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Als Spezialisten fur schwierige Falle finden wir auch fir Ihren Bedarf die optimale Losung. Das belegen

viele internationale Beispiele: FRISTAM Kreiselpumpen (FP) férdern Reinstwasser in Indien und Italien. Un-
sere Doppelschraubenpumpen (FDS) und Rotationskolbenpumpen (FKL) leisten medizinisch saubere Ar-
beit bei der Zahnpasta-Produktion in Polen und in den USA. FRISTAM Drehkolbenpumpen (FL) wiederum
fordern Bodylotions und Cremes in Deutschland und Frankreich. Kurz: Pumpen bedeuten uns die Welt.

Fristam

A PUMPEN


http://www.fristam.de

EDITORIAL

Schone neue digitale Welt

...aber analog ist’s auch schon. Endlich —end-
lich geht’s wieder los! Raus aus dem Home-
office und rein ins Business auf Tagungen,
Konferenzen und Messen. Sich treffen, live,
vor Ort und in Farbe, vielleicht mit einem co-
ronakonformen Faust- oder Ellen-
bogencheck und zum “
Aufwarmen mit einem : [}\1 :
belanglosen Smalltalk. r '
Smalltalk, kleines Ge-
sprach — was so un-
bedeutend  Kklingt,

hat fur die mensch-
liche Existenz nach-
haltige Auswirkun-
gen. Der Inhalt des
sogenannten  Small-
talks mag eher belang-
los sein, doch entfaltet
der personliche Aus-
tausch auf einer viel tie-
fer liegenden Ebene seine Wirkung. Was wir
instinktiv eigentlich wissen, hat die Autorin In-
grid Gerstbach kirzlich in ihrem Blog ,Mon-
tagsimplus* sehr gut auf den Punkt gebracht:
,Menschen verandern den Lauf des Lebens
anderer durch das, was Sie in einer Gemein-
schaft beitragen.” Es geht darum, in Bezie-
hung zu anderen zu treten und das gelingt
nun mal digital nicht in gleicher Weise wie im
personlichen Kontakt. Und so tasten wir uns
schrittweise wieder heran an die persénliche
Begegnung, die sich anfangs vielleicht sogar
etwas ungewohnt anfuhlt.

Allerdings hat die Begegnung im virtuel-
len Raum auch ihre positiven Seiten. Nur der
digitale Weg erlaubte es mir beispielswei-
se, drei Veranstaltungen — eine Tagung, eine
Pressekonferenz und ein Seminar — die nor-
malerweise nur live, kurz hintereinander und
an weit auseinanderliegenden Orten statt-
gefunden hatten, zu besuchen. Das Gute
daran, ich habe inhaltlich in kurzer Zeit viel
mitnehmen kénnen. Aber ganz ehrlich: das
Networking kommt doch etwas kurz. Da
habe ich die Teilnehmer der Praktikerkonfe-
renz in Graz vor Ort doch etwas beneidet.
In der Konferenz ging es unter anderem um
die Chancen und Grenzen der Digitalisierung
in der Pumpentechnik. Ein Thema, dass wir
im Trendbericht Pumpen ab Seite 22 be-
leuchten. Neben vielen technisch wertvol-
len Beitragen auf der Tagung in Graz (Bericht
Seite 12) konnte man auch das Reslmee
horen: ,Die Digitalisierung wird vieles verein-
fachen, aber den Menschen wird sie nicht er-
setzen.” Das ist eine gute Nachricht und gilt
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_ Etwina Gandert

Chefredakteurin

fUr technische Ldsungen gleichermaBen wie
fur den Alltag.
Das Denken und der gesunde Menschen-
verstand muissen wachsam bleiben, wenn
wir uns in der digitalen Welt online infor-
mieren, austauschen und agie-
ren. Ingrid Gerstenbach
erinnert in ihrem Blog:
LViel zu viel Zeit und
auch Nutzen geht on-
line verloren. Es wird
immer einfacher, die
Zeit mit Belanglo-
sem zu vergeuden,
anstatt etwas in der
Welt  beizutragen.”
In diesem Sinne, tra-
gen wir etwas bei, beim
nachsten Schwatzchen
mit dem Nachbarn und
beim nachsten Small-
talk auf einer Businessveranstaltung. Ich
freue mich schon darauf, wieder personliche
Kontakte zu knUpfen. Eine der ersten Gele-
genheiten wird fUr mich die SPS in NUrnberg
sein, Uber die wir in der Novemberausgabe
der CITplus berichten werden.

Jetzt winsche ich lhnen eine informative,
analoge Zeit mit der aktuellen, gedruckten
Ausgabe der CITplus und darf fir Digital-
liebhaber auf unser E-Paper und den neuen
ClTplus-Linkedin-Kanal verweisen.

lhre Etwina Gandert

BUNGARTZ
MEISTERWERKE

DIE LEHRE
DER GELEERTEN

Vertreter der wegweisenden
Spezialkreiselpumpen

aus der Sammlung Bungartz,
Fertigung in Serie

Es ist eine Kunst, Tank- oder
Kesselwagen bis aufs Letzte
zu entleeren. Dem zeitgenos-
sischen Opus VK G gelingt
dies vortrefflich.

Die trockenlaufsichere Kreisel-
pumpe ist detailreich gearbeitet.
Form und Funktion werden eins.
Das Objekt dominiert das
Geschehen, vor allem bei der
Begegnung mit Flussiggasen.

Eine lohnende Investition!

Mehr unter +49 211 577905-0
und im Internet:
www.bungartz.de/meisterwerke 4

Besuchen Sie uns
auf der ACHEMA 2022,
Halle 8, Stand C 1
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INHALT

Kristaller flir absatzweise

und kontinuierliche Prozesse
Die Riihrtechnik ist der Schliissel zu einem
robusten Prozess

Die Kristallisation als verfahrenstechnische Grundoperati-

on ist in der Prozessindustrie von uberragender Bedeutung.
Sie wird zur Herstellung und Aufreinigung von Feststoffen in
zahlreichen Prozessen der Chemie, der Pharmazie oder in
der Lebensmittelindustrie eingesetzt. Der Einsatz von auf den
Prozess angepasster Ruhrtechnik ist dabei der Schlussel zum
Erreichen der gewunschten Produkteigenschaften.

EKATO Holding GmbH, Freiburg
Tel.: +49 7622 29 0
info@ekato.com

www.ekato.com
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Bitte beachten Sie die Beilage der
Firma RCT Reichelt Chemietechnik,
Heidelberg — Thomafiuid Il

Die TTP Group ist spezialisiert auf Beratungs- u. Ingenieurdienst-

leistungen fiir die Prozessindustrie. Uber 1.000 Ingenieurinnen und

Ingenieure arbeiten fir fihrende Kunden weltweit an mehr als 26

Standorten in Deutschland, Frankreich, Belgien, Osterreich, der
Schweiz und Indien. Die beiden operativen Marken TRIPLAN
und PHARMAPLAN sind seit tber 50 Jahren am Markt etabliert.
Mit ihnen besetzt die TTP Group eine herausragende Stellung

im Consulting und Engineering fiir die chemische, petrochemische

und pharmazeutische Industrie.

INHALT

CITplus in der Wiley Online Library

Die Beitrdge, die in ClTplus veréffentlicht
werden, sind auch in der Wiley Online Library
(WOL) abrufbar. Dafiir wird jeder Artikel mit
einem dauerhaften digitalen Identifikator aus-
gezeichnet, dem Digital ObjectIdentifier (DOI).

In einem Webbrowser kann ein Beitrag in
WOL aufgerufen werden durch Eingabe ei-
ner Adresse, die sich aus dem DOI-Resol-
ver https://doi.org/ und dem jeweiligen DOI
zusammensetzt. Dieser beginnt immer mit
10. gefolgt von einer Ziffer, die eindeutig
einem Verlag zugewiesen ist. Im Falle von
Wiley-VCH bzw. des Mutterverlages John
Wiley & Sons ist das 1002. . Danach folgt
eine Abkirzung fir die Zeitschrift citp. sowie
eine fortlaufende Artikelnummer.

Beispiel:
https://doi.org/10.1002.citp.202100000

Den DOl eines Atrtikels in der CITplus finden
Sie am Ende vor den Kontaktdaten.

TRI PLAN

PHARMA|PLAN

Entdecken Sie die TTP Group und kontaktieren Sie uns unter

www.ttp-group.eu

Two strong brands of TTP|GROUP
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TERMINE

Oktober 2021

Deutscher Arbeitsschutzkongress 2021
Werkstoffauswahl im chem. Anlagen- und Apparatebau
Zerkleinern und Dispergieren mit
Riihrwerkskugelmiihlen 2021

Analytik von Geruchsstoffen

Management von Forschung und Entwicklung in der Chemie

Analysen, Prognosen und Optimierung mit statistischen
Modellen

Chemometrik — Werkzeug in der Analytischen Chemie

Der Betriebsleiter in der chemischen- und Prozessindustrie
Zertifiziertes Training fiir Profinet Engineer

A+A 2021

Elektroorganische Synthese

Modulare Anlagen in der Prozessindustrie — Flexible Pro-
duktionssysteme fiir eine schnellere Produkteinfiihrung

SOP-Intensivtraining und QS-Dokumentation
1 x 1 der Verfahrenstechnik — Grundlagen und ausgewahl-
te Anwendungen aus der Praxis

Storfall in der Praxis

November 2021

Grundlagen der Chemikalien-, Pflanzenschutzmittel-,
Biozid- und Pharmazeutikazulassung in der EU

Storungsbedingte Stoff- und Energiefreisetzungen

Einfiihrungskurs in die Arbeit und Verantwortungsbereich
einer ,Verantwortlichen Person nach Paragraph 15, MDR“

Kristallisationen in der chem. und pharmaz. Industrie
Ausbildung zur/m Brandschutzbeauftragten
Organisation, Personal- und Projektmanagement
Pigmente — aktueller Stand

Moderne Methoden der Photochemie

Sustainability and Chemical Production

Die verantwortliche Elektrofachkraft in der
betrieblichen Praxis

Riickhalteeinrichtungen fiir gefahrliche Stoffe

Sicherer Betrieb von Anlagen — Betreiberverantwortung
und Anlagendokumentation

Aufbereitung und Recycling 2021
Theorie und Praxis der UHPLC
Strategisches Technologiemanagement

Grundlagenkurs Emulsionstechnologie am Beispiel von
Hautpflegeprodukten

Heute nur Maschine, morgen auch Gefahrgut?
Gefahrstofflagerung — Das Profi-Seminar

Lithiumbatterien — vom Einkauf bis zum Versand, das
muss beachtet werden!

Verfahrenstechnische FlieBbilder

Brandschutz und Explosionsschutz fiir Produktionsanlagen
sowie fiir Lager und Fiillstellen brennbarer Fliissigkeiten

Exotherme chemische Reaktionen
Gefahrstofftag
Misch- und Riihrtechnik in Theorie und Praxis
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Simulierte Filterkuchenwéasche

Die Filterkuchenwdsche ist ein weit-
verbreiteter Prozess, der aufgrund sei-
ner Komplexitdt nur schwer mathema-
tisch zu beschreiben ist. Ein Modell
ermdglicht die zeitlich und ortlich
aufgeldste Simulation einer ein- und
mehrstufigen Filterkuchenwdsche im
Gegenstrom. Verdrangung, Dispersi-
on und Diffusion lassen sich fiir nicht
pordse Partikel beschreiben. Die Si-
mulation erdffnet die Mdoglichkeit,
eine mehrstufige Filterkuchenwdsche
auf Basis einstufiger Laborversuche

zu erstellen. Anhand von Beispielen
wurde gezeigt, wie sich schnell und
mit geringem experimentellem Auf-
wand unterschiedliche Szenarien un-
tersuchen und geeignete Prozessfiih-
rungen finden lassen.

Thomas Sprott, Hochschule
Mannheim, IMV - Institut fiir
Mechanische Verfahrenstechnik
t.sprott@hs-mannheim.de

DOI: 10.1002/cite.202100078

Riickgewinnung von Garbonfasern

Die zunehmende Verwendung Koh-
lenstofffaser-verstarkter ~ Duroplaste
erzeugt entsprechende Abfélle und
Altprodukte. Eine effiziente Recy-
cling-Methode fiir die teuren Carbon-
fasern steht bisher nicht zur Verfligung.
Im Falle faserverstérkter Amin-gehér-
teter Epoxy-Harze stellt eine zweistu-
fige Methode mit selektiver Zerset-
zung durch Wasserstoffperoxid unter
milden Bedingungen einen vielver-
sprechenden Ansatz dar. In einer Stu-
die wurden zundchst die optimalen
Parameter anhand einer Modellver-
bindung bestimmt. Eine Analyse der

Open Source fiir Bioassays
Bioassays zur Bestimmung von to-
xischen Verbindungen in matrixbe-
lasteten Abwdassern lassen sich auf
dinnschichtchromatographische Plat-
ten (ibertragen. Deren Auswertung er-
folgt manuell — mit entsprechendem
Aufwand ~ und  unzureichender

Reaktionsprodukte belegte die Spal-
tung der C-N-Bindungen entsprechend
einer Cope-Eliminierung, die daher als
Hauptschritt beim Abbau Amin-gehéar-
teter Epoxy-Harze vorgeschlagen wird.
Durch die Aufldsung des Harzes lassen
sich harzfreie Carbonfasern mit unbe-
eintrdchtigten mechanischen Eigen-
schaften rlickgewinnen.

Gerd Wehnert,

Nuremberg Institute of Technology
gerd.wehnert@th-nuernberg.de

DOI: 10.1002/cite.202100048

Reproduzierbarkeit. Fiir eine Auto-
mation der wirkungsbezogenen Ana-
lytik wurde eine bereits bestehende
technische Losung als Open-Sour-
ce-Hardware-Ansatz in Kombination
mit der additiven Fertigung adaptiert.
Das System ist flexibel auf spezifische

Lénge in der der Chemie Ingenieur Technik, Wiley-VCH, Weinheim, erscheinen.

Alterung von Brennholz

Die Lagerung hat einen deutlichen
Einfluss auf die Brennstoffqualitit und
die Verbrennungschemie von Scheit-
holz. In einer Studie wurde untersucht,
wie sich die Zersetzungsprozesse auf
verschiedene Holzarten bei der Ver-
brennung in einem Scheitholzofen
auswirken. Wahrend bei einer masse-
bezogenen Betrachtung keine Unter-
schiede festzustellen waren, nahmen
bei einer volumenbezogenen Betrach-
tung der aufgegebenen Holzmenge
die Abbrandzeit und die Energieab-
gabe mit dem Zersetzungsgrad ab.

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

Ursache ist die mit fortschreitender
Zersetzung einhergehende Abnahme
der Dichte. Die gasférmigen Emissi-
onen sowie die Staubemissionen &n-
derten sich nicht. Die Verbrennung
von Nadelholz ergab generell gerin-
gere gasformige Emissionen als bei
Laubholz.

Felix Endriss, Hochschule fiir
Forstwirtschaft Rottenburg
endriss@hs-rottenburg.de

DOI: 10.1002/cite.202100096

Biorieselbettreaktoren fiir Prozessabluft

Bei zahlreichen industriellen Pro-
zessen fallen |0semittelhaltige Ab-
luftstrome an, die gereinigt werden
miissen. Konventionelle Abluftreini-
gungsverfahren wie die thermische
Nachverbrennung erfordern  hohe
Temperaturen von 1.200°C und oft
fossile Brennstoffe. Als deutlich nach-
haltiger erweisen sich Biorieselbett-
reaktoren, die Losemittel bereits bei
20 °C biologisch abbauen. Die Schad-
stoffe werden von Bakterien in einem
Biofilm auf Lavasteinen in unbedenk-
liche Substanzen umgewandelt. Flr

Fragestellungen der automatisierten
Bestimmung von umweltrelevanten
Systemen anwendbar und leistet
einen Beitrag zur Digitalisierung und
Automation von Hochleistungsdiinn-
schichtchromatographie-Drucksyste-
men.

HAFEL_]l DESINFEKTIONSMITTEL RICHTIG LAGERN

& Zugelassen fiir WGK 1-3 & GHS 1-3.

& Fiir Kommunen, Industrie & Handel.

@ +Alle Angaben beziehen sich auf die allgemeine Lagerung von Desinfektionsmitteln

SAFE Tank CONTROL

und viele weitere Artikel auf:

safe-container.de

SABU ™S SABU Morsbach GmbH | Tel.: 02294 694-0

die biologische Reinigung der Abluft
einer Lackierfabrik wurde ein Biorie-
selbettreaktor in Betrieb genommen
und wissenschaftlich begleitet. In
einem Laborreaktor wurden parallel
chemisch-physikalische sowie mikro-
hiologische Details untersucht.

Sabine Griiner-Lempart,
Hochschule Weihenstephan-Tries-
dorf, Freising
sabine.gruener-lempart@hswt.de
DOI: 10.1002/cite.202100058

Thorsten Teutenberg,

Institut fiir Energie- und Umwelt-
technik e.V. (IUTA), Duisburg
teutenberg@iuta.de

DOI: 10.1002/cite.202100103
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as Menschen bewegt,
die etwas bewegen

Im Profil: Dr. Alba Mena Subiranas, Vice President Europe
Operations Resins & Additives bei BASF und stellvertretende
Vorsitzende des VDI-Fachbereichs GVC03 Betriebsingenieure.

Wer oder was hat Sie gepragt?

Wie ein Mensch sozialisiert wird, pragt ihn am meis-
ten. Meine Eltern und GroBeltern haben sehr viel
Wert auf Bildung, freies Denken und unternehme-
rischen Geist gelegt.

Was lieben Sie an lhrem Beruf?
Die Freiheit zur Gestaltung und die Menschen

Was war Ihr groBter Erfolg?

Dass mir meine Integration in Deutschland so gut
gelungen ist. Ohne diese wére ich heute beruflich
und privat nicht wo ich bin.

Was war lhr groBter Misserfolg?

Dass ich mein Studium der Ostasienwissenschaft
nicht abgeschlossen habe. Mir fehit nur noch die
Masterarbeit.

Worauf wiirden Sie gerne verzichten?
Unendliche Diskussionsschleifen

Was vermissen Sie in lhrem Beruf?
Ich liebe meinen Beruf und arbeite sehr gerne. Mehr

Pragmatismus und Humor wéren in manchen Situ-  An welchen Prinzipien orientieren Sie sich?
»Love it, change it or leave it”

ationen wiinschenswert.

Welche Trends fordern Sie?

Die Trends verdndern sich immer wieder und man-
che sind eher volatil. Deshalb fordere ich eher das
unternehmerische Denken & Handeln. Damit hat man
ein gutes Fundament, um alle Trends zu bewiltigen.

Welche Trends méchten Sie aufhalten?

Ich will europdische Werte und das Gedankengut
erhalten und weiteraufbauen. Man nimmt dies teil-
weise als selbstverstandlich wahr. Teamgeist und
Kooperation sind wichtiger denn je. Als einzelner
(Mensch, Unternehmen) wird man Herausforderun-
gen wie Klimawandel und die Energiewende kaum
bewdltigen konnen.

Was sind Ihre néchsten Pldne?

Meine neue Aufgabe ab September 2021 als Vice
President Europe Operations Resins & Additives er-
folgreich zu meistern.

Lebenslauf von Dr. Alba Mena Subiranas

Privat:
Geburt: 06.09.1980, Vic (Spanien)

Eltern: Hr. Joaquim Mena Pons, Fr. Carme Subiranas Juvanteny, Pen-

sioniert

Geschwister: Hr. Josep Mena Subiranas, Polizist

verheiratet mit: Christian Eichholz, Ingenieur

Kinder: Fiona Eichholz Mena (8), Mir6é Eichholz Mena (5)

Hobbies: Joggen, Yoga, Wandern

private Engagements: Mitglied von United Europe e.V.

Schule: Escola Segimon Comas Codinach, Sant Quirze de Besora

(Spanien) und Sant Miquel dels Sants, Vic (Spanien)

Studium: Chemieingenieurwesen, Universitat de Barcelona (Spanien),
Erasmus-Stipendium in Finnland (LUT University, Technische
Universitat in Lappeenranta) und Deutschland (Diplomarbeit
am KIT (Karlsruhe Institute of Technology)

Abschliisse: Doktortitel am KIT, Karlsruhe Institute of Technology
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Beruflich:

Ab September 2021: Vice President Europe Operations Resins & Ad-

ditives

2018-2021: Vice President Maintenance & Reliability Solutions
2017-2018: Head of Innovative & Prototype Solutions
2016-2017: Lead of Global Task Force Reliability Management

2016: 4 Monate Elternzeit

2013 - 2016: Asset Manager TDI-Production Plant

2013: 4 Monate Elternzeit

2011-2013: Executive Staff of Engineering & Maintenance President
2010-2011: Senior Manager Knowledge Management

2009-2010: Senior Engineer (POM) for a European Services Optimi-
zation Project

2008-2009: Senior Engineer in Conceptual Process Engineering
Verbandsmitgliedschaften: Vorstandsmitglied in der Arbeitsgemein-
schaft ,,Additive Manufacturing“ von VDMA, Mitglied im DIN Fachbe-
reichsbeirat ,,Additive Fertigungsverfahren“ (NA 145-04)

Amter, Ehrenamter: Mentor im X-Ment Mentoring Programm des KIT
(Karlsruhe Institute of Technolgoy), MoveMINT Mentoring Program at
Mannheim University of Applied Science.



Die private Seite...

Wie wiirden Ihre Familie/lhre Freunde Sie
charakterisieren?
Diszipliniert, pragmatisch, energetisch.

Was treibt Sie an?
Sich kontinuierlich zu verbessern, Neues zu lernen.

Was gibt lhnen Kunst/Kultur?
Begegnung mit Menschen.

Ihr Verhdltnis zum Reisen?

Ich liebe reisen, andere Kulturen, Landschaften,
Essen kennenlernen und keinen festen Tagesab-
lauf haben.

Womit beschéftigen Sie sich in lhrer Freizeit?
Mit meiner Familie und Freunden.

Was lesen Sie gerade? / Ihr Buchtip:
wTochter einer neuen Zeit“ von Carmen Korn und
»The rules of contagion“ von Adam Kucharski.

Ihre Lieblingsmusik?
Ich habe keine konkrete Lieblingsmusik, es kommt
immer auf den Moment an: Jazz, Rock, Klassik...

Was waren Sie auch gern geworden?
Ich hatte ernsthaft iiberlegt Kriminologie zu studieren.

Was schétzen Sie an Ihren Freunden?
Sie sind da, wenn man sie braucht und mit guten
Freunden kann man eine Menge SpaB3 haben.

IM PROFIL

Was mochten Sie in Ihrem Ruhestand machen?
Das ist noch sehr weit in der Zukunft, aber defini-
tiv werde ich im ehrenamtlichen Bereich aktiv sein.

[ | https://doi.org/10.1002/citp.202101006

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

abspeichern:

BASF SE, Ludwigshafen/Rhein

Dr.ng. Alba Mena Subiranas,

Vice President Europe Operations Resins & Additives
alba.mena-subiranas@basf.com

www.basf.com

Joschka Stolle unterstiitzt die Projektierung

von MTA-Kiihlsystemen

MTA erweitert seine Kapazitit bei
der Projektierung von Kihlsyste-
men. Joschka Stolle unterstiitzt seit
1.9.2021 als Projektingenieur den
Geschéftsbereich Engineered Solu-
tions bei der Planung und Umsetzung
auftragsspezifischer  Kihlwasser-
und Klimasysteme. Der Ingenieur
flr Verfahrenstechnik verfligt mit
Zusatzqualifikation als technischer
Produktdesigner iber weitreichende
Kenntnisse im Bereich Maschinen-
und Anlagenkonstruktion. Als Pro-
jektingenieur im MTA-Engineering
entwickelt er in einem aktuell neun-
kopfigen Team Kiihlsysteme — vom

Basic und Detail Engineering (ber
die Komponentenbeschaffung bis
zur schiiisselfertigen Anlage inklu-
sive Inbetriebnahme. Neben Anwen-
dern und Endkunden aus Industrie
und Gewerbe unterstltzt Joschka

DOI: 10.1002/citp.202171007

Stolle auch Planer und Anlagenbauer
bei der Realisation individueller Lo-
sungen zur Prozesskihlung und Kli-
matisierung.

www.mta.de

Simone Angster leitet Dechema-Kommunikation

Simone Angster hat zum 1. Septem-
ber 2021 die Leitung der Kommuni-
kation bei der Dechema tibernommen.
Sie ist verantwortlich fiir die interne
und externe Kommunikation des De-
chema e.V. und ist Pressesprecherin
der Achema. Simone Angster folgt Dr.
Kathrin Riibberdt nach, die zum 1. Juli
2021 die Leitung des Bereichs Wis-
senschaft und Industrie der Gesell-
schaft ilbernommen hat. Die Stabsab-
teilung Kommunikation der Dechema
Gesellschaft fiir Chemische Technik
und Biotechnologie e.V. ist zustandig
fir alle Kommunikationsaktivitaten
der wissenschaftlichen Gesellschaft,
darunter die Presse- und Offentlich-
keitsarbeit, Social Media, Newsletter,
aber auch die Mitgliederbetreuung
und interne Kommunikation. Zuvor
war Simone Angster stellvertretende
Leiterin der Abteilung Brand, Market-
ing and Communication beim VDE.

Nach ihrem Journalismus-Studium
an der Johannes-Gutenberg-Univer-
sitdt in Mainz arbeitete Angster von
2011 bis 2016 als Redakteurin flr
die Fachzeitschriften ew Magazin fiir
die Energiewirtschaft und Euro Heat
and Power.

www.dechema.de
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KSB feiert 150 Jahre Pumpen und Armaturen aus Frankenthal

Der Frankenthaler Pumpen- und Ar-
maturenhersteller KSB feierte am
18. September sein  Jubildumsjahr
zum 150-jahrigen Bestehen. Jo-
hannes Klein griindet das Unterneh-
men 1871 in Frankenthal zusammen
mit den Geschéftsleuten Friedrich
Schanzlin und Jakob Becker. Ange-
fangen als Zwolf-Mann-Betrieb, hat
sich das Unternehmen bis heute zu
einem weltumspannenden Unterneh-
men mit mehr als 15.000 Mitarbei-
tern, 27 Produktionsstandorten, Ge-
sellschaften und Vertretungen in 100
L&ndern sowie einem Umsatz von
2,2 Mrd. EUR entwickelt.

Ab 1924 kauften die Frankenthaler
Firmen in Deutschland und griin-
den Tochtergesellschaften in Europa
— die erste davon in Italien. Bereits
1941 entsteht mit der KSB Com-
pafiia Sudamericana de Bombas die
erste Gesellschaft auf dem amerika-
nischen Kontinent. Das erste Toch-
terunternehmen im asiatisch-pazi-
fischen Markt wird 1959 in Pakistan
gegriindet. 1994 ist der Konzern mit
einem Gemeinschaftsunternehmen
Vorreiter in China. Nach dem Zwei-
ten Weltkrieg sind die Produkte des
Pumpen- und Armaturenherstellers

Firmengriinder Johannes Klein im
Jahr 1910

wichtiger Bestandteil des Wirt-
schaftswunders.

Im Jahr 1959 strafft Otto Klein-Kiih-
borth die Struktur des Pumpen- und
Armaturenkonzerns. Die  AMAG-
Werke in Niirmberg und Pegnitz wer-
den ebenso in die Klein, Schanz-
lin & Becker Aktiengesellschaft in
Frankenthal integriert wie die Klein-
schanzlin-Bestenbostel Gesellschaft
Bremen und die Kleinschanzlin Pum-
pen Gesellschaft in Homburg. In
den darauffolgenden Jahrzehnten

Alfa Laval eroffnet Servicecenter bei Kéin

Das Servicecenter fur Plattenwérme-
tauscher des Anlagenbauers Alfa Laval
in Frechen bei Koln ist in Betrieb ge-
nommen. Durch den hohen Automa-
tisierungsgrad auf 5.200 m2 Flache
kann der Service in deutlich kiirze-
rer Zeit durchgeftihrt werden. Im Zuge
eines  Zero-Liquid-Discharge-Verfah-
rens wird das Prozesswasser zu beina-
he 100 % aufbereitet. Der Anbieter flir

Plattenwérmetauscher bietet die Re-
konditionierung herstellertibergreifend

Pepperl+Fuchs iibernimmt finnische Aava Mobile Gruppe

Pepperl+Fuchs mit Hauptsitz in Mann-
heim hat zum 31.08.2021 die finnische
Aava Mobile Gruppe, Oulu/Finnland
{bernommen. Die Automatisierungsex-
perten investieren damit in die Entwick-
lung industrieller, smarter Kommunika-
tionsgeréte. Das Geschéftsfeld ,Mobile
Computing and Communication” wurde
2016 mit der Ubernahme der Ecom In-
struments begriindet und soll durch
die Aava Mobile Gruppe nachhaltig
gestarkt werden. ,Wir wollen unsere
Starken im Design der ndchsten Ge-
neration industrieller Smartphones und

10| CITos 10 - 2021

Tablet-Computer in die Pepperl+Fuchs
Gruppe einbringen und erwarten eine
Reihe von Synergien aus dieser Zusam-
menfihrung®, sagt Markus Appel, CEOQ
der Aava Mobile Gruppe. ,Aavas Kom-
petenz im Design industrieller, smarter
Kommunikationsgeréte passt exzellent
zu unserem Geschéftsfeld Ecom Mo-
hile Computing and Communication —
MCC und gibt uns in diesem Bereich
Zugang zu filhrenden Design Kompe-
tenzen*®, fiihrt Dr. Gunther Kegel, CEQ
der Pepperl+Fuchs Gruppe aus.
www.pepperl-fuchs.com

Die Mutter aller Normpumpen, die Eta-Pumpe von KSB aus dem Jahr 1935 lebt
in zahlreichen Generationen bis heute fort und ist noch immer ein Bestseller.

baut die Gruppe ihre Internationali-
tat immer weiter aus und expandiert
auf den Kontinenten Amerika, Asien
und Europa.

In der Unternehmensgeschichte setzt
KSB vor allem technische MaBstébe.
Die 1935 in den Markt eingeflihrte
Eta-Baureihe istimmer noch das Leit-
produkt in seiner Klasse. Die Baureihe
Eta gilt heute als Mutter aller Norm-
pumpen und hat Industriegeschich-
te geschrieben. Ein weiteres Beispiel
sind die Chemienormpumpe CPK und

fir alle Fabrikate und Marken an. Fir
eine optimale Leistung und lange Le-
bensdauer der Plattenwérmetauscher
ist eine regelmaBige Rekonditionierung
unerlasslich. Bei richtiger Reinigung und
Wartung vermeiden die Geréte darliber
hinaus CO,-Emissionen. Das neue Alfa
Laval Service Center in Frechen leistet
den gesamten Prozess der Rekonditio-
nierung wie am FlieBband an einem Ort

die Nachfolgebaureihe Mega-CPK.
Sie gehoren zu den am meisten ein-
gesetzten Chemienormpumpen welt-
weit. Das Unternehmen legt traditi-
onell hohen Wert auf Nachhaltigkeit
und ist seit 2010 Mitglied des Glo-
bal Compact der Vereinten Nationen.
Dessen Leitlinien verpflichten zu einer
sozialen und umweltvertraglichen Un-
ternehmensfilhrung. Aufgrund der Co-
ronapandemie sind die Feierlichkeiten
auf das Jahr 2022 verschoben.
www.ksh.com

und ohne Unterbrechungen. Die Sys-
teme wie eine Anlage flir Fliissigstick-
stoff oder eine Chemiebadanlage sind
vollautomatisiert. Eine vom Anbieter
selbst entwickelte Abwasserbehand-
lungsanlage erlaubt es, 95 % des wah-
rend der Rekonditionierung anfallenden
Schmutzwassers  aufzubereiten und
dem Kreislauf wieder zuzufiihren.
www.alfalaval.com

AS-Schneider erdffnet Niederlassung in Indien

Der Industriearmaturen-Hersteller
AS-Schneider mit Hauptsitz in Nord-
heim, hat in Indien eine Niederlassung
erdffnet. Fir die Zukuntt gilt Indien als
wichtiger Wachstumsmarkt. Nicht nur
einheimische Firmen, sondern auch
viele internationale Unternehmen aus
dem Ausland sind auf dem siidostasi-
atischen Subkontinent aktiv — darunter
auch zahlreiche Konzerne aus der Che-
mie- und Pharmabranche sowie der Ol-
und Gasindustrie. Weil diese Industrien
zu den wichtigsten Zielgruppen des
Armaturenspezialisten  AS-Schneider

zéhlen, hat das Unternehmen nun eine
neue Niederlassung im sidindischen
Kerala gegriindet. Nach den USA, den
Vereinigten Arabischen Emiraten und
Singapur erschlieBt der Armaturenher-
steller damit einen weiteren wichtigen
internationalen Markt. Ziel sei es, so-
wohl nationale als auch internationale
Anwender kompetent, individuell und
umfassend zu betreuen. Dafiir stellt
AS-Schneider in Kerala ein Vertriebs-,
Service- und Engineering-Team zusam-
men.

www.as-schneider.com

DOI: 10.1002/citp.202171008



Merck investiert in Unternehmensbereich Electronics

Merck plant bis Ende 2025 deutlich
mehr als 3 Mrd. EUR in Innovationen
und Kapazitdten seines Unterneh-
mensbereichs Electronics zu investie-
ren. Das Unternehmen setzt weiterhin
stark auf Forschung und Entwicklung
(F&E) von zukunftsweisenden Ma-
terialldsungen und plant, mehr als
2 Mrd. EUR fir langfristige Anlage-
glter auszugeben. Die Investitionen
sind ein wesentlicher Bestandteil des
Wachstumsprogramms Level Up von
Electronics, das am Kapitalmarkt-
tag von Merck am 9. September an-
gekiindigt wurde. Mit Level Up plant
Electronics, die Wachstumschan-
cen zu nutzen, die mit der deutlich

steigenden globalen Nachfrage nach
innovativen Halbleiter- und Display-
materialien einhergehen. Diese Nach-
frage wird durch ein exponentielles
Datenwachstum und stark wirkende
Technologietrends wie dem Internet
der Dinge und 5G vorangetrieben.
Der Unternehmensbereich Electronics
strebt zwischen 2021 und 2025 eine
durchschnittliche jahrliche organische
Wachstumsrate von 3 % bis 6 % an.
Electronics erhoht damit bereits zum
zweiten Mal in Folge seine Wachstum-
sprognose und richtet sich nach einer
Phase der Transformation auf Umset-
zung und Wachstum aus.
www.merckgroup.com

Fachtagung zur additiven Fertigung von Druckgeraten

Die industrielle additive Fertigung
(AM) macht enorme technische Fort-
schritte und wird auch bei der Her-
stellung von Druckgeraten vermehrt
angewendet. Fragen zur Erflllung der
rechtlichen und qualitativen Anforde-
rungen sollten friihzeitig geklart wer-
den. TUV Siid veranstaltet am 7. und

Losen
Entieeren
Abreinigen

Findeva AG, Pneumatische Vibratoren fiir die Industrie
Loostrasse 2, CH-8461 Oerlingen, Schweiz. Tel. +41 (0)52 305 47 57

8. Dezember in Miinchen eine Fachta-
gung ,Additive Fertigung von Druckge-
raten” flr Planer, Hersteller und Betrei-
ber von Druckgeraten. Die Tagung wird
gestaltet mit hochkarétigen Vortrdgen
und einem Workshop-Format. Die
Teilnehmer diirfen Praxisberichte von
Anlagenbetreibern,  Anlagenbauern,

WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Grundfos erzielt Rekordergebnis im ersten Halbjahr 2021

Der Pumpenhersteller Grundfos kann
sich (ber den hdchsten Gewinn in
der Unternehmensgeschichte und

Halbzeugherstellern,  Pulverherstel-
lern erwarten und TOV Siid-Experten
geben Antworten u.a. auf folgende
Fragen: Welche Mdglichkeiten gibt
es, die Vorteile der additiven Fertigung
vollstindig zu nutzen und zugleich die
geltenden Normen einzuhalten? Wie
kann der Nachweis gelingen, dass die

Qualily in vibrators

Mail: info@findeva.com. Deutschland: www.aldak.de. Mail: alsbach@aldak.de

die hochste Umsatzwachstumsrate
seit mehr als einem Jahrzehnt fir das
erste Halbjahr 2021 freuen. Bei einem
Umsatzwachstum von 18,4 % erzielte
der Maschinenbauer einen Nettoum-
satz von 1,9 Mrd. EUR und ein Er-
gebnis vor Zinsen und Steuern (EBIT)
von 271 Mio. EUR. Im Vergleich zum
ersten Halbjahr 2020 konnte Grund-
fos den EBIT um 89 % steigern. Der
Umsatz ist im Vergleich zu 2020 um
18,4 % und im Vergleich zu 2019
(Basisjahr vor Covid-19) um 7,1 %
gestiegen.

www.grundfos.com

Anforderungen der Druckgerdterichtli-
nie umgesetzt wurden? Was ist bei der
Untervergabe der Fertigung von additiv
gefertigten Druckgerdten und Ersatz-
teilen zu beachten?
Anmeldungen sind bei der TUV Siid
Akademie in Miinchen mdglich.
www. tuev-sued.de


http://www.findeva.com
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Digitalisierung trifft Pumpentechnik

25. Praktikerkonferenz in Graz auch als hybride Veranstaltung gelungen

Nicht umsonst nennt sich die Tagung fur Pumpen in der Verfahrenstechnik, Kraftwerks- und Abwassertechnik

~Praktikerkonferenz“. Anfang September kamen in Graz wieder Anwender und Anbieter von Pumpentechnik

zusammen, um Uber Chancen und Grenzen der Digitalisierung von Pumpentechnologien zu diskutieren. Eine

Grenze wird erkennbar in der Verfugbarkeit von Fachkraften, die Kenntnisse in allen beteiligten Disziplinen ver-

knipfen kdénnen.
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Abb. 1: 140 Personen waren live in Graz, 26 Teilnehmende via Zoom dabei und trugen zum regen Austausch zwischen Anbietern und Nutzern bei.

Digitalisierung werde vieles vereinfachen, doch
der Mensch werde unersetzbar bleiben, lautete
ein Restimee der 25. Praktikerkonferenz ,Pum-
pen in der Verfahrenstechnik, Kraftwerks- und
Abwassertechnik” in Graz. Vom 6. bis 8. Sep-
tember 2021 trafen sich Pumpenanbieter und
-anwender im Congress Graz. Von den 140
Teilnehmenden nutzten 26 Personen das On-
line-Angebot zur Teilnahme an der Konferenz.

,Ganz im Trend der Zeit wurde die Digitalisie-
rung in mehreren Vortrégen — besonders auch
von Betreiberseite — behandelt und mit den aus-
gewiesenen Fachleuten im Auditorium lebhaft
diskutiert. Digitalisierung wird als seit langem
anhaltende und sich rasant beschleunigende
Werkzeugentwicklung gesehen, die die nach
wie vor unentbehrliche klassische Pumpenfunk-
tion ergénzt und dadurch zuverl&ssiger, planba-
rer und sicherer macht®, fasst der Veranstalter
Professor Helmut Jaberg diesen wichtigen As-
pekt der Jubildumskonferenz zusammen
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Neueste Trends, langjahrige Betreiber-
erfahrungen, Lésungsansitze
Stefan Bross, KSB, erdffnete die Konferenz mit
seinem Fazit aus Sicht eines Pumpenherstellers
zu 10 Jahre Industrie 4.0 und Digitalisierung.
Das Business der Pumpenanbieter werde sich
wandeln vom Pumpenentwickler und -hersteller
zum Anbieter von Fluidtransportlésungen. Fur
die Fortentwicklung der KSB-Pumpentechnik
warb der Experte fur die globalen Kl-Modelle,
die sich aus Anwendungsdaten von Pumpenap-
plikationen auf der ganzen Welt speisen sollen.
Auch wies Bross darauf hin, dass sich die Bran-
che auf immer kirzere Zyklen der Produktent-
wicklung einstellen musse und dabei Themen
wie Oko-Design und ,das glaserne Produkt*
eine immer gréBere Rolle spielen werden.
Frank Stargardt, PCK Schwedt, und Ro-
land Schuhmann, BASF, brachten die Betrei-
bersicht auf Chancen und auch Grenzen der
Uberwachungs- und Steuerungstechnik in die

Konferenz ein. Ein kurzer, aber wichtiger Hin-
weis von Stargardt an die Pumpenhersteller
zielte darauf ab, endlich digitale Kennlinien von
Pumpen erwerben zu kénnen. Cloud-Lésungen
seien fur machen Betreiber ein Problem, denn
Daten durften haufig die Anlage nicht verlassen.
CFD-Methoden in Auslegung und Druck-
stoBberechnung, Kavitationsphanomene und
Betreibererfahrungen — gute und schlechte —
rundeten das Konferenzprogramm ab. Wie es
schon immer in Graz Ublich war, wurden alle
Vortrage lebhaft und anspruchsvoll mit dem
Auditorium diskutiert. Nicht die Pumpe allein,
vielmehr das Zusammenspiel zwischen Pumpe
und Anlage, zwischen Betreiber und Planer
wurde in den meisten Vortragen thematisiert.
Die Abwasserproblematik war Thema des
zweiten Konferenztags. Hier wurde deutlich,
dass Experten stets voneinander lernen kon-
nen, auch bei vermeintlich vollig unterschied-
lichen Gewerken. Jirgen Weinerth stellte die
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Abb. 2: Initiator und Veranstalter Prof. Helmut
Jaberg iibergab die fachliche Leitung der 26. Prak-
tikerkonferenz im néchsten Jahr an Assoc. Pro-
fessor Helmut Benigni, stellvertretender Leiter des
Instituts fiir Hydraulische Stromungsmaschinen der
TU Graz.

BASF-Inbetriebsnahmestrategie vor und Peter
Fischer, Vestolit, die Lerneffekte von Scha-
densféllen. ,In Graz wird das offene Wort ge-
pflegt’, so der Veranstalter. Abgerundet wurde
die Konferenz durch Vortrage aus Anwender-
sicht durch Michael Rieger fur Linde und Peter
Michael Rainer von Total.

Staffelstabiibergabe der fachlichen Leitung
Die 25. Jubildums-Praktikerkonferenz nimmt
Veranstalter Professor Helmut Jaberg zum An-
lass, um die fachliche Leitung ab 2022 in die
Hande von Assoc. Professor Helmut Benigni,
stellvertretender Leiter des Instituts fir Hydrau-
lische Strdmungsmaschinen der TU Graz, zu
legen. ,Wir freuen uns mit allen unseren Teil-
nehmerinnen und Teilnehmern sehr, dass die
25. Praktikerkonferenz Graz im Congress Graz
stattfinden konnte“, bedankte sich Jaberg. Ein
Dinner in den Reprasentationsrdumen der Gra-
zer Burg auf Einladung von Landeshauptmann
Hermann Schitzenhdfer, Laborfihrungen am
Institut fUr Hydraulische Strémungsmaschinen

KOMPAKT | REPORT

der TU Graz, historische Altstadtspaziergdnge
und der feierliche Empfang im Grazer Stadtmu-
seum durch Burgermeister Mag. Siegfried Nagl
rundeten die Tagung ab.

Die 26. Praktikerkonferenz soll Anfang Sep-
tember 2022 in Graz stattfinden.

Die Autorin
Dr. Etwina Gandert, Chefredakteurin CITplus

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

M https://dx.doi.org/10.1002/citp.202101009

Praktikerkonferenz ,,Pumpen in der Verfahrens-
technik, Kraftwerks- und Abwassertechnik“
Tel.: +43 316 393188e
info@praktiker-konferenz.com
www.parktiker-konferent.com

Der Deutsche Industrie-Reinigungs-Verband wachst

Am 11. Februar 2021 wurde in Deutschland der Deutsche Industrie-Rei-
nigungs-Verband (DIRV) gegrindet. Grindungsmitglieder sind die Deut-
sche Chemische Industrie, Industrieserviceunternehmen und Hersteller
von Equipment. Der DIRV steht fUr die Sicherheit industrieller Reinigungs-
arbeiten, fur die Qualifizierungsangebote und das Etablieren von Auto-
matisierung bzw. Mechanisierung in der Industriereinigung. Am Dienstag,
7.9.2021 fand die Tagung des DIRV in Mutterstadt statt mit anschlieBen-
der Fachmesse auf dem Geléande des Lobbe Industrieservice Sud. In-
zwischen verzeichnet der Verbandstadt 45 Mitgliedsunternehmen. Diese
setzten sich zusammen aus Unternehmen der Chemiebranche, Dienst-
leistern fUr Industriereinigung und Herstellern von Equipment.

Vorstandvorsitzender Dr. Andreas Felske be-
tont: ,Wir sind vor allem durch die Pandemie
ausgebremst worden, sonst waren wir heute
schon viel weiter. Doch der rasche Zuwachs in
unserem Verband zeigt, dass es in Deutschland
nichts Vergleichbares gibt und der Bedarf fur
einen derartigen Verband besteht.” Der DIRV
setzt sich besonders fir die Arbeitssicher-
heit bei Industriereinigungsverfahren ein, ganz
egal, ob es sich dabei um Wasserhochdruck-
reinigung handelt, um Ultraschall oder weitere
Techniken. Auf der Tagung hat der DIRV seine
Aufgaben noch klarer und deutlicher formu-
liert: Besonders die Zusammenarbeit mit an-
deren Verbanden wie dem VCI, dem BDI und
dem WVIS steht im Mittelpunkt der Bestrebun-
gen, zugleich wird sich der DIRV verstarkt in

Ausschusse einbringen, in denen die Regeln fur
Arbeitssicherheit festgelegt werden. Die dritte
Flanke des DIRV ist die nach auBen sichtba-
re Wahrnehmung wie die Information der brei-
ten Offentlichkeit, um ein zeitgeméaBes Bild der
Branche und der vielfaltigen, attraktiven Berufe
darstellen zu kdnnen.

Im Rahmen der dreitdtigen Fachmesse
auf dem Gelande von Lobbe Industrieservice
ging es neben den Vortragen Uber bestimm-
te Reinigungsverfahren auch um das Vorfuh-
ren bestimmter Techniken live und vor Publi-
kum. Mehr als 20 Unternehmen zeigen hier
eindrucksvoll, welche Betriebsteile einer che-
mischen Anlage mit den unterschiedlichs-
ten Verfahren automatisiert oder unter hchs-
ten SicherheitsmaBnahmen gereinigt werden

kénnen. ,Fur Auftraggeber ist selbstverstand-
lich auch die Wirtschaftlichkeit eines Reini-
gungsverfahren wichtig. Aber das kann nie
der einzig ausschlaggebende Faktor sein. Si-
cherheit ist nicht verhandelbar®, fasst Adrian
Bernard, 2. Vorsitzender des Verbandes und
Geschéftsflhrer Lobbe Industrieservice zu-
sammen. Denn: nicht nur fur Unternehmen wie
Lobbe ist es eine Herausforderung, qualifizier-
te Fachkrafte fir die Zukunft einzustellen und
auszubilden — eine Aufgabe, der sich alle Mit-
glieder des DIRV stellen mussen. ,Umso wich-
tiger ist es, die langjahrigen Mitarbeiter auch
immer wieder auf moderne Verfahren zu schu-
len®, weil3 Adrian Bernard.

Mehr als 15 Vortrage von unterschiedlichen
Mitgliedsunternehmen trafen auf der Tagung
auf reges Interesse. Neben Ultraschall- und
Laserreinigung, Katalysatorwechsel und Per-
sonlicher Schutzausriistung wurde besonders
das HD-Handbuch vorgestellt. ,Dieses Hand-
buch zu Wasserhdchstdruckarbeiten haben wir
mit verschiedenen Mitgliedern erarbeitet. Hier
ist bspw. die Sichtprifung von HD-Schlduchen
vor Gebrauch verpflichtend genannt”, erlautert
Matthias Geib, Sprecher des DIRV. Das Hand-
buch soll Grundlage fir die Ausbildung zur
Fachkraft Rohr-, Kanal- und Industrieservice
werden und den Fachkréften als Leitlinie flr die
Arbeiten vor Ort dienen.

www.dirv.org
www.lobbe.de
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Die Kristallisation als verfahrens-
technische Grundoperation ist in
der Prozessindustrie von Uberra-
gender Bedeutung. Sie wird zur
Herstellung und Aufreinigung von
Feststoffen in zahlreichen Prozes-
sen der Chemie, der Pharmazie
oder in der Lebensmittelindustrie
eingesetzt. Der Einsatz von auf den
Prozess angepasster Ruhrtechnik
ist dabei der Schllssel zum Errei-
chen der gewlUnschten Produktei-
genschaften.

Kristaller fur absatzweise
Und kontinuier

Die Riihrtechnik ist der Schliissel zu einem robusten Prozess

Wolfgang Keller,
Ekato Ekato

Die Kristallisation einer L&sung kann durch
Veranderung von Temperatur oder Geldststoff-
konzentration initiiert werden. Dies kann im All-
gemeinen durch AbkUhlen oder Verdampfen

iche Prozesse

Steffen Knapp,

Bernd Nienhaus,
Ekato

des Losungsmittels, aber auch durch Zuga-
be eines Antisolvents oder Zugabe einer neuen
Komponente wie bei der Féllung oder der Re-
aktionskristallisation ausgelést werden. Die
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Verfahrensvarianten wie auch die apparativen
Prozesslésungen sind stark von den Eigen-
schaften des Stoffsystems abhangig und dem-
entsprechend vielfaltig.

Fur eine erfolgreiche Kristallisation muss das
bestgeeignete Verfahren und damit die Methode
zur Uberschreitung der Léslichkeit, also der Ge-
nerierung einer moglichst kontrollierbaren Uber-
I6slichkeit oder Ubersattigung festgelegt werden.

Ein hilfreiches Tool zur Verfahrensauswahl
ist die Loslichkeitskurve, welche die Konzen-
tration des geldsten Feststoffs Uber der Tem-
peratur darstellt. In Abhangigkeit des Tempe-
ratureinflusses auf die Geldststoffkonzentration
wird zur Kristallisation Kihlung oder Verdam-
pfung gewahlt, oder eine Kombination von bei-
dem durch Anlegen von Vakuum.

Ein weiterer wichtiger Parameter ist der me-
tastabile Bereich, begrenzt durch Loslichkeits-
kurve und Uberldslichkeitskurve (Abb. 1). An
der Uberléslichkeitskurve kommt es im Uber-
sattigungsbereich zur spontanen priméaren
Keimbildung. Die Breite des metastabilen Be-
reichs ist ein Indikator daflr wie empfindlich
die Lésung auf Uberséttigung reagiert. Grund-
satzlich gilt, je mehr Uberséttigung maoglich
ist, desto besser kann man die Kristallisati-
on kontrollieren. Die Kristallisation kann sich
durch Scherung, an Fremdstoffen wie Verun-
reinigungen aber auch an der Behélterwand

Abb. 2: 3-I-Kristallisationsapparatur im Labor
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kurve

Konzentration ¢

Uberldslichkeits-

= hohe Ubersittigung

Nahe an Uberlaslichkeitskurve
< Keimbildung

Metastabiler
Bereich

Loslichkeits-
kurve

Nahe an Loslichkeitskurve
- geringe Ubersittigung
- Kristallwachstum

Temperatur T

Abb. 1: Loslichkeitskurve und metastabiler Bereich

oder Einbauten oder durch Einbringung von
Impfkristallen initiieren. Innerhalb des metasta-
bilen Bereichs laufen meist alle drei Formen
parallel ab. Ist der Grad der Uberséttigung zu
groB3, dominiert die Keimbildung das Kiristall-
wachstum deutlich, der Prozess wird unkon-
trollierbar. Dieser Effekt kann zu einer breiten

PartikelgroBenverteilung bei gleichzeitig Uber-
maBigem Feinanteil fUhren.

Je nach Stoffsystem bedarf es der Aufkla-
rung weiterer signifikanter Parameter wie Keim-
bildungs- und Kiristallwachstumskinetik, maxi-
maler lokaler Energieeintrag oder Option zur
Impfung der Kristallisation, welche meist durch

EKATO
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Abb. 3: Modernes Design eines Leitrohrkristaller
Typ DTB mit Ekato Torusjet (in blau)

Experimente im geometrisch &hnlichen Ver-
suchsmaBstab ermittelt werden.

Somit ist ein wichtiger Aspekt der Prozess-
fihrung die Kontrolle der Ubersattigung. Durch
Einstellen des Betriebspunktes im metastabi-
len Bereich nahe der L&slichkeitskurve wird
das Kristallwachstum gegentiber der priméaren
Keimbildung geférdert.

Die Bestimmung von Loslichkeit und me-
tastabilem Bereich ist eine elementare Unter-
suchung bei der Verfahrensentwicklung eines
Kristallisationsprozesses. Im Labor kdnnen
diese Werte durch wiederholtes Aufheizen und
Abkuhlen bei verschiedenen Stoffkonzentratio-
nen durchgeflihrt werden.

Mit einer Tribungssonde lassen sich die
Punkte der Léslichkeitskurve und der Uberlds-
lichkeitskurve schnell und prazise bestimmen.
Da die Uberldslichkeitskurve ein kinetischer
Parameter und damit von der AbkUhlungsge-
schwindigkeit abhangig ist, sollten mindestens
zwei Kuhlgradienten untersucht werden.

Abbildung 2 zeigt einen Versuchsstand im
3-Liter-MaBstab. Im Vergleich zu kleineren Auf-
bauten gestattet dieses Equipment neben Varia-
tion von Druck und Temperatur und deren Raten
auch die Variation von Behéltergeometrie, Ruh-
rergeometrie und Drehzahl und somit eine er-
weiterte Untersuchung der ZielgroBen Produkt-
reinheit, Ausbeute oder KristallgroBenverteilung.

Riihrtechnische Anforderungen

Bei der Kristallisation entstehen Feststoffe,
welche in einer rUhrtechnischen Auslegung be-
rlcksichtigt werden mussen. Somit kommt der
Grundrihraufgabe Suspendieren als kritischer
Erfolgsfaktor fur jeden Kristallisationsprozess
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Abb. 4: Ekato Endsfoil gegen Anbackungen im Behélterboden

eine groBe Bedeutung zu. Weiterhin wird eine
gute Homogenitat im gesamten Fullvolumen
gefordert, um bspw. gleichméaBige Wachs-
tumsbedingungen der Kristalle im gesamten
Flussigkeitsvolumen sicher zu stellen. Je nach
Art des Kristallisationsmechanismus sind auch
der Warmetlibergang sowie die Erneuerung der
Flussigkeitsoberflache relevant.

Neben diesen rihrtechnisch gut zu beschrei-
benden Aufgaben kommen weitere Effekte
wie Krustenbildung oder Ablagerungen hinzu.
Diese sind schwieriger zu beschreiben aber in
der Regel durch die riihrtechnische Auslegung
beeinflussbar. Daher muss der Auswahl eines
geeigneten Rihrsystems besondere Aufmerk-
samkeit geschenkt werden. Ein systematischer
Ansatz besteht in der Klarung der signifikanten
Prozessparameter und — daraus abgeleitet —
der dominierenden Ruhraufgaben. Ausgehend
von diesen Uberlegungen besteht die Heraus-
forderung darin, eine geeignete Kombination
von Behélter, Rihrwerk, strémungsfihrenden
Einbauten, Dosier- und Entnahmestellen zu
entwickeln. Eine zuséatzliche Herausforderung
stellt das Scale-Up des Kristallisationsprozes-
ses in den Betriebsmalstab dar.

Mischen in Batch-Kristallisationen
Die Batchkristallisation ist einer der am weites-
ten verbreiteten Prozessschritte bei der Herstel-
lung von Fein- und Spezialchemikalien sowie
von pharmazeutischen Wirkstoffen. Hier lasst
sich durch den Einsatz effizienterer Rihrsysteme
sehr haufig ein Vorteil im Hinblick auf Ausbeuten,
Batchzeiten oder Produktqualitét erzielen.
Zunehmende Bedeutung gewinnen
auch Kristallisationsschritte im Verlauf von

i

Bioprozessen, etwa bei der Herstellung bio-
basierter Monomere sowie auch beim Kunst-
stoffrecycling.

Die Batch-Kristallisation wird haufig zur Um-
kristallisation oder Reinigung von Spezialche-
mikalien, Zwischenprodukten oder Wirkstof-
fen angewendet. In kleinen bis mittelgroBen
Behaltern (ca. 1-30 m®) werden verschiedene
Produkte kristallisiert, typischerweise in Mehr-
zweckanlagen. Vorzugsweise wird bei dieser
Art von Verfahren eine Fallung oder eine Kuh-
lungskristallisation angewendet.

Ein in einer Mehrzweckanlage eingesetz-
ter Batchkristaller sowie das dazugehdrige
Mischsystem mussen daher flexibel einsetzbar
sein. Solch ein flexibles Setup sollte vornehm-
lich so ausgelegt sein, dass hohe wandna-
he Strdomungsgeschwindigkeiten einen guten
WarmeUbergang gewahrleisten und moglichen
Ablagerungen entgegenwirken. Dazu muss der
Aufbau flr ein ausreichendes Suspendieren
der Kristallmasse geeignet sein. Dartber hin-
aus sollte die Anlage fur unterschiedliche Full-
stande im Behélter und eventuell auch fur sehr
unterschiedliche Viskositatsbereiche oder Fest-
stoffkonzentrationen das gewlinschte Prozess-
ergebnis liefern.

Gerade bei einer Fallung oder Antisolvent-
kristallisation ist eine kurze Mischzeit von he-
rausragender Bedeutung, da Keimbildungs-
und Wachstumsprozesse im Vergleich zu einer
klassischen Kuhlungskristallisation sehr schnell
ablaufen. Hier kann sich eine schlechte Durch-
mischung oder auch das mangelhafte Einmi-
schen eines Reaktionspartners oder eines An-
tisolvents nachteilig auf die Produktqualitat
auswirken.



Klassische Batchkristallisationen sind be-
zlglich der Betriebsparameter hoch dyna-
misch. Hier zeigt sich klar ein Vorteil eines kon-
tinuierlichen Kristallisationsverfahrens: Durch
konstante Betriebsparameter fur Druck und
Temperatur und einer guten Durchmischung
und damit einer Minimierung von Temperatur-
und Konzentrationsgradienten werden kon-
stante Uberséttigungsbedingungen und damit
konstante Produktqualitdten begunstigt.

Fur groBe Produktionsmengen werden Leitrohr-
kristaller zur Herstellung und Aufreinigung von
anorganischen Salzen wie Pottasche oder
Ammoniumsulfat eingesetzt, die klassisch als
Ddngemittel Verwendung finden. Auch in der
Zuckerindustrie oder in der Produktion von Zu-
ckerersatzstoffen ist dieses Apparatekonzept
verbreitet. Ein zunehmend wachsender Markt,
neben der Produktion von Zuckerersatzstoffen,
ist die Produktion von Batterierohstoffen, insbe-
sondere von hochreinen Lithium-, Nickel- und
Kobaltsalzen.

In kontinuierlichen Kristallisatoren wird die
Uberséttigung Uberwiegend durch Vakuum
oder Verdampfung erzeugt. Die groBten kom-
merziellen Anlagen werden zum Herstellen von
Dungemitteln oder Batteriegrundstoffen, also
meist anorganischen Salzen, oder zur Pro-
duktion organischer GroBprodukte, wie z.B.
Terephthalsaure eingesetzt.

Die Ruhraufgaben unterscheiden sich im De-
tail stark vom Batchbetrieb. Kontinuierlich lau-
fende Kiristaller mtssen bei hoher Produktaus-
beute eine konstante Produktqualitat liefern.
Dies bedeutet in den meisten Féllen eine defi-
nierte Reinheit verbunden mit einer konstanten
PartikelgroBenverteilung, hier sind grobkérnige
Kristalle erwlinscht. Ist die Qualitat des Kristalli-
sationsproduktes robust und konstant, so kén-
nen auch die nachfolgenden Prozessschritte,
meist Fest-Flissig-Trennung und Trocknung,
reibungslos betrieben werden.

Beim Design und beim Scale-up eines kon-
tinuierlichen Kristallers ist das Erreichen eines
kontrollierten Suspendierzustandes grundle-
gend fUr den Prozesserfolg. Gleichzeitig muss
ein hoher lokaler Energieeintrag vermieden
werden, da Kristalle zerstért werden kénnen
und die Bildung von Feinkorn verhindert wer-
den muss. DarUber hinaus werden konstant
stationdre Bedingungen und die Produktqua-
litat auch durch eine wohlUberlegte Positionie-
rung von Zu- und Entnahmestellen beeinflusst.

Fir einen stabilen Betrieb eines Kontikristal-
lers ist daher ein hocheffizientes und produkt-
sensitives Ruhrsystem sorgfaltig auszuwahlen.
Es muss so ausgelegt sein, dass es zu den ent-
sprechenden Mischaufgaben des Prozesses
passt. Dabei muss in der Regel die Wellenleis-
tung moglichst effizient in Suspendierleistung
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Abb. 5: Einfluss der Feststoffkonzentration auf den bendtigten Leistungseintrag zum Erreichen einer be-
stimmten Stromungsgeschwindigkeit oder Umpumpmenge im Leitrohr

umgesetzt werden. Damit einhergehend ge-
fahrdet jede Totzone, d.h. jede potenzielle
Feststoffablagerung oder Krustenbildung, den
Dauerbetrieb und die Produktqualitat.

Bei gerlhrten Systemen haben sich zwei
Hauptsysteme durchgesetzt. Zum einen der
RUhrkessel mit vorwiegend axial férdernden
RUhrsystemen, zum anderen — in erster Linie
flr die Massenkristallisation — der Leitrohrap-
parat (Draft Tube Baffled—Kristaller, DTB) mit
Axialpumpe (Abb. 3).

Die Losung von Suspendieraufgaben mit
konventioneller Ruhrtechnik, d.h. sogenann-
ten offenen Systemen, sind in der Literatur
gut beschrieben und kénnen fur die meisten
Stoffsysteme sicher ausgelegt werden. Haufig
verwendete Modelle betrachten die Sinkleis-
tung der Gesamtheit aller Partikel im Behalter.
Diese wird mit Hilfe der Dichtedifferenz Fest-
stoff/FlUssigkeit, der PartikelgréBe, der Viskosi-
tat der Flussigkeit und der Feststoffkonzentra-
tion ermittelt. Solche offenen Systeme finden
bspw. in der Kristallisation von Terephthalsaure
in einer Kaskade von gertihrten Behaltern An-
wendung. Das treibende Gefélle fir die Kristal-
lisation ist die Reduzierung des Druckes Uber
die Kaskade. Um eventuelle Stérungen in der
gesamten Anlage auffangen zu kénnen, die-
nen die Behélter in der Kaskade auch als Puf-
ferbehalter, d.h. sie werden im Normalbetrieb
bei einem niedrigen Fullstand betrieben. Durch
diese wechselnden Fullstande aber auch durch
normale Oberflachenbewegung kann es zu An-
backungen an der Phasengrenzflache kom-
men. Werden diese Anbackungen zu gro3 oder
instabil kénnen sich diese abldsen und in die
Flissigkeit fallen. So kann es im schlimmsten

Fall zu Stérungen im Prozess oder Beschadi-
gungen am Ruhrwerk kommen. Ein weiteres,
haufig auftretendes Problem ist das Anbacken
von Produkt im Bodenbereich der Kristaller.
Um diese beiden beschriebenen Schwierigkei-
ten besser in den Griff zu bekommen, hat Ekato
das Ruhrorgan Endsfoil (Abb. 4) entwickelt. Die
Form dieses Ruhrorgans wird der Bodenform
des Behalters angepasst und kann somit sehr
nahe am Behaélterboden betrieben werden. Auf
diese Weise erreicht man eine sehr gerichte-
te und hohe Strémungsgeschwindigkeit an
der Behalterwand und kann somit Anbackun-
gen effektiv verhindern. Des Weiteren kann es
durch den sehr engen Spalt nicht zum Verkan-
ten von groBen Agglomeraten oder Produkt-
platten, welche in den Behalter fallen, kom-
men. Diese werden durch die Anstellung des
Ruhrorganes Uber die Rihrorganblatter geleitet
und nach und nach wieder zerkleinert. Eben-
so werden durch Agglomerate oder Platten
eventuell blockierte Abzugsstutzen am Behal-
terboden immer wieder freigelegt. Versuche im
1 m3-MaBstab im Ekato-Technologiezentrum
haben gezeigt, dass der Endsfoil im Vergleich
zu herkdmmlichen, offenen Ruhrsystemen eine
vergleichbare Suspendier- und Mischglte er-
reicht.

Bei gertihrten Systemen kommen neben den
zuvor beschriebenen offenen Systemen haufig
auch sogenannte Draft-Tube-Baffled-Kristaller
zum Einsatz. Hier wird der Feststoff mit Hilfe
eines im Leitrohr in der Regel nach oben for-
dernden Ruhrorgans (Pumpe) an die FlUssig-
keitsoberflache geférdert und somit gleichma-
Big im Behalter verteilt. Mit einem DTB-Kristaller
ist es moglich, Kristalle nach PartikelgroBe zu
klassieren. Dann verlasst nur das Grobkorn den
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Abb. 6: DTB Kristaller mit Torusjet: CFD-Stromungssimulation zur Visualisierung
der Hauptstromung

Apparat, das Feinkorn wird separat abgetrennt
und wieder aufgeldst dem Prozess zugeflhrt.

Die Auslegung des bendtigten hydraulischen
Leistungseintrages P, .., von Leitrohrappa-
raten fUr reine FlUssigkeiten erfolgt analog einer
Auslegung von Pumpen, d.h. mit Hilfe des ge-
samten Druckverlustes Ap . im System und
der erforderlichen Umpumpmenge q.

Phydraulisch = Apgesamt g = ApFlﬁssigkeit q

Im Gegensatz zu den offenen Systemen kann
der Feststoff in Leitrohrapparaten dem durch
das RuUhrorgan eingebrachten Strémungs-
feld nicht ausweichen, also Uber die gesam-
te Leitrohrlange nach oben geférdert werden.
Somit ist es auch einfach zu erklaren, dass fur
die Suspendierauslegung fur Leitrohrapparte
die Leitrohrlange ein zusétzlich zu berlcksich-
tigender Parameter ist. Dieser wird in einem zu-
sétzliche Druckverlustterm Ap, . .in der Leis-
tungsberechnung berlcksichtigt.

Apgesamt = ApFliissigkeit + ApFeststoff

Dieser Sachverhalt konnte durch Versuche im
Ekato-Technologiezentrum nachgewiesen und
naher beschrieben werden. Abbildung 5 zeigt
exemplarisch, wie sich der bendtigte Leis-
tungseintrag zum Erreichen einer axialen Stro-
mungsgeschwindigkeit oder Umpumpmenge
mit der Feststoffkonzentration erhoht. Bereits
ein Feststoffgehalt von 5 Gew.-% erfordert fur
den in diesem Fall untersuchten Feststoff eine
Leistungserhthung von mehr als 50 %.
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Aus der zuvor beschriebenen bendtigten hy-
draulischen Leistung kann man mit Hilfe des
Wirkungsgrades n des Ruhrsystems bzw. des
verwendeten Ruhrorganes die bendtigte Ruhr-
leistung P ermitteln.

Ruhrorgan

Phydraulisch
n

P Rihrorgan

Wie in vielen anderen Bereichen der Tech-
nik ist man auch hier bestrebt, ein System mit
einem maximalen Wirkungsgrad einzusetzen.
Der Wirkungsgrad kann ebenfalls versuchs-
technisch ermittelt werden. Eine zuséatzliche
Methode, um Wirkungsgrade zu ermitteln und
vor allem zu optimieren bietet die Strémungssi-
mulation oder CFD (Computational Fluid Dyna-
mics, Abb. 6). Ergebnis einer solchen Optimie-
rung ist z.B. der Ekato Torusjet, welcher seine
Effizienz schon in zahlreichen Leitrohranlagen
mit MotorgréBen bis zu 500 kW unter Beweis
stellen konnte.

Zusammenfassung

Die rthrtechnischen Losungen flr Kristallisa-
tionsprozesse sind aufgrund verschiedenster
Stoffsysteme und -eigenschaften in Kombina-
tion mit unterschiedlichen ZielgréBen sehr viel-
faltig. Die Expertise des Ruhrwerksspezialisten
Ekato wird erganzt durch experimentelle Ermitt-
lung der Haupteinflussparameter auf die Ziel-
groBen fUr das jeweilige Stoffsystem im eigenen
Labor. Als nachster Schritt der Verfahrensent-
wicklung flr absatzweise und besonders fur
kontinuierliche Prozesse dient eine Pilotierung.

Diese liefert gleichzeitig wertvolle Informatio-
nen zur weiteren Konsolidierung des Verfah-
renskonzeptes. Die so generierten Daten sind
in der Folge ein wichtiger Baustein zur MaB3-
stabsvergroBerung in den Produktionsmal3-
stab. Erganzend bieten CFD-Simulationen eine
weitere Optimierung der Strémung und damit
auch Optimierung der Partikelsuspendierung
und des Warmeubergangs.
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Sensoren per App via Bluetooth parametrieren

Sensoren in Maschinen und Anlagen liefern Sig-
nale, die nicht nur fiir die direkte Steuerung bené-
tigt werden. In vielen Féllen ist eine Kontrolle ein-
zelnen Messwerte bei der Behebung von Stérungen
oder bei Wartungsarbeiten von Interesse.

Um solche Werte schnell und unkompli-
ziert direkt zur Verfligung zu haben, bie-
tet Ifm mit dem Bluetooth-Adapter fiir
|0-Link (EI0330) und der Moneolblue
App eine einfach zu handhabende Lo-
sung an. Die App steht kostenlos flr
Android und i0S zur Verfligung. Der
Bluetooth-Adapter wird einfach auf
einen freien Port eines 10-Link-
Masters gesteckt und stellt an-
schlieBend die Daten des Master-
moduls und aller angeschlossenen

Ultraschallsensoren jetzt mit 10-Link
Die neuen crm+ Fillstandssensoren sind mit einer
|0-Link-Schnittstelle in der Version 1.1 ausgestattet.
Die 10-Link-Schnittstelle tibermittelt neben den ge-
messenen Entfernungen auch Identi-

fikations-, Status- und Diagnosewer-

te. Grenzstdnde oder Schaltpunkte

lassen sich einfach mit 10-Link ein-

stellen. Die robusten Sensoren de-

cken mit finf Tastweiten einen Mess-

bereich von 30 mm bis 8 m ab. Das

zusétzliche, digitale Display zeigt den

|0-Link-Sensoren (iber Bluetooth zur Verfligung.
Damit lassen sich die aktuellen Prozessdaten ein-
zelner Sensoren direkt an der Maschine schnell
Uberpriifen. Durch die recht gute Reichweite von
Bluetooth ist diese Funktion besonders
an groBen und schlecht zugénglichen
Maschinen oder Anlagen eine groBe
Erleichterung. Mit der App kann der
Nutzer die Sensoren auch parame-
trieren — gerade bei der Fehlersuche
oder dem Austausch eines Sensors vor
Ort eine sehr hilfreiche Funktion. Auch
ein Monitoring von Prozessdaten (ber
einen bestimmten Zeitraum ist mit die-
ser Methode mdglich. Der Nutzer star-
tet dazu in der App die Aufzeichnung
und kann die aufgezeichneten Daten,

Abstandswert in mm/cm direkt am Sensor an. Der
Push-Pull-Schaltausgang kann im Standard-10-Mo-
dus auch als Schaltausgang (sowohl pnp als auch
npn) genutzt werden. Die crm+ Sen-
soren in einer M30-Edelstahlhtilse er-
fassen kontinuierlich Fiillstdnde von
Fliissigkeiten oder Schiittgiitern aller
Art, die Schall reflektieren. So ist eine
beriihrungslose  Fiillstandsmessung
unabhéngig von Farbe oder Transpa-
renz méglich. Gegenliber Staub und

Inbetriebnahme via HART oder drahtlos mit App via Bluetooth

Der LCR bietet kontinuierliche, beriihrungslose
Flillstands- und Durchflussmessung (via Linea-
risierungstabelle), perfekt passend fiir Anwen-

dungen in der Wasser- und Abwasserindustrie . — .

sowie flir Hilfskreislaufe in allen Industrien.

HART, drahtlos mittels P+F Level App und Bluetooth
mdglich. Die Signalkurve kann mit der Level App
auf jedem Bluetooth-fahigen Smartphone oder
Tablet (i0S, Android) angezeigt werden. Dank
innovativem Chipdesign und der kompakten

Der Radarsensor eignet sich zur kontinu- = =<7 Bauform passt das Gerét perfekt in Anwen-
ierlichen, bertihrungslosen Fillstands- und 5;_'"-;-.’ i ’ dungen mit beengten Platzverhdltnissen. Zu
Durchflussmessung vor allem in Lager- el den Einsatzbereichen gehoren offene Be-

tanks, Behaltern, offenen Bassins und Pum-
penschachten. Das hermetisch geschlos-
sene Gehduse erlaubt den Einsatz auch
unter widrigen Prozessbedingungen.
Eine einfache Inbetriebnahme ist via

cken und Lagertanks, Pumpen-/Hubstati-
onen, Kanalisationsmanagement, Fiillstand-
messung bei der Energieerzeugung aus

Abfall und Biogasanlagen. Der Messbe-

. S reich erstreckt sich auf 20 m mit einer

Drahtlose Fiillstandmessung fiir grenzenlose loT-Projekte

Mit den autarken Radarsensoren Vegapuls Air las-
sen sich die Fillsté&nde von Silos, mobilen Containern
oder Tanks zuverldssig Uberwachen, selbst an ent-
legenen Orten. Die batteriegetriebenen loT-Geréte
kommunizieren ihre Messwerte per Funk in die
Cloud und benétigen daflir weder teure Verkabe-
lung noch eigenen Internetzugang vor Ort. Sie fun-
ken die Daten einfach in regelméBigen Abstanden in
Richtung Cloud. Gerade mobile oder weit entfernte
Messstellen gehéren bis heute zu den groBten Hiir-
den auf dem Weg zur ,Smart City“, zu smarten

DOI: 10.1002/citp.202171008

Produktions- und Lieferketten. Speziell flir diese
Anwendungen hat Vega auf der Basis seiner be-
wahrten 80 GHz-Radartechnologie sichere, autarke

|

PRODUKTFORUM FULLSTAND

die im Bluetooth-Adapter gespeichert werden, zu
einem spdteren Zeitpunkt als csv-Datei auslesen,
per E-Mail versenden und analysieren. Diese Mo-
nitoringfunktion leistet wertvolle Dienste, wenn
beispielsweise immer wieder vereinzelte Feh-
ler an einer Maschine oder Anlage auftreten. Die
Bluetooth-Verbindung ist mit einem Passwort-
schutz versehen, der iber die App im Bluetooth-
Adapter konfiguriert werden kann.

ifm electronic gmbh, Essen
Tel.: +49 201 24 22 0
www.ifm.com

Nebel in der Messtrecke sind Ultraschallsensoren un-
empfindlich. Die Ultraschallsensoren sind mit einer
PEEK-Folie geschiitzt, die ein einfaches Entfernen von
Verschmutzungen erlaubt, z.B. Spritzer beim Befiill-
vorgang. Ebenso ist eine Flillstandskontrolle auf ag-
gressiven Medien mdglich.

microsonic GmbH, Dortmund
Tel.: +49 231 975151 14
www.microsonic.de/crm+

Messgenauigkeit: = 2 mm, einem Prozessdruckbe-
reich von -1 bis 3 bar und einem Prozesstempera-
turbereich: von -40 bis 80 °C. Das Gerat verfligt liber
Explosionsschutz-Zertifikate.

Pepperl+Fuchs SE, Mannheim
Tel.: +49 621 776 2222
pa-info@de.pepperl-fuchs.com
www.pepperl-fuchs.com

Flillstandsensoren entwickelt. Im Vordergrund: Ener-
gieeffizienz und ideal aufeinander abgestimmt Kom-
ponenten. Das Ergebnis kann einen zuverldssigen
und autonomen Betrieb fir 10 Jahre und mehr si-
cherstellen.

VEGA Grieshaber KG, Schiltach
Tel.: +49 7836 50 341
Www.vega.com
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In dem biopharmazeutischen Prozess der Impfstoffproduktion gegen das

Coronavirus kommen verschiedene Sensoren zum Einsatz. Um Konta-

minationsrisiken in solchen Prozessen zu reduzieren, nutzen Pharma-

unternehmen vermehrt Single-Use-Cells, die nach der Verwendung ent-

sorgt werden. Deren Herstellung erfordert eine hohe Kompetenz Uber die

Werkstoffe und deren Verarbeitung. Der Kunststofflieferant Solvay und

Verarbeiter Ensinger bringen diese flr die Sensoren von Optek mit,

Mehr als 225 Mio. Menschen haben sich mit
dem Coronavirus SARS-CoV-2 infiziert, das be-
reits mehrfach mutiert ist. In Rekordzeit wurden
wirksame Impfstoffe entwickelt. Doch zur Uber-
windung der Pandemie waren und sind noch
Milliarden von Impfdosen erforderlich. FUr den
Ausbau der Produktion werden unter anderem
Sensorbauteile dringend bendtigt. Messzellen,

wie sie Ensinger aus einem Hochleistungs-
kunststoff fir Optek fertigt, ermdglichen das
Uberwachen der Qualitat im biopharmazeuti-
schen Prozess.

,2Unsere Sensoren erfassen bspw. die Tem-
peratur, den pH-Wert oder die Protein-Konzen-
tration der Flussigkeit”, erklart Jirgen Danulat,
Geschéftsfiihrer von Optek, einem Spezialisten

Kunststoff- und Sensorkompetenz
die Impfstoffproduktion

fur Lésungen zur Inline-Prozessiiberwachung.
,Das Bauteil mit den Messschnittstellen zum
Medium ist komplex und schwierig zu reinigen.
Statt Durchflussarmaturen aus Edelstahl nutzt
man daher zunehmend sogenannte Single-
Use-Cells (S.U.C.), die nach der Verwendung
entsorgt werden. Sie minimieren Kontamina-
tionsrisiken, Ausfallzeiten und Kosten fur die
chemische Reinigung, Sterilisierung und Vali-
dierung der Anlagen.”

,Die Herstellung der Messzellen aus medizi-
nischem Kunststoff, Glas und Metall erfordert
eine hochprézise Fertigungstechnik. Die Kom-
petenzen und Ressourcen haben wir alle hier
im Haus“, so Roland Reber, Geschéftsfuhrer
von Ensinger. ,Aber wir sind auch auf gute Part-
ner wie Solvay angewiesen. Wir wurden wah-
rend des gesamten Prozesses mit detailliertem

Abb. 1: Eine etwa handgroBe Variante der Single-Use-Cell (S.U.C.) fiir die Inline-Prozessiiberwachung in der biopharmazeutischen Produktion.
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Abb. 2: Bearbeitete Teile gelangen durch eine Reinigungsschleuse (rechts) in
den Reinraum, wo sie montiert und verpackt werden. GroBe Teile wie die hier
gezeigte Komponente fiir einen Bioreaktor werden in einem Ultraschallbecken
mit hochreinem Osmose-Wasser gereinigt.

Erfullend effektiv.

horizontale Ausfiihrung fiir Montage an Seitenwanden
an Tanks und Behaltern :

Kostenersparnis durch einfache Installation,
Montage und,Lagerhaltung

Einsparung von Wartungszeit und -kosten

hohe Prozesssicherheit dank
hohem Druck- und Temperatur-
einsatzbereich

technischem Fachwissen unter-
stUtzt und mit spezifischen Losun-
gen hinsichtlich der Einhaltung von
Vorschriften versorgt.” ,Der Spezi-
alkunststoff Radel PPSU zeigt, wie
wichtig Werkstofftechnologien fur
diesen sich schnell verdndernden
und anspruchsvollen Sektor sind.
Wir verfolgen einen proaktiven An-
satz bei der Materialprifung, um
die Einhaltung der Regularien zu
sichern®, sagt Jesal Chopra, Vice
President — Healthcare, Environ-
ment, Consumer & Construction,
Materials Segment bei Solvay.
Das Chemieunternehmen pro-
duziert den Werkstoff Polyphenyl-
sulfon (PPSU), der als Radel ver-
marktet wird, in verschiedenen
Farbtdnen. Der biologisch iner-
te Kunststoff zeichnet sich durch
hohe mechanische, chemische
und thermische Stabilitat aus und
kann mit allen géngigen Metho-
den gereinigt und sterilisiert wer-
den. Am Hauptsitz von Ensinger
in Nufringen wird das Granulat zu
Halbzeugen extrudiert. Die Wei-
terverarbeitung der Platten und
Stdbe mit der Produktbezeich-
nung Tecason P MT erfolgt im
bayerischen Cham, dem grof3ten
Zweigwerk der Ensinger Grup-
pe. ,Aus Halbzeugen drehen und
frdsen wir mithilfe von CNC-Be-
arbeitungszentren die Einzelteile,
prifen die Qualitat und setzen sie
nach der Reinigung kundenspezi-
fisch zu Baugruppen zusammen.
In Serie konfigurieren und verpa-
cken wir derzeit im Reinraum rund
100 Varianten der Messzellen fur
Optek-Sensoren®, sagt Fred Nass,

der bei Ensinger den Geschafts-
bereich Machined Parts verant-
wortet. Jeder Bearbeitungsschritt
wird bei dem Kunststoffverarbeiter
exakt dokumentiert und die Quali-
tat kontinuierlich gepruft. ,Bei uns
ist das wie bei den Endkunden
aus dem medizinisch-pharmazeu-
tischen Bereich oder der Luft- und
Raumfahrt: Es geht um hédchs-
te Qualitdt und Ruckverfolgbar-
keit entlang der gesamten Wert-
schopfungskette”, so Fred Nass.
,Dabei kommt uns zugute, dass
wir bei Ensinger von der Rohstoff-
anlieferung bis zur kundenspezifi-
schen Verpackung alle Prozesse in
einer Hand haben. Auch sind wir
mit Zulieferern und Kunden sehr
partnerschaftlich verbunden. Das
zahlt sich nachhaltig aus — nicht
nur in Coronazeiten.*

auch in der Wiley Online
Library als pdf lesen und
abspeichern:
https://dx.doi.org/10.1002/
citp.202101012
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Ensinger GmbH, Nufringen
Tel.: +49 7032 819 0
www.ensingerplastics.com

optek-Danulat GmbH, Essen
Tel.: +49 201 63409 0
www.optek.com
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Die neuen Differenzdruck-Strémungs-
wdéchter der D-Serie von Eletta sind
ausgelegt fiir die Durchflussmessung
von Fllissigkeiten und Gasen. Sie sind
eine wirtschaftliche Alternative zu vie-
len (iblichen Durchfluss-Messgeraten.
Der werksseitige vorkalibrierte Mess-
umformer ist sofort startklar und kann
mit Rohrteilen aus verschiedenen Ma-
terialien (Kupferlegierung, Edelstahl
oder Gusseisen) und Prozessanschliis-
sen kombiniert werden. Damit eignet
sich die D-Serie fiir unterschiedliche
Betriebsbedingungen und Einbausitu-
ationen. Bei aggressiven Medien sind
die produktberiihnrenden Oberfldchen
in Edelstahl oder Messing erhéltlich —
bewegte Teile im Medienstrom besitzt
der Differenzdruck-Strémungswéachter
prinzipbedingt nicht. Fiir den Einsatz in
sehr korrosiven Umgebungen stehen
die Gerate auch mit Voll-Edelstahl-Ge-
héuse zur Verfligung. Einsatztechnisch
spezifiziert sind die neuen, kompakten
Strémungswéchter fir  Rohrdurch-
messer DN15 bis DN400, Druck-
klasse PN16, je nach Ausflihrung fir
Medientemperaturen bis 250 °C und
Schutzart IP65, optional IP67. Der

HART-Protokoll-Ausgang ist standard-
maBig in die D-Serie integriert. Dies er-
6ffnet die Option, die smarten Geréate
als ,digitale Zwillinge* in Bestandslis-
ten von HART-Geréten zu erfassen und
zu verwalten. Ihre Felddaten kénnen in
der Feldebene online abgegriffen und
riickwirkungsfrei der Leittechnik, dem
Internet of Things (loT) oder Cloud-Ap-
plikationen zur Verfiigung gestellt wer-
den, etwa zum Sammeln systemkri-
tischer Daten in Produktionsanlagen,
zur Zustandstiberwachung, zur Pro-
zessoptimierung oder zur Datenerfas-
sung fir Energiemanagementsysteme.
Robust, vielseitig und hervorragend
wiederholgenau eignen sich die Stro-
mungswéchter u.a. fiir die Uberwa-
chung von Kiihlsystemen in industriel-
len Warmebehandlungsanlagen oder
die Luftmengenmessung zur Steue-
rung von Kompressoren.

Eletta Messtechnik GmbH, Berlin
Tel.: +49 151 744 744 52
christoph.paliot@eletta.de
www.eletta.de
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SONDERTEIL PUMPEN

/wischen Wunsch und Wirklichkelt

Trendbericht: Digitale Vernetzung von Pumpen

Total Cost of Ownership, kurz, TOC, sind der Dreh- und Angelpunkt,

wenn es um die Frage geht, ob in digitale Technik fur Pumpenanlagen

investiert wird. Sowohl die Anlagenverfligbarkeit und Leistung als auch

die Sicherheit wirken sich direkt auf die Betreiberkosten aus. Eine Opti-

mierung dieser Faktoren durch digitale Services kann daher die Kosten

mittel- und langfristig senken. Zu Uberwindende Hurden sind dabei einer-

seits die Verfugbarkeit sowie Umsetzbarkeit der technischen Losung und

andererseits die Uberzeugung zur Investition.

Eine inteligente und kontinuierliche Uberwa-
chung von Pumpen kann den Wirkungsgrad
der Anlagen ermitteln, den Zustand und not-
wendige Wartung vorausschauend erkennen
und auch fir einen sicheren und zuverlassigen
Betrieb sorgen. Daher gehen viele Anbieter von
Pumpentechnik voran und entwickeln ihre Ser-
vices weiter, auch wenn die Nachfrage und Nut-
zung der Services zum Teil noch verhalten ist.

Technische Losungen zur

digitalen Anbindung

An vielen Stellschrauben der Pumpentechno-
logie wurde bereits gedreht und aus Sicht von

22 | CITous 10 - 2021

Mikael Tekneyan, Netzsch Pumpen & Systeme,
ist eine Optimierungen z.B. hinsichtlich Ener-
gieeffizienz an einzelnen Komponenten meist
ausgeschopft. ,Daher kann oft nur noch auf
systemischer Ebene flr eine Optimierung ge-
sorgt werden. Dazu mussen aber die einzel-
nen Komponenten zur ,Kommunikation® fahig
sein, damit eine Einschatzung des aktuellen
Betriebszustandes der einzelnen Komponen-
ten erfolgen und darauf basierend eine Opti-
mierung stattfinden kann®, fuhrt Tekneyan aus.

Bei neuen Anlagen ,wird die digitale Vernet-
zung von Seiten der Anlagenbauer oder der
Betreiber als permanente Uberwachung und

Uberpriifung der gesamten Prozesskette mit-
gedacht und von ihrer Seite Ubernommen®,
erlautert Frank Bungartz, geschéftsfihren-
der Gesellschafter von Bungatrz, Anbieter von
Spezialkreiselpumpen. ,Kern unseres Konzep-
tes ist die ausfUhrliche Beratung von Anfang an.
Wir begleiten den Kunden durch den gesamten
Prozess. Das Know-how des Teams, unsere er-
fahrenen Ingenieure, langjahrige Mitarbeiter und
Mitstreiter sind allesamt versierte Spezialisten,
die in die Planungsprozesse von Anlagen oder
Umristungen von Anfang an mit einbezogen
werden. Das wirkt sich bereits zu einem sehr
frlihen Zeitpunkt kostensparend aus.”

Industrie 4.0 -

zwischen Neuanlagen und Bestand

Wenn es jedoch um Nachristung oder Ersatz
geht, ist die Anbindung an das Prozessleitsys-
tem eine komplexe Aufgabe. ,Trotz Standardi-
sierungsbemuihungen auf der Hardwareseite
ist die softwareseitige Integration heterogener
Sensoren flr den Endanwender bislang noch
nicht trivial. Plug-and-Play-Losungen existie-
ren in der Regel noch nicht”, berichtet Florian
Garnich, Entwicklungsspeziallist bei Viscotec
Pumpen- u. Dosiertechnik. Als Systemanbieter
Ubernimmt Viscotec die notwendige Integration
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Miriam Rischer, Projektleiterin in der Abteilung
Corporate Function Digital und Produktmanagerin
der loT-Uberwachungslosung KSB Guard
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Mikael Tekneyan, Netzsch Pumpen & Systeme

der Sensorik und Aktorik. ,Wir flihren beides
sowohl hinsichtlich der Auswertung als auch
der Benutzerfihrung funktional zusammen®,
erlautert der Experte. ,Auf Wunsch ko&nnen
wir Uber einen Remotezugriff Ferndiagnosen
durchfiihren. Allerdings spuren wir eine deut-
lich geringere Nachfrage als oft in den Medi-
en im Sinne von Industrie 4.0 dargestellt wird.”

Auf die Sensoren und die Auswertelogik
kommt es an

Sinn und Zweck der Investitionen muss sein,
,dass wir durch die Uberwachung des Wir-
kungsgrads die Leistung der Anlagen stets
unter Kontrolle habe*, erklart Claudio Bonafe-
de, Managing Director Maag ltaly. Das autono-
me Uberwachungssystem Maag Brain kont-
rolliert die Leistungsféhigkeit der Pumpen und
aller wichtigen Parameter. ,Somit kann ein all-
falliger Verschlei der Pumpe festgestellt wer-
den”, fuhrt Bonafede aus. Das System kann
aus der Ferne Uberwacht werden. Dies er-
mogliche dem Anwender und dem Hersteller,
im Falle von Problemen préaventiv einzugreifen,
um Ausfallzeiten und UbermaBige Kosten zu
vermeiden.

Denn ,verschleiBbedingte Ausfélle korre-
lieren haufig nicht eindeutig mit der Betriebs-
dauer”, wie Garnich berichtet. ,Daher arbeiten
wir daran, Uber eine entsprechende Sensorik
Symptome, welche auf einen baldigen Ausfall
oder eine QualitatseinbuBe hindeuten, vorzeitig
zu erfassen. Wartungs- und Instandhaltungs-
arbeiten besser planbar zu machen, senkt die
»Jotal Cost of Ownership*, fasst er zusammen.

Personalmangel als Digitalisierungstreiber

Ein weiterer Aspekt, der gleichzeitig Treiber und
Stolperstein bei der Investition darstellt, ist das
fehlende qualifizierte Personal in den Anlagen.
So konnte man auf der Praktikerkonferenz in
Graz im September vernehmen, dass neue Mit-
arbeiter einfach nicht die nétige Zeit haben, um
eine Anlage kennenzulernen und alle Details zu
erfassen, wie es vor einigen Jahren noch selbst-
verstandlich war. Daher kann auch hier die digi-
tale Anbindung zur Uberwachung sehr hilfreich
sein. ,Mit zunehmend komplexeren Produkti-
onssystemen steigen Anforderungen an das
spezifische Know-how beim Bedienpersonal.
Deshalb ist die Unterstiitzung durch vernetz-
te, digitale Assistenzsysteme zur Uberwachung
und Betriebsoptimierung von Pumpen notwen-
dig, um auch in Zukunft im Sinne einer Smart
Factory wettbewerbsfahig zu sein”, meint Mo-
ritz Pastow, Program Manager Digital Services
& loT bei Lewa. ,Mit Lewa Smart Monitoring
bieten wir ein System aus Sensorik, loT-Con-
troller und Datenanalysesoftware fir Neu- und
Bestandspumpen an. Mit dem System Uberwa-
chen unsere Kunden ihre Pumpen in Echtzeit.
AuBerdem ermitteln sie Betriebskennzahlen

Fr grolBtmaogliche
Flexibilitat

NETZSCH Verdrangerpumpen
in der Prozessindustrie

Als bessere Alternative: NEMO® Exzen-
terschneckenpumpen und TORNADO®
Drehkolbenpumpen optimal einsetzbar
durch flexible Materialauswahl und
kundenspezifische Pumpenauslegung.

m Produktschonung durch pulsation-
sarme Forderung

® Hohe Produktionskapazitat durch
grof3e Fordermengen

B GroBere Wirtschaftlichkeit durch
geringen Energiebedarf

m Flexibilitat durch Integration in
bestehende Rohrleitungssysteme

Wir beraten Sie gerne!

NETZSCH

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH
Geschéftsfeld Chemie & Papier
Tel.: +49 8638 63-1020
info.nps@netzsch.com
www.netzsch.com
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SONDERTEIL PUMPEN

© Viscotec

Dr. Florian Garnich, Entwicklungsspeziallist bei
Viscotec Pumpen- u. Dosiertechnik

© Flux

Jiirgen Rabenseifner, General Sales Manager und
Mitglied der Geschéftsleitung von Flux

Frank Bungartz, Geschéftsfiihrender Gesellschafter,
Bungartz
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und erkennen unerwinschte Betriebszustéande
vorausschauend. Auch die Gesamtleistung und
Robustheit des Pumpen- und Rohrleitungssys-
tems lasst sich so optimieren. Durch lokale und
cloudbasierte Vernetzung ist die Integration in
Prozessleitsysteme und Leitstellen einfach zu
realisieren. Damit trdgt unsere Industrie-4.0-L6-
sung zur Erhéhung der Wirtschaftlichkeit der
gesamten Produktionsanlage bei.”

Digitale Dokumentation

Auch beim Anbieter KSB kann die Uberwa-
chung zentral Uber eine Cloudfunktion erfol-
gen: ,Bei KSB Guard sind die Anlagendaten
zentral Uber die KSB-Cloud abrufbar und als
digitale Lebenslaufakte jederzeit und Uberall
verfUgbar. Zudem erleichtern fertig aufbereitete
Nutzerplattformen die Digitalisierung und Ver-
netzung der einzelnen Maschinen, sodass nur
noch wenige Daten von Nutzern eingegeben
werden mussen®, erlautert Miriam Rischer, Pro-
jektleiterin in der Abteilung Corporate Function
Digital und Produktmanagerin der loT-Uberwa-
chungslésung KSB Guard.

Die digitale Dokumentation der Anlagen ist
ein zentraler Faktor in der Transparenz des
Gesamtsystems. Lewa bietet daflr in seinem
Portal von jeder Pumpe einen digitalen Zwil-
ling. ,Dort sind Dokumente hinterlegt sowie —
wenn der Kunde eine Cloud-Verbindung zu-
lasst — eine Anbindung zum Smart Monitoring.
Im Service setzen wir auBerdem auf eine Aug-
mented Reality-Losung mit einer Datenbril-
le. So kdénnen wir die Pumpe quasi ,durch die
Augen des Kunden® sehen”, fuhrt Pastow aus.
Auch Bungartz sieht in der Digitalisierung der
Dokumentation eine Chance: ,Mit einem les-
baren digitalen Chip an der Pumpe und einem
internetfahigen Handy ware eine Schnittstelle
unserer Dokumentationen direkt an der Anlage
— auch wie gewohnt in der jeweiligen Mutter-
sprache / Fremdsprache — denkbar. Auch hier
wulrden wir nicht selber entwickeln, sondern
den Weg Uber Kooperationen mit namhaften
Herstellern wahlen, wie wir das seit Jahren auf
anderen Gebieten bereits praktizieren,” erlau-
tert der Geschéftsflhrer.

Digitalisierung mobiler Pumpen

Bei mobilen Pumpen wie solche des Anbie-
ters Flux entstehen fUr eine digitale Anbindung
besondere Herausforderungen. ,Da ja sowohl
die Pumpen wie auch die Behélter und Gebin-
de beweglich sind, muss die digitale Vernet-
zung sinnvollerweise drahtlos erfolgen. Auch
der Invest dafir ist im Vergleich zum Kernpro-
dukt, der Pumpe, vergleichsweise hoch. In die-
sem Bereich wird die Vernetzung der Pumpen
daher nicht ganz so schnell und sicher auch
mit anderen Service-Schwerpunkten Einzug
halten“, prognostiziert der Jirgen Rabenseif-
ner, General Sales Manager und Mitglied der

Geschéftsleitung von Flux. Doch auch Flux
bietet entsprechende Dienstleistungen an. ,Er-
satzteilservices, Inhouse-Reparaturen, Techni-
schen Support in Form von Auslegungshilfen
und nattrlich Trouble-Shooting per Telefon und
inzwischen auch mittels Web-Tools nehmen
noch immer den gréBten Raum ein®, erlautert
Rabenseifner. ,In Zusammenhang mit unserem
mobilen Fassentleerungs-System oder unse-
rem Abflllsystem bieten wir auch Inbetrieb-
nahme-Unterstitzung und Anwenderschulun-
gen an. Parallel sind wir dabei, unser Angebot
an Servicevideos auszubauen.”

Ein Blick nach vorn

Die Projektleiterin in der Abteilung Corpora-
te Function Digital und Produktmanagerin der
loT-Uberwachungslésung KSB Guard, Miriam
Rischer, erlaubt einen Blick in die Zukunft: ,Zu
den technischen Herausforderungen geho-
ren weiterhin kostengUnstige, sichere Daten-
Ubertragungswege mit hoher Bandbreite und
die zugehdérige Infrastruktur, z.B. mit Blick auf
Narrowband loT. Eine weitere Herausforderung
sind die aktuell steigenden Materialkosten,
welche die Entwicklung kostengutnstiger Hard-
wareldsungen derzeit erschweren.

Dr. Etwina Gandert, Chefredakteurin CITplus
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Sechs Motoren an einem Umrichter

Antriebsretrofit von Spinnpumpen steigert Produktivitat und senkt Energieverbrauch

Abb. 1: Polyesterfasern der Marke Grisuten finden ihr breites Einsatzspektrum in der deutschen und européa-
ischen Textilindustrie. Der Hersteller, die Mérkische Faser, produziert vor den Toren Berlins in Premnitz.

Polyesterfasern sind das Produkt einer Kon-
densationsreaktion aus Terephthalsdure und
Glykol. In der Schmelze entstehen langketti-
ge Molekdle, die mit einem DuUsensystem zu
Faden erstarren. Solch eine Disenstation zahlit
bis zu 1.200 feine Lécher — und das auf der
Flache eines DIN-A4-Blatts! Die Fasern sind
so dinn, dass 1 km gerade einmal 1,7 g auf
die Waage bringt — das entspricht einer Fein-
heit von 1,7 tex. Tex ist eine spezielle MaBein-
heit in der Faser- und Textilindustrie. 1 tex ent-
spricht einem Gramm pro 1.000 m. Die Zahlen
verdeutlichen, wie genau die Produktion arbei-
ten muss, damit die gewlinschten Materialei-
genschaften bei diesem filigranen Werkstoff

eingehalten werden. Mit mehr als 100 Jahren
Erfahrung am 1919 gegriindeten Chemiestand-
ort — der erste fUr Viskosefasern weltweit — ver-
bindet Markische Faser heute tiefgreifendes
Know-how mit moderner Produktionstechnik.

Schnelle Umriistung bei Produktwechsel

Beim aktuellen Retrofit der 1972 gebauten
SpinnstraBe standen vor allem Umweltschutz
und Energieeffizienz im Vordergrund. Das Un-
ternehmen war ebenfalls auf der Suche nach
einer technischen Ausstattung, die Umstellzei-
ten reduzieren und die Verfligbarkeit erhdhen
konnte. In direkter Folge galt es, die Produktivi-
tat zu steigern und die Ressourceneffizienz bei

SEW-Euroarive bot eine simple und

sehr gut funktionierende Losung an,

die den Herstellungsprozess vereinfachte und
adie Produktivitat steigerte.

Stephan Schott, AuBendienstmitarbeiter Service im Drive Center Berlin von SEW-Eurodrive.

© SEW

Seit Uber 50 Jahren stellt die Firma
Markische Faser in Premnitz unter
dem Markennamen Grisuten eine
vielseitig einsatzbare Polyester-
faser her. Im Zuge einer grundle-
genden Modernisierung erhielt der
Service von SEW-Eurodrive den
Auftrag, fur die Spinnpumpenstra-
Be ein neues Antriebssystem zu
konzipieren. Im Ergebnis flhrte
dies zu einer héheren Produktivitat
sowie zu einem niedrigeren Ener-
gieverbrauch und verbesserte die
Ressourceneffizienz.

7
—
|
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Gunthart Mau,
SEW-Eurodrive

-

Produktionsumstellungen durch weniger Abfall
zu verbessern. ,Der Prozess sollte insgesamt
einfacher werden®, erlautert Stephan Schott,
AuBendienstmitarbeiter Service im Drive Center
Berlin von SEW-Eurodrive. ,Zudem wollte der
Kunde beim Anfahren zlgiger zur gewUlnsch-
ten Produktqualitat kommen.” Schnelle UmrUs-
tungen sind wertvoll. Die durchschnittlich zwei
Produktwechsel in 24 Stunden waren in der
Vergangenheit aufgrund der alten Technik mit
viel Arbeit verbunden. 18 elektrisch angetriebe-
ne Spinnstellen zahlt eine Anlage, die per Hand
einzustellen waren.

Die treibende Kraft einer Spinnstelle ist
eine  Kombination aus Elektromotor und

CITous 10 - 2021 | 26
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Asynchroner Hochlauf, synchroner Betrieb

Der Line Start Permanent Magnet(LSPM)-Motor ist ein Drehstrom-Asynchronmotor mit Kurz-
schlussléufer, der im Rotor zusétzliche Permanentmagneten enthélt. Nach dem asynchronen
Anlauf synchronisiert er sich auf die Speisefrequenz auf und lduft dann im Synchronbetrieb.
Prinzipbedingt weist er keine Ldufer- und Erregerverluste auf, wodurch sich ein hoher Wir-
kungsgrad ergibt. Somit vereinigt er die Vorteile der robusten Asynchronmaschine mit denen
des verlustarmen Synchronmotors. Die vierpoligen Line-Start-Permanent-Magnet-Motoren von
SEW-Eurodrive werden in vier Achshéhen mit acht BaugréBen von 71S bis 100L gefertigt. Ein
weiterer Vorteil ist die BaugréBe, die sich gegentiber einem leistungsgleichen Serienmotor der
gleichen Energiesparklasse um zwei Stufen reduziert. Der LSPM-Motor ldsst sich direkt am
Netz oder mit Frequenzumrichter betreiben. Man kann ihn zusammen mit den Schaltschrank-
umrichtern Movitrac B oder Movitrac LTP-B, am dezentralen Umrichter Movifit FC oder am
integrierten Umrichter Movimot einsetzen. Am Frequenzumrichter ist auch der parallele Be-
trieb von mehreren Motoren als Gruppenantrieb méglich. Sein volles Energiesparpotenzial
entfaltet der LSPM-Motor im Dauerbetrieb. Aufgrund ihrer Synchronlaufeigenschaften werden
LSPM-Motoren bevorzugt fir Anwendungen mit hoher Drehzahlkonstanz eingesetzt, z.B. als
Spinnpumpenantriebe zur Materialférderung fiir Textilmaschinen oder in der Flughafenlogis-
tik beim Gepdcktransport. Er eignet sich zur Abl6sung von Reluktanzmotoren, insbesondere,
wenn héhere Wirkungsgrade gesucht oder erforderlich sind.

3 i e (il :
Abb. 2: Die neuen Antriebe an den Préparationswalzen. Je sechs LSPM-Motoren an einem Umrichter liefern
die geforderte Drehzahlgenauigkeit bei ausreichend hoher Regelgiite.

Abb. 3: Eine Diisenstation hat bis zu 1.200 feine Locher. Mit Hilfe dieser Diise entsteht das Filament — Fasern

mit praktisch unbegrenzter Lange. 1 km wiegt gerade einmal 1,7 g.
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Zahnradpumpe. Die genaue Drehzahl ent-
scheidet, mit welchem Volumen und Druck
das zahflieBende Polyester durch die Dusen
gepresst wird. Hierbei missen alle 18 Spinn-
stellen mit der gleichen Einstellung arbeiten,
weil die Gesamtproduktion spéter in einer Pro-
duktionscharge zusammenflieBt. Daher muss-
ten nach dem Einstellen des ersten Antriebs
die weiteren 17 manuell darauf justiert werden.
Bis der Verbund stand, produzierte die Anla-
ge Abfall. ,Heute drehen alle Motoren von Be-
ginn an mit der gleichen Drehzahl®, restimiert
Schott. ,Mit einem Knopfdruck lassen sich die
Spinnstellen bei einem Produktwechsel zeit-
gleich umstellen. Das ist in der Steuerung als
Rezeptur hinterlegt.”

Gruppenantrieb statt Einzelachsen

Die Besonderheit der vom SEW-Eurodrive-Ser-
vice in enger Zusammenarbeit mit der Applika-
tionstechnik im Drive Center Berlin entwickel-
ten Antriebslosung: Pro Spinnlinie reichen drei
Frequenzumrichter der Baureihe Movitrac B
fur die Drehzahlregelung der 18 Motoren aus.
Der Gruppenantrieb von sechs Motoren an
einem Umrichter bendtigt fur die geforder-
te Drehzahlgenauigkeit keinen gesonderten
Geber samt Regelkreis. Vielmehr ermdglicht
der LSPM-Motor von SEW-Eurodrive im direk-
ten Zusammenspiel mit dem Umrichter eine fUr
dieses Einsatzgebiet ausreichend hohe Regel-
glte. ,In der Ausschreibungsphase war SEW-
Eurodrive — nach Aussage des Kunden — der
einzige Hersteller mit einer derart simplen und
sehr gut funktionierenden Lo6sung®, erinnert
sich Stephan Schott. ,,Andere boten Einzelach-
sen mit Frequenzumrichter, Motor und Geber-
ruckfUhrung an, um die notwendige Prézision
zu erreichen.”

Konstanz sichert Prozessqualitat

Bei den so genannten Line Start Permanent
Magnet(LSPM)-Motoren handelt es sich um
die Baureihe DRE..J in der Energiesparklas-
se |IE2 oder DRU..-J in Energiesparklasse IE4.
Diese netzanlauffahigen Drehstrommotoren mit
Kurzschlusslaufer sind mit zusatzlichen Per-
manentmagneten im Rotor ausgestattet. Nach
dem asynchronen Anlauf am Netz synchro-
nisiert sich der Motor auf die Speisefrequenz
und geht dann in den schlupffreien Synchron-
betrieb Uber. Somit I&uft er lastunabhangig mit
konstanter Drehzahl. Beim hier vorgesehe-
nen Betrieb am Frequenzumrichter richtet sich
der Rotor beim Zuschalten auf das speisen-
de Drehfeld aus und folgt dann synchron der
vom Umrichter vorgegebenen Frequenz mit
der entsprechenden Drehzahl. Das angebaute
Getriebe reduziert die hohe Motordrehzahl auf
die fur die Spinnpumpe notwendige Drehzahl.
Dadurch gibt es bei der Férderung des hoch-
viskosen Kunststoffes keine wiederkehrenden



Abb4.: Drei Frequenzumrichter der Baureihe Movitrac B versorgen drei Gruppenantriebe fiir 18 Spinnpumpen.

Drehzahlabweichungen von der
Speisefrequenz. Diese Konstanz
ist notwendig, um Pulsationen zu
vermeiden, die ihrerseits bei den
Zahnradpumpen zu unerwlnsch-
ten Druck- und Volumenschwan-
kungen flhren. Nur wenn alle 18
Pumpenantriebe der Spinnlinie mit
den gleichen Parametern auf der
Langstrecke verlasslich drehen,
sind die Qualitatseigenschaften
aller Fasern einer Charge gleich.

Jahrliche Einsparungen

von 20.000 EUR

Ein weiterer Vorteil der SEW-Mo-
toren DR..J in LSPM-Technologie
ist ihre hohe Leistungsdichte. Das
machte es einfach, die klein bau-
enden Motoren in die vorhandene
Mechanik zu integrieren. Zudem
arbeitet der Motor wahrend des
synchronen Betriebs frei von Ro-
torverlusten und erzielt somit einen
hohen Wirkungsgrad. Der Retrofit
der Produktionsanlage lohnte sich
fur Markische Faser also auch auf-
grund der gesteigerten Energieef-
fizienz. Dieser Vorteil zahlt sich vor
allem angesichts der langen Be-
triebszeiten aus: Bei der jahrlichen
Produktionsmenge einer Anlage
von rund 40.000t betragen die
Einsparungen 20.000 EUR. Da-
hinter steht bei Mérkische Fasern
ein verminderter Energiebedarf

von 315.000 kWh bzw. 150t CO,
weniger.

Anspruchsvolle
Umgebungsbedingungen

Kein Retrofit ohne besondere He-
rausforderungen: Im brandenbur-
gischen Betrieb lagen sie vor allem
in der Umgebungstemperatur und
den begrenzten Platzverhéltnis-
sen begrundet. Vor diesem Hin-
tergrund gestaltete sich die Aus-
ristung der Faserproduktion mit
klassischen Einzelachsen schwie-
rig. Woher einen Platz fir die Um-
richter nehmen, der ausreichend
kuhl ist? Etwa 60°C betragt die
Temperatur im direkten Umfeld
der 280°C heiBen SpinndUsen.
Auch wenn sie warmeisoliert sind,
lasst sich die Abstrahlung nicht
vollstéandig verhindern. Wahrend
der Getriebemotor angesichts die-
ses Mikroklimas noch ausreichend
Reserven hat, mussten die Fre-
quenzumrichter an einen kihle-
ren Aufstellungsort ein Stockwerk
tiefer ziehen. Die BUndelung von
sechs Motoren zu einem Grup-
penantrieb machte auch die In-
stallation erheblich einfacher.

Modernisierung ist
wirtschaftlich sinnvoll
Sparsamer, schneller, leiser, zu-
kunftssicher — das sind vier

SONDERTEIL PUMPEN

dieses Traditionsbetriebs im Land
Brandenburg zeigt, dass es sich
wirtschaftlich lohnt, bestehende
Produktionsanlagen zu moderni-
sieren, anstatt sofort eine Neuan-
schaffung zu planen.

Gunthart Mau, Referent Fachpresse,
SEW-Eurodrive
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Vorteile, die der Faserhersteller
durch den Retrofit der Antriebs-
technik erzielte. Das Beispiel
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Transiente Strémungsvorgange
kommen in jeder hydraulischen
Anlage vor und mussen bereits in
der Planung berUcksichtigt wer-
den. Sind die dabei auftretenden
Belastungen nicht bekannt, sind
Schéden an der Anlage und damit
einhergehende Gefahren sowie Still-
standszeiten oftmals unvermeidbar.

Bei der Planung von hydraulischen Systemen
— Neuauslegung, aber auch Adaptierung/Er-
weiterung von verfahrenstechnischen Anlagen,
Kuhl-, Abwasser oder Trinkwassersystemen —
werden deren Komponenten meist nur fur den
stationéren Betrieb ausgelegt bzw. dimensio-
niert. Dabei wird oftmals nicht bertcksichtigt,
dass durch instationdre Strdmungsvorgange
wesentlich hohere Anlagenbelastungen als im
stationdren Betrieb zu erwarten sind. Bereits
durch betriebsbedingtes Anfahren oder Ab-
stellen der Anlage entstehen transiente Stro-
mungsvorgange. Aber auch unerwinschte
und im Anlagenbetrieb nicht auszuschlieBen-
de Ereignisse mussen bereits in der Planungs-
phase einer gesonderten Betrachtung mittels
einer DruckstoBuntersuchung unterzogen wer-
den. Dazu gehdren bspw. ein plétzlicher Pum-
penausfall durch einen elektrischen Defekt oder
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das SchlieBen einer Regelarmatur aufgrund
eines falschen Stellsignals. Dadurch kénnen
die dann auftretenden Belastungen (Uber- und
Unterdruck oder Kavitation) ermittelt und et-
waige SicherungsmaBnahmen bereits friih ein-
geplant werden. Grundsatzlich gilt fir Druck-
stbBe, dass diese umso starker ausfallen, je
langer die (ungesicherte) Rohrleitung ist und
je rascher eine Durchflussénderung stattfindet.
Anhand eines Fallbeispiels soll die Vorgehens-
weise einer DruckstoBuntersuchung samt der
dadurch gewonnen Erkenntnisse und Ldsun-
gen demonstriert und durch Anlagenmessun-
gen verifiziert werden.

Beschreibung der realen Anlage sowie der
Bildung eines numerischen Ersatzmodells
Im vorgestellten Beispiel handelt es sich um die
Adaptierung einer groBen Kuhlwasserversor-
gung. Im Zuge einer Kapazitatserweiterung und
Prozessumstellung musste auch die Kuhlwas-
serversorgung gesteigert werden. Die beste-
hende Kuhlwasserleitung wurde dafiir teilweise
erneuert sowie eine neue Pumpanlage errich-
tet. Diese umfasst zwei Entnahmebecken mit
je drei Pumpen in einem Pumpenhaus (Abb. 1).
FUr die DruckstoBuntersuchung muss die
reale Anlage in einem adaquaten numerischen
Modell (Abb. 2) abgebildet werden. Dafir sind
die Daten zur RohrleitungsfUhrung wie Lange,
Durchmesser, Hohenverlauf, Druckverlust eine
Grundvoraussetzung. Da sich Druckwellen mit

vorgénge in jeder hydraulischen An'la_ge' -
zu beriicksichtigen, um Schaden an der
Anlage zu vermeiden.

©MaxSafaniuk - stock.adobe.com

Y
Stefan Holler,
Jaberg & Partner

Schallgeschwindigkeit ausbreiten, ist deren
Kenntnis ebenso eine Grundbedingung. Falls
keine nadheren Daten zur Druckwellenge-
schwindigkeit in der Rohrleitung vorhanden
sind, werden diese Uber die Steifigkeit der
Rohrleitungsfiihrung ermittelt. Kenntnis Uber
die Rohrmaterialien und die Rohrdimensi-
on sowie Informationen zur Rohrbettung sind
daflr Voraussetzung. Zusétzlich sind hydrau-
lisch relevante Druckverluste von Armaturen
und Ventilen sowie die Kennlinie der eingesetz-
ten Pumpen samt Antrieb und ihr Tragheitsmo-
ment wichtige Eingabeparameter. Dabei gilt,
wie bei allen numerischen Simulationen, dass
die Qualitat der Ergebnisse wesentlich von den
Eingabedaten abhangt. In der hier vorgestellten
Untersuchung waren bspw. keine Dokumenta-
tionen der bestehenden Rohrleitungsfiinrung
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Abb. 2: Numerisches Modell der Kiihilwasseranlage.

vorhanden, was bei alten Anlagen durchaus
vorkommen kann (Abb. 1). Somit mussten fur
diesen Abschnitt adédquate Annahmen getrof-
fen werden.

Simulationsergebnisse bei Pumpenausfall

Sind alle Eingabedaten vorhanden, kann mit
den Simulationen der Lastfalle begonnen wer-
den. Dabei ist es zweckmaBig, bereits im Vor-
feld kritische Szenarien zu eruieren, um den
Berechnungsumfang zu begrenzen. Wie be-
reits erwahnt, hangt die GroBe des Druck-
stoBes wesentlich von der Geschwindigkeit
einer Durchflussdnderung ab. Die in der Kuhl-
wasseranlage eingesetzten Brunnenpum-
pen besitzen aufgrund ihrer Bauform ein au-
Berst geringes Tragheitsmoment bzw. eine
kleine Schwungmasse. Somit ist im Falle
eines Stromausfalls de facto keine gespei-
cherte Rotationsenergie des Pumpenaggre-
gats vorhanden, wodurch dieses nahezu
abrupt zum Stillstand kommt (blaue Linie
,Drehzahl“ in Abb. 3). FUr das hydraulische

System bedeutet dies wiederum einen ab-
rupten Einbruch der Pumpenférderhdhe mit
einer entsprechenden Verzdgerung der FlUs-
sigkeitssaule. Dies bewirkt in weiterer Folge
eine Unterdruckwelle, die durch das System
lauft. Beispielhaft ist in Abb. 3 in pink der In-
nendruck am Ubergang von Neu- zu Be-
standsanlage dargestellt. Dabei ist zu erken-
nen, dass die Berechnung flr diesen Lastfall
theoretisch ,negative® Druckwerte liefert. In
der Realitdt wirde dies Kavitation, welche
in der Simulation nicht modelliert wurde, in
der Rohrleitung mit entsprechenden Unter-
driicken (nahezu Vakuum) bedeuten. Dieses
Verdampfen aufgrund von Unterdruck (Kavi-
tation) fuhrt in weiterer Folge zu einem Abrei-
Ben der Flussigkeitssaule durch Bildung einer
wachsenden Kavitationszone. Die durch den
Pumpenausfall entstandene Unterdruckwelle
wird aber im System an Endstellen, aber auch
Abzweigungen oder Armaturen ganz oder teil-
weise als Uberdruckwelle reflektiert. Erreicht
diese Uberdruckwelle die Kavitationsblase,

©Jaberg & Partner

©Jaberg & Partner
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implodiert diese schlagartig, wodurch Druck-
spitzen von mehreren 100 bar entstehen kon-
nen, weil dieser Vorgang einem schlagartigen
Abbremsen der Strémung entspricht. Aus
diesem Grund ist Kavitation grundsatzlich
zu vermeiden. Der in Abb. 3 dargestellte Be-
trieb ist unzuldssig, weil im Zeitraum von ca.
6-10 s ,rechnerisch negative Drlicke" auftre-
ten, in Wirklichkeit also Kavitationszonen.

DruckstoBsicherungsmaBnahmen

Da ein Pumpen- bzw. Antriebsausfall in die-
ser Anlage jedoch nicht ausgeschlossen wer-
den konnte, musste eine wirksame DruckstoB-
sicherungsmaBnahme  gefunden  werden.
Aufgrund der Pumpenbauart war der Einsatz
einer zusatzlichen Schwungmasse nicht mdg-
lich und der Einbau von Beluftungsventilen zeig-
te anhand durchgefihrter Simulationen nicht
die notwendige Wirkung. Generell kdnnen Be-
IGftungsventile sehr unangenehme Auswirkun-
gen wie z.B. Luft im System haben und sollten
daher nur als letzter Ausweg eingesetzt werden.

Als DruckstoBsicherungsmaBnahme wurde
schlussendlich der Einbau von Membran-
druckluftspeichern (Druckbehélter) vorgeschla-
gen. Um diese wirkungsvoll einsetzen zu kdn-
nen, mussen diese im Rohrleitungssystem
moglichst nahe am Ort der Entstehung der
Unterdruckwelle — also nahe an den Pumpen
— und mit ausreichend groB dimensionierten
Anschlissen angebracht werden. Da die Anla-
genplanung zum Zeitpunkt der DruckstoBuber-
prufung bereits weit fortgeschritten war, stand
nur mehr begrenzt Platz und somit Volumen
zur Verflgung (Abb. 4). Mittels umfangreicher
Simulationen konnte trotzdem ein unter diesen
restriktiven Gegebenheiten optimaler Windkes-
sel gefunden werden.

Durch den Einbau eines Windkessels opti-
maler Gr6Be je Pumpenhaus kann bei einem
Antriebsausfall der Pumpen die DruckstoB-
problematik beherrscht werden, wie Abb. 5 zu
entnehmen ist. Zum Zeitpunkt des Pumpen-
ausfalls wird der Unterdruck im System durch
Nachspeisen von Wasser aus den Windkes-
seln abgeschwacht, erkennbar am zunéchst
abnehmenden, dann schwingenden Wasser-
stand im Windkessel. Dadurch kann die Kavi-
tationsgefahr in der Anlage vermieden werden.

Zusatzlich zeigt der Vergleich der Innen-
drucklinien von Abb. 3 und 5, dass durch den
Einbau der Windkessel auch der Druckver-
lauf geglattet wird und die Anlage somit we-
niger starken Druckschwankungen ausgesetzt
ist. Dies wirkt sich zusatzlich positiv auf die Le-
bensdauer séamtlicher druckbelasteten Anla-
genkomponenten aus.

Validierung durch Anlagenmessung

Zur Uberprifung der Simulationsergebnis-
se, zur Verifikation etwaiger notwendiger
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Abb. 4: Simulationsnetzwerk mit Druckbehdlter (li.) — schematische Darstellung der Einbausituation (re.).

Annahmen und Uberhaupt aus Grinden der
Anlagensicherheit mussen stets im Zuge der In-
betriebsetzung Anlagenmessungen bei einem
Pumpenausfall durchgeflhrt werden. Dabei
muss immer darauf geachtet werden, dass die
Anlagenleistung und somit die Anlagenbelas-
tung schrittweise von niedrigen Werten bis zum
kritischen Punkt gesteigert werden. Zum Zeit-
punkt der Messungen befand sich die Anlage
noch nicht im Vollausbau. So waren in jedem
Pumpengebaude lediglich zwei Pumpen und
noch keine Druckbehalter zur DruckstoBsiche-
rung installiert. Um die auftretenden Druck-
stéBe messtechnisch so exakt wie mdglich zu
erfassen, sind zeitlich hochauflésende Druck-
aufnehmer notwendig, welche im Zuge der
Messkampagne temporér in der Anlage ein-
gebaut wurden (Abb. 1). Diese Messergebnis-
se (Abtastrate 3.000 1/s) wurden anschlieBend
den Messdaten aus dem Leitsystem der Anla-
ge (zeitliche Aufldsung: 2 s) und Simulations-
ergebnissen der gemessenen Lastfélle gegen-
Ubergestellt. Der Vergleich von Messdaten und
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Simulationsergebnis ist in Abb. 6 dargestellt.
Darin sind die Messergebnisse der hochauflé-
senden Druckaufnehmer (,highres®) als durch-
gezogene Linien in rot (Gebaude 1) und griin
(Gebaude 2) dargestellt. Die Druckmessdaten
aus dem Leitsystem sind mit strichlierten Linien
ebenfalls in rot und griin dargestellt.

Der Vergleich zeigt, dass der rapide Druck-
abfall beim Antriebsausfall von der Druckmes-
sung des Leitsystems nicht exakt, sondern nur
verzdgert erfasst werden kann, auch nicht der
mit den hochauflésenden Drucksensoren de-
tektierte minimal auftretende Druckwert (rot
markiert in Abb. 6). Dennoch wird der Druck-
abfall bei Antriebsausfall in Sekunde 5 und vor
allem das Verweilniveau bei niedrigem Druck
auch mit der Druckmessung des Leitsystems
sehr genau detektiert.

Die Druckergebnisse der Simulation (blaue
Linie) stimmen im ersten Abschnitt (bis ca. Se-
kunde 12) nahezu exakt mit den Messergeb-
nissen der hochauflésenden Drucksensoren
Uberein. Sogar der Minimaldruck wird exakt

©Jaberg & Partner

©Jaberg & Partner

berechnet. Das wesentliche Ereignis des An-
triebsausfall konnte mit der Simulation mit he-
rausragender Genauigkeit nachgebildet wer-
den. Und das, obwohl die Anlage nur bedingt
bekannt ist, da der Altbestand nicht dokumen-
tiert ist und somit Annahmen getroffen werden
mussten.

Verfolgt man die Drucklinien flr Simulation
und Messung weiter, erkennt man, dass die
Druckwerte der Simulation ab Sekunde 15
wieder ansteigen und sich in weiterer Folge
eine Schwingung mit einer Periodendauer
von AT, =10,2 s einstellt. Auch die Messwer-
te schwingen nach dem Verweilen auf niedri-
gem Druck. Die Periodendauer der gemesse-
nen Druckschwingung betragt AT,=10,1 s und
stimmt nahezu perfekt mit jener der Simulation
Uberein. Der Druckanstieg der Messung zeigt
sich jedoch erst ab ca. Sekunde 24. Diese Dis-
krepanz erfordert eine genaue Betrachtung:

Vergleicht man die Durchflussmessung
(orange strichlierte Linie — zeitliche Aufldsung:
2s) mit der berechneten Durchflusskurve
(orange durchgezogene Linie), so zeigt sich ein
steilerer Durchflussriickgang in der Simulation
gegenlber der Messung. Bei genauer Analyse
des Diagramms lasst sich erkennen, dass so-
wohl in der Simulation, wie auch in der Mes-
sung der zuvor beschriebene Druckanstieg in
etwa dann erfolgt, sobald der Anlagendurch-
fluss beinahe auf Null zurlickgegangen ist.

Der Unterschied im Durchflussgradient zwi-
schen Messung und Simulation und somit
auch in der Verweildauer auf niedrigem Druck
ist auf eine nicht vollstandige AnlagenentlUf-
tung wahrend der Messkampagne zurlck-
zuflhren, welcher in der Simulation nicht vo-
rauszusehen war. Eine eventuell in der Anlage
vorhandener Lufteinschluss fuhrt zu einem
Abreien der Flussigkeitssaule durch Bildung
bzw. VergroBerung einer Luftblase in der Rohr-
leitung. Dies dampft den durch den Pumpen-
ausfall hervorgerufenen rapiden Durchfluss-
rickgang ab, wie die Messung (siehe orange
strichlierte Linie) im Unterschied zur Simulation
verdeutlicht.

Weiters lasst sich sowohl im gemessenen
wie auch im berechneten Durchflussverlauf
eine , Totzeit" zwischen erstem Druckabfall (ge-
messen nach den Pumpen) in Sekunde 5 und
dem Beginn des Durchflussriickgangs (Mess-
stelle am Ende der Kuhlwasserleitung) er-
kennen. Diese Totzeit entspricht genau jener
Zeitspanne, welche die Information des Pum-
penausfall (Druckwelle) bendtigt, um von einem
Ende der Rohrleitung bis ans andere Ende zu
gelangen.

Transiente Vorgange breiten sich in hy-
draulischen Systemen eben nicht unendlich
schnell, sondern mit der Druckwellenausbrei-
tungsgeschwindigkeit (= Schallgeschwindig-
keit) aus.
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DruckstoBuntersuchung  vorausberechnet
werden kdnnen. Voraussetzung hierflr ist je-
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Abb. 6: Vergleich von Simulation und Anlagenmessung.

Prof. Dr. Jaberg & Partner GmbH,
Vasoldsberg, Osterreich
stefan.hoeller@jabergundpartner.com
www.jabergundpartner.com

zuldssigen Belastungsgrenzen oftmals Uber-
schreiten konnen. Ein Vergleich zwischen
Simulation und Anlagenmessung  zeigt,
wie prézise diese Belastungen mit einer

Prazise vorausberechnete Belastungen

Instationdre  Stréomungsvorgange  flhren
zu sehr hohen Anlagebelastungen, wel-
che, wenn diese nicht bekannt sind, die

Silikone - die aus Sand gemachten Kunststoffe

Silikone sind vergleichsweise ,junge" eine Verdffentlichung der RCT Rei-
Kunststoffe und begegnen uns heute  chelt Chemietechnik mit dem Titel
alltaglich. Und das ist kein Zufall,  ,Silikone — die aus Sand gemachten
denn der Werkstoff Silikonkautschuk ~ Kunststoffe”.

zeigt sehr viele gute technische Ei-
genschaften. Insbesondere seine
Temperaturbesténdigkeit und hohe
Elastizitét sind hervorzuheben. Sein
vielféltiger Einsatz ist daher kaum

safetyis for ife™ REMBE® Rush Order

Berstscheiben innerhalb
von 24 Stunden

verwunderlich. Doch was ist Silikon-
kautschuk eigentlich? Wer hat Sili-
kon zur Industriereife gebracht und
wo findet es heute (iberall Einsatz?
Dies und noch viel mehr beantwortet

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co, Heidelberg

Tel.: +49 6221 31250
info@rct-online.de
www.rct-online.de

2 +49 2961 7405-0

www.berstscheiben24.de
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Pumpen fur Warmetragerolaniage

einer Raffinerie

Spezielle Spaltrohrmotorpumpe mit externer Kiihlfliissigkeit fordert betriebssicher

Thermool mit bis zu 400 °C

Abb. 1: Da die Leistung der im Jahr 2007 in einer Raffinerie installierten Warmetragerdélanlage der Classen
Apparatebau Wiesloch (CAW) nicht mehr ausreichte, wurde das Unternehmen beauftragt, eine zweite Anlage
zu installieren und beide in ein gemeinsames Gesamthydrauliksystem mit allen Hochtemperatur-Verbrau-
chern und einem gemeinsamen Ausdehnungssystem zu integrieren.
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Da die Leistung der im Jahr 2007
installierten  Wéarmetragerodlanlage
der Classen Apparatebau Wies-
loch infolge von Kapazitatsausbau
nicht mehr ausreichte, bestellte ein
Raffineriebetreiber eine zweite An-
lage. Das heiBBe Medium férdern
hier nun Non-Seal Pumpen von
Lewa. Sie eignen sich besonders
in der HT-AusfUhrung mit externer
Kuhlflussigkeit fur die Forderung
von heiBen Flissigkeiten wie dem
Warmetragersl. Das Ol erreicht
eine Temperatur von 400 °C, wobei
der spezielle Aufbau Leckagen
verhindert und Sicherheit flr die
Bediener gewahrleistet.

Im Jahr 2007 hatte der Hochtemperaturwarme-
technik-Spezialist CAW flr einen Raffineriekun-
den in Skandinavien eine Warmetragertlanlage
geplant und geliefert, die Uber viele Jahre der ver-
l&sslichen, alleinigen Warmeversorgung aller im
Werk installierten Hochtemperaturverbraucher
diente. Der Betreiber, ein international fihrendes
Unternehmen im Bereich der Raffinierung von
Altél und dlhaltigen Flissigkeiten sowie in der
Produktion von Olen und Schmierstoffen, ent-
schied sich im Jahr 2018 dafur, die WarmeUber-
tragergesamtleistung zu erhéhen. Zur Erganzung
des ursprunglich im Werk installierten Behei-
zungssystems wurde eine zweite Warmetréger-
Olanlage beauftragt. Das Komplettsystem sollte
eine groBe betriebliche Flexibilitat und Verfligbar-
keit aufweisen sowie optimal bedienbar und sehr
betriebssicher sein. Daflr wurde ein funktionales
Konzept erarbeitet, das eine hydraulische Ver-
schaltung beider Warmetragerdlanlagen auf ein
gemeinsames Gesamtsystem vorsieht, inklusi-
ve der separaten Warmeversorgung eines jeden
Verbrauchers mittels eigener Verbraucherstation.

Die Steuerung und sicherheitstechnische
Absicherung beider Warmetragerdlanlagen



Abb. 2: In der neuen Anlage werden unter anderem auch zwei Non-Seal Spaltrohrmotorpumpen von Lewa
eingesetzt. Ein Aggregat fungiert als Primarpumpe fiir die Zwangsdurchstrémung des neu gelieferten Wér-
metrégererhitzers.

werden von mehreren dezentralen, sicheren
und nicht-sicheren SPS-Steuerungen Ubernom-
men. Eine weitere Besonderheit der Anlage ist
auch die hohe Vorlauftemperatur von maximal
400°C, die der moglichen Anwendungstempe-
ratur des eingesetzten Warmetrégers entspricht.
Da auch ein moglichst hoher Anlagenwirkungs-
grad gefordert war, kam unter anderem ein Ver-
brennungsluftvorwérmer zum Einsatz. Dieser
senkt durch direkte Warmertckgewinnung aus
den Rauchgasen nicht nur deren Temperatur

vor Kamineintritt, sondern erhoht zugleich auch
die adiabate Flammentemperatur. Dies fuhrt zu
einem unvermeidlichen Anstieg der Filmtem-
peratur in der laminaren Grenzschicht inner-
halb des Erhitzers, die mit 426°C nur unwe-
sentlich Uber der zul&ssigen Betriebstemperatur
des eingesetzten Thermodls liegt. Um solche
Grenzauslegungen zu ermdglichen, nutzt der
Warmetechnikspezialist CAW selbstentwickelte
Erhitzer-Berechnungsprogramme sowie ein da-
rauf ausgelegtes Anlagenkonzept.

Thomapren®-EPDM/PP-

Schlauche - FDA konform

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir hochste Anspriiche

* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbestandig

©CAW
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Leckagesichere Pumpen fiir

hohe Temperaturen

Die neue Anlage benétigte Pumpen, die unter
diesen extremen Temperaturbedingungen eine
einwandfreie Funktion und damit eine hohe An-
lagenverfligbarkeit sowie Sicherheit fir Betrieb
und Umwelt gewéahrleisten. Als Primarpum-
pe fUr den neu gelieferten Warmetragererhit-
zer und als Transferpumpe zur Férderung des
Warmetrégers innerhalb der Thermodlringlei-
tung zu den Verbraucherkreisen wurde daher
jeweils eine Non-Seal Spaltrohrmotorpumpe
mit 18,5 kW eingesetzt. In der Gesamtanla-
ge waren bereits zuvor diverse Spaltrohrmo-
torpumpen installiert, die sowohl als Primar-,
als auch als Transfer- und Verbraucherum-
walzpumpen genutzt werden. Sie eignen sich
fur diese Anwendung besonders gut, da sie
unter anderem Hochdruck- und Hochtempe-
ratur-Anwendungen abdecken.

Die Aggregate dieses Typs bestehen aus
einer Zentrifugalpumpe und einem luftdichten
Spaltrohrmotor mit gemeinsamer Welle, die
damit eine Einheit bilden. Der gekapselte und
ganzlich leckagefreie Aufbau, bei dem sich der
Motor im Inneren des druckfesten Statorgehau-
ses befindet, erlaubt eine dichtungsfreie Pum-
penkonstruktion. Die doppelte Sicherheitshdille
minimiert unmittelbare sowie langfristige Gefah-
renrisiken fUr die Mitarbeiter und die Umwelt.
Es werden nicht nur Produktverluste, sondern
auch die Abgabe schadlicher Emissionen in die
Atmosphare verhindert. Dies gilt selbst fir den
unwahrscheinlichen Fall einer Beschadigung
des Spaltrohres. Gleichzeitig ist das Bedienper-
sonal vor dem Kontakt mit 400°C heiBen, ge-
sundheitsschadlichen Substanzen geschlitzt.
Die Férderung explosiver, flammbarer und wei-
terer aggressiver Fluide ist somit problemlos
moglich. Durch das Fehlen dynamischer Dich-
tungen, die in der Regel kosten- und reparatur-
intensiv sind, erhdhen sich auBerdem die Mean-
time-between-failures-Werte, was ebenfalls zur
Anlagensicherheit beitragt.

Reichelt
Chemietechnik

bis +135 °C, UV-bestandig, chemikalienresistent,
niedrige Gaspermeabilitat

GmbH + Co.

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

* Fiir Schlauchquetschventile und Peristaltikpumpen: Bis zu
30 mal héhere Standzeiten gegeniiber anderen Schlauchen EGLE

- Biokompatibel und sterilisierbar: Zulassungen nach FDA,
USP Class VI, ISO 10993, EU 2003/11/EG
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Abb. 3: Fiir die Anwendung in der Raffinerie wurde eigens die Ausfiihrung HT mit externer Kiihlfliissigkeit
ausgewahlt, die speziell fiir heiBe Fliissigkeiten ausgelegt ist.

Bei den verwendeten Lagern handelt es
sich um Gleitlager, die in Abhangigkeit von
den Eigenschaften des geférderten Mediums
in verschiedenen Werkstoffen ausgefuhrt wer-
den konnen. Die Palette reicht dabei von un-
terschiedlichen Kohlenstoffgraphitsorten tber
PTFE und Siliziumkarbid bis hin zu einem
Mischgeflige aus Kohlenstoff und Siliziumkar-
bid, welches einen besonderen VerschleiB-
schutz gewahrleistet. In der Anwendung fur
die Raffinerie wurde Kohlegraphit aufgrund
guter Erfahrungen hinsichtlich des minimalen
VerschleiBes und der Temperaturbestandig-
keit eingesetzt. Die Schmierung der Lager er-
folgt bei Non-Seal-Pumpen in der Regel durch
das geforderte Fluid. Je nach Pumpenaus-
fUhrung und Medium ist eine maximale For-
derleistung von bis zu 1.200 m3h moglich,
wobei die Fluidtemperaturen zwischen -200
und 450°C liegen koénnen. Die hervorragen-
den technischen Produkteigenschaften der
verschiedenen Ausfuhrungen der Spaltrohr-
motorpumpen machen ein breites Einsatz-
spektrum moglich. Dieses reicht von Kihlan-
wendungen mit Ammoniak und CO, bis hin zu
Hochtemperaturanwendungen mit Thermo-
6len. Die Pumpen kénnen nach API 685 aus-
geflhrt sowie nach ATEX 2014/34/EU zer-
tifiziert werden. Somit erfiillen sie die hohen
Anforderungen und Belastungen in Raffineri-
en, der Chemie- sowie der Petrochemischen
Industrie.

34 | CITous 10 - 2021

HT-Ausfiihrung speziell fiir
heiBe Fliissigkeiten
Fur die Anwendung in der Raffinerie wurde die
Ausflhrung HT mit externer Motorkthlung aus-
gewahlt, die speziell fir heiBe Medien konzipiert
wurde. Dabei wird die Prozessflissigkeit inner-
halb der Rotorkammer Uber ein Hilfslaufrad um-
gewadlzt. Zur Aufrechterhaltung einer geeigne-
ten FlUssigkeitstemperatur in der Rotorkammer
ist ein Kdhlmantel zusammen mit einem Spi-
ralrohrwarmetauscher und einem thermischen
Isolierzwischenstlick vorgesehen. Aggregate
dieses Typs erreichen eine Férdermenge von
bis zu 780 md/h, eine Férderhdhe von bis zu
210 m und eine Motorleistung von maximal
200 kW (ohne ATEX). Sie kénnen bei Medien
mit einer Viskositat <200 cP und Temperaturen
bis zu 450 °C eingesetzt werden. Wie die ande-
ren Pumpen der Serie zeichnen sie sich neben
der absoluten Dichtheit auch durch eine groBe
Laufruhe und eine lange Lebensdauer aus.
Zusétzlich werden die Pumpen mit einem
sogenannten E-Monitor ausgestattet. Dabei
handelt es sich um ein Uberwachungssystem,
das eine permanente Kontrolle der Lagerzu-
stdnde leckagefreier Pumpen ermdglicht und
so die Voraussetzungen fur einen hochsicheren
Einsatz schafft. Hierflr ermitteln im Stator inte-
grierte Sensoren die radiale und axiale Positi-
on der Rotorbaugruppe wahrend des Betriebs.
Kommt es bspw. zu einem Lagerverschleif3, re-
gistrieren die entsprechenden Sensoren diese

©lewa

Ausnahmesituation sofort. Dies wird Uber ein
Display mit Ampelsystem angezeigt, sodass
gezielt MaBnahmen zur Wartung geplant wer-
den kénnen.

Lieferung als Kompakt-Baugruppe

Das kompakte Design der Pumpen in Kom-
bination mit einer geringen Anzahl von erfor-
derlichen Bauteilen vereinfacht die Wartung,
da Fuhlerlehre oder Ausgleichsbleche nicht
mehr notwendig sind. Zudem sorgt die Inte-
gration von Pumpe und Motor fiir eine be-
sonders effiziente Raumnutzung und damit fur
einen minimalen Platzbedarf. Dies begunstigt
die AusfUhrung der Aggregate als sogenann-
te  CAW-Pumpenfestpunktkonstruktion. Wie
nahezu alle verflgbaren Pumpenaggregate
wurden auch die beiden Non-Seal-Pumpen
als komplett vormontierte Kompakt-Baugrup-
pen entsprechend CAW-Standard aufgebaut.
Dabei erfolgt ein Einbau in eine solide Profil-
stahlkonstruktion. Die Pumpen werden in-
tern verrohrt und alle Armaturen verschweif3t.
Neben der Druck- und Dichtheitsprifung noch
in der Fertigung sowie der einfachen Montage
der kompakten Einheit am Aufstellungsort be-
steht der wesentliche Vorteil dieses Vorgehens
darin, dass durch den Einbau in den massiven
Profilstahlrahmen unter definierter Vorspan-
nung unzuléssige Schubkrafte auf die Pum-
penstutzen und das Pumpengehduse sicher
vermieden werden.

Nicole Kochenburger, Marketing Manager, Lewa

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

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202101016

Komtakt

LEWA GmbH, Leonberg
Tel.: +49 7152 140
lewa@lewa.de
www.lewa.de

Classen Apparatebau Wiesloch (CAW), Wiesloch
Tel.: +49 6222 5726 0

sales@caw-wiesloch.de

www.caw-wiesloch.de
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Pumpen fur hochviskose Medien

Epoxidharz fiir Hightech-Produkte sicher umfiillen und dosieren

Kompositwerkstoffe werden in vielen Bereichen der Technik verwendet, wenn es darum geht leichte, stabile und
beliebig formbare Strukturen herzustellen. Polyester-, Epoxid-, Polyurethan- und andere Harze stellen dabei je
nach Anwendungsanforderung zusammen mit Glasfasern, Kohle oder Aramidgewebe oder sogar Basaltfaser
die Grundlage fUr vielféaltige Produkte. Die Ausgangsstoffe, also Harze, Harter oder Hilfsstoffe wie Trennwachse
sind meist sehr dickflussig bis pastenformig oder |6semittelhaltig und erfordern beim Umgang besondere Auf-
merksamkeit. Normale Pumpen flr eine halbautomatische Abflllung sind den Anforderungen meist nicht ge-
wachsen. Hier kommen Exzenterschnecken- oder Druckluft-Membranpumpen zum Einsatz, die speziell fir das

Fordern hochviskoser Medien und auf Ex-Bereiche ausgelegt sind.

Cynthia Steinbach, Andreas Zeiff,
Flux Redaktionsbiiro Stutensee

Fur viele Bereiche in der Luft- und Raumfahrt,
beim Schiffoau, in der Windkraftindustrie und
anderen Branchen wie z.B. der Chemieindus-
trie erflillt die Kombination aus Harz und ver-
starkenden Gewebeeinlagen bei richtiger Aus-
wahl der Komponenten fast alle Wiinsche der
Konstrukteure. Der Spezialist R&G Faserver-
bundstoffe aus Waldenbuch bietet daher eine
breite Palette an unterschiedlichen Geweben
und Rovings sowie Epoxidharzen und Hilfs-
stoffen wie Trennwachs, L&sungsmitteln etc.
fur alle mdglichen Anwendungsfélle. So un-
terschiedlich wie die Anwendungen sind auch
die Eigenschaften der Rohstoffe: Die Palette
reicht vom dunnflissigen Losungsmittel bis hin
zur Trennwachsgrundlage, einer fast teerahn-
lich festen Paste. Um die Kunden immer zu-
verlassig mit der richtigen Warenmenge zu ver-
sorgen, arbeiten die Verbundstoffspezialisten
daher seit Jahren mit den Pumpenexperten von
Flux-Geréate zusammen. Spezielle Pumpenaus-
fihrungen fur sehr viskose Medien haben sich
im Betriebsalltag beim taglichen, stérungsfrei-
en Einsatz bewahrt und erlauben eine saubere
Abb. 1: Das leicht dickfliissige Trennwachs fordert eine Druckluft-Membranpumpe zuverldssig. Entnahme auch bei anspruchsvollen Medien.

itk ianny
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Abb. 2: Fiir offene 200 | Fasser mit nicht mehr flieBféhigen Medien gibt es das
mobile Fassentleerungssystem Viscoflux. Dieses fordert per Exzenterpumpe

zéhfliissige bis pastose Medien.

Viskose Medien sind anspruchsvoll

Um die Vielfalt an bendtigten Produkten her-
zustellen bzw. abzuflllen sind bei der Pro-
duktion zuverléssige Pumpen gefragt. Sehr
zahe Stoffe erschweren da gleich in zweifa-
cher Hinsicht den Pumpeneinsatz. Zum einen
muss das Medium erst einmal zur Eintrittsoff-
nung der Pumpe flieBen, zum anderen darf es
in der Pumpe nicht zu Stérungen fihren. Fur
solch erschwerte Bedingungen mit hochvisko-
sen Medien, die auch kleine Feststoffpartikel
als Fullmaterial enthalten kénnen, eignen sich
besonders Verdrangerpumpen und Druck-
luft-Membranpumpen. Doch nicht nur die
Bauart spielt eine Rolle. Die Tucke fur einen
langjahrig stérungsfreien Betrieb liegt im De-
tail: Wie sind die einzelnen Pumpenkompo-
nenten gegeneinander abgedichtet, wie wird
z.B. bei Fass- und Containerpumpen der
Motor mit der eigentlichen Pumpe am Ende
des Forderrohres verbunden? Wie schnell
kann eine Pumpe bei Bedarf zerlegt, gerei-
nigt und desinfiziert werden, z.B. bei Produkt-
wechsel oder bei Reinigungsarbeiten in der
Lebensmitteltechnik? Schon kleine Konstruk-
tionsdetails beeinflussen die Anwendungs-
moglichkeiten einer Pumpe.
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Fasspumpen:
Die richtige Kombination entscheidet
Bei Fassentleerungspumpen sitzt der Motor
immer Uber dem Fass, das eigentliche
Pumpwerk am Ende des Steigrohres. Die
Verbindung beider Einheiten Ubernimmt eine
Welle. Als Motor kommen dabei abhangig vom
zu férdernden Stoff und der Menge oder ob ein
geregelter Betrieb bendtigt wird, unterschiedli-
che Antriebe in Frage. Flux bietet hier eine Aus-
wahl von regelbaren Motoren und solchen mit
fester Drehzahl. Die Motoren gibt es in Kollek-
tor- und Drehstromausflihrung oder als burs-
tenlose Variante fur den Dauerbetrieb. Ex-ge-
schitzte Modelle und Druckluftmotoren sind
ebenfalls im Programm. Je nach Pumpenaus-
flhrung werden auch Getriebemotoren einge-
setzt. Damit kbnnen Medien bis zu einer Vis-
kositat von 100.000 mPas gefordert werden.
In schwierigen Fallen prifen die Experten des
Pumpenherstellers auch gerne vor Ort die Eig-
nung der gewahlten Motor-Pumpenkombinati-
on. Die Antriebe mit Leistungen von 230 bis
2.000 W Ubertragen ihre Kraft dann Uber eine
Stahlwelle auf den Pumpenrotor.

Bei herkdmmlichen Pumpen wird die
Antriecbswelle an der Pumpe oft durch

. iy

Abb. 3: Die Pumpen lassen sich sehr leicht zerlegen, da keine Dichtungen beim
Ausbau das Ziehen von Exzenterschnecke oder Antriebswelle behindern.

Simmerringe oder Gleitringdichtungen zum
Medium hin abgedichtet. Kritische Medien und
hoher Forderdruck, wie er bei viskosen Flui-
den fUr eine zlgige Forderung nétig ist, belas-
ten diese Dichtung. Um das konstruktiv aus-
zuschlieBen gehen die Pumpenexperten bei
den Exzenterpumpen einen anderen Weg: ein
schneckenférmiger Rotor (Exzenterschnecke)
wird exzentrisch in einem als Gegenstlick ge-
formten Stator geflhrt. So entstehen bei der
Drehung in sich geschlossene Hohlrdume, in
denen das Medium besonders schonend und
pulsationsarm kontinuierlich nach oben gefér-
dert wird. Die Saugseite wird durch die Exzen-
terschnecke automatisch abgedichtet. Das
Medium flieBt dann ohne weitere Abdichtung
zwischen Rohrwand und Antriebswelle nach
oben. Dies ermdglicht einen hohen Druckauf-
bau, unabhangig von der jeweiligen Drehzahl
des Motors.

Leicht zu warten und mobil

Einen weiteren Vorteil beschreibt Herr Kéhl, Lei-
ter Produktion und Lager bei R&G: ,Die Pum-
pen lassen sich sehr leicht zerlegen, da keine
Dichtungen beim Ausbau das Ziehen von Ex-
zenterschnecke oder Antriebswelle behindern.



Eine Reinigung ist aber nur sehr selten not-
wendig, da wir pro Produkt eine Pumpe ver-
wenden, die dann einfach von Fass zu Fass
umgesetzt wird.” Das habe sich bewahrt, da
durch die Bauform keine versteckten oder un-
zugéanglichen Ablagerungen mdéglich sind, die
den Betrieb beeintrachtigen kdnnten, so der
Kunststoffverarbeiter. ,An Stérungen im Betrieb
kann ich mich nicht erinnern, lediglich Dichtun-
gen wie O-Ringe und Flachdichtungen oder
Schlauchschellen an den Verbindungsstellen
wurden bis jetzt da und dort turnusmaBig er-
setzt. Und auch wéhrend der Coronabeschran-
kungen letztes Jahr konnten wir ein Ersatzteil
mit Hilfe der sehr guten technischen Unterstut-
zung des Herstellers vorbeugend selbst ein-
bauen und so den Betrieb ohne Unterbrechung
fortfUhren.*

Die Exzenterpumpen eignen sich mit For-
dervolumina bis zu 50 I/min und max. 8 bar
Forderdruck bei Pumpenrohrlangen von 700,
1.000 und 1.200 mm fiir 200 | Fasser, 1.000 |
IBC oder Tanks Uber 1.000 I. Fur offene 200 |
Fasser mit nicht mehr flieBfahigen Medien gibt
es das mobile Fassentleerungssystem Visco-
flux. Dieses fordert ebenfalls mit einer Exzen-
terpumpe zahflissige bis pastdse Medien wie
Wachse, Vaseline oder Tomatenmark. Die kos-
tenglnstige, mobile Losung wird einfach auf

SEEPEX.

SCT AutoAdjust

das offene Fass aufgesetzt und auf das Me-
dium abgesetzt. Alle Gerate der Baureihe
sind leicht zu bedienen sowie nach Gebrauch
schnell gereinigt. Eine Nachfolgeplatte schlief3t
den totraumarmen Inhalt luftdicht zur Umge-
bung ab und erlaubt damit eine nahezu rest-
lose Entleerung. Das Baukastenprinzip aus
Pumpe und Motor wird auch hier individuell auf
das zu férdernde Medium ausgelegt und bei
Bedarf mit Zubehdrteilen wie Durchflussmes-
ser oder Schlauchen etc. erganzt.

Fur das leicht dickflissige Trennwachs ist eine
Druckluft-Membranpumpe das Férdermittel der
Wahl. Je nach Temperatur des Fasses kann
die Konsistenz so z&h ausfallen, dass auch
die Druckluft-Membranpumpe an ihre Grenzen
kommt. Nach dem Bau einer Warmekammer,
in der der Fassinhalt etwas Uber Raumtempe-
ratur erwarmt wird, arbeitet die Pumpe absolut
problemlos. Sie verkraftet Feststoffpartikel bis
zu 2,4 mm Durchmesser bei einem maxima-
len Forderstrom von 55 I/min und max. 7 bar
Forderdruck. Bei normal viskosen Medien liegt
die Ansaughohe trocken bei 3 m, produktgefullt
max. 7,6 m. Die Viskositatsspannweite betragt
1 bis 15.000 mPas. Je nach Anforderung ist die
trockenlaufsichere Pumpe aus Polypropylen,

Edelstahl, Aluminium oder leitfahigem Acetal
gefertigt und kann so leicht brennbare Medien
ebenso fordern wie abrasive oder aggressive
Flussigkeiten.

Auch fUr Medien mit leichter bis past&ser
Viskositat gibt es demnach passende Pum-
penldsungen. Wichtig sind dabei die bedarfs-
gerechte Konstruktion und die richtige An-
triebskonfiguration. Dann ist ein zuverlassiger
Betrieb bei einfacher Reinigung und minimaler
Wartung fur praktisch alle Medien méglich.

Cynthia Steinbach, Leiterin Vertrieb Deutschland &
Marketing Kommunikation, Flux
Andreas Zeiff, Redaktionsbiiro Stutensee
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Mit SCT AutoAdjust ganz einfach die Statorklemmung einer Exzenterschneckenpumpe automatisiert auf den
optimalen Betriebspunkt einstellen. Per Fernzugriff aus der Leitwarte, lokal iber den SEEPEX Pump Monitor
oder der App werden Lebenszykluskosten auf Knopfdruck reduziert.

Beste Forderleistung und Produktivitat

durch stets optimalen Betriebspunkt

Effizienzsteigerungen durch sofortige
Anpassung an veranderte Prozessbedingungen

Einfache Integration in die Prozessinfrastruktur

Senkung der Stillstandszeiten durch

vorausschauende Wartung via

Cloud-Anbindung

Verlangerte Lebensdauer durch
Nachstellung der Statorklemmung

SEEPEX GmbH
T +49 2041 996-0
www.seepex.com
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im Tanklager zuverlassi

fordern

Schraubenspindel- statt Kreiselpumpen fiir hochviskose Medien

Der internationale Warenverkehr halt die Welt in Schwung. Damit Con-

tainerschiffe begehrte Waren an jeden Ort auf dem Globus bringen kon-

nen, versorgen Tanklager sie stets mit den n&tigen Mengen Treibstoff.

Bei der Betankung von Schiffen spielen effiziente Verdrangerpumpen be-

sondere Vorteile gegenlber den haufig eingesetzten Kreiselpumpen aus.

Das erfuhr auch der Betreiber eines Tanklagers in Texas: Der Wechsel auf

Schraubenspindelpumpen von Netzsch erhdhte nicht nur die Zuverlas-

sigkeit, sondern senkt auch langfristig die Energiekosten.

e T e iy

Abb. 1: Um den Seeverkehr am Laufen zu halten, stehen weltweit an wichtigen Hafen Tanklager: Die Anlagen
bestehen aus einer groBen Zahl von Tanks, in denen auch Treibstoffe gelagert werden.

Die Blockade des Suez-Kanals durch ein Con-
tainerschiff hat es eindricklich unter Beweis
gestellt: Die globale Wirtschaft ist auf funktio-
nierende Lieferketten und zuverlassige Infra-
struktur fUr den Transport angewiesen. Auf ab-
sehbare Zeit gehort dazu unweigerlich auch
Schwerdl, das nicht nur zu Land, sondern nach
wie vor auch auf dem Wasser der dominierende
Treibstoff fUr viele Transportmittel ist.

Um den Seeverkehr am Laufen zu halten,
stehen weltweit an wichtigen Hafen Tanklager:
Die Anlagen bestehen aus einer groBen Zahl
von Tanks, in denen auch Treibstoffe gelagert
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werden. Diese werden auch als Olterminals be-
zeichnet. Betreiber solcher Tanklager vermie-
ten haufig auch Lagerkapazitaten — so wie ein
Unternehmen aus Texas in den USA.

Forderung von Schwerdl zur Betankung
von Containerschiffen

Aufgrund der Bedeutung von Treibstoff fur die
globalen Lieferketten legen die Kunden und
Kundinnen des texanischen Terminmalbetrei-
bers hdchsten Wert auf die verlassliche Verflg-
barkeit des in der Schifffahrt eingesetzten HFO
(Heavy Fuel Oil, Schwerdl) und VLSFO (Very low

whs
X

Mikael Tekneyan,
Netzsch

sulphur fuel oil). Ersteres wird auf hoher See ein-
gesetzt, zweiteres in Kstennahe, wo strengere
Emissionsrichtlinien gelten. Um nicht nur zuver-
l&ssig mobil zu sein, sondern auch alle relevan-
ten Hafen anlaufen zu dirfen, missen Transport-
schiffe stets beide Treibstoffe in ausreichender
Menge an Bord haben, sofern sie nicht mit einer
Abgasreinigungsanlage ausgestattet sind.

Das Auftanken eines modernen Container-
schiffs dauert viele Stunde, da deren Treib-
stofftanks sehr groBe Kapazitaten haben. Auch
deshalb ist es fur Tanklager entscheidend,
dass sie die von der Kundschaft gewinsch-
ten Mengen Treibstoff genau zur geforderten
Zeit liefern kdnnen. Gerade bei der Férderung
von HFO gelten dabei besondere Bedingun-
gen: Anders als VLSFO ist der Treibstoff bei
Raumtemperatur hochviskos. Damit HFO aus-
reichend flieBfahig ist, muss es daher durchge-
hend auf Temperatur gehalten werden.

Schwankende Bedingungen stellen
Kreiselpumpen vor Probleme

Da die Umgebungstemperaturen im Tanklager
natlrlichen Schwankungen unterliegen, hatte
der Betreiber in der Vergangenheit immer wie-
der Schwierigkeiten mit schwankenden Vis-
kositaten des zu férdernden Ols. Hinzu kom-
men wechselnde Heizbedingungen in den
Rohrleitungen. Selbst die Férderpumpen mus-
sen beheizt werden, um die FlieBfahigkeit auch
bei Stillstanden aufrechtzuerhalten. Wie in vie-
len anderen Tanklagern werden auch im OI-
terminal in Texas Kreiselpumpen fur die For-
derung eingesetzt. Dabei haben die Aggregate
bei diesem Einsatz konstruktionsbedingt hau-
fig Schwierigkeiten. ,Kreiselpumpen tun sich
mit der Férderung von Flussigkeiten mit hohen
Viskositaten naturgemaB schwer”, erklart Ul-
rich Eibl, Leiter des Geschéftsfeldes O und



Gas, Mid-/Downstream, beim Pumpenherstel-
ler Netzsch. Auch der Energiebedarf nimmt mit
steigender Viskositat stark zu.

Fir Betreiber und Betreiberinnen kommen
beim Einsatz von Kreiselpumpen fur die Férde-
rung von Schwerdl also gleich mehrere Nach-
teile zusammen: Der Transport ist besonders
bei schwankenden Viskositdten unzuverlassig
und die Férdermenge kann je nach den vorherr-
schenden Umgebungsbedingungen stark nach-
lassen. AuBerdem reduzieren hohe Viskosita-
ten den Wirkungsgrad der Kreiselpumpen sehr
stark. Das flhrt zu steigenden Energiekosten.
Um zu vermeiden, dass die Pumpe im Uberlast-
betrieb lauft, war es im Tanklager in Texas bis-
lang Ublich, die Pumpe einzudrosseln um das
System am Best Efficiency Point (BEP) zu be-
treiben. ,Eine gelaufige, jedoch aufwendige und
teure Vorgehensweise. So wird kinstlich Wider-
stand erzeugt und dadurch wird Energie ver-
nichtet, um die Anlage an die Pumpenkennlinie
anzupassen®, beschreibt Ulrich Eibl die Praxis.

Fir den Geschaftsfeldleiter war daher Klar,
dass Verdrangerpumpen im Olterminal fir
mehr Effizienz und Zuverlassigkeit sorgen wir-
den. Seit der Griindung vor Uber hundert Jah-
ren hat sich der Pumpenhersteller Netzsch zu
einem Spezialisten flr verschiedene Arten von
Verdrangerpumpen entwickelt. Heute bietet
das Unternehmen Exzenterschneckenpum-
pen, Drehkolbenpumpen und Schraubenspin-
delpumpen an, die in zahlreichen Prozessen
ein breites Einsatzspektrum abdecken.

LUnsere Notos Schraubenspindelpumpen for-
dern auch bei Viskositats- und Druckanderun-
gen Uber einen weiten Bereich zuverlassig bei
konstantem Forderstrom*, erklart der Geschéfts-
feldleiter. ,AuBerdem haben sie prinzipbedingt
eine andere Kennlinie mit Betriebspunkten unab-
hangig eines BEPs: Sie férdern einfach in allen
Druckbereichen gut.“ Das Eindrosseln und star-
ke Forderschwankungen bei wechselnden Vis-
kositaten entfallen daher, war viel Energie spart.

Hohe Anforderungen bei
kurzem Lieferzeitfenster
Langwierig durfte allerdings auch der Beschaf-
fungsprozess des texanischen Tanklagerbe-
treibers nicht sein: Da die bislang installierten

Abb. 2: Die Schraubenspindelpumpe sorgt im 01-
terminal fiir Effizienz und Zuverlassigkeit.

Kreiselpumpen immer groBere Probleme berei-
teten, konnte sich der Terminalbetreiber keine
langen Liefer- und Installationszeiten mehr leis-
ten. ,Innerhalb von funf Wochen mussten die
neuen Pumpen geliefert und installiert werden®,
berichtet Ulrich Eibl. FUnf Pumpen mit zwei
verschiedenen Forderleistungen umfasste die
Ausschreibung insgesamt. Alle mussten Uber
ein Uberdruckventil und Bypass verfiigen sowie
eine elektrische Beheizung.

Die funf Pumpen dienen der parallelen For-
derung der Treibstoffe vom Tanklager zu meh-
reren Schiffen. Die Viskositdt schwankt dabei
zwischen 100 und 500 cSt abhangig von der
Umgebungstemperatur. Insgesamt mussen Di-
stanzen von etwa 2,5 km Uberbrickt werden.
Gefordert wird bei 4,1 bar und einer Temperatur
von 55°C. Zwei Pumpen missen eine Forder-
leistung von 122 m3/h bieten, drei weitere Ag-
gregate sollen bei gleichen Betriebsbedingungen
Schwerdl mit bis zu 408 ms3/h transportieren.

Angesichts des geforderten knappen Liefer-
zeitfensters erwies sich das globale Produk-
tions- und Servicenetzwerk von Netzsch als
groBer Vorteil. ,In der Region — fUr die Regi-
on ist unser Motto. Obwohl die gefragte Liefer-
zeit ungewdhnlich kurz war, konnten wir pro-
blemlos zum gewulnschten Zeitpunkt funf

Abb. 3: Die Notos Schraubenspindelpumpen halten die Fordermenge bei unterschiedlichen Viskositéten zu-
verldssig aufrecht und sichern dem Betreiber mit ihrem durchgéngig geringen Leistungsbedarf langfristige

Kostenersparnisse.

SONDERTEIL PUMPEN

Notos Schraubenspindelpumpen zusagen,
die exakt den Anforderungen entsprechen®,
betont Ulrich Eibl. Die Flexibilitat Gberzeugte
und der ambitionierte Manager gewann den
Auftrag fir das Unternehmen mit Stammsitz
in Waldkraiburg.

Sichere Forderung bei

gesenkten Energiekosten

Der Betreiber des Tanklagers nahm die Pum-
pen direkt in Betrieb und konnte bereits nach
kurzer Zeit erste Erfahrungswerte mit dem
Hersteller teilen. ,Die Werte im Betrieb bestati-
gen das Versprechen von Netzsch: Mit den in-
stallierten Notos Pumpen kénnen wir nicht nur
deutlich schneller betanken, sondern erhéhen
zusétzlich die Betriebssicherheit und senken
den Energiebedarf., so der Betreiber.

Das flihrt von Anfang an zu gro3en Einspa-
rungen. Den geforderten hohen Durchfluss
kénnen die Verdréangerpumpen dabei pro-
blemlos meistern. Sie halten die Férdermenge
bei unterschiedlichen Viskositaten zuverlassig
aufrecht und sichern dem Betreiber mit ihrem
durchgéngig geringen Leistungsbedarf lang-
fristige Kostenersparnisse.

Das engmaschige Netzwerk der Standorte
und Servicepartner des Pumpenherstellers hat
sich in Form der schnellen Lieferzeit bewahrt.
Doch auch wahrend des Pumpenbetriebs
kommt dem Terminalbetreiber zugute, dass
der Anbieter stets vor Ort verflgbar ist. ,Ge-
rade bei kritischen Prozessen, in denen jede
Stunde Stillstand Geld kostet, ist die schnel-
le und termingerechte Wartung und Instand-
haltung von Pumpen unverzichtbar”, betont
Ulrich Eibl. ,Die Vorteile der Notos haben un-
seren Kunden voll Uberzeugt, freut sich der
Geschéftsfeldleiter. ,Mit vorbeugender War-
tung und regelmaBigen Inspektionen helfen wir
ihm nun dauerhaft, sein Tanklager effizient und
kostenglinstig zu betreiben.”

alle Bilder ©Netzsch

Mikael Tekneyan,
Teamleiter Entwicklung Digitaler Produkte, Netzsch
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Sichere Forderung von Aerosolen mit Seitenkanalpumpen

Die selbstansaugenden Seitenka-
nalpumpen Sema-S von Sero Pump
Systems werden zur sicheren und effi-
zienten Forderung von Aerosolen ein-
gesetzt. Die Permanentmagnet-Kup-
plung zwischen Welle und Antrieb
macht den Produktraum der Pumpen
hermetisch dicht. Die Forderleistung
bleibt auch bei bis zu 50 % Gasan-
teil im Aerosol, bspw. einem Propan-
Butan-Gemisch, unterbrechungsfrei
erhalten. Das Modulsystem der Sei-
tenkanalpumpen Sema-S ermdglicht
unterschiedliche Bauformen und Aus-
fuhrungen. Der niedrige NPSH-Wert
von 0,35 m (konstruktiv realisiert
durch ein zusétzliches NPSH-Laufrad)
erlaubt sehr geringe Zulaufhhen von
wenigen Zentimetern Zulauf. Gleich-
zeitig ist die Seitenkanalpumpe in
der Lage, Fordervolumina von 0,3
bis 42 m3/h mit einem Nenndruck
bis 40 bar und Differenzdriicke bis
zu 20 bar zu erzeugen. Die je nach
Leistung in ein- oder mehrstufiger
Bauweise verfiighare Seitenkanal-
pumpe ermdglicht, bedingt durch die
steile Pumpenkennlinie, dass auch bei

erhohten
oder direkter Sonneneinstrahlung der
Forderstrom stabil bleibt und Teile
des Fordermediums vom fllissigen in
einen gasformigen Aggregatzustand
Ubergehen konnen. Auch ein so ent-

Umgebungstemperaturen

stehender  2-Phasen-Foérderstrom

bleibt weiter stabil. Die Tieftempera-
turausflihrung meistert Minusgrade
bis -60 °C; die Hochtemperaturvari-
ante ist flir Medientemperaturen bis
+220°C zugelassen.

SERO PumpSystems GmbH,
Meckesheim

Tel.: +49 6226 9201 0
applications@seroweb.de
www.seroweb.com

Explosionsgeschiitzter Durchflussmesser
fiir Fliissigkeiten, Gase und Dampf

Das  Ultraschallsystem  Fluxus
F/G831 von Flexim misst Fllissig-
keiten, Gase und Dampf und ist zuge-
lassen flir den Betrieb im explosions-
gefahrdeten Bereich der ATEX- bzw.
IECEx-Zone 1. Die Durchflussmessung
erfolgt eingriffsfrei mit auBen auf der
Rohrleitung montierten Ultraschall-
sensoren. Das Gerédt verfugt iber zwei
eigensichere (Ex-ia) Prozesseingdnge
zum Anschluss von Druck- und Tem-
peratursensoren. Dadurch kann der
Messumformer unmittelbar Massen-
strom oder Normvolumenstrom be-
stimmen und ausgeben. Im Inneren
des druckfest gekapselten Geh&u-
ses sorgt ein digitaler Signalprozessor
fir hochste Messperformance. Die
schnelle  Messwertausgabe erfasst
prézise selbst hochdynamischer Pro-
zesse. Weiterhin unterstiitzt der Hoch-
leistungsprozessor das schnelle Um-
schalten zwischen zwei Messkanélen.
Die synchrone Mehrkanalmessung
kompensiert unmittelbare Messwert-
schwankungen, die von Stdrungen
des Stromungsprofils durch Turbu-
lenzen oder schwierigen Einlaufbedin-
gungen herriihren. Wie bei sémtlichen
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Durchflussmessern der Fluxus-Serie
sind auch die Ultraschallsensoren der
Variante F/G831 in der Fabrik gepaart
und verfiigen iber eine Temperatur-
kompensation gemdB ANSI/ASME
MFC 5M. Beides bildet die Grundla-
ge flir absolute Nullpunktstabilitat und
genaue bidirektionale Durchflussmes-
sung Uber einen sehr groBen Mess-
bereich. Fluxus F/G831 unterstiitzt
diverse Protokolle zur bidirektionalen
Kommunikation wie Modbus, Profibus,
Foundation Fieldous and HART.

FLEXIM Flexible Industriemess-
technik GmbH, Berlin

Tel.: +49 30 936 676 60
info@flexim.de

www.flexim.com

Doppel-Spritzenpumpe fiir kleinste Volumina

Fir das pulsationsfreie Fordemn
von geringen Flissigkeitsvolumina
haben sich Spritzenpumpen in der
Atomspektroskopie, der chemischen
Industrie oder Forschung, sowie in
der Medizintechnik sehr bewéhrt. Die
Spritzenpumpen sind fiir den Einsatz
in der Atomspektroskopie zur Ana-
lyse von Zellsuspensionen oder von
Nanopartikel-Suspensionen sehr gut
geeignet, um Memoryeffekte oder
Blindwerte zu reduzieren. Bei Lang-
zeitanwendungen gab es bisher den
Nachteil, dass bei Anwendungen, die
mit der gleichen Fliissigkeit fortge-
flihrt werden sollen, die Spritzen ma-
nuell ausgewechselt werden mussten.
Dem Hersteller Spetec ist es gelun-
gen, eine Doppelspritzenpumpe zu
entwickeln, die diesen Nachteil nicht
mehr aufweist. Eine einfache Spin-
del mit versetzter Kraftlibertragung zu
den Spritzendriickern, die von einem
Schrittmotor angetrieben wird, er-
maglicht den gleichzeitigen Antrieb
von zwei getrennten Spritzen. Wah-
rend die erste Spritze entleert wird,
kann in der Zwischenzeit die zwei-
te Spritze vollstandig aufgefiillt wer-
den. Ohne sténdig Spritzen manuell
auswechseln zu miissen, kdnnen so
auch groBe Fordervolumina pulsa-
tionsfrei (ber lange Zeitrdume kon-
stant geférdert werden. Es konnen

fertig konfektionierte Spritzen aus Po-
lypropylen mit 5, 20 und 50 ml ein-
gesetzt werden, der Halter der ein-
zelnen Spritzen erlaubt aber auch die
Verwendung von maBgeschneiderten
Spritzen mit einem AuBendurchmes-
ser von 9 bis 34 mm. Bei jeder Sprit-
ze konnen die Flussraten (iber einen
Bereich von sechs GréBenordnungen
mittels mitgelieferter Software oder
mit Lab View Software variiert werden.
So kénnen Flussraten, je nach Sprit-
zenvolumen, von 0,03 bis zu 760 uL/s
einfach vorgegeben werden. Uber die
Steuerungssoftware kdnnen mehrere
Doppelspritzenmodule (bis zu sechs in
einer Kombibank) einzeln angesteuert
werden.

Spetec GmbH, Erding
Tel.: +49 8122-95909 0
spetec@spetec.de
www.spetec.de

Membranventile sicher montieren und inbetriebnehmen

Mit den statischen multifunktionellen
Adaptern GEMU PPF (Pressure, Passi-
vation, Flushing) aus Edelstahl 1.4435
lasst sich das Eindringen von Fremd-
partikeln wéhrend des Einbaus von
Membranventilen  vermeiden. Der
Adapter wird unmitteloar nach der
Demontage von Antrieb und Mem-
brane auf den Ventilkérper montiert

und bietet somit sofort einen Schutz
fiir den Sitz. GEMU PPF darf erst nach
Abschluss der Installation, sollte je-
doch vor der Sterilisation der Anla-
ge, entfernt werden. Die Abdichtung
lber den Steg und nach auBen er-
folgt durch eine EPDM-Dichtung, wel-
che nach FDA und USP Class VI zuge-
lassen ist. Die Befestigungsart erfolgt,
wie von Membranventilen bekannt,
Uber vier Schrauben bzw. bei Mem-
brangroBe 100 mit acht Schrauben.
Nachdem der Multifunktionsadapter
auf dem Ventilkérper angebracht
wurde, kann dieser als SchweiBgas-
durchleitung zum EinschweiBen der
Kérper verwendet werden.

GEMU Gebr. Miiller Apparatebau,
Ingelfingen-Criesbach

Tel.: +49 7940 1230
info@gemue.de
WWW.gemu-group.com

DOI: 10.1002/citp.202171005
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Die magnetgekuppelte Chemienormpumpe Magnochem ist ideal fiir das Fordern
kritischer Medien. Durch die statische Abdichtung ist die Magnochem nicht nur

sicherer als wellengedichtete Pumpen, sondern auch besonders wartungsarm und

leckagefrei. Eine echte Rundum-sorglos-Chemiepumpe!

Erfahren Sie mehr unter www.ksb.de/magnochem

> Unsere Technik. lhr Erfolg.
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Dicht Ist nicht gleich dicht

Dichtungsprobleme bei Pumpen und beispielhafte Vorschriften

Parameter wie Medium und Ein-
satzbedingungen in oder auBer-
halo einer Anlage bestimmen
weitestgehend den Einsatz einer
Pumpenart.  Gesetzliche  Vor-
schriften, Sicherheits- und Um-
weltschutzbestimmungen wie die
Technische Anleitung Luft (TA-Luft)
sind zu berlcksichtigen. Als zuver-
lassiger Forderbeitrag haben sich
hierbei trockenlaufsichere, herme-
tisch abgedichtete Kreiselpumpen
bewahrt.

Medien in der chemischen Industrie sind haufig
durch eine vielschichtige Vermengung von Sau-
ren, Laugen oder toxischen, korrosiven, abra-
siven, oder gashaltigen Stoffen eine besondere
Herausforderung flr den Fluidtransport und im
Hinblick auf die Sicherheit. Beim Gefahrdungs-
potenzial fur die Umgebung regelt bspw. die
TA-Luft u.a. die zuldssigen Konzentrationen der

gasférmigen Anteile der Medien in der Atemluft.
In den Bestimmungen finden sich auch Anga-
ben zu geeigneten Wellendichtungen. Fur un-
geféhrliche Medien sind nach TA-Luft fast alle
Pumpentypen zugelassen:

= Hydrodynamische Abdichtungen mit nach-
geschalteten Stillstandsabdichtungen

Zur Umgebung offene Labyrinthdichtungen
mit Férder- und Sperr-Einrichtungen
Stopfbuchspackungen aus verschiedenen
Stoffen, die durch Wasser, Férdermedium,
Fett oder Graphit geschmiert sind.
Wellendichtringe und einfache Gleitringdich-
tungen, die in der Regel durch das abzu-
dichtende Produkt selbst geschmiert sind.
Doppelte Gleitringdichtungen, die durch ein
fur die Umgebung ungefahrliches und flr die
Forderflissigkeit vertragliches Medium ge-
sperrt und geschmiert sind.
Magnetkupplungen, wobei die Lagerung der
Welle durch im Medium laufende Gleitlager
erfolgt und keine Wellendurchfihrung vor-
handen ist.

Spaltrohrmotorpumpe, wobei die Lagerung
der Welle durch im Medium laufende Gleit-
lager erfolgt und keine Wellendurchfiihrung
vorhanden ist.

Abb. 1: Blick in die Produktion des Pumpenherstellers Bungartz
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Dichtungen fiir Anwendungen mit mittlerem
bis hohem Gefahrdungspotenzial
Dagegen sind fir Medien mit mittlerem bis
hohem Gefahrdungspotenzial nur drei Dich-
tungssysteme zugelassen: Doppelgleitringdich-
tung, Magnetkupplung, Spaltrohrmotorpumpe.
Bei den Gleitringdichtungen ist zwischen den
flussigkeitsgesperrten und den gasgesperrten,
doppelten Gleitringdichtungen zu unterscheiden.
Doppelte Gleitringdichtungen sind bei Stan-
dardpumpen in der Regel mit flUssigkeits-
geschmierten Dichtungen ausgestattet. Die
daflr notwendigen Sperrsysteme sind aufwen-
dig und die Wartungskosten hoch. Schwieri-
gere Forderaufgaben absolviert eine weitere
Variante, die sich insbesondere bei Vertikal-
pumpen durchgesetzt hat: die gasgeschmier-
te Gleitringdichtung. Aufgrund der einfachen
Gaszufiihrung sind die Betriebs- und War-
tungskosten hier geringer.

Das Konzept der trockenlaufenden
Magnetkupplung

Die innovative Ldsung besteht in einer tro-
ckenlaufenden Magnetkupplung: Fur einen
trockenen Betrieb einer Magnetkupplung ist
die wirbelstromfreie Magnetfeldlbertragung

1
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Pumpentyp
Kleine Spezialkreiselpumpe, Spezialkreiselpumpe mit Spezialkreiselpoumpe | Spezialkreisel- | Selbstentliiftende | Spezialkreiselpumpe
Betrieb mit hoher Drehzahl niedrigem Gas-Sperr- mit gasgesperrter pumpe ohne Spezialkreisel- mit produktseitiger
mdglich, Kurzbauart druck einsetzbar Wellendichtung, Entliftung der | pumpe mit Wélz- | Spaltdichtung und
robuste Alternative Pumpe lagerung trocken-laufendem
zur gasgeschmierten Magnetantrieb auf der
DGLRD Atmosphérenseite
TA-Luft geeignet
Nein Ja Bedingt Ja Ja Ja
Dichtungstyp
Grafitstopfbuchse DGLRD Gas Lippendichtung Gas | DGLRD Magnetkupplung | Magnetkupplung Gas
Flissigkeit Flissigkeit
Vorteile
Nicht toxische Fliissigkeiten | Fliissiggase sowie andere | sehr robuste Alter- Flissiggase z.B. Schwefelséu- | Fliissiggase sowie an-
unter Atmosphérendruck, TA-Luft-Medien, Feststoff | native zur gasge- sowie andere | re, Oleum, Zinkte- | dere TA-Luft Medien,
Feststoff ist zuldssig zulédssig schmierten DGLRD TA-Luft Medi- | trachlorid, gene- Feststoff ist zuldssig
en, Feststoff rell feststofffreie
ist zuldssig Medien

Die Eigenschaften der selbstregelnden Kreiselpumpen der Serie V-AN erdffnen vielfaltige Moglichkeiten. Zahlreiche Forderprobleme lassen sich dauerhaft und éko-
nomisch losen. Die hohe Eigensicherheit der Pumpen vermeidet eine Vielzahl von Fehlerquellen, darunter auch solche, die bei herkommlichen Pumpen erst durch

zusatzliche Uberwachungskomponenten entstehen.

Pumpen-Baureihe V-AN

Einsatzmdglichkeiten:

e fiir den Einsatz bei schwankenden
Zulaufmengen

e zur Férderung von Medien am
Siedepunktoder gashaltigen Medien

e zur vollstdndigen Entleerung von
Tankwagen

“

* von oben Entleerung von ,,schweren
Medien (Schwefelsédure, Oleum mit
Dichten bis zu 2,3 kg/dm3 bei Zink-
tetrachlorid)

Eigenschaften der selbstregelnden
Kreiselpumpe V-AN:

e NPSH -Wert ~ 0 m, keine Kavitation
® Minimale Zulaufhéhen

e 3-Phasen tauglich

e selbstregelnd und selbstentliiftend

e unempfindlich gegen Gasblasen

e trockenlaufsicher und betriebssicher
* keine externe Regelung erforderlich

* reduzierte Durchmesser / Volumina bei
den ZulaufgefdBen

e Einsparung von Anlagenkosten durch
Verringerung der Systembauh6he

® keine Trockenlaufgefahr fir magnetge-
kuppelte Pumpen bei Restentleerung

e im Vorlagebehélter ldsst sich der An-
saugdruck bis auf den Siedezustand
absenken (groBe Saughéhen bei Tank-
wagenentleerung von oben)

notwendig. Daflr sorgt ein Spalttopf, der zwi-
schen innerem und auBerem Magnetrotor sitzt.
Er muss aus keramischen oder anderen elek-
trischen nichtleitenden Stoffen (PEEK, CFK/
PTFE-Sandwichbauweise) gebaut sein. Ein
metallischer Spalttopf wirde sich in kurzer Zeit
auf hohe Temperaturen erhitzen. Eine Entma-
gnetisierung und nach einigen Minuten der To-
talschaden der Kupplung und Lagerung wéren
unvermeidbar. Durch einen Trockenlauf wirden
sich die Gleitlager ebenfalls erhitzen. Die kélte-
re Pumpfllssigkeit wirde bei Wiedereintritt in
die Uberhitzten Lager zu einem Platzen der La-
gerschalen fuhrten. Die Losung: fettgeschmier-
te Walzlager. Sie laufen in einer geschlossenen
Gasatmosphare und somit in einer sauberen
Umgebung. Dadurch erreichen sie eine lange
Lebensdauer. Zu den Pumpen, die mit einer be-
standig trockenlaufenden Magnetkupplung und
einer trockenlaufenden Walzlagerung ausgerts-
tet sind, gehoren die Spezialkreiselpumpen vom
Typ: MPCHDryRun, MPCV, und MPCT.

Selbstregelnden Kreiselpumpen

Zur Férderung von gashaltigen oder Medien am
Siedepunkt eignen sich Pumpen der Baureihe
V-AN aufgrund ihrer eigensicheren Konstruktion
und ihres besonderen Regelverhaltens. Frank
Bungartz, Unternehmenslenker in dritter Ge-
neration, beschreibt die Besonderheiten so:
,Wir haben diesen Pumpen das Saugen ,ab-
gewdhnt”. Pumpen vom Typ V-AN passen sich
selbsttétig regelnd veranderlichen Zulaufmen-
gen an. Dazu bendtigen wir weder eine me-
chanische noch eine elektrische Regeleinrich-
tung. Der FlUssigkeitsspiegel vor der Pumpe,

bestimmt wie viel Flussigkeit ihr zuflieBt. Wenn
Laufrad und FlUssigkeitsspiegel auf dem glei-
chen Niveau sind, flieBt der Pumpe nichts zu.
Die Pumpe dreht zwar, férdert aber nicht selbst,
weil sie aktiv nichts ansaugen kann“.

Oder anders ausgedriickt: FlieBt ein Medium
in einen Behalter, steigt der Flussigkeitsstand
so lange bis Zufluss und Abfluss in Behélter
im Gleichgewicht sind — auch mit Pumpe. Alle
Pumpen sind trockenlauf- und betriebssicher
und selbstentllftend. Sie haben einen niedri-
gen NPSH-Wert (<0,1 m) und arbeiten so ka-
vitationsfrei.

Da alle Pumpen des Herstellers als Einzel-
pumpe oder als Kleinserie bedarfsspezifisch
konstruiert und gebaut werden, ist je nach An-
forderung auch die Mdglichkeit einer bedarfs-
gerechten Ausflihrung gegeben. So sind die
Pumpen mit selbstregelnder Férderung und
dem Medium angepassten Dichtungssystem
eine Option, die sich auch nach der gesetzli-
chen Vorgabe richtet.

Annette van Dorp, fiir Bungartz

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

M https://dx.doi.org/10.1002/citp.202101020

BUNGARTZ GmbH & CO. KG, Diisseldorf
Tel.:+49211577905 0
vertrieb@bungartz.de

www.bungartz.de

CITous 10 - 2021143
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Den Einbauraum optimal nutzen

Wie sich Fluide und Suspensionen bei wenig Platz effizient abfiillen lassen

Kompakte Fllventile, die als Bat-
terieanordnung, Ventilbldcke oder
mehrbahnig in groBe Abflllanlagen
eingebaut werden, sind ein wich-
tiger Baustein auf dem Weg zu
moglichst  effizienten Prozessen.
Damit kénnen Lebensmittel, Kos-
metika, Konsumguter wie Wasch-
mittel oder selbst Materialien in
GMP-regulierten Branchen wie der
Medizintechnik, Diagnostik und
Pharmazie schnell und prazise ab-
gefullt werden.

Fur das Abflllen von Reinigungsmitteln, Kosme-
tika, Lebensmitteln oder anderen Konsumgtitern
ist eine effiziente Maschinenauslastung wichti-
ger denn je. Besonderer Wert wird deshalb auf
moglichst kleine Dimensionen der Dosierkom-
ponenten gelegt, um das Verhéltnis Ausbrin-
gungsmenge zu Bauraum optimal zu nutzen.
Ublicherweise steht aber eine groBe Ausbrin-
gungsmenge fUr groBe Dosiersysteme und auf
der anderen Seite eine kleine Ausbringungs-
menge fur kompakte Gerate. Die Herausforde-
rung lautet also: Kleine Dosiersysteme mit hohen
Ansprichen an Geschwindigkeit und Taktzeit in
Einklang zu bringen — bei kleinem Bauraum. Mit-
hilfe kompakter Fullventile kann der verfugbare
Einbauraum optimal genutzt werden.

Abb. 1: Fliissige und abrasive Stoffe wie Waschmittel miissen wiederholgenau abgefiillt werden. In den
Dosier- und Abfiillanlagen ist die optimale Ausnutzung des verfiigharen Bauraums ein wichtiger Aspekt.

Die Vorteile kompakter Fiillventile

Fullventile von Viscotec bestehen im produkt-
berlhrenden Bereich aus Edelstahl 1.4404.
Ihre Oberflachen haben - passend fir Hygiene-
anwendungen — eine Rauheit RA <0,8 pm,
e-poliert. Und sie eignen sich fir das Sterili-
sieren bei bis zu 135°C. Die FDA-konformen
Fullventile sind im Produktraum hermetisch ab-
geschlossen und totraumfrei. Sie sind einfach
zu reinigen, weil vollkommend leerlaufend. Die
Montage der Ventile erfolgt einfach und schnell
Uber Triclamp-Verbindungen.

In Kombination mit den bewéahrten Dosier-
pumpen des Ventilanbieters ergeben die Full-
ventile ein perfekt aufeinander abgestimmtes
System. Durch Einsatz von hoch performanten

Ventil

3 x bis n-fach
Fullventile

Produktbehdlter

P

vipura-PUMP 10T Steuerung

L]

Abb. 2: Beispiel Kombination Fiillventile mit Hygienic Dosierpumpe
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Steuerungen, die schnelle Schaltzyklen er-
maoglichen, kénnen Nettodosierzeiten von we-
niger als 300 ms realisiert werden. Die Vortei-
le des Endloskolbenprinzips sind auch bei der
Abflllung mit hohen Taktzahlen von groBem
Nutzen: Die Pumpen arbeiten pulsationsarm,
bei konstantem Druck, ohne Druckspitzen und
der Forderstrom ist stufenlos regelbar. Damit
eignen sie sich perfekt, um eine druckgeregel-
te Produktzufuhrung zu den Ventilen sicher-
zustellen.

Selbst regulierbare Systeme fiir hochste
Prozesssicherheit

Die individualisierte Ventilansteuerung ermdg-
licht ein komfortables Kalibrieren der einzel-
nen Dosierstrange Uber die Benutzeroberfla-
che (HMI). Kombiniert mit weiterem Zubehor
kann es bei Bedarf zu einem selbst regulier-
baren System gestaltet werden. So kann in-
line auf Materialienhomogenitat und Tempe-
raturschwankungen reagiert werden. Dadurch
erhoht sich die Qualitétssicherheit deutlich.
Der Aufwand fur die Qualitatskontrolle (bspw.
in der Einzelverwiegung) wird reduziert, denn
die Verpackungseinheiten werden in der Regel
dem laufenden Prozess enthommen oder au-
tomatisch ausgeschleust. Im ungunstigen Fall
muss die Anlage hierzu angehalten werden.
AnschlieBend werden die Proben manuell ge-
wogen. Kommt es zu einer Abweichung vom
definierten Sollgewicht, mussen alle Produkte,
die seit der letzten Messung produziert wurden,
nachgewogen bzw. verworfen werden. Dieser
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Abb. 3: Die Grafik zeigt das prazise Zusammenspiel der Dosierkomponenten, mit denen ein Waschmittel
mittlerer Viskositét (ca. 1530 mPas bei 20°C) dosiert wird. Die Dosiermenge liegt bei 2,5 g. Die Taktzahl bei
100 Stiick pro min. Es ergeben sich maximale Abweichungen von +0,7% bzw. -0,6% iiber alle Dosierstellen.

Stérung wird mit dem selbst regulierenden Sys-
tem vorgebeugt!

Anwendungsbeispiele in den Bereichen
Consumer Goods und Lebensmittel

Sei es beim Abflillen von Marinade fiir Fleisch-
oder Fischprodukte oder bei der Dosierung von
Waschmittelpods oder Geschirrspliltabs: Die
Fulldusen liefern tropffreie Dosierergebnisse
und eine stufenlos einstellbare und wiederhol-
genaue Dosiermenge. Ein individueller Aufbau
des Dosiersystems bedeutet: Je nach Anwen-
dungsfall kénnen Losungen sinnvoll sein, die
bspw. Flllventile mit Exzenterschneckenpum-
pen kombinieren oder auch nur eine der bei-
den Technologien. Es gilt, die jeweiligen Ge-
gebenheiten zu analysieren und den Prozess
optimal zu gestalten. Bei Bedarf besteht auch
die Mdglichkeit einer nachtréglichen Integrati-
on in bestehende Tiefziehmaschinen. Durch
die modulare Bauweise kann das Dosiersystem
fest installiert oder als Beistellgerat konzipiert

i 45
oo WV

werden. Des Weiteren kann zwischen einer
autarken Dosiersteuerung mit einfachem Sig-
nalaustausch oder einer Einbettung in vorhan-
dene Steuerungen gewahlt werden.

Im Falle einer Kombination beider Technolo-
gien gibt es beispielsweise bei der Dosierung
von Geschirrsplltabs zwei Vorteile:

Zum einen konnen besonders abrasive
Suspensionen dosiert werden. Moglich wird
das mit einem in die Dosierpumpe integrier-
ten Bypass. In diesem Bypass kann das Ma-
terial wahrend des Dosiervorgangs sowie bei
Stillstand des Systems in Bewegung gehalten
werden. Damit wird eine Sedimentation der
Fullstoffe in der Pumpenzufihrung verhindert.
Zum anderen erreicht die Kombination der ei-
gentlichen Pumpentechnologie (Rotor/Stator-
Prinzip) mit der Verwendung von Hochleis-
tungswerkstoffen kurze Dosierzeiten bei hohen
Standzeiten der Verschleif3teile.

Die Viscotec Hygienic Pumpen und Dispen-
ser kénnen innerhalb des Dosierprozesses

.

Abb. 4: Kompakte Fiillventile wie von Viscotec erméglichen effiziente Prozesse bei kleinstem Bauraum.

©Viscotec

©Viscotec
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komplett ohne Zerlegen gereinigt werden (CIP).
Das automatische Spulen ist z.B. besonders
bei einem Farbwechsel der Dosiermedien von
Vorteil. Es spart Zeit, denn Stillstandzeiten wer-
den stark verkurzt.

Alles aus einer Hand:

Komplette Dosierstationen

Bei Bedarf kénnen komplette Dosierstatio-
nen inklusive Zufiihrungen und Dosiersteue-
rung konzipiert werden. Daflr werden vorab
ausgiebige Tests gefahren, um die bestmdgli-
che Technologie fur die jeweilige Anwendung
auszuwahlen. Am Ende erhalt der Auftragge-
ber eine optimal auf seine Anforderungen ab-
gestimmte Gesamtldsung fur Zuflhrung, Auf-
bereitung und Abfullung.

Auch eine flexible und individuelle Gestal-
tung der MehrfachabfUllstationen ist moglich.
So werden bspw. fur die Abfiillung héchstvis-
koser, stlckiger Medien flr den Bereich von
0,1 bis 20 ml VHD-Dispenser eingesetzt. Fur
groBere Mengen von 20 bis 200 ml eignet sich
die Vipura-Pump. Beide Dosierpumpen sind
absolut prazise und schnell. Fur die Verarbei-
tung niedrigviskoser Produkte lasst sich das
Dosiersystem mit verschlieBbaren Mehrfach-
fullventilen kombinieren. Vordruck und Volu-
menstrom kénnen dann prézise von den For-
derpumpen geregelt werden.

Projekthezogene Abfiilllosung

Die Entwicklung der richtigen Abfllllésung be-
ginnt in der Regel mit einer theoretischen Be-
rechnung. Die spezifischen gewlnschten Takt-
zeiten werden in tatsachliche Dosierparameter
umgerechnet und mit der bekannten Viskositat
des abzufillenden Mediums gepruft. Je nach
Verpackung oder auch dem notwendigen mi-
nimalen Dosiernadeldurchmesser ergeben
sich Dosierdrlicke die bewaltigt werden mus-
sen. Auf die erste Konzeptphase folgt die Er-
probungsphase — meist auf Labormaschinen.
Das Ende dieser Phase ist erreicht, sobald si-
chergestellt ist, dass spater im Produktionspro-
zess alles reibungslos funktioniert.

Sebastian Gerauer, Geschéftsfeldleitung Hygienic
Solutions, Viscotec Pumpen- u. Dosiertechnik

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

M https://dx.doi.org/10.1002/citp.202101021

ViscoTec Pumpen- u. Dosiertechnik GmbH,
Toging a. Inn

Tel.: +49 8631 9274 464

www.viscotec.de
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nemiekonzemn gent auf
Ummer sicher

Explosionsgeschiitzte Motoren und Expertise auf Lager

Es ist schon unter ,normalen“ Bedingungen nicht einfach,
fUr diverse Anwendungen immer schnell den richtigen Motor
parat zu haben. Ungemein schwieriger ist dies in der GroB3-
chemie, wenn mehrere Zehntausend Antriebsstellen in rauer,
explosionsgeféahrdeter Umgebung rund um die Uhr am Laufen
zu halten sind. Einer der gréBten Chemiekonzerne der Welt
setzt dabei kinftig auf einen flexiblen externen Spezialisten
und das umfassende Programm explosionsgeschitzter Nie- Nicky Anert, Thomas Palm,
derspannungsmotoren Simotics XP von Siemens. Siemens Siemens

 Abb.1:-Am BASF-Standort Ludwigshafen sind
geschitzt bis zu100.000 Motoren in Betrieb.
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Motoren sind die treibende Kraft aller industri-
ellen Ablaufe. Ohne sie stehen Pumpen, Ruh-
rer, Verdichter, LUfter und viele andere Aggre-
gate still — und damit die Produktionsprozesse.
Der Einsatz in der chemischen Industrie setzt
zudem besonders robuste und explosions-
geschutzte Bauformen voraus. Je gréBer die
Anzahl und Vielfalt eingesetzter Ex-Motoren
(explosionsgeschitzter Motoren) ist, umso
komplexer wird die Herausforderung, bei Be-
darf zeitnah immer genau den richtigen Motor
an der richtigen Einsatzstelle parat zu haben.
Bei BASF in Ludwigshafen gehort all das seit
jeher zum Tagesgeschaft.

Deren  Verbundstandort am  Rheinufer
ist das weltweit gréBte zusammenhangen-
de Chemieareal im Besitz eines einzigen Un-
ternehmens. Eine kleine Stadt in der Stadt,
fUr die es sogar eine eigene Navigations-App
fur Lieferanten gibt. Auf einer Flache von gut
10 km? produziert der Chemiekonzern auf rund
200 Prozessanlagen jahrlich Uber 8 Mio. t Fer-
tigprodukte. Fast 3.000 km Rohrleitung verbin-
den unzahlige Anlagenteile, geschéatzt bis zu
100.000 Motoren sorgen darin fiir Bewegung.

Um die Prozesse sicher am Laufen zu hal-
ten, mussen flr turnusméaBige Wartungs- und
Revisionsarbeiten, fir Prozessanderungen,
Modernisierungen und insbesondere nach
plétzlichen Ausfallen in klrzester Zeit die rich-
tigen Ex-Motoren beschafft werden. ,Bis zu
150 Anforderungen im Monat sind dabei keine
Seltenheit, jeden Tag ordern die Betriebe drei
bis fiinf, manchmal bis zu zehn Motoren, tber-
wiegend fur geplante Arbeiten”, sagt Bernd
Korbach, bei BASF mitverantwortlich fur tech-
nische Antriebssysteme und deren Beschaf-
fung im Bereich Technical Expertise, Global
Engineering Services.

Motorlogistik neu organisiert

Um in der Versorgung noch effizienter, ergo
schneller, sicherer und wirtschaftlicher zu wer-
den, hat der Chemiekonzern die Motorlogistik
neu organisiert. Mit Siemens und der ASF Std-
west im nahen Morstadt hat man sich dazu zwei
kompetente Partner ins Boot geholt. Beides
keine Unbekannten: Siemens ist am Standort
Ludwigshafen seit langem als Lieferant fur ex-
plosionsgeschutzte Motoren gelistet, ASF Stid-
west vertreibt, wartet, repariert und modifiziert
Motoren flr diverse Einsatzzwecke ebenfalls
seit vielen Jahren. Gemeinsam hat man sich auf
einen neuen Logistikansatz verstandigt. Basis
fUr das Gros aller Applikationen sind explosions-
geschltzte Motoren der Baureihe Simotics XP.
Diese werden nach und nach andere Fabrikate
ersetzen. Mitarbeiter der Abteilung Technical Ex-
pertise bei BASF haben ein standardisiertes La-
gersortiment mit Mindestmengen definiert, das
den Ersatzbedarf des gesamten Werks unter
normalen Gegebenheiten abdeckt.
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Abb.2: Das Simotics XP-Programm explosionsgeschiitzter Motoren deckt alle Anforderungen des Chemie-

konzerns ab.

In einer konzertierten Aktion mit mehreren
Stellen seitens Siemens und dem Anwender
wurde bei ASF Stdwest in sehr kurzer Zeit ein
zentrales Lager fur rund 2.100 explosionsge-
schiutzte Motoren aufgebaut. Ein Teil davon
sind derzeit noch Bestandsmotoren aus dem
BASF-Fundus, die nun vorrangig ausgeliefert
und sukzessive durch entsprechende Simotics
XP-Varianten ersetzt werden. Im Umlauf sind
weitere aus dem Werk kommende, Uberholte
Maschinen.

Alle Motoren im neuen Lager erflillen min-
destens die Anforderungen fUr den Einsatz in
Ex-Schutz-Zone 2. Fir anspruchsvollere Um-
gebungsbedingungen sind auch hoherklas-
sige, bspw. druckfest gekapselte Varianten
sofort verfugbar. Das Lager umfasst aktuell
explosionsgeschitzte Motoren mit Leistun-
gen von 0,18 bis 250 kW, in den Achshéhen
71 bis 315 und den Zindschutzarten Ex ec
und Ex eb (erhdhte Sicherheit, fir Zone 2 bzw.

- : -

Zone 1) sowie Ex db (druckfeste Kapselung,
fUr Zone 1).

Lieferbereit rund um die Uhr

Der Dienstleister Ubernimmt die Anlieferung an
die Bedarfsstelle auf Anforderung und steht dafur
an 365 Tagen im Jahr rund um die Uhr bereit. ,In
der Regel liefern wir am ndchsten Werktag, im
Notfall innerhalb von drei Stunden den passen-
den Motor ins Werk. Falls erforderlich, modifizie-
ren wir diesen nach Betreibervorgabe, montie-
ren bspw. spezielle Flanschringe, Lifterhauben
mit Schutzdach oder rUsten auf verstarkte Lager
um*, so Bernd Wolf, Geschaftsfihrer der ASF
Stdwest. Fir einen reibungslosen Ablauf wur-
den die IT-Strukturen entsprechend angepasst.
Das Lagerteam pruft in definierten Abstanden,
ob neue Anforderungen anstehen und bereitet
die Motoren nach Spezifikation der Betreiber
vor. In der Regel liefert man einmal taglich, bei
Bedarf aber auch haufiger aus. Anders als ein

Abb.3: Zufriedene Ex(-)perten: (v.l.n.r.) Robert Gopfert (Senior Vertriebsheauftragter fiir ASF Siidwest, Siemens),
Bernd Wolf (Geschéftsfiihrer ASF Siidwest), Bernd Korbach (Techniker Elektrische Antriebssysteme, BASF),

Nicky Ahnert (Sales Manager fiir BASF, Siemens).
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Spediteur kdnnen die Antriebsspezialisten die
Betreiber auch fundiert beraten und geeigne-
te, zugelassene Alternativen vorschlagen, sollte
ein Motor einmal nicht exakt den Spezifikatio-
nen entsprechen. Das Lager arbeitet mit festen
SAP-Lagerplatzen, so dass der Dienstleister und
der Anwender jederzeit wissen, welcher Motor in
welchem Regal steht.

Der Motorenhersteller fUllt nach Anforderung
durch den Instandhaltungsdienstleister Uber
die etablierten Nachschubwege den Bestand
regelmaBig und schnellstmoglich wieder auf,
was maximale Lieferfahigkeit gewahrleistet.
Dabei nur einen Lieferanten zu haben, erleich-
tert die Beschaffung wesentlich.

Fur den Chemiekonzern resultieren aus all-
dem eine fachkompetente Betreuung, kirzes-
te Reaktionszeiten, dadurch maximale Anla-
genverflgbarkeit und Prozesssicherheit ohne
Eigenkapitalbindung durch die Elektromotoren.

Fachkompetenz dokumentiert

ASF Stdwest ist seit 2014 im Bereich Automati-
sierung, Elektroinstallation und Antriebstechnik
fr Unternehmen in der Region aktiv, aktuell mit
einem Team von 30 Mitarbeitern. Die Motoren-
kompetenz ist auch das Ergebnis zahlreicher
Wartungs-/Reparatur- und Revisionsarbeiten

flr verschiedene Chemieunternehmen sowie
im kommunalen Sektor. Die spezifische Experti-
se in puncto Ex-Motoren hat man sich im soge-
nannten Siemens Modifikations- und Logistik-
Programm (Simolog) erarbeitet. Damit sind die
Spezialisten qualifiziert und autorisiert, sowohl
Standard- als auch explosionsgeschtitzte Mo-
toren von Siemens zu modifizieren und diese
eigenverantwortlich zu vertreiben.

Explosionsgeschiitzte Motoren
fiir alle Anforderungen
Das Simotics XP-Programm umfasst explosi-
onsgeschutzte Motoren fur Zone 1 und Zone 2
in den im Werk relevanten Zindschutzarten
Ex ec, Ex eb und Ex db. Die Motoren entspre-
chen géngigen Richtlinien wie ATEX und VIK.
Grundsétzlich lieferbar sind Standardausfuh-
rungen mit Aluminium- sowie Graugussge-
hause. Darlber hinaus sind auch Varianten mit
reduzierten Anlaufstromen, spezieller Kabelver-
schraubung oder flr den Umrichterbetrieb mit
bis zu 690 V schnell realisierbar. Damit ist flr
alle Anforderungen und Eventualitaten immer
ein passender Motor verfligbar.

Die Motorenserie Ubererflllt in der Ausfuh-
rung Ex eb schon heute zukinftige Energieef-
fizienzvorgaben der IE3-Norm. Energieeffizienz

steht auf dem Weg zur CO,-Neutralitit bis
2050 auch bei dem Konzern in Ludwigsha-
fen weit oben auf der Agenda. Umfassende
Tests und QualitatssicherungsmaBnahmen im
Siemens-Motorenwerk stellen von Haus aus
die Funktionsfahigkeit und Zuverlassigkeit der
Motoren sicher. Seit dem Startschuss Anfang
Marz 2021 lauft die Motorlogistik aus dem
neuen Lager, mit neuen Partnern reibungslos
und ohne Engpésse. Das hat sich in der Regi-
on herumgesprochen und weitere Interessen-
ten auf den Plan gerufen.

Die Autoren
Nicky Ahnert, Senior Sales Manager, Siemens
Thomas Palm, Vertical Sales Manager, Siemens

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

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202101022

Siemens AG

Tel.: +49 0800 22 55 33 6
contact@siemens.com
www.siemens.de/simotics-xp

Nachhaltige Losung fiir die Teilereinigung

Wartungsplaner vs. Instandhaltungssoftware

Der Schmierstoffspezialist Motul erwei-
tert sein Produktportfolio um ein neues
Reinigungssystem fir viele Anwen-
dungsmdglichkeiten. Im Gegensatz zu
konventionellen und auf chemischen
Lésungsmitteln  basierenden Syste-
men ermdglicht Motul Bioclean eine
mitarbeiter- und umweltschonende Al-
ternative, die dartiber hinaus Entsor-
gungskosten spart. Die Reinigung von
verschmutzten Bauteilen und Kompo-
nenten von Olen, Fetten und weiteren
Verschmutzungen erfolgt iblicherwei-
se mit auf chemischen Losungsmitteln
basierenden und gesundheitsschéd-
lichen Kaltreinigern. Diese kénnen
nicht nur negative und bisweilen ge-
sundheitsgeféhrdende Auswirkungen
wie etwa Losemittelallergien auf die
damit arbeitenden Mitarbeiter haben,
sondern schddigen auch die Umwelt
und erzeugen hohe Entsorgungskos-
ten. Weitere negative Eigenschaften
sind etwa eine erhohte Brandgefahr
durch die fllichtigen Fliissigkeiten, ein
dauerhafter Losungsmittelgeruch im
Betrieb und die Gefahr des Anlosens
von Kunststoff oder Lackoberfldchen.
Das umweltfreundliche Gesamtsystem
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verlangt bei der Handhabung keine
Umstellung der Betriebsabldufe. Nach
dem Waschen mit einem auf 41 °C er-
warmten und sauerstoffangereicherten
Reinigungsfluid werden die gelosten
Schmutzpartikel auf unterschiedlichen
Wegen von der Flissigkeit getrennt —
2.B. durch Siebe, Magnete oder einen
Baumwaolifilter. Im Vorratsbehélter des
Waschtisches 16sen dann  Mikroor-
ganismen im Waschfluid die von den
Bauteilen gespiiten Fett- und Olparti-
kel und viele anderen Substanzen weit-
gehend auf. Das Reinigungsfluid selbst
kann dabei im Gegensatz zu konventio-
nellen Mitteln, die nach und nach durch
die gelosten Stoffe verschmutzen, flr
eine lange Zeit weiterverwendet wer-
den. Es entstehen keine Ldsungs-
mittelddmpfe und damit auch keine
Geruchsbelastung,  Gesundheitsge-
fahrdung oder gesteigerte Brandgefahr.

Motul Deutschland GmbH, Kdln
Tel.: +49 221 67003 0
info@motul.de

www.motul.de

In der Instandhaltung ist die Vergabe
von Begrifflichkeiten nicht immer ein-
deutig. Haufig werden flir ein und das-
selbe System mehrere Terminologien
benutzt. Dies fuhrt in vieler Hinsicht zu
Verwirrung. Es gibt viele Definitionen
und Interpretationen des Instandhal-
tungsbegriffs. Diese Interpretationen
variieren oft in Bezug auf Faktoren
wie ,Branche” und Instandhaltungs-
stufe” innerhalb einer Organisation.
Fir einen Instandhaltungstechniker,
der eine praktische Instandhaltungs-
aufgabe ausfiihrt, kdnnte der Begriff
LJnstandhaltung“ das Ersetzen einer
Kupplung zwischen einem Motor und
einer Pumpe, um wesentliche Man-
gel in der Funktionalitat einer Maschi-
ne zu beseitigen, bedeuten. Flir einen
Manager konnte der Begriff ,Instand-
haltung” stattdessen ein Hilfsmittel
darstellen, das entwickelt wurde, um
Wettbewerbsfahigkeit, Produktivitat
und Profitabilitdt zu erhéhen. Die In-
standhaltungssoftware, haufig CMMS
genannt ilst in der Lage, sdmtliche
in der Instandhaltung geforderte Ak-
tivitdten abzubilden. Sie befasst sich
nicht nur mit der Wartungsplanung

sondern kann auch organisatorische
Aufgaben, die in der Instandhaltung
erfordert sind, abbilden. Dariber hi-
naus kann sie Schnittstellen mit ande-
ren ERP Systemen wie bspw. SAP, Na-
vision etc. bilden und sollte in der Lage
sein, sich an Standards wie bspw. die
DIN EN-13306 zu halten und Instand-
haltungsprozesse an diese anzupas-
sen. Ein weitere wichtiger Bestandteil
der Instandhaltungssoftware ist auch
die Protokollierung. Nur durch die I0-
ckenlose Dokumentation der War-
tungsmaBnahmen konnen Effektivitat
und Effizienz der Instandhaltung ge-
messen, ausgewertet und verbessert
werden. Wartungsplaner, haufig Prif-
planer genannt sind in erster Linie
dazu da, Wartungspléne fiir Ihre Ma-
schinen und Anlagen abzubilden und
befassen sich somit hauptsachlich mit
praventiver Instandhaltung.

MaintMaster Systems GmbH,
Henstedt-Ulzburg

Tel.: +49 176 4346 2962
walter.foltin@maintmaster.com
www.maintmaster.com




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

Anlagentechnik Sherlacoi
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Armaturen

LEMLLT

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

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

Armaturen
NOGIE

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
Reichelt
Chemiatachnik
\ GmbH + Co.
an
RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.

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

Pumpen

ksB D.

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

21174 Jesced

The Flud Masagers

Lutz Pumpen GmbH

Erlenstr. 5—7 / Postfach 1462
97877 Wertheim

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

RCT Reichelt

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

Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Rohrbogen/Rohrkupplungen

HS Umformtechnik GmbH
GewerbestraBe 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

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

Stromungssimulationen

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

Ventile

Pumpen, Zahnradpumpen

beinlich.p

systems

Beinlich Pumpen GmbH
GewerbestraBe 29

58285 Gevelsberg

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

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

Regelventile

LEMLT

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

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

Reinstgasarmaturen

LEMLT

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

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

[T

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

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

Zerstorungsfreie
Werkstoffpriifung

P77

! WeRksTOFFPRUFUNG - UMWELTSCHUTZ
MEDIZINTECHNIK - SICHERHEITSTECHNIK

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

Ingenieurbiiros

Biotechnologie

~

VOGELBUSCH

Biocommodities

Vogelbusch Biocommodities GmbH
A-1051 Wien, PF 189

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

Fermentation, Destillation
Evaporation, Separation
Adsorption, Chromatographie

Lager- und

Fordertechnik

Dosieranlagen

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

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

Mechanische
Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

ALINO-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Magnetfilter &
Metallsuchgerate

GOUDSMIT MAGNETICS GROUP BV
Postfach 18 / Petunialaan 19

NL 5580 AA Waalre

Niederlande

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

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

Tropfchenabscheider

ALINO-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Vibrationstechnik

Findeva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

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

CITous 10 - 2021 | 49

G
€
£
O
o
N
£
0
>
£
L
0
S
o
@
o
5
N
0
1]




=
c
<
=
)
N
-
]
>
c
i
]
5
o
7]
o
3
N
)
m

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

Ventile

LEMLT

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

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

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim

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

Thermische

Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

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

Durchflussmessung <’

LEMLT

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

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

UMWELTTECHNIK

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

WK Wirmetechnische Anlagen
Kessel- und Apparatebau

GmbH & Co. KG

Industriestr. 810

D-35582 Wetzlar

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

Vakuumsysteme

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

Vakuumpumpen und Anlagen

Alle Hersteller und Lieferanten

Verdampfer

~

GIGKARASEK

system salutions for evaporation and biopharma

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

Warmekammern

[

Will & Hahnenstein GmbH
D-57562 Herdorf

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

Wiley - die Grundlage fiir
berufliche Weiterentwicklung

50 WEGE FiIR MEHR KREATIVITAT, BESSERE TEAMARBEIT
UND GROBERE LEISTUNGENRITUALE

KURSAT 0ZENC MARGARET HAGAN
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