedienung des Controllers von zum
Beispiel dem Labor oder dem PC am Arbeits-

Abb. 2: Die Liquisonic Analysenmesstechnik erfasst die Konzentration von Flusssiure, Wasser und Olen in-
line und stellt die Echtzeit-Informationen online zur Verfiigung.
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platz. Uber 4-20 mA, digitale Ausgénge, seri-
elle Schnittstellen, Feldbus oder Ethernet kann
der Controller in das Netzwerk und Prozessleit-
system integriert werden.

Bessere Reaktionszeiten und hohere
Sicherheitsstandards

Durch die Inline-Konzentrationsmessung di-
rekt im Prozess kdénnen Abweichungen von
Referenzwerten sofort erkannt und somit Ge-
genmaBnahmen rechtzeitig eingeleitet werden.
Dies mindert Risiken und sichert den stabilen
Betrieb der Anlage. Im Vergleich zu alternati-
ven Analyseverfahren wie Laboranalysen oder
Atline-Systemen Uberzeugt die Inline-Prozess-
analyse durch bessere Reaktionszeiten und
hohere Sicherheitsstandards. Darlber hinaus
umfasst das Analysesystem geringere Investi-
tionskosten und es besteht keine Leckagege-
fahr im Gegensatz zu Atline-Systemen. Diese
L6sung bietet dem Anwender einen deutlichen
Mehrwert und zeigt wie einfach und kostenef-
fizient die Uberwachung von Alkylierungsan-
lagen sein kann mit maximaler Sicherheit und
Langzeitstabilitat.

SensoTech GmbH, Magdeburg—Barleben
Rebecca Dettloff

Tel.: + 49 39203 514100
info@sensotech.com - www.sensotech.com
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Farbe bekennen

Online-Analytik mit colorimetrischen Analysesystemen

Online-Analysatoren ermdglichen eine effektive Prozesstberwachung und -steuerung. Dabei sind die hohe
VerfUgbarkeit der Messstelle und moglichst geringe Betriebskosten von zentraler Bedeutung. FUr diese Ziele
wurden sowohl die Analysatoren als auch die Schnittstellen zu Prozessleitsystemen weiter optimiert. Leistungs-
fahige Software-Tools wie der Common Equipment Record und das W@M Portal von Endress+Hauser unter-
stitzen den Anwender wahrend des gesamten Produktlebenszyklus.

ken,
anage
0 én,
' +Hauser
ML o ucta, Gerlingen

Leicht zugéngliche Komponenten fiir eine einfache Wartung

Prozess-Analysatoren dienen haufig dem
Schutz von Ressourcen wie Trinkwasser, dem
Schutz der Umwelt oder der Optimierung von
Produktionsprozessen. Bei diesen Messaufga-
ben ist die hohe Verfligbarkeit der Messstelle
die wichtigste Anforderung. Technisch wurde
sie durch automatische Kalibrier- und Reini-
gungsfunktionen umgesetzt, die den zuver-
lassigen Betrieb sicherstellen. AuBerdem ver-
einfacht die modulare Geratearchitektur aus
hochwertigen, leicht austauschbaren Kompo-
nenten die Lagerhaltung und trégt so zu einer
schnellen Reaktionszeit des Service bei.

Die Integration der Liquiline Messumformer
in die Analysatorenplattform ermdglicht diesel-
be benutzerfreundliche Bedienung, mit der das
Anlagenpersonal schon durch andere Analyse-
parameter wie pH- oder Leitfahigkeitsmessung
vertraut ist. Die Analysatoren lassen sich durch

Anschluss von Memosens-Sensoren — eben-
falls dank des Plattformkonzepts — ganz leicht
zur Messstation ausbauen. Dieses Konzept er-
moglicht zudem die komplette Steuerung der
Probenaufbereitung tber den Analysator Liqui-
line System und spart so Zeit bei der Inbetrieb-
nahme und der Bedienung.

Weitere Analyseparameter im Anmarsch

In diesem Jahr flhrt der Schweizer Messtech-
nikspezialist weitere Analyseparameter der
neuen Analysatorenplattform Liquiline System
CAB80 in den Markt ein: den Anfang machen die
Trinkwasserparameter Nitrit und Chromat. Zu-
satzlich sind — ebenfalls fur den Trinkwasserbe-
reich — Eisen und Aluminium in Vorbereitung. Die
Abwasserparameter CSB und Gesamt-Phos-
phor vervollstandigen das Portfolio im Bereich
Abwasser. Weitere Parameter sind in Planung.

Liquiline System CA80 Analysatoren ver-
wenden standardisierte, colorimetrische Mess-
prinzipien, die auch im Labor Anwendung fin-
den. Das gibt Anlagenbetreibern die Sicherheit
einer hochprézisen Messung an allen kritischen
Kontrollpunkten der Anlage. Im Vergleich zu
Labormessungen liefert der Online-Analysator
den aktuellen Prozesswert jedoch viel schneller
und ermdglicht so eine prompte Reaktion auf
variierende Stoffkonzentrationen. In der Grenz-
wertlberwachung hilft das System, moglichst
niedrige Ablaufwerte zu erzielen und die erfor-
derliche Dokumentation flr die Wasserbehor-
den bereit zu stellen.

Probenaufbereitung auf den Punkt

FUr jeden kritischen Kontrollpunkt der angebo-
tenen Parameter gibt es die passende Proben-
vorbereitung. Liquiline System CAT860 ist an
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Nitritanalysator im Einsatz im Wasserwerk

die rauen Bedingungen im Klaranlagenzulauf
angepasst. Die automatische Ruckspulfunk-
tion mit Reiniger und Druckluft verhindert das
Verblocken des Keramikfilters. Liquiline Sys-
tem CAT820 ist die flexible Losung, z.B. fur
das Belebungsbecken oder den Auslauf. Mit
seinen unterschiedlichen Filterhalterungen und
der optionalen Druckluftreinigung lasst es sich
optimal an die Probenahmesituation anpassen.
Fur eine kosteneffiziente Probenaufbereitung im
Auslauf oder aus Druckleitungen sorgt Liquiline
System CAT810. Dieses System gibt Anderun-
gen im Prozess ohne Verzégerung wider und
verkirzt so die Reaktionszeit der nachfolgen-
den Geréate. In der Trinkwasseraufbereitung
kénnen die meisten Liquiline System Analysa-
toren als selbstansaugende Variante eingesetzt
werden. Sie detektiert Prozesséanderungen be-
sonders schnell und ist ohne eigene Proben-
vorbereitung sofort einsatzfahig.

Gerateverwaltung und Optimierung

Mit dem Common Equipment Record (CER)
koénnen alle Daten eines Messgerates doku-
mentiert und ausgewertet werden. Neben den
eigentlichen Geratedaten, wie Bestellcode, Se-
riennummer, Software-Version, Zulassungen
usw. kénnen Daten zur Historie des Messgera-
tes gespeichert werden. Auf diese Weise kdn-
nen Soft- und Hardware-Upgrades, Umbau-
ten, Service-Einsatze und Modifikationen jeder
Art dokumentiert und ausgewertet werden. Die
Bestellung einer weiteren, identischen Mess-
stelle ist so jederzeit moglich. Der CER bietet
auBerdem eine gute Ubersicht tiber Wartungs-

22 | CITous 3-2016

aufwénde, Ersatzteilkosten und den sonstigen
Unterhalt der installierten Gerate.

Life-Cycle-Management

Das Endress+Hauser W@M Portal ermdglicht
die Verwaltung und Optimierung der Messtech-
nik ganzer Prozessanlagen. Es kann lokal auf
einem Firmenserver oder in einer vom Hersteller
zur Verfligung gestellten Cloud betrieben wer-
den. Im W@M Portal sind Daten zu einzelnen
Geraten, zu Service-Aktivitaten, zur Verflgbar-
keit und zur Technischen Dokumentation der
installierten Basis enthalten. Das Portal bietet
Auswertungen bezlglich der Prozesskritikalitat
und des Instandsetzungsrisikos an. Aufgrund
dieser Auswertung kénnen gezielt wichtige Er-
satzteile gelagert und Service-MaBnahmen ge-
plant werden. Mithilfe eines Installed Base Audit
werden alle installierten Geréate erfasst und die
Bedeutung fur den Prozess bewertet, sowie
der Aufwand und das Risiko einer Instandset-
zung evaluiert. Der Kunde gewinnt ein umfas-
sendes Bild der aktuellen Instrumentierung und
kann detailliert Optimierungs- und Einsparpo-
tentiale erkennen.

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

Philippe Metzger

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

Der Uberdruck-Leckanzeiger Europress von Afri-
s0 eignet sich zur Uberwachung von doppelwan-
digen Behaltern zur drucklosen Lagerung wasser-
gefdhrdender Flissigkeiten.

Mit dem EE33-M Feuchte und Temperatur Mess-
umformer erweitert E+E Elektronik die bewahrte
EE33 Messumformer-Serie.

Speziell fr den Hochtemperaturbereich industri-
eller Anwendungen hat Eltherm den elektrischen
Temperaturregler ELTC-15 entwickelt.

Mit ihrem empfindlichen Detektor und ihren
HD-fahigen OSX-Prézisionsobjektiven erkennt die
HD-Infrarotkamera Flir 1030sc Temperaturunter-
schiede von weniger als 20 mK bei 30 °C.

Die Sensor-Familie Jumo Tecline HD fiir die
MessgroBen pH, pH und Temperatur sowie Re-
dox-Potenzial bietet jetzt weitere Varianten.

PR Electronics bietet mit dem 7501 einen druck-
gekapselten Temperaturmessumformer zur ein-
fachen Programmierung, Uberwachung und Dia-
gnose von Prozesswerten direkt vor Ort.

Wika hat den digitalen Temperatur-Transmitter,
Typ T15, in Kopf- und Schienenausfiihrung ent-
wickelt: mit leistungsfahigerer Elektronik und op-
timiertem Gehdusedesign.

Servicekoffer fiir Druckmesstechnik
Der neue Servicekoffer bietet Platz fiir bis zu 10
RFID-Druckaufnehmer samt Prozessanschlussadap-
tern sowie das Lese- und Anzeigegerét und weiteres
Zubehdr wie Anschluss- und Ladekabel, Netzgerat mit
Landeradaptern und Bedienungsanleitungen und Soft-
ware auf CD-ROM. Bei Bedarf werden die robusten
Kunststoffkoffer jindividuell bestlickt und ausgeliefert.
Hartschaumeinlagen bieten die notwendige Flexibili-
tat bei der Bestiickung, sorgen fiir den sicheren und
dauerhaften Halt der Komponenten und geben dem
Instandhalter einen geordneten Uberblick. Bei einer
weiteren Koffervariante findet nur das Lese- und Anzei-
gegerét samt Zubehdr Platz. Beide Ausflihrungen sind
auch ohne werkseitige Bestiickung erhéltlich.

Stauff — Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG
Tel.: +49 2392 916 154
b.mette@stauff.com - www.stauff.com
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Robuster Druckmessumformer im Feldgehause

Der neue Druckmessumformer DMU
02 Vario FG ist aufgrund seiner groBen
Variantenvielfalt an elektrischen An-
schiissen, Ausgangssignalen sowie
kunden- und branchenspezifischen
Prozessanschliissen universell ein-
setzbar. Das Messgerdt ist fiir raue
Umgebungsbedingungen  geeignet
und robust gegen Schldge, Pulsa-
tionen und Vibrationen. Die Mess-
technik zeichnet sich durch schnel-
les dynamisches Verhalten, groBe
Langzeitstabilitat, Vibrationsunemp-
findlichkeit und hohe Druckfestigkeit
aus. Durch direktes VerschweiBen
der Messzelle mit dem Prozessan-
schluss werden Dichtungen Uberfliis-
sig. Bei offenen Prozessanschluss-
varianten wird kein hydraulisches
Ubertragungsmittel benétigt, wodurch
sich der Messumformer ideal fiir 6l-
und fettfreie Anwendungen sowie
fir Gas- und Fluid-Druckmessungen
eignet. Werden im Prozess frontbiin-
dige Druckanschliisse bendtigt, wird
der Messzelle eine zweite Membran
vorgelagert. Die Vario-Membransy-
steme werden je nach Anwendung
mit entsprechenden Ubertragungs-
fliissigkeiten befiillt und ebenfalls

durch SchweiBen hermetisch dicht
verschlossen. Eine Diffusion des
Messmediums in das System oder
der Ubertragungsfliissigkeit aus dem
System ist nicht moglich. Die Mess-
umformer der DMU 02 Vario Serie
eignen sich zur elektronischen Durch-
messung in den Messbereichen
-1/0bar bis 0/600bar. Sie vertra-
gen Mediums-Temperaturen von -10
his 125 °C und liefern 4-20 mA oder
0-10 V Ausgangsignale.

Afriso-Euro-Index GmbH
Geschéftshereich GBIl

L,Druck e Temperatur e Fillstand”
Tel.: +49 7135 1020
info@afriso.de - www.afriso.de

Wireless-Manometer zur Verbesserung des Anlagenbetriebs

Das Rosemount-Wireless-Manometer
ermdglicht die Ferndatenerfassung
von Prozessdaten, bietet den Bedie-
nern aktuelle Informationen in Ihrem
Leitsystem Uber veranderte Prozess-
bedingungen und verbessert die Si-
cherheit des Personals durch die
Reduzierung von Anlagenrundgén-
gen. Es nutzt felderprobte piezore-
sistive Sensortechnologie zur Erfas-
sung zuverldssiger Druckdaten. Mit
der Flexibilitét, sich wechselnden Pro-
zessbedingungen anzupassen, bie-
tet das Wireless-Manometer im Ver-
gleich zu traditionellen Manometern
gine 150-fache Uberdruckfestigkeit.
Fir eine sichere Prozessumgebung
sorgt eine 2-lagige Prozessisolation.
Das Wireless-Manometer eliminiert
die Schwachpunkte mechanischer
Messgerdte durch das Beseitigen der
Teile, die verhindern, dass das Geréat
bis zu 10 Jahre lang Druck zuverlds-
sig erfasst und anzeigt. Dies reduziert
Wartungskosten und Zeitaufwand. Die

groBe Anzeige mit 11,5 cm Durch-
messer ermdglicht die leichte Lesbar-
keit im Feld.

Emerson Process Management
GmbH & Co. OHG

Tel.: +49 6055 884 241
info.de@emerson.com
www.EmersonProcess.de

Temperaturfenster-Uberwachung bei hohen Driicken

EGE bietet mit der Sensorreihe TGM
FW Losungen zur Temperaturfen-
ster-Uberwachung mit &uBerst ro-
busten Messfihlern, die druckfest bis
250 bar sind. Die Sensoren aus Edel-
stahl sind steckerseitig in Schutzart
IP68 ausgefiihrt und kénnen in einem
Temperaturbereich zwischen -25...
+85°C ein sicheres Prozesstempe-
raturfenster ab 2°C (t2—t1) dber-
wachen. Der PNP-Schaltausgang ist
aktiviert, solange sich die Temperatur
des Mediums im zuldssigen Tempera-
turbereich befindet. Sie kommen z.B.
in Prozessen zum Einsatz, in denen
das Medium nur in einem definierten
Temperaturbereich weiterverarbeitet
werden darf. Die Sensoren werden ab
Werk mit dem gew(inschten Tempe-
raturfenster ausgeliefert. Sie lassen

sich mit einem GY2-Gewinde einfach
installieren und werden mit einem
M12-Stecker angeschlossen. Die Ver-
sorgungsspannung betrégt 24 V DC.

EGE-Elektronik
Spezial-Sensoren GmbH
Tel.: +49 4346 41580
info@ege-elektronik.com
www.ege-elektronik.com

Messumformer fiir CO,, Feuchte und Temperatur

Die CF1 Serie ist die neuste Entwick-
lung eines preiswerten CO, Messum-
former mit integrierter Feuchte und
Temperaturmessung. Die Geréate be-
sitzen den bewdahrten Hygromer IN1
Sensor und weisen ein unschlagbares
Preis-Leistungsverhdltnis auf.  Mit
dem eleganten Design passt er per-
fekt in Birordume, Wohnrdume, of-
fentliche Gebdude usw. Mit der Rotro-
nic SW21/HW4-Software kann man
ganz einfach die Skalierung verén-
dern und den Messumformer im Be-
reich Feuchte und CO, justiert und ka-
libriert werden.

|

rotronic messgeréte gmbh
Tel.: +49 7243 383-250
www.rotronic.de

Miniatur-Widerstandsthermometer jetzt Ex i-zertifiziert

Die Typen TR21, TR31 (OEM) und
TR34 der eigensicheren Versionen
der neuen Miniatur-Widerstandsther-
mometer von Wika tragen nun auch
das CSA-Priifzeichen flir die Z(ind-
schutzart Ex i. Das Siegel der CSA
Group (Canadian Standards Associa-
tion) erleichtert den Einsatz der Ther-
mometer in Nordamerika. Alle drei Ge-
ratetypen haben zudem die Atex- und
IECEx-Zulassung. Die neuen Minia-
tur-Thermometer sind fiir einen viel-
schichtigen Einsatz in der Industrie
konzipiert. Ihre Konstruktion ist extrem
belastbar, fir Anwendungen in der
sterilen Verfahrenstechnik steht eine
autoklavierbare Ausfiinrung zur Verfi-

I §d

gung. Alle Typen sind flr einen Tem-
peraturbereich von -50 ... +250°C
ausgelegt.

Wika Alexander Wiegand SE & Co. KG
Tel.: +49 9372 132-0
vertrieb@wika.com - www.wika.de
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Die Netzwerk-Schnittstelle

Netzwerk basierte Visualisierung und -Bedienung von Anlagen in der
Prozessindustrie mit integrierter Thin Client Technologie

Bedienstationen aus Monitor, Tastatur und Maus mit Standard Ethernet Netzwerktechnik bietet Pepperl+Fuchs

schon lange und auch in Edelstahl fur die Prozessindustrie an. Neu ist die Netzwerktechnik mittels Thin Client basier-

ter Monitore. FUr die klassische chemische Industrie stehen die verschiedenen VisuNet Produktlinien zur Auswahl.
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Stefan Sittel,
Business Development
Manager HMI
Pepperl+Fuchs

Der PC und die PC-basierte Visualisierung und
Steuerung von Anlagen sind heute aus der Pro-
zessindustrie nicht mehr wegzudenken. Immer
mehr automatisierungstechnische Systeme
verwenden Techniken und Gerate aus der IT-
Welt. So sind Ethernet Netzwerke langst Stan-
dard in den meisten Anlagen, sei es als Kup-
ferkabel Infrastruktur, mit Lichtwellenleitern und
auch als Funknetzwerk (W-LAN). Auch die un-
teren Feldebenen mit SPS und Controller ver-
wenden immer Ofter zusétzliche PC-Kompo-
nenten, sei es zur Ethernet Kommunikation
untereinander oder zum Datenaustausch mit
darlber liegenden Scada- und Betriebsma-
nagement Systemen. Zur Visualisierung und
Bedienung des Prozesses kommen auch fur
Steuerungen vermehrt PC-Module und PC-ba-
sierte Softwarepakete unter Windows oder
Linux zum Einsatz.

Hardware Komponenten reduzieren
[T-Techniken wie die Virtualisierung von PCs
und Servern halten in der Prozessindustrie bei
groBeren Anlagen Einzug, um die zunehmen-
de Zahl an PC-Hardware Komponenten wieder
zu reduzieren, bei gleichzeitiger Flexibilisierung
und erhdhter Verflgbarkeit.

Durch diesen seit vielen Jahre anhalten-
den Trend hat sich auch die Landschaft fur die
Bedien- und Anzeigegerate fUr die Prozessin-
dustrie verandert. Schon immer sind die me-
chanische Robustheit, chemische Bestandig-
keit und die groBe Distanz zum eigentlichen
Host-Rechner géngige Anforderungen. Diese
sind gepaart mit der Eignung fur bestimm-
te Produktionsumgebungen wie Reinrdume
oder Atex Ex-Bereiche. Hinzugekommen sind
Touch Screen Bedienung, immer gréBere Auf-
|6sung der Displays wegen gestiegener Kom-
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Abb. 2: VisuNet Remote Monitore mit integriertem Thin Client, Bedienstationen
im Ethernet Netzwerk

plexitat der darzustellenden Prozessinformationen und neue Techniken
der Datenverbindung.

War es friher die Punkt-zu-Punkt Verbindung von PC und Monitor
mit analogen KVM-Extendern und limitierter Kabellange, sind es heute
netzwerkfahige Monitore mit digitaler Ubertragung tber nahezu beliebi-
ge Distanzen und Wahlfreiheit mit welchem PC oder Server im Netzwerk
verbunden wird. Brauchte frliher jede Bedienstation einen eigenen PC
mit Betriebssystem und Software, reicht heute die Netzwerk Schnittstel-
le(n) der Monitore fUr eine Verbindung zu den Host Rechnern. Die Ether-
net Netzwerkfahigkeit von Bedienstationen mit integriertem Thin Client
ist heute eine notwendige Voraussetzung um sich mit einer Session auf
einem Server oder virtualisierten Systemen zu verbinden.

Produktlinien fiir verschiedene Industrien

Pepperl+Fuchs hat diesen Trend schon frih erkannt und bietet seit mitt-
lerweile 10 Jahren auch Bedienstationen aus Monitor, Tastatur und Maus
mit Standard Ethernet Netzwerktechnik an. Die VisuNet Geratefamilie im-
pliziert Visualisierung in Netzwerken. Schon seit den 90er Jahren wer-
den komplette Losungen aus Monitor, Gehduse- und Montagevarianten
in Edelstahl fur die Prozessindustrie angeboten. Hinzugekommen sind
die jeweils aktuellen Bildschirmaufldsungen wie zuletzt die Weit-Forma-
te 16:10 und 16:9 ,Full-HD"; und eben die Netzwerktechnik mittels Thin
Client basierter Monitore. Auch wurden Produktlinien speziell flr verschie-
dene Industrien geschaffen, da jede Branche ihre besonderen Anforde-
rungen hat.

Die VisuNet XT Produktlinie ist speziell firr die Outdoor Ol & Gas In-
dustrie konzipiert, mit erweitertem Temperatur Bereich von -40°C bis
zu +65 °C Umgebungstemperatur, hoher mechanischer Robustheit und
auch bei hellem Tageslicht lesbaren Displays. Hier sind Ex-AusfUhrungen
fUr Atex Zone 2 und NEC/CSA Class | Div 2 erhaltlich.

Fur die klassische chemische Industrie stehen die VisuNet EX1 und
die VisuNet IND Produktlinien zur Auswahl. Sie haben ein robustes Edel-
stahl Gehause und eine hohe Bestandigkeit gegen Chemikalien und Rei-

Abb. 3: PScan-M, Atex Zone 1/21
zugelassener Funk Barcode Leser

Mit ViDaTrend erhalt die Prozess-
industrie ein leistungsstarkes
Werkzeug zur konfigurationsfreien
Datenanalyse, dessen innovative und
effiziente Methoden insbesondere auf
die charakteristischen Eigenschaften
von Prozessrohdaten abgestimmt
sind.

ViDaTrend nutzt \Wavelets zur

Datenanalyse und bietet folgende

Funktionen:

e Varianzbestimmung

e Entrauschung

o AusreiBererkennung

e Trenddetektion zur simultanen
Suche von stationaren und linearen
Datentrends

Das Ergebnis:
Verbesserte Prozesse durch eine sig-
nifikant héhere Informationsausbeute!

Sprechen Sie uns an!

\/ll\jngrencl

powered by MEGLA

Das Datenanalysewerkzeug
fUr eine komfortable und
konfigurationsfreie
Prozessdatenanalyse
www.ViDaTrend.de

—
FeldstraBe 34 MEGLA
58972 Meschede

Tel.: +49 291-9985-0
sw@megla.de - www.megla.de
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Abb. 4: VisuNet GMP, Doppel-Monitor Losung mit
Barcode- und integriertem RFID Leser

nigungsmittel. Der erweiterte Temperaturbereich von -20 °C bis +50 °C,
sowie alle gangigen nationalen und viele internationale Zulassungen fir
Ex-Bereiche machen sie zu vielseitig einsetzbaren Bediengeraten inmitten
der prozesstechnischen Anlagen.

Die VisuNet GMP und die VisuNet GXP Produktlinien haben eine spe-
zielle Auslegung und ein mechanisches Finish fur die Life Science In-
dustrien wie Pharma, Kosmetik und Lebensmittel. Diese sind auch in
pharmazeutischen Reinrdumen, in nicht klassifizierten Produktionsum-
gebungen und in den Ex-Bereichen Atex Zone 1/21 und Zone 2/22 ver-
wendbar. Immer dann, wenn es um leichte Reinigbarkeit und Desinfek-
tion, geringe Oberflachenrauigkeit der Edelstahl Geh&use und nahtloses
sowie schlankes Design ohne Ablagerungsflachen geht, erflllen diese
Geratelinien auch die weltweiten GMP Anforderungen (Good Manufactu-
ring Practices) dieser ,Regulierten Industrien®.

Bedarfsgerechte Konfiguration
Alle VisuNet Produktlinien unterscheiden sich in ihrer mechanischen Aus-
fUhrung fUr die verschiedenen Industrien; die dahinter stehende Tech-
nologie, Displaytechnik und die Schnittstellen fiir lokal angeschlossenen
Peripheriegerate, sind jedoch nahezu identisch. Aus einem Baukasten-
system koénnen die Monitor-, Gehduse- und Montageoptionen bedarfs-
gerecht konfiguriert werden. Auch die verfugbaren Folientastaturen mit
einer antibakteriellen Polyesterfolie oder einer Edelstahimembran Ober-
flache sind an alle VisuNet Produkte anschlieBbar. Zur Cursorsteuerung
stehen neben dem gut reinigbaren Touchpad auch alternativ ein einfach
zu bedienender Trackball oder ein Joystick zur Auswahl. Alle Monitore
sind entweder als Touch Screen oder mit einer entspiegelten Glasober-
flache wahlbar. Neben einer Ausfiihrung mit integriertem Windows 7 In-
dustrie-PC fUr autarke Bedienstationen sowie heute eher selten nach-
gefragte Bedienstationen mit integriertem KVM Extender, werden heute
Uberwiegend Netzwerk basierte Remote Monitore mit integriertem Thin
Client eingesetzt.

Diese Remote Monitore mit Netzwerkanschluss, optional via Lichtwel-
lenleiter oder W-Lan, bilden heute das Ruickgrat der modernen industri-
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ellen Prozessvisualisierung und der Prozess- und Produktionssteuerung
direkt in der prozesstechnischen Anlage. Zur Darstellung und Bedienung
der PC- oder Server-basierten Anwendungssoftware, meist eine Scada
oder MES Software, wird eines der Terminal Services Protokolle fir Netz-
werk Kommunikation verwendet. Am haufigsten wird heute das in alle
Microsoft Windows Versionen integrierte RDP Protokoll verwendet. Aber
auch andere Verbindungsprotokolle wie VNC oder ICA (Citrix Receiver)
sind maglich. Damit kdnnen Videodaten und Bedieneingaben digital zwi-
schen Host Rechner und Remote Monitor Uber ein Ethernet Netzwerk mit
Switches und Routern Ubertragen werden, grenzenlos, zu und von allen
dort vorhandenen Host Rechnern.

Abgesicherter Browser

Als Option kann auch ein abgesicherter ,Restricted Web Browser* auf
Chrome Basis ohne Fensterrahmen und Funktionsmenis eingesetzt wer-
den. Er eignet sich fir Web Server basierte Anwendungen auf dem Host
Rechner, wie sie von einigen Scada und MES Softwareherstellern z.B. auf
Basis von HTML5 angeboten werden. Auch hier merkt der Bediener vor
Ort nicht, dass er mit einem Browser arbeitet.

Ein intuitives, flir Touch Screen Bedienung ausgelegtes Einstellme-
nl zur Konfiguration des Remote Monitors, die sogenannte RM Shell,
erlaubt dem Inbetriebnehmer passwortgeschitzt alle Voreinstellun-
gen und die zugelassenen Host Rechner und Sessions zu spezifizieren.
Der Anwender merkt davon spater nichts mehr: nach dem Einschalten
des Monitors verbindet sich der Monitor automatisch und unsichtbar im
Hintergrund mit dem Host Rechner, der Anwender sieht direkt seine Ap-
plikation auf dem Host Rechner, wie bei einem ,normalen” Monitor auch.

Wichtige Zusatzfunktionen der RM Shell, wie das Umschalten zwi-
schen verschiedenen Host Rechnern per Tastenkombination oder die
gleichzeitige Darstellung mehrerer Anwendungen (z.B. DCS und MES)
auf einem Doppel Monitor (Extended Desktop) sind ebenso konfigurier-
bar wie die Spiegelung einer Anwendung auf weitere Monitore bei groBen
Anlagen mit mehreren alternativen Bedienplatzen. Konfigurationsments
fir die datentechnische Integration optional anschlieBbarer Barcode-
oder RFID-Leser, wie sie haufig in der Pharma- und Kosmetik- Industrie
verwendet werden, oder flr optional eingebaute W-LAN Antennen ste-
hen zur Verfligung. All dies ist auch in Atex Ausfiihrung moglich.

Sicher und anpassungsfahig

Wichtig flir die Bediensicherheit und Verfligbarkeit sind eingebaute Me-
chanismen zur Erkennung einer Verbindungsunterbrechung zum Host
Rechner und zur konfigurierbaren, automatischen Neuverbindung zu
einem alternativen Host Rechner im Netzwerk bei Ausfall eines Host
Rechners, ohne weiteres Zutun oder Umverdrahtung.

Fur die [T-Sicherheit sorgen die neuesten Versionen der Verbindungs-
protokolle, eine eingebaute Firewall und eine mogliche Deaktivierung der
USB Schnittstellen flr externe Speichermedien. Der interne Flash Spei-
cher des integrierten Thin Client ist mit einem Schreibschutz versehen.

Sollte das Standard Baukastensystem einmal doch nicht ganz zu der
Anforderung passen, wie dies z.B. manchmal bei den umfangreichen
Randbedingungen in der Life Science Industrie der Fall ist, kdnnen auch
kundenspezifische Anpassungen angeboten werden. Meist sind dies
mechanische Anderungen, insbesondere fiir die Montage der Gerate in
der Produktionsanlage. Ein Solution Engineering Center fir HMI steht
dazu jeweils fir Europa, Amerika und Asia-Pacific zur Verfigung.

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 2222
pa-info@pepperl-fuchs.com - www.pepperl-fuchs.com
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Losung fiir die Automatisierung modularer Prozessanlagen

Mit Dima (Dezentrale Intelligenz fir Modulare Anlagen) hat Wago eine herstellerunabhangige Losung fur die
Automatisierung modularer Prozessanlagen préasentiert, die das Engineering des Automatisierungssystems
einer Anlage deutlich verkirzt. Zur SPS Ende November vergangenen Jahres stellte das Mindener Unterneh-

men den ersten Prototyp vor.

Gemeinsam mit der Technischen Universitat
Dresden und der Helmut-Schmidt-Universitat
Hamburg hat Wago den im November 2014
erstmals vorgesteliten Dima-Ansatz in einer
prototypischen Anlage realisiert. Die Dima-An-
lage von Wago besteht aus vier Modulen. Jedes
Modul bildet dabei einen typischen verfahrens-
technischen Prozessschritt ab: Mischen, Destil-
lieren, Filtern und Abflllen. Jedes der vier An-
lagenmodule ist mit einer eigenen Steuerung,
einem PFC200 von Wago, ausgestattet.

Kundenindividuelle Dienste und
Bedienbilder méglich

Uber den PFC200 werden alle Abléaufe inner-
halb des Moduls gesteuert: Unter anderem die

Historie der dezentralen Intelligenz

filr Modulare Anlagen

Zur Hauptsitzung der Namur im November
2014 hat Wago gemeinsam mit der Tech-
nischen Universitédt Dresden und der Hel-
mut-Schmidt-Universitdt Hamburg einen
Ansatz fir die Automatisierung modularer
Prozessanlagen présentiert. Dima (Dezent-
rale Intelligenz fir Modulare Anlagen), ver-
kurzt das Integrationsengineering einer An-
lage deutlich und erleichtert einen spéateren
Umbau der Anlage. Herzstlick des Dima-An-
satzes ist das MTP (Module Type Package):
eine neue Definition fiir die Beschreibung von
verfahrenstechnischen Anlagenmodulen. In
diesem Modulbeschreibungsmodell wird die
Information abgelegt, die zur anwenderun-
abhéngigen Integration eines Anlagenmo-
duls in das Prozessleitsystem einer Anlage
notwendig ist.

Im Friahjahr 2015 hatte sich die Interessen-
gemeinschaft Namur dazu entschieden, den
Dima-Ansatz von Wago zu ibernehmen und
weiterzuentwickeln. Ziel soll es dabei sein,
das von Wago vorgestellte MTP in den Be-
reichen Prozessfuhrung, Visualisierung,
Alarmmanagement und Diagnose aus zu
spezifizieren.

Kommunikation zu den Feldgeraten, die mittels
unterschiedlicher Protokolle realisiert werden
kann, die Uberwachung von Verriegelungen in-
nerhalb des Moduls sowie die Berechnung von
modulinternen Regelkreisen.

Die Programmierung der Steuerungen er-
folgt mittels der neuen Engineering-Software e!-
Cockpit von Wago. Durch die Verwendung von
elCockpit kann der Modulhersteller das zur Inte-
gration des Moduls in eine Anlage erforderliche
MTP (Module Type Package) automatisch aus
dem Quellcode der Modulsteuerung generieren.
Dabei kdnnen kundenindividuelle Dienste und
Bedienbilder ausgewahlt und exportiert werden.

Die Versorgung der Anlagenmodule wird
Uber den Backbone realisiert, an den die Mo-
dule sternfdrmig mit Versorgungsleitungen an-
geschlossen sind. Uber diese Leitungen wer-
den sowohl die erforderlichen Medien als auch
alle erforderlichen Informationen transportiert.
Im Backbone befindet sich entsprechend auch
das Prozessleitsystem der Anlage. Es dient der
Prozessflihrung, Visualisierung und Bedienung
der Gesamtanlage. Die Kommunikation zwi-
schen den Modulen und dem Leitsystem des
Backbones erfolgt tber OPC-UA.

Prozessleitsystem Zenon von Copa-Data

In der prototypischen Dima-Anlage wird
das Prozessleitsystem Zenon der Firma Co-
pa-Data eingesetzt. Zenon verflgt Uber eine
MTP-Schnittstelle und liest dartiber die erfor-
derlichen Informationen des Moduls ein. Um
diesen Vorgang so effizient wie moglich zu
gestalten, haben Copa-Data und Wago ge-
meinsam ein MTP-Handling- und Manage-
mentsystem entwickelt, mit dem der Nutzer
verschiedene MTPs einlesen und nachverfol-
gen kann, welche Artefakte im Prozessleitsys-
tem durch welches MTP erzeugt wurden. Das
sichert eine konsistente und fehlerfreie Arbeits-
weise, die dem Anwender zu jeder Zeit den
Uberblick tber den aktuellen Status quo sei-
ner Anlage gibt.

Wago Kontakttechnik GmbH & Co. KG, Minden
Tel.: +49 571 8870
info@wago.com - www.wago.com
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3, Jeder Punkt der Glasfaser

St ein Sensor

Verteilte faseroptische Temperaturmessung und ihre
Anwendungen in der chemischen Verfahrenstechnik

=

Faseroptische Sensorsysteme von Polytec werden fUr die
Messung von Temperaturen und mechanischen GréB3en
wie Dehnung eingesetzt. |hre Starke spielen die Syste-
me insbesondere dort aus, wo man eine sehr groBe An-
zahl von Messstellen benotigt, bei gleichzeitig kompakter
Bauform und geringer thermischer Masse. Der Beitrag
beschreibt typische Anwendungen: bei Temperaturmes-
sungen zur Optimierung von Kondensationsprozessen, in

Dr. Dirk Samiec,

Dipl.-Ing. (FH) Ellen-Christine Reiff, Verdam pfern und Rohrreaktoren.
Vertrieb Optische Jochen Grimm, M.A., Redaktionshiiro
Technologien, Polytec Strategisches Produkt- Stutensee

marketing, Polytec

Temperaturmessungen sind in der chemischen
Verfahrenstechnik unentbehrlich. Reaktions-
verlaufe lassen sich damit raumlich und zeitlich
genau Uberwachen und steuern. Herkdmm-
liche elektrische Messverfahren kommen aller-
dings schnell an ihre Grenzen, da sie als Punkt-
sensoren einzeln verdrahtet werden mussen
und sich daher aufgrund baulicher Beschran-
kungen nur an wenigen ausgesuchten Mess-
stellen positionieren lassen. Somit werden stei-
le Temperaturgradienten oder unvorhersehbare
»Hot Spots” aufgrund der zu geringen Sensor-
dichte einfach nicht erfasst.

Liickenloses Temperaturprofil

Verteilt messende, glasfaserbasierte Losungen
erschlieBen hier vollig neue Moglichkeiten. Ent-
lang einer einzigen Sensorfaser befindet sich
eine Vielzahl von Temperaturmesspunkten,
wenn ndtig mit Millimeterabstand. Alle Senso-
ren werden gleichzeitig ausgelesen und liefern
ein lickenloses Temperaturprofil. Sie lassen
sich selbst bei sehr beengten Platzverhaltnis-
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sen gut implementieren, sind einfach zu hand-
haben, robust und widerstandsfahig. Mittler-
weile belegen zahlreiche Anwendungen, dass
die Technik auch halt, was sie verspricht. Ty-
pische Einsatzbereiche gibt es z.B. bei Tem-
peraturmessungen zur Optimierung von Kon-
densationsprozessen, in Verdampfern oder
Rohrreaktoren.

Faseroptische Sensorsysteme werden seit
vielen Jahren in verschiedensten Disziplinen
fUr die Messung von Temperaturen und me-
chanischen GroBen wie Dehnung eingesetzt.
Da lediglich Licht als Ubertragungsmedium in
der Glasfaser dient, erschlieBen sich viele An-
wendungen, die der klassischen elektrischen
Sensorik verschlossen bleiben, wie bspw. in
HF- und Mikrowellenfeldern, Hochspannungs-
umgebungen, Ex-Schutzbereichen, Kernspin-
resonanzanlagen (MRT), chemisch aggressiven
Umgebungen und Plasmaanlagen. Ihre ganze
Starke spielen die Systeme insbesondere
dort aus, wo man eine sehr groe Anzahl von
Messstellen bendtigt, bei gleichzeitig kompak-

ter Bauform und geringer thermischer Masse.
So kann eine einzige, wenige Gramm schwe-
re Faser mit einem Durchmesser von 150 pm
Hunderte Sensoren enthalten und gleichzeitig
als Signalweg dienen.

,unendlich“ viele Messstellen

Im Prinzip bestehen die Systeme aus zwei
Komponenten: einer Ausleseeinheit und der
daran angeschlossenen, passiven Sensorfaser.
Die Ausleseeinheit sendet Licht in die Faser und
analysiert die reflektierten oder zurlick gestreu-
ten Anteile. Dabei wird zwischen punktférmig
und verteilt messenden Systemen unterschie-
den. Punktférmige Sensorlésungen haben die
eben genannten Besonderheiten, messen aber
wie ihre elektrischen Pendants jeweils an einer
definierten Messstelle. Fur die chemische Ver-
fahrenstechnik und artverwandte Disziplinen
bedeuten dagegen die verteilt messenden Sys-
teme eine echte Innovation, da hiermit komplet-
te Temperaturprofile mit dichter Messpunktfol-
ge erfasst werden kdnnen.
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Abb. 1: Versuchsstand mit Glattrohrkondensator an
der TU Braunschweig

Dazu mussen keine speziellen Sensoren in
die Faser eingebracht werden. Vielmehr wird
das vom Fasermaterial selbst zurlick gestreu-
te Licht ausgewertet, um die gewinschte In-
formation Uber die Temperatur zu erhalten. Die
gesamte Faser wird damit zum Sensor. Dabei
lassen sich zwei Arten unterscheiden, die je
nach Anwendungsfall zu bevorzugen sind: Sys-
teme, die auf dem Raman- bzw. Brillouin-Effekt
basieren, eignen sich fir Messstrecken bis zu
einigen 10km bei Messpunktabstanden auf
der Faser von bis zu 12,5 cm. Die zweite Grup-
pe bilden Systeme, die auf der Auswertung der
Rayleigh-Streuung basieren (s. Kasten) und mit
Aufldsungen im Millimeterbereich bis zu 50 m
lange Messstrecken erlauben. Damit ist prak-
tisch jeder Punkt der Glasfaser ein Sensor.
Herkdmmliche Verfahren wirden dafir Hun-
derte oder Tausende konventioneller Punkt-
sensoren mit zugehorigen Leitungen bendti-
gen, ein kaum akzeptabler Installations- und
Kostenaufwand. Im Bereich der chemischen
Verfahrenstechnik finden faseroptische Syste-
me, die auf der Rayleigh-Streuung basieren,
deshalb regen Anklang. Oft sind sie die einzige
Méglichkeit, wie die folgenden Anwendungs-
beispiele belegen.

Optimierung von Kondensationsprozessen

Die TU Braunschweig hat in Zusammenarbeit
mit der britischen Firma CalGavin Ltd., Alces-
ter, Untersuchungen zum Warmetbergang und
Druckverlust an einem 2 m hohen Kondensati-
onsreaktor (Glattrohrapparat) am Beispiel der
Kondensation von Hexanol durchgefthrt. Der
Kondensationsverlauf in den Rohren des Re-
aktors wird maBgeblich durch die Auslegung
der Kuhlung beeinflusst. Um Temperaturmess-

© TU Braunschweig
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Abb. 2: Temperaturverlauf des Hexanols im Glattrohrkondensator bei verschiedenen Kiihimitteltemperaturen

werte als Basis flir die Optimierung zu erhalten,
wurde in mehreren Rohren Uber die gesamte
Kondensatorlange jeweils eine kapillargefiihrte
Glasfaser verlegt. Dieser Eingriff ist minimal-in-
vasiv, der Einfluss auf die Strémungsbedingun-
gen in dieser Anwendung vernachlassigbar
gering. Die gemessenen Temperaturprofile und
deren zeitlicher Verlauf beschreiben das Kon-
densationsverhalten sehr gut, sowohl wenn die
Reaktorgeometrie variiert wird als auch bei Ver-
anderung der Betriebsparameter Druck oder
Durchfluss am Einlass des Kondensators.

Die Temperaturprofile wurden mit einem ver-
teilt messenden faseroptischen System (ODi-
SI-A von Polytec) mit einer Ortsauflésung von
einem Millimeter bestimmt. Die Abbildung 2
verdeutlicht den Einfluss der Kuhlwassertem-
peratur (TKW) auf den Kondensationspunkt im
Reaktor. Bei 40 °C Kuhlwassereintrittstempera-
tur ist ab einer Lange von ca. 0,8 m die Kon-
densation fast abgeschlossen. AnschlieBend
wird nur noch die Gasstrdmung in der Mitte
des Rohrs abgekuhlt, was im Temperaturab-
fall zu erkennen ist. Bei einer Kihlwasserein-
trittstemperatur von 60 °C ist dieses Abknicken
merklich spater und bei 80 °C gar nicht mehr zu
sehen. Das bedeutet, dass bei 80 °C der Kon-
densator nicht mehr in der Lage ist, den ein-
tretenden Hexanol-Dampf vollstandig zu kon-
densieren. Diese Erkenntnis hilft maBgeblich
bei der Optimierung der Anlagen- und Betrieb-
sparameter und tragt letztlich zur Erhéhung des
Stoffumsatzes bei.

Untersuchung in einem
Naturumlaufverdampfer

Die Hochschule der Bundeswehr in Hamburg
setzte ebenfalls ein solches faseroptisches

System flr Messungen in einem Naturumlauf-
verdampfer ein. Solche Verdampfer werden in
der chemischen Industrie oft als Sumpfheizung
von Destillationskolonnen und in Dampfkraft-
werken eingesetzt. Sie kommen ohne Pum-
pen aus, da die Umlaufstrémung durch antei-
liges Verdampfen des Massenstroms entsteht.
Im Projekt wurden Untersuchungen zu lokalen
WarmeUbergangen und Strdmungen unter Va-
riation der Betriebsparameter mit anschlieBen-
der Modellbildung durchgefihrt. Dazu wurde
u.a. die Methode der hoch ortsaufgeldsten, fa-
seroptischen Temperaturmessung verwendet.
Ein besseres Verstandnis der Wechselwirkun-
gen sollte den Gesamtprozess stabilisieren,
den Stoffumsatz erhdhen und somit eine Kos-
tenreduktion im laufenden Betrieb schaffen.
Das Herzstick des Verdampfers besteht
aus einem senkrecht angeordneten Rohr-
bldndel mit definiert beheizbaren Wanden. In
eines der Rohre wurde eine 4 m lange, kapil-
largefihrte Sensorfaser bis zum Sumpf des
Verdampfers verlegt. Die Edelstahl-Kapilla-
re ist mit 0,8 mm AuBendurchmesser nur mi-
nimal strdmungsinvasiv. Sie ist zudem che-
misch inert und bis weit oberhalb von 100 bar
druckbestandig. Da Temperaturen bis 700 °C
verlasslich bestimmt werden kénnen, ist die
Messanordnung auch flir andere Typen von
Rohrreaktoren geeignet. Bild 4 zeigt den Tem-
peraturverlauf vom oberen Austritt des Damp-
fes bis zum 4 m tiefer gelegenen Eintritt des
Kondensats. Bei konstantem Betriebsdruck
des Prozessfluids von 1 bar variierte der Druck
des Heizdampfes zwischen 2 und 5 bar. Dabei
wurde eine rdumliche Verschiebung des Ma-
ximums im Temperaturprofil festgestellt. Die
Ortsauflésung der Messung betrug 5 mm. Der
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Abb. 3: Verschiebung des Temperaturmaximums bei Veranderung des Drucks; links 3 bar, rechts 5 bar.

Druck am Austritt von 1 bar stimmte sehr gut
mit den gemessenen 100 °C (Siedepunkt von
Wasser) Uberein. In Richtung Eintritt stieg der
Druck auf ca. 1,4 bar an, was einer Absenkung
der Temperatur um 3 bis 4 °C entspricht. Die
verteilte Temperaturmessung bestétigte dies.

Kiihlsystem-Untersuchungen bei
Atomreaktoren

Die Panda-Einrichtung am schweizerischen
Paul-Scherrer-Institut untersucht Kihlsysteme
fUr passive radioaktive Zerfallswarme und das
Verhalten von Sicherheitsbehéltern einfacher
Siedewasserreaktoren bei Storfallen. Panda ist
modular aufgebaut. Dadurch kann fur wech-
selnde Applikationen das Verhalten von Druck-
kesseln, Wasserbecken oder Kondensatoren
nachgestellt und systematisch untersucht wer-
den. Das Gesamtvolumen der Kessel betragt
ca. 460m?, ihre Hohe erreicht 25 m. Die ma-
ximalen Arbeitsbedingungen liegen bei 10 bar
und 200 °C. In die Kessel konnen Luft, Helium
und Wasser eingespritzt werden sowie Dampf,
der mit max. 1,5 MW beheizt wird. Damit wird
die Testumgebung auf die spezifizierten Umge-
bungsbedingungen gebracht.

Zur ortsaufgeldsten Temperaturmessung
wurde wieder eine Sensorfaser von Polytec in
einer Edelstahl-Kapillare waagrecht durch den
unteren Teil eines Druckkessels Uber einem
Kernspruhring verlegt. In verschiedenen Unter-
suchungen blies man dann HeiBluft und Dampf
zwischen 15 und 50 g/s ein. In Abbildung 5 ist

exemplarisch die radiale Temperaturverteilung
im Kessel mit 2 Temperaturmaxima aufgetra-
gen. Nach der Entfernung des Kernsprih-
rings sah die Temperaturverteilung im Kessel-
querschnitt durch die veranderten Strémungen
deutlich anders aus.

Frihere Messungen wurden mit ca. 300
Thermoelementen durchgefihrt und waren
wegen der geringeren Messpunktdichte deut-
lich weniger aussagekraftig. Mittels der faser-
optischen Messungen konnten bei deutlich
geringerem Installationsaufwand sehr viel aus-
sagekraftigere Ergebnisse in kirzerer Zeit ge-
liefert werden.

Faseroptische Sensorsysteme  erdffnen
damit fUr die Verfahrenstechnik — speziell im
Bereich der Temperaturmessung — Mdglichkei-
ten, die weit Uber die herkémmlicher Verfahren
hinausgehen.

Faseroptische Sensorik nutzt die
Rayleigh-Strahlung

Bei der Rayleigh-Sensorik wird Laserlicht in die
Glasfaser eingekoppelt und das vom Faserma-
terial rickgestreute Rayleigh-Licht mit hoher
Aufldsung Uber ein optisches Messverfahren
raumlich abgetastet. Im Ergebnis erhélt man ein
charakteristisches Muster entlang der Faser,
den sogenannten Fingerprint, der flr jeden Ab-
schnitt unterschiedlich, aber duBerst stabil und
reproduzierbar ist. Ursache hierfur sind lokale
Brechzahlschwankungen und Defekte, die sich
statistisch Uber die Faser verteilen. Bei duBe-
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Abb. 5: Bei der zweiten Messung (rechts) ist eine deutliche Anderung der Strdmung und Temperaturvertei-
lung aufgrund des entfernten Diisenaufsatzes erkennbar
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Abb. 4: Panda ist modular aufgebaut. Dadurch kann
fiir wechselnde Applikationen das Verhalten von
Druckkesseln, Wasserbecken oder Kondensatoren
nachgestellt und systematisch untersucht werden.

ren Dehnungs- oder Temperaturdnderungen
wird dieser Fingerprint in eindeutiger Weise
auseinander- oder zusammengeschoben, so-
dass die Anderung des lokalen Rayleigh-Mus-
ters in Temperatur oder Dehnung umgerech-
net werden kann. Da jeder Punkt der Faser fur
diesen Effekt empfindlich ist, stellt die gesam-
te Faser in voller L&nge einen verteilt messen-
den Sensor dar. Die erreichbare raumliche Auf-
I6sung betragt 1 mm. Bei einer Messlange von
70m entspricht dies einer Anzahl von 70.000
Sensoren. Bei Verwendung spezieller Fasern
ergibt sich ein Temperaturmessbereich bis zu
+700°C. Der Dehnungsmessbereich liegt bei
Uber 15.000 Microstrain bei einer Aufldsung
von ca. 1 Microstrain.

Polytec begann bereits in den 70er Jahren mit
der Entwicklung und der Fertigung eigener,
laserbasierter Messgeréte. Heute nimmt das
Unternehmen mit Stammsitz in Waldbronn
bei Karlsruhe im Bereich der optischen
Schwingungsmessung mit Laservibrome-
tern eine weltweit flihrende Position ein.
Zum Programm gehéren auch Systeme fiir
die Oberflachenmesstechnik, die analytische
Messtechnik sowie die Prozessautomation.
Polytec vertreibt zudem Hightech-Produkte
und Lésungen anderer Hersteller.

Polytec GmbH, Waldbronn
Tel.: +49 7243 604 3680
info@polytec.de - www.polytec.com

© Paul-Scherrer-Institut
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Salz Im Kreislauf

Wiederverwendung von Prozessabwasser in der Kunststoffproduktion

Der Werkstoffhersteller Covestro
testet in der Kunststoffproduktion
ein umweltfreundliches Verfahren
zur Wiederverwendung von salzhal-
tigem Prozessabwasser. Eine ent-
sprechende Pilotanlage am Stand-
ort Krefeld-Uerdingen wurde Ende
Januar 2016 symbolisch in Betrieb
genommen. Sie wird bei der Her-
stellung des Hochleistungskunst-
stoffs Polycarbonat eingesetzt.

Bei Covestro wird nun erstmalig in Deutsch-
land salzhaltiges Industrieabwasser im Rah-
men einer industriellen Pilotanlage wiederver-
wertet. Solches vorgereinigtes Salzwasser wird
Ublicherweise in Gewasser eingeleitet, im kon-
kreten Fall in den Rhein, der unmitteloar am
Werk verlauft. Mit Hilfe der neuen Anlage kann
jetzt ein Teil des Abwassers zur Produktion von
Chlor in der Elektrolyse wiederverwendet wer-
den. Chlor wiederum ist einer der wesentlichen
Rohstoffe bei der Herstellung von Polycarbonat
und anderen Kunststoffen.

Abb. 1: Der Produktionsexperte Bjorn Draber iiberpriift die Funktionsweise der neuen Pilotanlage am Stand-

ort Krefeld-Uerdingen.

Wiederverwendung in der Chlor-Herstellung
Dank des neuen Verfahrens lassen sich bei
der Chloralkali-Elektrolyse jetzt pro Jahr bis
zu 30.000t Salz und 400.000t sogenann-
tes vollstéandig entsalztes Wasser einsparen.

Abb. 2: Knopfdruck zur symbolischen Inbetriebnahme der NaCl Recyclinganlage in Krefeld-Uerdingen - vor-
genommen durch die Bundesministerin fiir Umwelt, Naturschutz, Bau- und Reaktorsicherheit, Dr. Barbara
Hendricks (m.), unterstiitzt von Covestro Vorstand fiir Innovation Dr. Markus Steilemann (l.) und NRW Stand-
ortverbundleiter Dr. Klaus Jaeger. Das Bundesumweltministerium hat das Projekt als hervorragendes Bei-
spiel fiir die Umsetzung des Kreislaufgedankens in der Industrie mit etwa 740.000 € gefordert. Die gesamten
Investitionskosten belaufen sich auf etwa 3,7 Mio €.

Das entspricht der Vermeidung von 6.200t
COQ-AquivaIenten jahrlich. Pro Stunde kann die
Einleitung von bis zu 70 m? salzhaltigen Abwas-
sers in den Rhein vermieden werden; in ent-
sprechendem Umfang werden Trinkwasserres-
sourcen geschont.

Covestro hat die Chloralkali-Elektrolyse be-
reits durch energiesparende Verfahren opti-
miert. So kann der Strombedarf durch den
Einsatz der vom Unternehmen mitentwickel-
ten  Sauerstoffverzehrkathoden-Technologie
gegenUber dem Standardprozess um weite-
re 30 % gesenkt werden. Wirden bspw. alle
deutschen Chlor-Hersteller dieses marktreife
Verfahren flachendeckend einflhren, lieBe sich
der gesamte Energieverbrauch des Landes um
1% senken. Das entspricht etwa dem jahrli-
chen Energiebedarf der GroBstadt Kéin.

Die Produktion von Polycarbonat hat am
Standort Krefeld-Uerdingen, wo derzeit etwa
1.100 Covestro Mitarbeiter beschaftigt sind,
eine lange Tradition. 1953 entdeckte der Che-
miker Dr. Hermann Schnell das Polycarbonat
Makrolon, dessen industrielle Herstellung finf
Jahre spéter dort begann.

Covestro AG, Leverkusen

Jochen Kliiner

Tel.: +49 214 6009 3741
jochen.kluener@covestro.com - www.covestro.com
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S0 gut wie eine
Drahtgitterkonstruktion

Gasflaschen sicher und sauber lagern im AuBenbereich

nach der TRGS 510

Das Safe Gasflaschen-Lager der Typenreihe LIF von S&bu bietet die Vortei-
le eines geschlossenen Lagersystems vereint mit denen einer Drahtgitter-
konstruktion. Gase, die schwerer sind als Luft, kdnnen gezielt entweichen
durch eine Unterliftung des Bodens und den dreiseitig angebrachten LUf-
tungskiemen. Die gelagerten Gasflaschen bleiben sauber und geschitzt.

Safe steht fur Sicherheit in der Gefahrstoffla-
gerung, insbesondere bei der Lagerung von
Druckgasflaschen im Freien. Der Gesetzgeber
fordert mit der TRGS spezielle Sicherheitsmaf-
nahmen bei der Lagerung von Druckgasen:
eine ausreichende BelUftung muss gegeben
sein, die Druckgasflaschen muissen gegen Um-
fallen gesichert und geschutzt vor fremden Zu-
griff gelagert werden.

Die geschlossene Konstruktion mit stabi-
ler Tdr und Sicherheitsschloss der Safe Gas-
flaschencontainer schitzen die Gasflaschen
vor Witterungseinflissen, Diebstahl und Ma-
nipulation durch Fremde. Die Sicherung der
Gasflaschen erfolgt durch verstellbare Halte-
vorrichtungen und Kettensicherungen. Durch
umfangreiches Zubehor (z.B. Gitterrostebe-
nen oder Fachebenen) kdnnen verschiedene
FlaschengréBen gelagert werden. Lieferbar ist
das Gasmagazin mit und ohne Boden. Ohne
Boden besonders praktisch fur das ebenerdi-
ge Einrdumen und Entnehmen der Druckgas-
flaschen. (siehe Abb.)

Dieser Gasflaschencontainer verfligt neben
einer Statik nach Eurocode Uber eine langlebi-
ge, rundum verzinkte Konstruktion. Wird der
Container mit Boden ausgeflihrt, besteht die-
ser aus einem verschweif3ten und verzinktem
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Rahmen. Seitenwande, Dach und Tur sind aus
verzinkten Trapezblechen gefertigt. Die inte-
grierten Regenrinnen auf den Langsseiten des
Daches leiten Regenwasser kontrolliert ab.

Der Safe Gasflaschencontainer verfligt Gber
eine vom TUV geprUfte konstruktive Eigenbe-
ltftung. Er entspricht so auch ohne LUfter der
TRGS 510, Nr. 2 und es konnen brandfor-
dernde, brennbare oder neutrale Gase gela-
gert werden. Wird das Gasflaschenlager in
der Nahe von Anlagen und Einrichtungen auf-
gestellt, von denen eine Brandférderung aus-
gehen kann, muss nach der TRGS 510, Ab-
schnitt 10.3 ggf. ein Sicherheitsabstand von
5 m um die Druckgasbehélter eingehalten wer-
den. Jeder Betreiber eines Gasflaschenlagers
ist verpflichtet eine Gefahrdungsbeurteilung zu
erstellen. Das Safe Gasflaschenlager ermog-
licht es den in der TRGS geforderten Mindest-
abstand von 5m zu bestehenden Gebauden
bei einer entsprechend festgestellten Gefahr-
dung zu unterschreiten.

Sabu Morsbach GmbH, Morshach
Stefan Weitershagen

Tel.: +49 22 94 6 9423
safe-cit@saebu.de - www.saebu.de

Biirkert Fluid Control Systems stellt jetzt mit Biir-
kertPlus einen Rundum-Service (iber die gesamte
Lebensdauer industrieller Anlagen zur Verfiigung.

Colder Products stellt seine Kupplungen der
DPC-Serie fiir intuitives und gleichzeitiges Ver-
binden und Trennen zweier Schlauchverbin-
dungen mit nur einem Handgriff vor.

AS-Schneider hat flir einen Kunden aus der
Erdolbranche einen individuellen Ventilblock auf
Basis der bewéhrten VariAS-Baureihe entwickelt.

Mit den elektromotorischen  Sitzventiltypen
3360/3361 bietet Biirkert ein zuverldssiges und
wirtschaftliches Prozessregelventil an.

Witt erweitert sein Armaturenprogramm und
prasentiert mit dem Gasfilter 77 eine Version in-
Klusive BAM-Priifung fiir Sauerstoff.

Langsschauglaser von Sommer & StraBburger
bestehen aus dem EinschweiBflansch, totraumar-
mer Dichtung, Schauglas aus Borosilikat, Kom-
pressionsdichtung und Spannflansch mit Schrau-
ben. Die richtige Dichtungsgeometrie vermeidet
Glasbrtiche.

Mantelsiebe der Baureihe SBM von Stauff be-
stehen aus bis zu drei ineinander gesteckten zy-
lindrischen Filtereinsatzen verschiedener Durch-
messer. Daraus ergibt sich eine mdglichst groBe
Filterflache bei gleichzeitig geringem Platzbedarf.

Das Edelstahltastaturen-Sortiment von GETT
wurde um die TKV-084-FIT-Reihe erganzt, die
drei kompakte Versionen flir den Einsatz im an-
spruchsvollen Industriesektor umfasst. Zudem ist
sie als LABS-freie Variante verfligbar.

Das Abfiill- und VerschlieBsystem Flexicon
FF30 kann pro Stunde bis zu 1.200 Flaschen
mit einem Durchmesser von bis zu 50 mm und
einer maximalen Hohe von bis zu 110 mm befil-
len und verschlieBen.

Mit der SeccoMix1 bietet Eagle Burgmann
eine Wellenabdichtung fir Ruhrwerke, die in
Mischern, Rihrwerken, Trocknern und Filter-
nutschen eingesetzt werden kann.

Die Klickdrossel aus der Eisele Basicline gehort
zum  Ganzmetall-Anschlusskomponenten-Sorti-
ment fir Druckluft, Gase und Flissigkeiten und ist
Teil eines leicht montierbaren Baukastensystems.



Abb. 1: Weil Klarschlamm nicht nur
wichtige Nahrstoffe fiir Pflanzen
sondern auch schédliche Schwer-
metalle und mégliche Krankheitser-
reger enthéllt, ist seine Aushringung
in der Landwirtschaft heute vieler-
orts untersagt.

Riickgewinnung aus Klarschlamm mit Thermo-katalytischem Reforming-Verfahren

Eine Forschungsanlage fir Thermo-katalytisches Reforming (TCR) wurde in der Schweiz Ende Juli auf dem
Gelande des Abwasserverbandes Altenrhein in Betrieb genommen. Das vom Fraunhofer-Institut Umsicht
entwickelte Verfahren dient zur Zersetzung von Klarschlamm. Dabei wird Kohle erzeugt, mit Hilfe derer Phos-
phor zuriickgewonnen werden soll. Der Betreiber der Anlage, die von Susteen Technologies geliefert wurde, ist
die Fachhochschule Nordwestschweiz (FHNW). Die Forscher wollen einen Weg finden, die Nahrstoffe des Klar-
schlamms zurtckzugewinnen und andere, belastete Reststoffe abzuscheiden.

Im Klarschlamm sind wichtige Nahrstoffe fir
Pflanzen wie Phosphat ebenso enthalten wie
schadliche Schwermetalle, bspw. Blei, Cadmi-
um, Chrom, Kupfer, Nickel, Quecksilber und
Zink. Zudem konnen Krankheitserreger wie
Viren, Bakterien und Parasiten in den Abwas-
sern vorkommen. TCR tdtet Pathogene, wert-
volle Néahrstoffe hingegen lassen sich in der
erzeugten Kohle binden. Ziel der Forscher ist
die Rickgewinnung der in der Kohle enthalte-

bl

Abb. 2: Die TCR-Anlagen von Susteen Technologies werden in Gontainern direkt
an ihren Einsatzort geliefert und dort in Betrieb genommen.

nen, wertvollen Mineralien fur den Einsatz in der
Landwirtschaft. Dabei untersuchen sie mit wei-
teren Partnern die PflanzenverfUgbarkeit des
Phosphors in der Kohle und das . Weiterer Un-
tersuchungsgegenstand ist die Entfernung von
Schwermetallen.

Phosphat als lebensnotwendiger Rohstoff
In der Schweiz gilt seit 2006 ein Ausbringungs-
verbot fir Klarschlamm in die Landwirtschaft.
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Seitdem wird dieser Uberwiegend thermisch
verwertet, das Phosphat verbleibt in der Asche
bzw. der Schlacke und wird deponiert oder bei
der Zementherstellung im Zement gebunden.
Phosphat ist ein knapper aber lebensnot-
wendiger Rohstoff. Weltweit wird fUr die Jahre
zwischen 2020 und 2030 mit dem Hohe-
punkt des Abbaus der natlrlichen Phosphat-
vorkommen gerechnet. Umso bedeutender ist
es, Phosphat zukinftig im Kreislauf fihren zu
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Abb. 3: Die TCR-Anlage wird im Rahmen eines Forschungsprojektes zur
Riickgewinnung von Phosphor aus Kldrschlamm eingesetzt.
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kénnen und nachhaltig zu recyceln. Aus die-
sem Grund forschen die Wissenschaftler der
FH Nordwestschweiz an nachhaltigen Verfah-
ren zum Phosphorrecycling.

Auf dem Gelande des Abwasserverban-
des Altenrhein wird die Schmutzwasserbe-
handlung fur etwa 120.000 Menschen durch-
gefuhrt und insgesamt etwa Klarschlamm von
320.000 Menschen aufgenommen. Vor Ort
existiert bereits eine effiziente Klarschlamm-
trocknung. Der getrocknete Klarschlamm wird
derzeit in Zementwerken thermisch verwertet.
In einem aktuell von der Schweizer Kommis-
sion fUr Technologie und Innovation geférder-
ten Projekt untersucht die FHNW mit weiteren
Partnern die Pflanzenverfigbarkeit des Phos-
phors in der Pyrolysekohle sowie die Moglich-
keit zur Schwermetallabreicherung.

Herstellung von Kohle

Die Wissenschaftler von Fraunhofer Umsicht
entwickelten gemeinsam mit der Universitat
Bologna ein Testverfahren fir TCR-Kohle, um
diese von anderen Kohlen zu unterscheiden.
Dadurch kann sichergestellt werden, dass die
Kohle frei von organischen Belastungen ist.

Die Susteen Technologies GmbH isteine Aus-
grindung des Fraunhofer-Instituts Umsicht.
Sie betreibt die Entwicklung von Biomasse-
anwendungen auf Basis der TCR-Technolo-
gie und bietet das Design und die Lieferung
von TCR Reaktoranlagen an. Die Fraunho-
fer-Gesellschaft hat dem Unternehmen aus
Sulzbach-Rosenberg eine exklusive, welt-
weite Lizenz an der TCR-Technologie fiir die
Behandlung von Biomasse erteilt.

Eine Einschrankung bei der Verwendung
der TCR-Kohle bildet allerdings eine mdgliche
Schwermetallbelastung, welche priméar abhan-
gig vom Einsatzgut ist. Grundsétzlich bietet
TCR eine auBerordentlich flexible Technologie-
plattform fUr die Verwertung von organischen
Reststoffen und zur Herstellung von energierei-
chem Ol, Gas und Koks. Sie eignet sich somit
zur Lésung von Entsorgungsproblemen und
zum Recycling von Nahrstoffen.

Die TCR-Technologie wurde von Fraunho-
fer Umsicht am Institutsteil in Sulzbach-Rosen-
berg entwickelt, wo die Ingenieure die erste
Anlage vor der Auslieferung abnahmen.

Start in den Markt

»Mit der Auslieferung der ersten Anlage haben
wir bewiesen, dass TCR bereit fir den Start in
den Markt ist«, freut sich der Geschaftsflhrer
von Susteen, Thorsten Hornung. »Diese Labor-
anlage ist ein wichtiger strategischer Schritt. In
der zweiten Phase vollziehen wir den Scale-up,
das heif}t, wir fertigen derzeit eine Anlage
im GroBmaBstab mit einem Durchsatz von
300 kg/h Biomasse.«

Der Autor
Thorsten Hornung MBA,
Chief Executive Officer, Susteen Technologies

Susteen Technologies GmbH, Sulzbach-Rosenberg
Thorsten Hornung MBA

Tel.: +49 172 697 1181
thorsten.hornung@susteen.de - susteen-tech.com

Fachhochschule Nordwestschweiz
Jan Stemann

Tel.: +41 61 467 4801
jan.stemann@fhnw.ch - www.thnw.ch

Rundstabe aus virginalem PTFE

Reichelt Chemietechnik hélt innerhalb seines Pro-
gramms “Halbzeuge* eine groBe Auswahl an engto-
leriertem Rundmaterial aus virginalem PTFE mit der
Shore-Hérte D zwischen 55° und 59° am Lager so-
wohl aus extrudiertem als auch aus formgepresstem
PTFE. Vollstabe aus extrudiertem PTFE (virginal) sind
mit Durchmessern zwischen 6 mm 120 mm in Lén-
gen von 250 mm, 500 mm und 1000 mm lieferbar,
Vollstabe aus formgepresstem PTFE (virginal) mit
Durchmessern zwischen 130 mm und 210 mm in
Langen von 150 mm und 300 mm. Das gesamte
Lieferprogramm fiir Vollstabe aus virginalem PTFE
ist im Handbuch THOMAPLAST I (Halbzeuge) von
Reichelt Chemietechnik auf der Seite 84 ausfiihr-
lich dargestellt.

Polytetrafluorethylen (PTFE) ist dank seiner auBer-
gewohnlichen  Produkt-Eigenschaften, zu denen
hichste Stabilitdt gegentiber Chemikalien, Sduren,
Laugen, Lésungsmittel, Ole und Benzine, ein nahezu
universell einsetzbarer Konstruktionswerkstoff. Ins-
besondere fir jene Zweige des Pumpen-, Apparate-
und Maschinenbaus, bei denen hohe Korrosionsfe-
stigkeit von ausschlaggebender Bedeutung ist, stellt
PTFE einen unverzichtbaren Werkstoff dar, der kaum
durch einen anderen Kunststoff ersetzbar ist. PTFE
ist ungiftig und physiologisch unbedenklich, nicht
brennbar, witterungsstabil und zudem vollig hydro-
phob, so dass es selbst bei hoher Luftfeuchte her-
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vorragende elektrische Isolationswerte zeitigt. PTFE
ist daher auch fiir den Einsatz an AuBenanlagen be-
stens geeignet.

Virginales PTFE ist amorph. Es ist rein-weiB, frei von
jeglichen Zusatzstoffen und im weiten Temperatur-
bereich zwischen -200 °C und +260 °C dauerhaft
einsetzbar. Obwohl der schwere perfluorierte Poly-

kohlenwasserstoff technisch zu den Thermoplasten
zahlt — seine Dichte liegt deutlich iiber 2,1 g/cm® —
lassen seine intramolekularen Besonderheiten form-
gebende Verfahren aus der Schmelze nicht zu. PTFE
wird deshalb durch Pressverfahren oder Sintern von
PTFE-Pulvern zu kompakten Halbzeugen verarbei-
tet. GroBtechnisch bevorzugt sind Pressverfahren,
wie das Extrudieren, das kontinuierliche Strangpres-
sen zu Vollstaben, oder das Formpressen, das Ver-
pressen des virginalen PTFE-Pulvers in zylindrische
Formen. Die technischen und chemischen Eigen-
schaften beider PTFE-Qualitdten sind gleich. Sie
unterscheiden sich lediglich in den verfligbaren Ab-
messungen und ihren MaBhaltigkeiten.

Das formginstige Rundmaterial kann problemlos
weiterverarbeitet werden. Hierflir bieten sich alle
spanabhebenden Verfahren an. AuBerdem ist PTFE
mittels spezieller Primer-Kleber-Formulierungen, wie
dem Thomasann-PTFE- Kleber, einem Kontaktkleber
auf synthetischer Kautschukbasis, auch sicher ver-
klebbar.

RCT Reichelt Chemietechnik GmbH + Co.,
Heidelberg

Hardy Borghoff

Tel.: +49 6221 3125 31
hborghoff@rct-online.de - www.rct-online.de




Das cloud-basierte System aus
Software und Wireless-Messge-
raten Fluke Connect Assets gibt
Instandhaltungsmanagern eine

umfassende Ubersicht Uber alle

wichtigen Komponenten einer An-
lage. Dadurch kénnen unerwartete
Ausfallzeiten der Anlage reduziert,
Kosten gesenkt und die Effizienz
der Teams verbessert werden.

Asset-Analyse: Einfacher Vergleich von komplexen
Daten aus den Anlagen

Ungeplante Stillstandzeiten aufgrund von An-
lagenausféllen kénnen Hersteller bis zu 3 %
ihres Gewinns kosten (gemaB dem U.S. Fe-
deral Energy Management Program). Manuel-
le Methoden zur Beobachtung des Anlagenzu-
standes fur die Ruckverfolgung von Problemen
und die Vorhersage von Ausfallen sind zeitrau-
bend und anfallig fir Fehler und unvollstandige
Daten. Viele schon auf dem Markt befindliche
computergestitzte Instandhaltungsmanage-
mentsysteme sind teuer und komplex und er-
fordern bei der Implementierung erhebliche
[T-Ressourcen.

Nach Ansicht des Herstellers Fluke wer-
den die Connect Assets die Art und Weise,
wie innerhalb der Anlageninstandhaltung Do-
kumentation, Berichtswesen und Management
durchgeflhrt werden, andern.

Das Cloud-basierte System aus Software
und Wireless-Messgeraten gibt Instandhal-
tungsmanagern eine umfassende Ubersicht
Uber alle wichtigen Komponenten einer Anlage
— einschlieBlich Sollwerten, Historie, Verlaufs-
daten und aktuellen Messergebnissen, aktuel-
lem Status und vorhergehenden Inspektions-
daten. So kdnnen sie ein vorbeugendes oder
ein zustandsbasiertes Instandhaltungssystem
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Anlagenaustalle vermeiden

Neues System vereinfacht und verbessert vorbeugende Instandhaltungsprogramme

Fluke Connect wurde konzipiert, um Instandhaltungsmanagern die Arbeit zu erleichtern.

Komplexe Anlagen werden einfach mit einer umfangreichen Anzeige aller Gerate von einem Standort

aus iiberblickt, um Probleme schnell zu erkennen und Mitarbeiter effizienter einzusetzen.

einfach mit minimalen Investitionen einrichten
und pflegen.

Richtige Historie und Verlaufsdaten

Es ist das einzige System mit Erfassung der
Messdaten von mehr als 30 Wireless-Messge-
raten aus der Fluke Connect Serie Uber WLAN,
wodurch die manuelle Aufzeichnung von Mes-
sungen UberflUssig wird. Dadurch kénnen In-
standhaltungsmanager davon Uberzeugt sein,
dass Historie und Verlaufsdaten fur die Anla-
gen richtig sind.

Die Funktionsmerkmale des Systems ge-
statten Instandhaltungsmanagern, mehrere
Arten von Messdaten fiir die Prognose (bspw.
elektrische GroBen, Schwingungsdaten, War-
mebilder) alle in einem Programm zu analy-
sieren, nebeneinander in einem visuellen For-
mat, das eine einfache Erfassung ermdglicht.
Tatsachlich sei dies die erste Software, mit
der man mehrere Messarten in einem Sys-
tem vergleichen koénne, sodass man Korrela-
tionen leicht erkennen und Probleme aufzei-
gen kdnne. Diese intuitiv erfassbare Anzeige
fur mehrere Messungen verbessere die pro-
duktive Nutzung der Daten und die Moglich-
keit, ein Problem aufzuzeigen, da jede Messart

einen anderen Aspekt des Anlagenzustandes
aufzeigt, und sie zusammen ein kompletteres
Bild darstellen.

Alle Instandhaltungsteams konnen Daten
Uber ihre Smartphones erfassen und teilen,
unabhangig von ihrem Standort: AutoRecord
zeichnet die Messungen automatisch auf, 1adt
diese in den Cloud Speicher und ordnet sie an-
schlieBend einem bestimmten Geréat zur Frei-
gabe und Analyse zu. Techniker kénnen mit
ihren Kollegen zusammenarbeiten und Proble-
me besprechen, wahrend Sie Daten und Bilder
in Echtzeit mit ShareLive Videoanrufen teilen,
sodass die Problemlésung, Entscheidungsfin-
dung und Genehmigungen beschleunigt wer-
den.

Der Autor
Stefan Kohler, Marketing Manager DACH

Fluke Deutschland GmbH, Glottertal
Produktinformation Tel.: +49 7684 800 9545
Tel.: allgemein: +49 69 2 2222 0200
info@de.fluke.nl - www.fluke.de
http://connect.fluke.de/
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Abb. 1: PTFE+Gummi-Stahl-
Kombinationsdichtung

Kombi-Produkte als Losung

PTFE-Umhiillung fiir Gummi-Stahl-Basisdichtung

Mit einer PTFE-Hullendichtung wird die chemische Bestandigkeit von PTFE mit den positiven Eigenschaften

von Gummi-Stahl-Dichtungen kombiniert. Speziell beim Einsatz in Kunststoff-Rohrleitungen bietet sich ein

groBes Standardisierungspotential fur Anlagen in der chemischen und der Lebensmittelindustrie.

Eine typisch mittelstandische Tugend ist, das
Ohr immer am Kunden zu haben. So kann beim
Vor-Ort-Betreuungsgesprach der Passus ,Ach,
wissen Sie, was uns letztens passiert ist...“ den
AnstoB liefern, diesem Kunden eine neue L6-
sung zu prasentieren und damit ebenso dem
Gesamtmarkt. In dieser exemplarischen Form
geschehen in einem Unternehmen der che-
mischen Industrie. In den Anlagen des Unter-
nehmens waren Gummi-Stahl-Dichtungen ver-
schiedener Qualitaten eingebaut, je nachdem,
welche Anforderung das gef6rderte Medium an
die Dichtung stellte. Wartungstechniker muss-
ten folglich beim Austausch von Dichtungen
darauf achten, wieder die gleiche Qualitat ein-
zubauen.

Gummi-Qualitéten unterscheiden

Da aber auf den ersten Blick die Gummi-
Qualitat nur schwer unterscheidbar war, weil
alle Dichtungen in schwarzer Farbe vorlagen,
kann sich der Leser unschwer vorstellen, was
passiert ist: Der Techniker hat eine Dichtung
geringerer Qualitat eingebaut mit dem Ergeb-
nis eines Anlagenstillstandes. Und jeder Betrei-
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ber weiB, dass das im Verhaltnis zu den Kosten
einer Dichtung exorbitant teuer ist.

DarUber hinaus lieB sich feststellen, dass in
der chemischen Industrie generell zunehmend
auch Rohrleitungen und Flansche aus thermo-
plastischen Kunststoffen wie Polyvinylchlorid
(PVC), Polyethylen (PE), Polypropylen (PP) und
Polyvinylidenfluorid (PVDF) sowie aus glasfa-
serverstarkten Kunststoffen (GFK) eingesetzt
werden, da diese unter anderem Vorteile hin-
sichtlich der Korrosionsbesténdigkeit aufwei-
sen. Diese Werkstoffe erlauben jedoch nur ge-
ringe Schraubenkréfte, da sonst die Flansche
unzuldssig verformt werden. Die maximal zu-
lassige Flachenpressung bei Flanschen aus
thermoplastischen Kunststoffen liegt z.B. bei
ca. 10 MPa. Um solche Flansche technisch si-
cher abzudichten, braucht es speziell fur die-
sen Einsatzzweck optimierte Dichtungen.

Ein Kombi-Produkt

Gummi-Stahl-Dichtungen sind hier schon eine
gute Grundlage, doch je nach Medium lieB die
chemische Bestandigkeit zu winschen Ubrig
oder es stand bei Lebensmitteln der Kontakt

zwischen Gummi und dem Medium in Frage,
bei dem mdglicherweise Dichtungsbestandteile
ins Lebensmittel Ubergehen kénnten.

Seitens Kudernak als Dichtungs- und PTFE-
Spezialist hatten die Ingenieure daher vorge-
schlagen, eine PTFE-Umhullung fir Gummi-
Stahl-Dichtungen zu entwickeln und mit dieser
,ZU verheiraten®, da das Kombi-Produkt mit
seinen umfassenden Eigenschaften die beste
L6sung darstellt.

Um nicht unter der PTFE-Umhullung auf
Qualitatsthematiken eingehen zu mussen, hat
sich Kudernak zur Zusammenarbeit mit der
Firma Klinger entschieden, deren hochwerti-
ge KGS-Dichtungen Standards setzen zur si-
cheren Abdichtung bei niedrigen Flachenpres-
sungen.

Optimiertes Dichtprofil

Dabei stabilisiert ein einvulkanisierter Stahl-
ring den Dichtring und verhindert das Aufrei-
Ben der Dichtung z.B. bei einem Druckstof3, so
dass die Dichtungen als ausblassicher gelten.
AuBerdem haben Klinger Gummi-Stahl-Dich-
tungen vom Typ KGS/TK (TK steht fur thermo-



plastische Kunststoffe) ein speziell fur die An-
wendung im Kunststoff-Flansch optimiertes
Dichtprofil mit zusatzlicher Dichtlippe, die be-
reits bei Flachenpressungen ab ca. 1 MPa fur
eine sichere Abdichtung sorgt.

Bei dem neuen Kombinationsprodukt legt
Kudernak eine zusétzliche Hulle aus virginalem
PTFE um die Gummi-Stahl-Dichtung, so dass
dadurch eine universelle chemische Bestan-
digkeit erreicht wird. Die PTFE-Hdlle ist am In-
nendurchmesser geschlossen, sie schiitzt das
Medium vor Verunreinigungen durch herausge-
|6ste Dichtungsbestandteile und ist FDA-kon-
form, was zuséatzlich einen Einsatz in der Le-
bensmittelindustrie ermdglicht. Im Standardfall
wird fir den Gummi-Stahl-Part als Elastomer-
werkstoff EPDM eingesetzt mit guter Sauren-
und Laugenbestandigkeit, es sind jedoch auf
Wunsch auch andere Kombinationen, z.B. mit
FKM, méglich. Sind sowohl die PTFE-HUlle als
auch der Einlagewerkstoff medienbestandig,
gilt die Kombination als redundante L6sung.

Fazit

Mit der PTFE-HUllendichtung wird die chemi-
sche Bestandigkeit von PTFE mit den positiven
Eigenschaften von Gummi-Stahl-Dichtungen
kombiniert. Speziell beim Einsatz in Kunst-
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stoff-Rohrleitungen bietet sich ein groBes Stan-
dardisierungspotential flir Anlagen in der che-
mischen und der Lebensmittelindustrie.

Ein positiver Nebenaspekt fir das ein-
gangs geschilderte Szenario ist, dass die
Kombi-Dichtung fir hochwertigen Einsatz nun
,die WeiBe“ ist und fur den einfachen Fall ,die
Schwarze“, eine optische Unterscheidbarkeit,
die den Wartungstechnikern die Arbeit erleich-
tert und das Risiko eines ungeplanten Anla-
genstillstandes weiter senkt.

Abb. 2: Schnittbild durch
die Kombidichtung

Der Autor
Jorn Jacobs, Fachjournalist(bdfj), HW Marketing

Kudernak GmbH, Rodermark
Tel.: +49 6074 84310
info@kudernak.de - www.kudernak.de

Professionelles 0-Ring-Werkzeug

Der Anwender in der Tech- [
nik kennt das Problem:
0-Ringe ohne Beschadi-
gungen in die engen Ein-
baurdume zu installieren
oder die festsitzenden
0-Ringe ohne Bescha-
digung an der Maschi-
ne aus den Nuten zu de-
montieren, ist haufig eine
langwierige und vor allem
schwierige Aufgabe. Nicht
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werkzeuge Schraubenzie-

her oder einfache Kunststoff-Werk-
zeuge zum Einsatz. Diese sind oft
urséchlich fiir Beschadigungen oder
in der Handhabung unbefriedigend.
Hier bietet der unabhéngige Dich-
tungshersteller C. Otto Gehrckens jetzt
eine professionelle Losung fiir An-
wender an. Mit dem neuen 5-teiligen
0-Ring Werkzeugsatz aus hochwer-
tigem Edelstahl gelingt die Montage
oder Demontage von O-Ringen deut-
lich leichter, schneller und sicherer.
Die hochwertigen Edelstahl-Instru-
mente, bestehend aus Spitzwerkzeug,
Abziehhebel, Druck- und Zugwerk-

zeug als auch einem flachkdpfigen
Abziehwerkzeug sind prazise gearbei-
tet und bieten fir die meisten Mon-
tage-/Demontage-Anwendungen eine
wirksame Hilfe.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
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Coole Ventile

Sicher und funktionsfahig bis minus 55 Grad Celsius

Ventile und Ventilblécke der Armaturenfabrik
Franz Schneider sind in einer speziellen Arctic
Operations Ausfliihrung auch bei Temperaturen

bis =55 °C problemlos einsetzbar.

Ob in Alaska, Kanada, Norwegen oder Russ-
land: Industriearmaturen, wie sie z.B. in Che-
mieanlagen oder der Ol- und Gasindustrie zum
Einsatz kommen, sind oft extrem niedrigen Um-
gebungstemperaturen ausgesetzt. Konstruk-
teure stellt das vor groBBe Herausforderungen:
Denn nicht alle Geh&use- und Dichtungsmate-
rialien sowie Schmierstoffe sind fir den Betrieb
unter diesen Bedingungen geeignet.

Abb. 3: Ob Alaska, Kanada, Norwegen oder Russ-
land: Industriearmaturen sind oft extrem niedrigen

Umgebungstemperaturen ausgesetzt.
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Abb. 1: Industriearmaturen, wie sie z.B. in der O1- und Gasindustrie zum Einsatz
kommen, sind oft extrem niedrigen Umgebungstemperaturen ausgesetzt.

Bei der Konstruktion der Arctic Operations
Ventile werden nur Materialien verwendet, die
auch bei extrem niedrigen Temperaturen einen
sicheren und zuverlassigen Betrieb garantieren.
Das fangt schon bei der Auswahl des passen-
den Gehadusewerkstoffs an: Wahrend austeniti-
sche Edelstéhle eine ausreichend hohe Tieftem-
peraturbestandigkeit aufweisen, sind andere
Werkstoffe wie etwa Messing ungeeignet, da
sie bei Kélte leicht sprode werden. In Verbin-
dung mit dem hohen Druck, dem Industriear-
maturen oft ausgesetzt sind, wirde das schnell
zu Beschadigungen und Leckagen fuhren.

Die Gehause- und Spindelabdichtungen
sind aus PTFE oder Graphit. Diese sind nicht
nur bestandig gegentiber den meisten Pro-
zessmedien, sondern auch gegen extreme
Kalte. Eine leckagefreie, blasendichte Abdich-
tung der Arctic Operations Ventile ist damit si-
chergestellt.

Neben der Dichtheit der Ventile ist auch ihre
Funktionsféhigkeit wichtig: Bei Bedarf missen
sie sich jederzeit muhelos 6ffnen und schlie-
Ben lassen. Dazu sind Ubliche Ventilgewinde
mit einem Schmierstoff versehen, der fur eine
reibungsarme Bewegung sorgt. Viele Schmier-

Abb. 2: Arctic Operations Ventile von AS-Schneider
sind auch bei Temperaturen bis —55 °C problemlos
einsetzbar.

stoffe sind jedoch aufgrund ihrer temperatur-
abhangigen Viskositat nicht fir den Einsatz bei
derart niedrigen Temperaturen geeignet, dies
kann zu einem ,Einfrieren des Ventils fuhren.
AS-Schneider nutzt daher zur Reibungsredu-
zierung seiner Arctic Operations Ventile eine
spezielle Beschichtung. Diese kormmt im Be-
reich der Spindelgewinde zum Einsatz und
sorgt hier fur eine Trockenschmierung, welche
die Beweglichkeit des Ventils auch bei Tempe-
raturen bis zu -55 °C aufrechterhalt.

Die Autorin
Anastassija Kinstler,
Armaturenfabrik Franz Schneider

Armaturenfabrik Franz Schneider

GmbH + Co. KG, Nordheim

Tel.: +49 7133 101 187
a.kinstler@as-schneider.com - www.as-schneider.com
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Kostenblase Druckluft

Eine Netzoptimierung kann systemische Mengen-/Energiekosten halbieren

Der Dortmunder Spezialist fUr Druckluftnetze Metapipe hat systemische Fakten  KONTAKT:
(Luftmenge/Luftqualitat/FlieBdruck) von Druckluftnetzen zusammengetragen. Mit %‘let_ﬂgeggg’%"gg‘"“d
deren Kenntnis, dem Willen zur Verantwortung bei Betreibern und Planern vor  druckluft@metapipe.de

dem Hintergrund einer Fillle an Literatur ist es ziemlich einfach, im Druckluftbe- ~ """-metapipe.de - www.blue-air-motion de

reich ab 2000 kW Nennleistung Uber 2 Mio. Euro pro Jahr zu sparen.
m Ausgeweitetes Verdichtersortiment S. 42
m Vakuumtechnik hilft Wasser sparen  S. 47

n Elastomerfreie
Kompressorendichtungn S. 48
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enblase
JCKIuft

Eine Netzoptimierung kann
systemische Mengen-/
Energiekosten halbieren

Der Dortmunder Spezialist fur Druckluftnetze Metapipe hat systemische Fakten (Luftmenge/Luftqualitat/Fliel3-
druck) von Druckluftnetzen zusammengetragen. Mit deren Kenntnis, dem Willen zur Verantwortung bei Betrei-
bern und Planern vor dem Hintergrund einer Fulle an Literatur ist es ziemlich einfach, im Druckluftbereich ab
2000 kW Nennleistung Uber 2 Mio. Euro pro Jahr zu sparen.
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Meinolf Koch,
Metapipe

Dass Druckluft im Gegensatz zur landlaufigen
Meinung 20- bis 40-mal teurer ist als ein Elek-
troantrieb, liegt an dem Verhaltnis zwischen
aufgenommener Sekundarenergie und abge-
gebener Nutzenergie von max. 5 %. Der Rest
von 95 % fallt an Fortwérme bzw. adaquat teu-
rer ,Umweltheizung” an.

Die kostengiinstigste Druckluft ist die, die
gar nicht produziert wird

Es ist ein Trugschluss bzw. mehr eine Uber-
sprungshandlung, dass z.B. unbemerkte,
Lverpuffte” Druckluft durch die derzeit popu-
lare ,\Warmertickgewinnung® genutzt werden
kann. Hier wird nur mit Zusatzinvestitionen
teure Fortwarme gegen billigere auf Gas-/Ol-
basis ersetzt. Das groBte Einsparpotenzial liegt
in der Luftmenge, die eigentlich nicht produ-
ziert werden muss.

Druckluft-Effizienz heif3t systemische Kos-
tenhalbierung durch Verringerung der Volumen-
stréme, Vermeidung von Uber- und Unterver-
dichtung, Verwirbelungen durch ungeschickte
LeitungsfUhrung oder Druckabfall durch unter-
schiedliche Leitungsquerschnitte, durch Leck-
ageluft und ,,Druckfresser” sowie Reduzierung
der Wartungskosten gegen null.

Energiekosten alleiniger MaBstab syste-
mischer Druckluft-Effizienz — nur wer weiB,
was er will, setzt die Signale richtig

Primé&r fUr alle Investitionsentscheidungen in-
nerhalb der komplexen Querschnittstech-
nologie Druckluft sind nur die Energiekosten
entscheidend. Dagegen sind die Investitions-
kosten vollig nachrangig.

Im Versténdnis von Beschaffern ist dies si-
cher oft schwer zu verstehen. Bei den heute
Uberall betonten Lebenszyklus-Kostenrech-
nungen (LCC), bestehend aus Inspektions-,
Betriebs- und Entsorgungskosten einer de-
finierten Nutzungsdauer (z.B. 50 Jahre) und
eines Sicherheitskoeffizienten (z.B. 2,5), ist
dieser Zusammenhang eine Selbstverstand-
lichkeit.

Voraussetzung sind aber die der Beschaf-
fung zugrunde liegenden Parameter exzellenter
Lasten- und Pflichtenhefte, erganzt durch die
Kenntnis technischer und energetischer Zu-
sammenhange der Drucklufttechnik.

Transparenz zur Effizienz

Ausgangspunkt aller Planungs- und Sanie-
rungsmaBnahmen sollte die Bedarfsseite (Point
of Demand) sein, wahrend die Effizienz sich an
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60kg CO2/h

2400 kg CO2/h

1200 kg CO2/h

100 kW

Wirklelstung: 100 kW
Elektromotor
7.000 Bha = 420 t CO:

Wirkleistung: 100 kW

Elektro-Nennleistung: 100 kW

Energiekosten: 105.000,- €

Kompressor mit Druckluft-Nennleistung: 2.000 kw
neuem Leitungssystem  7.000 Bha = 8.400 t COx
Energiekosten: 2.100.000,- €
Wirklelstung: 100 kW
Kompressor mit Druckluft-Nennleistung: 4.000 kKW
altern Leitungssystem®  7.000 Bha = 16.800 t 00y

Energiekosten: 4.200.000,- €

Effektivitit

©

Abb. 1: Energiekosten im Vergleich vom elektrischen Antrieb zu optimal konfigurierter Druckluftgestaltung

der Stromaufnahme der Verdichterstation zeigt
(Point of Efficiency).

Der oft praktizierte Effizienzstart Uber neue
Kompressoren, neue Steuerungen fuhrt leicht
zur Verzettelung bei der komplizierten Komple-
xitat und ist zwar signifikant, aber ohne positi-
ve systemische Relevanz. Er &ndert nichts an
Leckagen, zu hoher Verdichtung, unterschied-
lichen Druckabféllen etc.

Die kilometerlangen Rohrleitungen, in 5-10m
Hohe oder unterflur verlegt, Uber Jahrzehnte ge-
wachsen, villig aus dem Fokus verschwunden,
weder in Verlauf noch in der Leistung dokumen-
tiert, gehdren oft planungs- und wartungsmanig
zum Heizungsbereich, was bei der Betrachtung
des Kompressors als Heizkessel Uberraschend
schlUssig scheint, sie neutralisieren alle Verbes-
serungen im Verdichterbereich.

Die Verdichterseite hat also in diesem Zusam-
menhang auf die kostenrelevanten systemischen
Schwachpunkte innerhalb der Druckluftkette
Uberhaupt keinen Effizienzeinfluss, indem sie:
= keine Leckagen reduziert (von 30-50 %).

Wir kennen aus Verdéffentlichungen und Exa-
mensarbeiten auch Leckagen von 60 bis
85 %. Die spezifische Leckagerate fir abso-
lute Dichtigkeit liegt bei QL <10°mbar I/s.

= keine Uberverdichtungen zuriicknimmt, z.B.
von 10 auf 6,5 bar, das waren ca. 35 % Ein-
sparung zzgl.“artificial demand.”

Alle vorgenannten Hauptverlustquellen werden

allein bestimmt durch sklerotische Druckluft-

netze.

Planung - von der Ahnung zum Wissen
Die Auswahl eines hocheffizienten Druckluftnet-
zes beginnt auf der Basis des ermittelten Volu-
menstroms und der Verdichtungsstufe mit einer
dokumentierten Dimensionierungsrechnung.
Die Netzauswahl nach den Kriterien Werk-
stoff, Art der Rohrverbindungen, einfache Mon-
tage, keine Wartungskosten sollte sich zuerst
auf die absolute, spaltlose Dichtheit (spezifische
Leckagerate QL <10"°mbar I/s) konzentrieren.
Spalthaltige Verbindungen mit spezifischen
Leckageraten, z.B. QL <10-°*mbar I/s sind aus
mechanischen, temperaturmaBigen und che-
mischen Griinden der Medien Druckluft/Stick-
stoff/Vakuum zu vermeiden, zumal sie oft er-
heblich teurer sind als spaltlose Verbindungen.
Bei den Kosten sollten niedrigste Lebens-
zykluskosten (LCC) den Ausschlag geben, z.B.
sollten Standzeiten von z.B. 25 oder 50 Jahren
wichtig sein, ebenso wie Sicherheitskoeffizien-

ten und der Entfall von Wartungskosten. Fur
die Erstauswahl hilft ein Preisspiegel fur Druck-
luftrohrsysteme im Internet.

Rechtlich sollite der Planer das moderne
Ordnungsrecht in Form verbindlicher Energiean-
forderungen berUcksichtigen, z.B. Energiema-
nagementsystem ISO 50001, Okodesign- Richt-
linie, Druckgeréterichtlinie, CE-Kennzeichen,
Betriebssicherheitsverordnung  (Schwachstel-
lenanalyse) und Brandschutzkriterien.

Dadurch reduziert sich fur den Planer/Be-
treiber der Dokumentationsaufwand und gibt
Sicherheit hinsichtlich des Standes der Technik
auf dem Weg zu Industrie 4.0.

Der Konigsweg zu ,,Best Practice”
Wer eine Druckluftverteilung auf der Basis kon-
zentrierter, praxisnaher Bedarfsermittlung mit
funktionsbasierten Erweiterungsmaoglichkeiten
nicht nur nach dem Stand der Technik, sondern
auch unter Einbeziehung der Kriterien von Oko-
logie und Okonomie plant, sollte nicht verges-
sen, dass bei Ausschreibungen Energieeffizienz
(-kosten) ein Vergabekriterium ist.
Sanierungsbeispiel: Der Verfasser hat bei
einem in einem Vortrag auf dem Internationalen
Kompressorenforum in Karlsruhe 2004 mit be-
sonderem Fokus auf die Druckluftenergie dar-
gestellt, wie Uber 10 Jahre bei einer Produk-
tionssteigerung von 50 % die Priméarenergie
um 30 % zurlckgefihrt werden konnte, u.a.
konnte mittels 99 MaBnahmen ergab sich ein
Einsparpotenzial von 15 Mio. Euro erzielt wer-
den. Wesentlichen Anteil hatte die Effizienzop-
timierung der Druckluft mit einer Netzlange von
25km. Die Verdichtung wurde auf 6,5 bar zu-
ruckgefahren, der maximale Druckabfall betrug
0,4 bar und die Leckagen 12 %.

Ausgangspunkt und Ergebnis:

Wir stellen Betreibern und Planern gern kosten-
los unseren Leitfaden Druckluft 2.0 sowie ein
Regelwerk Druckluft zur Verflgung, beraten
ebenfalls kostenlos bei Dimensionierungsrech-
nungen und Konfiguration erweiterbarer Druck-
luftnetze (Baukasten).

Metapipe GmbH, Dortmund

Tel.: +49 231 52 79 95
druckluft@metapipe.de

www.metapipe.de - www.blue-air-motion.de
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Ausgeweitetes Verdichtersortiment

Neue Schraubenkompressoren fiir die Delta Screw Baureihe

Die Ende vergangenen Jahres
vorgestellte, Uberarbeitete Genera-
tion der Verdichteraggregate Delta
Screw E-Kompressor wird nun um
zwei weitere BaugrdBen erweitert.
Die neuen Modelle VM 30 und
VML 35 decken dabei den unteren
Volumenstrombereich der Serie

ab und bilden eine Ergdnzung

zu den Delta Screw Aggregaten
mit Riemenantrieb.

Die Schraubenverdichter-Aggregate der Delta
Screw Baureihe sind ganz auf die Erfordernis-
se der Praxis zugeschnitten. Sie eignen sich fur
die trockene und saubere Verdichtung von Luft,
neutralen Gasen und Sondergasen und wer-
den weltweit in zahllosen Industrieanwendun-
gen wie in der pneumatischen Férderung oder
chemischen Prozessen eingesetzt.
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Das Thema Energieeffizienz steht fur die
Maschinenfabrik aus Aerzen bei der Kon-
struktion einer neuen Baureihe an erster Stelle.
Dank zahlreicher Anpassungen der Schallhau-
benarchitektur und Nutzung speziell auf das
System abgestimmter Komponenten, konnte
bei der neuen Kompressorserie eine Energie-
einsparung von bis zu 6 % erzielt werden.

Das Uberarbeitete stromungsoptimierte
Kuhlkonzept sorgt auBerdem fUr einen weite-
ren Pluspunkt in der Energiebilanz. Durch Zu-
fUhrung der Prozessluft Uber Ansaugkandle
von auBen, wird der Wirkungsgrad des Ver-
dichteraggregats noch einmal wesentlich ver-
bessert.

Schwingungsmessung und -analyse

Eine wichtiger Bestandteil der Delta Screw
Serie ist das umfangreiche Zubehdrprogramm.
Gerade bei anspruchsvollen Anwendungen in
Zusammenhang mit hohen Systemdrlicken
oder reaktiven Produktionsbereichen solite
die hoéchstmogliche Sicherheit gewahrleistet

Abb. 2: Uber Druckhalteventile und Uberstromreg-
ler kdnnen iiberfliissige Volumina abgebaut oder
Druckschwankungen vermieden werden.
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Abb. 1: Verdichteraggregate Delta Screw E-Kompressor VM45E.

sein. Eine Schwingungsmessung und -analy-
se ermdglicht es, Schaden der Verdichterstufe
schon frihzeitig zu erkennen.

Mit Hilfe von SPN-Nippel hat der Kunde die
Méglichkeit, durch Nutzung eines vorhandenen
Messsystems, auftretende Normabweichun-
gen eigenstandig zu identifizieren. Alternativ
kdnnen Vibrationssensoren an eine vorhande-
ne AERtronic-Steuerung angeschlossen und
die Messwerte dargestellt werden. Eine per-
manente Uberwachung des Aggregates kann
aber auch vollstandig und automatisch durch
ein angebundenes Schwingungsanalysesys-
tem erfolgen. Der Kunde ist somit in der Lage
nebst Schwingungsmessung selbsténdig eine
Analyse auf Rotorlagerebene durchzufih-
ren. Als letzte Ausbaustufe Uberwacht ,Delta
Real Time Monitoring” die Schwingungen,
den Druck und die Temperatur der Maschine
Uber Sensoren. Alle Messwerte von bis zu acht
Diagnose-Einheiten werden hier in Echtzeit in
einem eigenen Schaltschrank zusammenge-
flhrt und sofort per Internet, Ethernet oder
GSM-Modem zu einem speziellen Server beim
Hersteller Ubertragen, wo sie jederzeit Uber-
wacht, Trendabweichungen erkannt und Ge-
genmaBnahmen eingeleitet werden.

Optional verfigen VM- und VML- Verdichter
Uber Druckhalteventile und Uberstromregler um
Uberfliissige Volumen abzubauen oder Druck-
schwankungen zu vermeiden, die das gesamte
Aggregat nachhaltig schadigen kénnen.

Das Zubehdrprogramm ist vollstandig auf
den Kundenprozess und das Verdichterag-
gregat abgestimmt. Das flexible Konzept der
Baureihe Delta Screw erlaubt auBerdem maf3-
geschneiderte Sonderldsungen wie z.B. Son-
dermotoren oder Schallhauben fUr besondere
Umweltbedingungen.

Ein Gesamtsystem ist nur so gut wie seine
einzelnen Komponenten
Nur ein funktionierendes Gesamtsystem flhrt
zu einem Ergebnis, das den Kunden begeis-
tert. Und ein Gesamtsystem ist nur so gut wie
seine einzelnen Komponenten. Deshalb nimmt
Zubehor einen groBen Stellenwert ein. Nam-
hafte Partner liefern hochwertige Produkte zu,
die die Schraubenverdichter der Baureihe Delta
Screw erganzen — und zwar zu Preisen, die sich
flr den Anwender rechnen.

Das Zubehor-Sortiment umfasst z.B. eine
ganze Reihe von Schmierstoffen. Neben dem
millionenfach bewahrten Standarddl Delta

Abb. 3: Je nach Bedarfsfall kommen individuell
abgestimmte Zyklonabscheider und Kondensatab-
leiter als Nachkiihler zum Einsatz.

Lube 06 sind auch Sonderdle fur die Lebens-
mittelindustrie und auf Wunsch sogar silikon-
freie Produkte verflgbar.

Aerzen setzt Filterpatronen der Klasse EU4
ein. Winscht der Kunde eine noch bessere
Filtrierung, so lassen sich die einfach zu wech-
selnden Filterpatronen auch in EU5 oder EU7
bestellen.

Die Nachkuhler fur die Schraubenverdich-
ter Delta Screw Uberzeugen mit besonders ge-
ringen Druckverlusten und maximal zul8ssigen
Temperaturen von bis zu 280 °C. Das Portfo-
lio umfasst ein breites Spektrum an Optionen,
darunter auch Luft-/Luft-Nachkuhler. Je nach
Bedarfsfall kommen individuell abgestimmte
Zyklonabscheider und Kondensatableiter zum
Einsatz, die fur geringste Druckverluste aus-
gelegt sind und stets eine effiziente Losung
fur temperaturkritische nachfolgende Prozes-
se darstellen. Als besonderes Highlight ist eine
eigene Luft-/Luft-Nachkihlerbaureihe erhélt-
lich, die sich wahlweise mit einer effizienten
Drehzahlregelung des Lufters ausstatten lasst.
Diese richtet sich nach der Solltemperatur des
Mediums — so lassen sich ein zu tiefes Herun-
terkthlen der verdichteten Luft und entspre-
chend hohe Kondensatmengen vermeiden.

E-Kompressor Baureihe

Die neue Baureihe des E-Kompressor um-
fasst insgesamt 6 BaugroBen im Volumen-
strombereich von 330ms/h bis 7.000 m/h
und Antriebsleistungen von 30 kW bis 400 kW.
VM 30 und VML 35 decken hierbei einen Vo-
lumenstrom von 330 m%/h bis 2.590 m3/h und
einem maximalen Differenzdruck von 2 bzw.
3,5 bar ab.

Der Autor
Sebastian MeiBler,
Aerzener Maschinenfabrik, Aerzen

Aerzener Maschinenfabrik GmbH, Aerzen
Tel.: +49 5154 81 9970
sebastian.meissler@aerzener.de - www.aerzen.com
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Die Boge C 16 F(D) bietet die hdchste Liefer-
menge im Segment der 11-kW-Kompressoren
— und das trotz eines extrem niedrigen Dreh-
zahlniveaus. Dafur verantwortlich ist die Kom-
paktverdichterstufe aus der effilence-Familie
des Bielefelder Herstellers, die dank des hoch-
effizienten |E3-Motors fUr Bestwerte bei der
spezifischen Leistungsaufnahme sorgt. Auf-
grund der minimalen Leistungsaufnahme und
der &uBerst geringen Stromungsverluste er-
zielen die riemengetriebenen Kompressoren
Spitzenwerte in Sachen Energieeffizienz. Spit-
zenwerte werden auch beim Schalldruckpegel
erzielt — die C 16 F(D) gehdrt zu den leisesten
Maschinen ihrer Klasse.

Gerade bei schwankendem Druckluftbedarf
zeigt sich der Vorteil der integrierten Frequenz-
regelung: Der Frequenzumrichter sorgt fir
einen kontinuierlichen Volumenstrom im Regel-

Das international tédtige Familienunterneh-
men Boge Kompressoren beschéftigt 750
Mitarbeiter, davon rund 450 am Stammsitz
in Bielefeld, und wird von Wolf D. Meier-
Scheuven und Thorsten Meier gefiihrt.
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one Liefermenge
und Energieeffizienz
nel extrem leisem Lauf

Neue 6leinspritzgekiihlte Schraubenkompressoren -
Neuer MaBstab in der 11-kW-Leistungsklasse

Die neuen Boge C 16 F(D)-Kompressoren ermdglichen

hohe Energieeinsparungen und kénnen mit ihrem groBBen
Regelbereich stark schwankende Druckluftbedarfe bedienen.
Ein schallgedammter Ansaudfilter und ein solides Grauguss-
Gehéuse sorgen bei voller Arbeitslast flr einen extrem leisen
Lauf — so lassen sich die Maschinen auch direkt am Arbeitsplatz
betreiben. Die optionale intelligente Maschinensteuerung focus
control 2.0 erlaubt die Anbindung von bis zu vier Kompressoren
sowie die Einbindung in Industrie 4.0 Anwendungen.

bereich von ca. 25 bis 100 % Die Liefermenge
wird stets an die jeweiligen Betriebsverhaltnis-
se angepasst. Sinkt der Druckluftbedarf, wird
auch der Energieverbrauch des Kompressors
abgesenkt. So werden Leerlaufzeiten prak-
tisch ausgeschlossen. Die neuen Schrauben-
kompressoren erlauben dadurch eine Energie-
ersparnis von bis zu 30 %.

Die Konstruktion der C-Baureihe ist glei-
chermaBen intelligent und einfach angelegt:
Sémtliche wartungsrelevanten Teile sind leicht
zuganglich angeordnet, was die Wartungszei-
ten minimiert. Durch die Ausstattung mit weite-
ren Optionen, zum Beispiel einem Kaltetrock-
ner oder der intelligenten Maschinensteuerung
focus control 2.0, werden die Maschinen zu
flexiblen Alleskénnern. Nicht zuletzt kénnen
Kunden zwischen verschiedenen Ausfihrun-
gen wahlen: Die Modelle der Baureihe sind mit
einem Hochstdruck von 8, 10 und 13 bar und
mit 0,46 bis maximal 1,99 m® pro Minute Lie-
fermenge erhaltlich.

Intelligente Kompressorsteuerung

Optional lasst sich die C 16 F(D) mit der mo-
dular aufgebauten focus control 2.0 Steuerung
ausrUsten, die sich im Zeitalter von Industrie 4.0
ideal in die moderne vernetzte Produktion ein-
binden lasst. Die Maschinensteuerung erlaubt

die Anbindung von bis zu vier Kompressoren.
Uber das hochaufldsende Farbdisplay lassen
sich Informationen komfortabel ablesen und
die kapazitiven Tasten in Touchscreen-Manier
machen die Bedienung denkbar einfach. Eine
RFID-Schnittstelle sorgt fiir eine berlihrungslo-
se Anmeldung von autorisiertem Bedienperso-
nal am Gerat. Ob Status-Anzeige, Netzdruck,
Systemdruck, Auslastung, Last- und Leerlauf
oder Verdichtungsendtemperatur — dank klarer
Struktur mit Maschinensymbolik kénnen An-
wender schnell und einfach Uber das Touch-
pad zwischen den Anzeigen wechseln.

Boge Kompressoren

Otto Boge GmbH & Co. KG. Bielefeld
Matthias Eichler

Tel.: +49 5206 60115
m.eichler@boge.de - www.boge.de
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oparsam und sauber

Kompressoren mit Dieselpartikelfilter

Das schwébische Unternehmen Sudstrahl stellt seit 11 Jahren Trockeneisstrahl-Gerate und

-Maschinen her. Mit dem Ziel weniger und sauberere Emissionen zu erzeugen setzt man fur die

Druckluftversorgung auf Maschinen von Compair.

»=Unsere Anlagen werden an unserem Standort
in Tamm bei Ludwigsburg produziert und was
wir nicht selbst herstellen, wird im ndheren Um-
feld von namhaften deutschen Zulieferern be-
schafft.“ sagt Andreas Gschweng, der fir die
Entwicklung der Geréate mitverantwortlich ist. Er
deutet auf das getffnete Gehause eines Strahl-
geréates und weist auf den Elektromotor und die
Steuer- und Regelkomponenten, die bevorzugt
ihren Ursprung in Baden-Wiirttemberg haben.

,Wir legen groBen Wert auf Zuverlassig-
keit und vor allem die Wirtschaftlichkeit un-
serer Gerate. Mehr Leistung und Effizienz mit
einem geringeren Verbrauch an Trockeneispel-
lets ist eines der Merkmale, mit dem wir uns
von unserem Wettbewerb abheben. Aus die-
sem Grund haben wir uns bei der Druckluft-
versorgung fur die neue Baureihe DLT0705
von Compair entschieden. Ein Kompressor,
der ebenfalls in Deutschland hergestellt wird

und trotz kompakter Abmessungen mit enor-
mer Sparsamkeit bei gleichzeitig hoher Leis-
tung auffallt.”

Fiir Einsdtze in Umweltzonen geeignet
Im Vergleich zu der vorherigen, ebenfalls schon
als sparsam bekannten Baureihe DLT 0704
Uberzeugt die Baureihe DLT 0705 durch noch
einmal bis zu 10 % geringeren Kraftstoffbe-
darf. Das kommt den als sparsam bekannten
Schwaben natirlich gelegen und dabei ist die
DLT 0705 auch noch mit einem modernen Die-
selmotor mit einen Dieselpartikelfilter ausge-
stattet, der den AusstoB an gesundheitsschad-
lichen RuBpartikeln deutlich reduziert. Der DPF
Diesel Partikeffilter erfullt die aktuelle EU Ab-
gasnorm Stufe lIB und ist damit fur Einsétze in
Umweltzonen geeignet.

Druckvarianten bis 14 bar sind in dieser
Baureihe verfugbar. Die Sudstrahl empfiehlt

fUr ihre Eisstrahimaschinen die 12 bar Ausfih-
rung. Die Bedienung der Maschine ist einfach.
Das Info-Display befindet sich am Heck direkt
Uber den Anschlussh&hnen. Unter der weit zu
offnenden Haube sind der Luft- und Kraftstoff-
filter, der Wasserabscheider, die Regelventi-
le und alle weiteren Wartungspositionen gut
zuganglich. Eine Sichtprifung ist so schnell
durchgeflhrt.

CompAir Drucklufttechnik, Simmern
Zweigniederlassung der Gardner Denver
Deutschland GmbH

Tel.: + 49 6761 8320
marketing.simmern@compair.com
www.compair.de
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Die nachste Stufe der
Kompressorleistunc

Neue Schraubenkompressoren — Modelle bieten bis zu 13 % hohere Effizienz

Die ersten BaugroBen der Next Generation R-Serie 6leingespritzter Schraubenkompressoren von Ingersoll
Rand sind nun mit den Modellen RS30 und RS37 verflgbar. Laut Hersteller sind sie zuverlassiger und weisen
verlangerte Wartungsintervalle sowie niedrigere Lebenszykluskosten auf.

,2Unsere Kunden stehen unter einem noch nie
dagewesenen Druck, die Prozesse optimieren
sowie die Produktivitat und Energieeffizienz er-
héhen zu mussen®, so Eric Seidel, Vice Pre-
sident flr das weltweite Produktmanagement
von Druckluftsystemen- und Dienstleistungen
bei Ingersoll Rand. ,Die Next Generation R-Se-
rie stellt die nachste Stufe der Kompressorleis-
tung dar. Sie kann den Energieverbrauch unse-
rer Kunden drastisch senken und gleichzeitig
eine zuverlassige Versorgung mit Druckluft ge-
wahrleisten, um fUr einen reibungslosen Betrieb
zu sorgen.”

Leistung und technische Vorteile: Effizienz,
Zuverlassigkeit, Luftvolumenstrom

Die neuen Druckluftkompressoren verbessern
die Leistung durch einen modernen Verdichter.
Die neue Verdichterkonstruktion beruht unter
anderem auf einem optimierten Rotorprofil, das
im Vergleich zu Vorgéangermodellen eine um bis
zu 13 % hohere Effizienz bietet.

Das neue Rotorprofil erméglicht auch den
besten Luftvolumenstrom der Klasse mit einem
bis zu 11 % hoheren Luftstrom gegentber Vor-
gangermodellen. Der optimierte Luftstrom
sorgt fur eine zuverlassige Druckluftversor-
gung, was die Ausfallzeiten minimiert und die
Produktionseffizienz erhoht, sogar unter extre-
men Betriebsbedingungen. Eine verbesserte
Lageranordnung und ein besseres versiegeltes
Antriebssystem erhdhen sowohl die Leistung
als auch die Zuverldssigkeit noch weiter und
senken den Wartungsbedarf.

Die Kompressoren dieser Serie sind robust.
Sie halten extremen Bedingungen stand und
bieten dem Benutzer die benétigte Leistung,
einschlieBlich einer fortschrittichen Motorkon-
struktion. Diese ist fUr den Betrieb in anspruchs-
vollen Umgebungen optimiert. Als Schutz fur
wertvolle Investitionen gibt es Optionen fir hohe
oder niedrige AuBentemperaturen.

Das neu Uberarbeitete, anhand von Analy-
sen modellierte Luftstrom- und Leitungssystem
stellt einen nur geringen Druckabfall sicher und
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tragt so ebenfalls zur Energieeffizienz bei. Dies
fihrt zu einem niedrigeren Energieverbrauch
und senkt die Betriebskosten sowie den Larm-
pegel, was zu einer sichereren und angeneh-
meren Arbeitsumgebung fuhrt.

Anpassung aus der Ferne
Die Next Generation R-Serie ist mit der Steue-
rung der Xe-Serie ausgestattet, die einen ein-
fachen Remote-Zugriff auf das Druckluftsys-
tem gewahrt und dessen Regelung Uber einen
gangigen Webbrowser mdglich ist. Benutzer
kdnnen Informationen zur Kompressorleistung
und zu Ereignissen per E-Mail erhalten, Kom-
pressoreinstellungen aus der Ferne anpassen
und Kompressoren mit Zeitplanen in Echtzeit
gemaRl spezieller Ereignisse programmieren.
Benutzer kdnnen so flr Schichtwechsel oder
zur vorbeugenden Wartung Kompressoren au-
tomatisch ein- oder ausschalten.

Die neue Kompressorserie verbessert auch
die Zuverlassigkeit mit Progressive Adaptive

Control (PAC)-Systemsoftware, die wichtige
Leistungsparameter stéandig Uberwacht und
die Einstellungen automatisch an die Anfor-
derungen der Anwendung anpasst. Die ad-
aptive Steuerung verfugt Uber eine integrierte
Leistungsanalyse fur einen groBen Bereich an
Lastanforderungen, wodurch die Ausfallrisiken
minimiert werden.

Kompressoren der Next Generation R-Serie
bieten dem Kunden auch Kosteneinsparungen
hinsichtlich Ausrtistung und Betrieb, indem sie
daflr sorgen, dass die Feuchtigkeit der Aus-
blasluft auf einem Minimum gehalten wird. Da-
durch wird der Bedarf an nachgeschalteten
Trocknern reduziert.

Ingersoll Rand

Mike Hall

Tel.: +32 475 343463

MikeA Hall@irco.com - www.ingersollrand.com
www.ingersollrandproducts.com/RS-series




Dass auch Abfullanlagen einen
beachtlichen Beitrag zu den Ein-
sparungen an Wasser und Ener-
gie leisten kdnnen, hat Gardner
Denver und seine Produktgruppe
Elmo Rietschle mit der Entwick-
lung einer Losung bewiesen, die
ohne ZufUhrung von Frischwasser
auskommt.

Bei der Nutzung des hochwertigen Rohstoffs
Wasser steht die Industrie vor wachsenden He-
rausforderungen. Fur Brauereien z.B. ist Was-
ser zu einem so entscheidenden Kostenfaktor
geworden, dass alle Bereiche der komple-
xen Anlagentechnik auf MaBnahmen zur Ver-
brauchreduzierung untersucht werden mussen.

Kostenfaktor Wasserverbrauch

Der durchschnittliche Wasserverbrauch der in-
ternationalen Brauindustrie liegt bei rund 4,3 |
pro produziertem Liter Bier. Einer der groBten
Bauereikonzerne hat sich bis 2017 das Ziel ge-
setzt, im Durchschnitt nur noch 3,2 | zu verwen-
den. Einen Verbrauch von unter 3 | erreichen
nur wenige Brauereien. Bei vielen kleinen und
mittleren Betrieben liegt er deutlich Uber dem
Durchschnitt, und der Kostenfaktor ,Wasser-
verbrauch® ist flir Brauereien ohne eigene Quel-
le besonders kritisch.

Dass auch die Abflllanlagen einen beacht-
lichen Beitrag zu den Einsparungen an Was-
ser und Energie leisten kénnen, hat Gardner
Denver und seine Produktgruppe Elmo Riet-
schle mit der Entwicklung einer L&sung be-

Abb. 2: Die Fliissigkeitsringvakuumpumpen ar-
beiten dl- und verschleiBfrei, denn Laufrad und
Geh&use beriihren sich nicht. Der hohe Wirkungs-
grad wird durch die isotherme und pulsationsfreie
Verdichtung erreicht.

SONDERTEIL KOMPRESSOREN | DRUCKLUFTTECHNIK

\Wasser sparen bel der Abfullung

Mit Vakuumtechnik Ressourcen schonen

Abb. 3: Die komplett i'n Edelstahl ausgefiihrte L-BL
Vakuumanlage mit patentierter Abluftkiihlung,
Zweikammer-Vorabscheider und CIP-Verrohrung.

wiesen, die ohne Zufiihrung von Frischwasser
auskommt. In herkdmmlichen Anlagen haben
sich Flussigkeitsringvakuumpumpen zur Erzeu-
gung des Vakuums bewahrt, missen jedoch
stéandig mit Wasser gespeist werden. Auf den
Wasserbedarf wollten die Ingenieure von EImo
Rietschle verzichten, nicht jedoch auf die tech-
nischen Vorteile dieser Pumpentechnologie.

Kiihlung im Kreislauf

Geldst wurde das Problem mit der L-BL2-Se-
rie, einer maBgeschneiderten Anlagentechnik
zur Erzeugung des Vakuum fur Fullsysteme,
bei der die KUhlung in ein Kreislaufsystem in-
tegriert ist, das ohne kontinuierlichen Wasser-
bedarf auskommt. Die Praxiserfahrungen mit
dieser Anlagentechnik zeigen, dass die Einspa-

rungen beim Frischwasserbedarf erheblich sind
und zur Senkung der Betriebskosten beitragen.

In diesem Kreislaufsystem arbeiten, je nach
GroBe, eine oder zwei Flussigkeitsringvakuum-
pumpen, die auf einem Edelstahlrahmen mon-
tiert sind. Aufgrund ihres Wirkprinzips sind die
Pumpen im Unterschied zu anderen Vakuum-
erzeugern in der Lage, feuchte Gase oder
Dampfe mit zuséatzlich anfallenden FlUssig-
keitsmengen zu férdern. Durch die isotherme
und pulsationsfreie Verdichtung wird ein hoher
Wirkungsgrad erzielt, und da dieses Pumpen-
prinzip mit nur einem bewegten Bauteil arbei-
tet, ergibt sich eine lange Lebensdauer bei ge-
ringem Wartungsaufwand.

Die Anlagen sind mit einem Zweikammer-
Vorabscheider ausgerUstet. Er dient zur Ab-
scheidung von angesaugtem Schaum und
kann wéahrend des laufenden Prozesses ent-
leert werden. Die komplette Vakuumanlage
ist in Edelstahl ausgeflihrt. Sie ist mit fir den
CIP-Prozess notwendigen Ventilen und Full-
standsensoren ausgestattet. Die hohe Anla-
genverflgbarkeit kann mit den Doppelaggre-
gaten 2BL2801 und 2BL2901 noch gesteigert
werden.

Gardner Denver Schopfheim GmbH, Schopfheim
Linda Booz

Tel.: +49 7622-392-287
Linda.Booz@gardnerdenver.com
www.gd-elmorietschle.de
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-lastomertrele
Kompressorendichtung

Fiir Hochdruckanwendungen und extreme Temperaturen

Die elastomerfreie, gasgeschmierte EagleBurgmann Gleitringdichtung wurde speziell
fur extreme Anforderungen mit niedrigen und hohen Temperaturen sowie Hochdruck-

anwendungen entwickelt.

Hochwertige Komponenten wie Polymer- Ne-
bendichtelemente (U-cups) und dynamische
Sekundérdichtungen aus Wolframkarbid ma-
chen die Gleitringdichtung zu einer zuverlas-
sigen Universaldichtung flr eine breite Palette
von Anwendungen, z.B. in der Ol-/Gasindus-
trie (LNG-/FPSO-Schiffe), in Pipelines, in Raf-
finerien oder in der petrochemischen Industrie.
Selbst die héchsten Driicke bewaltigt sie ohne
Probleme.

Der universelle Druckeinsatzbereich der
Dichtung erstreckt sich von O bar bis 450 bar.
Stabile Leckageraten und ein sicheres Be-
triebsverhalten zeichnen die PDGS in allen Be-
triebsbereichen aus. Im Tieftemperatureinsatz
zeigt sie eine ausgezeichnete Beweglichkeit
der speziell dafir entwickelten dynamischen
Nebendichtungen. Sie erflillen alle Anforde-
rungen wie Nachsetzverhalten, Extrusions-
bestandigkeit, Temperatur- und chemische

Bestandigkeit. Eigenschaften, die der Kom-
pressordichtung eine hohe Betriebssicherheit
verleihen.

EagleBurgmann Germany GmbH & Co. KG,
Wolfratshausen

Tel.: +49 8171 23 14 53
ellen.klier@de.eagleburgmann.com
www.eagleburgmann.com

Technische Merkmale

VerschleiB- und kontaktfreier Betrieb

Hohe Gasfilmsteifigkeit b

Optimierte aerodynamische 3D Gasnuten
mit Selbstreinigungseffekt

Optimale Gleiteigenschaften im Start-/
Stop Betrieb durch DLC Beschichtung

o \erfligbar in verschiedenen Materialien
fir optimale chemische Bestdndigkeit,
auch verflugbar mit der EagleBurgmann
DiamondFace Beschichtungstechnologie

Einzel-, Doppel-, Tandemdichtung und
Tandem mit Zwischenlabyrinth lieferbar

Ausgefiihrt als montagefertige Einheit

Lagerdlabdichtungen wie Labyrinth, Radi-
alspaltdichtungen oder CobaSeal optional

Unempfindlich gegen explosive Dekom-

pression
Einsatzgrenzen PDGS
Wellendurchmesser dn 29...355mm (1,14“... 13,98)
Betriebsdruck p 0 bar ... 450 bar (6.525 PS) Die elastomerfreie Kompres-
Betriebstemperaturt 170 °C.... 230 °C (-274 °F ... +446 °F) sorendichtung RUSSEEESEE
Gleitgeschwindigkeitvg ~ 0,6...200m/s (2 ... 656 ft/s) iendundg
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Weitere Anbieter finden Sie unter www.pro-4-pro.com/prozesstechnik

YT

Armaturen

LEMLT°

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

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

-
FLOWSERVE Argus Valves
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

Dampfkesselvermietung

STOCKEL

Daroheksehairmmatung set 1008

Gebriider Stockel KG

Postfach 11 05 32 - 64220 Darmstadt
Tel.: 06151/891761 - Fax: 895556
E-Mail: stoeckel-dampf@t-online.de
www.stoeckel-dampf.de

Dichtungen

s Y

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

ALLWEILER

ALL FLUIDS. NO LIMITS.

Allweiler GmbH
Allweilerstr. 1

78315 Radolfzell

Tel.: +49(0)7732 86-0
E-Mail: service@allweiler.de

Jahns Regulatoren GmbH
Sprendlinger Landstr. 150

63069 Offenbach

Tel.: 069/848477-0, Fax: 848477-25
info@jahns-hydraulik.de
www.jahns-hydraulik.de

ksB O.

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

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

Lutz

Die Fluid Manager

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

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

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..»

systems

Beinlich Pumpen GmbH
GewerbestraBe 29

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

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

Regelventile

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

Reinstgasarmaturen

LEMLLT

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

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

Rohrbogen/Rohrkupplungen

lihs

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

Stromungssimulationen

RECENG ° »

MOSER
Ihr Spezialist Rir & |

ShrEmungssimulationen
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 /1230
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

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

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
www.alino-is.de - mail@alino-is.de
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Weitere Anbieter finden Sie unter www.pro-4-pro.com/prozesstechnik

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

Riihrwerke

o AHNE

JAHNS Regulatoren GmbH
Sprendlinger Landstr. 150

63069 Offenbach

Tel.: 069/848477-0, Fax: 848477-25
info@jahns-hydraulik.de
www.jahns-hydraulik.de

Tropfchenabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Vibrationstechnik

Findeva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

ALDAK viBrRATIONSTECHNIK]
Redcarstr. 18 » 53842 Troisdorf
Tel. +49 (0)2241/1696-0, Fax -16

info@aldak.de * www.aldak.de

Zentrifugen

ﬁ Flottweg

Separation Technology

Flottweg SE
Industriestralie 6 - 8
84137 Vilsbiburg
Deutschland (Germany)
Tel.: +49 8741 301 -0
Fax +49 8741 301 - 300
mail@flottweg.com

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

S ¥

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim

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

Durchflussmessung

LEMLT°

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

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

Gasanalysen

Fresenius

Umwelttechnik

Fresenius Umwelttechnik GmbH
Doncaster-Platz 5

45699 Herten

Tel.: +49 (0) 2366 93961-10

Fax: +49 (0) 2366 93961-16
www.fresenius-ut.com
info@fresenius-ut.com

simply smart gas monitoring

Leitfahigkeitsmessung in
Flissigkeiten

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

HAMILT®N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

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

Sauerstoffmessung in
Fliissigkeiten

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

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

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

Thermische

Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

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

<’ ENVIROTEC® GmbH

UMWELTTECHNIK

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

WK Wirmetechnische Anlagen
Kessel- und Apparatebau

GmbH & Co. KG

Industriestr. 810

D-35582 Wetzlar

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

PiNK

PINK GmbH

Thermosysteme

Am Kessler 6, DE-97877 Wertheim
Tel. 09342/919-0

Fax 09342/919-111
thermosysteme@pink.de
www.pink.de

Vakuumsysteme

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

Vakuumpumpen und Anlagen

Alle Hersteller und Lieferanten

Vakuumtrockner

PiNK

PINK GmbH

Thermosysteme

Am Kessler 6, DE-97877 Wertheim
Tel. 09342/919-0

Fax 09342/919-111
thermosysteme@pink.de
www.pink.de

Verdampfer

GIGk;nASEK

Apile dalatins i gragas st s sad bisphaes

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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MULTIPHYSIK FUR ALLE

Die Entwicklung im Bereich der numerischen
Simulation physikalischer Systeme hat einen
wichtigen Meilenstein erreicht.

Simulationsingenieure entwickeln

nun Individuell zugeschnittene
Simulationswerkzeuge (Applications) mit dem
Application Builder in COMSOL Multiphysics®.

Mit einer lokalen Installation von

COMSOL Server™ kénnen diese Applications
innerhalb des ganzen Unternehmens (oder der
gesamten Organisation) genutzt und weltweit
ausgefthrt werden.

Lassen Sie Ihr Unternehmen von der
Leistungsfahigkeit der numerischen Analyse
profitieren.

comsol.de/application-builder
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