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Durchblick 
Shichang Wang und Wolfgang Schmidt

Berechnungen  
in der Chemie und  
Verfahrenstechnik  
mit Excel und VBA

Rüdiger Worthoff

Technische  
Rheologie
in Beispielen und Berechnungen

mit Wiley-VCH-Lehrbüchern

MANFRED BAERNS et al.
Technische Chemie
2. Aufl.
ISBN: 978-3-527-33072-0 
2013   750 S. mit 550 Abb.    
Gebunden   € 85,-
Mit diesem umfassenden Lehrbuch 
klappt´s auch schon beim ersten Ver- 
such! Alle wichtigen Bereiche der Tech- 
nischen Chemie werden in diesem um- 
fassenden Lehrbuch didaktisch, experi-
mentell ausgewogen und anwendungs-
orientiert äußerst gelungen dargestellt.

RÜDIGER WORTHOFF
Technische Rheologie
in Beispielen und Berechnungen
ISBN: 978-3-527-33604-3 
2013   198 S. mit 60 Abb.    
Broschur   € 49,90
Praxisnah präsentiert Rüdiger Worthoff 
in diesem handlichen Buch das Gebiet 
der Technischen Rheologie. Fragen und 
Antworten sowie zahlreiche Praxisbei- 
spiele unterstützen den Leser entweder 
effektiv bei der Prüfungsvorbereitung 
oder auch beim Start in den Ingenieur-
beruf.

Rüdiger Worthoff

Technische  
Rheologie
in Beispielen und Berechnungen

GRundLaGen deR TeCHnisCHen CHemie

RÜDIGER WORTHOFF und W. SIEMES
Grundbegriffe der 
Verfahrenstechnik
mit aufgaben und Lösungen
3., vollständig überarbeitete Aufl.
ISBN: 978-3-527-33174-1 
2012   320 S. mit 100 Abb.    
Gebunden   € 49,90
Alles in einem: das Wissen der Verfah-
rens technik wird in umfassender und 
zusammen hängender Form dargestellt 
und anwendungs bezogene Fragen und 
Antworten werden detailliert behandelt.

In anschaulicher Weise werden The-
men wie Fluidmechanik, Mehrstoff- 
thermodynamik, Stoffaustausch, 
Wärmeübertragung und Reaktions- 
kinetik erläutert. 

HILMAR FUCHS und 
WILHELM ALBRECHT (Hrsg.)
Vliesstoffe
Rohstoffe, Herstellung, anwen- 
dung, eigenschaften, Prüfung
2., vollständig überarbeitete Aufl.
ISBN: 978-3-527-31519-2 
2012   758 S. mit 94 Abb. und 29 Tab.   
Gebunden   € 199,-
Von der Verwertung von Textilresten  
zum High-Tech-Produkt: So lässt sich  
die Entwicklung der modernen Vlies-
stoffe beschreiben. Dieses Buch bie- 
tet umfassende Informationen über 
Vliesstoffe, von den Fasern über die 
verschiedenen Verarbeitungsverfahren 
bis zu der Verwendung von Vliesstoffen. 
Es ist das Standardwerk der nächsten 
Jahre!

ReiHe:  
Arbeitsbücher  

Verfahrenstechnik 
– für Studium  

und Beruf

SHICHANG WANG und  
WOLFGANG SCHMIDT
Berechnungen in der  
Chemie und Verfahrens- 
technik mit excel und VBa
ISBN: 978-3-527-33716-3 
März 2015   462 S. mit 70 Abb.    
Broschur   € 39,90
Die praktische Umsetzung der in 
Vorlesungen erworbenen Kenntnisse 
in computergestützte Berechnungen 
aus allen wesentlichen Bereichen der 
Verfahrenstechnik.

Da es insbesondere für Ingenieure 
interessanter ist, erst die Praxis und 
dann die Theorie kennenzulernen, 
folgt der Band konsequent dieser 
Linie: Mit den ausführlichen Beispielen 
in Excel-VBA kann der Leser sofort 
selbst arbeiten – und erzielt einen 
optimalen Lerneffekt Dank „Learning 
by doing“!

Shichang Wang und Wolfgang Schmidt

Berechnungen  
in der Chemie und  
Verfahrenstechnik  
mit Excel und VBA
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Zurück zu den Wurzeln? Das war die erste Frage, die 

mir in den Kopf schoss, als ich von der Ausschrei-

bung der Chefredaktion der CITplus las. Wolf-

gang Sieß geht in den Ruhestand? Kaum zu 

glauben! Ich griff zum Telefon und rief den 

Kollegen an, der mir bereits als Dokto-

randin am Forschungsinstitut der De-

chema ein Begriff war und den ich 

später als überaus liebenswerten, be-

lesenen und kompetenten Menschen 

kennenlernen durfte. Um einige Infor-

mationen reicher war ich hin und her 

gerissen zwischen den Gedanken an 

zu große Fußstapfen und dem Wunsch 

wieder dahin zurückzukehren, womit ich 

mal angefangen hatte: zur Chemie. Als 

Nordhessin hatte es mich zum Chemiestudium 

an die TU Darmstadt gezogen, an das meine For-

schungsarbeit in der Bioverfahrenstechnik anschloss. 

Und wie das Leben so spielt, durfte ich wunderba-

ren Menschen begegnen, die mich für den Wissen-

schafts- und Technikjournalismus begeisterten, da-

runter Dr. Christina Hirche, damals Verantwortliche 

für Öffentlichkeitsarbeit der Dechema und der ehe-

malige Chefredakteur der GDCh Nachrichten aus 

der Chemie, Ernst Guggolz.

Rund 18 Jahre später und mit der Erfahrung 

aus beruflichen Stationen in der Fachpresse für die 

Chemie-, Kunststoff- und Kautschukindustrie, freue ich 

mich nun, die Leitung der CITplus zu übernehmen. Zurück 

zu den Wurzeln, zurück in der Chemiebranche und deren span-

nenden Themen – ich bin angekommen. 

Seit dem 1. Juli habe ich also den Hut auf und bin 
sozusagen das neue Hirn der Fachzeitschrift, wie 

Wolfgang Sieß von sich schrieb. Ich bin zuver-
sichtlich, den Organismus CITplus nicht nur 

am Leben zu erhalten, sondern vielmehr, 
ihn wachsen und gedeihen zu lassen. 

An Themen mangelt es nicht, wel-
che die Branche in den nächsten Jahr-
zehnten beschäftigen werden. Ob 
Dekarbonisierung, Recycling-, Was-
serstoff- und Energiewirtschaft, die 
Chemie der Elektromobilität oder 
Automatisierung und Cyber-Secu-
rity – die Herausforderungen für die 

Chemieindustrie werden nicht kleiner 
und bei allen Lösungen ist die Frage 

nach dem „Wie?“ ausschlaggebend. Nicht 
nur die Technologie, sondern die Technik 

entscheidet, was in der Praxis umsetzbar ist. 
Antworten darauf werden Sie in der CITplus 

finden und das in bekannter und neuer Form. Denn 
die Digitalisierung macht auch vor der Fachpresse nicht 

halt. Ich bringe ein paar Ideen mit, wie die CITplus in 
Zukunft aufgestellt werden kann. Sie dürfen sich auf 
neue Formate und neue Kanäle freuen, über die Sie 
die Fachinformationen für die Praxis der Chemie
industrie beziehen können. Wenn auch die Fuß-
stapfen von Wolfgang Sieß groß sind, freue ich 
mich sehr darauf, hier und da mit Ihnen im Aus-

tausch Akzente setzen zu können. 

Lassen Sie mich wissen, was Ihnen zu  
lesen wichtig ist, und schreiben Sie mir:  

etwina.gandert@wiley.com.

Ihre Dr. Etwina Gandert

EDITORIAL

DOI: 10.1002/citp.202100702
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Digitalisierung der Arbeitswelt
Praxisnahe Lösungen aus dem Forschungsprojekt Aware

Die Frage, was technisch möglich ist, stand 
lange im Fokus vieler Forschungsprojekte rund 
um Industrie 4.0 – auch im Technologie-Netz-
werk Intelligente Technische System OstWest-
falenLippe (it‘s OWL). Doch die digitale Trans-
formation bedeutet mehr: Geschäftsmodelle, 
Mitarbeiter*innenführung, Ausbildung – auch 
das unterliegt dem rasanten digitalen Wandel. 
Im Projekt ‚Aware – Arbeit 4.0 | Bedarfsana-
lyse und Unterstützungsangeboten für produ-
zierende Unternehmen‘ haben sich unter der 
Leitung von it‘s OWL vier Hochschulen, zwei 
Fraunhofer-Institute, sechs Unternehmen und 
die IG Metall zusammengeschlossen, um die 
Potenziale der Digitalisierung für die Arbeitswelt 
zu erschließen und ganzheitlich zu gestalten. 

Die Arbeitswelt der Zukunft gestalten
„Für uns als Technologienetzwerk ist es enorm 
wichtig die technologische Weiterentwick-
lung auf der einen Seite mit der notwendigen 
Transformation von Organisation und einzel-
nem Mensch, der arbeitet auf der anderen 
Seite, zusammenzuführen“, sagt Projektlei-
ter Klaus Jansen von it‘s OWL. Mit der Digi-
talisierung der Arbeit rücken soziale Aspekte 

der Arbeitsgestaltung in den Fokus. So gilt es, 
die Beschäftigten im Wandel zur Digitalisierung 
aktiv einzubinden, ihre Arbeitsbedingungen und 
Qualifikationen anzupassen und mit den Gre-
mien der betrieblichen Mitbestimmung Ver-
änderungen der Arbeitswelt gemeinsam um-
zusetzen. Dabei sind Unternehmensziele und 
Bedürfnissen der Beschäftigten in Einklang zu 
bringen. Nur so gelingt nachhaltige und erfolg-
reiche digitale Transformation im Unternehmen. 

Agile Organisation, Diversity, Assistenz
systeme – vielfältige Projektthemen
Die Vielfältigkeit des Themas zeigt sich in der 
Größe des Projektes. In acht Arbeitspaketen wur-
den Teilaspekte von Arbeit 4.0 untersucht: Das 
Spektrum reichte dabei von Führung und agile 
Organisation über Kompetenzentwicklung und 
Assistenzsysteme bis zur partizipativen Technolo-
giegestaltung. Genauso wurden die Bereiche Di-
versity und Arbeitnehmermitgestaltung erforscht.

Mit Führung 4.0 Flexibilität und  
Effizienz verbessern
„Führungskräfte sind der Schlüssel zur er-
folgreichen Umsetzung von Veränderungen in 

Unternehmen. Es ist essenziell, sie auf diese 
Aufgabe vorzubereiten und mit den notwen-
digen Kompetenzen auszustatten, um auch 
zukünftig erfolgreich zu führen“, sagt Prof. Dr. 
Günter W. Maier, von der Universität Bielefeld. 
Maier hat das Teilprojekt ‚Digitale Führung‘ im 
Rahmen von Aware geleitet, welches sich mit 
Fragestellungen beschäftigte wie: Welche Ver-
änderungen von Führungsaufgaben, -kompe-
tenzen und -kultur wird es durch die Digitalisie-
rung geben? Welche Instrumente sind hilfreich, 
um Führungskräfte bestmöglich auf die Verän-
derungen vorzubereiten? Und: wie kann ein 
Kulturwandel in Bezug auf agile Führungsme-
thoden unterstützt werden?

In einem ersten Pilotprojekt der Universität 
Bielefeld in Zusammenarbeit mit dem Unter-
nehmen Hettich wurde ein allgemeines Kom-
petenzmodell für digitale Führung entwickelt. 
Fazit: strategische Planung, Kommunikation, 
Arbeitsgestaltung und Strategieorientierung 
werden als Führungskompetenzen zuneh-
mend wichtiger als Fachwissen und Biografie. 
Eine zweite Pilotanwendung der TH OWL und 
der Firma Lenze hat die Ansprüche an digita-
le Führung konkret am Anwendungsbeispiel 

Das Zusammenspiel von Mensch, Technik und Orga-
nisation verändert sich durch den digitalen Wandel in 
vielen Bereichen und auf diversen Ebenen. Seit Ende 
2018 wurden im it‘s OWL Projekt Aware die Folgen 
der Digitalisierung in der Arbeitswelt aus möglichst 
vielen Blickwinkeln betrachtet. Aus dem Ergebnis des 
Projekts lassen sich Handlungsempfehlungen, Schu-
lungsmateriealien und Workshopkonzepte ableiten. Sie 
geben erste Antworten, wie Mensch, Organisation und 
Technik gelungen in Einklang gebracht werden können.

Christina Makowski, � 
it‘s OWL Clustermanagement

6 | CITplus  7– 8 · 2021
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Shop Floor Management untersucht. Dabei 
wurde bspw. eine Schulung zur Digitalisie-
rung von Prozessen durch Beschäftigte mit-
tels Low-Code-Programmierung entwickelt 
und ausprobiert. Mit dieser Art der Program-
mierung ist es möglich, Softwareanwendungen 
ohne erweiterte Programmierkenntnisse über 
eine grafische Benutzeroberfläche zu erstellen.

„Dieses Projekt hat gezeigt, dass es für Füh-
rungskräfte kein one-fits-all-Vorgehen gibt. 
Daher haben wir vielfältige Maßnahmen entwi-
ckelt, die auf die Bedarfe verschiedener Füh-
rungsebenen abgestimmt sind. So können 
Kompetenzen zielgerichtet gefördert und indivi-
duelle Bedürfnisse berücksichtigt werden“, re-
sümiert Maier das Teilprojekt ‚Digitale Führung‘.

Digitalisierungsgestaltung mit mehr Vielfalt
„Innovationen entstehen nicht mehr nur in 
F&E-Abteilungen, sie entstehen im gesam-
ten Unternehmen. Mit einer vielfältigen Be-
legschaft, also mit Mitarbeitenden, die un-
terschiedliches Wissen und Sichtweisen, 
Hintergründe und Kompetenzen mitbringen, 
kann eine Innovationskultur geschaffen wer-
den, die Diversität als integralen Bestandteil 
sieht. Hiervon kann das Unternehmen auch 
auf dem Weg zur digitalen Transformation pro-
fitieren. Sei es bei der Entwicklung neuer Ge-
schäftsmodelle und digitaler Produkte oder 
bei der Analyse und Digitalisierung von Pro-
zessen“, erläutert Prof. Dr. Swetlana Franken 
von der FH Bielefeld ein weiteres Teilprojekt 
von Aware.

Franken und ihre Forschungsgruppe unter-
suchten den Aspekt ‚Digitalisierung und Diver-
sity in OWL‘. Ziel war es, die Rolle von Viel-
falt für die Gestaltung der Digitalisierung sowie 
die Erschließungsmöglichkeiten von Potenzia-
len einzelner Beschäftigungsgruppen heraus-
zustellen. Mithilfe von Literaturrecherche und 
Expert*inneninterviews wurde untersucht, in-
wiefern Vielfalt und Digitalisierung bereits zu-
sammengedacht werden. In Workshops, Ver-
anstaltungen und in Form eines digitalen 
Makeathons wurden die ersten Ergebnisse in 
die Breite getragen, diskutiert, evaluiert und 
angepasst. Ergebnis des Projektes ist ein ‚Viel-
falt-Check‘. Der Check ist ein digitales Instru-
ment zur Selbstüberprüfung, Sensibilisierung 
und Impulsgeber für mittelständische Unter-
nehmen. Sie können so eine erste Selbstein-
schätzung vornehmen, aber auch Handlungs-
empfehlungen bekommen. 

Der ‚Vielfalt-Check‘ sowie alle weiteren Pro-
jektergebnisse von Aware im Detail sind nun 
online unter www.its-owl.de/aware und in einer 
Kurzpublikation erschienen. Dort gibt es einen 
Überblick über Handlungsempfehlungen und 
die Erfahrungen in den Pilotprojekten sowie 
Leitfäden, Workshopkonzepte und Schulungs-
materialien zum Download.

Wie geht es weiter? – BMBF-Kompetenz-
zentrum Arbeitswelt.Plus
Mit dem Projekt Aware wurde wichtige Pionier-
arbeit für die die Arbeitswelt der Zukunft geleis-
tet. Und mit dem rund 13 Mio. EUR geförderten 

BMBF-Kompetenzzentrum ‚KI in der Arbeits-
welt des industriellen Mittelstandes in OstWest-
falenLippe‘, kurz ‚Arbeitswelt.Plus‘, geht’s bis 
2025 spannend weiter.

Im Kompetenzzentrum werden Erkennt-
nisse der Arbeitsforschung im Kontext von 
KI-Anwendungen zusammengeführt und 
passgenaue Lösungen für mittelständische 
Unternehmen entwickelt. KI-bezogene For-
schungsergebnisse werden in Anwendun-
gen bei größeren Mittelständlern (Leuchtturm-
projekte) und KMU (Transferprojekte) erprobt. 
Dabei geht es z. B. um Kompetenzmanage-
ment, KI-Anwendungsszenarien, Technolo-
gieakzeptanz und Mitarbeiterbeteiligung. Ein 
Leistungsangebot an Informations- und Qua-
lifizierungsmaßnahmen sichert den Transfer in 
die Region und darüber hinaus.

Die Autorin
Christina Makowski, � 

PR und Marketing, it‘s OWL Clustermanagement

Kontakt
it´s OWL Clustermanagement GmbH, Paderborn
Christina Makowski · Tel.: +49 5251 297370 
info@its-owl.de · www.its-owl.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100704

©
it‘

s 
OW

L

Projektpartner Aware

CITplus  7– 8 · 2021 | 7

Thema Digitalisierung



 
 
w–

August 2021
Gefahrstofftag 31. Aug. Berlin Denios, www.denios.de/academy

September 2021
Gefahrstofftag 2. Sep. Bremerhaven Denios, www.denios.de/academy

Notfall- und Krisenmanagement bei Bränden, Explosionen, 
Stoffaustritten und Todesfällen 6. – 7. Sep. Frankfurt/Main Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

25. Praktikerkonferenz Graz – Pumpen in der Verfahrens-
technik, Kraftwerks- und Abwassertechnik 6. – 8. Sep. Graz Praktikerkonferenz Graz, Prof. Dr. Jaberg & Partner,  

info@praktiker-konferenz.com, www.praktiker-konferenz.com

GLP-Intensivtraining mit QS-Übungsaufgaben: Methoden-
validierung und Gerätequalifizierung unter GLP 6. – 8. Sep. Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Management von Forschung und Entwicklung in der Chemie 6. – 28. Sep. Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Sicherer Umgang mit Gefahrstoffen – Grundlagen (Modul 1) 7. – 8. Sep. Bad Oeynhausen Denios, www.denios.de/academy

Gefahrstofftag 9. Sep. Bad Oeynhausen Denios, www.denios.de/academy

Tenside in Theorie und Praxis 9. – 10. Sep. Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Einstufung und Klassifizierung von gefährlichen Abfällen 13. – 14. Sep. Ludwigshafen Denios, ecomed, www.denios.de/academy

Hochschulkurs Fest-Flüssig-Trennung 2021 13. – 17. Sep. Karlsruhe GVT Forschungs-Gesellschaft Verfahrenstechnik,  
https://gvt.org/Kurse

Zertifiziertes Training zum Profibus DP/PA Ingenieur 13. – 17. Sep. Reinach, 
Schweiz Endress+Hauser (Deutschland), info.de@endress.com

pH-Messung leicht verständlich 14. Sep. Online Mettler-Toledo, Janine.Schindler@mt.com

Zuverlässige Sauerstoffmessung im Prozess 14. Sep. Online Mettler-Toledo, Janine.Schindler@mt.com

10. Jahresfachtagung "Gefahrstoffe & Arbeitssicherheit" 14. – 15. Sep. Bad Oeynhausen Denios, www.denios.de/academy

Schwingungsspektroskopie für die chemische  
Qualitäts- und Prozesskontrolle 14. – 15. Sep. Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Grundlagen der praktischen NMR-Spektroskopie für  
technische Mitarbeiter 14. – 16. Sep. Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

MSR-Spezialmesse für Prozess- und Fabrikautomation 15. Sep Ludwigshafen Meorga, info@meorga.de

PLT-Sicherheitseinrichtungen 15. – 16. Sep. Pfinztal CSE-Engineering, https://cse-engineering.de/

Leitfähigkeitsmessung in Prozess- und  
Rein(st)wasseranwendungen 16. Sep. Online Mettler-Toledo, Janine.Schindler@mt.com

Fortbildung für Brandschutzbeauftragte (BENZ) 16. – 17. Sep. Bad Oeynhausen Denios, www.denios.de/academy

Einsatz der statistischen Software R: Grundlagen,  
Data-Mining und maschinelles Lernen 20. – 21. Sep. Frankfurt/Main 

oder Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Grundlagen der Allgemeinen und Anorganischen Chemie 
für Mitarbeiter aus Produktion und Technik 20. – 23. Sep. Bad Dürkheim Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Gasanalytik 22. Sep. Online Mettler-Toledo, Janine.Schindler@mt.com

Moderne Rietveld-Analyse in der praktischen Übung 23. – 24. Sep. Frankfurt/M Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Ausgewählte Themen der Präparativen  
Organischen Chemie für Laboranten 27. – 28. Sep. Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Rheologische Charakterisierung von Emulsionen und 
Suspensionen 27. – 28. Sep. Nürnberg Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Sicherer Umgang mit Gefahrstoffen – Fachkunde für  
Gefahrstoffbeauftragte (Modul 2a) 27. – 29. Sep. Bad Oeynhausen Denios, www.denios.de/academy

Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben in 
der Pestizidanalytik 28. – 28. Sep. Frankfurt/M oder 

Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Moderne HPLC-MS-Methoden in der  
Lebensmittel- und Futtermittelanalytik 28. – 28. Sep. Online Gesellschaft Deutscher Chemiker, m.sakarya@gdch.de

Condition Monitoring an Getrieben und Wälzlagern 28. – 29. Sep. Berlin GfM Gesellschaft für Maschinendiagnose mbH,  
www.maschinendiagnose.de

Digital Days 2021 By Star Pump Alliance 28. – 29. Sep. Online Star Pump Alliance, info@starpumpalliance.com

Forum: Elektronische Komponenten prozesssicher abdich-
ten, vergießen und kleben – Trends. Dosiertechnik. Praxis. 28. – 29. Sep. Online Isgatec, www.isgatec.com/akademie

Hochschulkurs Staub(freisetzung): Bestimmung der  
Ausbreitung von Staub und Aerosolen 28. – 29. Sep. Wuppertal GVT Forschungs-Gesellschaft Verfahrenstechnik,  

https://gvt.org/Kurse

Ersatzteilmanagement in der Instandhaltung 2020/2021 30. Sep.–1. Okt. Berlin T.A. Cook & Partner Consultants, www.tacook.com

Fortbildung für Gefahrstoffbeauftragte –  
Erhalt der Fachkunde (Modul 3a) 30. Sep.–1. Okt. Bad Oeynhausen Denios, www.denios.de/academy

DOI: 10.1002/citp.202170705
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Praxisrelevante Schlaufe
Die Verfahrenstechnik basiert auf Mo-
dellen, die vorzugsweise im Labor-
maßstab unter praxisrelevanten Be-
dingungen aufgestellt werden. Jetzt 
wurde erstmals eine kinetische Stu-
die der Hydrolyse von Ethylacetat als 
Modellreaktion in einem kleinvolu-
migen flüssig/flüssig-Schlaufenreak-
tor durchgeführt, der diese Kriterien 
erfüllt. Die ermittelten Werte, Aktivie-
rungsenergie und Präexponentialfak-
tor, stimmten mit den Literaturan-
gaben überein. Die Daten konnten 

erfolgreich in etablierte ideale Reak-
tormodelle, wie kontinuierliche Rühr-
kessel- und Kolbenstromreaktoren, 
übertragen werden. Ein einfach ska-
lierbarer Schlaufenreaktor kann als 
Werkzeug für kinetische Studien kon-
tinuierlicher Prozesse dienen.

Piezoelektrisches Polymer
Polymere mit piezoelektrischen Ei-
genschaften, wie Polyvinylidenflu-
orid (PVDF), haben Anwendungen 
in Sensoren oder Stellgeräten. Je 
nach Produktionsbedingungen wird 
PVDF in verschiedenen Phasen er-
halten, die nicht alle piezoelektrisch 
sind. In einer Studie wurden der Ein-
fluss eines starken elektrischen Felds 
und von Ladungen auf den Tröpf-
chen in einem pneumatischen Zer-
stäuber untersucht. Auf dieser Basis 
wurde eine einfache einstufige Sprüh-
trocknungs-Methode für die Herstel-
lung von PVDF entwickelt, mit der 
sich PVDF-Filme abscheiden oder 

PVF-Pulver gezielt in verschiedenen 
Phasen erzeugen lassen – durch eine 
Variation von Temperatur und Menge 
an Trocknungsluft. Eine Aufladung der 
Tropfenoberfläche während der Trock-
nung, etwa durch Corona-Entladung, 
führt bevorzugt zur Bildung der be-
gehrten piezoelektrischen β-Phase. 

Messzelle für strukturierte Packungen
Der Scale-up strukturierter Packungs-
kolonnen ist ein zeit- und kostenin-
tensiver Prozess. Um den Aufwand 
zur Ermittlung packungsspezifischer 
Kennzahlen zu reduzieren, wurde eine 
miniaturisierte Messzelle für struk-
turierte Packungen entwickelt, mit 
der sich charakteristische Bestand-
teile einer Packungskolonne im La-
bor-Maßstab abbilden lassen. In einer 
Studie wurde der Einfluss der bei Pa-
ckungskolonnen üblichen Randabwei-
ser und des Abstands zwischen Wand 
und Packung auf die Fluiddynamik in 

der Messzelle untersucht. Die fluid
dynamischen Messungen legen nahe, 
dass eine höhere Flüssigkeitsbelas
tung eine höhere Sensitivität gegen-
über Veränderungen des Randspalts 
zur Folge hat.

Kryogener Teststand
Im Rahmen des vom BMBF geför-
derten Kopernikus-Projekt „SynErgie“ 
wird am flexiblen Betrieb energiein-
tensiver Prozesse geforscht, um sie für 
ein Lastmanagement zur Verfügung 
zu stellen. Einer der Prozesse ist die 
kryogene Luftzerlegung. Im flexiblen 
Betrieb ist der Hauptwärmeüberträger 
von Luftzerlegungsanlagen, typischer-
weise ein Aluminium-Lamellenwär-
metauscher, besonders stark durch 
die hohen Temperaturunterschiede 
während der häufigen Lastwechsel, 

An- und Abfahrvorgänge belastet. 
Dies kann Schäden verursachen. Mit-
hilfe eines großen kryogenen Test-
stands wurden die Temperaturen und 
Ermüdungseffekte räumlich aufgelöst 
detektiert, um Lebenszeiten besser 
abschätzen zu können.

Elektrospray-Flammensprühsynthese
Die elektrohydrodynamische Zer-
stäubung von flüssigen Präkursoren 
gekoppelt mit der Flammensprüh-
pyrolyse erlaubt die Synthese ver-
schiedenartiger metalloxidischer 
Nanopartikel. Mithilfe eines definiert 
verfahrbaren Brenners und einer Pro-
bennahme in der Flamme lassen sich 
Partikelgrößenverteilungen entlang 
der Flammenhöhe verfolgen. Die Bil-
dung von Eisenoxid- und Siliziumdi-
oxid-Partikeln in der Flamme konnte 
so mithilfe eines 1nm-SMPS-Aufbaus 
(Scanning Mobility Particle Sizer) auch 
in den Frühstadien der Partikelbildung 
erfasst werden. Hierbei zeigte sich, 

dass auch für einfache Präkursor
lösungen bei hinreichend kleinen 
Tropfen hochwertige, homogene 
Nanopulver erzeugt werden können.

Maßschneiderbares Adsobens
Silicagel sowie die Zeolithe AlPO-5 und 
SAPO-34 werden als Adsorbentien in 
Wasser-getriebenen Wärmepumpen 
empfohlen, die Regeneration bela-
dener Adsorber kann durch Sekun-
därenergie erfolgen. Im Falle nur ge-
ringer Energielevel sind dealuminierte 
Y-Zeolite (DAY) die bessere Wahl, wie 
eine Langzeit-Studie von DAY mit ver-
schiedenen Si/Al-Verhältnissen belegt. 
Bei erhöhten Temperaturen nimmt ihre 
hydrothermale Stabilität in flüssigem 
Wasser ab, aber eine Sorptionskapa-
zität von etwa 50 % bleibt sogar nach 

Behandlung unter besonders harschen 
Bedingungen erhalten, während Si-
licagel, Zeolith AlPO-5 und SAPO-34 
vollständig kollabieren. DAY können 
unbegrenzt dealuminiert und deren 
hydrophile Eigenschaften so maßge-
schneidert werden.
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Andreas Förster ist neuer Dechema-Geschäftsführer
Dr. Andreas Förster hat am 1. Juli 2021 
die Geschäftsführung der Dechema 
von Prof. Dr. Kurt Wagemann über-
nommen. Wagemann führte die Ge-
sellschaft seit 2010. Förster war bis-
her stellvertretender Geschäftsführer 
und leitete die Abteilung Forschungs-
förderung und Tagungen. Der De-
chema-Vorstand hatte ihn in seiner 
Sitzung im Juni 2020 einstimmig be-
rufen. Seit 2009 war er zudem Ge-
schäftsleiter von ProcessNet, der ge-
meinsamen Initiative von Dechema 
und VDI-GVC. Förster, geboren 1966, 
studierte Chemie in Würzburg und 
schloss dort 1996 auch seine Promo-
tion am Institut für Physikalische Che-
mie ab. 1997 trat er in die Abteilung 
Forschungsförderung und Tagungen 
der Dechema ein, deren Leitung er 
2008 übernahm. 
Mit der Übernahme der Leitung der 
wissenschaftlichen Gesellschaft for-
muliert Förster eine klare strategische 
Ausrichtung. So sollen der Kern der 
Dechema, nämlich die inhaltliche 
Arbeit und die Vernetzung der Mit-
glieder, gestärkt, die finanzielle Basis 
gesichert und neue Geschäftsfelder 
erschlossen werden. Um diese Ziele 
zu erreichen, erhält die Dechema-Ge-
schäftsstelle eine neue Struktur. Dabei 
werden alle wesentlichen Aktivitäten 
in zwei Bereichen gebündelt. Die Lei-
tung des Bereichs „Wissenschaft und 
Industrie“ übernimmt Dr. Kathrin Rüb-
berdt, die Förster gleichzeitig als Ge-
schäftsleiterin von ProcessNet nach-
folgt. Im Bereich „Wissenschaft und 
Industrie“ sind alle inhaltlichen Aktivi-
täten der Gesellschaft gebündelt, die 
in thematisch ausgerichteten Fach-
bereichen bearbeitet werden. Ange-
bote für Mitglieder und Community 

sollen zukünftig noch transparenter 
gemacht und die Aktivitäten besser 
vernetzt werden. Zum Bereich gehört 
auch die Erweiterung bestehender 
bzw. Erschließung neuer Geschäfts-
felder wie Datenbanken, Auftragsstu-
dien oder Beratungsleistungen. Den 
neuen Bereich „Services“ leitet Dirk 
Rühl. Sein Verantwortungsbereich 
umfasst alle Dienstleistungen und un-
terstützenden Funktionen vom Per-
sonalmanagement über Finanzen, IT, 
Gebäude- und Veranstaltungstechnik 
bis zur Veranstaltungsorganisation. 
Dadurch sollen Kostentransparenz 
und Serviceorientierung noch weiter 
verbessert werden, um sich als pro-
fessioneller Dienstleister für wissen-
schaftliche Gesellschaften optimal zu 
positionieren.� www.dechema.de
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Thomas Scheper mit der Dechema-Medaille ausgezeichnet
Prof. Dr. Thomas Scheper vom Insti-
tut für Technische Chemie der Leib-
niz Universität Hannover hat die De-
chema-Medaille erhalten. Mit dieser 
Auszeichnung wird sein außerordent-
liches Engagement auf den Arbeits-
gebieten der Dechema gewürdigt. 
Seit über drei Jahrzehnten hat sich 
Thomas Scheper in verschiedensten 
Funktionen für die Gesellschaft enga-
giert. Er war Mitglied und Vorsitzender 
verschiedener Ausschüsse und Fach-
gruppen, Mitglied des Vorstands der 
Fachsektion Biotechnologie und Vor-
sitzender der Dechema-Fachgemein-
schaft Biotechnologie. Er gehörte 
sechs Jahre dem Dechema-Vorstand 
an und hat die Arbeit der Gesellschaft 

besonders in den Feldern Bioprozess-
technik, Mess- und Sensortechnik 
sowie die gesamte Fachgemeinschaft 
Biotechnologie entscheidend geprägt.
� www.dechema.de

Neuer Standortleiter im Chemiepark Marl
Bernhard Vendt, bislang Leiter der 
Ver- und Entsorgung für die Re-
gion Deutschland Nord, wird zum 
1. Oktober 2021 die Leitung des 
Chemieparks Marl übernehmen. 
Dr. Jörg Harren, der den Standort seit 
2007 führt, scheidet dann aus, um 
sich neuen beruflichen Aufgaben au-
ßerhalb des Evonik-Konzerns zu wid-
men. Bernhard Vendt begann seine 
berufliche Laufbahn 1990 als Pla-
nungsingenieur bei der damaligen Hüls 
in Marl. Nach weiteren Stationen als 
Betriebs- und anschließend Produkti-
onsleiter bei der Infracor übernahm er 
2009 die Funktion als Leiter Technik in 
Marl, Herne und Witten für die Infra-
cor. 2016 wechselte Vendt nach Hanau 
und übernahm dort die Standortleitung 

des Industrieparks Wolfgang in Perso-
nalunion mit der Leitung der Werk-
stofftechnik und der Technischen An-
lagensicherheit, bevor er 2018 seine 
aktuelle Funktion in Marl antrat. 
� www.evonik.com

Thomas Imenkämper verstärkt die Geschäftsführung der L&R Kältetechnik
Mit Wirkung zum 1.6.2021 übernimmt 
Thomas Imenkämper die Geschäfts-
führung Vertrieb der L&R Kältetechnik 
in Sundern. Er studierte Physikalische 
Technik an der heutigen FH Südwest-
falen und begann sein Berufsleben 
1991 als Assistent der Geschäftslei-
tung in einem Unternehmen der Käl-
tetechnik. Nach weiteren Stationen 
übernimmt Thomas Imenkämper nun 
die Verantwortung für den Vertrieb der 
L&R Kältetechnik. Damit erweitert sich 

die Geschäftsführung des Unterneh-
mens um ein viertes Mitglied. Burkhard 
Rüßmann, Gründer und geschäftsfüh-
render Gesellschafter von L&R Kälte-
technik: „Unser Management-Team 
ist jetzt komplett. Wir freuen uns, dass 
Thomas Imenkämper wieder an Bord 
ist – ein erfahrener Profi, der sich in 
zwanzig Jahren einen sehr guten Ruf 
in der Branche erarbeitet hat und ein 
entsprechend fundiertes Fachwissen 
mitbringt.“� www.lr-kaelte.de 

DOI: 10.1002/citp.202170707
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Bühler und Hosokawa Alpine arbeiten bei  
nachhaltigen Proteinen zusammen
Die Schweizer Bühler Group und die 
Hosokawa Alpine Group aus Deutsch-
land haben eine strategische Zusam-
menarbeit vereinbart, mit der sie die 
Produktion gesünderer und nachhal-
tigerer Pflanzenproteinlösungen be-
schleunigen und stärken werden. 
Bühler Lösungen bietet Lösungen für 
den Umschlag, die Reinigung, Schä-
lung und Vermahlung von Hülsen-
früchten an. Danach folgt die weitere 
Lebensmittelverarbeitung mit seiner 
Extrusionstechnologie, die pflanzliche 
Proteine zu Produkten mit faseriger, 

fleischähnlicher Textur texturiert. Ho-
sokawa Alpine ergänzt den Produk-
tionsprozess mit seiner Technologie 
für die trockene Trennung des Pro-
teins von Hülsenfrüchten: Feinver-
mahlung und Windsichtung. Mit die-
ser Partnerschaft können die beiden 
Unternehmen Prozesstechnologie und 
-wissen entlang der gesamten Pro-
teinverarbeitungskette vom Feld bis 
zu den Konsumentinnen und Konsu-
menten bieten. 
� www.hosokawa-alpine.com 

� www.buhlergroup.com

SPS 2021 wird durch SPS on air digital ergänzt
Die diesjährige SPS vom 23.–
25.11.2021 wird in einem hybriden 
Format stattfinden, in die physischen 
Messewelt mit einer digitalen Ergän-
zung verknüpft wird. Während sich in 
Nürnberg die Teilnehmer Ende Novem-
ber wieder persönlich begegnen und 
austauschen, Produkte und Lösungen 
live erleben und tief in die Materie ein-
tauchen können, wird zeitgleich im Li-
vestudio auf dem Messegelände ein 
umfangreiches Angebot, bestehend 
aus hochkarätigen Keynotes, Vorträ-
gen zu aktuellen Automatisierungsthe-
men, Diskussionsrunden und vor Ort 

Impressionen auf die Beine gestellt. 
Fachvorträge, Panel-Diskussionen, 
Experteninterviews oder themenfo-
kussierte Workshops – die Bandbreite 
des Angebots ist vielfältig und wird 
gleichermaßen online sowie im Nach-
gang zur Messe einsehbar sein. Dabei 
fokussiert sich die SPS on air auf die 
Schwerpunktthemen Digital Transfor-
mation/Industrie 4.0, Industrial Com-
munication, Safety und Security, New 
Logistic methods and robot integra-
tion, Data driven and intelligent con-
cepts for control and visualization und 
Use Cases for AI. � www.sps-messe.de

MSR-Spezialmesse in Ludwigshafen
Die Meorga veranstaltet am 
15. September 2021 in der Friedrich-
Ebert-Halle in Ludwigshafen eine Spe-
zialmesse für Mess-, Steuerungs- und 
Regeltechnik, Prozessleitsysteme und 
Automatisierungstechnik. Ca. 160 
Fachfirmen der Branche, zeigen von 
8:00 – 16:00 Uhr Geräte und Systeme, 
Engineering- und Serviceleistungen 
sowie neue Trends im Bereich der Au-
tomatisierung. 18 begleitende Fach-
vorträge informieren den Besucher 
umfassend. Die Messe wendet sich 
an Fachleute und Entscheidungsträ-
ger, die in ihren Unternehmen für die 
Optimierung der Geschäfts- und Pro-
duktionsprozesse entlang der gesam-
ten Wertschöpfungskette verantwort-
lich sind. Der Eintritt zur Messe und 
die Teilnahme an den Fachvorträgen 
sind für die Besucher kostenlos und 

sollen Informationen und interessante 
Gespräche ohne Hektik und Zeitdruck 
ermöglichen. Aufgrund der aktuell an-
haltenden Pandemie-Lage steht die 
Gesundheit der Aussteller und Be-
sucher an erster Stelle; daher stellt 
der Veranstalter die strikte Einhaltung 
und Umsetzung der jeweiligen Hygie-
neschutzkonzepte sicher. Um es den 
Messebesuch einfacher zu machen 
und auch Warteschlangen im Ein-
gangsbereich zu vermeiden, haben Teil-
nehmer die Möglichkeit sich ab sofort 
über die Internetseite zu registrieren. 
Dies ist notwendig, weil im Bedarfsfall 
die Daten für das Gesundheitsamt zur 
Verfügung stehen müssen. Die Daten 
werden nach vier Wochen gelöscht. 
Die Besucher erhalten rechtzeitig den 
QR-Einlasscode zur Messe.
� https://meorga.de/anmeldung.php

Triplan erfolgreich mit Life-Cycle Engineering-Angebot
Nur wenige Wochen nach der Grün-
dung hat die TTP Group-Tochterge-
sellschaft Triplan AT mit Sitz in Linz/
Österreich Rahmenverträge für Lifecy-
cle-Engineering-Dienstleistungen im 
Bereich Feinchemie und chemische 
API mit zwei Schlüsselkunden im Che-
miepark Linz abgeschlossen. Einer der 
neuen Triplan-Partner ist ESIM Chemi-
cals mit Sitz in Linz. Das Unternehmen 
produziert Agro- und Pflanzenschutz-
chemikalien und Intermediates. Die 
zwei neuen Partnerschaften im Che-
miepark Linz sind ein weiterer wich-
tiger Schritt der TTP Group am öster-
reichischen Markt, und unter anderem 
in der chemischen API- und Feinche-
mie-Industrie erfolgreich zu wachsen. 
Laut CEO der TTP Group, Andreas Bon-
hoff, profitiere die Gruppe durch den 
anhaltenden Trend zur Auslagerung 

von Entwicklungs- und Herstellungs-
kapazitäten an CMOs (Contract Ma-
nufacturing Organizations). Zudem 
führten Abrisse der Lieferketten aus 
Asien pandemiebedingt zum Aufbau 
von Produktionskapazitäten in Euro-
pa: „Durch den Bedarf neuer Anlagen, 
können wir unsere führende Position 
als EPCM-Generalplaner ausbauen. 
Und damit kommen wieder mehr Wert-
schöpfung und Arbeitsplätze zurück 
nach Europa, “ meint Bonhoff. Die ge-
stiegene Nachfrage im Bereich che-
mischer API und Feinchemie erklärt er 
einerseits durch die Coronapandemie 
und der damit verbundenen Liefereng-
pässe aus Asien, aber vor allem auch 
durch den Bedarf der Industrie nach 
Dienstleistern, die wie Triplan, langjäh-
rige Erfahrung auf diesem Gebiet vor-
weisen könnten.� www.ttp-group.eu

GDCh-Wissenschaftsforum Chemie erstmals digital
Das GDCh-Wissenschaftsforum Che-
mie (WiFo) 2021 findet vom 29. Au-
gust bis 1. September statt, pande-
miebedingt erstmals vollständig online. 
Veranstaltet wird der wichtigste Che-
miekongress im deutschsprachigen 
Raum mit meist über 2.000 Teilneh-
menden aus dem In- und Ausland 
von der Gesellschaft Deutscher Che-
miker (GDCh). Auf dem wissenschaft-
lichen Programm steht internationale 
Spitzenforschung zu gesellschaftlich 
relevanten Megathemen wie Infekti-
onsforschung, Energie, Nachhaltig-
keit und Klimaforschung. Zahlreiche 
Symposien widmen sich außerdem 

unterschiedlichen Fachgebieten der 
Chemie. Darüber hinaus werden ei-
nige der renommiertesten Preise der 
GDCh verliehen – unter anderem der 
mit 50.000 EUR dotierte Karl-Zieg-
ler-Preis sowie der neu eingeführte 
Hildegard-Hamm-Brücher-Preis für 
Chancengleichheit in der Chemie. Eine 
Posterausstellung und eine Jobbörse 
ermöglichen vor allem dem wissen-
schaftlichen Nachwuchs, sich in einem 
veranstaltungsarmen Jahr zu präsen-
tieren. Darüber hinaus bietet die di-
gitale Konferenzplattform sehr gute 
Möglichkeiten, das persönliche Netz-
werk zu erweitern.� www.wifo2021.de

Berstscheiben innerhalb  
von 24 Stunden

    +49 2961 7405-0 

REMBE® Rush Order

www.berstscheiben24.de

Made
in
Germany
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Was Menschen 
bewegt, die etwas  
bewegen
Im Profil: Wolfgang Sieß, Chefredakteur CITplus 

Die private Seite…
Wie würden Ihre Familie/Ihre Freunde Sie 
charakterisieren?
Mein Onkel würde sagen: Ein guter Kerl – fast 
ein Depp. Meine Frau sagt, sie sieht mich, wie 
ich bin, weil ich unfähig bin, anders zu sein.

Was treibt Sie an?
Einen guten (Ein-)Druck zu hinterlassen, ohne 
einen allzu großen Fußabdruck zu erzeugen.

Was gibt Ihnen Kunst/Kultur?
Für mich sind Kunst und Kultur Ausdruck und 
Beweis des Menschgewordenseins.

Ihr Verhältnis zum Reisen?
Ich würde es gerne schaffen, auch den Weg als 
ein Ziel zu sehen.

Womit beschäftigen Sie sich in Ihrer Freizeit?
An mir ist ein Archivar verloren gegangen, oder 
ein Bibliothekar. Ich besitze gerne gehaltvolle 
Inhalte auf Papier und auf Tonträgern.

Was lesen Sie gerade? / Ihr Buchtip: 
Da gib es einige: „Eine kurze Geschichte des 
menschlichen Körpers“ von Bill Bryson. „Sie 
nannten es Arbeit“ von James Suzman. „Die 
große Stille“ von Ted Chiang.

Ihre Lieblingsmusik?
Eigentlich alles von Bach, Händel, Telemann 
etc; zur Zeit gerade vieles von Richard Strauß, 
sowie immer wieder mal Dave Brubeck, Paul 
Desmond et al.

Was wären Sie auch gern geworden? 
Kaminkehrer, Literat, Historiker.

Was schätzen Sie an Ihren Freunden?
Dass sie mich kennen und sich mir zeigen.

Was möchten Sie in Ihrem Ruhestand  
machen? 
Die Baustellen in Haus, Garten und Körper in 
Ordnung bringen. Klavierspielen lernen, mich 
noch einmal so richtig ausdrücken, die life-li-
fe-balance finden.

Als gebürtiger Chemiker (ein Urgroßvater väterlicherseits 
arbeitete schon bei der Südchemie) führte der berufli-
che Werdegang des München-Pasingers Wolfgang Sieß 
gewissermaßen zwangsläufig im Jahr 1988 zum Ver-
lag Chemie nach Weinheim, dem heutigen Verlag 
Wiley-VCH. Hier konzipierte und eta-
blierte er mit der CITplus ein Praxis-
magazin für Chemieingenieure und 
Verfahrenstechniker, das er seit 
der ersten Ausgabe im Septem-
ber 1998 bis zu seiner Verren-
tung im Juni 2021 betreute.
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Die berufliche Seite…
Wer oder was hat Sie geprägt?
Meine Großmutter, die mich verstehen hat las-
sen, dass ich (ihr) wichtig bin, meine Eltern, die 
mir beigebracht haben, dass ich mich nicht zu 
wichtig nehmen muss.

Was lieben Sie an Ihrem Beruf? 
Die Vielfalt.

Was war Ihr größter Erfolg? 
Ab und zu Dinge geschrieben zu haben, die 
einigen Leser*innen etwas gesagt haben. 
Die ACHEMA-Reporter ins Leben gerufen zu 
haben.

Was war Ihr größter Misserfolg? 
Privat: Dass ich meine Frau erst mit 46 Jahren 
kennengelernt habe. 
Beruflich: Dass wir den Standort Chemie nach 
fünf Jahren einstellen mussten, u. a. weil ihm 
im CHEManager ein stärkerer Mitbewerber er-
wachsen ist.

Was vermissen Sie in Ihrem Beruf? 
Dass ich von vielen Themen vielleicht eine Ah-
nung aber bei sehr wenigen einen vollen Durch-
blick haben kann.

Worauf würden Sie gerne verzichten? 
Außer auf Katastrophen? Wenn ich es mir recht 
überlege, sonst eigentlich auf nichts: Das Gute 
bekommt erst im Kontrast zum Schlechten 
seine Bedeutung.

An welchen Prinzipien orientieren Sie sich?
Leben und leben lassen.

Welche Trends fördern Sie?  
(Was erhoffen Sie von der Zukunft?) 
Dass jede individuelle Identität, die lebt und 
leben lässt, so selbstverständlich wird, dass 
man sie z.B. nicht mühsam herbeigendern 
muss.

Welche Trends möchten Sie aufhalten?  
(Was befürchten Sie in der Zukunft?) 
Das Erstarken haltloser Meinungen und im 
Namen von Hoffnung angstverbreitender Re-
ligionen.

Was sind Ihre nächsten Pläne? 
Alles erwarten, nichts erhoffen, immer ge-
spannt bleiben.
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Dr. Christian Poppe, � 
Vorsitzender des  
VDI-Fachbereichs GVC03

Dr. Alba Mena Subiranas, 
�stellvertretende Vorsitzende des 
VDI-Fachbereichs GVC03

Dr. Christian Poppe ist neuer Vorsitzender des VDI-Fachbe-
reichs GVC03 „Betrieb verfahrenstechnischer Anlagen“, der 
fachlichen Heimat der Betriebsingenieure im VDI. Zur stellvertre-
tenden Vorsitzenden wurde Dr. Alba Mena Subiranas gewählt.

Dr. Poppe leitet derzeit ein Projekt zur Digita-
lisierung der Zusammenarbeit zwischen En-
gineering und Operations in den Niederrhein-
werken der Covestro Deutschland. Er hat 
langjährige Erfahrungen im Bereich Anlagen-
bau, Instandhaltung und technischer Betriebs-
betreuung. Als technischer Leiter war er tätig in 
Isocyanat-Betrieben, Synthesekautschuk-An-
lagen in Deutschland und Frankreich sowie in 
der Herstellung von Rohstoffen für Polyurethan-
Lacke. Poppe leitet seit 2010 den VDI-Arbeits-
kreis „Betriebsingenieure Rhein-Ruhr“ und hat 
wesentlich zur Etablierung der Regionalgrup-
pen an den großen Chemiestandorten Bay-
erisches Chemiedreieck, Mitteldeutschland, 
Rhein-Main-Neckar, Rhein-Ruhr, Westfalen und 
Nord beigetragen.

Dr. Alba Mena Subiranas, BASF, wurde 
zur neuen stellvertretenden Vorsitzenden des 
Fachbereichs gewählt. Dr. Mena hat langjäh-
rige Erfahrung in Engineering- und Produkti-
onsfunktionen der BASF und leitet derzeit die 
Einheit „Maintenance and Reliability Solutions“. 

Schwerpunkt des VDI-Fachbereichs GVC03 
„Betrieb verfahrenstechnischer Anlagen“ ist die 
„VDI-Informationsplattform für Ingenieure in der 
Produktion“. Diese Initiative „von Betriebsin-
genieuren für Betriebsingenieure“ hat sich als 
tatkräftige Interessenvertretung und wichtige 
Fortbildungsinitiative etabliert. Ziel der Informati-
onsplattform ist es, regelmäßig regionale Treffen 
für die Betriebsingenieure an inzwischen sechs 
verschiedenen Chemiestandorten zu veranstal-
ten, um Informationen zu aktuellen Themen aus 
der Praxis auszutauschen und ein Netzwerk zu 
knüpfen. Inzwischen hat sich der Erfahrungs-
austausch – bedingt durch die Coronapande-
mie – auch im digitalen Format etabliert und 
seine Reichweite durch den reduzierten Auf-
wand stark steigern können. Die Betriebsinge-
nieure nutzen die Treffen nun intensiv, um sich 
über die Regionen hinweg auszutauschen – 
und die bundesweite Themenvielfalt reicht von 
wassergefährdenden Stoffen (AwSV), Ersatz-
prüfung von Rohrleitungen und Leckage-Über-
wachung bis zum Einsatz von Exoskeletten in 

der chemischen Produktion. Die Unterlagen 
werden VDI-Mitgliedern im Nachgang zur Ver-
fügung gestellt. 

Die überregionalen VDI-Jahrestreffen der Be-
triebsingenieure in Frankfurt/Main sind als un-
verzichtbare unternehmensübergreifende Aus- 
tauschmöglichkeit ebenfalls Teil dieser VDI-Ini-
tiative für Betriebsingenieure. In der eintägigen 
Veranstaltung werden aktuelle Themen und 
Herausforderungen des betrieblichen Alltags 
rund um die Produktionsanlage vorgestellt. 
Das breite Spektrum umfasst neue Gesetz-
gebungen und daraus resultierenden Betrei-
berpflichten, Hilfestellungen zur betriebsnahen 
Projektabwicklung, Praxislösungen für betrieb-
liche Anwendungen, neue Anwendungsinnova-
tionen, digitale Transformation und vieles mehr. 

Das 11. Jahrestreffen der Betriebsingeni-
eure fand im November 2020 trotz Corona 
und Lockdown erstmals in digitaler Form statt 
und zeichnete sich durch eine hohe Anzahl an 
Teilnehmer*innen aus. Denn insbesondere in 
schwierigen Zeiten mit gekappten Lieferketten 
gilt für Betriebsingenieure „Ohne uns läuft hier 
nichts“. 

Alle Termine und Aktivitäten des VDI-Fach-
bereichs „Betrieb verfahrenstechnischer Anla-
gen“ finden Sie unter: www.vdi.de/gvc/betrieb. 

Praxisorientierter Erfahrungsaustausch – 
12. Jahrestreffen der Betriebsingenieure

Am 26. November 2021 findet das 12. Jahrestreffen der Betriebsingenieure statt. Die Vorträge 
und Diskussionen unter dem Motto „Ohne uns läuft hier nichts“ thematisieren aktuelle Heraus-
forderungen und betriebliche Aufgabenstellungen. Mit der Zielsetzung “Von Betriebsingenieu-
ren für Betriebsingenieure“ erwartet Sie ein abwechslungsreiches Programm.

Themenschwerpunkte:

• �Betreiberpflichten (AwSV, Leckage-Überwachung, Ersatzprüfung von Rohrleitungen)

• �Dokumentation in Produktion und Instandhaltung

• �Asset-Strategie und Instandhaltungsstrategie

• �Karriereentwicklung von und für Betriebsingenieure 

• �Informationen und Anmeldungen: www.vdi.de/gvc/bing2021

VDI-Fachbeirat  
„Betriebsingenieure“  
stellt sich neu auf
Christian Poppe und Alba Mena sind neue  
Vorsitzende der VDI-Betriebsingenieure 

Kontakt
VDI-Gesellschaft Verfahrenstechnik und  
Chemieingenieurwesen 
Dr. rer. nat. Ljuba Woppowa · Tel.: +49 211 6214 266
gvc@vdi.de · www.vdi.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100710
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„Wir sind insgesamt sehr zufrieden mit dem Ver-
lauf der Achema Pulse, und auch von Ausstel-
lern und Teilnehmern haben wir zahlreiche posi-
tive Rückmeldungen bekommen“, bilanziert Dr. 
Björn Mathes, stellvertretender Geschäftsführer 
der Dechema Ausstellungsgesellschaft, die Er-
fahrungen der letzten Wochen. „Unser Ziel war 
es, der Chemie- und Pharmaindustrie weltweit 
die Gelegenheit zum intensiven Austausch zu 
bieten und Impulse zu aktuellen Trends der Pro-
zessindustrie zu setzen. Das ist uns gelungen.“ 
Das belege unter anderem die hohe Zahl der In-
teraktionen (Chats, Videoanrufe, Downloads und 
Besuche auf Firmenprofilen), die sich auf rund 
125.000 summieren. 77.692 Besuche wurden 
insgesamt in den virtuellen Vortragssälen gezählt.

Das Konzept der digitalen Veranstaltung 
verfolgte zwei Anliegen: Um den Teilnehmern 
genug Zeit zu bieten, die umfangreichen Infor-
mationen der Aussteller wahrzunehmen und 
mit Experten weltweit in Kontakt zu treten, war 
die Plattform einen ganzen Monat lang geöff-
net. In diesem Zeitraum konnten die Teilneh-
mer per Chat oder Videocall zu Ausstellern und 
untereinander Kontakt aufnehmen und Diskus-
sionen anstoßen. Gleichzeitig sollten die Teil-
nehmer die Gelegenheit haben, an einem ge-
meinsamen Termin die aktuellen Trends mit 
hochrangigen Entscheidungsträgern und Ex-
perten aus aller Welt zu diskutieren. 

Live-Programm mit Highlights
Das geschah an den beiden Live-Tagen am 
15. und 16. Juni. Insgesamt wurden dort rund 

460 Stunden an Vorträgen, Diskussionen und 
Workshops auf den Live-Bühnen, im virtuel-
len Kongress und in den Ausstellerkanälen ge
streamt. „Die Live-Bühnen haben dafür gesorgt, 
dass wir eine ganz andere Atmosphäre schaf-
fen konnten als bei einem rein virtuellen Event“, 
sagt Dr. Thomas Scheuring, Geschäftsführer 
der Dechema Ausstellungsgesellschaft. „Das 
Programm war sehr hochkarätig, und beson-
ders die Referentinnen und Referenten, die vor 
Ort in Frankfurt waren, waren begeistert von der 
Möglichkeit, persönlich interagieren zu können.“

Insgesamt beteiligten sich 960 Aussteller 
aus 38 Ländern an der Achema Pulse. Davon 
kamen 55 % von außerhalb Deutschlands, 
wobei China, Italien, Frankreich, Schweiz, 
USA und Großbritannien die größten Kontin-
gente stellten. Die 15.000 registrierten Teilneh-
mer, davon ebenfalls 55 % aus dem Ausland, 
kamen aus 121 Ländern. Neben den Live-
Streams wurden auch die On-Demand-Ange-
bote in der zweiten Juni-Hälfte rege genutzt.

Achema bleibt beim  
Messestandort Frankfurt 
Der Veranstalter plant, das Format als zusätz-
liches Angebot zwischen den Achema-Termi-
nen weiterzuentwickeln. „Virtuelle Veranstal-
tungen haben ihre eigenen Stärken, genauso, 
wie Präsenzmessen Elemente haben, die sich 
nicht ersetzen lassen“, sagt Björn Mathes. „Wir 
wollen das Beste aus beiden Welten kombinie-
ren. Eine Achema bleibt ein Erlebnis, das virtu-
ell nicht nachzustellen ist. Für den Austausch 

davor, danach und dazwischen bieten digita-
le Formate nicht nur eine hervorragende Er-
gänzung, sondern bringen ihre ganz eigenen 
Stärken ins Spiel. Deshalb werden wir auch zu-
künftig alles daran setzen, unsere Community 
bestmöglich zu unterstützen.“

Die Achema wurde 1920 ins Leben geru-
fen und findet seit 1937 auf dem Gelände der 
Messe Frankfurt statt – bis mindestens 2027. 
Dr. Thomas Scheuring betonte die optimale In
frastruktur, die den Messestandort Frankfurt 
zum idealen Austragungsort für die Prozessin-
dustrie, zu der unter anderem die chemische 
und pharmazeutische Industrie gehören, macht: 
„Das Frankfurter Messegelände ist mit seiner 
zeitgemäßen Ausstattung und idealen Lage ein 
Erfolgsfaktor der Achema. Wir begrüßen sehr, 
dass wir diesen Erfolgsfaktor auch zukünftig 
nutzen können und unsere erfolgreiche Partner-
schaft fortsetzen.“  Die nächste Ausstellungsta-
gung findet bereits vom 4.– 8. April 2022 wieder 
in Frankfurt statt. Danach im regulären Zyk-
lus 2024 und 2027. Die Ausstelleranmeldung 
ist ebenso wie die Beitragseinreichung für das 
Kongressprogramm 2022 geöffnet.

Kontakt
Dechema Ausstellungs-GmbH, Frankfurt am Main
Tel.: +49 69 7564 100
exhibition@dechema.de · www.achema.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100711

Auch als digitale Veranstaltung war der Ersatz der weltweit wichtigen Messe für die Prozessindustrie Achema, die 
Achema Pulse, erfolgreich. Einen Monat lang hatten Experten der Branche Gelegenheit, sich über aktuelle Themen 
zu informieren. Der Veranstalter verzeichnete insgesamt 15.000 Teilnehmer, die die interaktive Plattform nutzten, um 
mit den 960 Aussteller aus 38 Ländern in Kontakt zu kommen. Der Veranstalter zog ein positives Fazit und sieht in 
dem virtuellen Angebot eine sehr gute Ergänzung zur regulären Achema, die 2022 wieder in Frankfurt stattfinden soll.

Auch als virtuelle Plattform ein Erfolg
Achema Pulse wird die reguläre Achema in Zukunft ergänzen
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Für den Ablauf und die Qualität chemischer 
Reaktionen spielt der Messparameter Druck 
neben der Temperatur und Konzentration eine 
entscheidende Rolle. Auch für die Sicher-
heit in der chemischen Prozessindustrie, der 
Öl & Gas-Industrie sowie in Kraftwerken ist der 
anstehende Druck in Behältern und Rohrleitun-
gen ein wichtiger Faktor. Die neue Druckmessli-
nien Cerabar und Deltabar sind mit intelligenten 
Funktionen ausgestattet und auf die Sicher-
heitsanforderungen in diesen Industrien ausge-
legt. Mit einer großen Auswahl an Sensoren, der 
bestmöglichen Messperformance sowie allen 
notwendigen Zertifikaten bewältigen die Mess-
geräte auch schwierige Druckapplikationen. 

Die Keramik-Messzelle ist ein Beispiel für 
einen Drucksensor, der sich bereits seit Jahren 
bewährt hat. Die hochreine Keramik-Messzelle, 
die im Jahr 1987 in das Produktportfolio 

aufgenommen wurde, liefert in Hochvakuum-
Applikationen, bei aggressiven oder abrasiven 
Medien, bei kurzzeitigen Druckschlägen und 
durch die integrierte Membranbrucherkennung 
zuverlässige Ergebnisse.

Sicher vernetzt – mehr Industrie 4.0 
Oberste Priorität in der chemischen Prozess
industrie, der Öl & Gas-Industrie sowie in Kraft-
werken haben die Prozess- und Anlagensicher-
heit. Das Potenzial von Industrie 4.0 kann erst 
dann voll ausgeschöpft werden, wenn die Si-
cherheit gewährleistet ist. Den Sensoren kommt 
dabei eine entscheidende Bedeutung zu. Sie 
müssen Prozessdaten zuverlässig erfassen, ver-
knüpfen und an höhere Ebenen weiterleiten – das 
ist entscheidend für die Verbesserung und Effi-
zienz der Prozessführung. Mit den optional be-
stellbaren Funktionen Bluetooth und Heartbeat 

Technology erfüllt die neue Transmittergenera
tion Cerabar und Deltabar alle Schlüsselkriteri-
en der Namur-Roadmap für digitale Prozesssen-
soren: Sie bietet Möglichkeiten zur kabellosen 
Kommunikation und Sensordiagnose und stellt 
Informationen über Sensor und Prozess bereit.

Produktiver durch digital  
optimierte Prozesse
Zur einfachen Bedienbarkeit der neuen Druck-
messlinien trägt die Bluetooth-Schnittstelle ent-
scheidend bei. Das gilt sowohl für die Inbetrieb-
nahme als auch für die Bedienung der Geräte.

	▪ Kein Öffnen des Gerätes mehr nötig
	▪ Auch schwer zugängliche Messstellen sind 
einfach bedien- und konfigurierbar

	▪ Vor dem Einbau kann das Gerät einfach und 
schnell parametriert werden (z. B. vorab in 
der Werkstatt)

Die intelligenten Funktionen der neuaufgelegten Druck- und Differenz-
drucktransmitter Cerabar und Deltabar ebnen den Weg in die Industrie 4.0 
und bringen smarte Prozesssicherheit für Anlagenbetreiber. Die sichere 
kabellose Kommunikation eröffnet viele Möglichkeiten, die Prozesse zu 
überwachen, zu optimieren und auch die Sensoren selbst zu monitoren.

Alexander Hermann, � 
Endress+Hauser 

Titelstory

Zukunftssicher in die Industrie 4.0
Die digitalen Druckmessgeräte verbinden bewährte Messtechnologie mit Industrie 4.0 Anwendungen
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	▪ Die Möglichkeit einer direkten Erzeugung 
von verschiedenen PDF-Reports

	▪ Die Bluetooth-Schnittstellen von 
Endress+Hauser sind – anders als jene im 
privaten Bereich, wie etwa zwischen Smart-
phone und Fitness-Armband – mit einem 
speziellen Protokoll (PAKE) versehen. Da-
durch kann die kabellose Verbindung zwi-
schen der SmartBlue-App und einem Druck-
transmitter im Sinne der IT-Security nicht 
kompromittiert werden. Manipulationen bei 
der Verbindung zwischen App und Gerät 
lassen sich so ausschließen. Das Fraunho-
fer-Institut für Angewandte und Integrierte 
Sicherheit (AISEC) bewertet die Sicherheit 
der Drahtlosverbindung des Anbieters po-
sitiv: „Zusammenfassend leiten wir (…) fol-
gende Bewertung für das Schutzniveau der 
Bluetooth Infrastruktur ab:
•	Protokoll: Hoch
•	Algorithmen: Hoch“1 

Noch sicherer sind bspw. nur Personalauswei-
se mit integrierter NFC-Schnittstelle.

Mehr smarte Prozesssicherheit  
Das ideale Messgerät aus Sicht von Anlagen-
betreibern überwacht sich komplett selbst. Mit 
Heartbeat Technology kommen die Messgerä-
te des Unternehmens aus Weil am Rhein die-
sem Idealzustand nahe. Denn sie nimmt Be-
treibern einen Großteil des Aufwandes für die 
Überwachung ihrer Messgeräte ab. Dazu ge-
hört in einem ersten Schritt die permanente 
Gerätediagnose mit Klartextmeldungen nach 
NE107. Auch umständliche Fehlersuchen an 
der Messstelle vor Ort entfallen mit Heartbeat 
Technology: Das überarbeitete Display schlägt 
im Fehlerfall von grün auf rot um und liefert 
einen Hinweis direkt in der Anlage. 

Eine App-basierte Bediensequenz (Heartbeat 
Verification) führt den Anwender durch eine je-
derzeit verfügbare Geräteverifikation. Die Ergeb-
nisse werden in einem Verifikationsprotokoll fest-
gehalten. Und das alles bei laufendem Prozess 
– ohne Ausbau des Geräts. Darüber hinaus kön-
nen die integrierten Monitoring-Funktionalitäten 
in Zukunft bspw. durch statistische Auswertung 
von Sensordaten weitere Geräte- und Prozess
informationen generieren oder eine vorliegende 
Unterspannung kontinuierlich erkennen. 

◀ Abb. 1: Mit erweiterter Konnektivität, der Heart-
beat Technology und zusätzlichen fortschrittlichen 
Funtkionen ermöglichen es die Drucktrans-
mitter Cerabar und Deltabar, das Potenzial von 
Industrie 4.0 zu nutzen.

Abb. 2: Die Sensoren liefern Messdaten und Daten für die Zustandsüberwachung der Messtechnik.

Bereit für den Einsatz in SIL2- und  
SIL3-Anwendungen 
Die neuen Produktlinien sind wie ihre Vorgän-
ger nach IEC 61508 entwickelt. Dadurch las-
sen sie sich direkt in SIL2- sowie in homogener 
Redundanz auch in SIL3-Applikationen einset-
zen. Bei der Verwendung von Drucktransmit-
tern in PLT-Sicherheitseinrichtungen ist es für 
Anlagenbetreiber entscheidend, systematische 
Fehler auszuschließen und gleichzeitig den 
Zeitaufwand pro SIL-Messstelle zu minimie-
ren. Mit den im Display integrierten optischen 
Tasten lassen sich die Drucktransmitter ohne 
Öffnen des Gehäusedeckels bedienen. Mögli-
che Korrosionsprobleme durch das Eindringen 
von Feuchtigkeit beim Öffnen und Schließen 

◀ Abb. 3: Anlagensicherheit bildet die unverzicht-
bare Basis bei der Entwicklung der neuen Druck
transmitter.
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des Gerätes sind damit ausgeschlossen. Die 
neuen digitalen Assistenten für die SIL-Verrie-
gelung und die Wiederholungsprüfung nach 
SIL wirken systematischen Fehlern weiter ent-
gegen. Sie führen Schritt für Schritt durch die 
Prüfprozedur – vergleichbar mit der Checkliste 
von Piloten vor dem Flugzeugstart. Am Ende 
einer Bediensequenz erhält der Anwender op-
tional ein Prüfprotokoll im PDF-Format, bspw. 
über die Bluetooth-Schnittstelle und die Smart-
Blue-App.

IIoT-Ökosystem hebt Datenpotenziale  
für Industrie 4.0 Anwendungen
Prozesssensoren 4.0 eröffnen dem Anwender 
zahllose spannende Möglichkeiten, die gesam-
melten Sensordaten zu nutzen. Entscheidend 
für ihren Erfolg ist jedoch die Transparenz und 
Verfügbarkeit der Zusatzinformationen. „So-
lange die essenziellen Sensordaten im Druck
transmitter weiterschlummern, wird das Poten-
zial von Industrie 4.0 nicht ausgeschöpft“, sagt 
Peter Dietrich, Abteilungsleiter Digitalisierung 
bei Endress+Hauser Deutschland. „Nach der-
zeitigem Stand bleiben 97 % aller Sensordaten 
ungenutzt. Die Endress+Hauser Cloudplatt-
form Netilion hat es sich zur Aufgabe gemacht, 
die neu gewonnenen Potenziale voll auszunut-
zen“, so Dietrich.  

Die kostenlose Netilion Scanner App macht 
das manuelle Erfassen der installierten Basis 

einfach. Über den QR-Code oder einen RFID-
Chip lassen sich die wesentlichen Daten des 
Drucktransmitters einscannen. Zusätzliche In-
formationen wie die Lokalisierung der Mess-
stelle werden einfach festgelegt.

Netilion Library sorgt jederzeit für die Do-
kumentation der erfassten Druck-Messgerä-
te. Die vormals umständliche Suche nach der 
passenden Dokumentation gehört damit der 
Vergangenheit an. Dadurch nehmen Wartung 
und Inbetriebnahme deutlich weniger Zeit in 
Anspruch. Auf der Anbieter-Datenplattform lie-
gen inzwischen Datensätze zu über 40 Mio. in-
stallierten Geräten. 

Netilion Analytics verknüpft die digitalen 
Zwillinge automatisch mit den Dokumenten der 
Messstelle. Das Dashboard mit allen erfassten 
Messstellen bietet einen kompletten Überblick 
über die Anlage. So erkennt der Anlagenbetrei-
ber bspw. auf einen Blick, welche Druck-Mess-
geräte nicht mehr bestellbar sind. 

Der Onlinedienst Netilion Health steht Anla-
genbetreibern mit mehr als 25.000 Gerätedia
gnosen zur Seite. Er zeigt zu den einzelnen 
Statusmeldungen der Drucktransmitter den 
Diagnosecode nach NE107, die Ursache und 
Handlungsempfehlungen an. Für den Anlagen-
betreiber heißt das: keine mühsame Fehler
interpretation mehr! Stattdessen kann er nun 
jede Fehlermeldung einfach und zielgerichtet 
bearbeiten.

Smarter Startschuss für die Industrie 4.0
Mit den neuen Produktlinien Cerabar und Delta-
bar ermöglichen Anwendern, ihre Anlagen zu-
kunftssicher mit die Industrie 4.0-Technologie 
auszustatten. Bewährte und neue Features 
sorgen für eine hohe Produktivität, Prozess
sicherheit und Anlagenverfügbarkeit, wodurch 
sich die Investition zügig auszahlt.

Der Autor
Alexander Hermann, � 

Produktmanager Druckmesstechnik,  

Endress+Hauser Deutschland, Weil am Rhein

1 „Sicherheits-Evaluierung der Endress+Hauser Blue-
tooth Infrastruktur“ – Fraunhofer-Institut AISEC

Bilder © Endress+Hauser 

Kontakt
Endress+Hauser (Deutschland) GmbH+Co. KG, 
Weil am Rhein
Tel.: +49 7621 975 01 
info.de@endress.com · www.de.endress.com

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100712

Abb. 4: Die Bluetooth-Schnittstelle bietet  
klare Vorteile bei der Inbetriebnahme sowie  
bei der Bedienung der Geräte.
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Kontakt
Hamilton Bonaduz AG, Bonaduz, 
Schweiz
Tel.: +41 58 610 10 10
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Optischer CO2-Sensor für Bioreaktoren
Die Hamilton Bonaduz AG präsen-
tierte auf der Achema Pulse ihre neu-
este Entwicklung: den innovativen 
CO

2
-Sensor. Anders als bei elektro-

chemischen in-line CO
2
-Sensoren 

basiert die CO
2
-Messung des Solid-

State-Sensors auf einem optischen 
Prinzip. Die größten Vorteile sind eine 
bessere Genauigkeit und Stabilität 
auch über mehrere Produktionszyklen 
hinweg, was einen nahezu wartungs-
freien Betrieb ermöglicht. Die Techno-
logie macht den Sensor unempfindlich 
gegenüber Ammoniak-Fouling und bei 
Bedarf kann er auch über Kopf in den 
Bioreaktor eingebaut und betrieben 
werden. Mit einem Messbereich von 
5 – 1.000 mbar und einer Genauigkeit 

von ± 5 mbar zwischen 5 und 100 mbar 
und ± 5 % > 100 mbar ist der Sensor 
neben dem Einsatz im Labor auch für 
GMP-Umgebungen geeignet und wi-
dersteht Autoklavierung, SIP und CIP. 
Auch nach Sterilisationsprozessen ist 
keine weitere Kalibrierung erforder-
lich und liefert reproduzierbare Er-
gebnisse. Zudem ist der Sensor ein-
fach zu bedienen. 

Anzeige- und Steuergeräte zur übersichtlichen Kontrolle 
der Füllstand- und Druckzustände

Industrielle Prozesse, ob in der Was-
ser- und Abwasser- oder Baustoffin-
dustrie, lassen sich besonders gut mit 
großen Displays und Ampel-Warnsys
tem darstellen. Diese helfen, auch 
komplexe Abläufe schnell zu erfassen 
und den Überblick zu behalten. Mit 
einer neuen Generation an Steuerge-
räten von Vega wird die Füllstand- und 
Druckmessung jetzt noch einfacher 
und übersichtlicher. Die Vegamet-Se-
rien sind mit einem kontraststarken 
und im Verhältnis zur kleinen Bauform 
besonders großen Display-Diagonale 
ausgestattet. Noch mehr Unabhängig-
keit bietet die Möglichkeit, die Steuer-
geräte per Bluetooth via Smartphone 
oder Tablet zu bedienen. So lassen 
sich Geräte auch aus der Ferne be-
quem parametrieren und Mess-
werte außerhalb von Gefahrenzonen 

überwachen. Mit ihrer Vielzahl an 
Funktionen qualifizieren sich die Ge-
räteserien 140, 340 und 800 auch 
für komplexe Aufgaben wie Pumpen-
steuerungen, Durchflussmessungen, 
Summenzähler, Datenlogger oder Dif-
ferenz-, Summen- und Mittelwertbe-
rechnungen. Im Außenbereich sorgt 
ein passender Sonnenschutz bei den 
800-Geräte für zuverlässige Ablesbar-
keit bei direkter Sonneneinstrahlung. 
Um das Gerät vor Vandalismus und 
neugierigen Blicken zu schützen, lässt 
sich das Display bei Bedarf automa-
tisch nach zwei Minuten ausschalten.

Digitaler optischer Sensor für Gelöst-Sauerstoff  
in wässrigen Lösungen
Durch die neueste optische Technolo-
gie der Fluoreszenzlöschung und der 
digitalen Signalverarbeitung ermöglicht 
der Jumo Digiline O-DO S10 langzeit-
stabile Messungen von Sauerstoff und 
Temperatur. Mögliche Einsatzgebiete 
des Sensors sind z. B. Kläranlagen 
sowie weitere Bereiche der Wasser- 
und Abwassertechnik. Das Gehäuse 
besteht aus widerstandsfähigem PVC, 
deshalb kann der Sensor sowohl in 
Süß- als auch in Salzwasser verwen-
det werden. Basierend auf dem be-
nutzerfreundlichen Anschlusskonzept 
des Jumo Digiline Bussystems lässt er 
sich über Plug-and-Play einfach und 
schnell an den Master anbinden. Das 
System erlaubt zudem eine effiziente 
und schnelle Verkabelung von Anlagen, 
in denen mehrere Parameter gleichzei-
tig an verschiedenen Stellen gemessen 
werden müssen. Über das integrierte 
Sensormanagement werden relevante 
Betriebsdaten über den gesamten 
Sensorlebenszyklus erfasst und pro-
tokolliert, um Prozesse und Abläufe 

zu optimieren. Dazu zählen unter an-
derem das Erfassen der Betriebsstun-
den sowie Funktionen, die eine vo-
rausschauende Wartung ermöglichen, 
wie das rechtzeitige Signalisieren 
einer erforderlichen Kalibrierung oder 
eines notwendigen Sensorkappen-
wechsels. Über eine RS485 Modbus 
RTU-Schnittstelle und ein Analogaus-
gang (4 bis 20 mA) lässt sich das Gerät 
einfach an Feldgeräte und Prozessleit-
systeme anbinden. Der Messbereich 
des Sensors liegt bei 0 bis 20 mg/l, 
der Temperaturbereich, in dem er ein-
gesetzt werden kann, zwischen -5 und 
+50 °C.

Flexibler Füllstandsensor mit analogem Signal 
Das Allgäuer Unternehmen 
Elobau erweitert mit dem 
neuen Tankgeber 298A 
seine Reed-basierte Pro-
duktfamilie für die Füll-
standsmessung von Kraftstoffen, 
Kühlmittel, Öl, Wasser und wei-
teren chemischen Medien. Der 
Sensor ist kompakt, flexibel 
konfigurierbar und bietet ein 
analoges Ausgangssignal. Die 
kontinuierliche Füllstandsmes-
sung kann die Einsatzbereitschaft 
erhöhen und ungeplanten Ma-
schinenstillstand aufgrund eines 
leeren Tanks vermeiden. Das gilt 
dabei nicht nur für den Treibstoff-
tank von Fahrzeugen, sondern bei-
spielsweise auch für Kühlmittel- 
oder Öltanks von hydraulischen 
Systemen. Der Hauptunterschied 
zum bewährten Schwesterpro-
dukt, dem Tankgeber 298, liegt 
im Ausgangssignal. Während 
der 298 ein Widerstandsausgangs-
signal erzeugt, nutzt der 298A ein 
analoges Ausgangssignal, entweder 
als Stromsignal im Bereich von 4 bis 
20 mA oder Spannungssignal im Be-
reich von 0,5 bis 4,5 V DC. Durch die 
Reed-Technologie ist der Tankgeber 
besonders robust gegenüber äußeren 
Einflüssen, arbeitet im Temperaturbe-
reich von -40 °C bis max. +110 °C 

und verfügt über Schutzart 
IPX7 DIN EN 60529 inner-
halb Behälter und außerhalb 
Behälter IPX7 DIN EN 60529 

und IP6K9K ISO 20653. Kopf 
und Rohr sind aus Aluminium 

gefertigt, derzeit befindet sich 
auch eine Variante aus Edelstahl 
in der Entwicklung. Das Dicht-
material besteht wahlweise 

aus Fluorkautschuk (FKM) oder 
Nitril-Butadien-Kautschuk (NBR). 
Der mechanische Anschluss er-
folgt entweder über einen sym-
metrischen, einen asymmetri-
schen 5-Loch-Flansch oder einen 
symmetrischen 4-Loch-Flansch. 
Zudem arbeiten die Entwickler 
bereits an der Anschlussmöglich-
keit mittels G1,5″ oder G2″ Be-
festigungsgewinde. Die Rohrlänge 
von 187 bis 1.210 mm Länge er-
möglicht den Einsatz in den un-
terschiedlichsten Tankgrößen. Der 

Anbieter unterstützt die Anwender mit 
der anwendungsspezifischen, indivi-
duellen Konfiguration.

Kontakt
Vega Grieshaber KG, Schiltach
Tel.: +49 7836 50 0
info.de@vega.com · www.vega.com

Kontakt
Elobau GmbH & Co. KG, Leutkirch
Tel.: +49 75 61 / 97 0
info@elobau.de · www.elobau.de

Kontakt
JUMO GmbH & Co. KG, Fulda
Tel.: +49 661 6003 9660
ulrike.storm@jumo.net  · www.jumo.net
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Alles unter Kontrolle
Vereinfachte Anlagenbedienung und minimierte Fehleranfälligkeit 

Je extremer die Einsatzbedingungen, desto 
zahlreicher sind jedoch die benötigten Kompo-
nenten zur fehlerfreien Steuerung und Überwa-
chung. Hierzu zählen etwa verschiedene Ports 
für Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Druck und 
Leistung, weitere Schnittstellen zur Signal- und 
Datenübermittlung, Alarme sowie Möglichkei-
ten der Aufzeichnung. Derartige kombinierte 
Systeme nehmen nicht nur viel Platz ein, son-
dern erfordern auch Spezialisten für die Installa-
tion und Programmierung. Mit dem Ziel, die An-
lagenbedienung zukünftig zu vereinfachen und 
die Fehleranfälligkeit zu minimieren, entwickelte 
Watlow Electric Manufacturing seine/ihre neue 
Generation an Temperatur- und Prozessreg-
lern. Der robuste F4T with Intuition verfügt über 
sechs austauschbare Ein- und Ausgangsmo-
dule sowie unterschiedliche Hardwareschnitt-
stellen. Das hochauflösende Farbdisplay und 
eine graphische PC-Oberfläche erlauben eine 

intuitive Einrichtung des E/A-Reglers. Dank sei-
ner Abwärtskompatibilität innerhalb der F4-Se-
rie ist ein Aufrüsten jederzeit möglich.

Kompakt in einem Kontrollmodul
„Im Bereich der thermischen Verfahren und 
Prozesse gibt es unzählige Anwendungen, wel-
che die unterschiedlichsten Hard- und Soft-
warelösungen erfordern und sich zudem kon-
tinuierlich weiterentwickeln“, so Volker Metzger, 
Applied Thermal Expert bei Watlow Electric 
Manufacturing. „Wir haben uns deshalb der He-
rausforderung verschrieben, all die möglichen 
Designvariationen und technischen Anforderun-
gen in einem einzigen, individuell anpassbaren 
Kontrollmodul zu integrieren, sodass sich die 
Anwender ganz auf ihre eigenen Anlagen und 
Entwicklungsprozesse konzentrieren können.“ 

So müssen etwa die Regelungseinheiten 
von Klimakammern und Industrieöfen nicht 

nur mitunter extremen Bedingungen wie me-
chanischer Einwirkung oder Temperaturspit-
zen standhalten, sondern ebenfalls eine nied-
rige Reaktionszeit sowie ein umfangreiches 
Sicherheitsmanagement aufweisen. Insbe-
sondere im Rahmen von Fertigungsprozes-
sen mit Temperaturwechseln oder präzisen 
Labortestungen ist zudem eine kontinuierliche 
und ausfallsichere Messung, Aufzeichnung 
sowie Analyse verschiedener Daten notwen-
dig. Dazu zählen bspw. Temperaturverläufe, 
Regelungs-Sollwerte, Luftdruck und -feuchtig-
keit sowie Veränderungen der Materialeigen-
schaften. Eine Zusammenschaltung mehrerer 
Geräte, die im Gesamten all diese Anforderun-
gen erfüllen, erfordert allerdings nicht nur eine 
komplexe Verkabelung, die entsprechend viel 
Raum einnimmt, sondern ist aufgrund ihrer an-
spruchsvollen Bedienung und Programmierung 
auch sehr fehleranfällig.

Klimakammern, Industrieöfen und hochkomplexe thermische Prozesse sind auf präzise Regler angewiesen, um eine 
sichere Arbeitsumgebung zu gewährleisten. Ein neuer Controller von Watlow Electric Manufacturing vereinfacht die 
Anlagenbedienung und reduziert die Fehleranfälligkeit. Bei der Entwicklung legte der Anbieter Wert auf Design- und 
Funktionsflexibilität, sodass der Regler für die größtmögliche Bandbreite an Anwendungen einsetzbar ist.

Abb.1: Die gemessenen Werte 
können als graphische Trend-

diagramme in Echtzeit angezeigt 
sowie mittels eines optionalen 

Datenloggers aufgenommen, ver-
schlüsselt und zur Speicherung 

oder Weiterverarbeitung via USB 
bzw. Ethernet auf ein anderes 

Gerät übertragen werden. 
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Individuell konfigurierbare  
Hard- und Software
„Der ¼ DIN Controller verfügt über sechs Slots, 
in die eine Vielzahl E/A-Module ganz einfach vor 
Ort durch den Nutzer selbst eingebracht wer-
den kann“, erläutert Metzger. „Neben einer 
Reihe von industriellen Standardeingängen für 
Thermoelemente zählen auch Strom-, Span-
nungs- und Thermistor-Inputs zu den verfüg-
baren Optionen.“ Zudem sind ein Leistungsreg-
ler, der ein direktes Schalten der einphasigen 
Heizlastleistung erlaubt, sowie Möglichkeiten 
der Stromversorgung mit Nieder- oder Klein-
spannung integriert. Bei aller Flexibilität hält 
die nach den internationalen Standards zer-
tifizierte Hardware auch rauen Umweltbedin-
gungen wie Nässe oder Vibrationen stand und 
kann bei Umgebungstemperaturen zwischen 
-18 und 50 °C betrieben werden.

Die Software des F4T gewährleistet mit bis 
zu vier anpassungsfähigen PID-Reglern zu 
jedem Zeitpunkt eine stabile Temperaturkon-
trolle. Darüber hinaus verfügt der Controller 
über individuell programmierbare Funktions-
blöcke, die adaptive Algorithmen bspw. für 
Temperatur, erweiterte Kaskadenkanäle, re-
lative Luftfeuchtigkeit, Druck und Höhe bein-
halten. Um den reibungslosen Ablauf und die 
lückenlose Überwachung der thermischen Pro-
zesse sicherzustellen, können insgesamt bis 
zu 40 Rampen- und Halteprofile mit maximal 
je 50 Schritten sowie Alarme, Zähler und Timer 
angelegt werden. Außerdem ist es möglich, die 
gemessenen Werte in graphischen Trenddia-
grammen in Echtzeit anzuzeigen sowie mittels 

eines optionalen Datenloggers aufzunehmen, 
zu verschlüsseln und zur Speicherung oder 
Weiterverarbeitung via USB bzw. Ethernet 
auf ein anderes Gerät zu übertragen. Dank 
des neuen, standardmäßig integrierten Alarm
features können sich Anwender nun auch via 
E-Mail oder SMS über spezifische Ereignisse 
benachrichtigen lassen, wie etwa der Beginn 
oder Abschluss eines bestimmten Arbeits-
schrittes oder Profils, das Erreichen vordefinier-
ter Grenzwertbedingungen oder das Auftreten 
eines Fehlers am Analogeingang.

Bedienerfreundliches 4,3 Zoll-Touch-Panel 
und PC-Software
Das Gerät wird über das 4,3 Zoll große 
Touch-Display bedient, an dessen unterem 
Rand sich statt empfindlicher Tasten lediglich 
vier beleuchtete Softkeys befinden. Im Falle 
einer Arbeitsumgebung, die bspw. das Tra-
gen von Handschuhen erfordert, ist alternativ 
auch der Zugriff mithilfe einer handelsüblichen 
USB-Maus möglich. Noch einfacher kann die 
Konfiguration des Temperatur- und Prozess-
reglers über die graphische Computeroberflä-
che Composer vorgenommen werden. Diese 
erlaubt dem Anwender ein Einrichten aller erfor-
derlichen Profile sowie eine visuelle Konfigurati-
on der Algorithmen, indem er die Ein- und Aus-
gänge auf einer frei gestaltbaren Grafikfläche 
via Drag-and-Drop mit den jeweiligen Rege-
lungsfunktionen verknüpft. „Bei der Einbindung 
des hochauflösenden Farbbildschirms und der 
PC-Software war uns besonders wichtig, eine 
absolut intuitive Steuerung zu ermöglichen“, so 

Metzger. „Endloses Durchforsten von Bedie-
nungsanleitungen, frustrierende Fehlersuchen 
und aufwändige Schulungen der Mitarbeiter 
sollen von nun an der Vergangenheit angehö-
ren.“ Davon können auch ältere Modelle der 
F4-Serie profitieren, denn der F4T ist abwärts-
kompatibel, sodass eine Aufrüstung bestehen-
der Systeme jederzeit möglich ist.

Bilder © Watlow Electric Manufacturing Company

Kontakt
Watlow Plasmatech GmbH, Kuchl, Österreich
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germany@watlow.com · www.watlow.com

Diesen Beitrag können Sie auch in der Wiley 
Online Library als pdf lesen und abspeichern:
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Abb. 2: Der Controller wird über das 4,3 Zoll große 
Touch-Display bedient. Am unteren Rand befinden 
sich statt empfindlicher Tasten vier beleuchtete 
Softkeys.

Messgaskühler ATEX rezertifiziert 
Im Rahmen der Produktpflege wurde der Messgas-
kühler EGK 2A Ex unter der aktuellen ATEX Richtlinie 
2014/34/EU rezertifiziert. Parallel dazu wurde der 
Messgaskühler auch für das internationale Explosi-
onsschutzsystem IECEx für dieselben Einsatzbedin-
gungen neu zugelassen. In den Zulassungsverfahren 
fand bereits die neueste Ausgabe der IEC 60079-
0 Verwendung. Der Messgaskühler kann unter den 
nun strengeren Anforderungen einschließlich der 

Gasgruppe IIC in explosionsfähigen Atmosphären der 
Zonen 1 und 2 sicher eingesetzt werden. Die Nenn-
kühlleistung bleibt unverändert bei 615 kj/h (170 W) 
und kann wie bisher auf bis zu vier unabhängige 
Gaswege aufgeteilt werden. Dafür stehen weiterhin 
steckbare Wärmetauscher aus Edelstahl, PVDF oder 
Glas zur Verfügung. Der prinzipielle Aufbau des Küh-
lers bleibt unverändert. Allerdings können nun Kon-
densatpumpen optional direkt angebaut werden. 

Kontakt
Bühler Technologies GmbH
Tel.: +49 2102 49890
info@buehler-technologies.com
www.buehler-technologies.com

Ultraschallsensor für PL-d-Anwendungen 
Pepperl+Fuchs erweitert sein Portfolio für die Fabrik
automation und übernimmt den Safety-Ultraschallsen-
sor US der Firma Mayser. Der Sensor verfügt über das Si-
cherheitszertifikat nach EN ISO 13849 Kategorie 3 PL d. 
Der als 2-kanaliger Ultraschallsensor ausgelegte USi ver-
fügt über zwei Wandler, die an eine Auswerteeinheit an-
geschlossen sind. Auf jedem der beiden voneinander un-
abhängigen Kanäle sind über eine elliptische Schallkeule 
Objekterfassungen im Bereich von bis zu 2.500 mm mög-
lich. Zur Signalausgabe stehen zwei sichere OSSD-Aus-
gänge zur Verfügung. Mit dem Verkaufsstart im ersten 

Quartal 2021 reiht sich der Ultraschallsensor in das be-
stehendes Safety-Portfolio ein, das unter anderem induk-
tive Sicherheitssensoren, optische Sensoren und Licht-
gitter, sichere Positioniersysteme, sicherheitsgerichtete 
AS-Interface-Komponenten sowie eine große Bandbreite 
explosionsgeschützter Interface-Bausteine umfasst.

Kontakt
Pepperl+Fuchs SE, Mannheim
Tel.: +49 621 776 1111
fa-info@de.pepperl-fuchs.com · www.pepperl-fuchs.com
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Cloud für smarte Waagen 
Vernetzte Waagen machen Daten ortsunabhängig verfügbar 

Durch die Höfelmeyer Cloud können Waa-
gen schnell, einfach und kostengünstig ver-
netzt werden. Alle Wiege- und Prozessdaten 
werden automatisch in die Cloud übertragen, 
abgespeichert und können flexibel von vielen 
Personen und Programmen genutzt werden. 
Sie bietet dort Vorteile, wo bei der manuellen 
Übertragung von Daten Fehler und Zeitverlus-
te entstehen. Auch wenn an entfernten und 
nicht permanent bemannten Arbeitsstationen 
Wiege- und Prozessdaten erfasst und verfüg-
bar gemacht werden sollen, bringt ihr Einsatz 
Pluspunkte. Unternehmen, die zeit- und orts-
unabhängig auf die Messdaten zugreifen wol-
len und solche die ihre Abstimmungsprozesse 
über Abteilungen, Standorte oder auch Unter-
nehmen hinweg vereinfachen sowie (Produk-
tions-) Abläufe beschleunigen wollen, profitie-
ren von dieser Industrie 4.0-Lösung.

Technik aus einer Hand 
Das Besondere an der Höfelmeyer Cloud ist die 
Komplettlösung aus einer Hand. Der Anwen-
der kann sich voll auf seine eigenen Leistun-
gen konzentrieren, ohne sich um die techni-
schen Details seiner Cloudanbindung bzw. die 
Kompatibilität der eingesetzten Komponenten 

kümmern zu müssen. Auch sind keine hohen 
Startinvestitionen für Planung und Aufbau eige-
ner IT-Infrastruktur notwendig. Sowohl neue als 
auch bestehende Waagen können unabhängig 
von Art und Größe an das Internet der Dinge 
angebunden werden. Dieses erfolgt in Zusam-
menarbeit mit der Firma Heavy Data mittels 
eines IoT-Gateways über LAN oder WLAN. Für 
Standorte ohne ausgebaute IT-Infrastruktur ist 
eine Verbindung über Mobilfunk möglich. Ent-
sprechend hat der Sicherheitsaspekt einen sehr 
hohen Stellenwert. Der Datenaustausch basiert 
auf einer sicheren, verschlüsselten Internetver-
bindung, die Daten werden selbstverständlich 
nur auf europäischen Servern gespeichert.

Der Zugriff auf die Gewichtsdaten erfolgt 
browserbasiert über eine individuelle Nutzer-
oberfläche. Somit können die aktuellen Daten 
weltweit zu jeder Zeit von allen gewünschten 
Anwendern und Programmen verwendet wer-
den. Ein Datenaustausch auch über Unterneh-
mensgrenzen hinweg ist möglich. Die Anbin-
dung an übergeordnete ERP-Systeme und 
Applikationssoftware von Drittfirmen ist optio-
nal. Zudem werden die Wiegeergebnisse au-
tomatisch archiviert und können auch zu spä-
teren Zeitpunkten wieder aufgerufen werden.

Vorkonfigurierte Dashboards
Diese sofort nutzbare und individuell anpassba-
re Cloud-Lösung hält die notwendige Infrastruk-
tur bereits vor. Sie beinhaltet viele anwendungs-
spezifische Dashboards zur Visualisierung und 
dem Download der Daten über das Internet. 
Der Planungs- und Umsetzungsaufwand wird 
somit deutlich reduziert. Es fallen geringe mo-
natliche Nutzungsgebühren unabhängig von 
der Datenmenge an. Die Cloud ist kombinier-
bar mit der IRIS Softwareplattform des Waa-
genanbieters inklusive aller zugehörigen Mo-
dule. Auch können weitere prozesstechnische 
Daten wie Temperaturen, Dichtemesswerte, 
Gasanalysen und allgemeine Qualitätsprüfun-
gen in die Lösung integriert werden.

Kontakt
Höfelmeyer Waagen GmbH, Georgsmarienhütte 
Tel.: +49 5401 4977 0 
waagen@hoefelmeyer.de · www.hoefelmeyer.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100715

Vernetzte Wägeterminals 
bieten für die produzie-

rende Industrie, Handel, 
Logistik und Entsorgung 

ein großes Potenzial. 
Digitalisierte Geschäfts-
prozesse laufen schnel-

ler, sind weniger fehle-
ranfällig und zugleich 
kostensparender als 

die bisher eingesetzten 
analogen Vorgänge. Die 

Höfelmeyer Cloud ist 
eine Plattform zur Digi-

talisierung von Waagen
anwendungen. 

In der Cloud lassen sich Messergebnisse von Waagen zentral speichern.
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Zugänglich und nutzbar
Datengestützte Entscheidungsfindung in Fabriken

Ein Kernziel der digitalen Transformation ist die 
Fabrikautomatisierung, die sich häufig aufgrund 
der physischen und systemischen Entfernung 
zwischen der operativen Technologie (OT) an 
den verteilten Fabrikstandorten sowie der IT-Or-
ganisation, die im Unternehmens-Headquarter 
angesiedelt ist, verlangsamt. Die neue Mendix 
for Industrial Edge-Plattform ermöglicht es Fa-
brikenbetreibern, maßgeschneiderte Anwen-
dungen auf der Mendix Low-Code-Plattform 
zu erstellen. Diese lokalen Edge-Applikatio-
nen erleichtern die Datenerfassung, gewäh-
ren Zugang zu Echtzeit-Informationen und 
bieten eine Vielzahl an optimierten Nutzerer-
fahrungen. Die Low-Code-Plattform wurde 
entwickelt, um einen Großteil der Komplexität 
im Zusammenhang mit der Entwicklung von 
IoT-Anwendungen zu abstrahieren und den Ta-
lentpool für deren Entwicklung zu erweitern. 
Führungskräfte im Bereich OT können so ihre 
dringendsten Herausforderungen zielgerichtet 
adressieren, ohne dass die IT umfangreich ein-
greifen muss. Denn Unternehmensentwickler, 

Domain-Ingenieure und Mitarbeiter der Fab-
rikanlage können auch ohne Programmier-
kenntnisse Apps für Siemens Industrial Edge 
erstellen. In Kombination mit MindSphere, der 
industriellen IoT-as-a-Service-Lösung von Sie-
mens, und anderen Xcelerator Cloud-Lösun-
gen können Kunden die Vorteile einer voll-
ständig integrierten Edge-to-Cloud-Erfahrung 
nutzen.

Freischalten, Erweitern und Personalisieren 
von Daten aus Kernsystemen
Uneinheitliche Altsysteme, die Daten in ver-
schiedenen Formaten enthalten und komplexe 
physische Modelle unterstützen, stellen Unter-
nehmen vor die Herausforderung, Entwicklern 
und Ingenieuren einen sicheren Zugriff auf die 
richtigen Daten zu ermöglichen. Um Unterneh-
men dabei zu unterstützen, Daten aus der ge-
samten Organisation zu entdecken, zu verste-
hen, zu nutzen, zu kuratieren und sie in der 
Softwareentwicklung, für Business Intelligen-
ce und andere datenintensive Anwendungen 

einzusetzen, kündigte Siemens ebenfalls die 
Verfügbarkeit des Data Hub an. In Verbindung 
mit der Low-Code-Entwicklungsplattform hilft 
dieser Unternehmen dabei, die Bereitstellungs-
zeit von Applikationen drastisch zu verkürzen. 
Denn eine zeitintensive Suche nach den richti-
gen Daten und den entsprechenden Datenei-
gentümern, komplexe Prozesse bezüglich der 
Berücksichtigung von API-Aufrufen und der Zu-
griffssicherung gehören für Entwickler mit die-
ser Lösung der Vergangenheit an.

Zunächst stellt der Data Hub eine Verbin-
dung zu den gängigsten industriellen Daten-
quellen wie Teamcenter-Software und SAP 
bereit. In künftigen Versionen wird die Unter-
stützung für weitere gängige Datendienste 
und Datenbanken sowie branchenspezifische 
Anwendungen integriert. Als Ergebnis einer 
neuen, umfangreicheren Partnerschaft zwi-
schen Siemens und eQ Technologic lasst sich 
Mendix Data Hub zusätzlich um eQs eQube 
Data-as-a-Service erweitern und bietet somit 
einen reichhaltigen Satz von über 60 smarten 
Konnektoren, welche die Nutzung von Indus-
triedaten und Systemintegrationen erleichtern. 

Die Autorin
Claudia Lanzinger, �Siemens Digital Industries Software 

Kontakt
Siemens Digital Industries Software, Frankfurt/M
Claudia Lanzinger · Tel.: +49 160 90 450 431
claudia.lanzinger@siemens.com · www.siemens.com/plm

Diesen Beitrag können Sie auch in der 

Wiley Online Library als pdf lesen und 

abspeichern:

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100716

Siemens Digital Industries Software nutzt die Low-Code-Anwendungsentwicklungsplattform Mendix, um Kunden 
aus unterschiedlichen Branchen bei der Erstellung kontextbezogener und personalisierter Anwendungen zu un-
terstützen und ihnen datengestützte Entscheidungsprozesse zu ermöglichen. 
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Effiziente Rohrleitungsplanung 
ohne Medienbrüche
Rohrleitungsplanung im Anlagenbau mit einem übergreifenden Softewaretool

Für die Rohrleitungsplanung in einer Anlage 
kommen meist verschiedene Medien und Werk-
zeuge in den einzelnen Projektphasen zum Ein-
satz. So entstehen Ideen oder Skizzen häu-
fig auf dem Papier, um sie dann in Form von 
R&I-Fließbildern digital abzulegen. Stücklisten 
oder Berichte werden dabei nicht selten manu-
ell generiert. Danach müssen die R&I-Schema-
ta auf eine 3D-Planung übertragen werden, was 
einen erneuten Medienbruch darstellt. Auf diese 
Weise entstehen häufig Fehler in der Planung.

Medienbrüche sind eine echte Herausfor-
derung für die Rohrleitungsplanung
Oftmals wird heute noch Software genutzt, die 
zwar eine Planung mit grafischen Abbildungen 
ermöglicht, die jedoch keine weiteren Informa-
tionen über einzelne Komponenten enthalten. 
Eine Rohrleitungsplanung erfolgt vielfach ohne 
einen Katalog oder eine dahinterliegende Qua-
litätssicherung. Dabei sichert gerade das re-
gelbasierende und spezifikationsgetriebe-
ne Arbeiten die Projektqualität. Am Ende der 
Rohrleitungsplanung werden oft Rohrleitungs-
isometrien benötigt. Diese müssen auf Basis 
der 3D-Rohrleitungsplanung erzeugt oder 
von einem Konstruktionsbüro nachgezeich-
net werden.

Ein virtueller Rundgang durch die entworfe-
ne Anlage ist ein schönes Highlight, um dem 
Auftraggeber die Anlage in allen Details zu prä-
sentieren. Die verbesserte Visualisierung mit 
einem Walkthrough hilft auch, frühzeitig Fehler 
zu erkennen und die Effizienz der Planung zu 
erhöhen.

Smarte Planung vermeidet Fehler in der 
Planung und auf der Baustelle
Bei der Planung von Anlagen besteht die He-
rausforderung, die Daten und Spezifikationen 
einzelner Bauteile und Komponenten in allen 
Projektbereichen stets aktuell zu halten. Dies 
betrifft Bereiche, wie bspw. Rohrleitungsbau, 
Stahlbau, Kabeltrassenplanung oder die Er-
stellung von Rohrleitungs- und Fließbildern 
(R&I-Schemata). Durch den in vielen Branchen 
steigenden Zeit- und Kostendruck, ist es wich-
tig, Informationen effizient zu verwalten und 
schnell auf Daten zurückgreifen zu können. 

Die Software M4 Plant bietet viele Funktio-
nen für die R&I- sowie 3D Anlagen- und Rohr-
leitungsplanung. Auch erzeugt die Software 
Rohrleitungsisometrien komplett automatisch. 
Das einfach zu bedienende R&I-Werkzeug ist 
bereits integrierter Bestandteil der Anlagen-
bau-Software. Hier ermöglichen Symbolbi
bliotheken die schnelle und einfache Erstellung 
intelligenter Systeme, bei denen jede Kom-
ponente über eine Vielzahl an Zusatzinforma-
tionen verfügen kann. Diese wertvollen Daten 
sind auswertbar und können auf Grund ihres 
intelligenten Aufbaus als Basis für die folgende 
3D-Rohrleitungsplanung dienen.

Automatisierung spart Zeit in der Planung
Der Engineering Software-Entwickler CAD 
Schroer bietet in dem Software-Paket alle Mo-
dule an, die für den Rohrleitungsplaner relevant 
sind. Angefangen bei der reinen Rohrleitungs-
planung und Klimatechnik in 2D und 3D wer-
den auch Module für den Stahlbau oder die 

Aufhängungssysteme aufgenommen. Auch 
umfangreiche R&I-und Isometrie-Module für 
die durchgängige Rohrleitungsplanung sind in 
der Software integriert sowie einige weitere Mo-
dule, die das Arbeiten für den Rohrleitungspla-
ner komfortabel machen. Um eine nahtlose In-
tegration mit der Fertigung zu gewährleisten, 
können voll bemaßte Rohrleitungsisometrien 
automatisch zusammen mit NC-Rohrbiegean-
weisungen erstellt werden, die auf Knopfdruck 
fertigungsbereit sind. Zusätzlich können mit der 
Software komplette Anlagen in 3D visualisiert 
und bspw. Videos von Rundgängen direkt ex-
portiert werden. Auch ein Export für das Erle-
ben in der Virtual- und Augmented Reality ist 
vorhanden. Der Automatisierungsgrad der Pla-
nung ist so sehr hoch und kann den Planungs-
zeitraum stark verkürzen. 

Die Autorin
Gudrun Tebart, �Organisation & Marketing, CAD Schroer

Kontakt
CAD Schroer GmbH, Moers 
Tel.: +49 2841 9184 0 
marketing@cad-schroer.de · www.cad-schroer.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100717

Die Rohrleitungsplanung gehört im Anlagenbau zu den 
wichtigsten Disziplinen. Bei der enormen Komplexität 
moderner Prozessanlagen werden für eine schnelle und 
hochqualitative Umsetzung der Planung spezialisierte 
Softwarelösungen benötigt. M4 Plant ist ein dafür ge-
eignetes Instrument, das Brüche in den genutzten Pla-
nungsmedien vermeidet. Aber nicht nur die Planung, 
sondern auch der Betrieb und die Instandhaltung sind 
einfacher zu handhaben, wenn von Beginn an eine 
ganzheitlich orientierte Software eingesetzt wird.

Mit einer durchgängigen Softwarelösung für eine übergreifende Anlagen- und 
Rohrleitungsplanung können Brüche in den Planungsmedien bereits bei dem 
ersten Entwurf vermieden werden.
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Flansch-Monoblock mit Absperrventil
Wikas neuer Monoblock mit Flan-
schanschluss ist für Applikationen in 
der Prozessindustrie konzipiert. Die 
kompakte Bauform beinhaltet ein 
Absperrventil zur Trennung des Pro-
zesses von der Geräteseite. Die ein-
teilige Konstruktion und die gemäß 
BS6755 / ISO 5208 Leckrate A ge-
prüfte Doppeldichtung (Metall und 
Kunststoff) geben dem Kompaktgerät 
große Sicherheit. Seine hochwertige 
Verarbeitung gewährleistet ein leicht-
gängiges Handling auch bei hohen 
Prozessdrücken. Typ IBF1 ist wahl-
weise mit Kugelhahn oder Nadelventil 
ausgestattet. Das neue Instrumentie-
rungsventil ergänzt das bisherige Mo-
noblock-Portfolio mit den Typen IBF2 
(Block & Bleed) und IBF3 (Double 
Block & Bleed). Der Hersteller lie-
fert auch einen kundenspezifischen 

Zusammenbau von Messgerät und 
Monoblock (Geräte-Hook-up), be-
triebsbereit und dichtheitsgeprüft. Alle 
IBF-Typen können auch an Niveau
standsanzeiger und Differenzdruck-
messgeräte zur Füllstandsmessung 
montiert werden. 

Steckbare low-cost Elastomerkupplungen 
Miniaturkomponenten werden für Be-
reiche wie die Steuer- und Regelungs-
technik immer wichtiger. Auch der 
Antriebsspezialist Enemac aus Klein-
wallstadt bietet hierfür verschiedenste 
Lösungen. Die Miniaturkupplungen 
EWOH und EWOHC bestehen aus je 
zwei Aluminium-Naben und einem 
Polyacetalstern, sie unterscheiden 
sich durch ihre Wellenbefestigungs-
möglichkeit: Die EWOHC ist mit ra-
dialen Klemmnaben ausgestattet, die 
etwas günstigere Variante EWOH mit 
Gewindestiften. Die beiden Typen sind 
besonders geeignet für hohen radi-
alen und angularen Versatzausgleich. 
Beide Kupplungstypen sind einsetzbar 
in einem Temperaturbereich zwischen 
-20 °C und 70 °C. Es stehen jeweils 

fünf Baugrößen zur Verfügung, wel-
che einen Drehmomentbereich zwi-
schen 1 Nm und 15 Nm abdecken. 
Dabei können Wellen zwischen 3 mm 
und 19 mm aufgenommen werden. 

Kuppplungen für hygienische Sicherheit

Seit den 50er Jahren hat die Reini-
gung von geschlossenen Systemen 
immer mehr an Bedeutung gewon-
nen. Zu Beginn mussten die Systeme 
bei Produktwechsel oder bei ander-
weitigem Reinigungsbedarf noch ma-
nuell auseinander gebaut und gerei-
nigt werden. Diese Methode war nicht 
nur zeitintensiv, sondern trieb auch 
die Prozesskosten in die Höhe. Ent-
sprechend wurden zwei unterschied-
liche Haupt-Prozesse entwickelt, die 
die Reinigung in geschlossenen Sys-
temen erlauben: Sterilization in Place 
(SIP) bzw. Sterilisierung vor Ort be-
zeichnet ein Reinigungsverfahren, in 
welchem alle produktberührenden 
Flächen einer verfahrenstechnischen 
Anlage ohne größere Demontage ent-
keimt werden. Zur Entkeimung wird 
entweder Temperatur oder Chemi-
kalien über einen längeren Zeitraum 
und unter bestimmten Drücken und 
Strömungsgeschwindigkeiten ein-
gesetzt. Cleaning in Place (CIP) oder 
ortsgebundene Reinigung bezeich-
net ein Verfahren zur Reinigung von 
Anlagen bzw. Prozessequipment. Ty-
pisch ist dabei die Reinigung ohne 
größere Zerlegung mit Reinigungs-
mitteln, Laugen und Säuren und/oder 
mit Temperatur in einem meist voll-
automatisierten Prozess, bspw. auch 
durch Mulch-Verfahren. Die Möglich-
keit, geschlossene Systeme ohne grö-
ßere Demontage reinigen zu können, 
erschließt viele Vorteile:
• � verbesserte Sicherheit für Arbeit-

nehmer, die an der Herstellung 

potenziell gefährlicher Verbin-
dungen beteiligt sind,

• � schnellere Reinigung,
• � reduzierter Wasserverbrauch,
• � weniger Personalkosten,
• � wiederholbare, dokumentierbare 

Prozesse
Gerade in der Nahrungs- und Genuss-
mittelindustrie (Lebensmittelindustrie), 
aber auch im Bereich der Pharmazie, 
werden diese Verfahren in Kombinati-
on nahezu flächendeckend angewen-
det und sind als Standardprozess fest 
integriert – „Food safety first“. Die Rei-
henfolge der gewählten Reinigungs-
verfahren hängt dabei stark von den 
Anforderungen der Anwendung ab 
und Anwendungsfalls ab. Die Schnell-
kupplungslösungen sind gut geeig-
net, um die Reinigung der Anlagen so 
einfach wie möglich zu gestalten und 
gleichzeitig bspw. Abfüllprozesse in 
SIP- und/oder CIP-Umgebung zu re-
alisieren. Bei der Konstruktion wurde 
auf einen möglichst reinigungsfreund-
lichen Strömungskanal, auf hochwer-
tige und glatte Oberflächen, gekapsel-
te Federn sowie äußerst totraumarme 
Konturen geachtet. Die Kupplungen 
sind mit Heißdampf bei mind. 123 °C 
für mind. 20 Minuten zu reinigen. 

Kontakt
WIKA Alexander Wiegand  
SE & Co. KG, Klingenberg
Tel. : +49 9372 132 0
vertrieb@wika.com · www.wika.de

Kontakt
Armaturenfabrik Franz Schneider 
GmbH + Co. KG, Nordheim
Tel.: +49 7133 101 0
contact@as-schneider.com
www.as-schneider.com

Kontakt
Enemac GmbH, Kleinwallstadt
Tel.: +49 6022 7107 0
info@enemac.de · www.enemac.de

Kontakt
Walther Präzision, Haan
Tel.:  +49 21 29 / 567 0 
info@walther-praezision.de
www.walther-praezision.de
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TA-Luft-gemäße Ventile
AS-Schneider, ein Unternehmen aus 
dem baden- württembergischen 
Nordheim bei präsentierte auf der 
Achema Pulse sein umfassendes 
Know-how rund um das Trendthe-
ma Wasserstoff. Der Spezialist fer-
tigt seit mehr als 20 Jahren Pro-
dukte, die speziell für Lagerung und 
Transport dieses anspruchsvollen 
Mediums geeignet sind. Ausgewähl-
te metallische und nichtmetallische 
Werkstoffe sowie ausgefeilte Test-
methoden ermöglichen ein breites 

Spektrum an Instrumentierungs- und 
Rohrleitungsarmaturen. Ebenfalls ein 
zentrales Thema des Anbieters ist die 

aktualisierte Fassung der TA-Luft, die 
noch in diesem Jahr in Kraft treten 
soll. Teil der Neuauflage ist u.a. ein 
geänderter Prüfablauf für Industriear-
maturen, um Anwendern eine nach-
weis- und vergleichbare Dichtigkeit 
unter sämtlichen Einsatzbedingungen 
zu gewährleisten. Bei AS-Schnei-
der ist dieser bereits seit zehn Jah-
ren Standard, weshalb die Ventile des 
Herstellers schon jetzt die Anforde-
rungen der neuen TA-Luft vollumfäng-
lich erfüllen. Darüber hinaus arbeitet 

das Unternehmen seit Jahren aktiv im 
Normausschuss mit und ist daher für 
sämtliche Fragen rund um die gesetz-
lichen Vorgaben ein kompetenter An-
sprechpartner.

DOI: 10.1002/citp.202170718



Sicher, schnell und vielseitig
Ein kleines Einmaleins der Schnellkupplungen und Fittings

Neben CPC-Schnellkupplungen existiert ein 
umfangreiches Programm an Schlauchverbin-
dern und Fittings wie DMfit-Schlauchverbinder, 
Ventile und Leitungsfilter aus Delrin-Acetal für 
metrische Kunststoffschläuche, EJ-Fittings aus 
Kunststoff, die eine ungeahnte Vielzahl an Ver-
bindungsmöglichkeiten für Kunststoffschläu-
che bieten und TEF-Gewindefittings zum Ver-
binden von Rohrgewinden.

Eine herausragende Stellung zum Verbinden 
von Leitungen nehmen CPC-Schnellkupplun-
gen ein. Mit ihren unterschiedlichen Kupplungs-
serien können Schlauchleitungen in Nenn-
weiten von 1,2–19 mm einfach, schnell und 
sauber verbunden und wieder gelöst werden. 
Die meisten Kupplungen bieten eine beidseitige 
oder einseitige Absperrmöglichkeit. Abhängig 
vom Fördermedium und der Schlauchleitung 
sind verschiedene Anschlussmöglichkeiten zur 
Befestigung der Schläuche verfügbar.

Durch unterschiedliche Materialien bieten 
CPC-Kupplungen ein breites Einsatzspekt-
rum in Hinblick auf chemische Beständigkeit, 
Druck und Temperatur des Fördermediums. 
Von minus 40–140 °C und bis zu 17 bar. Mit 
Mehrfachverbinder-Schnellkupplungen lassen 
sich sogar 1, 6 oder 10 Schläuche einfach und 
verwechslungssicher miteinander verbinden.

Etablierte CPC-Standard- und 
High-Flow-Schnellkupplungen
Mit einer Nennweite von 1,2 mm ist die 
SMC-Serie die kleinste Kupplungsserie von 
CPC. Ihre Bajonettverriegelung ist eine zuver-
lässige und sichere Alternative zu Luer-Ver-
bindern. Der angeschlossene Schlauch ist frei 
drehbar. Dies verhindert sowohl das unbeab-
sichtigte Lösen der Verbindung wie auch ein 
Knicken und Verdrehen.

Am häufigsten werden Schnellkupplun-
gen der PMC-Serie mit einer Nennweite von 
3,2 mm eingesetzt. Zwei Materialoptionen ste-
hen zur Auswahl. Die Standard-Version aus 
Delrin-Acetal ist robust und bei den meisten 
milden Chemikalien einsetzbar. Die PMC12 aus 
Polypropylen sorgt für breitere chemische Be-
ständigkeit. Häufig eingesetzt wird auch die 
PLC-Serie (Nennweite 6,4 mm).

Zur Erhöhung des Durchflusses weist 
die EFC-Serie eine vergrößerte Nennweite 
(7,2 mm) auf. Aus Polypropylen gefertigt ist die 
Serie prädestiniert für den Einsatz bei Säuren 
und Foto-Chemikalien.

Die noch leistungsfähigere HFC-Serie 
(Nennweite 9,6 mm) eignet sich für alle An-
wendungen mit Wasser, Laugen, Säuren und 
den meisten Chemikalien. Drei Baureihen aus 

Polypropylen, Polysulfon und eine UV-bestän-
dige Materialvariante stehen zur Auswahl.

Schnellkupplungen der FFC-Serie besitzen 
innen einen noch größeren Strömungskanal. Mit 
einer Nennweite von 12,7 mm ergibt sich eine 
besonders hohe Durchsatzleistung. Die kom-
plett aus Polysulfon hergestellten Schnellkupp-
lungen findet Einsatz in Kühlkreisläufen oder 
mobilen Geräten mit Wasserversorgungsan-
schlüssen.

Neue robuste sowie tropffreie  
CPC-Schnellkupplungen
Neu sind ChemQuick Kupplungen mit Nenn-
weiten von 9,6 mm aus den Serien CQH und 
CQG. Sie wurden speziell für die Halbleiterin-
dustrie zur Handhabung von kritischen Säuren 
und hochreinem Wasser entwickelt. Die Ste-
cker und Kupplungen mit Absperrung besit-
zen eine medienberührte Feder aus PEEK. Das 
Gehäuse besteht bei der CQH-Serie aus Po-
lypropylen natur, das der CQV-Serie aus PVDF. 
Ebenso ist mit der CQG-Serie eine Variante aus 
PP-natur mit einer vom Durchflusskanal abge-
schotteten PEEK-Feder verfügbar.

In der neuen Reihe von leckagefreien 
CPC-Schnellkupplungen (Non-Spill Schnell-
kupplungen) ist die NS1-Serie die kleinste 

CPC-Schnellkupplungen sind 
einfach zu bedienende Schlauch-

verbinder für Flüssigkeiten und 
für Gase. Standard-, High-Flow-, 
Non-Spill-, Messing-verchromte 

und Mehrfach-Schnellkupplungen 
decken den Bedarf zum schnel-
len Trennen und Verbinden von 

Schlauchleitungen. 

Peter Krause, � 
Wolftechnik
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Abb. 1: CPC-Schnellkupplungen. 
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Version (1,2 mm Nennweite) und die NSH-Se-
rie die Größte (12,7 mm Nennweite). Sie bietet 
gute Durchsatzwerte. Dazwischen liegen die 
NS2-Serie (3,2 mm Nennweite), die NS4-Se-
rie (6,4 mm Nennweite) und die NS6-Serie 
(9,6 mm Nennweite). Die neuartige Absper-
rung der Non-Spill-Schnellkupplungen garan-
tiert ein tropfenfreies Entkuppeln der Verbin-
dung. Das macht ihren Einsatz interessant für 
alle Anwendungen, bei denen gefährliche Che-
mikalien gefördert werden oder dort, wo elekt-
ronische Bauteile im Bereich der Schlauchver-
bindung liegen. Die Kupplungen und Stecker 
sind aus glasfaserverstärktem Polypropylen mit 
EPDM-O-Ringen und einer vom Durchsatzka-
nal abgeschotteten und somit nicht medienbe-
rühren Edelstahlfeder ausgerüstet.

Bei den MC-Schnellkupplungen (Nennwei-
te 3,2 mm) aus verchromtem Messing ist eine 
Edelstahl -Ausführung neu hinzugekommen und 
erweitert das Einsatzspektrum. Die Kupplungen 
haben eine besonders lange Lebensdauer und 
weisen eine hohe Druck- und Temperaturbe-
ständigkeit auf. Sie werden bei Anwendungen 
mit robusten Bedingungen eingesetzt.

Die MC-Serie ist baugleich mit der PMC-Se-
rie aus Kunststoff. Auch bei der LC-Serie 
(Nennweite 6,4 mm) gibt es jetzt eine Ausfüh-
rung in Edelstahl. Wie bei der MC-Serie wurde 
die LCSerie zur Erhöhung der Lebensdauer bei 
härteren Einsatzbedingungen konstruiert. Die 
Kupplungen können als Hochtemperatur-Ver-
sion auch mit speziellen Ventilen und O-Ringen 
ausgestattet werden.

Zudem neu sind die auslaufsicheren Kupp-
lungen der LQ-Serie (LQ2, LQ4, LQ6). Sie sind 
leicht anzuschließen, strapazierfähig und auslauf-
sicher. Damit eignen sie sich für den Einsatz in 
Hochleistungsrechenzentren, Datenzentren und 
andere wesentliche Wärmemanagement-An-
wendungen. LQ-Schnellkupplungen ermöglichen 
eine Abschaltung bei Druck ganz ohne Leck.

Gerade in sensiblen Bereichen ist das sehr 
wichtig, um die Elektronik vor der Einwirkung 

von Flüssigkeiten zu schützen und um die 
Kupplungen im laufenden Betrieb wechseln zu 
können.

DMfit-Schlauchverbinder, Ventile  
und Leitungsfilter
Die „Push-in“-Verbinder aus Delrin-Acetal für 
metrische Kunststoffschläuche gibt es nicht 
nur als reine Schlauchverbinder, sondern auch 
als Kugelhähne, Nadelventile, Rückschlag-
ventile und Leitungsfilter. Bei der „Push-in“-
Technik wird durch einfaches Einstecken der 
Schläuche in das Aufnahmestück eine sichere 
und wieder lösbare Verbindung hergestellt. Ein 
O-Ring dichtet die Verbindung an der Außen-
seite des Schlauches oder Rohres ab, ein Edel-
stahl-Haltering mit kleinen Widerhaken hält den 
Schlauch in Position und verhindert das unge-
wollte Trennen der Verbindung.

Zum Lösen der Verbindung wird der Edel-
stahl-Haltering durch den außen liegenden 
Kunststoffkragen entgegen der Zugrichtung 
festgehalten und der Schlauch kann mühelos 
abgezogen werden.

Durch die große Auswahl an Formstücken 
wie L-, Y-, T- oder X-Verbinder existiert eine 
ungeahnte Vielzahl interessanter Verbindungs-
möglichkeiten für Kunststoffschläuche in Nenn-
weiten von 4 –12 mm oder als Übergangsstü-
cke mit Innen- und Außengewinde.

EJ-Fittings
Gleiches gilt für EJ-Fittings aus Kunststoff für 
Kunststoffschläuche in den Nennweiten 1/16“ 

bis 3/4“. Sie sind in den Materialien PP-natur, 
PE-natur, PA-natur und PVDF verfügbar und 
mit den gängigen Zertifikaten zum Einsatz in 
den Bereichen Lebensmitteltechnik, Medizin-
technik und Getränkeindustrie ausgerüstet.

EJ-Fittings gibt es als Schlauchverbinder, 
Gewindestücke, L-Verbinder, T-Verbinder und 
Verteilerstücke. Spezielle Reduzierstücke und 
Übergangsstecker schaffen Adaptionen auf 
verschiedene Nennweiten und Schlauchgrößen.

TEF-Gewindefittings
TEF-Gewindefittings eignen sich zum Verbin-
den von Rohrgewinden in den Nennweiten 
von 1/8“ bis 1/2“. Die Fittings sind als Reduk-
tionsstücke, L-Stücke, T-Stücke oder einfache 
Doppelnippel, Stopfen oder Kappen verfügbar. 
TEF-Gewindefittings sind aus Nylon 66 gefer-
tigt und blau eingefärbt. Die sehr guten ther-
mischen und mechanischen Eigenschaften 
von Nylon 66 machen sich in der maximalen 
Betriebstemperatur von 120 °C und dem ma-
ximalen Betriebsdruck von 14 bar positiv be-
merkbar.

Der Autor
Peter Krause, �Geschäftsführer, Wolftechnik Filtersysteme

Bilder © Wolftechnik/Martin Wolf Wagner

Kontakt
Wolftechnik Filtersysteme GmbH & Co. KG,  
Weil der Stadt
Peter Krause · Tel.: +49 7033 701426
krause@wolftechnik.de ·www.wolftechnik.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100719

Abb. 2: Durch unterschiedliche Materialien bieten 
CPC-Kupplungen ein breites Einsatzspektrum in 
Hinblick auf chemische Beständigkeit, Druck und 
Temperatur des Fördermediums. 

Abb. 3: DMfit-Schlauchverbinder 
mit „Push-in“-Technologie. 

Abb. 4: EJ-Fittings haben ein breites Einsatzspektrum. 
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Sichere Immobilisation von  
Kraftwerksnebenprodukten
Hohe Mischgüte mit Mischern nach dem Schleuder- und Wirbelverfahren

Kraftwerke erzeugen nicht nur 
Strom, sondern auch wertvolle 

Nebenprodukte. Um diese sicher 
und sinnvoll aufzubereiten, ist eine 

homogene Mischung gefragt. Pflug-
schar-Mischer sind für diese Anwen-

dung seit vielen Jahren im Einsatz.

Beim Verbrennen fossiler Rohstoffen in Kraft-
werken entsteht eine ganze Reihe an Neben-
produkten, die bereits seit Jahrzehnten auf-
bereitet und weiter verwendet werden. Neben 
REA-Gipsen sind dies vor allem Flugaschen 
und Schlacken. Solche Produkte stellen für die 
Industrie wertvolle Baustoffe dar. Sie kommen 
in der Betonindustrie, im Erd- und Straßenbau 
oder im Garten- und Landschaftsbau zum Ein-
satz. Das schont natürliche Ressourcen und 
entlastet die Umwelt.

Gewinnung von Gips
Der Weg bis zum wiederverwertbaren Produkt 
wurde seit Jahrzehnten immer wieder optimiert. 
Um Schwefelverbindungen aus fossil befeuer-
ten Kraftwerken zu entfernen, sind Rauchgas
entschwefelungsanlagen – kurz REA genannt – 
im Einsatz. Dabei werden die Rauchgase mit 
Hilfe von flüssiger Kalkmilch in einem Absor-
berturm besprüht. Das Schwefeldioxid wird 
dabei gebunden und lässt sich so bis zu über 
95 % aus dem Rauchgas entfernen. Die an-
schließend zugeführte Luft oxidiert das Ge-
misch zu Gips. Dieser ist qualitativ vergleich-
bar mit Gips, der aus natürlichem Gipsstein 
oder Anhydrit gewonnen wurde. Auf diese 
Weise werden in den deutschen Stein- und 
Braunkohlekraftwerken pro Jahr bis zu 7 Mio. t 
REA-Gips produziert, der fast vollständig in der 
Bauwirtschaft eingesetzt wird. Der Gips dient 
in der Zementherstellung als Erstarrungsregler 
oder als Rohstoff für die Herstellung von Gips-
platten.

Um die Handhabung zu erleichtern, wird der 
entwässerte Gips meistens mit im Kraftwerk 
anfallender Flug- und Bettasche vermischt, so-
dass ein transportfähiges und ausreagiertes 
Stabilisat entsteht. 

Auch die Flugaschen selbst sind ein wichti-
ges Nebenprodukt. Etwa drei Viertel der pro-
duzierten Mengen der Steinkohlenflugasche 
sind nach DIN EN 450-1 „Flugasche im Beton“ 
zertifiziert und haben eine bauaufsichtliche 
Umweltzulassung. So verfügen insbesondere 
Steinkohleflugaschen über puzzolanische Ei-
genschaften, die sie für die Zement- und Be-
tonindustrie als Ersatzmaterial für Klinker bzw. 
Zement interessant machen. So wirken Flug
aschen im Frischbeton zum einen als Verflüssi-
ger, wodurch sich der Beton besser verarbeiten 
lässt. Gleichzeitig füllen die Partikel der Flug
asche die Hohlräume im Beton aus, was des-
sen Druckfestigkeit erhöht. Das verbleibende 
Viertel wird im Bergbau, im Erd- und Straßen-
bau, bei der Zementherstellung und für andere 
Zwecke eingesetzt.

Flugaschen stabilisieren
Dagegen werden Braunkohleflugaschen fast 
ausschließlich deponiert. Hier verhindert der 
hohe Sulfat- und Freikalk-Gehalt sowie die in-
homogenen Qualitäten der Braunkohleflug
aschen den Einsatz als Zuschlagstoff im Ze-
ment oder Beton. Dennoch müssen auch diese 
Aschen stabilisiert werden, bevor sie sicher in 

der Deponie gelagert werden können. Hier zäh-
len mechanische Eigenschaften, die Wasser-
permeabilität oder die Auslaugbarkeit.

Immobilisation gewünscht
Unabhängig davon, ob Gips stabilisiert, Flug
asche deponiert oder weiterverarbeitet wird. 
Mischsysteme von Lödige sind bei der Aufbe-
reitung von all diesen Kraftwerksnebenproduk-
ten im Einsatz. 

So werden REA-Gipssuspensionen mit Flug
aschen aus der Steinkohleverbrennung im 
dafür ausgelegten Pflugschar-Mischer homo-
gen vermischt, um die puzzolanischen Eigen-
schaften zu nutzen. Hier ist eine sehr gleichmä-
ßige Vermischung notwendig, damit es später 
nicht zu Qualitätseinbußen kommt.  

Bei Flugaschen aus der Braunkohleverbren-
nung müssen insbesondere schadstoffhaltige 
Anteile stabilisiert und immobilisiert werden. 
Dabei geht es um ein genaues Einstellen der 
Rezeptur, damit ein endlagerungsfähiger Fest-
stoff entsteht. Denn auch hier bildet die Diffu-
sion der Gipssuspensionspartikel in das in der 
Flugasche enthaltene oder hinzugefügte Calci-
umoxid die Grundlage für die alkalische Verfes-
tigungsreaktion, ähnlich der Zementerhärtung. 

Abb. 1: Da Flugaschen als besonders abrasiv gelten, kommen Mischwerkzeuge  
in einer Heavy-Duty-Ausführung zum Einsatz. 
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Auf diese Weise werden die löslichen, schad-
stoffhaltigen Anteile der Ausgangsmaterialien in 
neugebildete Mineralphasen eingebaut. Sobald 
diese Phasen nur noch eine geringe Löslich-
keit aufweisen, spricht man von einem dauer-
haften Einschluss und damit von einer Immobi-
lisation. Die Qualität der Stabilisate hängt von 
den Eigenschaften der Flugasche und der Do-
sierqualität der Anlage ab, aber auch von den 
Mischungsverhältnissen und der Mischungs-
qualität.

Dreidimensionale Bewegung
Hier können die Pflugschar-Mischer, die nach 
dem Schleuder- und Wirbelverfahren arbeiten, 
besonders punkten. Deren intensive Zwangs-
mischung sorgt für eine gute Durchmischung 
und hohe Mischgüte. Der Mischer ist auch 
im kontinuierlichen Betrieb einsetzbar, womit 
sich hohe Durchsatzleistungen erzielen lassen. 
Diese sind variable und abhängig von Verweil-
zeit, Füllgrad und Komponenteneigenschaften.

Für die gute Durchmischung rotieren in einer 
horizontalen, zylindrischen Trommel nach an 
der Mischerwand Pflugschar-Schaufeln. Ihre 
Umfangsgeschwindigkeit und geometrische 
Form sind so konstruiert, dass sie die Misch-
komponenten gegen die Gravitationskraft aus 
dem Produktbett radial in den freien Mischraum 
schleudern und gleichzeitig in axialer Richtung 
bewegen. Größe, Anzahl, Positionierung, Form 
und Umfangsgeschwindigkeit der Elemente 
sind dabei so aufeinander abgestimmt, dass 
sie die Komponenten beim Mischvorgang in 
eine dreidimensionale Bewegung versetzen. 
Über die Schaufelform wird zusätzlich ein Sog 
für die Partikel weg von der Trommelwand er-
zeugt – die sogenannte Abhebung. 

Die mechanisch erzeugte Wirbelschicht 
vereinzelt die Partikel vor allem im Kopfraum 
des Mischers. Die Oberflächen der einzelnen 

Partikel stehen deshalb für den Kontakt mit 
Flüssigkeiten optimal zur Verfügung, was deren 
homogene, klumpenfreie Zumischung und Ver-
teilung häufig erst ermöglicht.

Dabei sind die Mischelemente so ausge-
formt und angeordnet, dass sowohl ein si-
cherer Produkttransport aber auch eine aus-
reichende Rückvermischung gewährleistet 
wird. Dieses so erzeugte mechanische Wirbel-
bett bewirkt unter ständiger Erfassung der ge-
samten Mischgutmenge die intensivste Vermi-
schung selbst bei hohen Mischgutdurchsätzen 
und kurzen Verweilzeiten. Anschließend ver-
lässt das fertige Mischgut über die Entleeröff-
nung den Mischer.

Passt sich dem Prozess an
Die Tauglichkeit der Mischer hat sich bereits 
mit vielen Mischern und Anlagen zur Stabilisat
erzeugung von Kraftwerksnebenprodukten 
gezeigt. Anwendungsspezifische Gestaltung 
der Mischwerkzeuge und Anpassungen der 

Mischwerkswellen-Drehzahl erlauben hier einen 
sehr flexiblen Einsatzbereich des Mischsys-
tems. Da Flugaschen als besonders abrasiv 
gelten, kommt bspw. der Mischer hier in einer 
Heavy-Duty-Ausführung zum Einsatz. Sehr 
häufig wird im Übrigen nicht nur der Mischer 
geliefert, sondern vielfach ein Komplettpaket, 
das außerdem die Dosiertechnik, die Brüden-
behandlung und die Messtechnik einschließt.

Der Autor
Bastian Tigges, �Gebr. Lödige Maschinenbau

Kontakt
Gebr. Lödige Maschinenbau GmbH, Paderborn
Bastian Tigges · Tel.: +49 5251 309 251
tigges@loedige.de · www.loedige.de 

Diesen Beitrag können Sie auch in der Wiley 
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Abb. 2: Für eine gute Durchmischung rotieren in einer horizontalen,  
zylindrischen Trommel wandnah Pflugschar-Schaufeln.

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

• Temperaturbeständig und Kälteflexibel
 Arbeitstemperatur: -60 °C bis +230 °C

• Chemikalienresistent 
 Insbesondere gegenüber Mineralölen, Kraftstoffen  

und aromatischen Kohlenwasserstoffen

• In Nennweiten von 2 bis 12 mm

www.rct-online.de

Englerstraße 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

Schläuche aus 
Fluorsilikonen
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Ergonomische und  
sichere Reaktorbefüllung 
Materialhandling mit Vakuum- und Überdruck-Pneumatik-Transportsystemen

Wie kann man einen Reaktor mit verschiedenen Pulvern, von denen ei-
nige unter Umständen ein schlechtes Fließverhalten aufweisen, ohne 
Staubwolken zu erzeugen, in der richtigen Menge beladen? Und wie kann 
dies sowohl für den Prozess und das Equipment als auch für die Bediener 
sicher und bei gleichzeitiger Minimierung des Materialhandlings der Roh-
stoffe erfolgen? Für diese Problemstellungen steht ein Fördersystem zur 
Verfügung, das Vakuum- und Überdruck-Pneumatik kombiniert.

Sichere Sackentladung 
Der Anlagenbauer Gericke entwickelte das System, um verschiedene Pul-
ver, die in kleinen Säcken angeliefert wurden, in mehrere große Reaktoren 
mit einem Volumen von mehr als 100 m3 abzufüllen. Die herkömmliche Be-
füllungsmethode direkt über dem Reaktor hätte es erforderlich gemacht, 
alle Säcke vom Erdgeschoss auf eine Höhe von mehr als 12 m zu heben. 
Zudem wären Sicherheits- und Ergonomieprobleme entstanden.

Die Lösung war die Installation einer Sackentladestation im Erdge-
schoss, mit der auf einen Großteil des Sackhandlings durch den Bediener 
verzichtet werden kann. Die große Öffnung der Sackentladestation ist ge-
eignet, um 20-kg-Säcke eines sehr leichten Pulvers zu entladen. Während 
des Entleerens des Sackes in die Kippstation saugt ein Saugfördersys-
tem das Material im gleichen Moment ab. Eine am Boden der Sackschüt-
te installierte Austragsschnecke fördert das Pulver weiter. So können auch 
schlecht fließende Pulver problemlos entleert werden. Das Vakuumsystem 
überführt dann das Pulver aus der Sackkippstation in einen großen, in der 
Nähe platzierten Aufnahmebehälter. Der Behälter steht auf Wägezellen, so 
dass das Gewicht jederzeit protokolliert und kontrolliert wird, um sicher-
zustellen, dass die richtigen Chargengewichte eingefüllt werden. Auf die 
gleiche Weise werden die anderen Pulver entladen, so dass am Ende eine 
Gesamtchargengröße von 50 – 400 kg aller beteiligten Pulver in den Auf-
fangbehälter gefüllt wird. 

Dichtstromüberdruckförderung mit Stickstoff
An diesem Punkt ändert der Vakuumvorlagebehälter seine Funkti-
on und enthüllt seine zweite Fähigkeit, als Druckbehälter zu fungieren, 
der für die Dichtstromüberdruckförderung geeignet ist. Als Trägergas 
wurde aufgrund der Prozessbedingungen in den Empfangsreakto-
ren Stickstoff unter Druck verwendet. Vor Beginn der Materialüberga-
be aus dem Druckbehälter wird der Aufnahmereaktor vakuumiert. Da 

das Dichtstromfördersystem nur begrenzt Stickstoff verbraucht, konnte 
der Wäscher am Reaktor auch während des Befüllvorgangs des Reak-
tors durch ein Überdruckfördersystem geschlossen gehalten werden. Da-
durch wurde das Vakuum im Reaktor leicht reduziert.

Schließlich wird die komplette Charge aus dem Druckbehälter entleert 
und in die Reaktoren gefüllt, die mehr als 30 m von der Kippstation entfernt 
stehen. Mit dieser Anordnung lässt sich der Kippbereich leicht vom Reak-
tionsbereich isolieren, da mit positiven Dichtstromfördersystemen Förder-
strecken von mehr als 1 m³/100 m realisierbar sind.

Für das Projekt hat der Anlagenbauer Gericke in seinem Testcenter in 
Regensdorf (Schweiz) sowohl die Funktion des Vakuum- als auch des 
Überdruck-Dichtstromfördersystems getestet und nachgewiesen.

Kontakt
Gericke AG, Regensdorf, Schweiz 
Tel.: +41 44 871 36 36  
info@gerickegroup.com
www.gerickegroup.com

Das Beschicken eines Reaktors mit Schüttgütern 
kann den Bediener vor vielfältige Herausforderungen 
stellen. Dies können z. B. verschiedene Fließeigen-
schaften der Rohstoffe oder anlagebedingte Voraus-
setzungen sein. Gericke hat ein Reaktorbefüllsystem 
mittels Vakuum- und Überdruck-Pneumatik-Trans-
portsystemen entwickelt. Das System trennt die Ent-
ladung der Pulversäcke und Befüllung des Reaktors 
über 30 m, was das Materialhandling nicht nur siche-
rer, sondern auch ergonomisch macht.

Das pneumatische Fördersystem minimiert das Materialhandling  
durch den Bediener.
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Neue Dosierfunktion für Probenahmesystem
Das Probenahmesystem Multi-
probe von De Dietrich Process 
Systems wurde um eine Do-
sierfunktion erweitert: Ein Re-
aktant oder der Katalysator 
kann nun direkt in das Re-
aktionsmedium eingeführt 
werden. Auf diese Weise kann 
eine genau definierte, auch sehr 
kleine Flüssigkeitsmengen von 
nur einigen Gramm in kürzester 
Zeit direkt ins Innere des Reak-
torbehälters eingeleitet werden. 
Das System ist so ausgelegt, 
dass die gesamte gewünsch-
te Menge vollständig ins Reak-
tionsmedium gelangt. Dank sei-
ner kompakten Bauweise kann 
das Multiprobe-Gerät sowohl in klei-
nen als auch in großen Reaktoren und 
selbst bei beengten Platzverhältnissen 
eingesetzt werden. Für die Durchfüh-
rung sämtlicher Funktionen ist nur ein 
Stutzen auf dem Reaktor notwendig. 
Dadurch bleiben alle anderen Stut-
zen für etwaige weitere Aufgaben frei. 
Des Weiteren verfügt das Gerät auch 
über eine Reinigungsfunktion, mit der 
der gesamte Probenahmekreislauf mit 
einem geeigneten Lösungsmittel ge-
spült werden kann.
Seit vielen Jahren gilt das Multipro-
be-System als einfache Lösung, um 

eine Probenahme in 
der Pharmazie und der 
Feinchemie unter op-
timalen Sicherheits-
bedingungen durch-
zuführen. Ob der 

Reaktor unter Druck oder 
Vakuum steht, ist für die Funktions-
weise des Geräts unerheblich. Da das 
Mannloch während der Probenah-
me geschlossen bleiben kann, ist die 
Probenahme für den Bediener gefahr-
los möglich. Die Probe wird während 
der Reaktion entnommenund ist da-
durch repräsentativ. Auf dem kurzen 
Weg in den Probenahmebehälter er-
fährt sie keine physikalischen oder 
chemischen Veränderungen. Für die 
Probenahme muss weder der Druck 
im Reaktor reduziert noch die inerten 
Prozessbedingungen gestört werden. 
Somit eignet sich das Multiprobe-Ge-
rät vor allem für die Kontrolle von Pro-
zessen, bei denen in der Regel das Ri-
siko einer Kontamination während der 
Probenahme besteht. 

Fluorsilikon-Werkstoff für anspruchsvolle Anwendungen
C. Otto Gehrckens bietet auch im 
Bereich der Spezialcompounds ein 
breites Produktportfolio, das um einen 
leistungsstarken Fluorsilikon-Kaut-
schuk erweitert worden ist. Mit der 
Neuentwicklung Si 771, FL steht An-
wendern jetzt ein weiterer hochwer-
tiger FVMQ-Werkstoff (Fluorsilikon) 
zur Verfügung, der den extrem gro
ßen Einsatztemperaturbereich von Si-
likon mit einer besonderen Mineralöl- 
und Kraftstoffbeständigkeit vereint. 
Zusätzlich zu den bekannten Sili
koneigenschaften wie der guten 
Ozon-, Witterungs- und Alterungsbe-
ständigkeit punktet der blaue Werk-
stoff mit einer stark verbesserten 
Widerstandsfähigkeit gegenüber Mi-
neralölen, Kraftstoffen, aromatischen 
und chlorierten Kohlenwasserstoffen 
sowie Alkoholen und chlorierten Lö-
sungsmitteln. Dabei kann der Werk-
stoff in Temperaturumgebungen von 
-60 °C bis zu +200 °C zum Einsatz 

kommen. Durch die Kombination die-
ser Eigenschaften empfiehlt sich der 
neu entwickelte Spezialcompound für 
anspruchsvolle Dichtungsaufgaben 
unter Einwirkung aggressiver Medien 
im Tief- und Hochtemperaturbereich 
unterschiedlichster industrieller An-
wendungen.

Kontakt
QVF – De Dietrich Process Systems 
GmbH, Mainz
Tel.: +49 61 3197 040
mail@qvf.de · www.qvf.com
www.dedietrich.com

Kontakt
C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG, 
Pinneberg
Tel.: +49 4101 5002 0
info@cog.de · www.cog.de

Kompaktes und chemiefreies Modul  
für die Wasseraufbereitung 
In vielen Industriebereichen wird Pro-
zesswasser benötigt, das kontinu-
ierlich aufbereitet werden muss. Für 
diese Aufgabe wurde im L&R-Ge-
schäftsbereich „Wasseraufbereitung“ 
ein Modul entwickelt, das eine be-
sonders effiziente und praxistaug-
liche Aufbereitungstechnik von Bauer 
WT Systems nutzt. Kernelement ist 
eine kompakte Einheit, die das Was-
ser permanent mit wechselnd-pulsie-
renden elektromagnetischen Feldern 
beaufschlagt. Dadurch werden kri-
stalline Strukturen (Ablagerungen von 
Kalk und Korrosion) sowie Biofilme/
Verschlammungen im gesamten Was-
serkreislauf abgelöst und im Wasser 
gehalten. In zirkulierenden Systemen 
(z.B. zum Kühlen und Heizen) werden 
die gelösten Verunreinigungen durch 
Hochleistungs-Industriefilter zurück-
gehalten. Bei offenen Systemen wer-
den die Verunreinigungen sukzessi-
ve herausgespült. Das Modul arbeitet 

ohne Chemikalien und ist, abgesehen 
von den Filterelementen, auch war-
tungsfrei. Es gewährleistet eine dau-
erhafte Verbesserung der Wasserqua-
lität und damit – wenn es in Kühl- und 
Heizkreisläufen eingesetzt wird – eine 
ebenso dauerhaft hohe Effizienz bei 
der Wärme- bzw. Kälteübertragung. 

Mischtechnik zur Aufbereitung von Trockenmassen
Weltweit gibt es eine Viel-
zahl von Unternehmen, die 
Feuerfestprodukte herstel-
len und Ofenauskleidungen 
z. B. für die Herstellung 
von Aluminium, Eisen und 
Stahl, Glas, Keramik oder 
Zement anbieten. Normen 
unterscheiden „Geformte 
Erzeugnissen“ (Steine) und 
„Ungeformte Erzeugnisse“ 
(zu denen neben Feuerbe-
tonen auch Rammmassen 
oder plastische Massen 
gehören). Die Steinproduk-
tion geht seit Jahrzehnten 
stetig zurück, die Massenproduktion 
steigt. Und die Massen werden immer 
anspruchsvoller. Für die Aufbereitung 
von Trockenmassen auf Basis Tonerde 
sowie Magnesia hat sich die taiwane-
sische Firma Hsin Lian Hsin Enterpri-
se für Mischtechnik von Eirich ent-
schieden.
Während feuerfeste Steine in der Pro-
duktion einen langen Weg beschrei-
ten (Mischen, Formgebung, Wärme-
behandlung), sind Massen nach dem 
Mischen versandfertig. Mischer für die 
Feuerfestindustrie müssen zum einem 
gut mischen, und zum anderen mit 
harten Rohstoffen (wie Korund oder 
Siliziumcarbid) ohne übermäßigen 

Verschleiß zurechtkommen. In der 
Steinfertigung setzt die Branche seit 
1930 auf den Eirichmischer, der – 
ausgeführt mit drehendem Behälter – 
heute in Baugrößen bis 3 m3 nur ein 
einziges bewegtes Mischwerkzeug 
braucht und deutlich weniger Ver-
schleiß zeigt als einfache Mischer, wie 
z. B. Ringtrog- oder Planetenmischer.
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Kontakt
Maschinenfabrik Gustav Eirich 
GmbH & Co KG
Matthias Gärtner
matthias.gaertner@eirich.de
www.eirich.com

Kontakt
L & R Kältetechnik GmbH & Co.KG
Tel.: +49 2935 9652 0
www.lr-kaelte.de 
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Regelwerk für die Gefahrstoff
lagerung gibt Hilfe für die Praxis
Novelle der TRGS 510 – Technischen Regeln für Gefahrstoffe

Auch wenn es keine großen Änderungen gibt, 
empfiehlt Cemo Anwendern von Gefahrstof-
fen die Durchsicht der neuen Regeln, da die 
neue TRGS 510 zur Aktualisierung ihrer Ge-
fährdungsbeurteilung führen könnte. Die neuen 
technischen Regeln für „Lagerung von Gefahr-
stoffen in ortsbeweglichen Behältern“ stehen 
von jetzt an auf der Homepage der Bundes-
anstalt für Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin 
(BAuA) unter www.baua.de. 

Stand der Technik übersichtlich strukturiert
Technische Regeln erlauben das Risiko für 
Leben, Gesundheit, Sachgütern und Umwelt 
auf ein geringes Maß zu reduzieren, ohne den 
Betrieb durch überzogene Auflagen zu belas-
ten. Sie sind zwar nicht bindend wie Geset-
ze oder Verordnungen wie z. B. das Wasser-
haushaltsgesetz oder Gefahrstoffverordnung, 
aber sie konkretisieren diese auf eine hilfrei-
che Art und Weise. Die Regeln sprechen be-
lastbare Empfehlungen aus, deren Einhaltung 
für eine gewisse Rechtssicherheit sorgen. Sie 
entsprechen dem in der Rechtsprechung oft 

Ob Handwerksunternehmen, Industriefirmen, Kommunalbetriebe oder Forschungseinrichtungen – alle, die in ihrem 
betrieblichen Alltag mit Gefahrstoffen zu tun haben, müssen auf das Regelwerk der TRGS 510 zurückgreifen. Durch 
die Bekanntmachung im Gemeinsamen Ministerialblatt (GMBI) erlangte die Novelle der „Technische Regeln für Ge-
fahrstoffe (TRGS) 510“ im Februar 2021 deutschlandweit seine Gültigkeit. Die technischen Regeln ergänzen Gesetze 
und Verordnungen und entsprechen dem anerkannten Stand von Wissenschaft und Technik. Mit der Novelle der 
TRGS 510 kann das Thema Lagerung & Management der Gefahrstoffe im eigenen Betrieb umfassend geprüft und 
gegebenenfalls mit neuen technischen Lagerlösungen rechtssicher umgesetzt werden.

Die neuen technischen Regeln für „Lagerung von Gefahrstoffen in ortsbeweglichen  
Behältern“ könnten zur Aktualisierung betehender Gefährdungsbeurteilungen führen.

Die wesentlichen Punkte der neuen TRGS 510

• Es gibt mit 13 Kapiteln und 2 Anhängen eine neue Struktur. Die Kapitel wurden thematisch 
zusammengefasst und teilweise in der Reihenfolge geändert; einige Anlagen wurden in den 
Hauptteil eingearbeitet.

• Die Gefährdungsbeurteilung als wichtiges Instrument des Arbeitsschutzes bleibt in Kapitel 3, 
bekommt aber insgesamt eine größere Bedeutung.

• Das Thema Zusammenlagerung von Gefahrstoffen wandert ins Kapitel 13. Die bekannte 
Dreiecksform der Zusammenlagerungstabelle weicht einer neuen rechteckigen Darstellung 
(Kreuztabelle für die Lagerklassenkombinationen).

• Bei Aerosolpackungen (Spraydosen) ist als Schwelle für zusätzliche Schutzmaßnahmen jetzt 
nicht mehr nur das Gewicht entscheidend, sondern kann nun auch über die Anzahl der Spray-
dosen bestimmt werden.

• Lithium-Batterien werden ab sofort in der TRGS 510 als Lagermedium mit produktspezifi-
scher Gefährdungserhöhung geführt, auch wenn diese eigentlich keinen klassischen Gefahr-
stoff darstellen.

• Die Verwendung von Sicherheitsschränken wird nun in Anhang 1 erklärt. Neu ist hier bspw., 
dass Sicherheitsschränke nicht mehr nur für entzündbare Flüssigkeiten eingesetzt werden dür-
fen, sondern auch für andere flüssige und feste Gefahrstoffe.

• Die Beseitigung freigesetzter Gefahrstoffe war bisher lediglich als nicht näher spezifizierte 
Tätigkeit in der TRGS 510 geführt Sie wird jetzt als Maßnahme innerhalb der Lagerorganisation 
in der Form konkretisiert, so dass in den Betrieben eine Notfall-Ausrüstung (z. B. persönliche 
Schutzausstattung, geeignete Bindemittel, Reinigungsmittel) vorgehalten werden muss.

• Die alten R-Sätze zur Charakterisierung von Gefahrstoffen entfallen.
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geforderten anerkannten Stand von Wissen-
schaft und Technik.

In der neuen TRGS 510 sind die gefragten 
Informationen nicht mehr weit über das ge-
samte Dokument verteilt, sondern lassen sich 
dort finden, wo sie erwartet werden. „Wäh-
rend es bei Gesetzen häufig so ist, dass sie 
sich mit einer Aktualisierung zugleich auch 
verschärfen oder komplizierter werden, sorgt 
die neue TRGS 510 für mehr Anwender-
freundlichkeit und eine bessere Verständlich-
keit,“ erklärt Andreas Schneider, Produktma-
nager bei Cemo. „Man merkt, dass in dem 
zuständigen Ausschuss erfahrene Praktiker 
sitzen.“ und nennt ein konkretes Positivbei-
spiel: „Wollte ein Mitarbeiter bisher im Frei-
en die Lagerung von entzündbaren Flüssig-
keiten vornehmen und hat dafür in der vorher 
gültigen TRGS 510 nur im Kapitel „Lagerung 

entzündbarer Flüssigkeiten“ des Hauptteils 
nachgeschaut, wäre er nicht ausreichend fün-
dig geworden. Er hätte explizit wissen müssen, 
dass ganz am Ende des Dokuments in der 
Anlage 5 hinsichtlich der Lagerung im Freien 
noch Vorgaben für notwendige Sicherheitsab-
stände zu Gebäuden gemacht werden. In der 
neuen Fassung der TRGS 510 werden diese 
Vorgaben zu entzündbaren Flüssigkeiten jetzt 
in einem Kapitel gebündelt, damit auch we-
niger fachkundige Mitarbeiter das Regelwerk 
fehlerfreier nutzen können.“

Gefahrstofflagerung im eigenen Betrieb
Die Novelle der TRGS 510 macht es in jedem 
Fall erforderlich, sich mit den Neuerungen in 
diesem Regelwerk zu befassen und die betrieb-
sinternen Schulungsunterlagen entsprechend 
zu aktualisieren. Auch sollte das Update für die 

Verantwortlichen zum Anlass genommen wer-
den, das Thema Lagerung & Management der 
Gefahrstoffe im eigenen Betrieb nochmals um-
fassender zu prüfen und sich auch mit neuen 
technischen Lagerlösungen rechtssicher auf-
zustellen.

Der Autor
Jürgen Großholz, �Leiter Werbung und Vertrieb, Cemo

Kontakt
Cemo GmbH, Weinstadt-Strümpfelbach
Tel.: +49 7151 9636 0
kontakt@cemo.de · www.cemo.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202170723

Schutzschläuche und Isolierschläuche im Einsatz
Im Gegensatz zum Förderschlauch 
dient der Schutzschlauch dem Schutz 
anderer Komponenten. Da die meis
ten Schutzschlauch-Ausführungen 
nicht zum Leiten von Medien vorge-
sehen sind, ist die Dichtigkeit gegen-
über Flüssigkeiten und Gasen kein 
generelles Kriterium. Bestimmend 
sind vielmehr die funktionellen, phy-
sikalisch-technischen Materialeigen-
schaften. Ob zum Schutz vor Wit-
terungseinflüssen, mechanischen 
Beanspruchungen oder zur ther-
mischen sowie elektrischen Isolie-
rung: Schutzschläuche kommen in 
zahlreichen Ausführungen zum Ein-
satz. Der Anbieter informiert, welche 

Varianten zur Verfügung stehen und 
wo diese überall Anwendung finden.

Kompakte LED-Scheinwerfer in robustem Edelstahlgehäuse
Eine neue Generation explosions-
geschützter LED-Scheinwerfer ist 
in drei Leistungsklassen mit 100 W, 
160 W und 225 W verfügbar. Die 
IK 10 schlagfesten, Schutzart IP 66 
bietenden Hochleistungsscheinwer-
fer im robusten Edelstahlgehäuse 
halten Temperaturen bis -60 °C und 
+60 °C stand. Für den Marine- und 
Offshore-Einsatz führt der Anbieter 
auch Gehäuseausführungen aus dop-
pelt beschichtetem Edelstahl 316L im 
Programm. Durch das verschlankte 
Gerätedesign mit neuer Treibertech-
nologie konnte das Gewicht modell
abhängig auf 19 – 15,5 kg verringert 
werden. Der Eingangsspannungsbe-
reich wurde für den globalen Betrieb 
auf 100 – 277 V AC sowie 176 – 264 V 
im DC-Bereich erweitert. Die wahl-
weise mit breitstrahlendem, mit-
telstrahlendem oder engstrahlendem 
Lichtverteilung erhältlichen Modelle 
erreichen eine lichttechnische Effi-
zienz von mehr als 100 lm/W. Damit 
erfüllen sie die Kriterien für die meis
ten öffentlichen Fördermaßnahmen. 
Standardmäßig sind die Schein-
werfer mit den Lichtfarben kaltweiß 
(6500 K), neutralweiß (5000 K) und 
warmweiß (4000 K) erhältlich. Zu-
sätzlich stehen auch extra-warmwei-
ße und phosphorkonvertiert-gelbe 
LED-Varianten zur Verfügung, um den 
aktuellen Forderungen nach umwelt-
freundlicher Außenbeleuchtung Rech-
nung zu tragen. Neben der installati-
onsfreundlichen, in Zündschutzart 

Ex eb db op is ausgeführten Serie 
6125/2 für Zone 1 umfasst das Port-
folio die für den Betrieb in Zonen 2, 
21 und 22 spezifizierten Modellreihen 
6525/21 und 6525/22. Diese gemäß 
Ex ec zündgeschützten Scheinwerfer 
der Reihe 6525/22 ersparen zeitin-
tensive Tests auf Schwadensicher-
heit nach erfolgter Installation oder 
Wartung und sind optional auch mit 
integrierter DALI-Schnittstelle für ein 
digital vernetztes Lichtmanagement 
lieferbar. Zur flexiblen Installation in 
Bügel-, Mast- oder Kettenmontage 
bietet der Hersteller entsprechendes 
Befestigungszubehör an.

Kontakt
RCT Reichelt Chemietechnik  
GmbH + Co., Heidelberg
Tel.: +49 6221 3125 0
info@rct-online.de · www.rct-online.de

Kontakt
R. Stahl Schaltgeräte GmbH,  
Waldenburg
Tel.: +49 7942 943 0
sales-ex@r-stahl.com
www.r-stahl.com

Stoßimpulsüberwachung mit  
Alarmmeldung direkt vom Sensor 
Neben der herkömmlichen, breitbandigen Vibrations-
messung überwacht der kompakte Vibrationstransmitter 
Modell PCB-649A01 das Schwingungssignal auf Stoßim-
pulse. Sobald ein voreingestellter Grenzwert überschritten 
wird, werden diese entsprechend ihrer Amplitude und Häu-
figkeit bewertet. Das Signal der Stoßimpulsmessung über-
lagert das 4–20 mA Ausgangssignal des Schwingungspe-
gels (RMS-gemessen) im Normalbetrieb. Bei zunehmender 
Höhe und Anzahl der kurzzeitigen Ereignisse steigt es auf-
grund der Bewertung der Impulse deutlich an. Diese Ver-
änderung kann durch einfache eine SPS oder eines Über-
wachungssystems verarbeitet werden.

Kontakt
PCB Synotech GmbH, Hückelhoven
Tel.: +49 2433 444440 215
awiengarn@synotech.de · www.synotech.de/rmp
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Hauptkatalog 2021 Arbeitsschutz erschienen
Die neue Ausgabe des Dehn-Hauptka-
taloges Arbeitsschutz ist erschienen. 
Auf fast 200 Seiten hat der Anbieter 
sein gesamtes Arbeitsschutzangebot 
zusammengefasst. Dazu gehört die 
moderne und komfortable Schutzklei-
dung gegen Störlichtbogen für Indoor- 
und Outdoor-Anwendungen ebenso 
wie das Störlichtbogenschutzgerät 
Dehnshort. Das Unternhemen bietet 
zudem seine Expertise für ganzheit-
liche Störlichtbogenkonzepte an und 
unterstützt dabei bspw., das Risi-
ko einer Störlichtbogen-Verletzung 
durch Schutzmaßnahmen so gering 
wie möglich zu halten.  Außerdem ge-
hört geprüfte Schutzkleidung gegen 

Hochdruckwasserstrahlen zum Port-
folio. Es gibt die Schutzanzüge Dehn-
care WJP in einer Basic- und Ad-
vanced-Version und das Sortiment 
wurde um einen Fußschutz und spe-
zielle 1.000 bar Schutzhandschuhe 
ergänzt. Der Katalog beinhaltet auch 
das umfangreiche Angebot an Sicher-
heitsgeräten zum Arbeiten an elektri-
schen Anlagen entsprechend der fünf 
Sicherheitsregeln sowie Sicherheits-
geräte für elektrische Bahnen.

Flammenlose Druckentlastung mit  
neuer Berstscheibentechnologie 
Die flammenlose Explosionsdruck
entlastung mit neuer Berstscheiben
technologie für den Innenbereich IV8 
(Indoor Vent 8) kann dort eingesetzt 
werden, wo eine Standard-
Explosionsdruckentlas
tung nicht mehr aus-
reicht. Entwickelt 
wurde das nach 
DIN EN 16009 zer-
tifizierte Schutzsys
tem, um flammenlose 
Explosionsdruckentla-
stung wirtschaftlicher zu ma-
chen. Im Vergleich zu gängigen Lö-
sungen bietet das IV8 eine höhere 
Wirksamkeit und mehr Sicherheit bei 
geringeren Kosten. Das IV8 besteht 
aus einer Explosionsberstscheibe als 
Entlastungsvorrichtung und einem 
Edelstahl-Meshgewebe in einem ro-
busten Stahlrahmen. Wenn es zu 
einer Explosion kommt, öffnet sich 
die Entlastungsvorrichtung und leitet 
den Explosionsdruck und die -flam-
me durch ein Flammenlöschelement 
ab. Heiße Gase werden gekühlt und 
die Flamme gelöscht. Der mit dem 

Prozessleitsystem verbundene, inte-
grierte Berstsensor detektiert den Ent-
lastungsvorgang. Dadurch werden der 
Produktionsprozess unmittelbar ge-
stoppt und somit unter anderem Ven-

tilatoren und Fördertech-
nik abgeschaltet. Das 
Besondere an dem 
Schutzsystem sind 
die neue Berstschei-
bentechnologie sowie 

die optimierte Bauform 
des Flammenlösch

elements: Das neuartige 
Öffnungsprinzip der Berstschei-

be und die elliptische Bauform des 
IV8 sorgen für reibungslose Leistung 
und eine hohe Wirksamkeit. Auf diese 
Weise ermöglicht es das System, An-
lagen innerhalb von Gebäuden wirk-
sam zu schützen, die mit dem Risiko 
von Staubexplosionen behaftet sind. 

RFID-Schreib-Lese-Kopf für Ex-Zone 1/21
Der HF-RFID-Schreib-Lese-Kopf 
TN-R42/TC-Ex ist weltweit für den un-
mittelbaren Einsatz in ATEX-Zone 1/21 
zertifiziert. Er unterscheidet sich durch 
sein kompaktes Design von druckge-
kapselten Identifikationslösungen für 
Zone 1/21 und lässt sich daher auch 
in beengten Applikationen montie-
ren. So eignet sich der Schreib-Lese-
Kopf für die berührungslose Identifi-
kation von korrekten Schlauch- und 
Flanschverbindungen, die in der Che-
mie- und Pharma-Industrie Inves
titionen und Produktqualität sichern. 
Das Gerät verhält sich interfaceseitig 
wie ein Standard-Schreib-Lese-Kopf 
für den sicheren Bereich. Für Appli-
kationen mit hohen Anforderungen an 
Datensicherheit und Zugriffsschutz 
stehen auch HF-RFID-Datenträger mit 
Passwort-Funktion zur Verfügung. Der 

Schreib-Lese-Kopf wird einfach an 
die RFID-Interface-Serien BL20 oder 
TBEN von Turck angeschlossen, die 
bei Bedarf auch in Schutzgehäusen in 
Zone 2/22 installiert werden können. 
Neben der Schlauchkennung kön-
nen weitere Informationen verarbeitet 
werden, wie etwa Steckplatz, Datum, 
Uhrzeit oder Reinigungszustand eines 
Schlauchs. Die Multiprotokoll-Tech-
nologie ermöglicht dabei den Daten-
transfer an das Leitsystem über drei 
Ethernet-Protokolle – Profinet, Ether-
net/IP und Modbus TCP.

Kontakt
Dehn SE + Co KG, Neumarkt
Tel.: + 49 9181 906 0
info@dehn.de · www.dehn.de

Kontakt
Hans Turck GmbH & Co. KG,  
Mülheim a. d. Ruhr
Tel.: +49 208 4952 0
more@turck.com · www.turck.com

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

200 Seiten Programm für Luftfiltersysteme  
und Reinraumtechnik 
Camfil präsentiert in seinem neu auf-
gelegten Filterhandbuch von allge-
meinen Luftfiltern, EPA-, HEPA- & 
ULPA-Filtern, Hochtemperaturfiltern 
über Luftreiniger, der industriellen Ab-
luftreinigung bis hin zu Molekular- und 
Gasturbinenfilter. Der Bereich Gehäu-
se, Einbaurahmen & Installationszube-
hör rundet das Filterhandbuch ab. Alle 
Luftfilter-Produkte entsprechen den 
aktuellen gesetzlichen Normen und 
Richtlinien für die Partikelfiltration in 
Innenräumen. Als führender Herstel-
ler von Reinraumlösungen, bietet das 
schwedische Unternehmen gewerb-
liche und industrielle Systeme für die 
Luftfilterung und -reinhaltung an. Kontakt

Camfil GmbH
Tel.: +49 4533 202 263
heike.ahrens@camfil.com  
www.camfil.com
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safe-container.de
und viele weitere Artikel auf:
SAFE Tank CONTROL

*Alle Angaben beziehen sich auf die allgemeine Lagerung von Desinfektionsmitteln.

Kameras zur Branderkennung und Zustandsüberwachung
Die robusten Wärmebildkameras Flir 
A500f und A700f Advanced Smart 
Sensor verfügen über eine Hochtem-
peraturerkennung für extreme Um-
gebungen sowie kamerainterne Ana-
lyse- und Alarmfunktionen. Dadurch 
eignen sie sich gut für die Brandfrü-
herkennung in Industrieumgebungen 
und die Zustandsüberwachung im Au-
ßenbereich. Zusammen mit ihren er-
weiterten Punkt-, Bereichs-, Linien-, 
Vieleck- und Hilfskontur-Analysefunk-
tionen, die das Festlegen von Ziel-
bereichen und Objektkrümmungen 
verbessern, kann die A500f/A700f 
kommerzielle und industrielle Orga-
nisationen dabei unterstützen, ihre 
Anlagen zu schützen. Zur Brandfrü-
herkennung können die Wärmebildka-
meras schnell erhöhte Temperaturen 
erkennen, die auf potenziell gefähr-
liche Situationen hinweisen. Indem 
sie vorhandenen Rauch erkennen, 
können die Kameras die Aufmerk-
samkeit der Entscheidungsträger er-
höhen. Beide Kameras sind wie alle 
tragbaren Brandbekämpfungsinstru-
mente der K-Serie mit der flexiblen 

Bildoptimierungstechnologie Flexible 
Scene Enhancement (FSX) ausgestat-
tet. Das Ergebnis ist ein gestochen 
scharfes und feiner strukturiertes Bild, 
das wichtige strukturelle Details, die 
von der integrierten visuellen Kamera 
aufgenommen werden, über das Wär-
mebild legt. Dadurch kann der Anwen-
der Objekte und Personen einfacher 
erkennen. Fertigungsanlagen, che-
mische Verarbeitungsbetriebe sowie 
Umspannwerke, die eine gängige 
Kommunikations- und Steuerspra-
che verwenden, können neben der 
Branderkennung von weiteren Vor-
teilen der Kameras profitieren. Durch 
den Einsatz dieser Kameras können 
diese Unternehmen ihre Wartungs-
kosten senken, indem sie durch me-
chanische Probleme verursachte Wär-
meanomalien frühzeitig erkennen. Mit 
ihrem gemäß der Schutzart IP67 zer-
tifizierten Gehäuse, das Temperaturen 
zwischen -30 °C und 50 °C standhält, 
sind die A500f/A700f-Kameras für 
raue Umgebungen ausgelegt. Darüber 
hinaus verwenden die Kameras nur 
ein Power-over-Ethernet-(PoE)-Kabel 

für die Stromversorgung und Kom-
munikation. Die Wärmebild-Auflö-
sung beträgt 464 x 348 (161.472) 
Pixel bei der A500f und von 640 x 
480 (307.200) Pixeln bei der A700f. 
Die Anwender können bei beiden Mo-
dellen eine Temperaturmessgenauig-
keit von ±2 °C erwarten. Die A500f 
verfügt über einen Temperaturerken-
nungsbereich von -20 bis 1.500 °C, 
während die A700f einen Tempera-
turbereich von 20 bis 2.000 °C zum 
Erkennen von chemischen Bränden 
und anderen extremen industriellen 
Brandsituationen bietet. Zusammen 
mit den verfügbaren Wärmebild-Ob-
jektiven von 14° bis 42° und ihrer in-
tegrierten visuellen HD-Kamera erfül-
len diese Geräte die Anforderungen 
der meisten Anwendungen zur Zu-
standsüberwachung und Brander-
kennung im Außenbereich. Die Ka-
meras sind ONVIF-kompatibel und 
lassen sich einfach in VMS- und 
NVR-Standardlösungen einschließ-
lich der Steuerung von Schwenk-/
Neigefunktionen integrieren. Bei einer 
VMS-Integration können die Streams 

der Wärmebild- und visuellen Ka-
mera entweder unabhängig vonei-
nander oder gleichzeitig angezeigt 
werden. Die Kameras lassen sich 
einfach in HMI-(Mensch-Maschine-
Schnittstelle)- und Scada-Systemen 
(zur Überwachung und Steuerung 
technischer Prozesse) hinzufügen, 
einrichten und betreiben. Sowohl 
die A500f als auch die A700f bieten 
eine vollständige Unterstützung von 
IoT-Protokollen wie MQTT (Messa-
ge Queuing Telemetry Transport) und 
RESTful API mit einem systemeige-
nen Token-Schlüssel für zusätzliche 
Sicherheit. 

Kontakt
Teledyne FLIR, Frankfurt
Tel.: 069/950090 0 · www.flir.eu

Ultraschall-Leckdetektor auch für laute Umgebungen
Beha-Amprobe hat ein Ultraschall-
diagnosewerkzeug für HLK-, me-
chanische und elektrische Inspek-
tionen und Fehlersuche vorgestellt. 
Die Leckdetektoren der Serie ULD-
400-EUR. Die Ultraschall-Leckdetek-
toren kombinieren Filtertechnologie 
mit einem breiten Ultraschall-Fre-
quenzgang und ermöglichen dadurch 
das schnelle und einfache Lokalisie-
ren von Gaslecks auch in sehr lauten 
und anspruchsvollen Umgebungen. 
Sie eignen sich zum Prüfen von 
Druckluftsystemen, Sanitär-, elektri-
schen und mechanischen Systemen, 
Ventilen, Tanks und Rohrleitungen, 

Wärmetauschern, Kesseln und Kon-
densatoren, Klimaanlagen und Kühl-
systemen sowie von Motoren und 
Maschinen. Wenn die Leistung einer 
Industrieanlage aufgrund eines Luft- 
oder Gaslecks oder aufgrund von 
Schwingungen oder elektrischer Ent-
ladung zurückgeht und sich der Aus-
fall der Anlage abzeichnet, emittiert 
die Leckstelle eine Ultraschallwelle mit 
einer Frequenz, die vom menschlichen 
Gehör nicht wahrgenommen werden 
kann. Die Ultraschall wandeln die-
sen Ultraschall in ein hörbares Signal 
um, das genutzt werden kann, um die 
Fehlerstelle an der Anlage genau zu 

orten. Sie können das Ausmaß der 
Leckage an der Balkengrafik auf dem 
großen LCD-Display ablesen und die 
Fehlerstelle lokalisieren. Gleichzeitig 
kann so auch zwischen Luftlecks und 
elektrischen Entladungen unterschie-
den werden. In extrem lauten Umge-
bungen, in denen starke Ultraschall-
geräusche durch laufende Maschinen 
oder Anlagen erzeugt werden, kann 
die Filterfunktion des Empfängers bis 
zu drei Hauptstörfrequenzen herausfil-
tern, die sonst das Geräusch der Feh-
lerstelle verdecken würden. Bei Ar-
beiten in drucklosen Systemen oder 
wenn der Druck nicht ausreicht, um 

ein Leck nur mit dem Empfänger zu 
erkennen oder zu bestätigen, kann 
der optionale Sender ein Ultraschall-
suchsignal erzeugen. So können Sie 
beispielsweise vorgehen, um Luft- 
und Wasserlecks in Windschutzschei-
ben und Seitenscheiben von Fahr-
zeugen, in Fluid- und Gastanks, in 
Gebäudefenster, Türen und Dächern 
zu erkennen.

Kontakt
Fluke Deutschland GmbH 
Tel.: +49 69 2 22 22 02 00 
info@de.fluke.nl · www.fluke.com
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Im ersten Schritt des Projekts werden die An-
wendungsfälle realisiert, daneben wird im In-
dustriepark Troisdorf ein 5G-Campus-Netz-
werk aufgebaut, das komplett unabhängig vom 
Telekommunikationsnetz ist. Anschließend inte-
grieren die Projektteilnehmer die einzelnen in-
dustriellen Anwendungen in das Netzwerk. 

Getestet wird unter anderem eine virtuelle 
Toolbox, die über eine Mixed-Reality (MR)-Bril-
le die Fernüberwachung und -wartung kom-
plexer Industrieanlagen unabhängig vom Ort 

ermöglicht. Bei einer weiteren Anwendung tes-
tet Kuraray 5G-Sensorik für die Echtzeitsteue-
rung von Fertigungsprozessen.

Der neue 5G-Standard schafft die Voraus-
setzungen für Technologien, die die Industrie 
heute und morgen massiv verändern. Bei dem 
Forschungsprojekt im Industriepark in Troisdorf 
loten Akteure aus Wissenschaft und Industrie 
gemeinsam Möglichkeiten aus, wie innovative 
5G-Technologie industrielle Prozesse schnel-
ler, effizienter und nachhaltiger machen kann. 

Das Bundesministerium für Verkehr und digi-
tale Infrastruktur (BMVI) fördert das Projekt mit 
3,57 Mio. EUR.

Der Hersteller von Polymeren und syntheti-
schen Mikrofasern mit Europasitz in Hatters-
heim arbeitet daran, die Technologiestand-
orte Deutschland und Europa bereit für das 
5G-Zeitalter zu machen – und bietet dafür 
Werkstoffe, die etwa die Leistungsfähigkeit von 
Glasfaserkabeln und elektronischen Hochleis-
tungskomponenten wesentlich verbessern.

In einem Pilotprojekt in Troisdorf testet der Spezialchemie-Hersteller 
Kuraray, wie industrielle Prozesse mit modernen 5G-Technologien effizi-
enter und umweltschonender gestaltet werden können. Ziel des Projekts 
ist es, die mit dem bisherigen 4G-Standard nicht realisierbare sichere 
Fernwartung von Anlagen per MR-Brille oder ein intelligentes Leitsystem 
für Flurförderfahrzeuge in der Praxis zu testen. Das Projekt startete im 
Januar 2021 und ist für die Dauer von drei Jahren ausgelegt. Es erhält 
vom Bundesministerium für Verkehr und digitale Infrastruktur eine Förde-
rung in Höhe von 3,57 Mio. EUR.

Holger Stenzel, � 
Kuraray

Fernüberwachung  
mit virtueller  
Datenbrille
5G-Anwendungen für die  
Folienproduktion im Praxistest

Abb. 1: Homeoffice für Ingenieure und Techniker: Simon Fuchs, 
Global Demand Manager bei Kuraray und Leiter des Projekts in 
Troisdorf, demonstriert, wie die Wartung komplexer Anlagen in 
Zukunft per MR-Brille von zu Hause funktionieren könnte.
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„Unser Projekt im Industriepark Troisdorf ist 
außergewöhnlich, denn es bringt neueste Er-
kenntnisse aus der Forschung direkt in prak-
tische Anwendungen“, sagt Holger Stenzel, 
Standortleiter bei Kuraray. „Mit unseren Pro-
jektpartnern aus der Wissenschaft wie etwa 
dem Fraunhofer-Institut für angewandte In-
formationstechnik (FIT) loten wir aus, welche 
Möglichkeiten der neue 5G-Standard für die 
Industrie bietet.“

Kuraray stellt in Troisdorf hochwertige 
PVB-Folien her, die als Zwischenlagen in Si-
cherheitsverglasungen für Architektur und Au-
tomotive zum Einsatz kommen. Ein Anwen-
dungsfall, den das Unternehmen bei dem 
Projekt testet, ist ein 5G-Werkzeugkoffer, der 
beispielsweise aus der Ferne Wartungsarbei-
ten an den Produktionsanlagen oder Service-
einsätze bei Kunden ermöglicht.

Homeoffice für Ingenieure und Techniker
Mit neuen Technologien wie der MR-Brille er-
halten die Prozessingenieure und Techniker ein 
exaktes virtuelles Bild der Anlagen und können 
auf zusätzliche Informationen wie Echtzeitda-
ten, Betriebsanleitungen und Konstruktions-
pläne zugreifen. „Mit dem 5G-Werkzeugkoffer 
können sich unsere Ingenieure ein detaillier-
tes Bild von der Situation machen, unabhän-
gig davon, wo sie sich befinden, und Mitarbei-
tern vor Ort präzise Anleitungen geben, etwa 
um Störungen zu beheben“, erläutert Stenzel. 
„Mit dieser neuen Technologie können wir die 
Fachkompetenzen unserer Mitarbeiter in Zu-
kunft noch besser miteinander verknüpfen und 
schaffen ganz neue, flexiblere Arbeitsformen – 
dann wäre sogar Homeoffice für unsere Tech-
niker möglich.“

Echtzeitsensorik zur Steuerung  
der Produktion
Darüber hinaus testet das Chemieunterneh-
men, wie neue, per 5G vernetzte Sensorik die 
Qualität und Effizienz der Produktion weiter ver-
bessern können. „Bei der Produktion unserer 
PVB-Folien fließen verschiedene komplexe Pro-
zessschritte ineinander. Um die beste Qualität 
für unsere Kunden zu erreichen, justieren wir 
unsere Prozesse auf Bruchteile von Sekunden 
genau“, erklärt Simon Fuchs, Global Demand 
Manager bei Kuraray und Leiter des Projekts 
in Troisdorf.

„Bisher waren sehr aufwändige Verkabe-
lungen notwendig, um die verschiedenen 
Einflussfaktoren während der Produktion zu 
überwachen.“ Im Pilotprojekt untersucht das 
Unternehmen mit den Forschern des Fraun-
hofer-Instituts, wie neue 5G-Sensorik ein noch 
präziseres Bild der Prozessabläufe liefert. Mit 
den Daten in Echtzeit können dann die Abläufe 
weiter optimiert werden – für eine höhere Qua-
lität sowie weniger Abfälle, Emissionen und 

Energieverbrauch bei der Produktion. Gemein-
sam mit dem ebenfalls im Industriepark Trois-
dorf ansässigen Unternehmen ZWi Technolo-
gies erprobt der Kunststoffhersteller zudem ein 
intelligentes Leitsystem für die Flurförderfahr-
zeuge, die am Standort im Einsatz sind.

Branchenübergreifender Ansatz
Das Projekt in Troisdorf ist eines von insge-
samt zehn Vorhaben, die das BMVI für die Er-
forschung von industriellen Anwendungen für 
5G-Technologien unterstützt. Für das auf eine 
Laufzeit von 3 Jahren ausgelegte Projekt stellt 
der Bund insgesamt 3,57 Mio. EUR zur Ver-
fügung. Startschuss war im Januar 2021, in 
den nächsten Schritten werden die einzelnen 
Anwendungen realisiert und das 5G-Cam-
pus-Netzwerk aufgebaut, das komplett unab-
hängig vom Telekommunikationsnetz ist. An-
schließend integrieren die Projektteilnehmer 
die einzelnen industriellen Anwendungen in 
das Netzwerk.

Das Projekt bringt gezielt Akteure aus ver-
schiedenen Bereichen zusammen: Neben Ku-
raray, ZWi Technologies sowie Troiline, eine 
Tochtergesellschaft der Stadtwerke Troisdorf, 
die das 5G-Campusnetzwerk im Industriepark 
aufbaut, ist auch die Troisdorfer Wirtschaftsför-
derung Trowista beteiligt. Und mit dem Fraun-
hofer-Institut (FIT), dem Institut für Technolo-
gie und Innovationsmanagement der RWTH 
Aachen und dem Institut Leistung Arbeit Ge-
sundheit (ILAG) wird das Pilotprojekt von drei 
renommierten wissenschaftlichen Einrichtun-
gen begleitet.

Nach Abschluss liefert das Pilotprojekt, 
dessen Fokus auch auf komplett neuarti-
gen Konzepten liegt, die mit dem bisherigen 
4G-Standard nicht realisierbar waren, wichtige 
Erkenntnisse dazu, wie industrielle Prozesse 
mit modernen 5G-Technologien effizienter, bes-
ser und umweltschonender werden können.

Projektleiter Simon Fuchs abschließend: 
„Beim Pilotprojekt in Troisdorf testen wir, wie 
neue Technologien die Abläufe in der Industrie 
nachhaltig verändern können. Als eines von 
zehn vom BMVI ausgewählten Projekten sind 
wir bei der Weiterentwicklung neuer 5G-Tech-
nologie ganz vorne mit dabei und leisten einen 
Beitrag, um die Technologiestandorte Deutsch-
land und Europa bereit für das 5G-Zeitalter zu 
machen.“

Der Autor
Holger Stenzel, �Standortleiter Troisdorf, Kuraray

Bilder © Kuraray

Kontakt
Kuraray Europe GmbH, 
Hattersheim am Main/Troisdorf
Holger Stenzel · Tel.: +49 2241 2555 800 
holger.stenzel@kuraray.com · www.kuraray.eu
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Fernüberwachung  
mit virtueller  
Datenbrille
5G-Anwendungen für die  
Folienproduktion im Praxistest

Abb. 2:  Echtzeitsensorik für Hightech-Folienproduktion: Am Standort in Troisdorf stellt Kuraray hochwer-
tige PVB-Folien her, die als Zwischenlagen in anspruchsvollen Sicherheitsverglasungen in Architektur und 
Automotive zum Einsatz kommen. Gemeinsam mit den Forschern des Fraunhofer-Instituts testet Kuraray, 
wie neue 5G-Sensorik zu einer höheren Qualität sowie weniger Abfällen, Emissionen und Energieverbrauch 
beitragen kann.
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Von der Simulation bis zur  
virtuellen Inbetriebnahme

Nutzen und Anwendungen des digitalen Zwillings

Die digitale Transformation der Wirtschaft 
macht auch vor den Entwicklungsabteilungen 
des Maschinenbaus nicht halt. CAD (Compu-
ter-Aided Design), CAE (Computer-Aided En-
gineering) und CAM (Computer-Aided Manu-
facturing) werden zunehmend durch smarte 
Tools erweitert, die Abläufe automatisieren, 
Zeit- und Ressourceneinsatz reduzieren sowie 
die Qualität der Entwicklungsschritte laufend 
kontrollieren und verbessern. Effizientere Pro-
zesse und ein verbessertes Time-to-Market 
sind wesentliche Faktoren, um sich im weltweit 
härter werdenden Wettbewerb behaupten zu 
können.

Mit dem digitalen Zwilling bzw. der Asset Ad-
ministration Shell (AAS), auch bekannt als Ver-
waltungsschale, hat die Industrie ein Konzept 
entworfen, das diese Entwicklung entschei-
dend vorantreibt. Das Ziel ist ein durchgängiger 

Informationsstrom über den gesamten Life-
Cycle der Maschinen und Anlagen hinweg: von 
den Daten aus Modellen der frühen Entwick-
lungsphase, über Maschinendaten aus der 
Produktionsphase bis hin zu Asset Manage-
ment, Wartung und Instandhaltung. 

Wege zur digitalen Simulation
In der Realität klaffen jedoch noch Lücken bei 
der Durchgängigkeit, da der Standardisie-
rungsgrad der Entwicklungswerkzeuge noch 
gering ist. Auf Entwicklerseite besteht demzu-
folge eine fortwährende Unsicherheit, ob der 
Lieferant von Komponenten und Geräten die 
jeweiligen Entwicklungstools mit passenden 
Datenformaten unterstützt.

Schon sehr früh hat Lenze die Digitalisierung 
im Maschinenbau und das Konzept der Ver-
waltungsschale begleitet und gefördert. Jetzt 

geht das Unternehmen noch einen Schritt wei-
ter und dehnt die Unterstützung für Partner auf 
Simulation und virtuelle Inbetriebnahme aus. 
Damit schließt der Automatisierungsanbieter 
einige kritische Lücken. OEM profitieren von er-
weiterten Möglichkeiten des digitalen Enginee-
rings bei Entwurf, Entwicklung und Produktion 
von Maschinen und Anlagen.

Den entscheidenden Grundstein legt bereits 
ein 3D-Simulationsmodell, das ein vergleichs-
weise allgemeines Modell einer Maschine lie-
fert. Darauf baut eine einfachere Diagnostik 
komplexer Maschinen auf. Geht man einen 
Schritt weiter und verfeinert das 3D-Modell, 
lassen sich bereits konkrete Aussagen über 
das Verhalten der Maschine vorhersagen, wie 
etwa der zu erreichende Durchsatz im Betrieb. 
Wird das Modell noch detaillierter an die spe-
zifische Maschine angepasst, kann damit das 

Die Realisierung von Industrie 4.0-vernetzten Anlagen ist eng mit dem digitalen Zwilling verknüpft. Da der Stan-
dardisierungsgrad der einzelnen Entwicklungswerkzeuge jedoch noch gering ist, klaffen bei der Durchgängigkeit 
erhebliche Lücken. Im Bereich der Simulation können einige von ihnen jetzt geschlossen werden. Durch das 
digitale Engineering von Prozessanlagen sind damit erhebliche Effizienzgewinne möglich.
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Verhalten und auch der gesamte Fertigungs-
prozess auf der Maschine simuliert werden – 
inklusive der Logiken der Maschine und ein-
schließlich Fehlermanagement, Wechsel von 
Betriebsmodi und Parametrierung. In diesem 
Entwicklungsstadium ist dann auch eine virtu-
elle Inbetriebnahme der Maschine möglich.

Belange der OEMs unterstützen
Das Unternehmen nutzt für die Simulation die 
Software SimulationX von ESI ITI und für die vir-
tuelle Inbetriebnahme ISG-virtuos von ISG. Das 
System Virtual Teachware von Forward TTC ist 
für Anwendungen mit Augmented & Virtual Re-
ality für HMI und Maschinendiagnose sowie 
Lernsoftware für virtuelles Training im Einsatz.

Die Anforderungen von Maschinenbauern 
umfassen erfahrungsgemäß Themen wie bes-
sere Diagnose, kürzere Entwicklungszeiten 
oder eine präzisere Planung bei der Dimensio-
nierung der Antriebe. Maschinenbauer können 
diese Anwendungen bei sich selbst einsetzen. 
Der Hersteller von Automatisierungstechnik 

berät bei der Auswahl der passenden Tools und 
kann bei der Modellierung von Simulationen 
und virtueller Inbetriebnahme unterstützen, so-
dass diese Anwendungen direkt beim Auftrag-
geber in Betrieb genommen werden können. 

Entwicklung geht weiter
Während heute noch unterschiedliche Daten-
modelle für die verschiedenen Anwendungen 
benötigt werden, sollen in Zukunft standardi-
sierte Formate und Schnittstellen Verwendung 
finden. Entsprechende Konzepte sind bereits 
unter dem Namen FMU (Functional Mock-up 
Units) bzw. FMI (Functional Mock-up Interfaces) 
entwickelt. Das Unternehmen unterstützt die 
gängigen Tools, die auf dem Markt verfügbar 
sind und entwickelt zudem seine Toolchain für 
das digitale Engineering kontinuierlich weiter.

Ob bessere Diagnose, kürzere Entwick-
lungszeiten oder eine präzisere Planung bei der 
Dimensionierung der Antriebe: durch Simula-
tion im digitalen Engineering und paralleles 
Engineering lassen sich Maschinenkonzepte 

effizient und schnell umsetzen sowie kostenin-
tensive Nacharbeiten vermeiden. Möglich wird 
dies durch eine interdisziplinäre Entwicklung, 
indem vor allem Steuerungs- und IoT-Software 
an einer virtuellen Maschine bereits in frühen 
Konzept- und Entwicklungsphasen geprüft 
und validiert werden kann.

Die Autorin
Ines Oppermann, �Corporate Communications, Lenze

Kontakt
Lenze SE, Aerzen
Tel.: +49 5154 82 0 
sales.de@lenze.com · www.lenze.com
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Einfache, zustandsbasierte Wartung mit Frequenzumrichter  
Für die PC-Software VLT Motion Control Tool MCT10 
von Danfoss, die zur Konfiguration und Dokumen-
tation der Einstellungen von VLT Frequenzumrich-
tern oder Softstartern dient, ist ein Update verfüg-
bar. Mit der neuen Softwareversion 5.10 können 
Anwender, die Condition-based Monitoring (CBM) 
mit Frequenzumrichtern verwenden, die CBM-Funk-
tionen über ihren Computer voll nutzen. Sie ermögli-
cht unter anderem die Konfiguration von zwei Vibra-
tionssensoren oder einen Zeitstempel in Echtzeit 
beim Baseline-Lauf. Damit wird auch das Erstellen 
von Offline-Projekten einfacher, denn sie wählt auto-
matisch die aktuellste Version der Standardsoftware 

eines Frequenzumrichters an. Außerdem ist für die 
Umrichterserien FC102, 103, 202, 301 und 302 ein 
Bedienpanel-Simulator integriert. Auf diese Weise 
kann der Anwender die Programmierung des Um-
richters im Softwaretool einfach ausprobieren und 
die einzelnen Schritte nachvollziehen. Das Soft-
ware-Update finden Anwender in der MyDrive Suite. 

Kontakt
Danfoss GmbH
Nina Klimpel Maciel · Tel.: +49 69 8902 489
nina.klimpel@danfoss.com · www.danfoss.de/drives

Kontakt
mobileX AG, München
Tel.: +49 89 54 24 33 0
info@mobilexag.de · www.mobilexag.de

Ebm-papst digitalisiert mobile Instandhaltung mit MobileX 
MobileX hat ebm-papst als neuen Kunden für mobi-
leX-CrossMIP, die mobile App für Instandhalter, ge-
wonnen. Die ebm-papst Gruppe ist ein weltweit füh-
render Hersteller von Ventilatoren und Antrieben. Mit 
der Einführung der App möchte das Unternehmen 
die mobilen Instandhaltungsprozesse in seinen Wer-
ken digitalisieren und optimieren. Ziel des Projekts ist 
es auch, die Auftragsbearbeitung von Wartungsauf-
trägen zu professionalisieren und die Datenqualität 
zu verbessern. In einem Piloten sollen die ersten 15 
Instandhalter im Werk Mulfingen im Juni 2021 mit 
mobileX-CrossMIP starten. Die weiteren Standorte in 
Deutschland, die alle über ein eigenes SAP-System 
verfügen, folgen anschließend. Bei den Aufträgen 

handelt es sich hauptsächlich um Wartungen, die im 
Wartungsplan von SAP PM erstellt und dann über 
mobileX-CrossMIP an die Techniker verteilt werden. 
Nach dem Start mit den Key Features soll die An-
wendung schrittweise um weitere Funktionen wie 
Meldungsanlage, gesetzliche Prüfungen und Mate-
rialrückmeldungen erweitert werden. 
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Ganz einfach zu mehr  
Sicherheit im Tanklager
Bestandsmanagement-Software von Full-Containment-Lagertanks für Flüssiggas

Rollover sind gefährliche Freisetzungen von verdampfenden Gasen, die 
bei unkontrollierter Schichtenbildung von Flüssigerdgas auftreten kön-
nen. Die Folgen können schwerwiegend sein – einschließlich erheblicher 
Schäden an Tanks und der Freisetzung großer Mengen an Flüssigerdgas 
in die Atmosphäre. Daher müssen Unternehmen Maßnahmen zur Pro
gnose von Rollover implementieren. Die Tankmaster Software von Emer-
son nutzt Daten von Füllstands-, Temperatur- und Dichtemesssystemen, 
die im Rosemount Tanklager-Messsystem integriert sind, um Schichten-
bildung zu erkennen und zu berechnen, wann es möglicherweise zu Roll
over kommen kann. Dies versetzt Betreiber in die Lage, vorbeugende 
Maßnahmen zu treffen.

Eine Software gibt den Überblick
Bisher hatten Unternehmen ihre Software für Rollover-Prognose und Be-
standsmanagement gewöhnlich separat auf verschiedenen PCs instal-
liert. Die neue Software bietet beide Funktionen nun in einer einzigen 
Lösung, die außerdem das Erkennen von Schichtenbildung und Alarme, 
Abkühlungs- und Leckerkennung, einen Überblick über die Temperatur-
messungen und Unterstützung von Abnahmeprüfungen aus der Ferne 
einschließt. Damit lassen sich Kosten senken, wobei gleichzeitig die Be-
nutzerfreundlichkeit steigt bei geringen Schulungsanforderungen. Zudem 
wird dadurch das Risiko von Unfällen aufgrund von menschlichem Ver-
sagen reduziert.

Emerson hat sein Rosemount Tankmaster Bestandsmanagement-Softwarepaket erweitert, um Auslastung und 
Sicherheit von Full-Containment-Lagertanks für Flüssigerdgas und andere Flüssiggase zu verbessern. Diese 
Tanks sind große, komplexe Aufbauten mit einem typischen Fassungsvermögen von bis zu 200.000 m³, wo-
durch spezielle Anforderungen an Tankmesssysteme gestellt werden. Durch das Bereitstellen von Bestands
management und Rollover-Prognose in einer einzigen Softwarelösung lassen sich die Kosten sowie das Risiko 
für Unfälle reduzieren und die Benutzerfreundlichkeit steigern.

Abb. 1: Die Bestandsmanagement- 
Software verfügt über erweiterte 
Unterstützung für Full-Containment- 
Tieftemperaturtanks, die Funktionen  
für Rollover-Prognose und Erkennung 
von Schichtenbildung umfasst.
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„Da zahlreiche Arbeitsunfälle auf menschliche Faktoren zurückzufüh-
ren sind, sind Anbieter in zunehmendem Maße verpflichtet, Software 
und Gerätetechnik bereitzustellen, die das Risiko von menschlichen Feh-
lern durch einfachere Handhabung reduzieren“, sagte AnnCharlott En-
berg, globale Managerin für funktionale Sicherheit bei Emerson Auto-
mation Solutions. „Durch die Bereitstellung einer einzigen Software für 
Bestandsmanagement und Rollover-Prognose auf einem einzigen PC 
erhöht Rosemount Tankmaster nicht nur die Benutzerfreundlichkeit, son-
dern beschleunigt auch die Bedienerschulung und erhöht die Sicherheit 
durch Reduzierung der Wahrscheinlichkeit menschlicher Fehler.“

Die Software ist einfach zu verwenden und basiert auf Windows. 
Das Softwarepaket erfasst Echtzeitdaten von den Füllstands-, Tem-
peratur-, Dichte- und Druckmessgeräten, die einen wichtigen Teil des 
Rosemount Tanklager-Messsystems bilden. Dieses System verschafft 
Anlagenbetreibern einen vollständigen Überblick über ihre Full-Contain-
ment-Lagertanks, was die Betriebseffizienz und -sicherheit erhöht. Die 
Benutzerfreundlichkeit wird zudem durch einfache, schrittweise Konfi-
gurations- und Einrichtungsanweisungen für alle Messgeräte unterstützt, 
die Teil des Lagertank-Messsystems sind.

Bilder © Emerson

Kontakt
Emerson Automation Solution,  
Langenfeld, Rheinland
Tel.: +49 2173 33480
inquiries@emerson.com · www.emerson.com

Abb. 2: Das Softwarepaket erfasst Echtzeitdaten von den Füllstands-,  
Temperatur-, Dichte- und Druckmessgeräten, die einen wichtigen Teil  
des Rosemount Tanklager-Messsystems bilden.

Diesen Beitrag können Sie 
auch in der Wiley Online  
Library abrufen:

https://dx.doi.org/10.1002/

citp.202100726

Neue Generation eines robusten K120 Tablets
Das Tablet K120 von Getac eignet sich unter an-
derem für den Einsatz in rauen industriellen Umge-
bungen sowie in Logistik, Transport und Außendienst. 
Das mobile Geräte eignet sich dazu, Kernaufgaben 
wie industrielle Programmierung, Robotersteuerung 
oder Lager-/Bestandsverwaltung zu erledigen. Seine 
vielseitigen Konnektivitätsoptionen, einschließlich 
Wi-Fi 6, WWAN und Bluetooth 5.2, ermöglichen Mit-
arbeitern, sich an jedem Ort der Produktion mit Ma-
schinen zu verbinden und sie zu steuern, während 
E/A-Schnittstellen, wo nötig, die weitere Anwendung 
von Altgeräten erhalten. Das Tablet lässt sich zudem 
nahtlos in Lagerverwaltungs- und ERP-Systeme 
sowie die WMS-Software integrieren. Ein optiona-
ler Barcode- und RFID-Reader sorgt für reibungs-
lose Abläufe im Lager-/Bestandsmanagement. Sein 
starker Intel Quad-Core-i5/i7-Prozessor der 11. Ge-
neration mit integrierter Iris Xe graphics (Codename 
„Tiger Lake“) sorgt für eine starke Performance, sehr 
schnelle Reaktionszeiten und detailreiche Grafiken.
Die weiter verbesserte Konnektivität ermögli-
cht die Nutzung einer Reihe Over-Air-Schnittstel-
len, während die Thunderbolt 4-Technologie Da-
tenerfassung im Feld vereinfacht und beschleunigt. 
Weitere zentrale Features sind austauschbare 

PCIe-NVMe-SSD-Laufwerke sowie standardmäßig 
ein 16 GB Arbeitsspeicher. Das K120 ist mit einem 
12,5-Zoll, 1.200 units Lumibond 2.0-Display aus-
gestattet, verbunden mit spezieller Getac-Techno-
logie für einfache Bedienung und Lesbarkeit auch 
bei prallem Sonnenschein. Verschiedene Touch-Modi 
(normaler Touch-, Handschuh- und Stiftmodus, plus 
optionaler Digitalisierungsmodus) sowie die innova-
tive Hot-Swap-Technologie (mit zwei bei laufendem 
Betrieb austauschbaren Batterien) sorgen für ein 
reibungs- und unterbrechungsfreies Arbeiten gan-
zer Arbeitsschichten. 

Zum vollen Schutz sensibler Daten enthält das Gerät 
ein leistungsstarkes Paket verschiedener Sicher-
heitsfunktionen samt Multifaktor-Authentifizierungs-
verwaltung, inklusive Intel vPro-Technologie, TPM 
2.0, HF-RFID-Reader, Smartcard-Reader, Fingerab-
druckleser sowie Windows Hello. MIL-STD-810H-, 
MIL-STD-461G- und IP66-Zertifizierung, Fallfestig-
keit aus bis zu 1,8 m Höhe sowie ein Temperatur-
spektrum von -29 °C bis 63 °C garantieren sicheres 
Arbeiten ohne Angst vor Datenverlust, Beschädigung 
oder Ausfall. VGPS Utility von Getac ist eine Soft-
warelösung, die GPS-Daten auf mehrere virtuelle 
COM-Anschlüsse repliziert, was bis zu fünf verschie-
denen Softwareanwendungen gleichzeitig auf einem 
Gerät erlaubt. Dies verlängert die Lebensdauer von 
Applikationen, die auf COM-Port-Schnittstellen für 
paralleles Arbeiten angewiesen sind (wie AVL, CAD 
oder eCitation). VGPS lässt sich in jedes GPS-fähige 
Getac-Gerät integrieren. 

Kontakt
Getac Technology GmbH, Düsseldorf 
Tel: +49 211 98 48 190 · www.getac.com
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In einem chemischen Betrieb sollte Kunst-
stoffadditiv aus Big Bags Typ C in ein bodensei-
tiges Silo mit nachgeschalteter Pumpe entleert 
werden. Hierzu wurde der Big Bag mit einem 
metallischen Hebekreuz über den Einfülltrichter 
des Silos gehoben und dann durch den Bedie-
ner manuell geöffnet. Sobald der Big Bag geöff-
net war, konnte das Kunststoffadditiv ungehin-
dert in das Silo fließen. Am Einfülltrichter selbst 
war ein Dichtungsring angebracht, welcher 
Staubaustritt bestmöglich verhindern sollte. 

Gefährlicher Staubaustritt infolge  
von Undichtigkeiten 
Doch genau diese Dichtungseinrichtung war 
der Auslöser einer unübersichtlichen Situation, 
die schließlich in einer Explosion endete. Infolge 
von Dichtungsproblemen und der dadurch aus-
tretenden Staubwolke rief der zuständige Be-
diener zwei weitere Mitarbeiter zur Hilfe. Diese 
versuchten nun zusammen den Staubaustritt zu 
minimieren – trotzdem kam es zur Explosion der 
bereits entstandenen Staubatmosphäre. Eine 
elektrostatische Entladung hatte sich am Big 
Bag gelöst und genug Zündenergie freigesetzt, 
um das Staub-Luft-Gemisch zu entzünden. Alle 
drei Mitarbeiter erlitten schwerste Verletzungen 
und die beteiligten Firmen mussten einen Scha-
densersatz in zweistelliger Millionenhöhe zahlen. 

Routine und Hektik verursachen Fehler
Der Big Bag Typ C hatte vier ableitfähige Hebe-
schlaufen, welche über das metallische Hebe-
kreuz gelegt waren. Außerdem befanden sich 
die vorgeschriebenen Erdungslaschen seit-
lich am Sack. Die Arbeitsanweisung besagte 
zudem, dass der Big Bag vor jedem Arbeits-
schritt mit dem an der Wand angebrachten Er-
dungskabel geerdet werden sollte, um entste-
hende elektrostatische Aufladungen abzuleiten. 
Grundsätzlich hätte der Big Bag daher an meh-
reren Stellen geerdet sein sollen.

Allerdings war das Hebekreuz mit einem 
Kunststoffseil an der Decke angebracht, wel-
ches nicht leitfähig ist und dadurch keine 
ausreichende Erdungsverbindung herstellen 
konnte. Zudem wurde aufgrund der unüber-
sichtlichen und hektischen Gesamtsituation 
vergessen, das Erdungskabel am Big Bag an-
zubringen. Dadurch war der Big Bag zu kei-
nem Zeitpunkt geerdet und die elektrostati-
schen Ladungen konnten sich ansammeln, bis 
sie sich schließlich in einem elektrischen Fun-
ken entluden. 

Maßnahmen für ein sicheres Handling
Natürlich ist zunächst einmal die Verbesse-
rung der Dichtungseinrichtung im Übergang 
zum Silo eine Möglichkeit, um eine solch 

unübersichtliche Situation in der Zukunft zu 
verhindern und gleichzeitig Materialverluste zu 
vermeiden. Auch eine bessere Schulung der 
Mitarbeiter hinsichtlich der Gefahren elektrost-
atischer Aufladung hätte vielleicht mehr Auf-
merksamkeit auf die richtige Erdung gelenkt. 

Trotzdem ist festzuhalten, dass die nicht vor-
handene Erdung das auslösende Moment für 
die Explosion war. Wäre das Erdungskabel leit-
fähig mit dem Big Bag verbunden gewesen, 
hätte es nicht zu dem Schadensfall kommen 
können, denn ohne eine zündfähige Entladung 
erfolgt auch keine Explosion. Deshalb muss ins-
besondere an diesem Punkt angesetzt werden, 
um zukünftige Unfälle dieser Art zu verhindern. 

Warn- und Freigabesignale für eine  
korrekte Erdung geben Sicherheit
Trotz der Arbeitsanweisung wurde das vorhan-
dene Erdungskabel nicht genutzt – zum einen, 
weil es in der Situation vergessen wurde, zum 
anderen, weil keine verfahrenstechnische Not-
wendigkeit bestand. Das Entleeren konnte, wie 
beschrieben, auch ohne angeschlossenes Er-
dungskabel erfolgen. Zudem gilt es zu beach-
ten, dass selbst wenn das Erdungskabel an-
geschlossen ist, nicht automatisch der in den 
Normen geforderte maximale Ableitwiderstand 
von 10 MOhm (TRGS 727) bzw. 100 MOhm 

Die Lehren einer Staubexplosion
Erdungsüberwachung von Big Bags Typ C 

Dass bei der Beladung und  
Entleerung von Big Bags elek-

trostatische Aufladung ent-
stehen kann, ist bereits vielen 

Firmen und deren Mitarbeitern 
bewusst. Jedoch wird vieler-

orts unterschätzt, welche Ge-
fahren damit einher gehen und 
welche Sicherheitsmaßnahmen 
zu treffen sind. Die Erkenntnis-
se einer realen Explosion wäh-

rend der Big-Bag-Entleerung 
geben Aufschluss darüber, wo-

rauf Sicherheitsfachkräfte bei 
solchen Arbeitsschritten und 
insbesondere bei der Erdung 

achten sollten. 
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(IEC 61340-4-4) eingehalten wird. So könnte 
die Verbindung des Erdungskabels zum aus-
gewiesenen Erdungspunkt unterbrochen oder 
auch die Erdungslasche des Big Bags beschä-
digt und damit unbrauchbar sein. 

Deshalb ist es heutzutage Best Practice, 
überwachte Erdungsgeräte wie das Timm 
EKX-FIBC für die Erdung von Big Bags Typ C 
einzusetzen. Solche Geräte überwachen kon-
tinuierlich die korrekte Erdung des Big Bags, 
also die Einhaltung der in den Normen gefor-
derten Ableitwiderstände, und können über 
ihre Steuerausgänge in die Verladesteuerung 
eingebunden werden. So können Warn- und 
Freigabesignale gesendet oder auch optische 
Anzeigen genutzt werden. In der vorliegenden 
Situation wäre es bspw. denkbar, über oder 
im Einfülltrichter eine Klappe zu nutzen, wel-
che sich erst öffnet, wenn das Erdungsgerät 
eine Freigabesignal sendet. So könnte immer 
sichergestellt sein, dass der Big Bag vor der 
Entleerung geerdet ist.

Um Fehlbedienungen und Manipulationen 
des Erdungsgerätes zu vermeiden, sollte es 
zudem mit einer Objekterkennung ausgestattet 
sein. Eine solche Objekterkennung, wie man 
sie auch von Lkw-Erdungsgeräten kennt, kann 
unterscheiden, ob ein Big Bag angeschlossen 
ist oder versucht wird, durch Anklemmen der 
Zangen bspw. an Metallteilen der Anlage eine 
Dauerfreigabe zu erhalten. Dadurch gibt das 

Kontakt
H. Timm Elektronik GmbH, Reinbek
Kai Schlüter · Tel.: +49 40 248 35 63 37
schlueter@timm-technology.de
www.timm-technology.de

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100727

Abb. 1: Eine Überwachung der Erdung von Big Bags vermeidet  
Funkenbildung und steigert die Sicherheit in der Anlage.

Erdungsgerät nur dann eine Freigabe, wenn 
auch tatsächlich ein Big Bag angeschlossen 
ist – ein deutlicher Zuwachs an Sicherheit und 
gleichzeitig eine Erleichterung in der Überwa-
chung der Arbeitsabläufe. 

Erdungsüberwachung gibt Sicherheit
Big Bags Typ C bergen, wenn sie nicht kor-
rekt geerdet werden, ein großes Risiko für 
eine Staubexplosion. Während des Verlade-
prozesses auftretende elektrostatische Aufla-
dungen können sich ansammeln und in einem 

Abb. 2: Schematische Darstellung 
der Unfallsituation

hochenergetischen Funken entladen, der eine 
Staubatmosphäre zur Explosion bringen kann. 

Um das zu verhindern ist es durch nationale 
und internationale Normen vorgeschrieben, Big 
Bags Typ C während des gesamten Arbeitspro-
zesses leitfähig mit dem Erdpotenzial zu verbin-
den. Dabei darf der Widerstand in der Ableitver-
bindung maximal 10 MOhm (TRGS 727) bzw. 
100 MOhm (IEC 61340-4-4) betragen. 

Einfache Erdungskabel und Zangen bieten 
dabei keinen ausreichenden Schutz, da deren 
Nutzung kaum überwacht werden kann und 
sie auch keine Überwachung des Erdungs-
zustandes bieten. Deshalb sollten überwach-
te Erdungsgeräte wie das Timm EKX-FIBC 
genutzt werden. Diese überwachen die Er-
dungsverbindung kontinuierlich und sind durch 
die integrierte Objekterkennung immun gegen 
Fehlbedienung und Manipulation.

Quellen:
TRGS 727, IEC 61340-4-4,  
ISSA Prevention Series No. 2051 (G)

Autor
Kai Schlüter, �H. Timm Elektronik
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Panel-PC und Laptop adé
Rugged Tablets schaffen Mobilität an der Schnittstelle zwischen Mensch und Maschine

Die produzierende Industrie digitalisiert sich 
seit Jahren fortlaufend. Auch am Human Ma-
chine Interface, dort, wo Mensch und Maschi-
ne zusammentreffen, wo gesteuert und gewar-
tet wird. Jahrzehntelang waren fest installierte 
Panel-PCs der Standard für das HMI. Mit dem 
technologischen Fortschritt, der leistungsfähige 
Rechner mit großen, hochauflösenden Displays 
mobil in Form von Laptops ermöglichte, starte-
te die Mobilisierung an der Nutzerschnittstelle, 
bspw. im Bereich der Fahrzeugdiagnose in der 
Automobilproduktion.

Verbaute Hardware –  
verbaute Möglichkeiten
Dabei ging es insbesondere um eine höhere 
Produktivität und Effizienz des für die Maschinen 
zuständigen Personals. Denn fest an Maschinen 
installierte Panel-PCs hatten viele Nachteile. 
	▪ Nur wenn sich der Techniker direkt an der 
Maschine befand, konnte er die Maschine 
steuern. 

	▪ Nur genau derjenige, der physisch an der 
Maschine stand, konnte steuern oder warten. 

	▪ Nur um genau die Maschine, an der er stand 
oder saß, konnte er sich kümmern. 

	▪ Die Panel-PCs wurden selten aktuali-
siert und waren oft technisch veraltet. Das 
hieß, sie hatten oft benutzerunfreundliche 

Oberflächen mit begrenzten Möglichkeiten, 
neue Software-Lösungen einzusetzen. In 
vielen Fällen lieferten sie keine Daten, die zur 
Optimierung der Produktion genutzt werden 
konnten. 

	▪ Das HMI und der Arbeitsplatz-PC des Mitar-
beiters waren nicht miteinander verbunden.

Diese Nachteile brachen Laptops auf. Techni-
ker können sich nun bereits auf dem Weg zu 
einer Maschine die aktuellen Zustandsdaten 
auf den Bildschirm holen. Während ein Testlauf 
an einer Maschine läuft, lässt sich bereits der 
Zustand einer anderen kontrollieren. Software 
führt Techniker schrittweise durch Wartungs-
prozesse, mit denen sie noch weniger vertraut 
sind. Arbeitsschritte können direkt an der Ma-
schine protokolliert werden, statt erst hinterher 
am eigenen PC.

Rugged Tablet-PCs setzen  
Mobilisierungstrend fort
Zunehmend experimentieren Unternehmen mit 
einem weiteren, relativ neuen Konzept: Zusätz-
lich zu festen Wartungsständen und Laptops 
installieren sie Dockingstationen für industriel-
le, so genannte Rugged Tablet-PCs, mit denen 
sich die Mitarbeiter innerhalb der Produktions-
stätte frei bewegen können.

Speziell auf die rauen Bedingungen in der 
industriellen Produktion abgestimmte Rugged 
Tablets sind heute genauso leistungsstark, 
aber leichter und schlanker als Laptops. Spezi-
ell für mobile Endgeräte entwickelte Mehrkern-
prozessoren, etwa von Intel, AMD oder ARM, 
sind Standard. Sie sind nicht nur schnell, son-
dern auch stromsparend. Akkulaufzeiten von 
acht Stunden und mehr sind die Regel. Die 
Batterien lassen sich zudem im laufenden Be-
trieb, also „hot-swappable“, tauschen, was für 
einen 24/7-Betrieb unerlässlich ist.

Moderne Rugged Tablets bewegen sich 
im Ein-Kilo-Bereich und sind meist dünner als 
2 cm. Hinzu kommen brillante, hochauflösen-
de und große Displays von 8 bis 14 Zoll, die 
kapazitiv touchfähig sind. Sie können auch 
mit Handschuhen oder per Digitizer-Stift be-
dient werden und sind speziell für industri-
elle Anzeigen entspiegelt und gehärtet. Mo-
derne Rugged Tablets sind nach IP65- oder 
IP67-Schutzklassen zertifiziert. Sie halten also 
Stöße, Schmutz, sehr hohe und sehr niedrige 
Temperaturen sowie Feuchtigkeit und Nässe 
aus. Manche Geräte sind auch nach MIL-Stan-
dard vibrationsfest.

All diese Hardware-Eigenschaften machen 
industrielle Tablet-PCs zu einer echten Alterna-
tive im Vergleich zu Laptops, erst recht zu fest 

Werner Drescher, � 
Concept International

In der hoch vernetzten, sensorgesteuerten und mit smarten Funktionen 
ausgestatteten digitalen Fabrik scheinen viele der Panel PCs, die heute 
im Einsatz sind, nicht mehr zeitgemäß. Die Ergänzung des HMI zunächst 
durch Laptops und neuerdings durch Rugged Tablets sind ein entschei-
dender Faktor, um die Produktion zu modernisieren und wirtschaftliche 
Vorteile zu realisieren.

Abb. 1: Rugged Tablets in der 
Schutzart IP65 verfügen über 

einen vollständigen Berührungs-
schutz, sie sind staubdicht und 

gegen Strahlwasser aus beliebiger 
Richtung geschützt.
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verbauten Panel-PCs. Rugged Tablets bringen 
die Benutzerfreundlichkeit von Smartphones 
und Tablets aus dem Consumer-Bereich in die 
raue Industrieumgebung. 

Das mobile HMI als grundlegender  
Bestandteil der digitalen Fabrik
Damit das mobile HMI Teil einer vernetzten In-
dustrie 4.0 werden kann, ist eine große Band-
breite an Konnektivitätsmöglichkeiten un-
erlässlich. Dazu gehören nicht nur WLAN, 
Ethernet und momentan noch 4G, sondern 
auch Long-Range Bluetooth bis 300 m und 
UHF RFID mit bis zu 10 m Erfassungsentfer-
nung. Für bestimmte Mitarbeiter ist zudem 
eine automatisch gesteuerte Umschaltung von 
einem zum anderen Kommunikationsweg, ein 
so genanntes „Failover“, wichtig, um ununter-
brochene Produktivität zu erreichen. Zu den ty-
pischen Anforderungen gehören auch Schnitt-
stellen wie reguläres Bluetooth sowie Hardware 
zur sicheren Authentifizierung per SmartCard 
oder RFID/NFC, etwa mittels Legic Reader. 

Da Techniker häufig buchstäblich alle Hände 
voll zu tun haben, ist eine bequeme Dockingsta-
tion wichtig. Dort können die Rugged Tablets 
innerhalb weniger Sekunden und ohne Kraft-
aufwand angebracht und entfernt werden. Sol-
che ergonomischen Schnellwechselkupplungen 
stellen in einem Arbeitsgang die mechanische 
und elektrische Verbindung sowie die Datenan-
bindung des Gerätes zum Tragarm her. Stand-
fuß- und Tragarmmontage bieten unterschiedli-
che Schwenk- Dreh- und Neigewinkel.

Für die Einbindung in die bestehende IT-In-
frastruktur ist die Verfügbarkeit verschiede-
ner Betriebssysteme wichtig. Typischerweise 
setzen Unternehmen heute Windows 10 IoT 
Enterprise oder – immer häufiger – Android ein. 
Android ist dabei zu einem ernstzunehmen-
den Konkurrenten für Windows – gerade im 

Mobilbereich – geworden. Denn es ist lizenzfrei 
zu haben. Bei gleichzeitig genügsamerer Hard-
ware ermöglicht es in der Folge also günstige-
re Stückpreise und längere Batterielaufzeiten. 
Android ist wesentlich weniger wartungsintensiv 
als Windows. Und nicht zu unterschätzen: Das 
offene OS ist vielen Nutzern durch ihre priva-
ten Smartphones und Tablets sehr gut vertraut.

Moderne Rugged Tablets beherrschen 
hardware- und softwareseitig die Anbindung 
an das Gesamtkonstrukt „digitale Fabrik“. 
Denn in der modernen Fertigung fügen Ma-
schinen nicht einfach Teile zusammen, sondern 
tauschen ständig Daten untereinander aus. Im 
idealen Industrie-4.0-Szenario organisiert sich 
der Herstellungsprozess weitgehend selbst. 
Der Mensch überwacht, optimiert und steuert, 
damit die Produktion möglichst reibungslos ab-
läuft. Schnelle Entscheidungen werden durch 
mobile und dennoch ununterbrochen verbun-
dene Endgeräte erst möglich. 

Beyond HMI: visualisieren,  
kommunizieren, prognostizieren 
Moderne Rugged Tablets können viel mehr als 
nur das bisherige HMI mobilisieren. Ähnlich wie 
Smartphones und Consumer-Tablets vereini-
gen sie viele Geräte in einem. So können Tech-
niker mithilfe verbauter spezieller 3D-Kameras 
und installierter 3D-CAD-Software den Ma-
schinenaufbau exakt begutachten – aus ver-
schiedenen Richtungen, in beliebigen Maßstä-
ben und Ansichten. In Außenbereichen helfen 
hochsensible GPS-Antennen bei der zentime-
tergenauen Positionsbestimmung, bspw. einer 
schadhaften Stelle in einer Produktionsanlage. 

Mitarbeiter können direkt von ihrem Tablet 
per Telefonie, Chat oder Videokommunikation 
mit Kollegen und Dienstleistern Kontakt auf-
nehmen. Sie können Maschinenteile hochauf-
lösend fotografieren, die Fotos verschicken, 

oder Bewegungen in Zeitlupe filmen. Sie kön-
nen die Diktierfunktion mit moderner Spracher-
kennungssoftware nutzen, um Arbeitsschritte 
zu dokumentieren. Mancherorts hilft Augmen-
ted Reality Technikern bereits heute, die richti-
gen Arbeitsschritte zu unternehmen. 

Rugged Tablets straffen Abläufe und  
ermöglichen neue Prozesse
Unterm Strich bringt ein mobiles HMI mit Tab-
lets klare wirtschaftliche Vorteile: Es lassen sich 
mehr Maschinen durch weniger Personen ge-
zielter warten und steuern. Mitarbeiter profitie-
ren von einer aus dem Privaten bekannten Be-
dienerfreundlichkeit.

Es entfallen Wege innerhalb der Werkshalle 
auf dem Firmengelände und in andere Produk-
tionsstätten. Entscheidungen, die bisher den 
Blick in unterschiedliche Systeme und die Nut-
zung unterschiedlicher Kommunikationstools 
benötigt hätten, sind ohne Medienbruch mög-
lich und erfolgen schneller. 

Der Autor
Werner Drescher, � 

Business Development Manager, Concept International

Bilder @ Concept International

Kontakt
Concept International GmbH, München
Tel.: +49 89 96160 850
info@concept.biz · www.concept.biz

Diesen Beitrag können Sie auch in der 

Wiley Online Library als pdf lesen und 

abspeichern:

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100728

Abb. 2: Rugged Tablets helfen in vielen Industriebereichen, die Produktion zu 

modernisieren und wirtschaftliche Vorteile zu realisieren.

Abb. 3: Tablets wie das abgebildete DT313Y vereinen Eigenschaften  

robuster, industrietauglicher Geräte mit denen moderner Tablets  

aus dem Consumer-Bereich.
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Wo Fremdpartikel  
zum Problem werden
Sicherheitsfaktor Industriesauger für Chemie- und Lebensmittelindustrie

Jeder Bereich hat eigene Anforderungen an 
Absaugungslösungen, da branchentypische 
Besonderheiten berücksichtigt werden müs-
sen. In der Chemieindustrie ist die Reinhaltung 
der Produktion und angrenzender Bereiche 
ein Schlüsselfaktor für eine hohe Produkt-
qualität. Eine manuelle Reinigung muss nach 
einem Chargenwechsel erfolgen, um ein Ver-
mischen der verschiedenen Produkte oder 
unterschiedlichen Chargen (Kreuzkontamina-
tion) zu verhindern. In extremen Fällen kann 
die Reinigung der Anlage sogar länger dau-
ern als die Produktion selbst. Auch wenn bei 
einem Störfall ungewollt Flüssigkeiten oder an-
dere Medien austreten, ist der Einsatz von In-
dustriesaugern hilfreich, um den Produktions-
standard wieder herzustellen. Besonders bei 

Gefahrstoffen spielen die Sicherheit der Anla-
ge sowie der Schutz der Mitarbeiter eine ent-
scheidende Rolle. 

Fremdpartikel in der Chemie- und 
Lebensmittelindustrie
Blickt man in eine Großbäckerei oder in die 
Milchpulverproduktion, so ist die Eindämmung 
von leicht flüchtigen Stäuben, sogenanntem 
Schwebstaub, die größte Herausforderung. Bei 
entsprechender Konzentration stellt Feinstaub 
eine nicht unerhebliche Explosionsgefahr dar. 
Außerdem setzt er sich auf den Maschinen 
ab und kann so für weitere Probleme sorgen. 
Hinzu kommt in der Lebensmittelfertigung ge-
nerell das Risiko, dass Fremdpartikel in das 
Produkt gelangen und dieses verunreinigen. 

Schlimmstenfalls ist eine komplette Charge be-
troffen und muss verworfen werden.  

Um all dies zu vermeiden, ist neben einer 
eventuell vorhandenen kontinuierlichen Absau-
gung im Prozess eine zyklische, manuelle Rei-
nigung mit einem Industriesauger erforderlich. 
Dabei muss das Produktionsequipment eben-
so gereinigt werden wie vorhandene Periphe-
rie, also Versorgungs-/Entsorgungsleitungen, 
Kabelkanäle, Böden und Wände. Eine gewis-
senhafte Reinigung der Fußböden reduziert die 
Rutschgefahr.

Worauf es zu achten gilt
Industriesauger müssen robust, zuverlässig 
und leicht zu reinigen sein, damit das Gerät 
selbst keine Schmutz- und Übertragungsquelle 

Die Reinhaltung von Fertigungsanlagen spielt in Lebensmittel- und Chemieindustrie eine besonders große Rolle. 
Zwar sind vielerorts automatische Absauganlagen in den Prozess integriert, doch die manuelle Reinigung mit 
Industriesaugern ist in vielen Fällen zusätzlich erforderlich. Störstoffe können in das Produktionsumfeld geraten 
und gravierende Probleme nach sich ziehen. Ob Hersteller oder Reinigungsdienstleister im Industrieumfeld: Wer 
die Qualität seiner Produkte steigern, Probleme vermeiden und imageschädigende Rückrufaktionen verhindern 
möchte, muss notwendige Reinigungsmaßnahmen ständig im Blick haben.

Abb. 1: Auch in der 
Chemieindustrie spielt 
die Produktreinheit eine 
große Rolle, weswegen 
adäquate Reinigungs- 
und Absaugtechnik 
wichtig ist.
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darstellt. Glatte Oberflächen aus Edelstahl sind 
eine wichtige Voraussetzung, da sie kein Hy-
gienerisiko darstellen und verhindern, dass in 
das Produktionsumfeld störende Partikel ein-
getragen werden. Lackierte Geräte eignen sich 
eher weniger, da abplatzende Lackpartikel das 
Produkt verunreinigen können. 

Je nach Saugmedium und Menge sollte ein 
Sauger mit entsprechender Leistung ausge-
wählt werden. Bei großen Partikeln und/oder 
großen Mengen kommen Sauger mit eher gro-
ßem Schlauchdurchmesser zum Einsatz. Um 
eine ausreichende Saugleistung sicherzustel-
len, muss die Antriebsleistung passend ge-
wählt werden. Bei beengten Verhältnissen 
punkten Geräte mit kompakten Abmessungen 
und eher kleinem Schlauchdurchmesser. Ein 
anderer Aspekt ist die durchschnittliche Lauf-
zeit im Betrieb. Es sind Wechselstrom- und 
Drehstromsauger verfügbar, wobei für Einsät-
ze von mehr als zwei bis drei Stunden pro Tag 
oder bei Mehrschichtbetrieb die Drehstromva-
riante zu empfehlen ist.

Der Filter stellt neben dem Antrieb die zweit-
wichtigste Baugruppe eines Industriesaugers 
dar. Je nach Partikelgröße und Staubart ist ein 
geeigneter Filter zu wählen. Um eine maxima-
le Lebensdauer und hohe Arbeitssicherheit zu 
erreichen, gilt der Grundsatz so grob wie mög-
lich, so fein wie nötig. Die Spanne reicht von 
Staubklasse L, also leicht gefährlichen Stäu-
be, über M für mittelgefährliche Stäube bis hin 
zur Staubklasse H. Im Bereich Staubklasse H 

liegen Partikel vor, die über eine einfache Ge-
sundheitsgefahr hinausgehen und im Bereich 
toxisch, kanzerogen oder mutagen angesie-
delt sind. Für die Staubklassen M und H gelten 
besondere Anforderungen an Filter, Entleerung 
und Entsorgung. Ein weiteres Kriterium ist der 
Explosionsschutz nach aktuellen ATEX-Richt-
linien, der europäischen Richtlinie zum Explo-
sionsschutz (Atmosphères Explosibles). Damit 
wird sichergestellt, dass die Sauger keine Ge-
fahr im Umgang mit brennbaren Stoffen – die 
geforderten Schutzmaßnahmen variieren je 
nach ATEX-Zone (20, 21 oder 22).

Bei der Wahl eines Herstellers ist also wich-
tig, neben einem breit gefächerten Portfolio an 
Standardprodukten darauf zu achten, dass alle 
Details für branchenspezifische Anforderungen 
bedacht werden. Dies zeigt sich z. B. an Zube-
hör wie bis zu 200 °C hitzebeständigen Saug-
schläuchen und Düsen, wie sie zur Zwischen-
reinigung von Öfen in Bäckereien eingesetzt 
werden. Ein anderes Beispiel sind Absaug-
bürsten für die Lebensmittelindustrie, die blau 
eingefärbte Borsten haben. Der Hintergrund: 
Es gibt kaum blaue Lebensmittel, so dass eine 
Borste, die sich gelöst hat, bei einer Sichtkon-
trolle leicht erkannt und entfernt werden kann. 

Industriesauger in die Abläufe integrieren
Egal, wie man Fremdstoffe aus dem Fertigungs
umfeld entfernt, es stecken immer zusätzliche, 
zunächst unproduktiv wirkende Arbeitsschrit-
te dahinter. Je nach Organisation der Abläu-

fe muss ein Mitarbeiter den Sauger holen, die 
Partikel oder Flüssigkeiten absaugen und von 
Zeit zu Zeit den gefüllten Behälter entleeren. Der 
Unterschied zwischen herkömmlichen Metho-
den und dem Einsatz professioneller Saugein-
heiten besteht allerdings darin, dass die Stör-
stoffe wirksam und vollständig entfernt werden. 
Werden die Arbeitsschritte intelligent in die Pro-
zesse integriert, lässt sich die Produktqualität 
konstant auf hohem Niveau halten.

Die Autorin
Linda Schrödter, �Kärcher

Bilder © Alfred Kärcher

Welcher Industriesauger passt zu mir?
– Checkliste für die Auswahl

Wer folgende Aspekte berücksichtigt, erhält 
bei einem Hersteller mit entsprechendem 
Reinigungs-Know-how das passende Gerät 
für seine Anwendung: 

• �Wechselstrom- oder Drehstromsauger,  
je nach Einsatzdauer

• �Behältergröße passend zum  
Schmutzvolumen 

• �Art des Schmutzes  
(trocken, feucht oder nass) 

• �Trennung von Flüssigkeiten und Fest
stoffen durch Siebeinsatz, falls nötig

• �Filtersystem und Abreinigungsverfahren 
(manuell oder automatisch)

• �Staubklassen und etwaige Beachtung 
der ATEX-Richtlinie 

• �Auswahl des passenden Schlauch
materials, der richtigen Schlauchlänge, 
sowie des auf die Anwendung abge-
stimmten Zubehörs

Kontakt
Alfred Kärcher SE & Co. KG,  Winnenden
Linda Schrödter · Tel.: +49 71 95 14 3918
linda.schroedter@de.kaercher.com · www.kaercher.com

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

https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100729

Abb. 2: Für die Reinigung zwischen verschiedenen Chargen oder nach einer Leckage sind Industriesauger 
zum Abnehmen von Störstoffen unerlässlich.
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Allianz für Trocknungstechnik mit Explosionsschutz
Simar ist Spezialist für alle Anwen-
dungen und Lösungen rund um das 
Thema Trocknungstechnik und Schütt-
gut-Handling. Das schwäbische Unter-
nehmen Komplettlösungen und Ver-
fahrenstechniken für den Anlagenbau 
in breit gefächerten Einsatzbereichen 
mit den unterschiedlichsten Gütern: Ob 
Kunststoffgranulate, pharmazeutische 
Produkte oder auch geschmackssensi-
ble Güter mit hoher Bruch- und Abrieb
empfindlichkeit wie Kaffee oder Tee –
Simar liefert das Gesamtpaket vom 
Fördern und Trocknen übers Mischen 
bis hin zum Dosieren. Die Leistungen 
erstrecken sich über einen weltweiten 
Service von der Beratung über die In-
stallation bis hin zur Inbetriebnahme. 

Edry ist ein neues Trocknungsverfah-
ren für Granulate. Nahezu klimatisch 
unabhängig erreicht das Verfahren 
eine hohe Energieeffizienz. Evoc er-
möglicht die Reduzierung von VOC 
-Anteilen während der Aufbereitung, 
Herstellung und Weiterverarbeitung 

von Kunststoffen. Das Funktionsprinzip 
basiert auf der maximalen Zwangsver-
flüchtigung der oftmals unangenehm 
riechenden VOCs, die in zahlreichen 
Produkten des täglichen Lebens ent-
halten sind: Von der Fahrgastzelle 
eines neuen Pkw über Ausstattungen 
im Wohnbereich (z. B. Teppiche, Mö-
belteile, Lacke, Paneele uvm.) bis hin 
zu Kinder- und Babyspielzeugen. Seit 
Dezember 2020 ist Simar Mitglied der 
Rembe Allianz mit der Rembe GmbH 
Safety + Control an der Spitze. Das Un-
ternehmen mit Hauptsitz im Sauerland 
ist führender Anbieter von wirtschaft-
lichen und zuverlässigen Explosions-
schutz-Lösungen und Druckentla-
stungssystemen. Mit dem Portfolio des 

Mutterkonzerns kann Simar sein Ex-
plosionsschutzangebot ausweiten und 
staub-explosionsgeschützte Anlagen 
anbieten. Weiterer Synergieeffekt der 
Allianz ist das Zurückgreifen von Simar 
auf das Probenehmer-Programm von 
Rembe Kersting. 

Reinigung von Industrieanlagen und Produktionsmaschinen der chemischen Industrie
In der chemischen Industrie ist 
die Reinigung von Produktionsma-
schinen und Industrieanlagen be-
sonders herausfordernd. Dies ist 
darin begründet, dass die persön-
liche Schutzausrüstung (PSA) höch-
sten Anforderungen genügen muss. 
Egger PowAir Cleaning arbeitet mit 
den führenden Herstellern für PSA in 
Europa zusammen. Die persönliche 
Schutzausrüstung der Egger Powair-
Cleaner erfüllt alle Anforderungen bis 

zur höchsten Sicherheitsstufe 12. 
Sicherheitsstufe 12 ist geeignet für 
die Reinigung von Installationen in 
Atomkraftwerken. Hartnäckige Ver-
unreinigungen von Produktionsgeräte 

lassen sich mit kalter Trocken-Druck-
luft sehr gut reinigen. Mit den mo-
bilen Technikum-Fahrzeuge können 
in ganz Europa, vor Ort, die ver-
schiedensten Reinigungsverfahren 

getestet werden. Dadurch wird die 
richtige, d.h. die effektivste, Reini-
gungstechnik gefunden.

Sofort wissen, wenn etwas passiert und das rund um die Uhr
Wer Gefahrstofflager mit hunder-
ten von Auffangwannen auf einem 
großen Betriebsgelände oder an un-
terschiedlichen Standorten betreibt, 
weiß um die Schwierigkeit, den Über-
blick zu behalten. Nicht immer ist 
ausreichend Personal zur Stelle, um 
Leckagen oder Temperaturschwan-
kungen bei empfindlichen Stoffen 
schnell zu erkennen oder die wö-
chentlich vorgeschriebene Sichtprü-
fung bei Stahl-Auffangwannen vorzu-
nehmen. Ein hohes Sicherheitsrisiko. 
Nun bietet Denios die Möglichkeit, 
die Auffangwannen und Gefahrstoff-
lager dank Narrowband IoT-Techno-
logie in das Unternehmensnetzwerk 
einzubinden. Mit der cloudbasierten 
Webapplikation Denios Connect wird 
eine sichere 24-Stunden-Fernüber-
wachung in Echtzeit möglich. Mithilfe 

der Webapplikation lassen sich die 
Zustandsdaten bei den mit Sensorik 
ausgestatteten Raumsystemen wie 
beispielsweise Temperaturschwan-
kungen, Probleme mit der Lüftung, 
offenstehende Türen oder der Aus-
tritt von Gasen sofort per individueller 
Alarm-Meldung als E-Mail oder SMS 
auf Handy, Tablet oder Desktop-PC 
erkennen. Anwender haben damit die 
Möglichkeit, ad hoc im Notfall zu re-
agieren und rechtzeitig Gegenmaß-
nahmen einzuleiten. Dies erspart 
Produktionsausfälle, mögliche hohe 
Folgekosten und vermeidet Umwelt-
schäden. Auch innerbetriebliche de-
zentrale Überwachungsabläufe lassen 
sich damit effizienter und kostengün-
stiger gestalten. Dafür sorgt auch das 
erste digitale Leckagewarnsystem für 
Auffangwannen, Spillguard Connect. 

Der Leckagesensor kann in jede be-
liebige Auffangwanne platziert werden 
und übernimmt dabei die Funktion 
eines Warnsystems. Via Narrowband 
IoT funkt der Sensor 24 Stunden und 
in Echtzeit Statusdaten wie z. B. Um-
gebungstemperatur oder Batterielade
zustand an die Connect-Applikati-
on. Im Leckagenotfall wird sofort ein 

Alarm per SMS oder E-Mail auf ein 
Endgerät der Wahl, auch an mehre-
re Empfänger gleichzeitig, gesendet. 
Mit der Software lassen sich sämt-
liche SpillgGuard Connect Detektoren 
zentral überwachen und individuelle 
Alarmmeldungen konfigurieren. Die 
Zustandsdaten werden in der Cloud 
lückenlos dokumentiert und können 
bspw. als Report für Audit-Zwecke im 
Rahmen der wöchentlich vorgeschrie-
benen Sichtprüfung bei Auffangwan-
nen nach der Stahlwannen-Richtlinie 
(StawaR)/TRGS 510 herangezogen 
werden.

Kontakt
Rembe GmbH Safety + Control, 
Brilon 
Tel.: +49 2961 7405 0
hello@rembe.de · www.rembe.de

Simar GmbH, Vaihingen/Enz 
Tel.: +49 7042-903-0 
simar@simar-int.com 
www.simar-int.com

Kontakt
Egger PowAir Cleaning GmbH,  
Eugendorf/Salzburg, Österreich
Tel.:  (kostenfrei) 00 800-2532 6464
office@eggerpowair.com
www.eggerpowair.com

Kontakt
Denios AG, Bad Oeynhausen 
Tel. : 05731 753-0
info@denios.de · www.denios.de
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Anlagentechnik

Armaturen

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße 6-8
D-74653 Ingelfingen
Tel.: +49 (0) 79 40 / 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Armaturen

NOGE TECHNIK GMBH
Pappelstr. 2
85649 Brunnthal-Hofolding
Tel. 08104/6498048
Fax. 08104/648779
E-Mail: info@noge-technik.de
http://www.noge-technik.de

Dichtungen

 
RCT Reichelt  
Chemietechnik GmbH + Co.
Englerstraße 18 · D-69126 Heidelberg
Tel.: 06221/3125-0 ∙ Fax: -10
info@rct-online.de ∙ www.rct-online.de
Schläuche & Verbinder, Halbzeuge aus 
Elastomeren & Kunststoffen

Pumpen

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

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.
Englerstraße 18 · D-69126 Heidelberg
Tel.: 06221/3125-0 ∙ Fax: -10
info@rct-online.de ∙ www.rct-online.de
Schläuche & Verbinder, Halbzeuge aus 
Elastomeren & Kunststoffen

Pumpen

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

Pumpen, Zahnradpumpen

Beinlich Pumpen GmbH 
Gewerbestraße 29 
58285 Gevelsberg
Tel.: 0 23 32 / 55 86 0
Fax: 0 23 32 / 55 86 31
www.beinlich-pumps.com
info@beinlich-pumps.com
 
Hochpräzisionsdosier-, Radial-
kolben- und Förderpumpen,
Kundenorientierte Subsysteme

Regelventile

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße 6-8
D-74653 Ingelfingen
Tel.: +49 (0) 79 40 / 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Reinstgasarmaturen

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße 6-8
D-74653 Ingelfingen
Tel.: +49 (0) 79 40 / 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Rohrbogen/Rohrkupplungen

HS Umformtechnik GmbH
Gewerbestraße 1
D-97947 Grünsfeld-Paimar
Telefon (0 93 46) 92 99-0  Fax -200
kontakt@hs-umformtechnik.de
www.hs-umformtechnik.de

Strömungssimulationen

Ventile

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße 6-8
D-74653 Ingelfingen
Tel.: +49 (0) 79 40 / 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Zerstörungsfreie 
Werkstoffprüfung

Ingenieurbüros

Biotechnologie

Vogelbusch Biocommodities GmbH 
A-1051 Wien, PF 189 
Tel.: +431/54661, Fax: 5452979 
vienna@vogelbusch.com 
www.vogelbusch-biocommodities.com 

Fermentation, Destillation 
Evaporation, Separation 
Adsorption, Chromatographie

Lager- und 
Fördertechnik

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

Magnetfilter & 
Metallsuchgeräte

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

Tröpfchenabscheider

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

Vibrationstechnik

 

pneumatische Vibratoren + Klopfer 

VIBRATIONSTECHNIK
Redcarstr. 18  53842 Troisdorf 
Tel. +49 (0)2241/1696-0, Fax -16 
info@aldak.de  www.aldak.de 
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Messtechnik

Aerosol- und 
Partikelmesstechnik

Seipenbusch particle engineering 
76456 Kuppenheim 
Tel.: 07222 9668432 
info@seipenbusch-pe.de 
www.seipenbusch-pe.de

Durchflussmessung

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße 6-8
D-74653 Ingelfingen
Tel.: +49 (0) 79 40 / 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Ventile 

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße 6-8
D-74653 Ingelfingen
Tel.: +49 (0) 79 40 / 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

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

WK Wärmetechnische Anlagen 
Kessel- und Apparatebau  
GmbH & Co. KG 
Industriestr. 8–10 
D-35582 Wetzlar 
Tel.: +49 (0)641/92238-0 · Fax: -88 
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