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EDITORIAL ’

Wissen Sie noch” Fruher.. !

Der Murmeltiersalbe werden schmerzlindernde und entzindungshem-
mende Eigenschaften zugeschrieben. Vielleicht wird deshalb jedes Jahr
am 2. Februar in Punxsutawney der Murmeltiertag so hingebungs-
und erwartungsvoll zelebriert. So manches, was nun schon im zwei-
ten Jahr der Pandemie passiert, wiederholt sich auch, allerdings in
zermurbender Weise: Messe verschoben, Hybridkonzept vorgestellt,
Hybridkonzept angepasst, Messe abgesagt, Hybridanteil gestrichen,

4:\I\lolfgang SieB digitale Messealt'emative vorg?stellt .
Chefredakteur Friher — lange ist es her — frliher konnte man sich darauf verlassen,
dass man auf den Messezubringern im Stau steht. Und wer am Ende
eines Messetages in Hannover schnell ein Taxi kriegen wollte, lernte damals,
dass die kleinste Zeiteinheit fur ,schnell“ 30 Minuten sein kann. Das ist wie gesagt lange her.
Heute muss man froh sein, wenn eine Messe Uberhaupt, irgendwie, vielleicht wenigstens digi-

tal stattfinden kann.

So verspricht die Hannover Messe Digital Edition fur den 12.-16. April 2021 die fihrende
Wissens- und Networking-Plattform fUr die produzierende Industrie, die Energiewirtschaft und
die Logistik zu sein. Laut den Veranstaltern werden unter dem Leitthema Industrial Transforma-
tion ,die Vordenker der Industrie ihre Technologien und Ideen flr die Fabriken, Energiesysteme
und Lieferketten der Zukunft” prasentieren. Und weil im Internet immer irgendjemand wach ist,
hat man sogar die Offnungszeiten von 6:00 bis 20:00 Uhr erweitert.

Fur die Vordenker der Industrie mag die Digital Edition eine hervorragende Lésung sein. Aber
leider kann es im Berufsleben nur wenige Vordenker geben und umso mehr Mitmacher und
Nachahmer. Die Vorarbeiter, Leute, die Hand anlegen wollen, schauen in die LEDs — friher auch
als ,die Rohre” bekannt. Und noch etwas anderes ist klar: die 392.453 m? Hallenflache und
58.000 m? Freiflache, oder anders ausgedriickt, die 24 Hallen und Pavillons des Messegelandes
in Hannover bekommt die Deutsche Messe mit der Digital Edition weder geflillt noch bezahlt.

Friher — die wenigsten werden sich daran erinnern — entsandten die groBBen Chemiekon-
zerne alle drei Jahre Sonderzlge, geflllt mit interessierten Mitarbeitern, Richtung Frankfurt, um
die Weltleitmesse der Prozessindustrien zu besuchen. Die Sonderziige fahren schon seit eini-
gen Jahren nicht mehr, aber in diesem Jahr, im 101. Jahr des Bestehens der Achema, wer- Ihr SOIUtiOn
den auch kaum PKWs die Parkplatze am einstigen Flughafengeldnde am Rebstock ansteu-
ern. Gliicklicherweise findet die Achema nicht jahrlich statt wie die Hannover Messe, sondern Provider fir:
im Dreijahresturnus. So hat sie die Mdglichkeit, ins hoffentlich coronafreie nachste Jahr, auf =
den 4.-8. April 2022, auszuweichen. Nichtsdestotrotz soll die weltweite Achema-Communi- ) MISChen

e Reagieren

ty in diesem Jahr nicht allein im Regen stehen gelassen werden. Vielmehr wird ihr vom 15.—
16. Juni 2021 mit einer eigenen, Achema Pulse genannten, Digitaledition ein Ausgleich angebo-

ten mit Highlight-Sessions, Diskussionen, Vortragen und interaktiven Formaten. Y Granulieren
In Frankfurt wie in Hannover wird das digitale Event keinen vollen Ersatz fir die Prasenzver-

anstaltung bieten; es kann im Augenblick aber die Mdglichkeit schaffen, den Informationsfluss ® COaten

und den Kontakt zur eigenen Klientel nicht ganzlich abreiBen zu lassen. Wie aus Frankfurt zu

hdren ist, ist eine digitale Prasenz schon seit langerem angedacht und ausdrticklich kein Ersatz, L4 TrOC ken
sondern ein zusatzliches Angebot, das auch zuklnftig unabhangig von Investitions- und Inno-
vationszyklen das Messegeschehen ergénzen soll.

Das Ausweichen, oder die Flucht nach oben in die Cloud ist keine gangbare Option flr klei-
ne Veranstalter von regionalen oder sehr spezialisierten Messen. Sie mUssen geplante Veran-
staltungen ersatzlos streichen, solange keine Planungssicherheit herrscht. Die Meorga bspw.
hat gerade die MSR-Spezialmesse abgesagt, die am 14. Juli 2021 in Halle (Saale) hatte stattfin-
den sollen. Ihr bleibt im Augenblick nur die Hoffnung, dass wenigstens die ausstehenden Regi-
onalmessen am 15. September 2021 in Ludwigshafen am Rhein und am 27. Oktober 2021 in
Landshut durchgeftihrt werden kénnen. Lodige Process Technology

In diesem Sinne hoffe ich (nicht nur) fir alle Messemacher und -besucher wieder auf baldige Elsener Str. 7-9
und regelméBige Murmeltiertage, wie wir sie frilher — vor dem Jahr 2020 — kannten und schétzten. 33102 Paderborn
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Schneller und schlauer

Kiinstliche Intelligenz soll chemischer Industrie helfen

Covestro treibt den Einsatz von Kinstlicher Intelligenz (KI) im Unternehmen als auch in der
gesamten chemischen Industrie noch starker voran. Dazu untersucht der Leverkusener Werk-
stoffhersteller im Rahmen mehrerer Pilotprojekte Uber verschiedene Unternehmensbereiche
hinweg, wie digitale Technologien Prozesse effizienter und nachhaltiger gestalten kdénnen.

,Mithilfe von Klnstlicher Intelligenz kénnen wir
in Zukunft Gber Bereichsgrenzen hinweg digita-
le Lésungen finden, die es vorher so nicht hat
geben koénnen. Damit erdffnen wir vollig neue
Mdoglichkeiten, um mit verbessertem Ressour-
ceneinsatz mehr Nachhaltigkeit zu erzielen und
so die Anforderungen unserer Kunden noch
zielgenauer zu bedienen®, sagt Sucheta Govil,
Chief Commercial Officer von Covestro.

Pilotprojekte stellen Einsatz von

Kl auf die Probe

Am Produktionsstandort Dormagen testet Co-
vestro, wie der Herstellungsprozess von Polyes-
tern optimiert werden kann. Polyester werden
fUr die Herstellung von Polyurethanen bendtigt.
Durch den Einsatz Kunstlicher Intelligenz bei
der Verarbeitung umfassender Prozessdaten
des Betriebs sollen freie Produktionskapazita-
ten geschaffen und der Energieaufwand mini-
miert werden. Ebenfalls in Dormagen sowie an
den Standorten Leverkusen und Krefeld-Uer-
dingen kommen digitale Technologien zum
Einsatz, um den Spitzendampfverbrauch von
Produktionsanlagen vorherzusagen. So lassen

6 | CITous 4 - 2021

sich Energieeinsatz und Kosten langfristig re-
duzieren.

Ein weiteres Projekt beschéftigt sich mit der
digitalen Kundenerfahrung. Hier hilft Machine
Learning dabei, Interessenten fir Covestro an
allen digitalen BerUhrungspunkten im Inter-
net und den sozialen Medien zu identifizieren.
Ziel ist es, sie durch Beratung und Informati-
on nachhaltig als Kunden zu gewinnen. Auch
im Einkauf von Covestro soll kinftig kinstli-
che Intelligenz zum Einsatz kommen. Fehler-
hafte Rechnungen kdénnen dann mit weniger
Aufwand identifiziert werden und so den Rech-
nungsanerkennungsprozess deutlich effizienter
gestalten.

Mit Data Science zu

intelligenterer Produktion

,Kl ist eine faszinierende Chance fur Covestro
weltweit. Die laufenden Projekte zeigen, dass
Daten und ihre richtige Nutzung die ganze In-
dustrie nicht nur schlauer und schneller ma-
chen, sondern auch einen Beitrag zum Ge-
schaftsergebnis leisten kdnnen®, sagt Nils
Janus, Leiter Advanced Analytics bei Covestro.

Um datenbasierte Erkenntnisse kinftig optimal
verwenden zu kdnnen, hat der Werkstoffher-
steller bspw. mit der Covestro Analytics Plat-
form (CAP) eine Plattform fir Datenwissen-
schaftler entwickelt. Hier werden Rohdaten
etwa aus Produktionsanlagen, Forschungser-
gebnissen und Geschéftsprozessen gesam-
melt und mit externen Datenbanken erganzt,
um Analysen durchzufUhren und Machine
Learning-Modelle zu trainieren. Damit geht Co-
vestro einen weiteren wichtigen Schritt in Rich-
tung Digitalisierung und datengetriebener Ge-
schéftssteuerung.

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100404

Covestro AG, Leverkusen
Petra Schafer - Tel.: +49 214 6009 6332
petra.schaefer@covestro.com -www.covestro.com




Felix Schacher

Guillermo Restrepo

Carl-Duisberg-Gedachtnispreis und

Bei der virtuell abgehaltenen Che-
miedozententagung 2021 Mitte Mérz
wurden nachtrdglich flir 2020 Prof. Dr.
Felix Schacher, Friedrich-Schiller-Uni-
versitdt Jena, mit dem Carl-Duis-
berg-Gedéchtnispreis und Guillermo
Restrepo, Max-Planck-Institut flir Ma-
thematik in den Naturwissenschaften
(MiS), mit der Gmelin-Beilstein-Denk-
miinze ausgezeichnet.

Restrepo erhélt die mit 7.500 € do-
tierte Denkmiinze 2020 fiir seine in-
terdisziplindre Forschung, die Mathe-
matik, Geschichte und Philosophie
der Chemie verbindet und dadurch
zu neuen Erkenntnissen flhrt. Der
geburtige Kolumbianer nutzt com-
putergestltzte und mathematische
Werkzeuge, um historische und so-
ziologische Fragen der Chemie zu
behandeln. So konnte er z.B. durch

Gmelin-Beilstein-Denkmiinze

seine Forschungsarbeiten das expo-
nentielle Wachstum der Anzahl che-
mischer Verbindungen in den ver-
gangenen zweihundert Jahren sowie
die Auswirkungen der Weltkriege auf
die chemische Produktion aufzeigen.
Der ebenfalls mit 7.500€ dotierte
Carl-Duisherg-Gedachtnispreis dient
der Forderung des akademischen
Nachwuchses in der Chemie. Die
GDCh wiirdigt mit der Auszeichnung
fir das Jahr 2020 u.a. Felix Scha-
chers wegweisende Arbeiten auf dem
Gebiet der Polyampholyte und Pol-
yelektrolyte. Zum Zeitpunkt der No-
minierung im Jahr 2019 hatte der
damals 38-Jahrige bereits 150 be-
gutachtete Publikationen vorzuweisen,
die tber 5.100-mal zitiert wurden.

www.gdch.de/cdt2021

Schlauche aus

Fluorsilikonen

* Chemikalienresistent

Produktneuheit:
Schlauche aus Fluorsilikon-Kautschuk
Vereint die Vorteile von Fluorkautschuk und Silikonen

PERSONALIA

GEA-CEOQ Klebert bis 2026 im Amt bestitigt

Der Aufsichtsrat der GEA Group Ak-
tiengesellschaft hat den Vertrag von
Stefan Klebert um finf Jahre bis
zum 31.Dezember 2026 verldngert.
Er ist seit Februar 2019 Vorsitzender
des Vorstands, dem er seit Novem-
ber2018 als Mitglied angehort. Im
Vorstand verantwortet er alle fiinf Di-
visionen sowie die Regionen & Lén-
derorganisationen. Darliber hinaus
ubt er auch die Funktion des Arbeits-
direktors aus. Unmittelbar nach der
Ubernahme des GEA-Vorstandsvor-
sitzes 2019 hat Klebert mehrere Pro-
jekte zur Verbesserung der Effizienz
initiiert und sie konsequent verfolgt.
Diese sollen neben den kurzfristigen
MaBnahmen zur Bewéltigung der Co-
vid-19-Pandemie entscheidend dazu
beigetragen haben, dass GEA im Ge-
schéftsjahr 2020 beim EBITDA vor

Restrukturierungsaufwand sowie der
entsprechenden Marge voraussicht-
lich wieder deutlich zulegen werde.
So habe sich vor allem die seit Janu-
ar 2020 eingefiinrte neue Organisa-
tionsstruktur mit dezentraler Ergeb-
nisverantwortung und kompetenten
Entscheidungstrdgern vor Ort be-
wahrt. www.gea.com

Neuer Project Director fiir wire, Tube & Flow Technologles

Die Messe Diisseldorf hat ihr groBtes
Portfolio der wire, Tube & Flow Tech-
nologies mit rund 15 Messen in sechs
Lé&ndern personell neu aufgestellt. Seit
dem 1. September 2020 ist Daniel Ry-
fisch Project Director der Weltleitmes-
sen wire, Tube und Valve World Expo
und deren internationaler Satelliten
in China, Thailand, Brasilien, Russ-
land und Indien. Ryfisch ist damit so-
wohl fiir die strategische Ausrichtung
innerhalb der Messethemen als auch
fir den Ausbau des Auslandsmessege-
schéfts zustandig.

* Temperaturbestdndig und Kilteflexibel
Arbeitstemperatur: -60 °C bis +230 °C

Insbesondere gegeniiber Mineraldlen, Kraftstoffen
und aromatischen Kohlenwasserstoffen

* In Nennweiten von 2 bis 12 mm

www.messe-duesseldorf.de

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg

EAE 1o 06221 31 250
Fax 0 62 21 31 25-10
[= ] rct@rct-online.de
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Was Menschen bewegt
die etwas bewegen

Im Profil: Norbert Kockmann, 2. Vorsitzender der ProcessNet-
Fachgemeinschaft PAAT; Leiter der Fachgruppe Anlagen und
Apparate in der GVC; Mitglied im CITplus-Fachbeirat

Die berufliche Seite...

Wer oder was hat Sie gepragt?
Mein Vater.

Was lieben Sie an lhrem Beruf?

Ich mag die Vielseitigkeit der Themen in unserer
Fakultéat und in meiner Arbeitsgruppe. Zudem
habe ich eine gewisse Freiheit, Themen anzu-
gehen. Dabei motiviert mich der Umgang mit
jungen Menschen und sie flr neue Ideen be-
geistern zu kdnnen.

Was war Ihr groBter Erfolg?

Vieles in meinem Leben hat geklappt, darlber
bin ich sehr dankbar. Sehr gliicklich war ich bei
der Geburt meiner Kinder.

Was war Ihr groBter Misserfolg?

Vieles hat nicht geklappt, was ich mir vorge-
nommen hatte. Doch danach haben sich neue
Wege aufgetan und darum bin ich jetzt auch
hier, wo ich jetzt bin.

Was vermissen Sie in Ihrem Beruf?

Manchmal die MuBe und Freirdume, Uber
etwas intensiver nachzudenken, mit Menschen
Uber Themen zu diskutieren und neue L&sun-
gen zu erarbeiten.

Worauf wiirden Sie gerne verzichten?
Blrokratie und UberméBige Verwaltung, Eitel-
keit und Geltungssucht bei meinen Mitmen-
schen.

An welchen Prinzipien orientieren Sie sich?
Es gibt viele nltzliche Prinzipien flr mich, aber
sie mlUssen mal missachtet werden, um weiter
zu kommen.

8| ClITous 4 - 2021

Welche Trends fordern Sie?

(Was erhoffen Sie von der Zukunft?)

Ich versuche die Digitalisierung in vielen Be-
reichen mit AugenmaB voranzubringen. Seit
langem liegt mir die Prozessintensivierung zur
Effizienzsteigerung am Herzen im Rahmen
eines verantwortungsbewussten Umgangs mit
der technischen Entwicklung.

Welche Trends mochten Sie aufhalten?

(Was befiirchten Sie in der Zukunft?)

Ich méchte sinnfreien Konsum und den hohen
Verbrauch unserer endlichen Ressourcen stop-
pen. Ich beflrchte aber, dass manche Einsicht
von heute schon jetzt zu spat kommt.

Was sind Ihre ndchsten Pléane?

Ich méchte mehr in Kreislaufen und Wiederver-
wertung denken. Dabei kdnnen Open-Source-
und innovative digitale Werkzeuge inklusive
Kunstlicher Intelligenz helfen. Es gibt sicher
noch viele Anwendungen dafur, die ich gerne
ausloten mdchte.

nslauf von Professor N. Kockmann

Privat:

Geboren am 4.7.1966 in Burgsteinfurt
Eltern: Maria und Wilfried Kockmann
Geschwister: zwei Briider

verheiratet mit: meiner Frau, die unge-
nannt bleiben mochte

Kinder: einen Sohn und zwei Téchter

Hobbies: Lesen, Garten, Fotografieren,
Radfahren, Wandern, BoBeln

private Engagements: wenig, weil schon
genug Engagement in den beruflichen
Amtern

Amter, Ehrenamter: Prasident der BUM AG

Beruflich:
Schule: Stadt. Gymnasium Ochtrup

Studium: Maschinenwesen an der
TU MUnchen, Diplomarbeit bei
Prof. Ehrlenspiel, Konstruktion

Abschliisse: Dipl-Ing., Dr.-Ing. an der
Universitat Bremen, Produktionstechnik,
Technische Thermodynamik, Warme- und
Stofftransport, Habilitation an der Univer-
sitat Freiburg, Mikrosystemtechnik

Auszeichnungen: Sandmeyer-Preis der
Schweizerischen Chemischen Gesell-
schaft, ASME ICNMM2009 und 2015
Outstanding Researcher Award
Berufslaufbahn: Projektingenieur und
-leiter bei Messer Griesheim, Krefeld;
Laborleiter bei Lonza, Visp

Anzahl Veréffentlichungen/Patente: ca.
170/10

Verbandsmitgliedschaften:
VDI, Dechema, DHV, SGVC, ASME

Amter, Ehrenamter: 2. Vors. des Forder-
und Alumnivereins der Fakultét BCI fabc-
ing; 2. Vorsitzender der ProcessNet-FG
PAAT; Mitglied im VDI-GVC-Beirat und Lei-
ter der Fachgruppe Anlagen und Apparate



Die private Seite...

Wie wiirden lhre Familie/lhre Freunde Sie
charakterisieren?

Ruhig, gelassen, immer ein L&cheln auf den
Lippen, aber auch ungeduldig.

Was treibt Sie an?

Das wechselt haufig von Neugierde, Probleme
I6sen oder anderen Menschen helfen. Manch-
mal auch nur etwas Ruhe haben.

Was gibt lhnen Kunst/Kultur?
Abwechslung, andere Sichtweisen bekommen,
Abschalten und in andere Welten eintauchen.

Ihr Verhéltnis zum Reisen?

Friher bin ich gerne gereist, um neue La&nder
und Menschen zu treffen, doch heute denke ich
haufiger an den hohen Aufwand.

Womit beschéftigen Sie sich in Ihrer Freizeit?
Ich lese viel, habe einen groBen Garten und ver-
suche viel Zeit mit der Familie zu verbringen.

Was lesen Sie gerade? / Ihr Buchtip:

Ich lese viele alte Bucher, gerne Uber Technik
oder Regionales. Momentan habe ich etwas
aktuelles vorne im Regal stehen von Yuk Hui
Uber Cosmotechnics — Technology in China.

Ihre Lieblingsmusik?
Ich hore jetzt viel weniger Musik als friiher, mag
Klassik, Jazz bis Rock, daher nichts Spezielles.
Aber keine Schlager!

Was waéren Sie auch gern geworden?
Friher wollte ich Arch&ologe werden, Geschich-
te hat mich immer interessiert.

Was schétzen Sie an lhren Freunden?
Offenheit, lustige und ernsthafte Gesprache
und nicht jedes Wort 3-mal Uberlegen.

Was mdchten Sie in lhrem Ruhestand machen?
Mehr Zeit mit meiner Frau verbringen, mehr
Fahrrad fahren und ein paar neue Ideen ver-
wirklichen.

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der
Wiley Online Library als pdf lesen und
abspeichern:

[ | https://doi.org/10.1002/citp.202100406

IM PROFIL

TU Dortmund, BCI, Apparatedesign,
Prof. Dr.-Ing. Norbert Kockmann
norbert.kockmann@tu-dortmund.de
www.ad.bci.tu-dortmund.de

INWATEC'

Imnovative Wassertechnik

¥ INWATROL L.nella’

Das patentierte
Onlinemessgerat
zur automatisierten

Legionellenbestimmung _

alle 5 Stunden

Der INWATROL L.nella’

Online Legionellentuberwachung in Echtzeit

Q0RO

Legionellendetektion Keine Vermehrung von
Krankheitserregern
innerhalb des Gerats

www.inwatec.com

Keine Beeinflussung
der Probe durch
den Transport

Dauerhafte
Legionelienkontrolle
durch Echt-
zeitilberwachung
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TERMINE

Marz 2021

DFI Kurs: Prozesstechn. Auslegung von Wéarmeiibertragern
Spurenstoffe und Krankheitserreger im Wasserkreislauf

E-Learning: Grundlagen der makromolekularen Chemie I:
Synthese von Polymeren

Einstufung und Klassifizierung von geféhrlichen Abféllen

Einsatz mobiler Losungen und neuer Technologien in
Instandhaltung & Service

Denios Gefahrstofftage
Gefahrstofftag

Psychische Erkrankungen in der Arbeitswelt mit aktuellen
Hinweisen zu Corona

HAZOP / PAAG als systematische Analysenmethode in der
Anlagensicherheit

Elektrotechnisch unterwiesene Person (EuP) — Fachkunde
DFI Kurs: Explorative Datenanalyse

Die Blockchain-Technologie in der Chemieindustrie:
Einfiihrung und Anwendungsfélle

Verwendung fortschrittlicher gekiihlter Infrarotkamera-
systeme in Elektronikdesign- +Testprogrammen

Staub-Explosionsschutz

Praxisforum Brandschutz und Anlagensicherheit
in der chemischen Industrie

E-Learning: Einfiihrung in die Betriebswirtschaftslehre
fiir Chemiker

Reaktionstechnik — Das Engineering chemischer Reaktionen
Denios Gefahrstofftage

Gefahrstofftag ONLINE

Gefahrdungsbeurteilung fiir Maschinen und Anlagen
Heute nur Maschine, morgen auch Gefahrgut?

Praktische Umsetzung des Explosionsschutzes im Betrieb
Patentrecht in mittleren und kleineren Unternehmen

Fremdfirmenmanagement

Vom Sicherheitsdatenblatt zur Gefahrdungsbeurteilung

ATEX-Richtlinie (RL 2014/34/EU)

Ausbreitung und gefahrloses Ableiten
Strategisches Management

April 2021

Modbus-Technologieschulung
Technology Training HART

REACH-Zulassung — Handlungshilfen fiir
nachgeschaltete Anwender

Ziindquelle Elekirostatik, Experimentalvortrag und Workshop
Condition Monitoring an Getrieben und Wélzlagern

Technology Training WirelessHART

Industrial Ethernet-Schulung PROFINET
Anlagensicherheitskonzept

3D Cell Culture 2021: Models, Applications & Translation

Aktualisierungskurs fiir Projektleiter + Beauftragte fiir
Biol. Sicherheit

Himmelfahrtstagung on Bioprocess Engineering 2021
Annual Meeting on Reaction Engineering

2. ReziProK Statuskonferenz

Jahrestreffen der ProcessNet-Fachgruppe Aerosoltechnik
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Dechema, nicola.gruss@dechema.de

Dechema, nicola.gruss@dechema.de
Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Denios, ecomed, www.denios.de/academy

T.A. Cook & Partner Consultants,
www.forum-mobile-instandhaltung.de

Denios, academy@denios.de

Denios, www.denios.de/academy

Denios, ESV Akademie, www.denios.de/academy

DEKRA, www.dekra-testing-and-certification.de

Denios, WEKA, www.denios.de/academy

Dechema, nicola.gruss@dechema.de

Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Flir, www.ablwerbung.de/flir3.html
DEKRA, www.dekra-testing-and-certification.de

Dechema, nicola.gruss@dechema.de

Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Dechema, nicola.gruss@dechema.de

Denios, academy@denios.de

Denios, www.denios.de/academy

Denios, ESV Akademie, www.denios.de/academy
Denios, ecomed, www.denios.de/academy

VDI Wissensforum, wissensforum@vdi.de

GVT Forschungs-Ges. Verfahrenstechnik, gvt.org/Kurse
Denios, ESV Akademie, www.denios.de/academy

Denios, www.denios.de/academy

DEKRA, www.dekra-testing-and-certification.de
CSE-Engineering, https://cse-engineering.de
Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Endress+Hauser (Deutschland), info.de@endress.com

Endress+Hauser (Deutschland), info.de@endress.com
Denios, ecomed, www.denios.de/academy

DEKRA, www.dekra-testing-and-certification.de

GfM Gesellschaft fur Maschinendiagnose
www.maschinendiagnose.de

Endress+Hauser (Deutschland), info.de@endress.com
Endress+Hauser (Deutschland), info.de@endress.com
CSE-Engineering, https://cse-engineering.de/

Dechema, nicola.gruss@dechema.de
Dechema, nicola.gruss@dechema.de

Dechema, nicola.gruss@dechema.de
Dechema, nicola.gruss@dechema.de
Dechema, nicola.gruss@dechema.de
Dechema, nicola.gruss@dechema.de
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Flux nimmt ARO Doppelmembranpumpen ins Programm

Flux, der Hersteller und Erfin-
der der elektrischen Fasspum-
pe, mit groBer Produktpalette
auch bei Exzenterschnecken-
pumpen, Tauchkreiselpumpen
und Fassentleerungssystemen,
weitet sein Produktportfolio an
druckluftbetriebenen  Doppelmem-
branpumpen deutlich aus. Dabei set-
zen die Pumpenspezialisten aus dem
schwabischen Maulbronn auf die
Zusammenarbeit mit ARO, die ihre
Fachkompetenz im Flissigkeitsma-
nagement bei luftbetriebenen Mem-
branpumpen beisteuern. Anwender
konnen nun bei Flux als offiziellem
ARO-Vertriebspartner flir Deutsch-
land, UK und den Niederlanden aus
einer noch breiteren Pumpenpalette

fir die unterschiedlichsten Anwen-
dungsgebiete wahlen. Der Einsatz-
bereich reicht von niedrig viskosen
Medien Uber korrosive und abrasive
Flissigkeiten — auch mit groBeren
Feststoffanteilen — bis zum Betrieb
in Ex-Bereichen. Sonderpumpen wie
bspw. FDA konforme Ausflihrungen
sowie Varianten flir Pulver- und Hoch-
druckanwendungen sind ebenfalls
verflighar.

www.flux-pumps.com/aro

Chemie mit starkem Jahresschlussspurt

Die chemisch-pharmazeutische In-
dustrie hat das Corona-Jahr 2020 mit
einem positiven vierten Quartal been-
det. Das geht aus dem aktuellen Quar-
talsbericht hervor, den der Verband der
Chemischen Industrie (VCI) verdffent-
licht hat. Demnach konnte Deutsch-
lands drittgroBte Industriebranche Pro-
duktion und Umsatz im Vergleich zum

Vorquartal kréftig steigern. Die Erho-
lung der Vormonate beschleunigte sich
sogar, reichte aber am Ende nicht aus,
um die Jahreshilanz 2020 insgesamt
noch ins Positive zu wenden. Auslo-
ser fiir das starke Schlussquartal war
die steigende Nachfrage nach Che-
mieprodukten im In- und Ausland. Bei
den industriellen Kunden der Chemie

WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Bilfinger biindelt drei Tochter unter einem Dach

Bilfinger fasst groBe Teile
seines  Serviceangebots in
Deutschland kiinftig in einer
Gesellschaft zusammen. Der
deutsche  Industriedienstlei-
ster fiihrt zun&chst die Toch-
tergesellschaften  Bilfinger
Maintenance und Bilfinger
Peters Engineering in einer or-
ganisatorischen Einheit zusammen. Die
neue Gesellschaft tragt den Namen Bil-
finger Engineering & Maintenance und
wurde bereits Ende Februar 2021 ins
Handelsregister eingetragen. Anfang
2022 wird die Bilfinger EMS ebenfalls
integriert. Mit dann rund 3.000 Be-
schéftigten an Cber 40 Standorten in
Deutschland optimiert Bilfinger mit der
neuen Gesellschaft die geografische
Abdeckung und erreicht eine noch
groBere Kundennéhe. Das Portfolio der

78

©Bilfinger/Nadine Rupp

setzte sich die Erholung auf allen Kon-
tinenten dynamisch fort. Sie bestellten
groBe Mengen an Chemikalien — auch
um ihre geleerten Eingangslager zu fil-
len. Die Zahl der Arbeitsplétze in der
chemisch-pharmazeutischen Industrie
ist im vierten Quartal stabil geblieben.
Trotz Coronakrise und gestiegener Un-
sicherheiten konnten die Chemieun-

Genau auch unter schwierigen Bedingungen, prozesskompatibel, wartungsfrei, preiswert

neuen Einheit umfasst den gesamten
Lebenszyklus industrieller Anlagen vom
Consulting und Engineering (iber den
Anlagenbau, die Montage, Inbetrieb-
nahme und Instandhaltung inklusive
Turnarounds bis hin zu Modifikationen,
Erweiterungen oder dem Riickbau von
Anlagen. Uber die weitere deutsche
Gesellschaft Bilfinger Arnholdt kann
auch Gerlistbau, Isolierung und Korro-
sionsschutz integriert werden.

www.bilfinger.com

ternehmen ihre Belegschaft 2020 das
ganz Jahr (ber halten. Sie beschéf-
tigen aktuell 464.000 Menschen. Fir
das Jahr 2021 rechnet der VCI nun mit
einem Wachstum der Chemieproduk-
tion um 3 %. Die Preise werden vo-
raussichtlich 2 % steigen, sodass der
Branchenumsatz um 5% auf knapp
200 Mrd. € zulegen kann. www.vci.de

Prazise Durchflussmessung mit Ultraschall
fur Leitungen und offene Gerinne

deltawave

e Laufzeitsystem fir offene Gerinne
und gefiillte Leitungen

deltawaveC-clamp on
* Als portable und als = 9

festinstallierte Version erhdltlich
o 1-2 Pfade fur kleine Klarwerke,

Micro-Hydropower und hydrolo-
gische Anwendungen

e Messung an Rohrleitungen
10-6000mm von auBen

e Keine Eingriff in die Rohrleitung,

e 4-8 Pfade fiir hochste Genauig- systec kein VerschleiB, keine
keitsanforderungen im Kraftwerk | Dichtflachen oder Totvolumina
und Abwasserbereich, bis 0,4 % T v o Hygienisch, druckverlusfrei
Genauigkeit

o Binnen Minuten installiert
und parametriert

e Einfache Inbetriebnahme, Busanbindung,
umfangreiches Datenlogging

Mess- und Regeltechnik GmbH
LindberghstraBe 4
D - 82178 Puchheim

o Grafikdisplay mit Diagnosetools

o Geringer Stromverbrauch fiir Solarbetrieb
Tel.:089/80906 -0

info@systec-controls.de
www.systec-controls.de

o Eex-Version verfigbar
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VCI: 10 MaBnahmen fiir den Standort Deutschland

Auf zehn zentralen Politikfeldern er-
wartet der Verband der Chemischen
Industrie (VCI) von der im September
zu wéhlenden neuen Bundesregierung
Weichenstellungen. In seinem aktuellen
Politikbrief ,Wir wahlen Zukunft* hat der
Verband dargelegt, wie Rahmenbedin-
gungen verbessert und welche MaBnah-
men in der néchsten Legislatur getroffen
werden sollten, um die Zukunftsfahigkeit
von Deutschlands drittgroBter Branche
zu fordern, statt zu behindern.
e Energie griiner und glinstiger ma-
chen,
e Fortschritt durch Innovation voran-
treiben,

® den Pharmastandort stérken,

e Genehmigungsverfahren moderni-
sieren und rechtssicher gestalten,

e den Mittelstand durch Birokratie-
abbau starken,

e den Green Deal und die EU-Che-
mikalienstrategie flir die Wettbe-
werbsfahigkeit nutzen,

e Digitalisierung und Infrastruktur
verbessern,

e eine hochwertige Erndhrung mit
moderner Landwirtschaft sichern,

o fiir Freihandel einsetzen sowie

e im Steuerwettbewerb bestehen.

www.vci.de

Messen Solids & Recycling-Technik erst im Februar 2022

Die bereits einmal auf Juni diesen
Jahres verschobene Solids & Recy-
cling-Technik in Dortmund wird nun
auf den 16. und 17. Februar 2022
verlegt. Der langsame Impfstart
sorge bis in den Sommer hinein flir
groBe Ungewissheit. Kurzfristige An-
derungen in den ndchsten Wochen
konnten Aussteller oder Besucher
spontane Entscheidungen abverlan-
gen. Folglich werde es in diesem Jahr
fur alle Teilnehmer schwer, den Be-
such groBer Messeveranstaltungen
zu planen. Auch wenn groBere Ver-
anstaltungen noch nicht in Reichwei-
te sind, kommt die Fachmesse doch
in kleinem Rahmen zu den Besu-
chern. Im Herbst 2021 geht die ,So-
lids on Tour* und bringt die Essenz der
Schiittgut- und Recyclingtechnik nach

Karlsruhe und Chemnitz. Mit den ge-
planten Solids RegioDays bietet der
Veranstalter Easyfairs Technologiean-
bietern und Anwendern eine neue, fle-
xible Plattform fiir ihren personlichen
Austausch. Auf den Ein-Tages-Veran-
staltungen présentieren sich die Aus-
steller einem regionalen Publikum
in (berschaubarem Rahmen. Spon-
tan und ohne Reiseaufwand kénnen
Fachbesucher Losungen fir ihre Pro-
jekte finden und sich mit Anbietern
in geschitzter Atmosphdre austau-
schen. Webinare und Diskussionsrun-
den werden zukiinftig die Prasenzver-
anstaltungen ergénzen und damit das
Angebot zum Informationsaustausch
abrunden.
www.solids-european-series.com
www.easyfairs.com

2 +49 2961 7405-0

www.berstscheiben24.de

‘ safetyisforife”  REMBE® Rush Order

Berstscheiben innerhalb
von 24 Stunden
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4
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Afriso bezieht neues Logistik
Am Hauptstandort in Glg- :
lingen im Gewerbegebiet
,LUssen” hat das Unterneh-
men Afriso etwa 6,5 Mio. € in
einen Neubau investiert. Die
Lager- und Logistikflache hat
sich von gut 1.500 m? auf
nunmehr 3.750 m? vergréBert. Zu-
sétzlich stehen rund 1.000 m? Biiro-
und Sozialflichen in einem zweige-
schossigen Anbau zur Verfligung. Im
Neubau verfligt die Serviceabteilung
nun Gber moderne Arbeitsplatze mit
hohen Standards beim Gesundheits-
schutz. Dort werden kiinftig unter an-
derem auch Handmessgeréate gewar-
tet, die bei SHK-Handwerkern und
Schornsteinfegern in Gebrauch sind.
Bei der Lagerkapazitat verdreifacht
sich die Zahl der zur Verfligung ste-
henden Palettenstellplatze nahezu:

- und Dienstleistungszentrum

o= -

von bisher 1.200 auf tber 3.500
Stellplétze. Besetzt ist das neue Logi-
stikzentrum im 2-Schicht-Betrieb. Die
freiwerdenden, bisherigen Logistik-
flachen werden fiir die Optimierung
und Neugestaltung der Fertigungsbe-
reiche, unter anderem zur Erweiterung
der hauseigenen Kunststoffspritzerei,
genutzt. Die Geschéftsfilhrer Elmar
und Jirgen Fritz verstehen den Neu-
bau und die damit verbundene Investi-
tion als klares Bekenntnis zur Region
und zum Standort Deutschland.
www.afriso.de

Anwender-Vereinigung fiir Digitalen Zwilling gegriindet

Anfang Marz hat die Industrial Digital
Twin Association (IDTA) ihre Tatigkeit
aufgenommen. Die 23 Griindungmit-
glieder der Vereinigung sind die Un-
ternehmen ABB, Asentics, Bitkom,
Bosch, Bosch Rexroth, Danfoss, En-
dress+Hauser, Festo, Homag, KUKA,
Lenze, Pepperl+Fuchs, Phoenix Con-
tact, SAP, Schneider Electric, Schunk,
Siemens, Trumpf, Turck, Volkswagen
und Wittenstein sowie die Industrie-
verbande VDMA und ZVEI. Die IDTA
versteht sich als international ausge-
richtete Nutzerorganisation flir das In-
strument des Digitalen Zwillings in der
Industrie 4.0. Der digitale Zwilling ist
die Basis flir Anwendungen entlang

des gesamten Lebenszyklus und dient
als Schnittstelle zwischen den phy-
sischen Industrieprodukten und der
digitalen Welt. Er fungiert als neue, of-
fene und standardisierte Interoperabi-
litdtskomponente in der Industrie 4.0.
Zudem kann er zur Steigerung der Ef-
fizienz beitragen und erdffnet neue
Méglichkeiten flr digitale Wertscho-
pfung. Der Digitale Zwilling folgt dem
Konzept der Verwaltungsschale (Asset
Administration Shell) der Plattform In-
dustrie 4.0. Die IDTA fihrt dieses von
der Protoypen-Phase zur offenen
Technologieldsung und macht damit
den Schritt zur Operationalisierung
des Ansatzes. www.idtwin.org

40 Online-Events zur Multiphysik-Simulation

Comsol plant, in diesem Jahr 40
Comsol Days durchzufiihren. Die ein-
tagigen virtuellen Events bieten tech-
nische Live-Présentationen, Keynote-
Vortrdge von Gastreferenten sowie
Podiumsdiskussionen mit Schwer-
punkt auf den Einsatz von Multiphysik-
Modellierung und -Simulation, um die
Produktentwicklung zu beschleunigen
und die Forschung voranzutreiben. In
parallelen Vortragsreinen werden die
aktuellen Neuerungen in Comsol Mul-
tiphysics vorgestellt sowie Sessions

flir Teilnehmer angeboten, die erfah-
ren wollen, wie Simulation sowie die
Erstellung und der Einsatz von indivi-
dualisierten Apps fir inr Unternehmen
von Nutzen sein konnen. In interak-
tiven Tech Cafés zu speziellen Themen
werden Comsol Application Engineers
und technische Produktmanager be-
wéhrte Modellierungsansétze vorstel-
len und Fragen von Anwendern und
Teilnehmern zu deren Simulations-
projekten beantworten.
www.comsol.com/comsol-days

DOI: 10.1002/citp.202170408
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Ubers Jahr verteilt

Prinzipiell kdnnte eine Fotovoltaik-An-
lage ein Einfamilienhaus in Deutsch-
land mit elektrischem Strom, warmem
Wasser und Raumwarme versorgen —
wenn es geldnge, die Energie last-
ganggerecht ber das Jahr zu ver-
teilen. Der Stand der Technik bietet
dafiir jedoch noch keine Ldsung. In
einer Studie wurde jetzt anhand eines
konkreten Beispiels abgeschatzt, wel-
che Parameter ein geeignetes Strom-
speichersystem haben miisste. Davon
ausgehend wurde ein elektroche-
misches Reaktionssystem auf Basis

Realistische Bedingungen

Im Vergleich zu sensibler und latenter
bietet die thermochemische Warme-
speicherung den Vorteil hoher Spei-
cherkapazitaten fiir thermische En-
ergie. Fir eine Quantifizierung sollten
thermochemische  Speichersysteme
unter Anwendungsbedingungen eva-
luiert werden. Dazu wurde ein soge-
nannter 4-Temperaturen-Ansatz vor-
geschlagen, der einen ersten Schritt
zu einem realistischen Test thermo-
chemischer Arbeitspaare darstellt.
Als Beispiel wurde das Arbeitspaar

Flexibilitat ist Trumpf

Im Zuge der Energiewende verdndern
sich die Anspriiche an Erzeugung,
Verteilung und Verbrauch elektrischer
Energie fundamental. So steigen die
Energiebezugskosten unflexibler Ver-
braucher und die Erlése unflexibler
Erzeuger sinken. Eine neue Flexibili-
tat im Energiesystem wird unabding-
bar. Zudem konnen Unternehmen mit
der Vermarktung von Flexibilitdten
Kosten senken. Das Forschungspro-
jekt FlexChemistry untersucht die

DOI: 10.1002/citp.202170409

mit nachfolgendem DOlI.

anorganischer Salzgemische vorge-
schlagen. Im Rahmen eines Pilotinno-
vationswettbewerbs des BMBF wird
das Losungskonzept ,AlkaliBattery
als Weltspeicher” nun vom Dechema-
Forschungsinstitut in einer einjahrigen
Konzeptphase untersucht.

Giinther Elch Huber, Ludwigshafen
gelchhuber@aol.com
DOI: 10.1002/cite.202000142

Zeolith/Wasser unter den Bedin-
gungen einer saisonalen Speicherung
solarthermaler Wérme fiir die Wohn-
raumbeheizung untersucht.

Andreas Hauer, Bavarian Center
for Applied Energy Research
(ZAE Bayern), Garching
andreas.hauer@zae-bayern.de
DOI: 10.1002/cite.202000166

Flexibilitatspotenziale der Infrastruk-
turanlagen eines Chemieparks syste-
matisch und bewertet sie hinsichtlich
ihrer Vermarktung.

Erik Zipperling, Bergische Uni-
versitdt Wuppertal
erik.zipperling@uni-wuppertal.de
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Wasserstofftransport in Erdgaspipelines

Wasserstoff, hdufig als Energietré-
ger der Zukunft gesehen, ldsst sich
nur schwer speichern und transpor-
tieren. Verschiedene Verfahren zu Er-
zeugung vor Ort stehen in Konkur-
renz zur Flaschenanlieferung per Lkw
aus GroBanlagen. Eine Alternative ist
die Einspeisung regenerativ erzeugten
Wasserstoffs in Erdgaspipelines mit an-
schlieBender elektrochemischer Was-
serstoff-Abtrennung. Am Beispiel einer
Wasserstofftankstelle mit einem Tages-
bedarf von 1t H, wurden die verschie-
denen Varianten verglichen. Unterm

Salzig und élig

Warmespeicher auf Salzbasis mit Pha-
senwechselmaterialien (phase change
materials, PCM) sind ein Ansatz zum
Ausgleich der Volatilitat erneuerbarer
Energien. Der Wirtschaftlichkeit ste-
hen bisher die fiir eine Einspeisung
des Dampfs in ein bestehendes mo-
dernes Kraftwerk zu niedrigen Ver-
dampfungstemperaturen und eine
zu geringe Entladeleistung aufgrund
der Erstarrung des Salzsystems und
der damit verbundenen instationéren
Warmeleitung entgegen. Ein Gemisch

Strich scheint die schnelle und flexible
Nutzung der vorhandenen Erdgaspipe-
lines ein sinnvoller Schritt in Richtung
der breiten, okologisch getriebenen
Nutzung von Wasserstoff fiir die Sek-
torenkopplung, fiir industrielle Verbrau-
cher und fiir den umweltfreundlichen
Betrieb von Brennstoffzellen zu sein.

Otto Machhammer, machhammer-
consulting, Mannheim
M+@machhammer.consulting

DOI: 10.1002/cite.202000152

aus einem Salzsystem und Thermo-
dlen, genannt PCM-Slurries, bleibt da-
gegen auch in der Erstarrungsphase
pumpféhig, dies verbessert den War-
metransport und erhoht die Entlade-
leistungen.

Hans-Otto Mdckel, Dresden
hans-otto-moeckel@gmx.de
DOI: 10.1002/cite.202000155

Methanol aus dem Slurry-Reaktor

Ein vielversprechender Ansatz fir die
chemische Energiespeicherung aus
fluktuierender erneuerbarer Elekirizitit
ist die Methanolsynthese ausgehend
von CO, und Wasserstoff in ginem
Slurry-Reaktor, der eine effizienten
Warmespeicherung und eine einfache
Reaktorsteuerung bietet. In Kombina-
tion mit einem vielversprechenden
In,0./Zr0,-Katalysator und ~Mine-
ralol als Tragerfliissigkeit konnte jetzt
eine effiziente Methanol-Produktion

in einem breiten Bereich sich veran-
dernder Verfahrensbedingungen ge-
zeigt werden. Dabei blieben Katalysa-
tor und Tréagerflissigkeit Uiber mehrere
Zyklen stabil.

Jakob Albert, Universitat
Erlangen-Niirnberg, Erlangen
jakob.albert@fau.de

DOI: 10.1002/cite.202000109
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Der Vegaflex 86 verfiigt iiber eine
Keramikisolierung und Graphitdichtung
in der Einkopplung, die dem Eindringen
von Dampf mit max. 400 bar Druck und

450 °C standhalten kdnnen.
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Stefan Kaspar, Vega
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Die Trennung des Wassers vom Rohdl ist ein
kontinuierlicher Prozess. Aus mehreren Grin-
den ist es daher wichtig zu wissen, wo die
Trennschicht zwischen Wasser und Ol im
Entsalzer verlauft. Zum einen muss das Hoch-
spannungsgitter in der Olphase liegen, da dies
nur bei nicht-leitfahigen Medien funktioniert.
Es darf aber auch nicht zu viel Wasser nach
unten abgezogen werden. Abgesehen davon
wurde der Aufbereitungsprozess fir das dann
mit Ol verunreinigte Wasser aufwandiger wer-
den. Zum anderen sollte aber der Behalter op-
timal ausgenutzt werden und der Trennprozess
effektiv ablaufen.

In dem Entsalzer befinden sich Hochspan-
nungsgitter, die den Trennprozess der Phasen
beschleunigen. Dabei setzt sich das salzhal-
tige Wasser am Boden ab, wird nach unten
abgezogen und den entsprechenden Auf-
bereitungsanlagen zugefihrt. Dies geschieht
bei erhdhten Temperaturen von etwa 130 °C,
um die Viskositat des Rohdls zu senken. Das
entsalzte Rohdl wird anschlieBend in Richtung
Destillation gepumpt.

Schwankende Dichten bewidltigen
Aus Sicht der Trennschichtmessung gibt es
hier eine Reihe an Herausforderungen: Die

Nach Ankunft des Rohdls am Standort Vohburg muss
zun&chst vor der weiteren Verarbeitung das Wasser
aus der Emulsion in einem elektrostatischen Entsalzer
entfernt werden. Sensoren der Vegaflex-Serie liefern
nun genaue Werte, damit die Trennung der \Wasser-
und Olschicht effektiv ablauft.

Zusammensetzung und damit auch der DK-
Wert und die Dichte der Rohdl-Wassermi-
schung verandern sich, je nachdem, woher das
Ol stammt. Beispielsweise schwankt die Dichte
zwischen 820 und 940 kg/m3. Damit variierte
auch die Laufzeit bei den bisher eingesetzten
Messverfahren.

Bisher kam an dieser Stelle eine Fullstand-
messung, die nach dem Verdrangerprinzip ar-
beitet, zum Einsatz. Neben der schwankenden
Dichte beeinflussten jedoch auch Vibrationen
und Turbulenzen deren Genauigkeit. Dennoch
war diese Messung an der Stelle seit vielen
Jahren im Einsatz, weil man schlicht keine Al-
ternative hatte. Eine klassische Trennschicht-
messung lieferte einfach nicht die geforderte
Genauigkeit. Ein TDR-Referenzsensor eines
anderen Herstellers funktionierte nicht zufrie-
denstellend, da der Kompensationsbereich
nicht ausreichend groB3 war. Ein anderes Mess-
prinzip, das sogar drei Sonden verwendete, er-
wies sich im Alltag als zu komplex und schwer
zu kalibrieren.

Geschétzter Partner an zwei Standorten

Spezialist fUr innovative Messtechnik ist das
Schiltacher Unternehmen Vega. Der Fokus des
Unternehmens aus dem Schwarzwald liegt auf
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VEGAFLEX 86 Koaxialsonde
mit integrierter Referenzstrecke

~ 10 Bar
~140° C
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Bei der Trennschichtmessung mit gefiihrtem Radar werden die Radarimpulse entlang
einer Seil- oder Stabsonde gefiihrt und von der Produktoberflidche reflektiert.

der Druck- und Fullstandmesstechnik. Marken-
zeichen ist zum einen die einfache Bedienung
und zum anderen ein Maximum an Sicherheit
und Zuverlassigkeit. Seit 2013 ist Vega mit zahl-
reichen Druck- und Fullstandsensoren an den
Bayernoil-Standorten Vohburg und Neustadt
prasent.

Mittlerweile sind am Standort Vohburg u.a.
viele Drucksensoren der Vegabar- und Vegadif-
Serie im Einsatz. Besonders Uberzeugt hat
zudem der Vegaswing 66, ein universell ein-
setzbarer Vibrationsgrenzschalter. Dieser wird
vor allem wegen seines sehr groBen Prozess-
temperatur- und Prozessdruckbereichs in
den anspruchsvollen Raffinerieprozessen ge-
schétzt.

Fur das Problem der Messung im Entsalzer
entwickelten Bayernoil und Vega gemeinsam
eine neue Losung. Parallel zu der vorhandenen
Verdrangerldsung installierte man vor zwei Jah-
ren ein Messgerat mit geflhrtem Radar, einen
Vegaflex 86 mit Referenzstrecke. Damit sollte
vor allem bei schwankenden DK-Werten des
Rohéls die Trennschicht zwischen Ol und Was-
ser moglichst genau erfasst werden, so dass
es mdglich ist, noch naher an die Grenzen zu
fahren.

Trotzt Vibrationen und StéBen

Bei der damaligen Entwicklung der Sensoren
der Vegaflex 80-Serie standen neben der ein-
fachen Gerateauswahl und der gefiihrten Inbe-
triebnahme Zuverlassigkeit und Messsicherheit
im Fokus. GroBter Vorteil des Sensors: Er liefert
unabhéngig von den Medieneigenschaften, wie
Dichte oder Dielektrizitatszahl, exakte Werte.
Dartiber hinaus zeichnet er sich durch sei-
nen robusten mechanischen Aufbau und eine
zweite Prozessabdichtung aus. Er l8sst sich bei
Temperaturen von -196 bis +450 °C und DrU-
cken von -1 ... +400 bar einsetzen.

Bei der Trennschichtmessung mit gefihr-
tem Radar werden die Radarimpulse entlang
einer Seil- oder Stabsonde gefiihrt und von
der Produktoberflache reflektiert. Die Mess-
sonde des TDR-Sensors sorgt daflr, dass das
Signal ungestort bis zum Fullgut gelangt. Die
Serie besteht aus vier Geréatereinen, die je-
weils auf die Anwendung abgestimmt sind. Fir
hohe Temperaturen und Hochdruckanwendun-
gen, etwa in Destillationskolonnen oder in der
Rohol-Verarbeitung, wird haufig der Vegaflex
86 verwendet. Dieser verflgt Uber eine Kera-
mikisolierung und Graphitdichtung in der Ein-
kopplung, die dem Eindringen von Dampf mit
max. 400bar Druck und 450°C standhalten

kénnen. Auch die Abstandshalter in der Ko-
axialsonde sind aus Keramik und mechanisch
ausreichend stabil, um Vibrationen und StéBen
standzuhalten.

Auch fur sich &ndernde Dielektrizitatszah-
len wurde bei diesem Sensor eine gute Ldsung
entwickelt. Diese Sonde wurde urspriinglich
fur die Kompensation der Signallaufzeit in der
Dampfatmosphare von Dampfkesseln konzi-
piert. Nun sollte ein Test Antworten geben, ob
dies auch im Rohdl eines Entsalzers funktio-
niert. Schlielich sorgt die innovative Dampf-
kompensation flr eine hdhere Messgenauig-
keit. Der in Vohburg eingesetzte Vegaflex 86
verwendet eine Referenzstrecke von 750 mm
und besitzt eine Sondenlange von 3.950 mm.
Die Referenzstrecke ist im Ubrigen die langs-
te am Markt, um Abweichungen zu kompen-
sieren. Je langer diese Strecke, desto genauer
die Messung.

Einfache Inbetriebnahme

Um die Empfindlichkeit des Sensors zu verbes-
sern, wurde damals bei der Entwicklung des
Sensors eine besondere Signalverarbeitung im-
plementiert. Basis ist eine Storsignalausblen-
dung bereits bei der Inbetriebnahme. Der Sen-
sor subtrahiert diese Storsignalausblendung
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des Sensors unspeﬁkulﬁr.

Der Vegaflex 86 erfasst
selbst bei schwankenden
DK-Werten exakt die
Trennschicht.

Obwohl die Umgebungsbedingungen nicht l’Nach erfolgreichen Testlauf wurde ein
einfach sind, verlief der Praxistest aus Sicht™ weiterer Entsalzer mit einem Vegaflex 86 mit

5 AT
qReferenzstrecke in Betrieb genommen.

von der tats&chlich sichtbaren Echokurve. Das Resultat ist eine gerade
Echolinie. Das Fullstandecho ist damit das einzige Echo im Messbereich.
Dank dieser Methode kénnen Medien mit sehr kleiner Reflektivitat (Di-
elektrizitatszahl) sicher detektiert werden.

Nun warteten die Verantwortlichen gespannt auf den Praxistest. Die-
ser verlief jedoch unspektakulér. Die Inbetriebnahme gestaltete sich ein-
fach — die Anwendung wurde als ,normale“ Fullstandmessung konfigu-
riert. Daher waren keine speziellen Einstellungen erforderlich, um eine
zuverlassige Messung mit ausreichender Messsicherheit sicher zu stel-
len.

Testlauf mit positivem Ausgang

Schnell zeigte sich, dass selbst bei wechselnden Rohdl-Qualitédten die
Vorzlge der selbst kompensierenden Vegaflex-Messung sich positiv
auf die Messgenauigkeit auswirkten. Zur Sicherheit wurde die Messung
nach dem Verdrangerprinzip beibehalten, damit die Messwerte miteinan-
der verglichen werden konnten. Der Testlauf verlief 1,5 Jahre durchweg
positiv, es gab im gesamten Zeitablauf keine Ausfélle. Nach diesem er-
folgreichen Testlauf wurde im vergangenen Jahr ein weiterer Entsalzer
mit einem Vegaflex 86 mit Referenzstrecke in Betrieb genommen. Bei
der Echokurve wurden ebenfalls keine Auffalligkeiten festgestellt. Mit an-
deren Worten: Auch an dieser Messstelle lasst sich der Vegaflex 86 von
den wechselnden Zusammensetzungen des Rohdls nicht beeindrucken
und liefert zuverlassige Messwerte.

Der Autor
Stefan Kaspar, Produktmanager, Vega

Wiley Online Library als pdf lesen und
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Bei der Echtzeit-Datenanalyse identifiziert ABB

Ability Condition Monitoring for measurement devices
Probleme von Messgeraten frihzeitig und macht so
auf wichtige oder unerwiinschte Anderungen des
Geréatezustands aufmerksam. RegelméBige Berichte
geben Nutzern Handlungsempfehlungen auf Basis
des Zustands, so dass das Personal vor Ort sein
eigenes Fachwissen nutzen, bei Bedarf aber auch

Remote-Unterstitzung erhalten kann. n 4

N

—

Neue Losung fur vorausschauende Wartung

Ein vorausschauender Wartungsansatz reduziert
potenzielle Sicherheitsrisiken und hilft dabei,
BuBgelder zu vermeiden. AuBerdem senkt er
die Betriebs- und Wartungskosten durch we-
niger unvorhergesehene Wartungsarbeiten und
weniger ungeplante Ausfélle. Wenn die voraus-
schauende Wartung anhand von Condition Mo-
nitoring durchgeflhrt wird, gewahrleistet dies
ein HochstmaB an Verflgbarkeit und Zuverléas-
sigkeit der Geréte, reduziert Reparaturarbeiten
und verhindert Ausfallzeiten.

Condition Monitoring for measurement de-
vices ermdglicht Kunden, einen geplanten
Upgrade-Zyklus fur Anlagen durchzufthren, was
zu einer Verlangerung des Produktlebenszyklus
und einer Erhdhung der Kapitalrendite fuhrt. Die
digitale Ldsung bietet auBerdem einen optimier-

Digitalisierung vorantreiben.
Vernetzung ermdglichen.
Mobilitat weiterentwickeln.

Mobile Computing und Kommunikation

Exploring Mobility — unser Ziel ist es, das Potenzial
vernetzter Prozesse Uber mobile Endgerate auch
in rauer Umgebung voll auszuschoépfen, denn das
erschlieBt unseren Kunden neue Anwendungen.
Lernen Sie unser Mobile Worker-Konzept kennen
und entdecken Sie, wie Sie mit innovativen
Komplettldsungen lhre Prozesse wesentlich
effizienter und sicherer gestalten kénnen.

Erfahren Sie mehr unter
www.pepperl-fuchs.com/ecom

Your automation, our passion.

ten Arbeitsprozess mit einem einzigen Lieferan-
ten, der fur die gesamte Verwaltung und War-
tung der Gerate verantwortlich ist. Dies kann
zusammen mit der ABB Ability Remote Assistan-
ce for measurement devices und der dynami-
schen QR-Code-Unterstitzung fur Analysatoren
oder als eigenstandige Lésung verwendet wer-
den. Die neue digitale Lésung ist Teil des ABB
Advanced Services fur Mess- und Analysentech-
nik, die einen optimalen Einsatz und verbesserte
Leistung der Automatisierungstechnik, der Pro-
zesse und des Personals ermdglicht. Zu den
weiteren Angeboten gehdren ABB Ability Verifi-
cation for measurement devices,eine erweiterba-
re Anwendung, die eine Verbindung mit Feldge-
raten Uber deren verwendete Protokolle herstellt,
um eine Uberpriifung vor Ort zu ermdglichen,

Digital Expo
April 19-23, 2021

und My Assistant Measurement, eine Weban-
wendung, die Tutorials zur Inbetriebnahme und
Fehlerbehebung anbietet.

Claudia Huber, ABB

Wiley Online Library als pdf lesen und
abspeichern:
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Potenzial der Altanlagen nutze

Kommunikationsmodul fiir HART-fahige Messgerate
hilft, Brownfield-Anlagen nach NOA zu digitalisieren

Peter Dietrich,
Endress-+Hauser
Deutschland

Der neue FieldPort SWA50 Ubertragt parallel
zum Messwert zusatzliche digitale Daten aus
Feldgeraten und ist bei HART-fahigen Geraten
leicht nachristbar. Mit dem Kommunikations-
modul lassen sich die Potenziale der Digitalisie-
rung auch fur Bestandsanlagen nutzen.

Daten sind die Grundlage der Industrie 4.0.
Far deren Verfugbarkeit ist die Konnektivi-
tat eine Grundvoraussetzung. Anlagenbetrei-
ber in Deutschland stehen dabei vor der Her-
ausforderung, dass die meisten von ihnen ihre

——

Endtess *Hauser @
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Beim Neubau von Prozessanlagen lassen sich Industrie 4.0-Konzep-
te vergleichsweise leicht verwirklichen. Bei Bestands- oder Brownfield-
Anlagen, die bisher Uber den 4...20 mA Standard kommunizieren, war
dies bisher nicht mit vertretbarem Aufwand maoglich. Nun prasentiert
Endress+Hauser mit dem FieldPort SWA50 ein Kommunikationsmodul
fur HART-fahige Messgeréte, mit dem die Briicke zur digitalen Signaltber-
tragung geschlagen werden kann, ohne die bestehenden Kommunikati-
onskandle zu belasten oder in die Systemarchitektur einzugreifen.

Anlagen seit Jahren oder gar Jahrzehnten be-
treiben; sie stecken in Brownfield- Szenarien
fest. Auch aus diesem Grund hat die NAMUR
die sogenannte ,NOA-NAMUR Open Architec-
ture” entwickelt und aktuell die entsprechende
NAMUR-Empfehlung NE 175 verabschiedet.
Die Grundidee der ,NAMUR Open Architec-
ture" ist so einfach wie bestechend: Die Uber-
tragung zusatzlicher digitaler Daten aus der
Feldebene erfolgt parallel zur Messwerttiber-
tragung Uber einen zweiten Kommunikations-
kanal. Zusatzlicher Datenverkehr und Eingrif-
fe in bestehende Systemarchitekturen werden
damit minimiert.

Abb. 1: Mit dem Fieldport SWA50
lasst sich der ,zweite Kanal*
zur Dateniibertragung
5~ (NOA-Konzept) auch in
Brownfield-Anlagen
problemlos nach-
riisten.

Die NAMUR Open Architecture (NOA) ist eine
wichtige Brlckentechnologie von den streng
hierarchischen Strukturen der Industrie 3.0 zur
voll-vernetzten, digitalen Industrie 4.0. Die par-
allele Datenlbertragung als Erweiterung macht
sie ideal fur Bestandsanlagen. Heute werden
97% der Daten aus Feldgeréaten nicht ge-
nutzt. Das ist ein riesiges Datenpotential in be-
stehenden Anlagen, das durch die Digitalisie-
rung erschlossen werden konnte. Diese bietet
dem Anwender Chancen auf ein permanen-
tes Asset-Monitoring. Gerate konnen eindeutig
identifiziert, Einstellparameter und die korrek-
te Auslegung am ,digitalen Zwilling“ gespie-
gelt werden. Im laufenden Betrieb lasst sich
der Gesundheitszustand ,smarter Sensoren”
dank moderner Diagnosefunktionen perma-
nent Uberwachen.

Der ,zweite Kanal“ des NOA Konzeptes bie-
tet dabei dem Wartungspersonal den direkten
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Zugriff auf das Condition-Monitoring und re-
duziert gleichzeitig das Datenvolumen in den
Kernprozessen. Die Digitalisierung ermdglicht
zudem ein umfassendes Asset-Management
und Prozessoptimierung durch zusétzliche
Auswertung von Monitoring-Daten. Die NOA
ist ein wichtiger Schritt die Potenziale der Di-
gitalisierung auch bei bestehenden Anlagen
nutzen zu kénnen. Um das NOA-Konzept in
der Praxis zu realisieren, sowohl in Neu-Anla-
gen (Green-Field), als auch in Bestandsanla-
gen (Brown-Field), bietet Endress+Hauser mit
dem neuen Fieldport SWA50 nun eine clevere
und einfache Lésung. Kommunikationsmodul
auch fur Fremdhersteller nachristbar 90 % der
installierten Feldgerate von Endress+Hauser
verfligen bereits Uber eine digitale Schnittstelle.
Das sind Feldbusse wie Profibus oder Founda-
tion Fieldbus und am haufigsten HART. In der
Praxis aber wird das HART-Signal meist nicht
genutzt. Mit dem neuen drahtlosen Adapter
FieldPort SWAS0 lassen sich nun samtliche
HART-Signale von Feldgeraten parallel zum
Messwert Ubertragen, auch die von Fremd-
herstellern. Der FieldPort SWA50 ist Ex-ia ei-
gensicher, schleifenstromgespeist und kann fur
HART-Gerate aller Hersteller einfach nachge-
rustet werden.

Die HART-Signale kdnnen dann wahlweise via
Wireless-HART oder Bluetooth® in die Cloud
Ubertragen werden. Bei Bluetooth erfolgt die
Ubertragung tiber das FieldEdge SGC200 di-
rekt in die Netilion Cloud von Endress+Hauser.
Das ertffnet den Anwendern Zugang zu

)
@ Server-Standort

n .

a Passwort-

verschlisselung

9 OAuth

o Nur verschlisselte
Kommunikationskandle

Gateway-
Sicherheit

Benutzer-
Informationen

Abb. 2: Die neue Automatisierungsstruktur — Parallele Dateniibertragung (NOA-Konzept)

samtlichen Netilion Services wie Netilion Ana-
lytics, Netilion Health oder Netilion Value. Mit
ihnen ist unter anderem das Condition-Monitor-
ing und eine Messwert-Fernanzeige maoglich.
Zudem lasst sich mit der SmartBlue-App die
Fernparametrierung von Feldgerdten durch-
fUhren. In einem weiteren Schritt kann auch
Uber eine Programmierschnittstelle (Netilion
Connect) die Datentibertragung in kundenspe-
zifische Clouds oder ERP-L&sungen erfolgen.
Bei WirelessHART erfolgt die Anbindung Uber
das Endress+Hauser Fieldgate SWG70 und
das FieldEdge SGC500.

Abb. 3: Mit dem drahtlosen Fieldport SWA50 lassen sich Daten aus allen HART-Geréten in die Cloud
iibertragen und fiir verschiedene digitale Services nutzen.

SmartBlue

FieldPort
SWAS0

Netilion Services

FieldEdge l Netilion Connect:
e LTEaPILANTS Application ®
Field Xpert SMT7x Programming
i : ' Interface
(API)

Netilion

FieldPort
SWAS0

Bisher waren fehlende Ubertragungsmaéglich-
keiten fUr Daten aus Feldgeréten ein Hemm-
schuh fur die Umsetzung von Industrie 4.0-
Konzepten, wodurch die Digitalisierung von
Brownfield-Anlagen in Deutschland regelrecht
feststeckte. Mit dem nun verfligbaren FieldPort
SWASO0 ist die Nachristung von Kommunika-
tionsmodulen und somit die sichere Nutzung
der in den Messgeraten vorliegenden Daten
in Cloud-Anwendungen wie Endress+Hauser
Netilion mit vertretbarem Aufwand mdéglich, weil
die Kommunikation Uber den von der NAMUR
geforderten zweiten Kommunikationskanal er-
folgt. Da die Technologie Ex-ia eigensicher auf-
gebaut ist, kann sie in den meisten Anlagen
ohne Einschréankung zum Einsatz kommen
und ebnet somit weitgreifend den Weg in die
Industrie 4.0.

Peter Dietrich, Abteilungsleiter Marketing L6sungen und
Digitalisierung, Endress+Hauser
Bilder © Endress-+Hauer
Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:
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PRODUKTFORUM EX-SCHUTZ

lechnologie-Migranten
aus der Fabrikautomation

Hightech-Sensoren mit elektrischem Ex-Schutz fiir die Prozessautomation

Alexander Aust,
Pepperl+Fuchs

Die Digitalisierung von Prozessinformationen ist
die Grundlage fur zeitgeméaBe Automatisierung
sowie flr Lésungen im Sinne der Industrie 4.0.
Sie ermdglicht den Fernzugriff auf Daten und
Geréteparameter, erlaubt vorausschauen-
de Wartung und datengestltzte Prozessop-
timierung. Die grundlegenden Daten werden
zum groBen Teil von Sensoren geliefert. In der
Welt der Fabrikautomation ist die Vielfalt die-
ser Geréate fast unlberschaubar. Sie sind an
die hochgradig ausdifferenzierte Technologie
der diskreten Fertigungsprozesse angepasst,
ihre Entwicklung folgt den kurzfristigen Zyk-
len und der hohen Dynamik in diesem Bereich.
Vom rasanten technischen Fortschritt der Sen-
sorik fur die Fabrikautomation kann auch die an
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In der hochdynamischen Welt der Fabrikautomation sind Sensoren mit
vielen unterschiedlichen Technologien im Einsatz. Nicht wenige davon
kénnen auch in der Prozessautomation wertvolle Dienste leisten, wenn
sie fUr explosionsgefahrdete Bereiche ausgestattet sind. Pepperl+Fuchs
hat eine ganze Reihe von Hightech-Sensoren, die sich in diskreten An-
wendungen bewahrt haben, mittels Ex-Schutz fUr die Verfahrenstechnik
in den Zonen 1/21 und 2/22 fit gemacht.

wesentlich langeren Zyklen orientierte Prozess-
industrie profitieren.

Dort ist es wichtig, die mechanische Inte-
gration der Sensoren maoglichst einfach und
standardisiert zu gestalten. Zudem ist ein ver-
lasslicher Explosionsschutz fiir die Geréte eine
wesentliche Voraussetzung fUr ihren breiten
und flexiblen Einsatz in der Verfahrenstech-
nik. Die Anschaffungs- und Wartungskosten
fir Sensoren spielen in den groBen Anlagen
der Prozessindustrien im Vergleich zum Auf-
wand fir Genehmigungen und Zertifizierungen
im Explosionsschutz meist nur eine unterge-
ordnete Rolle. Nicht selten werden die Senso-
ren an besonders exponierten Stellen bendtigt,
was zusatzliche Herausforderungen schafft.

Was dort Gerate leisten kdnnen, die urspring-
lich fur die Fabrikautomation entwickelt wur-
den, lasst sich am besten anhand von Fallbei-
spielen darstellen.

Fallbeispiel Kollisionsschutz

Beim Beflllen von Kesselwagen mit chemi-
schen Fliissigkeiten oder Olprodukten ist ma-
nueller Einsatz von Mitarbeitern auf einer be-
weglichen Buhne Uber den Fahrzeugen nétig.
Dieser Arbeitsplatz muss naturlich gegen die
Gefahr einer Kollision so gesichert sein, dass
auch individuelle Fehlentscheidungen folgen-
los bleiben. In Zusammenarbeit mit einem
Hersteller solcher Vorrichtungen halfen die
Experten von Pepperl+Fuchs mit, einen be-



wahrten Prozess aus den Nicht-Ex-Bereich auf
den Ex-Bereich zu Ubertragen. Darin wird der
2-D-Laser-Scanner R2000 unter dem Buhnen-
gelander montiert, sein Scanfeld ist auf den
Fahrzeugbereich gerichtet.

Wird die HebebUhne vor dem Abflillprozess
zu weit in Richtung des darunter befindlichen
Kesselwagens heruntergelassen, 16st der Sen-
sor ein doppeltes Warnsignal aus: Blinklicht
und akustisches Signal. Zugleich wir die Be-
wegung der Buhne automatisch gestoppt. Mit
dieser Schutzschaltung werden Schaden am
Material (Buhne und Wagen) sowie gefahrliche
Situationen fUr das Bedienpersonal zuverlassig
vermieden. FUr den Einsatz im Ex-Bereich er-
hielt der Laser-Scanner in ein druckfestes Alu-
minium-Gehause mit integriertem Sichtfenster.
Er ist fUr die Ex-Zonen 1/21 und 2/22 zugelas-
sen. Um eine Streuung und Verfalschung der
Signale durch Lichtbrechung auszuschlieBen,
wurde der Sensor im Gehause um 15 Grad ge-
neigt montiert.

Fallbeispiel Zutrittskontrolle

Sicherheit ist auf Ol-Plattformen auf See ein
Thema mit hdchster Prioritét. Zu den Sicher-
heitsvorkehrungen gehdéren auch Zutrittsbe-
schréankungen und Aufenthaltsdokumentati-
on in kritischen Bereichen. Pepperl+Fuchs hat
daflr in Kooperation mit einem auf Tracking-
Software spezialisierten Anbieter eine automati-
sierte Losung entwickelt. Die Mitarbeiter tragen
RFID-Transponder, die zum Beispiel in einem
Schltsselanhdnger oder einem Badge inte-
griert sein kdnnen. Darauf sind ihre individuellen

Abb. 2: Ubersicht Industrieller Sensoren in Ex-Gehiusen

Abb. 1: OPG120W Sensor im GUBW1 Gehduse

Zutrittsrechte zu bestimmten Bereichen hinter-
legt. Die Transponder werden an den Zugan-
gen zu den definierten Bereichen von einem
RFID-Sensor ausgelesen. Dieser Schreib-/Le-
sekopf ist in einem Ex-d-Gehause unterge-
bracht und fur den Einsatz in explosionsgefahr-
deten Umgebungen zugelassen.

Fir die Visualisierung der Software wird
ein Human-Machine Interface (HMI) verwen-
det, das mit dem Zentralrechner verbunden
ist. Die Mitarbeiter werden bei jedem Betre-
ten eines Bereichs registriert. Die im Transpon-
der hinterlegten Informationen erlauben eine
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TrackandTraceAuswertung fUr einzelne Perso-
nen. Die Software erkennt, ob der Mitarbeiter
autorisiert ist, den gewulnschten Bereich zu be-
treten, und gibt Schranken und TUren entspre-
chend frei. Gleichzeitig dokumentiert sie, wo
sich der Mitarbeiter gerade befindet, was be-
sonders in Notsituationen und im Fall einer Eva-
kuierung von entscheidender Bedeutung ist.

Fallbeispiel Objekterkennung

Fur die schnelle und zuverlassige Objekt-
erkennung sind unter anderem Senso-
ren besonders gut geeignet, die mit dem
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Licht-Laufzeitverfahren arbeiten (Pulse Rang-
ing Technology, PRT). Pepperl+Fuchs bietet
solche Sensoren mit Ex-d-Gehadusen an. Eine
leistungsstarke Lichtquelle im Sensor sendet
kurze Impulse aus, die vom Zielobjekt reflek-
tiert und von einem lichtempfindlichen Em-
pfangselement hochprézise erfasst werden.
Aus der Laufzeit des Lichtpulses berechnet
die sensorinterne Elektronik die Entfernung
zum Zielobjekt. Diese Technologie wird z.B.
bei der Herstellung von Schlauchen und flexib-
len Rohren fiir die Olforderung verwendet. Die
Sensoren der Baureihe VDM28 besitzen eine
Reichweite von bis zu 50m Sie Uberwachen
Lagerplatze im Ex-Bereich und erfassen die
Menge des vorratigen Materials. Wird an einem
Lagerplatz eine definierte Marke unterschritten,
|6st das Sensorsignal automatische Prozesse
zum Aufflllen des Lagers oder zur Materialbe-
stellung aus.

Neigungsmessung, Codelesung
Neigungssensoren werden in Tunnelbohranla-
gen verwendet, um die Neigung der Bohrarme

zu Uberwachen. Eine 360-Grad-Kontrolle er-
fasst jede Abweichung beim Vortrieb. FUr diese
Aufgabe kommen z.B. Sensoren der Baureihe
INX360 in druckfesten Geh&usen in Frage. Ihr
Messergebnis wird von den unvermeidlichen
Geschwindigkeitséanderungen der Tunnelbohr-
maschine nicht beeinflusst. Die fehlerfreie Nei-
gungserfassung in der dynamischen Anwen-
dung erlaubt eine hochprézise Ausrichtung
des Bohrers. Stationédre Lesegerate wie z.B.
aus der Baureihe OPC120 lesen schnell und
zuverlassig 1D- und 2D-Codes im Ex-Bereich.
Die Geréate arbeiten auch bei reflektierenden
Oberflachen zuverlassig.

Mit einer druckfesten Kapselung ausgestat-
tet, kbnnen die Sensoren viele unterschiedliche
prozessrelevante GroBen erfassen und die In-
formationsbasis fur deren Automatisierung lie-
fern. Eine breite Auswahl von standardisierten
und zertifizierten Sensoren ist fUr die Zonen 1/21
und 2/22 zugelassen. Neben den oben erwahn-
ten Sensoren sind auch ex-geschitzte IQH- und
IUH- Schreib-/Lesekdpfe sowie VLM 350-Laser-
lichtschnittsensoren verfligbar.
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Explosionsschutz vom Komplettanbieter

Zahlreiche Anbieter aus der Explosionsschutzbran-
che haben Schutzsysteme fiir den aktiven und pas-
siven Explosionsschutz in ihrem Portfolio. Durch Nor-
men und gesetzliche Regelungen sind viele dieser
Hersteller allerdings nur auf einzelne Komponenten
spezialisiert — der Gesamtprozess tritt in den Hin-
tergrund. Damit Anlagenbetreiber die erforderlichen
Explosionsschutztechnologien nicht von verschie-
denen Herstellern beziehen und aufwéndig mitei-
nander synchronisieren miissen, empfiehlt es sich,
einen Komplettanbieter mit dem Design und gegebe-
nenfalls Installation eines Explosionsschutzsystems
ZU beauftragen.

Ein Komplettanbieter flir Explosionsschutzlésungen
kann Anlagenbetreiber in allen relevanten Aspekten
beraten. Denn bei der Suche nach der optimalen
Losung fir die zu schiitzende Anlage ist der Kom-
plettanbieter im Gegensatz zu Anbietern von Insell6-
sungen in der Lage, alle unterschiedlichen Optionen
ganzheitlich zu betrachten und zu beurteilen. Dazu
gehort inshesondere die Entscheidung, ob sich als
liickenloses Konzept fir kritische Stellen im Prozess
eher aktiver oder passiver Explosionsschutz oder
eine Kombination aus beidem eignet. Denn die L6-
sungen von Komplettanbietern werden mit dem Ziel
entwickelt, im Fall einer Explosion und als Teil eines
Systems, in dem alle Komponenten aufeinander ab-
gestimmt sind, ihre Funktion punktgenau zu erfiillen.
Dies verbessert nicht nur die Anlagenverfiigbarkeit,
sondern spart auch Kosten und Zeit.
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Zudem zahlt sich die Expertise eines Komplettanbie-
ters insbesondere dann aus, wenn Anlagenbetreiber
ein komplexes oder diversifiziertes Schutzkonzept
bendtigen. Die Implementierung eines solchen Kon-
zepts ist mit einem entsprechend qualifizierten Part-
ner deutlich schneller realisierbar. Der Hintergrund:
Anbieter von Insellésungen miissen verschiedene
Komponenten erst hinzukaufen, um dem Kunden
ein Gesamtkonzept anbieten zu kénnen. Dennoch
gibt es auch viele Kunden speziell im Anlagenbau,
die lediglich einen kleinen Ausschnitt aus dem Spek-
trum der verfligbaren Explosionsschutzldsungen be-
ngtigen. Hier lohnt es sich, zusammen mit dem

Komplettanbieter zu entscheiden, ob eine Inselld-
sung eine gute Alternative darstellt. Der beste Ex-
plosionsschutzanbieter ist schlieBlich derjenige, der
die Einsatzbedingungen beim Kunden exakt evaluiert
und weiB, wann eine Technologie an ihre Grenzen
stoBt und wann eine Anlage auch mit weniger Auf-
wand geschutzt werden kann.

IEP Technologies GmbH, Ratingen

Markus Héseli - Tel.: +49 2102 5889 221
markus.haeseli@hoerbiger.com
www.ieptechnologies.com - www.hoerbiger.com
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Den Uberdruck einer

Explosion nutzen

Explosionstechnische Entkopplung
mit Rickschlagklappe

Entkopplung ist fur einen ganzheitlichen Explosionsschutz absolut not-
wendig. Eine Mdglichkeit daflr ist die explosionstechnische Entkopp-
lung mit der Ruckschlagklappe Q-Flap RX von Rembe Safety + Control.

Ohne Entkopplung ist ein Explosionsschutzkon-
zept unvollstandig, denn in der Industriepraxis
sind Behalter, Silos und Apparate vielfach durch
Rohrleitungen miteinander verbunden. Kommt
es zu einer Staubexplosion in einer Anlage, bringt
diese auch das Risiko einer Ausbreitung von
Flammen und Druck in andere Anlagenteile mit
sich. Vorkompressionen und Flammenstrahlzin-
dungen erhdhen die Explosionsheftigkeit in den
verbundenen Behaltern. Die Folge sind Sekun-
darexplosionen und das Resultat Personenschéa-
den und die Zerstdrung ganzer Anlagenteile.

Ein Entkopplungssystem verhindert die Aus-
breitung einer Explosion und reduziert so die
Explosionsauswirkungen auf ein Minimum. An-
grenzende Anlagenteile sind optimal geschitzt.
Es wird zwischen aktiven und passiven Syste-
men unterschieden. Passive Entkopplungssys-
teme wie Riickschlagklappen nutzen den Uber-
druck der Explosion fur Ihr Wirkprinzip.

Passive Entkopplung - so funktioniert‘s

Die passive Entkopplung reagiert rein mecha-
nisch durch ihre konstruktive Ausfihrung auf
die Ausbreitung von Druck. Eine Rickschlag-
klappe wird im Normalbetrieb durch die in der

|_ BTN

Rohrleitung vorhandenen Luftstrome offen ge-
halten. Im Fall einer Explosion verschlie3t sich
die Klappe durch die sich ausbreitende Druck-
front, verschlieBt damit den Rohrleitungsquer-
schnitt und verhindert ein weiteres Ausbreiten
von Druck und Flammen wirkungsvoll.

Wenn auch die Funktionsweise einer Riick-
schlagklappe gréBenunabhangig ist — die An-
forderungen verschiedenster Prozesse und
Branchen variieren stark. Wahrend gerade in
der pharmazeutischen und chemischen In-
dustrie Ruckschlagklappen nur in Nennwei-
ten bis DN 400 vor allem an dezentralen Ab-
sauganlagen installiert werden, bendtigt z.B.
die Lebensmittelindustrie fur zentrale Entstau-
ber schnell auch gréBere Nennweiten zwi-
schen DN 450 und DN710. In der Getreide-,
Holz- und Schwerindustrie sind dartiber hinaus
Nennweiten von DN 800 bis DN 1250 beson-
ders gefragt.

Optimale Anforderungserfiillung

statt one-for-all

Die Norm EN 16447 definiert die allgemeinen

und insbesondere explosionstechnischen An-

forderungen an Ruckschlagklappen. Dari-
ber hinaus gibt es industrieabhéngige,

prozesstechnische und kundenspezifi-

sche Anforderungen, die durch die ver-

schiedenen Klappenarten und GroéBen

erfullt werden mussen.

Eine in der chemischen Industrie
eingesetzte Rickschlagklappe DN 250
muss andere Anforderungen erfll-

len, als ihr Pendant, das in GroBe

Abb. 1: Riickschlagklappe Q-Flap RX

DN 1250 in einem Getreide- oder Holzverar-
beitungsbetrieb installiert ist.

Wahrend bei erstgenannter Anwendung vor
allem besondere Anforderungen an Zugang-
lichkeit, Festigkeiten und Materialauswahl ge-
fordert sind, winschen sich die Betreiber von
Getreidemihlen oder Spanplattenwerken mit
ihren charakteristischen groBen Rohrleitungs-
durchmessern Schutzsysteme, die trotz der
GroBe moglichst einfach zu handhaben sind.

Die Ruckschlagklappe Q-Flap RX ist eine
Gemeinschaftsentwicklung der Explosions-
schutz-Spezialisten von Rembe (Deutsch-
land) und RICO (Schweiz). Die Nennweiten
von DN 140 bis DN 710 weisen eine Inspek-
tionsklappe auf, die groBten Nennweiten (bis
DN 1250) wiederum sind modular aufgebaut,
sodass die Instandhaltung auch hier méglichst
einfach ist.

Durch das in den Nennweiten bis DN 710
integrierte Schwenkschlittenprinzip dreht sich
das Klappenblatt nicht nur in die Verschluss-
stellung, sondern schiebt sich zeitgleich hori-
zontal in die Verschlussposition. Das sorgt fur
eine noch zuverlassigere VerschlieBung des
gesamten Querschnitts. Die Q-Flap RX erlaubt
zudem hohe K -Werte, flexible Einbauabstan-
de sowie hochste Festigkeiten.
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Funktionale
Slcherhert
fur lankanlager

Kontinuierliche Niveaumessung
mittels Differenzdruckmessung

Matthias Garbsch,
Jumo

Als Folge des verheerenden Giftgasunfalls im italienischen Ort Seveso im
Jahr 1976 wurde die Verscharfung der Gesetze und Verordnungen zum
Schutz von Menschen, Lebewesen und Umwelt beschlossen. Erstes Er-
gebnis war die im Jahr 1998 veroffentlichte Norm IEC 61508 ,Funktiona-
le Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer program-
mierbarer Systeme*, die seit 2002 als EN 61508 angewendet wird. Diese
Norm definierte zum ersten Mal umfassend die Sicherheitsanforderungen
in der Automatisierungstechnik. Wahrend sich die IEC 61508 in erster
Linie an die Hersteller von Komponenten fir Schutzeinrichtungen richtet,
ist die IEC 61511 ,Funktionale Sicherheit — Sicherheitstechnische Syste-
me in der Prozessindustrie® fUr Betreiber und Planer von Schutzeinrich-
tungen relevant. Ziel all dieser Normen ist es das, Risiko auf ein vertret-
bares Mal3 zu reduzieren.

Sicherheitshetrachtung eines Prozesses

Bei einem Rohrleitungs- und InstrumentenflieBschema in der Anlagen-
und Verfahrenstechnik zur Sicherheitsbetrachtung eines Prozesses mus-
sen z.B. die Einzelkomponenten Sensorik, Auswerteelektronik und Aktor
separat betrachtet werden, um einen allgemeinen Ldsungsansatz zu
finden.

Sensoren messen dabei physikalische ProzessgroBen wie Tempe-
ratur, Niveau oder Druck und formen den Messwert in ein Einheitssig-
nal um. Bei der Auswertelektronik kommen in der Regel Steuerungs-
einheiten zum Einsatz, die die ProzessgréBen umwandeln, linearisieren,
speichern sowie nach Regeln verarbeiten und dann dem Aktor zur Aus-
fuhrung weiterleiten. Aktoren kénnen anschlieBend Eingriffe in den Pro-
zessablauf durch Verstellen von FunktionsgroBen unterschiedlichster Art
vornehmen.
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Abb. 1: Das Mess-,
Regel- und Automa-
tisierungssystem
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Die Themen SIL (Safety Integrity Level) und PL (Performance Level) ge-
winnen in der Prozessindustrie und im Maschinen- und Anlagenbau eine
immer wesentlichere Bedeutung. Doch Anwender stehen in der Praxis
hier oft vor komplexen Herausforderungen. Jumo blndelt deshalb die
Produkt- und Lésungskompetenz des Unternehmens zu diesen Themen
in der neuen Marke JSP (Jumo Safety Performance). Neben einem eige-
nen Logo zeichnen sich JSP-Produkte sind mit einem eigenen Logo und
mit der Signalfarbe Gelb gekennzeichnet.

Sicherheitsgerichtete Varianten
Im Bereich der Auswerte-Elektronik sind sicherheitsgerichtete Varianten
durch zwei Herangehensweisen realisierbar. So kénnen Anwender auf
eine speicherprogrammierbare Sicherheitssteuerung setzen. Diese L6-
sung eignet sich besonders flr den Sonderanlagenbau mit Prozessleit-
system und zeichnet sich durch umfangreiche funktionelle Anwendungen
sowie eine hdhere Signaldichte und -anzahl aus. Allerdings sind hier kom-
plexe Programmieranwendungen nétig und die Ein- und Ausgénge sind
an Kartentypen und Mehrkanaligkeit gebunden. Investitionskosten differie-
ren in Abhangigkeit von der Kanalanzahl und dem Softwareaufwand. Da-
rUber hinaus muss jede Applikation separat nach SIL berechnet und be-
wertet werden. Realisierbar sind auf diesem Weg Losungen bis zu SIL 4.
Eine Alternative zur speicherprogrammierbaren Sicherheits-Steuerung
ist der Einsatz von Sicherheitswachtern oder -begrenzern wie der Jumo
safetyM-Serie. Diese Losung eignet sich besonders fir kleinere Anwen-
dungen wie Sondermaschinen und Einzelapplikationen mit niedriger Sig-
naldichte und -anzahl. Neben geringen Investitionskosten liegen die Vor-
teile hier bei einem geringeren Aufwand an Parametrierung je Applikation.
Die Anwendung arbeitet mit Einheitssignalen und zeichnet sich durch
eine redundante interne Struktur mit redundanten Sensoreingangen aus.
Zur Verfigung stehen weiterhin drei unterschiedliche Funktionsausgéan-
ge (analog/binar). Auf diese Weise sind Lésungen bis zu SIL 3 mdglich.
Besonders wichtig: In Verbindung mit definierter Jumo Sensorik ist die
gesamte SIL-Kette bereits berechnet, entsprechende Zertifikate kdnnen
von Jumo ausgestellt werden. Diese Moglichkeit bietet derzeit kein ande-
rer Hersteller. Selbstverstandlich lassen sich aber auch Sensoren anderer
Hersteller problemlos anbinden und auch auf Seite der Aktoren besteht
keine Herstellerbindung, wenngleich diese natlrlich Vorteile mit sich bringt.



Druckiiberwachung in Tankanlagen

Vor allen Dingen in der chemischen Industrie ist die DruckUberwachung in
Tankanlagen ein Thema von hoher sicherheitstechnischer Relevanz. Mit Ge-
raten des Fuldaer Messtechnikspezialisten lasst sich hierfUr eine im Hinblick
auf die funktionale Sicherheit besonders komfortable Lésung realisieren.

Kernstlick des Konzepts ,Jumo Safety Performance” ist der Jumo
safetyM STB/STW. Dieser Sicherheitsbegrenzer/Sicherheitswachter nach
DIN EN 14597 hat die primare Aufgabe, Prozesse zuverlassig zu Uberwa-
chen und die Anlagen bei Stérung in den betriebssicheren Zustand zu ver-
setzen. Eine Grenzwertlberschreitung wird von den eingebauten LEDs
K1 und K2 (rot) fUr jeden Kanal signalisiert und der eingebaute Relaisaus-
gang-Alarm schaltet die Anlage in einen betriebssicheren Zustand (Alarm-
bereich).

Die hohen Anforderungen der DIN EN 61508 und der DIN EN 13849
werden durch ein Gerétekonzept erfllllt, dessen 1002D-Struktur das si-
chere Erkennen von Fehlern gewahrleistet und somit auch bei Anwen-
dungen, die der neuen Maschinenrichtlinie 2006/42/EG unterliegen, ein-
gesetzt werden kann.

Da der Messwert am Analogeingang Uberverschiedene Flhler oder
Einheitssignale erfasst werden kann, eignet sich der Jumo safetyM
auch zur DruckUberwachung. Hierzu wird ein Differenzdruckmessum-
former Uber zwei Ex-i Speise-/Eingangstrennverstarker mit dem Jumo
safetyM verbunden.

Diverse SIL-Losungen

Bereits mit dieser Losung ist eine Grenzwertabschaltung bis SIL 3 fiir eine
eingestellte Niveauhohe realisierbar. Der Anwender erhélt so eine kom-
pakte einkanalige Sicherheitssteuerung mit wahlbaren redundanten Ein-
gangssignalen fUr Einheitssignale. Die Konfiguration erfolgt einfach und
komfortabel mit Hilfe der Geratesoftware.

Als Differenzdruckmessumformer kommt der Jumo dTRANS p20
Delta Ex zum Einsatz. Der Messumformer ist programmierbar und da-
durch an vielféltige Messaufgaben flexibel anpassbar. In der Ausfihrung
mit Explosionsschutz “Ex ia (eigensicher)* kann der Druckmessumformer
bis an Zone O montiert werden.

Der Jumo safetyM kann dartber hinaus an das Mess,- Regel- und
Automatisierungssystem Jumo mTRON T angebunden werden. Hierzu
wird entweder das Binarsignal des Voralarms oder das analoge Aus-
gangssignal verwendet. Mit dieser Losung erhélt der Anwender einen
deutlich gesteigerten Funktionsumfang sowie umfassende Visualisie-
rungsmoglichkeiten.

Weitere SIL-L6sungen, die mit dem Jumo safetyM realisiert werden
konnen, sind die Temperaturiiberwachung in Warmebehandlungsanlagen,
die Uberwachung von Pumpen, Uberfiillabschaltungen oder Extruder.

Kombination aus Produkten und Expertenwissen

Neben Produkten und Losungsentwicklungen steht bei Jumo Safety
Performance die hohe Beratungskompetenz im Fokus. Mit einem eige-
nen Schulungskonzept wurden Jumo-Mitarbeiterinnen und -Mitarbeiter
zu JSP-Produktspezialisten ausgebildet. Diese verfligen Uber Kenntnis-
se in der Anwendung des Jumo safetyM, in Temperatur-, Druck- und
Durchflussmesstechnik, im Explosionsschutz sowie nattrlich in funktio-
naler Sicherheit (SIL und PL). Das SIL-Kompetenznetzwerk steht lande-
rubergreifend mit seinem umfassenden Know-how zur Verfiigung. Die
Kombination aus hochwertigen Produkten und umfassendem Experten-
wissen macht Jumo Safety Performance zu einer cleveren Komplettld-
sung fur verschiedene Branchen und Anwendungen.

Der Autor
Matthias Garbsch, Branchenmanager Safety, Jumo

Bilder © JUMO
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Wertvol
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CE-Koordinierung fiir
verfahrenstechnische Anlagen

Dipl.-Ing.
Manfred Schulte,
Horst Weyer und Partner

Die Richtlinie 2006/42/EG fur Maschinen (MRL)
regelt das Inverkehrbringen und die Inbetrieb-
nahme von Maschinen, unvollstandigen Ma-
schinen und den Maschinen gleichgestellten
Produkten (z.B. Sicherheitsbauteile und Last-
aufnahmemittel) im Européischen Wirtschafts-
raum.

Gesamtheit von Maschinen
Als ,Inverkehrbringen” wird die erstmalige Be-
reitstellung einer Maschine oder einer unvoll-
standigen Maschine auf dem Markt im Hinblick
auf ihren Vertrieb oder ihre Benutzung bezeich-
net, wahrend unter ,Inbetriebnahme” die erst-
malige bestimmungsgemaBe Verwendung
einer Maschine fUr den eigenen Gebrauch ver-
standen wird (,Eigenherstellung®).

In der MRL wird unter dem weit gefass-
ten Begriff ,Maschine” auch eine so genann-
te ,Gesamtheit von Maschinen“ geregelt. Um
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Im Zusammenhang mit der CE-Kennzeichnung einer Gesamtheit von Ma-
schinen, die fUr den Eigengebrauch hergestellt wird, stellt sich oftmals die
Frage, wie die rechtlichen Anforderungen der Richtlinie 2006/42/EG fUr Ma-
schinen (MRL) eingehalten sowie damit verbundene Kosten reduziert und
Haftungsrisiken minimiert werden konnen. Hierbei kann im Konformitatsbe-
wertungsverfahren zur CE-Kennzeichnung ein ausgebildeter CE-Koordina-
tor (CEKQ), der als ,fachkundige Person® eingesetzt wird, wertvolle Unter-
stitzung leisten. Die moglichen Aufgaben eines CE-Koordinators werden im
nachfolgenden Praxisbeispiel fur eine RUhrwerksanlage dargestellt.

eine ,Gesamtheit von Maschinen® zu bilden,
mussen nach der nationalen Auslegung im
Interpretationspapier des Bundesministeri-
ums fUr Arbeit und Soziales (BMAS) Maschi-
nen und/oder unvollstandige Maschinen pro-
duktions- und sicherheitstechnisch (z.B. durch
Rohrleitungen, Materiallibergabestellen, Steu-
erungs-/Sicherheitstechnik) miteinander ver-
kettet sein.

In der praktischen Anwendung des Begriffs
der ,Gesamtheit von Maschinen® stellt sich bei
industriellen GroBanlagen (z.B. Huttenwerken,
Kraftwerken oder Anlagen der chemischen In-
dustrie) haufig die Frage, inwieweit solche An-
lagen als ,Gesamtheit von Maschinen“ den An-
forderungen der MRL unterliegen.

Bei industriellen GroBanlagen kann zwar
haufig der produktionstechnische Zusam-
menhang bejaht werden, i.d.R. aber nicht
der sicherheitstechnische Zusammenhang. In

diesem Fall unterliegen solche Anlagen als Ge-
samtheit nicht den Anforderungen der MRL.

Auf den Sachverhalt hinsichtlich der An-
wendung der MRL auf Industrieanlagen be-
zieht sich der ,Leitfaden fir die Anwendung
der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG der Eu-
ropdischen Kommission, der hierzu feststellt,
dass die Begriffsbestimmung ,Gesamtheit von
Maschinen® nicht notwendigerweise auf eine
vollstdndige Industrieanlage in ihrer Gesamt-
heit angewendet werden muss.

Es wird aber darauf verwiesen, dass die
meisten Industrieanlagen gewohnlich in ein-
zelne Gesamtheiten von Maschinen im Sinne
von homogenen Funktionseinheiten unterteil-
bar sind, fur die jeweils die Anforderungen der
MRL anzuwenden sind.

Beispiele: Rohmaterialentladung und -zu-
fUhrung, Abflll-, Verarbeitungs-, Verpackungs-
und Beladeeinheiten.



Der Eigenhersteller

Die Regelung des ,Eigenherstellers” betrifft in-
sofern oftmals Betreiber, die Maschinen, un-
vollstdndige Maschinen und Ausristungen
(z.B. Schaltanlagen, Steuerungs- und Sicher-
heitstechnik) von unterschiedlichen Lieferanten
beschaffen und zu einer verwendungsfertigen
Maschine komplettieren oder prozess- und si-
cherheitstechnisch zu einer ,Gesamtheit von
Maschinen“ miteinander verketten.

Der Betreiber wird dann nach der MRL zum
,Eigenhersteller* und ist damit verpflichtet, das
Konformitatsbewertungsverfahren zum Nach-
weis der Ubereinstimmung der Maschine bzw.
der ,Gesamtheit von Maschinen* mit den ge-
setzlichen Bestimmungen durchzufUhren.

Im Rahmen des erforderlichen Konformitats-
bewertungsverfahren zur CE-Kennzeichnung flr
verwendungsfertige Maschinen sind insbeson-
dere technische Unterlagen zu erstellen, u.a. die
Dokumente Risikobeurteilung, EG-/EU-Konfor-
mitétserklarung und Betriebsanleitung.

Im Zusammenhang mit der CE-Kennzeich-
nung einer Gesamtheit von Maschinen, die fur
den Eigengebrauch hergestellt wird, stellt sich
oftmals die Frage, wie die rechtlichen Anfor-
derungen der MRL eingehalten sowie damit
verbundene Kosten reduziert und Haftungsri-
siken minimiert werden kdénnen. Hierbei kann
im  Konformitatsbewertungsverfahren  zur
CE-Kennzeichnung ein ausgebildeter CE-Ko-
ordinator (CEKO), der als ,fachkundige Per-
son“ eingesetzt wird, wertvolle Unterstitzung
leisten. Die mdglichen Aufgaben eines CE-Ko-
ordinators werden im nachfolgenden Praxis-
beispiel fur eine RUhrwerksanlage dargestellt.

Praxisbeispiel einer neuen Riihrwerksanlage
Ein Betreiber plant eine neue Ruhrwerksanlage
flr den Eigengebrauch, bestehend aus einem
Ruhrwerksbehalter (1), Pumpe (2), kraftbetatig-
ten Armaturen (3+4), Rohrleitungen, Steuerung
inkl. MSR-Technik (5) und einem Lagerbehalter
(6). Die Baugruppen werden bei verschiedenen
Lieferanten beschafft und in Verantwortung des
Betreibers miteinander verkettet.

Der CEKO sollte bereits in der Planungs-/
Beschaffungsphase der Ruhrwerksanlage zur
Klarung folgender Fragestellungen eingebun-
den werden:
= Werden die unvollstandigen Maschinen
(1) bis (4) mit dem Lagerbehalter (6), den
Rohrleitungen und der Steuerung inkl.
MSR-Technik (5) produktions- und sicher-
heitstechnisch verkettet?

Welche Anforderungen ergeben sich dar-
aus an das Bewertungsverfahren nach der
MRL und ist in diesem Zusammenhang eine
CE-Kennzeichnung erforderlich?

Sind Uber die MRL hinaus weitere EU-Richt-
linien, z.B. fir Druckgerate 2014/68/EU,
Gerate in explosionsgefahrdeten Bereichen

ANLAGEN | APPARATE | KOMPONENTEN
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Abb. 1: Die neue Riihrwerksanlage fiir den Eigengebrauch bestehet aus einem Riihrwerksbehilter (1), Pumpe (2),
kraftbetétigten Armaturen (3+4), Rohrleitungen, Steuerung inkl. MSR-Technik (5) und einem Lagerbehdlter (6).

2014/34/EU und zur elektromagnetischen
Vertraglichkeit 2014/30/EU anzuwenden?
Welche Dokumente mussen in diesem Zu-
sammenhang fur die ,RUhrwerksanlage in
ihrer Gesamtheit bzw. fir die Einzelmaschi-
nen erstellt werden?

Welche CE-relevanten Aspekte sind im Be-
schaffungsprozess gegenlber den Lieferan-
ten fur die Baugruppen (1) bis (6) vertraglich
zu Regeln (z.B. hinsichtlich der Verantwort-
lichkeiten, Schnittstellenbetrachtungen und
der beizustellenden Dokumentation)?
Wurde vor der erstmaligen Inbetriebnahme
die von den Lieferanten beigestellte Doku-
mentation auf die Einhaltung der formalen
gesetzlichen Anforderungen geprift (Plausi-
bilitatsprifung)?

Bei der Planung der Ruhrwerksanlage sind da-
ruber hinaus noch weitere praktische Aspekte
zu berUcksichtigen, z.B.:

= Die Betrachtung der Schnittstellen und Wech-
selwirkungen sollte auch bereits in der Pla-
nungsphase der Anlage begonnen werden,
z.B. hinsichtlich MaBnahmen zum Explosi-
onsschutz (Ex-Schutzkonzept) als Grundlage
fUr das Explosionsschutzdokument nach der
Gefahrstoffverordnung und der Festlegung
von Sicherheitsfunktionen mit Einstufung des
erforderlichen Performance Level (PL) bzw.
Sicherheitsintegritatslevel (SIL) zur Ausflh-
rung der steuerungstechnischen Wirkungs-
kette Sensorik-Logik-Aktorik.

Um sicherzustellen, dass in der Risikobe-
urteilung eine Vielzahl von Gefahrdungen
erkannt werden, sollte bei prozess- und
verfahrenstechnischen Anlagen die Risiko-
beurteilung unter BerUcksichtigung der
Schutzziele aus dem Anhang | der MRL mit
einer systematischen Betrachtung zu As-
pekten der Verfahrenssicherheit in Form
einer HAZOP-Studie (PAAG-Methode) er-
ganzt werden.

m Die nach MRL erstellte Risikobeurteilung
kann vom Betreiber als Arbeitgeber u.a. zur
Erflllung der gesetzlichen Anforderungen
zur Arbeitssicherheit als Bestandteil der ar-
beitsmittelbezogenen Gefahrdungsbeurtei-
lung nach § 3 Betriebssicherheitsverordnung
verwendet werden.

Fazit

Oftmals werden von einem Betreiber Maschi-
nen, unvollstandige Maschinen und AusrUs-
tungen (z.B. Schaltanlagen, Steuerungs- und
Sicherheitstechnik) von unterschiedlichen Liefe-
ranten beschafft und zu einer verwendungsfer-
tigen Maschine bzw. ,Gesamtheit von Maschi-
nen“ komplettiert bzw. verkettet. Der Betreiber
wird ohne vertragliche Regelungen nach MRL
zum Hersteller fir den Eigengebrauch und ist
damit fUr die CE-Kennzeichnung sowie die Er-
stellung der erforderlichen technischen Unterla-
gen verantwortlich.

Damit der Betreiber die vielfaltigen Anforde-
rungen zur CE-Kennzeichnung effizient bewal-
tigen kann, ist die Einbindung eines CEKO als
»fachkundige Person” bereits in der Planungs-
phase zu empfehlen. Durch den CEKO wird
gewahrleistet, dass die rechtlichen Anforderun-
gen der MRL eingehalten sowie Fehler im Be-
schaffungsprozess verhindert und Haftungsrisi-
ken minimiert werden.

Der Autor
Dipl.-Ing. Manfred Schulte, CE-Koordinator | Leiter
CE-Kennzeichnung, Horst Weyer und Partner
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Peter Krause,
Wolftechnik Filtersysteme

Mit digital vernetzter Filtertechnik
lassen sich optimale Prozesse ge-
stalten und Mehrwertdienste ge-
nerieren. Dazu notwendig ist ein
Filtercontroller, der in Kombination
mit zusatzlicher Sensorik und einer
[T-Infrastruktur Prozessparameter
in Echtzeit visualisiert und Unre-
gelmaBigkeiten erkennt. Das Herz-
stlick der ,smarten” Technik ist
anwenderfreundlich in einer kleinen
Box untergebracht.

eine Box

Die echtzeitnahe Verfligbarkeit von Informatio-
nen in Kombination mit der digitalen Verarbei-
tung erfasster Daten erweitert im Smart Filter
Konzept der Firma Wolftechnik die Mdglich-
keiten der reinen Uberwachung von Filtersys-
temen deutlich. Es entstehen neue Ansatze in
der Organisation und Steuerung, wie die vo-
rausschauende Wartung und Zustandsuber-
wachung ,smartifizierter” Filtrationsanlagen,
durch die bspw. das aufwandige Offnen der
Filterkammer zur Sichtprifung entféllt. Neben
der Anzeige und Alarmfunktion ist das Ge-
samtsystem in der Lage, datenbasiert eigen-
standig Servicezeiten zu planen, die optimal in
den Prozessablauf passen. Das optisch an mo-
derne BedUrfnisse angepasste Monitoring er-
folgt Uber ein Dashboard auf dem Smartphone,
dem Tablet oder in der Leitwarte. Aus den ge-
wonnenen Daten koénnen unterschiedliche
Mehrwertdienste generiert werden. Die ,smarte*
Filtertechnik 1&sst sich fur jedes Wolftechnik
Filtersystem und nahezu jeden Prozess in der
chemischen Industrie modifizieren.
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! Abb. 1: ,Smartes“ Filter-
system mit Sensoren, Dash- =
board und Smarter Filterbox

mit gro3em Inha

Smarte Filter: Ein System zur vorausschauenden Wartung und Produktionsoptimierung

Universell in einer Box

Das Smart Filter Konzept ist eine Neuentwick-
lung. Priméres Entwicklungsziel war es, eine
Plattform zu konzipieren, die mit variablen

iicmme

wolftech

Abb. 2: Smarte Filterbox mit Anschliissen
fiir Strom, Sensorik und LAN-Kabel

© Martin Wolf Wagner

StellgréBen fUr jedes Filtersystem und jeden
Prozess modifizierbar ist. Fir die Umsetzung
wurde ein Konzept aus zusétzlicher Sensorik
in Kombination mit Mikrocontrollern und einer
dahinterliegenden [T-Infrastruktur entwickelt.
Bei der Weiterentwicklung einer ersten Studie
in ein marktreifes Produkt war eines der Ziele,
die Mikrocontrollereinheit als eine anwender-
freundliche L&sung in Form einer Box zu kon-
Zipieren, in die nur die Sensoren sowie Strom
und ein LAN-Kabel zur Weiterleitung des Sig-
nals ins Intranet oder Internet eingesteckt wer-
den, ohne die Box 6ffnen zu mUssen. Das Er-
gebnis ist die ,Smarte Filter Box". Eine kleine
Universal-Box flr jede Anwendung, jedes Filter-
gehéause, jeden Sensor. Die Box Ubernimmt alle
Funktionen, die notwendig sind, um das Signal
der Sensoren auszuwerten, umzuwandeln und
zu verschlisseln.

Ebenso unkompliziert sollte die AusrUstung
der Druckbehélter mit der fur die Messung be-
notigten Sensorik sein. Auch das ist gelungen.
Bendtigt wird nur die Anschlussmdglichkeit flr



Abb. 3: Uber ein Dashboard kann die smarte Filtration vollstindig verwaltet werden.

Hinweis: Dashboard zeigt eine mdgliche Version

die Sensoren. Entweder direkt am Behalter oder in
der Zulauf- oder Ablaufleitung, um Druck, Tempera-
tur, Durchsatz, Tribung oder Leitfahigkeit der bein-
halteten Medien zu erfassen. Maximal sind funf Ein-
gange vorgesehen. Der Sensor sollte sein Signal in
4-20mA abgeben und einen M12-Stecker aufwei-
sen. Ist das der Fall, kann jedes Filtergehduse auf ein
smartes Filtersystem umgestellt werden.

Der Filtercontroller Gberwacht im Filtersystem die
Betriebsparameter, sendet Daten und empfangt Be-
fehle. Anders als im urspringlichen Konzept vorge-
sehen, in dem die Mikrocontrollereinheit mit einem
im Umfeld des Endanwenders installierten Gateway
kommuniziert, also einem Rechner, der Daten- oder
Rechnernetze verbindet, konnte die Funktion des
Gateways als zentraler Eintrittspunkt in das Intranet
des Anwenders oder das Internet jetzt auch in die
Box mit integriert werden. Uber das an die Smar-
te Filterbox angeschlossene LAN-Kabel werden die
Daten in einer aggregierten Form verschlisselt direkt
an die voreingestellte Adresse gesendet, dort Uber
ein Dashboard visualisiert, verarbeitet, zwischenge-
speichert und bei Bedarf in einer Datenbank abge-
legt, die beim Anwender oder beim Servicepartner
Wolftechnik gehostet ist. Eine Applikation, der ,Fil-
ter Assessment Service", ein Filterbewertungsdienst,
Uberwacht die Filterparameter aus den Sensordaten
und kann daraus Entscheidungen ableiten.

Smarte Druckmessung

~Smarte” Filtersysteme bieten im Dauerbetrieb und
im Chargenbetrieb erhebliche Vorteile. Anschaulich
wird das Prinzip am Beispiel der Differenzdruckmes-
sung, die ein geeignetes Verfahren ist, um ein sich
anklindigendes Verstopfen oder vielmehr Verblo-
cken eines Filters zu erkennen und zu vermeiden.

Der Differenzdruck, den man auch als Widerstand im
Filter bezeichnen kdnnte, ist die Differenz zwischen
Eingangsdruck und Ausgangsdruck und wird in bar
angegeben. Bei konstantem Durchfluss und passen-
der Anstrdmgeschwindigkeit sollte die Druckdifferenz
unter einem definierten Wert liegen. Der Reinigungs-
oder Filterwechselprozess wird bei einem festgeleg-
ten Grenzwert durchgefihrt.

Im ,smarten” Filtersystem liefern Relativdruck-
sensoren vor und nach dem Filter ihren momentan
gemessenen Druck Uber ein stromcodiertes Signal
an die Smarte Filterbox, in der die Eingangssigna-
le in einen digitalen Datenstrom umgewandelt und
zur Weiterverarbeitung an den Filtercontroller Uber-
geben werden. Die Mikrocontrollereinheit wertet die
Messdaten aus und verschlisselt sie. Uber das Intra-
net oder Internet werden die Daten direkt an Things-
Board zur Umwandlung der Signalwerte in entspre-
chende Druckwerte und zur Visualisierung auf dem
Dashboard weitergeleitet. Uber die Visualisierung
koénnen berechtigte Personen den Druckverlauf und
somit den Zustand des Filters auf unterschiedlichen
Ausgabegeréaten in ,near real-time* Uberwachen. Im
System kodnnen Benutzergruppen angelegt werden.
Sollte ein Filter einen vorgegebenen Grenzwert Uber-
schreiten, kann eine E-Mail-Benachrichtigung ver-
sendet oder ein Alarm ausgeldst werden. Ein sich
ankindigendes Verblocken wird sofort erkannt. Der
notwendige Filterwechsel erfolgt zu einem optimalen
Zeitpunkt.

Auf dem Dashboard kann Uberwacht werden,
ob ein neu eingesetzter Filter richtig arbeitet, also
mit dem korrekten Anfangsdruckwiderstand und
ob der Filter bis zum Chargenende stabil im Diffe-
renzdruck bleibt. Auf ungewdhnliche Schwankungen
im Prozess kann schnell und adaquat anhand der

© Wolftechnik
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Abb. 4: Konzept hinter der smarten Filtertechnik

Datenhistorie und der Verlaufskurven der letz-
ten zwei bis drei Stunden reagiert werden. Zur
Dokumentation kann ein Protokoll aufgezeich-
net werden, auf das die Qualitatskontrolle bei
Bedarf zurtickgreifen kann.

Nicht ohne Partner
Der smarte Filtercontroller wurde in Zusam-
menarbeit mit dem Mittelstand 4.0-Kompe-
tenzzentrum Stuttgart entwickelt. Denn hinter
der Zukunftstechnologie steckt ein anspruchs-
volles [T-Konzept. Ein erster Prototyp des
smarten Filtercontrollers konnte Ende 2018
erfolgreich getestet und in ein Wolftechnik-Fil-
tersystem eingebaut werden. Dieser Prototyp
musste nun anwenderfreundlich optimiert und
in ein verkaufsfahiges Serienprodukt weiterent-
wickelt werden. Auch musste das Thema Da-
tensicherheit in die Weiterentwicklung mit ein-
bezogen werden. So war im urspriinglichen
Konzept eine Cloud-L6sung vorgesehen, die
nun dahingehend abgewandelt wurde, dass
alle Daten ausschlieBlich im Intranet des An-
wenders verbleiben kénnen. Oder verschlis-
selt zum Servicepartner Wolftechnik, auf des-
sen gesicherten Server Ubertragen werden. Je
nach Wunsch des Anwenders.

Der letzte Entwicklungsschritt bis zum fer-
tigen Serienprodukt wurde mit der Studentec
gegangen. FlUr das Serienprodukt, die Smarte

Filterbox, wurden dabei ausschlielich Kompo-
nenten verwendet, die auch in handelstbliche
Schaltschranke eingebaut werden kénnen. Alle
sind CE-konform geprtift. Die Ausgabe der in
der Box aufbereiteten Daten lauft auf Things-
Board. Die Box wird bei Wolftechnik vorkon-
figuriert und in ThingsBoard aufrufbar aus-
geliefert. Einstellungen lassen sich individuell
vornehmen.

Skalierbare Mehrwertdienste
~Smarte” Filtersysteme ermdglichen neue Ser-
vices wie bspw. einen Austausch der Betriebs-
daten mit einem spezialisierten Servicepartner.
Neben der Uberwachung der Betriebsparame-
ter kann bei Stérungen am Filtersystem eine
zeitnahe Diagnose durch den Experten erfolgen
und Fehlerursachen kénnen anhand der vor-
handenen Daten detektiert werden. Durch die
Vernetzung mit dem Servicepartner I&sst sich
zudem die eigene Lagerhaltung optimieren,
wenn Komponenten fUr den Filterwechsel just
in time versendet werden. Die automatische
Ersatzteilbeschaffung kann mit einem Benach-
richtigungsservice weiter aufgewertet werden.
Neben neuen Services wie den beschrie-
benen, handelt es sich bei einem ,smarten”
Filter um ein System zur vorausschauenden
Wartung und Produktionsoptimierung. So wer-
den die Daten im ersten Schritt fUr Predictive

Abb. 5: Die smarte Filtertechnik l&sst sich fiir jedes Filtersystem und jeden Prozess modifizieren.
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Maintenance verwendet. Also einer Instand-
haltung, die von den in Echtzeit verflgbaren
Daten lernt und Ereignisse vorhersagbar und
damit planbar macht. Sowie fir Assessment
Management, also die Bewertung, Steuerung
und Dokumentation. Im zweiten Schritt kon-
nen mithilfe der Daten Workflows aufgebaut
werden, wie bspw. Digital Procurement (digi-
tale Beschaffung). Um etwas weiter in die Zu-
kunft zu greifen, wére es vorstellbar, die Daten
in eine kunstliche Intelligenz (KI) einflieBen zu
lassen.

Der Autor
Peter Krause, Geschéftsflihrer, Wolftechnik Filtersysteme
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Fluid Control Systems

Abb. 1: Kompakte Losung: 7-fach Ring mit Robolux-Modulen.

In der pharmazeutischen und biotechnischen
Industrie steigt der Druck, Anlagen zu optimie-
ren und neue Verfahren in der Produktion zu
etablieren. Der demografische Wandel und der
daraus resultierende Fachkraftemangel wer-
den diese Entwicklung verstérken. Zukunftig
sind also ,bessere” Anlagen notwendig. Ge-
fordert sind neben einem hoheren Automa-
tisierungsgrad vor allem auch eine bessere
Energie-, Zeit- und Raumeffizienz. Alternative
Fluidik-Konzepte und Komponenten kdnnen
einen wesentlichen Beitrag dazu leisten.

In  pharmazeutischen und biotechnolo-
gischen Produktionsanlagen sind heute so-
genannte Ringsysteme fUr ca. vier bis zehn
Medien immer noch Stand der Technik und
entsprechend weit verbreitet. Die Technologie
wurde bereits in den 80er Jahren entwickelt.
Sie basiert auf der Annahme, dass verschiede-
ne Medien, die in Abhangigkeit des Produkti-
onsverfahrens Uber Standard-Membran-Ventile
einem Ring definiert zu- oder abgeflhrt werden,
optimal durch die Anlagenbereiche transferiert
werden konnen. Hierbei fungiert das Ringsys-
tem als Knotenpunkt, an dem die Medien ein-
gespeist werden, also zum Beispiel Produkt,
WFI, Reinstdampf, Steril-Luft oder Ansatzmedi-
en, um bedarfsgerecht in nachgeschaltete An-
lagenbereiche geleitet zu werden. Ein solcher
Knotenpunkt kann auch zusatzliche Funktions-
elemente wie Probeentnahmestellen oder den
Anschluss fur Zirkulationsmedien beinhalten.

»Klassische* Ringsysteme und ihre Grenzen
Klassisch werden solche Lésungen aus Stan-
dard-Membranventilen aufgebaut und sind
durchaus funktionelle Verteilsysteme, die je-
doch in der Praxis, vor allem im Hinblick auf
zukinftige Optimierungswinsche, auch gra-

Abb. 2: Ringsysteme kdnnen auch funktional als
kompakte Ventilblocke aufgebaut werden.

vierende Nachteile haben. Da das Innenvo-
lumen der Rohrleitungen technologiebedingt
sehr groB ist, beanspruchen die Systeme in
der Anlage viel Platz. Zudem mussen zahl-
reiche Komponenten miteinander verbunden
werden. So sind beispielsweise bei einem sie-
benfach Ventilringsystem mindestens acht und
bis zu 12 SchweiBstellen je nach Ventiltyp oder
Verrohrung notwendig. Jede einzelne muss
fir die Zertifizierung endoskopisch geprift

Ringsysteme
neu gedacht

Mehrwege-Membranventile als effiziente
Alternative zu Standard-Membranventilen

Mit den Robolux-Membranventilen
von Burkert Fluid Control Systems
lassen sich Verteilsysteme in phar-
mazeutischen und biochemischen
Anlagen sehr effizient realisieren.

und dokumentiert sein. Fir den Anlagenbau-
er bedeuten zusétzliche SchweiBverbindungen
damit einen beachtlichen Kostenfaktor.

Im Betrieb ergeben sich dann weitere He-
rausforderungen, die nicht einfach zu l6sen
sind. So ist abhangig von der Einbaulage der
Ventile eine hundertprozentige Restentlee-
rung nicht immer moglich. Bei In-Out-Prozes-
sen besteht zudem die Gefahr der Medien-
verschleppung und es muss geprUft werden,
ob und wann Zwischenreinigungen notwendig
sind. Der Reinigungsaufwand richtet sich dann
nach der Ventilposition im Ring und kann sehr
material-, energie- und zeitintensiv sein. Dabei
dauern bei der groBen Bauweise die Sterilisa-
tionsprozesse recht lange, weil sich das Sys-
tem nur langsam aufheizt. Das kostete Energie
und fur die Membranen bedeutet dieser lang-
wierige Prozess thermischen Stress. Sie ver-
schleiBen dadurch schnell. Anlagenstillstand,
Serviceaufwand und erneute Sterilisation sind
die Folge.

Die Méglichkeiten moderner
Fertigungstechnik nutzen

Dank moderner Fertigungstechnologien gibt es
heute effizientere Alternativen, von denen so-
wohl Anlagenbauer als auch die Anwender pro-
fitieren. Durch die Nutzung von Robolux-Mul-
tiportventilmodulen ist es mittlerweile maglich,
auch komplexere Knotenpunkte mit einer gro-
Ben Anzahl von Teiinehmern und Funktionen
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zu realisieren, die dennoch ver-
gleichsweise wenig Platz bendtigen
und bessere fluidische Eigenschaften
haben. Heute stehen leistungsfahige
Maschinen und Fertigungsverfahren
fur die spanende Bearbeitung von
VA-Materialien zur Verflgung und
auch komplexe Freiformflachen und
Verrundungen der Innengeometrie in
Ventilknoten lassen sich dreidimensi-
onal mit CAD-Systemen simulieren
und mit den entsprechenden Werk-
zeugen fertigen.

Die Fluidikexperten von Burkert
Fluid Control Systems haben mit den

vereinfachen und verkurzen sich Rei-
nigungs- und Sterilisationsprozesse.
Das geringe Innenvolumen und die
Reduzierung von Totraum beschleu-
nigen die Reinigung, verringern den
Energieeinsatz und erhéhen so die
Prozesseffizienz. Von kilrzeren Ste-
rilisationszeiten profitiert zudem die
Lebensdauer der Membranen und
der Wartungsbedarf sinkt.

Ring- oder Blocksystem

Ringsysteme kénnen sehr flexibel aus
Robolux-Modulen realisiert werden.
Die Abbildung 1 zeigt einen 7-fach

Robolux-Membranventilen eine mo-
dulare Plattform geschaffen, mit der
sich Verteilsysteme in pharmazeutischen und
biochemischen Anlagen sehr effizient realisie-
ren und betreiben lassen.

Die Robolux-Multiportventile zeichnen sich
durch ihre besonders guten fluidischen Ei-
genschaften, gute Reinigungseigenschaften
und hohe Prozesszuverlassigkeit aus. Basie-
rend auf der Membranventiltechnologie ver-
binden die patentierten Ventile unabhangige

Abb. 3: Die gerichtete Durchstromung sorgt fiir gute Fluidikeigenschaften.

Umschaltfunktionen flr zwei Prozesse in einem
Gehause mit nur einer Membran und nur einem
Doppelantrieb. Dadurch reduziert sich die An-
zahl der bendtigten SchweiBverbindungen in
den Verteilanlagen. Zudem benétigt ein sol-
ches Multiportventil ca. 40 % weniger Platz und
lasst sich einfacher montieren als herkdmmli-
che Lésungen. Anlagen kdnnen folglich deut-
lich Kkleiner dimensioniert werden. Im Betrieb

Abb. 4: Der modulare Ansatz bringt Flexibilitat. Mit den Robolux-Modulen (oben)
lassen sich verschiedenste Robolux-Ringsysteme (unten) aufbauen.

Robolux-Module: Basiselemente

Basiselemente / Module, die zur Realisierung von 3- bis n-fach Ringen (Knoten) gesignet sind
3C2s 4C25 4C3S (DEB) 4C45 Cross Flow Knoten
(2034-K301/302 - HPOB) (HPO1)
O = o] O 9
' A '
i |
L [s) '-._\ /

Trennebene (Schweillsisllen)

3-fach Ring 4-fach Ring

2036 4C4S

Robolux-Systeme 3- bis 8-fach: Sonderblocksysteme bis 24 Ventilfunktionen

Ventllposition in schematischer Darstellung gemal Innenanbindung {Fluidik): i

e e B9

5-fach Ring
2034 5C58

6-fach Ring
2034 6C6S

7-fach Ring
2034 7C7S

8-fach Ring
2034 8C 85

Ring. Die Ldsung Uberzeugt durch
den geringen Bauraum und hat dank
der gerichteten Durchstrdomung gute Fluidikei-
genschaften. Sie ermdglicht 100 % Selbstent-
leerung des Gesamtsystems. Zudem sind nur
vier Membranen und zwei SchweiBstellen zwi-
schen den Modulen notwendig. Die Auswahl
an fUr Ringsysteme geeigneten Edelstahl-Mo-
dulen mit denen sich 3- bis n-fach Ringe auf-
bauen lassen, ist groB. So gibt es Transferkno-
ten mit zwei Ein- und drei Ausgéngen ebenso
wie Cross-Flow-Knoten mit je zwei Ein- und
Ausgéngen. Letzteres ermoglicht Fluidiksyste-
me mit gerichteter Durchstrémung. Durch den
entgegensetzten Transfer der Medien kann der
Ventilknoten effektiv durchstrémt und gereinigt
werden. Horizontal wird das Produkt durch
den Knoten geleitet, vertikal ,entgegengesetzt”
stromt Reinigungsmedium durch den Knoten.

Alternativ kbnnen Ringsysteme aber auch
funktional als kompakte Ventilblécke aufge-
baut werden. Bei gréBeren Stlickzahlen halten
sich auch hier die Fertigungskosten in Gren-
zen und es erschlieBen sich weitere Vorteile:
Das Volumen ist besonders klein, es gibt keine
SchweiBstellen zwischen den Ventilen und der
Block wird optimal durchstrémt. Das Robo-
lux-Fluidikkonzept wird so durch seine Flexi-
bilitat im Anlagenbau Energie-, Zeit- und Rau-
meffizienz steigern. Sowohl Anlagenbauer als
-betreiber kbnnen davon profitieren.
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Maschinen
uberwachen

Ungeplante Ausfallzeiten vermeiden

Mit dem Uberwachungssystem i-Alert2 werden jetzt
nahezu alle Baureihen der RheinhUtte Pumpen im

Standard ausgestattet. Ausnahmen gibt es bei einzel-

nen AusfUhrungen wie etwa beheizten Pumpen oder

wenn auf Kundenwunsch andere Uberwachungssyste-
me eingesetzt werden.

Abb. 1: Die Ai-Plattform ist eine benutzerfreundliche Webanwendung
zur Uberwachung der i-ALERT Sensoren und Maschinen.

Abb. 2: Der Sensor iiberwacht triaxiale
Schwingungen, Temperatur und Betriebsstunden.

Der am Lagertrager montierte i-Alert2 Sensor
Uberwacht die Schwingung der Pumpe und die
Temperatur der Lager. Uberschreitet die Pumpe
die voreingestellten Grenzwerte bei zwei aufein-
ander folgenden Messungen, geht das Gerat in
den Alarmmodus. Dieser wird mittels einer rot
blinkenden LED am Geréat angezeigt. Die ge-
speicherten Messwerte kénnen per FunkUber-
tragung auf ein Endgerat Ubertragen werden.
So kénnen unzuldssige Betriebszustande er-
kannt und rechtzeitig Anderungen am Prozess
oder der Pumpe vorgenommen werden, bevor
es zu einem Ausfall der Maschine kommt.

Der i-AlertT2 Sensor Ubertragt im Gerat ge-
speicherte sensorbezogene Daten (wie Vibrati-
on, Temperatur, Betriebsstundeninformationen

und Gerétestatistikdaten) via Bluetooth an eine
kostenlose App. So kdnnen Mitarbeiter vor
Ort, auch aus einer sicheren Distanz von bis zu
25m, die Maschinenzustandsdaten auf ihrem
Mobilgeraten erfassen. Je nach geférdertem
Medium ist diese Mdglichkeit ein wichtiger Bei-
trag zur Arbeitssicherheit. Anlagenverantwortli-
che konnen alle Daten remote auf einer web-
basierten Ai-Plattform einsehen und so ganze
Anlagen Uberwachen. Durch dieses kontinuierli-
che Monitoring kénnen Fehler friihzeitig erkannt
werden. Notwendige Servicearbeiten konnen
somit im Zuge eines geplanten Stillstands der
Anlage eingeplant werden. So werden hohe
Wartungs- und Produktionsausfallkosten einer
ungeplanten Stérung vermieden.

Abb. 3: Horizontale Kunststoffpumpe RCNKu+
mit montiertem i-Alert2 Sensor.
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~erndosierung

Dosier-Management mit der Smart Digital Chempairing Suite

Mit der App Chempairing Suite bietet Grundfos ein umfassendes Remote Access-Tool, das sich
als Grundlage attraktiver digitaler Geschaftsmodelle bspw. flr die Chemikalien-Distribution eignet.

Das Dosieren ist in der Produktion und den
Hilfskreislaufen der Prozessindustrie (Chemie,
Pharma, Food) ebenso wie in der kommuna-
len Wassertechnik (Aufbereitungstechnologien)
eine Kernaufgabe. Missen der Produktion / der
Wasseraufbereitung Zusatz- oder Hilfsstoffe
zugegeben werden, ist prézises Dosieren eine
Voraussetzung fur Okonomie und Okologie. Fir
Facility Manager ist das Dosieren hinsichtlich
der Trinkwassergute sogar ein zentrales Hygi-
ene-Instrument.

Grundfos offeriert dazu nicht nur bewahr-
te Technik (Dosierpumpen der Baureihe Smart
Digital DDA mit Schrittmotorantrieb), sondern
dartber hinaus mit der App Chempairing Suite
auch ein umfassendes Remote Access-Tool.
Dieses ermdglich attraktive digitale Geschafts-
modelle bspw. flr die Chemikalien-Distribution.
Optional lsst sich an der Dosierpumpe einstel-
len, ob nur Daten aus der Pumpe gelesen oder
auch die Pumpe Uber die Cloud fernbedient
werden soll.

Integrierte Dosieriiberwachung

Technische Basis dafUr ist die in der Dosier-
pumpe integrierte Dosierlberwachung Flow-
Control, die klassische Dosierfehler identifiziert
(defekte Ventile, Luftblasen, Kavitation, Uber-
druck) und zudem den realen Dosiervolumen-
strom erfasst und Gberwacht. Mit diesen Daten
ermittelt die App Chempairing Suite den exter-
nen Prozessvolumenstrom und prasentiert den
Durchfluss in ml/m® oder die Massenkonzen-
tration in mg/I.

Am Auslesen der Daten ist insbesondere
die Chemikalien-Distribution interessiert. Hin-
tergrund: Viele Betreiber flhlen sich mit der
Uberwachung bzw. den laufenden Betrieb
einer Dosieranlage Uberfordert, kénnen kein
geschultes Personal flr solche Aufgaben be-
reitstellen und wirden einen Komplettservice
etwa durch den Chemikalienhandler begrtiBen.

Gebindefiillstand permanent erfassen

Mussten zur permanenten Erfassung des Ge-
bindeflllstands bisher eine externe (zusétzliche)
Sensorik verwendet werden, ist das nun mit der
neuen App als interne Losung verfigbar: Uber
die in der Grundfos-Cloud hinterlegte Chemi-
kalien-Datenbank ist das jeweilige Bruttovolu-
men des Gebindes verflgbar; es wird als ,Gut-
haben’ in die App Ubertragen. Aufgrund der
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Im Trendreport verfiigbare Daten

e dosierte Chemikalienmenge (I/h)

e dosiertes Volumen an das Trinkwasser (m*/h)
e Gegendruck (bar)

* Gebindefiillstands-Tendenz (I)

o |st-Dosierkonzentration (ml/m?®).

Mit den Trenddaten Uber den Chemikalien-
verbrauch kann der Héandler die Gebinde-
gréBe und damit die Servicekosten fiir sei-
nen Kunden optimieren.

realen Dosiermengenmessung per Dosierpum-
pe kann so die zugegebene Chemikalienmen-
ge vom ,Guthaben’ subtrahiert und als Gang-
linie angezeigt werden. Diese kostengunstige,
unkomplizierte und permanente Ermittlung des
Gebindeflllstands eignet sich fir den Einsatz
von Einweggebinden.

Zeitintensive Serviceeinsitze einsparen

FUr den Betreiber sind vor allem die per Fernbe-
dienung verflgbaren Features attraktiv, weil auf
diese Weise zeitintensive Serviceeinsatze ein-
gespart werden. Hintergrund: Manche Dosier-
prozesse bendtigen von Zeit zu Zeit eine Nach-
justierung der Dosierkonzentration oder es ist
aufgrund von problematischen Dosiermedien
die Aktivierung von Dosierfunktionen der ,Flow-
Control* erforderlich. Will oder kann der Betrei-
ber dies nicht selbst erledigen, kénnen diese
Anderungen mit der Fernilberwachung und

)
2
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Ferneinstellung durch Service-Spezialisten vor-
genommen werden. Uber die Trenddaten und
Ereignismeldungen erfolgt sofort eine Riickmel-
dung Uber die erfolgte Veranderung der Kon-
zentration oder Systemoptimierung.

Nicht zuletzt bietet die Systemldsung beim
erstmaligen Anschluss eines Chemikalien-Ge-
bindes bzw. beim Gebindewechsel einen im-
plementierten Arbeitsschutz: Damit die Pumpe
das Gebinde akzeptiert, wird mit Hilfe des QR-
oder Barcodes von Dosierpumpe und Gebin-
de in einer Gebinde-Datenbank Uberprift, ob
diese Kombination frei gegeben ist.

Die ,Chempairing Suite’ nutzt fir die Da-
tenverbindung ein Gateway mit Mobilfunk-
Ubertragung (Low Power Wide Area Network,
LPWAN, mit End-to-End-Verschlisselung).
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Breiter nomineller Saugvermogensbereich

Die Walzkolbenpumpen HiLobe bieten ein breites
Spektrum an Saugvermdgen und Einsatzmoglichkei-
ten. Sie decken zahlreiche industrielle Vakuumanwen-
dungen wie ElektronenstrahlschweiBen, Vakuumofen
oder Gefriertrocknung ab. Durch ihre individuelle Dreh-
zahlregelung kdnnen diese Vakuumpumpen auf kun-
denspezifische Anforderungen abgestimmt werden.

Pfeiffer Vacuum, einer der weltweit flihrenden Anbieter von Vakuumtech-
nologie, hat die Baureihe HiLobe erweitert. Diese Walzkolbenpumpen bie-
ten ein breites Spektrum an Saugvermdgen und Einsatzmoglichkeiten.
Die Pumpen decken zahlreiche industrielle Vakuumanwendungen wie
Elektronenstrahlschweien, Vakuuméfen oder Gefriertrocknung ab. Diese
Walzkolbenpumpen sind besonders fur Schnellevakuierungen (Schleu-
senkammern oder Lecksuchanlagen) interessant. Des Weiteren eignen
sie sich fUr den Einsatz in Beschichtungsanwendungen. Durch ihre indi-
viduelle Drehzahlregelung kénnen diese Vakuumpumpen auf kundenspe-
zifische Anforderungen abgestimmt werden.

Kiirzere Auspumpzeiten
Die kompakten Walzkolbenpumpen bewaltigen einen weiten nominel-
len Saugvermdgensbereich bis 6.200 m%/h. Durch das leistungsstarke
Antriebskonzept erzielen sie circa 20 % klrzere Auspumpzeiten als her-
kédmmliche Walzkolbenpumpen. Zuséatzlich sinken durch das schnelle
Evakuieren die Kosten, und die Effizienz der Produktionsanlage steigt.
Die Wartungs- und Energiekosten der HiLobe Baureihe sind im Vergleich
zu herkdmmlichen Walzkolbenpumpen mehr als 50 % niedriger. Griinde
hierfur sind die Verwendung von energieeffizienten Antrieben, die sogar
die Anforderungen an die zukunftige Energieeffizienzklasse |E4 erflllen
und optimierte Rotorgeometrien der Pumpen. Auch das Abdichtungs-
konzept leistet einen Beitrag dazu.

Die Pumpen sind zur Atmosphére hin hermetisch abgedichtet und
weisen eine maximale integrale Leckagerate von 1-10¢ Pam?/s auf. Dy-
namische Dichtungen entfallen, wodurch eine Wartung nur alle vier Jahre

Abb. 2: Pfeiffer Vacuum CombiLine

PUMPEN

ochleistungs-Walzkolbenpumpen

W

Abb. 1: Pfeiffer Vacuum HiLobe

notig ist. Da der Betrieb der HiLobe Walzkolbenpumpen auch bei Um-
gebungstemperaturen von bis zu +40 °C mit einer flexiblen Luftklhlung
moglich ist, erlbrigt sich eine kostenintensive Wasserkihlung.

Die intelligente Schnittstellentechnologie der HiLobe erlaubt eine sehr
gute Anpassung und Uberwachung der Prozesse. Dies erleichtert vor-
ausschauendes und effizientes Arbeiten. Durch die Integration eines sol-
chen ,Condition Monitoring“ stehen jederzeit Informationen zum Zustand
des Vakuumsystems zur Verfligung. Zudem erhéht Condition Monitoring
die Anlagenverfligbarkeit, weil sich Wartungs- und Instandhaltungsmai-
nahmen sinnvoll und vorausschauend planen lassen und kostenintensi-
ve Produktionsausfélle verhindert werden. Diese Vorteile minden in lange
Lebensdauer und hochste Betriebssicherheit.

Vertikale oder horizontale Ausrichtung

Je nach Eignung flr das vorhandene System kdnnen die Vakuumpumpen
entweder vertikal oder horizontal ausgerichtet werden. So lassen sich das
Saugvermdgen maximieren und die Platzverhaltnisse in der Produktion
beim Kunden individueller und effizienter nutzen.

Vakuumpumpstande bestehen aus unterschiedlichen Pumpenkom-
binationen und werden erganzt durch anwendungsspezifische Bauele-
mente, Ventile und Messgerate. Pfeiffer Vacuum hat eine groBe Vielfalt
an Walzkolbenpumpstanden mit unterschiedlichen Vorpumpen, Abstu-
fungen und Zubehdr im Programm. Walzkolbenpumpstande werden im
Grob- und Feinvakuum eingesetzt und sind eine zuverlassige Losung mit
einem groBen Saugvermagen im Ubergangsbereich (von Atmosphére bis
10 hPa). Die passende Kombination der verschiedenen Vakuumpum-
pen bietet perfekte Lésungen fur ihre Anwendung im Produktions- und
Forschungsbereich.
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Erdgastorderung vor der Kuste Afrikas

Spezieller Pumpenkopf sorgt fiir sichere Glykol-Einspritzung

FUr die Erdgas-Forderung sollte eine Anlage zur Vermeidung von Hydratbildung eingerichtet werden. Daflr

wurden leistungsstarke Pumpen bendtigt, die trotz hohen Gegendrucks in den Leitungen eine ausreichend

hohe Férdermenge erzielen. Lewa Nikkiso America, eine Tochtergesellschaft der deutschen Lewa erhielt im
November 2019 den Auftrag, sechs Triplex-Pumpen des Typs G3U mit M800-Pumpenkopf zu liefern.

Nach der Ubernahme von Erdgas-Férder-
rechten vor der ndrdlichen Kuste von Mozam-
bique durch einen franzésischen Mineraldlkon-
zern sollte fir die Kompression des Gases und
spatere Umwandlung in LNG (liquefied natural
gas) eine Anlage zur Vermeidung von Hydrat-
bildung eingerichtet werden. Dazu muss MEG
direkt an den Forderstellen eingespritzt werden.
Deshalb benétigte das Unternehmen leistungs-
starke Pumpen, die das MEG von der Kuste
zu den Offshore-Units férdern kénnen. Die He-
rausforderung bestand dabei vor allem darin,
trotz des hohen Gegendrucks in den Leitun-
gen eine ausreichend hohe Fordermenge zu er-
zielen. Gleichzeitig durften Wartungsarbeiten zu
keiner Unterbrechung der Forderung fuhren, da
sonst hohe finanzielle EinbuBen zu verzeichnen
waren. Lewa Nikkiso America, eine Tochterge-
sellschaft der deutschen Lewa erhielt im No-
vember 2019 den Auftrag.

Die Wahl fiel auf sechs Triplex-Pumpen des
Typs G3U, da diese speziell fur den Hochdruck-
bereich bis Uber 500 bar konzipiert sind. Durch
den Einsatz des M800-Pumpenkopfes ist mit
diesem Modell eine Férdermenge von 18 m¥/h
pro Pumpe mdglich. Zwei der sechs Pumpen
werden dabei fur den Fall von Wartungs- oder
Reparaturarbeiten als Stand-by-Optionen be-
reitgehalten. Die Fertigung der Pumpen erfolgt
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im Leonberger Stammuwerk, die Grundplatten
und Resonatoren steuert Lewa Nikkiso Middle
East bei.

Hoher Gegendruck und groBe Fordermengen
Bei der Erdgasférderung auf See mussen nicht
nur widrige Wetterbedingungen, rauer See-
gang und hoher Druck unter Wasser beachtet
werden, sondern auch die Sicherstellung der
Qualitét des geférderten Rohstoffes.

Das Erdgas beinhaltet Wasser, welches in
Verbindung mit Methan Methanhydrat bilden
kann. Dies geschieht unter hohem Druck und
niedriger Temperatur in der Pipeline. Wenn zu
viel Hydrat gebildet wird, kann die Pipeline ver-
stopfen - dies wird mittels Einspritzung von Gly-
kol verhindert. MEG fungiert hier &hnlich wie ein
Frostschutzmittel. Eine solche Glykol-Einsprit-
zung ist auch im aktuellen Projekt eines fran-
zosischen Mineral6lkonzerns erforderlich, der
nach dem Erwerb von Férderrechten vor der
NordkUste von Mozambique mit den Vorbe-
reitungen fUr eine umfangreiche LNG-Produk-
tion begonnen hat. Da sich hier die Offshore-
Units, Uber die das Erdgas gefordert wird,
nicht auf einer Plattform, sondern unter Was-
ser befinden, wird das Glykol von der Kiste
Uber Leitungen direkt an die Forderstellen ge-
pumpt. Zur Bereitstellung der hierfir bendtigten

Pumpen wurde Lewa Nikkiso America beauf-
tragt. Dabei sollten vorerst zwei von insgesamt
sieben geplanten Fdrderzweigen mit Prozess-
membranpumpen versehen werden.

,Die groBte Herausforderung in diesem Pro-
jekt ist sicherlich die Kombination aus hohem
Gegendruck vonseiten der Forderstelle und der
groBBen Menge an bendtigtem Monoethylengly-
kol, das rund um die Uhr in die Unterseeleitung
gefordert werden muss. Das MEG muss trotz
dieses Drucks kontinuierlich eingespritzt wer-
den®, berichtet Holger Henze, Regional Sales
Manager bei Lewa, die fur die Fertigung der
Pumpen am Stammsitz in Leonberg zusténdig
ist. ,Gleichzeitig missen wir flr absolute Zuver-
l&ssigkeit der Pumpen sorgen, sodass selbst
Wartungen nicht zu einer Unterbrechung der
MEG-Versorgung und damit zu einer kostspieli-
gen Verzbgerung des gesamten Forderprozes-
ses fuhren. Nicht zuletzt sollen die Aggregate
dabei mdglichst wirtschaftlich arbeiten.”

Unterbrechungsfreie Erdgasférderung

Um diesen Problemen zu begegnen, ent-
schieden sich die Verantwortlichen bei Lewa
fUr den Einsatz der Triplex-Pumpe mit spezi-
ell fir diese Anwendung konstruierten Pum-
penkopfen. ,Die Variante G3U in Kombination
mit dem Pumpenkopf M800 ermdglicht eine



<« Abb. 1: Um auftretende Pulsationen zu verrin-
gern und schwingungsinduzierte Beschadigungen
zu vermeiden, kommen Resonatoren zum Einsatz,
die fiir einen gleichméBigen Fluss des Trocknungs-
mittels Monoethylenglykol sorgen.

Forderleistung von 18 m3/h pro Pumpe, trotz
des hohen Gegendrucks von 517 bar*, erklart
Henze. Insgesamt sollen drei Pumpen pro For-
derzweig verbaut werden, wobei jeweils eine
als Stand-by-Aggregat verflgbar gehalten wird.
Dadurch ergibt sich einerseits eine Forderleis-
tung von rund 36 m¥%h MEG und andererseits
kann die Reservepumpe einspringen, falls an
einer der anderen Pumpen Wartungsarbeiten
durchgefthrt werden mussen. Eine zuverlassi-
ge sowie konstante Einspritzung wird somit si-
chergestellt und eine Unterbrechung der Erd-
gasforderung weitestgehend ausgeschlossen.

,Bei den Pumpenkdpfen handelt es sich um
spezielle Modelle, die dank einer fir hohe Dri-
cke ausgelegten Membraneinspannung auch
mit einer PTFE-Sandwichmembran arbeiten
kénnen“, so Henze. ,Vergleichbare Pumpen
mussen sonst mit einer Metallmembran aus-
gestattet sein, um dem hohen Druck standzu-
halten. Solche Membranen sind aber konstruk-
tiv bedingt in dieser GroBe fur das verwendete
Triebwerk in dieser Leistungsklasse kaum re-
alisierbar.“ Gleichzeitig verbraucht der Pum-
penkopf auf diese Weise weniger Platz und ist
kompakter als Modelle mit der steiferen Metall-
membran, fUr die bei einem gleichen Grad an
Verdrangung ein viel gréBerer Membrandurch-
messer notwendig wére. Dies wirde automa-
tisch zu einem gréBeren Pumpenkopfdurch-
messer fUhren. Um auftretende Pulsationen
zu verringern und schwingungsinduzierte Be-
schadigungen zu vermeiden, kommen auBer-
dem Resonatoren zum Einsatz, die flr einen
gleichmaBigen Fluss des Mediums sorgen.

PUMPEN

Abb. 2: Insgesamt sollen drei solcher Pumpen pro Férderzweig verbaut werden,
wobei jeweils eine als Stand-by-Aggregat verfiigbar gehalten wird.

Diese werden ebenso wie die Grundplatten im
Werk von Lewa Nikkiso Middle East in Shar-
jah (Vereinigte Arabische Emirate) gefertigt. Die
Endmontage inklusive der Rohrleitungen er-
folgt schlieBlich in Leonberg.

Keine Uberraschungen vor Ort

,Nachdem bereits im Oktober 2020 die ers-
ten drei Pumpen erfolgreich vom Kunden und
vom Betreiber mit einen sogenannten Final Ac-
ceptance Test (FAT) abgenommen wurden, ist
dies auch fur die zweite Pumpenlieferung im
Dezember geschehen. Auf diese Weise ist si-
chergestellt, dass es vor Ort zu keinen Uber-
raschungen kommt®, berichtet Henze. ,Die
ersten drei Pumpen wurden im November auf
den Weg gebracht. Die zweite Lieferung wurde
nun ebenfalls verpackt und wird demnéchst zu

Druckluft 4.0- vemnetzt, vorausschauend und noch effizienter

SIGMA AIR MANAGER" 4.0

* Geringste Kosten fiir die Drucklufterzeugung dank

adaptiver 3-D2daed-Regelung
« Sicher vernetzt im KAESER SIGMA NETWORK
* Alles auf einen Blick - live R&I-Schema

* Integrierte RFID-Schnittstelle gewéhrleistet sicheres Einloggen

* Kommunikation und Datenaustausch in Echtzeit
* Energiereport nach DIN EN I1SO 50001

* Zukunftssicher — Upgrade der Druckluftstation méglich

* Intelligente und energiesparende Schaltstrategien durch
patentiertes, simulationsbasierendes Optimierungsverfahren
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PUMPEN

Jlifrei und robust

Klauenpumpe fiir Grobvakuumanwendungen

Speziell fur raue industrielle Prozesse hat Leybold die unkomplizierte,
trockene Grobvakuumpumpe Clawvac vorgestellt. Sie eignet sich neben
Anwendungen in der Lebensmittelverarbeitung, Verpackungs- und Um-
welttechnik auch fur Trocknungs- und Sterilisationsprozesse. Die Pumpe,
die in drei Saugvermodgensklassen angeboten wird, ist speziell fir den
Dauerbetrieb bei jedem Arbeitsdruck ausgelegt. Zusatzlich verhindert
die spezielle Pumpenkonstruktion, dass Ol mit den geférderten Gasen in
Kontakt kommt, was hdhere Sauerstoffanwendungen ermdglicht.
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Der tégliche Gebrauch der Grobvakuumpum-
pe ist unkompliziert: Dank der selbsttragenden
Konstruktion ist der Vakuumerzeuger leicht zu-
ganglich. Dadurch ist es mdglich, die robuste
Pumpe direkt vor Ort zu reinigen. Die einfache
Handhabung ist auch auf ihr Funktionsprinzip
zurdckzufuhren: Im Inneren befindet sich ein
Paar Klauenrotoren, das sich véllig bertihrungs-
und verschleiBfrei im Pumpenstator dreht. Auch
durch die Materialwahl unterscheidet sich die
Clawvac von markttblichen Klauenpumpen.
Mit Rotoren aus Edelstahl und einer korrosi-
onsbestandig beschichteten Vakuumkammer
bewahrt sie sich auch unter rauen Prozessbe-
dingungen. Damit leistet sie einen wichtigen
Beitrag zum zuverlassigen Betrieb.

Demontage in wenigen Minuten
Das modulare Pumpendesign ermdglicht
zudem ein schnelles Zerlegen, Offnen und Rei-
nigen der wichtigsten Teile wie etwa der Pum-
penkammer und des Schallddmpfers. Fur einen
Mechaniker kdnnen diese Schritte in wenigen
Minuten durchgefihrt werden, wobei die Hau-
figkeit rein von der Harte des Prozesses ab-
hangt. Mit Ausnahme des Ol- und Lippendich-
tungswechsels alle 20.000 Stunden ist keine
weitere regelmaBige Wartung erforderlich;
zudem ist sie unabhéngig von der Anwendung.
Das Design erméglicht es Anwendern, die
Klauen schnell und einfach zu demontieren
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und zu reinigen, da die Rotoren ohne Neujus-
tierung der Synchronisation ausgebaut wer-
den konnen. Dies entlastet vor allem Kunden
mit rauen und schmutzigen Prozessen, deren
Pumpen bisher eine Synchronisierung durch
den Hersteller bendtigten. Die Einrichtung ba-
siert auf einem schnellen Komponentenaus-
tausch, der eine minimale Ausfallzeit und nied-
rige Servicekosten gewahrleistet.

Breites Anwendungsspektrum

Auf der Basis von Clawvac hat Leybold auch
ein neues Mehrfachpumpensystem im Pro-
gramm — eine leistungsstarke Plug-and-Play-
Lésung. Besonders flr Verpackungsanlagen,
pneumatische Forderleitungen oder Spannvor-
richtungen von CNC-Maschinen sind die Mehr-
fach-Klauenpumpen eine zuverlassige Lésung.
Dies gilt auch fur Kunststoffverarbeitungsma-
schinen, Trocknungsprozesse und zentrale Va-
kuumversorgungen.

Je nach Fdérderleistung enthalten die Sys-
teme zwei bis vier Clawvac-Pumpen in einem
Gehéause. Die langlebigen Pumpen arbeiten in
einer intelligent gesteuerten, trockenen und
luftgekUhlten Lésun. Darlber hinaus liefert das
Clawvac-System nur das erforderliche Vaku-
um. Eine Pumpe ist drehzahlgeregelt, was die
exakte Einstellung des erzeugten Vakuums er-
moglicht. Die intelligente Steuerung aktiviert
oder deaktiviert die anderen Pumpen mit fester

© Leybold

A Abb. 1: Dieses Mehrfachpumpensystem bringt
alle notwendigen Komponenten unter eine akusti-
sche Haube und bietet gleichzeitig eine kompakte,
intelligente Systemldosung.

<« Abb. 2: Speziell fiir raue industrielle Prozesse hat
Leybold die unkomplizierte, trockene Grobvakuum-
pumpe Clawvac in drei Saugvermégensklassen
vorgestellt.

Drehzahl je nach Vakuumbedarf. Diese Dreh-
zahlregelung reduziert den erforderlichen Ener-
gieverbrauch und die CO,-Emissionen.

Geh&use reduziert Lirm und Hitze

Dieses Mehrfachpumpensystem bringt alle not-
wendigen Komponenten unter eine akustische
Haube und bietet gleichzeitig eine kompakte,
intelligente Systemldsung. Das robuste Ge-
hause schitzt die Pumpen, reduziert Larm und
Hitze und vereint alle fir den Betrieb notwen-
digen Technologien in einer Box. Der Hersteller
bietet diese platzsparenden Systeme mit einem
Saugvermdgen zwischen 604 und 1144 m3/h
an. Wie bei den einzelnen Klauenpumpen er-
laubt das System auch hier einen Enddruck von
bis zu 140 mbar absolut.
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Fordergeld fur Energiesparer

Feinwerk-Komponentenhersteller setzt auf direktgetriebene,
energieeffiziente Schraubenkompressoren

Ralph Jeschabek,
Almig

,Bei uns kommt es auf hdchste Prazision an”,
sagt Klaus Welte und zeigt auf einen Behal-
ter, in dem sich blitzblanke und komplex ge-
formte Bauteile befinden. Er ist Teamleiter fur
den Bereich Prazisionsentgraten und Teileend-
bearbeitung bei Ziegler im Baden-Wurttem-
bergischen Bermatingen am Bodensee. ,Mit
etwa 160 Mitarbeitern fertigen wir hier Bautei-
le in geringen Stlckzahlen®, beschreibt er. Die
Durchschnittsmengen liegen zwischen 50 und

Die Firma Ziegler fertigt hochprazise Komponenten fur die Flugzeug- und
Automobilindustrie. Druckluft ist dabei in allen Maschinen im Einsatz. Weil
deren Anzahl mit den Jahren zunahm, stieBen die bisherigen vier Schrau-
benkompressoren an ihre Grenzen. Aimig ersetzte diese durch drei direkt-
getriebene Schraubenkompressoren der Baureihen V-Drive und Variable
XP. Mit ihrer Energiespar-Drehzahlregelung passen sie sich an permanen-
te Lastwechsel an und vermeiden kostenintensive Leerlaufzeiten. Ziegler
kann bis zu 40.000 kWh im Jahr einsparen — und erhielt aufgrund der
hohen Energieeffizienz Férdergelder vom Bund.

70 Teilen. Diese kdnnen nur wenige Millimeter
dinn oder auch mehrere Kilogramm schwer
sein, bspw. Fahrwerkskomponenten. Zum Ein-
satz kommen sie in der Automobil- und Flug-
zeugindustrie — in Branchen, in denen es um
die Personenbefdrderung geht, und damit kén-
nen sie auch sicherheitsrelevante Funktionen
Ubernehmen. Zu den Hauptkunden des Fa-
milienbetriebs zahlen insbesondere Zulieferer
der groBen Hersteller. Die Ziegler-Gruppe hat

im knapp 4 km entfernten Markdorf noch einen
zweiten Standort, der unter anderem Ersatztei-
le und Zubehdr fir Drehmaschinen fertigt.
»Sicher splren wir die Auswirkungen der
Corona-Pandemie”, sagt Welte und zeigt in
die Halle: Der Maschinenpark ist nur zum Teil
in Betrieb. ,Auch wenn wir das Ende der Krise
noch nicht absehen kénnen, Sorgen mache
ich mir keine. Wir stehen gut da, und wir haben
schon in der Vergangenheit immer nur dann
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Abb. 1: Auf den Maschinen werden Bauteile bei Ziegler meist mit geringen
Stiickzahlen hergestelit.

investiert, wenn wir es uns das auch leisten
konnten.*

Ohne Druckluft geht nichts

Zu diesen Investitionen gehdren auch drei neue
Druckluftkompressoren von Almig. ,Wir haben
in den vergangenen 10-15 Jahren unser Perso-
nal nahezu verdoppelt. Kontinuierlich ist auch
der Maschinenpark gewachsen®, erlautert der
Teamleiter. Damit stieg naturlich auch der Be-
darf an Druckluft, denn ohne dieses teure Me-
dium lauft keine Anlage — ob nun Werkzeuge
automatisch gewechselt oder Zylinder bewegt
werden mussen. Im Einsatz waren bis dahin
vier in die Jahre gekommene Schraubenkom-
pressoren. Alle Anlagen stammten von Almig.
»Wir konnten Uber die Jahre sehr gute Erfah-
rungen mit diesen Maschinen sammeln, insbe-
sondere bei der Verflugbarkeit”, berichtet Welte.
Langsam aber sicher stieBen sie jedoch immer
mehr an ihre Leistungsgrenzen.

L,Druckluft ist bei uns ein sehr hohes Gut,
allerdings auch ein enormer Kostenfaktor®,
sagt Teamleiter Welte. ,Wir wollten sowohl den
steigenden Bedarf an Druckluft decken kon-
nen, als auch dauerhaft unsere Energiekos-
ten senken.” Dass die Verantwortlichen weiter-
hin auf Kompressoren aus dem schwabischen
Koéngen setzen, war keine Frage. Sehr hoch
schatzt der Teamleiter die Beratung von Al-
mig-Gebietsverkaufsleiter Volker Graschke,
der das Unternehmen am Bodensee seit Jah-
ren betreut. ,Um die passende Ldsung zu fin-
den, fUhrten wir eine Druckluftanalyse durch®,
berichtet Graschke. ,Auf dieser Grundlage lie-
ferten wir direktgetriebene, drehzahlgeregelte
Schraubenkompressoren — zwei der Baureihe
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an den Wochenenden.

V-Drive 75 sowie eine kleinere Variable XP 22.*
Weil diese Anlagen energetisch besonders gut
arbeiten, konnte Ziegler mit Unterstitzung des
Almig-Experten Foérdergelder beim Bundes-
amt fur Wirtschaft und Ausfuhrkontrolle (BAFA)
beantragen. Ein weiterer triftiger Grund fiir die
Fertiger vom Bodensee, in die neuen Anlagen
zu investieren. ,Um diese Fordergelder zu er-
halten, erflllen unsere Kompressoren alle er-
forderlichen Voraussetzungen“, beschreibt
Graschke.

Kompressoren der neuesten Generation

Die leistungsstarken Schraubenkompresso-
ren V-Drive 75 und die Variable XP 22 geho-
ren zur neuesten Generation. Das Besondere
ist ihre optimierte Energiespar-Drehzahlrege-
lung. Damit erreichen die Anlagen einen sehr
guten Wirkungsgrad Uber den gesamten Dreh-
zahlbereich. Die Drucklufterzeugung lasst sich
genau an den tats&chlichen Bedarf anpas-
sen. Durch die Vermeidung von Leerlaufzei-
ten sowie permanenten Lastwechseln — und
der damit verbundenen héheren Verdichtung
— wird Ziegler erheblich Strom sparen kénnen
— laut Berechnungen bis zu 40.000 kWh/a. Im
Vergleich mit Kompressoren, die im Last-Leer-
lauf geregelt werden, sparen die Almig-Gerate
schon allein dadurch rund 30 % Energie. Die
V-Drive 75 lassen sich bei 8 bar zwischen 3,06
und 13,0mé/min regeln, die Variable XP 22 zwi-
schen 0,85 und 3,7 m%/min. Bei beiden Typen
ist der Betriebsdruck von funf bis 13 bar stu-
fenlos einstellbar. ,Jeweils einer der beiden
V-Drive-Kompressoren Ubernimmt die Last,
die vorher die vier alten Maschinen gemeinsam
getragen haben*, erklart Welte.

Abb. 2: Der Variable XP ist in Schwachlastphasen im Einsatz - z.B. nachts oder

Der Bedarf an Druckluft ist in Bermatingen
ganz unterschiedlich. ,Wir arbeiten hier in der
Regel finf Tage in der Woche in zwei Schich-
ten®, beschreibt Welte. ,Vor der Pandemie lag
der Tagesbedarf bei etwa 9 m®/min. Eine V-Dri-
ve-Anlage lauft aktuell nur zu etwa 50-60 %.
Die Druckluftstation ist zurzeit auf 7,8 bar ein-
gestellt und wird in 0,1 bar Schritten reduziert,
bis wir am Optimum sind. Denn 1 bar macht
etwa 7 % Energiekosten aus”, sagt Gréschke.
Um die Leckagen mdoglichst gering zu halten,
werden Druckluftverluste im Verteilernetz und
in den Maschinen permanent kontrolliert und
beseitigt. Um das Regelverhalten der Kom-
pressoren weiter zu verbessern, hat Almig
einen Druckluftbehalter mit einem Volumen von
3.000L installiert. Vorher standen nur 1.750L
zur Verfagung.

Sicher gesteuert

Die Steuerung Almig Air Control HE (High-End))
regelt die Kompressoren verbrauchsabhéngig
im Verbund - die Ubergeordnete Steuerung
wird ebenfalls durch das BAFA gefordert. Zieg-
ler kann mit dieser Steuerung die Energievor-
teile der Drehzahlregelung voll nutzen, weil die
Station nur so viel Druckluft erzeugt, wie tat-
sachlich verbraucht wird, und automatisch die
beste Kombination aus den verfligbaren Kom-
pressoren wahlt. Der Druck bleibt konstant.
»Steigt der Verbrauch Richtung Maximalliefer-
menge der Variable XP 22, schaltet sich eine
V-Drive 75 zu und die kleine Anlage nach einer
einstellbaren Wartezeit ab. Dabei wird eine
Drehzahlreserve beibehalten. So kénnen keine
Druckschwankungen durch Zu- und Weg-
schalten der Kompressoren entstehen, und die



Station lauft im wirtschaftlichen Bereich®, erklart
Gréaschke. In der Hauptlastphase, also in der
Hauptproduktionszeit, 1auft eine V-Drive 75. Die
zweite V-Drive 75 ist im Standby-Modus. Um
eine gleichmaBige Auslastung sicherzustel-
len, erfolgt diese im Grundlastwechsel. In der
Schwachlastphase, wenn weniger produziert
wird, 18uft nur die Variable XP 22.

Die Station passt sich automatisch an das
Verbrauchsprofil an. Da sich die Maschinen
immer im optimalen Drehzahloereich befin-
den, sind sowohl der Energiebedarf als auch
die Gerauschemission geringer. Zudem werden
die Maschinenbauteile weniger belastet, was
sich positiv auf die Lebensdauer der Kompres-
soren auswirkt. Ein weiterer positiver Nebenef-
fekt: Durch die Steuerung laufen alle Maschi-
nen etwa 4.000 Betriebsstunden pro Jahr. Das
entspricht dem Serviceintervall. Somit kénnen
alle Kompressoren an einem Termin gewartet
werden, das senkt die laufenden Kosten weiter.

,Von Haus aus sind unsere HE-Steuerun-
gen mit einem Bilanzierungs-Monitoring-Sys-
tem ausgestattet und haben serienmaBig einen
Webserver“, erlautert Graschke. Dieser ermog-
licht es, alle relevanten Daten online auszule-
sen. Das Laufverhalten der vergangenen Be-
triebstage oder -wochen l&asst sich ablesen
und anhand der Daten feststellen, wie stark
der Kompressor ausgelastet ist, und wann die
Wartung ansteht. Zuséatzlich werden die ver-
brauchte Luftmenge und der Energieverbrauch
aufgezeichnet. ,Wenn wir merken, dass sich
das Betriebsverhalten erheblich verandert hat,
koénnen wir sofort reagieren”, sagt Welte.

Neben der permanenten Verflgbarkeit der
Druckluft ist Ziegler vor allem die Reinheit des
Mediums wichtig — und dass sich kein Kon-
densat bilden kann. Die bestehende Druck-
luftaufbereitung aus Vorfilter, Kaltetrockner
und Feinstfilter von Almig wurde Gbernommen,

Abb. 3: Der externe, Kéltetrockner: Seine Kennwerte
sind an die jeweilige Anlage exakt angepasst.
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denn diese war schon ausreichend dimensio-
niert und redundant ausgelegt. Nach der Auf-
bereitung wird die Druckluft Uber ein Sam-
melrohr mit groBem Querschnitt Gber den
Druckluftbehalter an die Verbraucher gefuhrt.

Mit geregelter Zu- und Abluft

kein Warmestau

Ziegler hatte vorher das Problem, dass die
alten Kompressoren zum Teil in einer kleinen
Fertiggarage untergebracht waren. Dies fuhrte
bei hohen AuBentemperaturen zu thermischen
Problemen. Das sollte sich andern.

Die Fertiggarage gibt es heute nicht mehr —
schon allein aus Platzgriinden. Dafir steht dort
eine moderne Halle mit geregelter Zu- und Abluft,
in der die neuen Maschinen untergebracht sind.

,Der Umbau war fUr alle Beteiligten eine
Herausforderung, denn der Betrieb muss-
te ohne Unterbrechung weiterlaufen®, erinnert
sich Graschke. Eine genaue Planung und viel
Improvisation waren erforderlich. Die Arbei-
ten fanden meist an Samstagen statt. Zuerst
wurde eine der beiden V-Drive-Anlagen und
die Variable XP auBerhalb der Bauarbeiten in-
stalliert, diese hielten den Betrieb aufrecht.
Stlckweise wurden die alten Kompressoren
und die Fertiggarage ab- und die neue Halle
aufgebaut. ,Wir haben die zweite V-Drive darin
installiert, anschlieBend sind wir mit der Varia-
ble XP umgezogen und haben die Druckluftauf-
bereitung mit dem neuen Behalter eingebaut.
Als diese in Betrieb waren, zog dann auch die
andere V-Drive um*“, beschreibt Welte. ,Inner-
halb eines halben Jahres haben wir den kom-
pletten Umbau ohne Produktionsausfall hinbe-
kommen.*

Hohe Verfiigbarkeit sichergestellt
Seit Mai2020 sind die Kompressoren nun
im Einsatz. ,Wir vermeiden kostenintensive

Leerlaufzeiten und konnen ordentlich Kilo-
wattstunden im Jahr einsparen”, ist Klaus
Welte zufrieden. ,Vor allem profitieren wir von
einer hohen VerfUgbarkeit der Druckluft.” Die
Schraubenkompressoren sind zudem war-
tungsfreundlich aufgebaut und bendtigen nur
alle 4.000 Betriebsstunden einen Service: Alle
Komponenten sind einfach zugénglich, die
Schallddmmtiren kdnnen leicht abgenommen
werden. Hierdurch verklrzen sich die War-
tungs- und Stillstandzeiten deutlich. So bleiben
auch die Servicekosten Uberschaubar.

w~Jetzt muss nur die Wirtschaft wieder voll
anlaufen. Wir stehen in den Startléchern®, sagt
Teamleiter Klaus Welte. Er zeigt auf einen Mit-
arbeiter, der gerade dabei ist, unter dem Mi-
kroskop mit einem Handschleifer ein komplex
geformtes Bauteil zu bearbeiten. ,Automati-
siert ware das entweder unmoglich oder bei
den geringen Stlckzahlen, die wir haben, sehr
unwirtschaftlich”, sagt er. ,Die entstehenden
feinen Spane werden mit der Druckluftpisto-
le abgeblasen. Auch das ist eine typische An-
wendung bei uns.”
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Abb. 4: Die Steuerung Almig Air Control HE regelt die drei Kompressoren verbrauchsabhangig im Verbund.
Damit lassen sich die Energievorteile der Drehzahlregelung voll nutzen.
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Intelligent integriert

Losung fiir trockene Druckluft - Schraubenkompressoren mit integriertem Trockner

Die Aufbereitung von Druckluft mittels Kaltetrockner gehort mittlerweile zum Standard in vielen
Anwendungsbereichen. Die neuen Schraubenkompressoren mit integriertem Trockner von Boge
sind in den Leistungsbereichen von 55 bis 110 kW erhaltlich. Anwender profitieren von niedrigen

Druckverlusten und der hohen Zuverlassigkeit der Kalte-Drucklufttrockner.

Abb. 1: Der Trockner ist in die Maschinenhaube der S-4 integriert; dadurch ist
der Platzbedarf der Maschine wesentlich geringer als der von Kompressoren

mit nachgeschalteter separater Trocknung.

Ab sofort um eine Variante reicher: Die ol-
geschmierten Schraubenkompressoren der
Baureihe S-4 von 55-110kW gibt es nun mit
integriertem Trockner. GroBzlgig angeleg-
te Komponenten, Langlebigkeit und geringe
Druckverluste zeichnen den Kalte-Druckluft-
trockner aus. Er wurde so in das Geh&use in-
tegriert, dass die kompakte Bauform mit ihren
glatten Oberflachen und klaren Linien erhalten
bleiben konnte. Der Kéltetrockner ist elektrisch
und steuerungstechnisch in die Maschine ein-
gebunden, die nun lediglich 400 mm langer ist
als die Variante ohne Trockner.

Geringer Platzbedarf und

schalloptimierter Betrieb

Der Schraubenkompressor S-4 ermdglicht
mit seiner groBvolumigen Ausflhrung groBe
Liefermengen bei niedriger Leistungsaufnah-
me. Herzstlck eines jeden Kompressors ist
der Verdichter aus eigener Entwicklung und
Produktion mit robustem integriertem Getrie-
be bzw. Direktantrieb mit Drehzahlregelung.
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Die schalloptimierte Kuhlluftfihrung und die
schwingungstechnische Entkopplung des ver-
tikalen Olabscheiders ermdglichen einen &u-
Berst gerduscharmen Betrieb. ,Selbst durch
die Integration des Kaltetrockners erhéht sich
der Schallpegel nicht“, sagt Frank Hilbrink,
Produkt-Markt-Manager bei Boge. ,So liegt er
bspw. flr die S56-4 nach wie vor bei 68 dB(A).“
Die erzeugte Druckluft hat einen Drucktau-
punkt von 3°C und ist flr viele Anwendungs-
bereiche geeignet. Ein groBer Vorteil dieser S-4
Maschinen ist ihr geringer Platzbedarf im Ver-
gleich zu Kompressoren mit nachgeschalteter
Trocknung. Bei dieser separaten Installation zur
Drucklufttrocknung entsteht namlich zwangs-
laufig ein erhdhter Aufwand fur die elektrische
Installation sowie Verrohrung, verbunden mit
entsprechenden Kosten.

,Die Aufbereitung von Druckluft mittels Kal-
tetrockner gehort mittlerweile zum Standard
in vielen Anwendungsbereichen, sei es zum
Schutz von Rohrleitungen oder pneumati-
schen Systemen®, erlautert Frank Hilbrink. ,Mit

Abb.2: Die dlgeschmierten Boge Schraubenkompressoren der Baureihe S-4 von
55-110 kW gibt es nun mit integriertem Trockner.

der S-4 sind Anlagenbetreiber nun in der Lage,
die Anforderungen an die Druckluft selbst bei
beengten Platzverhaltnissen optimal zu erfll-
len.” Alle Vorzige und Features der S-4-Mo-
delle wie auch die moderne Steuerung focus
control 2.0 und die hohe Wartungsfreundlich-
keit bleiben dabei erhalten und werden durch
die Integration des Trockners in keinerlei Hin-
sicht beeinflusst
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Ina Rockmann, Boge Kompressoren
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Radikal verbessert

Neue Drucklufttrockner mit keramischem Trockenmittel

Abb. 1: Cerades ist ein
strukturiertes Trocken-

Atlas Copco hat eine Serie Drucklufttrockner vorgestellt, mittel und wurde mit

die mit dem neuen strukturierten Trockenmittel Cerades dem Ziel entwickelt, die
arbeiten. Die Produktreihe mit der Typenbezeichnung CD f;::z;\z';:'p'foﬁ's‘ir';’:i:;g
20+ bis 335+ bietet dem Druckluftanwender eine deutlich radikal zu verbessern.

bessere Luftqualitéat, niedrigere Energie- und Servicekos-
ten, sowie dkologische Vorteile.

Trockenmittel in Adsorptionstrocknern bestand bisher immer aus losen Per-
len aus aktiviertem Aluminiumoxid, Silikagel oder einem Molekularsieb. Cera-
des ist ein strukturiertes Trockenmittel und wurde mit dem Ziel entwickelt, die
Effizienz und die Leistung von Adsorptionstrocknern radikal zu verbessern.

Effizienz und Leistung von Adsorptionstrocknern gesteigert

Das groBte Einsparpotenzial bei Druckluftsystemen liegt in der Senkung der
Betriebskosten. Wahrend bisher die Druckluft ihnren Weg durch eine lose
Schittung von Trockenmittel finden musste, ermoglicht Cerades eine effek-
tivere, strukturierte Strdmung der Druckluft und erreicht damit eine deutliche
Reduzierung des Differenzdruckes bei der Trocknung und eine Senkung des
Druckluftbedarfs bei der Regeneration.

Luftreinheit nach IS0 8573-1: 2010 Klasse 2

Traditionelles Trockenmittel zerféllt mit der Zeit. Dies kann die Luftqualitat be-
eintréchtigen und eine haufigere Wartung erforderlich machen. Wenn sich
loses Trockenmittel zersetzt, emittiert es auBerdem Feinstaub in das Druck-
luftsystem, was zusatzliche Filtration und Wartung erforderlich macht — und
damit zusétzliche Servicekosten. Dieser Staub ist auch ein Gesundheits- und
Umweltrisiko, insbesondere beim Austausch des Trockenmittels. Cerades 6st
dieses Staubproblem und bietet Anwendern Luftreinheit nach ISO 8573-1:
2010 Klasse 2 fUr Partikel ohne zusétzliche Filtration.

Das neue Trockenmittel ist vibrationsfest und kann horizontal montiert
werden, um eine problemlose Installation und einen kontinuierlichen Betrieb
bei anspruchsvollen Anwendungen, bspw. in der Transportbranche, zu ge-
wahrleisten. Cerades Ubertrifft traditionelle Trockenmittel in jeder Hinsicht. Es
ermoglicht dem Hersteller sogar, Trockner kompakter zu bauen, da das kera-
mische Trockenmittel einen hoheren Luftstrom verarbeiten kann.

Der Autor
William Mendiberry, Business Development Manager, Atlas Copco

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:
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Abb. 2: Die neue Trockner-Baureihe mit der Typenbezeich-
nung CD 20+ - 335+ bietet Standarddrucktaupunkte von
-20 °C und -40 °C. Benutzer kdnnen den Taupunkt jedoch

genau auf die individuellen Anforderungen anpassen.

Atlas Copco in Deutschland, Essen
Nicole Becker - Tel.: +49 201 2177 533
nicole.becker@atlascopco.com - www.atlascopco.de
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Neue Speichertechnik macht Kaltetrockner kleiner, effizienter und umweltfreundlicher

Dipl.-Ing. (FH)
Erwin Ruppelt,
Kaeser Kompressoren

Dipl. Betriebswirtin
Daniela Koehler,
Kaeser Kompressoren

Wird Druckluft nicht aufbereitet, so kann
Feuchtigkeit aus der Umgebungsluft, die durch
Kondensation entsteht, ungehindert ins Druck-
luftnetz geraten. Das kann neben mdglichen
Verunreinigungen in der Druckluft auch zu Kor-
rosion in den Rohren und in den betriebenen
Maschinen und Werkzeugen fUhren. Die Menge
des entstehenden Kondensats wird haufig un-
terschatzt. Bei klimatischen Bedingungen, wie
sie in Zentraleuropa herrschen, kénnen bei
Umgebungstemperaturen von 20 °C und einer
Luftfeuchtigkeit von 60 % durch die Verdich-
tung der Umgebungsluft in den Kompressoren
in 24 Stunden eine hohe Menge an Kondensat
entsteht. Je hoher die Temperatur, desto gro-
Ber die Menge.

Zur Druckluftaufbereitung stehen verschie-
dene Trocknungsmethoden zur Verfligung, die
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Vielen ist inzwischen bekannt, dass Druckluft, die in der Industrie einge-
setzt wird, aus wirtschaftlichen Gesichtspunkten so gut wie immer auf-
bereitet werden sollte. Kaltetrocknung ist dabei das wichtigste Aufberei-
tungsverfahren. Neue Technologien ermdéglichen es, Energie und Platz zu
sparen, damit die Kosten zu senken und so effektiv und zuverlassig, wie
maoglich Druckluft zu erzeugen. Der Einsatz von zukunftssicheren Kélte-
mitteln spielt dabei ebenfalls eine wichtige Rolle.

abhangig von den Anforderungen der Produk-
tion eingesetzt werden. Die Kaltetrocknung ist
unter ihnen die am haufigsten angewendete,
da sie extrem wirtschaftlich und zuverlassig ist
und in den meisten Féllen ausreicht.

Auf die Spitze kommt es an

Wegen der sich &ndernden Temperaturbedin-
gungen wahrend eines Jahres, sollten Kalte-
trockner immer auf die Spitzenwerte ausgelegt
sein, sodass sie auch an den heiesten Tagen
des Jahres die erforderliche Druckluftqualitat
zuverlassig liefern. Das heift, Trockner wer-
den in ihrer Gesamttrocknungsleistung fUr das
ganze Jahr so ausgelegt, als ob 365 Tage lang
Spitzentemperaturen herrschen wirden. Da
dies naturlich nicht der Fall ist, kdme es auto-
matisch dazu, dass fur die Drucklufttrocknung

mehr Energie eingesetzt werden musste, als fur
den tatsachlichen Bedarf erforderlich ist. Heute
gibt es allerdings Technologien um dies zu op-
timieren.

Neben der Temperatur spielt der Druckluft-
verbrauch eines Betriebes eine Rolle, der sel-
ten konstant hoch ist, sondern entsprechend
der Tagessituation schwanken kann. Wenn der
Trockner nicht Uber die entsprechende Tech-
nologie verfugt, sich an derartige Teillastberei-
che anzupassen, kann dies ebenfalls zu un-
notig hohen Energiekosten fuhren. Betrachtet
man den Energiebedarf eines Druckluftsys-
tems, so fallen auf die Drucklufttrocknung im
Normalfall nur circa 3-4 % des Gesamtleis-
tungsbedarfs an. Da jedoch nicht immer die
hochsten Temperaturen in einem Druckluft-
system in der Umgebung herrschen und auch



<« Abb.1: Die Speichertechnik der neuen Kilte-
trockner senkt nicht nur den Platzbedarf um bis zu
46 % im Vergleich zu herkdmmlichen Trocknern,
sondern auch den Energiebedarf. Fiir das Modell TG
980 betragt die Einsparung bei 6.000 Betriebsstun-
den typischerweise jedes Jahr 40.000 kWh.

die Luftverbrauche meist schwanken, kann der
Drucklufttrockner mitunter einen wesentlich
hoheren Energiebedarf am Gesamtenergiebe-
darf haben. Besonders negativ wirkt sich das
Verhaltnis dann aus, wenn Betriebe ein- oder
zweischichtig arbeiten und die Trockner in der
Ubrigen Zeit nur die Druckluft von Kleinverbrau-
chern oder Leckagen trocknen.

Trockner im Dauerlauf

Um eine sicherere Druckluftqualitat zu gewahr-
leisten, wird im Normalfall empfohlen, bei her-
kémmlichen Trocknern die Kéltekompressoren
durchgehend laufen zu lassen, da sonst vor
dem Start der Kompressoren je nach GroBe
des Kaltetrockners bis zu einer Stunde benétigt
wird, um die notwendige Kuhltemperatur und
den gewUnschten Drucktaupunkt zu erreichen.
Besonders bei herkdmmlichen GroBtrocknern
bringt dies einen unndtig hohen Energiever-
brauch mit sich.

Das bedeutet: Je umfangreicher der Teillast-
betrieb ist, desto gréBer ware die Energiever-
schwendung bei einem 24 Stunden am Tag auf
Spitzentemperaturen ausgerichteten durchlau-
fenden Kaltetrockner. Unter derartigen Bedin-
gungen kann der notwendige Energiebedarf fur
die Drucklufttrocknung bei der Drucklufterzeu-
gung anteilig auf bis zu 20 % wachsen.

Kaltetrockner mit Massespeicher schaf-
fen hier Abhilfe. Besonders im Bereich unter
20 m¥/min koénnen im Teillastbetrieb deutliche
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% elekirische Leistungsaufnahme bei Nennbedingungen (typ. Verlaufs)
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Abb.2: Kéltetrockner arbeiten typischerweise ganzjéhrig in einem sehr breiten Lastbereich in etwa von
0 bis 100 %. Im Vergleich zu alternativen Teillastregelungen passt die Speicherregelung der Secotec
Kéltetrockner den elektrischen Leistungsbedarf in allen Lastphasen nahezu ideal an.

Energieeinsparungen erreicht werden. Diese
Trockner funktionieren &hnlich wie ein Druck-
luftspeicher. Dieser hat die Funktion Lastver-
anderungen abzufangen und bei nahezu glei-
chem Druck den Kompressor im Leerlauf zu
setzen oder abzuschalten, solange sich noch
ausreichend Druckluft im Behalter befindet.

Phasenverdndernde Materialien

Das Speichermittel besteht oft aus minera-
lischen Stoffen wie etwa Sand. Je groBer die
Leistung ist, desto mehr Masse muss eingesetzt
werden, um die Schalthaufigkeit des Trockners
in wirtschaftlichen Grenzen zu halten und einen
konstanten Drucktaupunkt zu erreichen.

Abb.3: Die Belastung eines Kéltetrockners héngt nicht nur von der Hohe des zu trocknenden Druckluftvolu-
menstroms ab (graue Fldche), sondern vielmehr davon, wieviel Wasser die eintretende Druckluft mit sich fiihrt.

Wasserbeladung der Druckluft = Belastung Kéaltetrockner

Lastbereich ~ 0 - 100

Max. |- - x---------—---, ___________________________________________________________ — 100%;
' Sommer
hohe Temperatur ->
hohe Wassermasse je m? 80%
=4 6 O 0,
Winter 40%
niedrige Temperatur ->
niedrige Wassermasse je m?
20%
Min. 0%

Seit 2013 ist eine Technik auf dem Markt,
die mit einem neuen innovativen Material ar-
beitet, nédmlich einem sogenannten Phase-
Changing-Material (PCM = Phasen verandern-
des Material). Phasenverandernde Materialien
koénnen sehr viel Energie speichern oder abge-
ben, wenn genau der Zeitpunkt genutzt wird, in
dem sie eine Phasenveranderung durchlaufen,
also z.B. zwischen flussig und fest wechseln.
Das ist das gleiche Prinzip, mit dem im Som-
mer Eiswurfel ein Getrank Uber langere Zeit
kihl halten. Wahrend sich die Eiswdrfel im Glas
befinden und schmelzen, bleibt die Temperatur
des Getrénks konstant.

Diese Speicher werden auch Latent-Warme-
speicher genannt, da sie die thermische Energie
nahezu verborgen, verlustarm, mit beliebigen
Wiederholzyklen und Uber lange Zeit speichern
kénnen. Bekannte Beispiele fir Anwendungen
sind Warmekissen, wie sie von einigen Sport-
lern im Winter eingesetzt werden, Kihl-Ak-
kus, die den Kuhlschrank noch eine Weile auch
dann weiterlaufen lassen, wenn der Strom aus-
fallt oder mit Paraffin geflillte Speicherelemen-
te in den Tanks von solarthermischen Anlagen.

Bei Latent-Wéarmespeichern werden meist
spezielle Salze oder Paraffine als Speicherme-
dium geschmolzen, die dabei sehr viel Warme-
energie (zum Beispiel Schmelzwarme) aufneh-
men. Das Entladen findet als Erstarren statt.
Wéhrend des Vorgangs gibt das Speicherme-
dium die zuvor aufgenommene grof3e Warme-
menge wieder an die Umgebung ab. Beim
Ubergang von einem Aggregatzustand in den
anderen bleibt die Temperatur konstant — ge-
nauso wie das Getrank mit dem Eiswurfel -, da
die gesamte zugefuhrte Warme in die Verande-
rung des Zustands investiert wird.
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Weniger Druckverlust,

geringerer Energiebedarf

Das neu entwickelte Speichersystem bringt
mehrere energetische Vorteile mit sich. Dank
der kompakten Bauweise konnte der Druckver-
lust im Vergleich durchschnittlich auf 0,15 bar
(25 %) abgesenkt werden, wahrend herkémm-
liche Modelle einen Differenzdruck von mehr als
0,20 bar aufweisen. Auch der geringe Energie-
bedarf des PCM-Speichertrockners ist bemer-
kenswert. So bendtigen die durchdachten An-
lagen je nach Betriebszustand nur zwischen 70
und 100 W je m3/min zu trocknender Druckiluft.

Dariber hinaus erlaubt die neue Speicher-
technik eine wesentlich kompaktere, kleinere
und leichtere Bauweise des gesamten Kélte-
trockners. Nicht nur wegen des geringeren
Platzbedarfs der neuen Komponenten, son-
dern auch wegen der Anordnung aller Bauteile,
bendtigt er bis zu 46 % weniger Stellfliache und
ist rund 60 % leichter, als herkdmmliche Geréate
mit Massespeicher.

NatUrlich werden die modernen PCM-Spei-
chertrockner auch durch eine hocheffektiv ar-
beitende Mikroprozessorsteuerung gesteuert,
welche sich in ein maschinentbergreifendes
Managementsystem einbinden lasst. Hier-
bei ermdglichen die Steuerungen intern den

Aufbau eines GroBtrockners mit Kaltekom-
pressoren nach dem bewahrten Splittingsys-
tem einer Druckluftstation, um ihn optimal an
Teillastdruckluftverbrauche anzupassen. Dar-
Uber hinaus ist es moglich, zusatzlichen Fein-
abgleich durch die Ansteuerung von drehzahl-
geregelten Ventilatoren zu ermdéglichen. Neben
der Moglichkeit, alle internen Systeme anzu-
steuern und zu regeln, bietet sie auch eine Viel-
zahl effizienter Analyse- und Uberwachungs-
moglichkeiten so z.B. auch Ferniberwachung
und vorausschauende Wartung.

Umweltschutz als Selbstverpflichtung

Spétestens seit Eintreten der F-Gase-Verord-
nung ist Klimaschutz fir alle eine Verpflich-
tung. Viele der alten Kaltetrockner fahren aller-
dings auch heute noch mit Kéltemitteln wie z.B.
404A. Dieses hat ein Treibhauspotenzial GWP
(global warming potential) von 3.922. Bei den
modernen Kaltetrocknern wurde hingegen das
derzeit fUr Kaltetrockner bestmdglich verflig-
bare Kaltemittel eingesetzt: R513A mit einem
GWP von 361. Das Treibhauspotenzial dieses
Mittels ist also im Vergleich zu bisher eingesetz-
ten Stoffen deutlich geringer. R-513A ist lang-
fristig verfugbar und weder toxisch noch brenn-
bar, sodass keine zuséatzlichen Anforderungen

an Betreiber und Servicedienstleister gestellt
werden. Aufgrund der Optimierung der Sys-
teme konnten dartiber hinaus die Kaltemittel-
mengen grundsétzlich reduziert werden, so-
dass auch das CO, &quivalent das Produkt aus
GWP und Masse des Kéltemittels in einer An-
lage reduziert werden konnte. Das heift in die-
ser Beziehung entsprechen die neuen Trockner
den modernsten Vorgaben des Umweltschut-
zes und auch der Gesetzgebung.

Die Autoren

Dipl.-Ing. (FH) Erwin Ruppelt,

leitender Projektingenieur, Kaeser Kompressoren
Dipl. Betriebswirtin Daniela Koehler,
Pressesprecherin, Kaeser Kompressoren
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Neue Turbopumpen mit hohem Saugvermagen fiir leichte Gase

Mit der HiPace 350 und 450 stellt
Pfeiffer Vacuum Turbopumpen vor, die
sich besonders flir Anwendungen wie
Massenspektrometrie, Elektronenmi-
kroskopie, Messtechnik, Teilchenbe-
schleuniger und Plasmaphysik eignen.
Ihr breites Einsatzspekirum umfasst
neben Analytik, Vakuumprozess- und
Halbleitertechnik auch Anwendungen
in den Bereichen Beschichtung, For-
schung und Entwicklung sowie in
der Industrie. Die beiden Turbopum-
pen bieten hohe Leistung bei gerin-
gem Gewicht und Platzbedarf. Mit
einem Hybridlager, bestehend aus
einem keramischen Kugellager auf
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der Vorvakuumseite und einem per-
manentmagnetischen  Radiallager
auf der Hochvakuumseite, verfligen
sie (iber eine besonders robuste La-
gerung, die fiir maximale Zuverlds-
sigkeit sorgt. Die Rotorkonstruktion
flihrt zu einem hohen Saugvermo-
gen flr leichte Gase, zu umfassender
Kompatibilit4t mit Vorvakuumpumpen
und hohem Gasdurchsatz sowie sehr
guter Kompression leichter Gase. Die
integrierte  HiPace Antriebselektro-
nik bietet eine Vielzahl von Kommu-
nikationsschnittstellen einschlieBlich
ProfiNet- und EtherCat ohne Zu-
nahme der BaugroBe. Remote- und

Sensorfunktionalitdten — ermdglichen
die Analyse von Pumpendaten zur op-
timalen Prozesslberwachung wéh-
rend des Betriebes. Die Lagerwartung
sowie der Austausch von Lagern kon-
nen beim Kunden vor Ort durchgefiihrt
werden. Die Pumpen laufen bis zu 5
Jahre wartungsfrei.

Pfeiffer Vacuum GmbH

Tel.: +49 6441 8021223
sabine.neubrand@pfeiffer-vacuum.de
www.pfeiffer-vacuum.com

Dosierpumpen fiir Chemikalien mit fiinf Ausgéngen

Die neuen Universal+ Relay Modelle
der Qdos Schlauchdosierpumpenbau-
reihe bietet neben einem 4-20 mA
Ausgang vier weitere konfigurier-
bare Ausgédnge. Anwender erhalten
so Zugriff auf zusétzliche Optionen
flr Konnektivitit und eine verbesserte
Kommunikation hinsichtlich Pumpen-
leistung und Statusfunktionen. Dieses

Upgrade wurde erleichtert durch die
Einflhrung  einer  neudesignten
PCB-Platine. Fir einen schnellen Ein-
satz der vier konfigurierbaren Aus-
gange wurde auBerdem die Software
modifiziert, um eine einfache und intu-
itive Konfiguration zu ermdglichen. Die
Qdos Schlauchdosierpumpen bieten
eine konstante und lineare Férderung

bis zu einem Druck von 7 bar, ein Vor-
teil gegentber Dosierpumpen mit
Membrantechnologie.

Watson-Marlow GmbH
Tel.: +49 2183 42040
info@wmftg.de - www.wmftg.de
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Druckluft onne Kompromisse

Kompressoren mit teilintegrierter Verdichterstufe mit neuen Rotorprofil

CompAir hat neue 6lgeschmierten Schraubenkompressoren der L-Serie eingeflhrt. Die Modellreihe bietet luft-
gekuhlte Modelle mit 55 bis 75 kW, erhaltlich sowohl mit fester als auch variabler Drehzahl. Verglichen mit den
Vorgangermodellen arbeiten die neuen Kompressoren 8 % effizienter und erzielen 5 % hdhere Liefermengen.

Abb. 1: Die Kompressoren der neuesten L-Serie
nutzen weiterhin standardméBig iConn.

Die Modellreihe bietet ein im Standard inbegrif-
fenes automatisches Motor-Schmiersystem,
das hilft, Stillstandzeiten zu verringern und die
Lebensdauer der Motorlager zu erhdhen. Eine
Neuentwicklung ist die teilintegrierte Verdichter-
stufe mit einem neuen Rotorprofil, welches her-
vorragende Leistung bietet und zudem L&rm und
Vibrationen verringert. Sie wird am firmeneigenen
Kompetenzzentrum fir Schraubenkompressoren
in Simmern im Hunsrlck hergestellt. Ihr Design
umfasst zudem groBere Ein- und Auslésse. Dies
erhéht den Luftstrom und begrenzt den Druck-
verlust, wodurch Anwendern die beste Druckluft-
leistung in diesem Segment zur Verfligung steht.

Automatisches Ol-Regelventil
Bei Modellen mit variabler Drehzahl ist die neue
Verdichterstufe mit einem automatischen Ol-Re-
gelventil ausgestattet, das die Oltemperatur
gemaB den Umgebungsbedingungen regelt.
Dies beseitigt nicht nur das Risiko der Konden-
satbildung und somit von Korrosion, sondern
gewahrleistet auch dauerhaft den optimalen Be-
triebszustand des Systems und kann die Ener-
gieeffizienz um bis zu 5% steigern. Das Ventil
wurde zusammen mit dem Olfilter in das Ge-
hause der Verdichterstufe integriert, um zur Mi-
nimierung des Risikos von Olleckagen beizutra-
gen und gleichzeitig die Wartung zu erleichtern.
Wartung und Instandhaltung sind bei den
neuen Kompressoren im Handumdrehen erle-
digt. Alle Turen sind aufklappbar und einfach
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Abb. 2: Wartung und Instandhaltung sind bei Kompressoren

der neuesten L-Serie von CompAir im Handumdrehen erledigt.

abnehmbar, wodurch Servicetechniker ein-
facheren Zugriff erhalten und der Platzbedarf
gleichzeitig gering bleibt. Dartber hinaus wur-
den Wartungsteile wie Abscheider und Filter
optimiert, um die Instandhaltung weiter zu ver-
einfachen. Das neue Abscheiderdesign des
Systems bietet bspw. nicht nur einen Olbehal-
ter, welcher den Druckverlust verringert, son-
dern auch eine klappbare Deckplatte und nur
eine integrierte Dichtung. Dadurch mUssen die
O-Ringe bei der Wartung nicht entfernt und
wieder angebracht werden.

Durch das kompakte und einfache Design
sind die neuesten Modelle der Serie 11 % klei-
ner als altere Modelle und bis zu 8 % kleiner als
entsprechende Wettbewerbsmodelle.

Proaktiver Echtzeit-Uberwachungsdienst
Die neuen Kompressoren nutzen weiterhin
standardméaBig iConn. Der intelligente, pro-
aktive Echtzeit-Uberwachungsdienst erlaubt
es dem Anwender, die Leistung des Sys-
tems anhand statistischer Daten und Einbli-
cke zu optimieren. Zudem warnt iConn Benut-
zer frihzeitig, wenn ein mogliches Problem am
Druckluftsystem auftritt.

Die Kompressoren sind standardméBig mit
einem |E3-Elektromotor ausgestattet, konnen
jedoch auf Wunsch auch mit ultra-effizientem
|E4-Elektromotor geliefert werden. Die Modelle
decken einen Druckbereich von 5-13 bar ab, bei
einem Volumenstrom von 2,1 bis 14,03 m®/min.

Dora Artemiadi, Product Manager bei
CompAir, ist Uberzeugt, dass die neuesten Mo-
delle der L-Serie mit 556-75kW ,die héchste
Leistung in ihrem Segment bieten“. Der Her-
steller vertraue der Qualitdt und dem Design
seiner Verdichterstufe als Herzstlick des Kom-
pressors so sehr, dass er darauf eine zehnjah-
rige Gewahrleistung gebe. ,Kein anderer Kom-
pressorhersteller macht derartige Zusagen.*
,Noch bedeutsamer sei, dass die neuen Mo-
delle erhebliche Kosteneinsparungen bringen
kénnen. Unseren Untersuchungen zufolge kann
bspw. ein 75 kW-System mit Drehzahlregelung,
das 7,5 bar leistet, jahrlich Gber 5.000 € im Ver-
gleich zu unseren alteren Modellen einsparen,
und sogar Uber 6.500 € im Vergleich zu einigen
Modellen unserer Mitbewerber.”

Die Autorin
Britta Hilton, CompAir / Ingersoll Rand

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100428

CompAir / Ingersoll Rand Inc, Simmern
Britta Hilton - britta. hilton@gardnerdenver.com
www.compair.de

www.compair.com/de-de/
rotary-screw-air-compressors/55-75kw
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\Variantenreich

Digitale Steuerungstechnik fiir Geblase und Kompressoren

Auch bei der Steuerung von Geblasen und Kompressoren bietet die Integration digitaler Anwendungen
ein groBes Potenzial zur Steigerung der Maschinenverfugbarkeit, Ausfallsicherheit und Informations-
transparenz in der Ubergeordneten Steuerung des Maschinenbetreibers. Mit der neu entwickelten AER-
tronic hat Aerzen das Funktionsspektrum des Vorgangers um digitale Anwendungen erweitert.

Die Weiterentwicklung digitaler Funktionen in
der Steuerungstechnik von Prozessluftsyste-
men bringt weitreichende Vorteile fUr den Be-
treiber der Maschinen mit sich: Neben der
héheren Anwenderfreundlichkeit digitaler L&-
sungen lassen sich durch die softwarebasier-
te Erfassung, Analyse und Bewertung von re-
levanten Prozessparametern auch signifikante
Optimierungen im Betrieb erreichen.

Die neue Generation der Maschinesteue-
rung AERtronic wurde daher speziell in Hinblick
auf die Kundenanforderungen der verschiede-
nen Branchen entwickelt. Aerzen bietet das
System in den drei Varianten Basic, Advanced
und Premium an. Diese unterscheiden sich
in ihrem Funktionsumfang und kénnen daher
maBgeschneidert auf den individuellen Bedarf
des Anlagenbetreibers eingesetzt werden.

Bedarfsgerechte Varianten

Die Basic-Variante fungiert als digitale Maschi-
nenparameteranzeige und Stérungsmelder. An-
ders als beim Vorgénger, einer analogen Anzei-
geeinheit mit Rundinstrumentierung, kann der
Anwender die relevanten Prozessparameter
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wie Drlicke und Temperaturen nun auf einem
modernen Display ablesen und sie via Modbus
RTU Schnittstelle einfach und bequem auf die
Leitwarte bringen.

Die Steuereinheit AERtronic Advanced bie-
tet neben diesen Funktionen auch die Mdglich-
keit, Prozesse aktiv zu steuern. So identifiziert
das Gerat Uber die Sensorik kritische Zustan-
de im Prozess und schaltet die Maschine ge-
gebenenfalls ab, um Schaden zu vermeiden.
Zudem hat der Anlagenbetreiber die Mdglich-
keit, die erfassten Parameter per Modbus RTU
an seine Ubergeordneten Systeme wie Super-
visory Control And Data Acquisition (Scada) zu
Ubermitteln. Durch diese Funktion gelingt es,
Prozesse in der Anlage noch transparenter zu
gestalten und Verbesserungspotenziale frih-
zeitig zu identifizieren. Diese Funktionsvielfalt
spielt ihre Vorteile vor allem beim Schrauben-
verdichter Delta Screw aus und ist bei diesem
daher standardmaBig vorgesehen. Optional
haben Kunden zudem die Mdéglichkeit, mit der
Advanced-Steuereinheit auf weitere Schnitt-
stellen wie Modbus TCP, ProfiNet und Profi-
bus zurlckzugreifen oder alle Informationen

auf dem Smartphone, Tablet oder PC via Web-
View zu visualisieren

Die Premium-Variante baut auf der Advan-
ced-Steuereinheit auf und ermoglicht dem Be-
treiber Uber die Aerzen Plattform Zugriff auf
weitere Dienste zur Steigerung der Verflg-
barkeit, Effizienz und der Auswertung. Die auf
Basis der tber 150-Jéhrigen Maschinenbau-
erfahrung trainierte und programmierte Kl ge-
wahrleistet einen noch effizienteren, zuverlas-
sigeren und smarteren Betrieb der Maschine.

Der Autor
Sebastian MeiBler, Aerzener Maschinenfabrik

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:

W nhttps://dx.doi.org/10.1002/citp.202100429

Aerzener Maschinenfabrik GmbH, Aerzen
Sebastian MeiBler - Tel.: +49 5154 81 9970
sebastian.meissler@aerzen.com - www.aerzen.com
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Anlagentechnik Mgﬁi‘%@““

Armaturen

LEMLT

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

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

Armaturen

NOGIE

Pappelstr. 2

85649 Brunnthal-Hofolding
Tel. 08104/6498048

Fax. 08104/648779

E-Mail: info@noge-technik.de
http://www.noge-technik.de

Dichtungen
Reichelt
Chemiatachnik
g GmbH + Co.
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

ksB D.

KSB SE & Co. KGaA
Johann-Klein-StraBe 9
D-67227 Frankenthal
Tel.: +49 (6233) 86-0
Fax: +49 (6233) 86-3401
http://www.ksh.com

Lutz |

The Fiud Masagers

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

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

Rohrbogen/Rohrkupplungen

iihs

Umformeochnik

HS Umformtechnik GmbH
GewerbestraBe 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

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

Stromungssimulationen

lhr Spezialist fir
Strémungssimulationen
in der Verfahrenstechnik.
www.proceng.ch

Ventile

Pumpen, Zahnradpumpen

beinlich..mp

systems

Beinlich Pumpen GmbH
GewerbestraBe 29

58285 Gevelsberg

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

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

Regelventile

LEMLT

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

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

Reinstgasarmaturen

LEMLT

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

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

[5/MLT

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

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

Zerstorungsfreie
Werkstoffpriifung

P77
tutn

WERKSTOFFPRUFUNG - UMWELTSCHUTZ
MEDIZINTECHNIK « SICHERHEITSTECHNIX

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

Ingenieurbtiros

Lager- und

Fordertechnik

Dosieranlagen

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

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

Mechanische
Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

ALINO-IS

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
D-41334 Nettetal-Kaldenkirchen
Tel.: +49 (0) 2157 / 8 95 79 91
www.alino-is.de - mail@alino-is.de

Magnetfilter &
Metallsuchgerate

GOUDSMIT MAGNETICS GROUP BV
Postfach 18 / Petunialaan 19

NL 5580 AA Waalre

Niederlande

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

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

Tropfchenabscheider

ALINO-IS

Biotechnologie

~

VOGELBUSCH

Biocommodities

Vogelbusch Biocommodities GmbH
A-1051 Wien, PF 189

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

Fermentation, Destillation
Evaporation, Separation
Adsorption, Chromatographie

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
D-41334 Nettetal-Kaldenkirchen
Tel.: +49 (0) 2157 / 8 95 79 91
www.alino-is.de - mail@alino-is.de

Vibrationstechnik

Findeva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

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

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

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-Miiller-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

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

Ventile

LEMLS

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

Thermische

Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

ENVIROTEC® GmbH
63594 Hasselroth

<’ 06055/88 09-0

info@envirotec.de - www.envirotec.de

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

Warmekammern

Will & Hahnenstein GmbH
D-57562 Herdorf

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

Vakuumsysteme

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

Vakuumpumpen und Anlagen

Alle Hersteller und Lieferanten

Verdampfer

GIGKARASEK

system salutions for evaporation and biopharma

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

Ihr Produkt,
Ihr Serviceangebot
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Beschreibung lhrer
Produkt-/Servicekompetenz
+
kombiniert mit einer
weltweit renommierten
Bestseller-Marke

Ihr Marketingerfolg!
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Die kreative Idee
fur lhr Marketing!

Stellen Sie sich vor ...

Ihre Méglichkeiten:

+ Wir bringen lhren Inhalt ins ... fir Dummies-
Layout - so entsteht ein ... fiir Dummies-Buch, .
das Sie exklusiv fur Ihr Marketing einsetzen

kénnen!

+ Hervorragend geeignet fur lhre Neukunden-
akquise, zur Kundenbindung, zum Einsatz auf

Messen und vieles mehr!

* Welches Format (Buchformat, DIN A5, Pocket-
format), wieviele Seiten - Sie entscheiden!

+ Interesse an einer e-Version? An Ubersetzun-
gen in verschiedene Sprachen? Alles méoglich!

060

Interesse? Wir beraten Sie gerne!

Petra Stark « Wiley-VCH Verlag + Weinheim « Tel.: 06201 / 606-424 « E-Mail: pestark@wiley.com
Simone Dress * Wiley-VCH Verlag * Weinheim « Tel.: 06201 / 606-334 « E-Mail: sdress@wiley.com

Ihre Produkte und Services, beschrieben in lhrem
individuell fiir Sie erstellten ... fiir Dummies-Buch!

Was ist das Besondere an IHRER
.. flir Dummies-Publikation?
Der hohe Wert fiir Ihre Zielgruppe - denn

sie vermittelt Wissen und liefert wertvolle
Zusatzinformationen!

Die Nachhaltigkeit - denn |hr Kunde wird sie
aufbewahren und immer wieder darin schmdokern!

Sie wirkt wie ein Buch - also neutraler als eine
»normale” Marketingbroschure.

Fur weitere Informationen
klicken Sie bitte hier!
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Kaufen - .

Sie lhre neue
Fasspumpe
per Mausklick

bei lhrem zuverlassigen Hersteller fir ilg

Manuelle Handpumpen

Elektrische und druckluftbetriebene
Fasspumpen sowie Containerpumpen @ AlES

Made in
Germany

2014/34/EC

Druckluftbetriebene Membranpumpen

Horizontale Kreiselpumpen copi

Qualitat

Vertikale Kreiselpumpen

Dickstoffdosierpumpen

Horizontale sowie vertikale
Exzenterschneckenpumpen

Durchflusszahler,
Schlauche und
Zapfpistolen

Abfiillanlagen

Rabatt im
Online Shop

*

*gliltig bis 30.06.2021

https://shop.jesspumpen.de
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(ab einem Warenwert von 25,- € netto)

JESSBERGER

pumps and systems
JESSBERGER GmbH
Jagerweg 5-7
D-85521 Ottobrunn
Tel.: +49 (0) 89 -66 66 33 400
info@jesspumpen.de / www.jesspumpen.de
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