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… es war das Zeitalter der Weisheit, es war das Zeitalter der 

Dummheit, es war die Epoche des Glaubens, es war die Epo-

che des Unglaubens, es war die Zeit des Lichts, es war die 

Zeit der Dunkelheit, es war der Frühling der Hoffnung, es war 

der Winter der Verzweiflung, wir hatten alles vor uns, wir hat-

ten nichts vor uns …“.

Mit diesen Worten beginnt Charles Dickens seinen Fort-

setzungsroman „Eine Geschichte zweier Städte“, der ab 

dem 30. April 1859 in einer englischen Wochenzeitschrift 

veröffentlicht wurde. Damals bezog er sich auf die 70 Jahre zuvor begonnene, 20 Jahre an-

dauernde französische Revolution und das Verhältnis von Paris und London in dieser Zeit. 

Wenn ein Dickens des Jahres 2090 dies schriebe, würden seine Zeitgenossen wohl nach-

denklich nicken und sich an das virengebeutelte Jahr 2020 erinnern. Damals, als Selbstlo-

sigkeit und Egoismen, Vernunft und Schwachsinn, Gutwilligkeit und Renitenz, als das Gute 

wie auch das Schlechte im Menschen miteinander wetteiferten.

Das Schlechte erfährt man zur Genüge aus den Nachrichten. Deshalb haben wir uns 

dazu entschieden, in dieser Ausgabe ab Seite 8 möglichst viele der guten Beispiele aus un-

serer Branche hervorzuheben.

Viele unscheinbare Menschen, viele zurückhaltende Institutionen und laue Politiker sowie 

viele Unternehmen zeigen plötzlich Format und Charakter, und fast noch ungewöhnlicher als 

das, sie zeigen sich je nach Vermögen spendabel.

Ein Wissenschaftsverlag mit Schwergewicht auf Medizin, Chemie und Life Sciences wie 

Wiley hat einen besonderen Veröffentlichungsfundus an aktuellen Forschungsarbeiten, die 

sich mit den brennenden Themen dieser Tage beschäftigen. Als unser Beitrag für die Allge-

meinheit wurden diese Artikel hinter der Bezahlschranke hervorgeholt und stehen nun unter 

https://novel-coronavirus.onlinelibrary.wiley.com jedem Interessierten kostenfrei zur Ver-

fügung.

Unsere Kollegen von „für Dummies“ wollten ebenfalls ihr Schärflein beitragen und haben 

in einem zehnseitigen PDF Informationen rund um das Coronavirus zusammengestellt. 

Mit diesem flexiblen Format kann die Redaktion gewährleisten, dass Änderungen und Up-

dates rasch eingearbeitet werden. Der Download ist unter dem folgenden Link zu erreichen:  

https://application.wiley-vch.de/books/sample/Broschuere_FD_Coronavirus_COVID19.pdf

Wie so viele Messeveranstalter und Schulungsanbieter (siehe S. 10) musste auch der In-

formationsanbieter CITplus einen Tribut an die Krise entrichten und die geplante Mai-Aus-

gabe mit dieser vom Juni zusammenlegen. Ein Bißchen sind aber auch wir systemrelevant, 

wenn wir unseren Leserinnen und Lesern die eine oder andere Idee kommunizieren können, 

die das Inspirationspotential für eine entscheidende Verbesserung oder gar einen maßgebli-

chen Fortschritt hat. Damit auch hier keine logistischen oder administrativen Hürden umgan-

gen werden müssen, sind alle Ausgaben unserer B2B-Magazine von Wiley und GIT elektro-

nisch frei zugänglich. Folgen Sie dem Link www.chemanager-online.com/printausgabe/

citplus-X2020 (wobei X für die Ausgabennummer steht) und geben Sie den Code „247“ in 

das Feld für die „Abo-Nummer“ ein. 

Lesen Sie gut und bleiben Sie gesund

Ihr Wolfgang Sieß

Editorial

DOI: 10.1002/citp.202000502

Es war die beste Zeit, es war 
die schlechteste Zeit, …

Wolfgang Sieß 
Chefredakteur
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Managementsysteme helfen –  
gerade in Krisenzeiten

Wenn man rasch auf veränderte Rahmenbedingungen reagieren muss

„Wir wollen unseren Umsatz um 10 % erhö-
hen?“ „Wir möchten unsere Gewinnmarge um 
15 % steigern?“ Im Vertrieb werden die Mitar-
beiter traditionell stark mit quantitativen Zielen 
geführt. Auch ihre Entlohnung orientiert sich 
meist stark am Erreichen solcher Ziele. Und 
werden die Umsatz- und Ertragsziele nicht 
erreicht? Dann kann sich der Verkaufs- oder 
Vertriebsleiter meist eine neue Stelle suchen 
– auch weil Gewinn- und Umsatzeinbußen oft 
als eine Gefährdung der Existenz des Unter-
nehmens eingestuft werden. 

Dies gilt insbesondere in Zeiten, in denen 
die Konjunktur lahmt und die Verantwortlichen 
in den Unternehmen wie aktuell in Gefolge der 
Corona-Krise spüren: In unseren Märkten ver-
ändert sich vieles. In ihnen greifen die Unterneh-
men gerne nach jedem Strohhalm, der ihnen 
verspricht: Er führt uns durch die raue See.

Entsprechend positiv war in den zurück-
liegenden Jahren die Resonanz auf eine 

angeblich neue, revolutionäre Management-
methode namens „Objectives and Key Re-
sults“ aus dem Management-Mekka Silicon 
Valley. Sie hält unter dem Kürzel OKR seit drei, 
vier Jahren auch Einzug im deutschsprachigen 
Raum. 

Bei dieser Methode zum Umsetzen der 
Unternehmensstrategie erfolgt die Zieldefini-
tion unter Einbezug der Mitarbeiter nicht im 
Jahres-Rhythmus, sondern in der Regel in 
Drei-Monats-Intervallen; in Krisenzeiten wie 
der aktuellen, sogar in kürzeren Zeitabstän-
den. Dadurch soll die Agilität und Reaktionsge-
schwindigkeit der Unternehmen steigen. 

Die OKR-Historie und  
der OKR-Planungsprozess
Doch die OKR-Methode ist keine „neue Ma-
nagement-Wunderwaffe“. Sie existiert seit den 
80er-Jahren des vergangenen Jahrhunderts. In 
ihnen entwickelte Andy Grove, ein ehemaliger 

Intel-Manager, auf der Basis des „Management 
by Objectives“ (bzw. „Führen mit Zielen“) ein 
Konzept zum Umsetzen solch ambitionierter 
Unternehmensstrategien wie „Wir wollen der 
Marktführer weltweit werden“. 

Zentrale Anforderungen an dieses System waren 
für ihn: 
	▪ Es muss einfach und flexibel sein und 
	▪ Die Mitarbeiter müssen in die Strategieent-
wicklung und -umsetzung einbezogen werden.

	▪ Als zentralen Schlüssel hierzu erachtete 
Grove die beiden simplen Fragen: 

	▪ Wo will ich hin? (Objectives) und 
	▪ Woran messe ich, ob ich mein Ziel erreicht 
habe? (Key Results).

Die Arbeit mit der OKR-Methode funktioniert 
wie folgt: Ausgehend von der Strategie legt das 
Top-Management eines Unternehmen oder Un-
ternehmensbereichs wie des Vertriebs fünf Ziele 

Managementsysteme wie das „Objectives and Key Results“ (OKR) und 
das „Management by Objectives“ (MbO) sind nur Hilfsmittel. Entschei-
dend ist, wie sie genutzt werden. Das gilt insbesondere im Vertrieb, der 
gerade in Krisenzeiten oft rasch auf veränderte Rahmenbedingungen 
reagieren muss.

Uwe Reusche, �ifsm
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(Objectives), z. B. für das kommende Quartal, 
fest. Diese werden durch maximal vier Mess-
größen (Key Results) operationalisiert, um den 
Fortschritt bis Ende des Quartals zu messen. 

Dabei beschreiben die „Objectives“ das 
„Was“, das zu erreichen ist. Sie geben die 
Richtung vor. Die „Key Results“ hingegen be-
schreiben, „Wie“ das jeweilige „Objective“ er-
reicht werden soll. Diese Beschreibung er-
folgt in Form von Schlüsselergebnissen, die 
Auskunft über den Fortschritt geben und mit 
denen z. B. am Quartalsende reflektiert werden 
kann: Wurden die Key Results erreicht? 

Kurzzyklische Planung hat  
Vor- und Nachteile 
Die kurzzyklische Planung hat Vor- und Nach-
teile. Manche Unternehmen bzw. deren Ver-
triebsbereiche lassen sich nur schwer mit 
Quartalszielen führen. Das gilt z. B. für die Ma-
schinen- und Anlagenbauer, deren Geschäft 
meist ein Projektgeschäft ist. Dasselbe gilt für 
solche strategischen bzw. qualitativen Ziele 
wie: 

	▪ „Wir wollen neue Märkte erschließen.“ Oder: 
	▪ „Wir wollen als Investitionsgüterhersteller 
künftig ein Drittel unserer Umsätze mit Ser-
viceleistungen erzielen.“ 

Solche Ziele bzw. „objectives“ sind in der Regel 
nicht binnen drei Monaten erreichbar. Die Er-
fahrung zeigt jedoch: Je tiefer man in die ope-
rative Alltagsarbeit im Vertrieb einer Organisati-
on eindringt, umso leichter lassen sich Ziele mit 
einem kurzzyklischen Charakter formulieren. 
Deshalb entfaltet die OKR-Methode insbeson-
dere ihre Vorzüge bei der Strategieumsetzung 
auf der operativen Ebene im Vertrieb. Dasselbe 
gilt für Krisenzeiten wie der aktuellen, denn ins-
besondere in den Unternehmen, die mit star-
ken Umsatzeinbußen kämpfen, lautet dann das 
übergeordnete Ziel, also „objective“, nicht „Wir 
wollen uns neue Märkte erschließen“, sondern 
z. B. „Wir wollen unsere Liquidität sichern“. 

Zielabstimmung erfolgt top-down und 
bottom-up
Sind auf der obersten Ebene die Objectives 
und die Key Results definiert, werden diese auf 
die jeweils nächste Ebene heruntergebrochen. 
Dies geschieht bei der OKR-Methode nicht in 
einem reinen Top-down-Verfahren. Vielmehr 
werden die Führungskräfte und ihre Mitarbei-
ter in den Prozess eingebunden. Das bedeu-
tet: Die jeweils nächste Ebene kann neben den 
von oben kommenden Zielen auch Ziele defi-
nieren, von denen sie überzeugt ist, dass diese 
dem Erreichen des übergeordneten Ziels die-
nen. Dieser Prozess mündet in einer Art „Ver-
handlung“ zwischen der oberen und unteren 

Ebene, in der ein Agreement über die z .B. im 
kommenden Quartal zu erreichenden Objecti-
ves und Key Results erzielt wird. 

Die Kompetenzentwicklung nicht vergessen
Beim Einführen der OKR-Methode sollte jedoch 
keinesfalls der Personal- bzw. Kompetenzent-
wicklungsgedanke vergessen werden, der mit 
der OKR-Methode verbunden ist. Er war auch 
ein integraler Bestandteil des klassischen „Ma-
nagement by Objectives“ (MbO) bzw. „Führen 
mit Zielen“. Im Betriebsalltag wurde er jedoch 
oft vergessen. Deshalb verkamen das „Führen 
mit Zielen“ und mit ihm die sogenannten Ziel-
vereinbarungsgespräche – in den Augen der 
Mitarbeiter – häufig zu einem reinen Kontroll- 
bzw. Controlling-Instrument. 

Diese Gefahr besteht auch bei der 
OKR-Methode, sofern ihr Einsatz sich darauf 
beschränkt, die „objectives“ und „key results“ 
mit den Mitarbeitern zu vereinbaren und deren 
Erreichen zu kontrollieren. Dann verändert sich 
in der Organisation nichts, denn (Kenn-)Zahlen 
dokumentieren nur die Erfolge der Vergangen-
heit. Aus ihnen geht zwar hervor, ob ein Ziel 
– oder „objective“ bzw. „key result“ – erreicht 
wurde, sie zeigen aber nicht, was getan wer-
den sollte, um es zu erreichen. 

Die Führung im Vertrieb muss sich ändern
Um dies zu erkennen, müssen die Verkaufs- 
bzw. Vertriebsleiter sich mit den Prozessen be-
fassen, die zu den Zahlen, also Ergebnissen, 
führen; das gilt in Krisenzeiten noch stärker als 
in normalen Zeiten. Und zwar ähnlich wie ein 
Fußball-Trainer – bspw. der Trainer des Cham-
pions-League-Siegers 2019 FC Liverpool Jür-
gen Klopp. 

Er steuert den Erfolg seiner „Mannen“ nicht, 
indem er ihnen vor der Saison vorgibt: „Ihr 
müsst jedes Spiel gewinnen und in ihm min-
destens drei Tore schießen.“ Er sitzt vielmehr 
bei jedem Spiel auf der Trainerbank. Und dort 
schaut er nicht auf die Anzeigetafel, wo der ak-
tuelle Spielstand steht. Er blickt vielmehr aufs 
Spielfeld, um zu erkennen, ob seine Spieler 
z. B. genügend Einsatz zeigen, ein gutes Stel-
lungsspiel praktizieren oder ausreichend über 
die Flügel spielen, denn: Nur dann kann er 
ihnen bei einem Rückstand Tipps geben, wie 
sie das Spiel noch gewinnen können und so 
den kurzfristigen Erfolg beeinflussen.

Entsprechendes gilt für den mittel- und lang-
fristigen Erfolg. Auch um ihn zu beeinflussen, 
muss ein Trainer wie Jürgen Klopp seine „Man-
nen“ beim Spielen beobachten. Nur so sieht 
und erfährt er, wer wie viele Zweikämpfe ge-
winnt und wie viele Flanken ankommen. Diese 
statistischen Daten, also Kennzahlen, allein nüt-
zen dem Trainer aber wenig. Denn wie z. B. die 

Spieler Roberto Firmino und Mohamed Salah 
die Zahl der gewonnenen Zweikämpfe steigern 
können, erfährt Klopp erst, wenn er sein Wis-
sen, dass zu wenig Zweikämpfe gewonnen 
wurden, mit seinen Beobachtungen beim Spiel 
vergleicht. Erst dann wird klar, ob ein Spieler so 
viele Zweikämpfe verlor, weil er bspw.:

	▪ zu langsam ist oder
	▪ ein schlechtes Stellungsspiel praktiziert oder
	▪ ihm der nötige Einsatzwille fehlt.

Folglich erkennt der Trainer auch erst dann, 
was getan werden sollte, damit künftig der ge-
wünschte Erfolg eintritt. 

Der Mindset, nicht das Management-Tool 
entscheidet
Ebenso ist es im Verkaufsbereich. Ein Verkaufs- 
oder Vertriebsleiter, der nur die Zahlen „studiert“, 
kann den Erfolg seiner „Mannen“ nicht beein-
flussen. Nur indem er sich mit ihrer Arbeitswei-
se befasst, kann er ihre Leistung steigern. Und 
nur indem er sich mit den Prozessen befasst, 
die zum Erfolg führen, kann er, sofern die Gefahr 
besteht, dass ein Mitarbeiter oder Team das Ziel 
verfehlt, korrigierend und unterstützend eingrei-
fen, so dass das Ziel doch noch erreicht wird. 

Dieses Bewusstsein und die hierfür erfor-
derliche Kompetenz gilt es den Führungs-
kräften im Vertrieb primär zu vermitteln, wenn 
Unternehmen agiler im Markt agieren und flexi-
bler auf Marktveränderungen reagieren möch-
ten. Ob sie dann zur Vertriebsführung im 
Betriebsalltag das Managementsystem „Ma-
nagement by objectives“ (MbO) oder „Objecti-
ves and Key Results“ (OKR) oder einen Mix aus 
beiden nutzen, ist hingegen von nachgeordne-
ter Bedeutung. Dies sollten die Unternehmen 
nicht dogmatisch, sondern pragmatisch auf-
grund ihres Geschäftsfelds, ihrer Historie und 
Kultur sowie ihrer jeweils aktuellen wirtschaftli-
chen Situation entscheiden. 

Der Autor
Uwe Reusche, �Co-Geschäftsführer,  

ifsm Institut für Sales & Managementberatung

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000504

Kontakt
Institut für Sales & Managementberatung  
GmbH & Co. KG, Höhr-Grenzhausen
Uwe Reusche · Tel.: +49 2624 95 25 -855 
info@ifsm-online.com · www.ifsm-online.com
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Spenden, Hilfsaktionen 
und Produkte
Neben all den bedrückenden und bedrohlichen Aspekten, die das Corona
virus mit sich gebracht hat, hat es auch viele überraschende und positive 
Seiten in uns wachgerufen. Mit der nachfolgenden Auswahl würdigen wir 
stellvertetend die vielen Spender und Unterstützer aus unserer Branche.

	▪ Die Grundfos Stiftung (the Poul Due Jensen 
Foundation) hat als Soforthilfe an das inter-
nationale Komitee des Roten Kreuz (IKRK) 
umgerechnet ca. 670.000 € überwiesen, an 
UNICEF ebenfalls ca. 670.000 € und an das 
dänische Rote Kreuz ca. 200.000 €. 

	▪ Novartis Pharma, Novartis Onkologie und 
Sandoz Deutschland, haben einen Solidari-
tätsfonds in Höhe von insgesamt 1 Mio. USD 
für gemeinnützige Krisenhilfe in Deutschland 
eingerichtet.

	▪ Covestro stellt neben Geldspenden auch 
Rohstoffe zur Herstellung von Medizingerä-
ten, Schutzbrillen für medizinisches Personal 
und Krankenhausmatratzen bereit.

	▪ Merck hat in Darmstadt und Wiesbaden ei-
gene Kapazitäten zur Produktion von Des-
infektionsmittel aufgebaut. 150.000 L spen-
dete das Unternehmen dem Land Hessen, 
50.000 L der Stadt Darmstadt sowie 
40.000 FFP2-Atemschutzmasken.

	▪ Der Unternehmensbereich Peroxide von 
Solvay hat an den belgischen Katastrophen-
schutz und an mehr als 200 Krankenhäuser, 
Apotheken und Unternehmen in Belgien be-
trächtliche Mengen Wasserstoffperoxid zur 
Herstellung von Handdesinfektionsmitteln 
gespendet.

	▪ BASF Personal Care hat an verschiedenen 
Standorten in Europa mit der Produktion von 
Hand-Desinfektionsmitteln begonnen, die Kran-
kenhäusern, Pflegeeinrichtungen und anderen 
Institutionen in der Umgebung der Standorte 
kostenlos zur Verfügung gestellt werden.

	▪ Henkel hat innerhalb einer Woche eine Pro-
duktionsanlage am Düsseldorfer Standort 
umgestellt und damit die ersten 25.000 L 
Handdesinfektionsmittel hergestellt, die an 
umliegende Krankenhäuser und öffentliche 
Einrichtungen gespendet wurden.

	▪ Tesa hat 100 km Warnklebebänder an Coro-
na-Kliniken gespendet

	▪ BASF hat m Rahmen der Hilfsaktion „Hel-
ping Hands“ 100 Mio. Mund-Nasen-Schutz-
masken an die Bundesrepublik Deutschland 

gespendet, eine weitere Mio. Masken an das 
Land Rheinland-Pfalz.

	▪ Ineos hat eine Produktionsanlage für Hand-
desinfektionsmittel in Herne in nur zehn 
Tagen in Betrieb genommen. Monatlich will 
das Unternehmen 1 Mio. Flaschen Hand-
desinfektionsmittel gratis an Krankenhäuser 
in ganz Deutschland liefern.

	▪ Bayer spendet 8 Mio. Tabletten Chloroquin 
an die deutsche Bundesregierung. Der Kon-
zern hat 600.000 Tabletten, die den Wirk-
stoff Chloroquin enthalten, kostenlos an die 
Bundeswehr übergeben. Das mehr als 80 
Jahre alte Malaria-Prophylaxe-Medikament 
Resochin senkt eventuell die Viruslast bei 
Covid-19-Patienten.

	▪ Accord Healthcare unterstützt die multina
tionale Studie Copcov mit einer Spende von 
2 Mio. Tabletten Hydroxychloroquin. 

	▪ Boehringer Ingelheim stellt insgesamt 
5,8 Mio. € in Form von Finanz- und Sach-
spenden wie Schutzmasken, Desinfektions-
mittel, Inhalatoren und Medikamente für die 
Nothilfe in seinen Märkten zur Verfügung. 

	▪ NiceLabel bietet seine Cloud-basierte Eti-
kettierungslösung für den Kampf gegen 
COVID-19 momentan kostenlos an.

	▪ Der Verband der Chemischen Industrie (VCI) 
hat bereits kurz nach Beginn der Krise ge-
meinsam mit dem Bundesverband Deut-
scher Krankenhausapotheker (ADKA) die 
Lieferung von Desinfektionsmitteln zur Not-
fallversorgung organisiert. In einem ersten 
Schritt haben Mitgliedsunternehmen des VCI 
insgesamt 700 t Ethanol und 35.000 L Was-
serstoffperoxid sowie über 12.000 L Glyzerin 
als Komponenten für Händedesinfektions-
mittel zur Verfügung gestellt.

	▪ Der Spezialchemie-Konzern Lanxess spen-
dete 10 t seines hochwirksamen Desinfek
tionsmittels Rely+On Virkon an Krankenhäu-
ser, Behörden und öffentliche Einrichtungen 
in 13 Ländern weltweit. Das pulverförmige 
Produkt wird vor Ort in Wasser gelöst und 
reicht für 1 Mio. L Desinfektionslösung. 

	▪ Die chemisch-pharmazeutische Industrie 
verstärkt nun noch ihre Initiative zur Notfall-
versorgung mit Desinfektionsmitteln in ganz 
Deutschland. Über einen digitalen Markt-
platz im Internet soll vor allem die Hilfe für 
Krankenhäuser, Pflegeeinrichtungen und 
Arztpraxen bundesweit effizient koordiniert 
werden. Zeitnah soll die Plattform „Notver-
sorgung Desinfektionsmittel“ schrittweise 
für klar definierte Zielgruppen freigeschaltet 
werden.

	▪ RobShare vermietet seinen Kommunikati-
onsautomaten „James“ kostenfrei. Der Ro-
boter besucht die Menschen in den unter 
Quarantäne stehenden Räumen von Pflege-
heimen und schaltet Familienmitglieder ein-
fach per Videokonferenz zusammen. 

	▪ Der Maschinenbauer PIA Automation aus 
Amberg bei Nürnberg fertigt neue Montage
linien für die Fertigung von Gesichtsmasken 
in Deutschland. Anfang Mai soll die erste 
Anlage in Betrieb gehen, die mehr als 1 Mio. 
Atemschutzmasken pro Tag herstellen kann.

	▪ Der Industrie-Dienstleister BoKa Automa-
tisierung hat eine vollautomatische Anlage 
zum Drive-Through für Corona-Massentests 
vorgestellt. Über ein Tablet identifiziert sich 
der Autofahrer durch das Seitenfenster sei-
nes Fahrzeugs und ein Roboterarm über-
reicht das Teströhrchen. Eine Videoanleitung 
leitet die Probenentnahme an. Das Teströhr-
chen wird danach wieder automatisiert zu-
rückgenommen. Danach wird jeder Testteil-
nehmer telefonisch über das Ergebnis einer 
möglichen Coronavirus-Infektion informiert.

	▪ Denios liefert erstes kontaktloses Corona-
Virus Testzentrum

	▪ Freudenberg stellt mehr Vliese für Mund-
schutzmasken her

	▪ Vinnolit spendet Masken für Corona-Zentrum 
Klinik Mühldorf und Pflegeeinrichtungen

	▪ Röhm fährt Produktion von Plexiglas-Plat-
ten hoch

� DOI: 10.1002/citp.202070505

©
 S

ci
en

ce
 P

ho
to

 L
ib

ra
ry

 R
F/

Ge
tty

 Im
ag

es
Covid-19

8 |  5 – 6 · 2020



Dampfreiniger wirksam gegen Viren
Kärcher hat in einem un-
abhängigen Labor seine 
Dampfreiniger auf ihre Wirk-
samkeit bei der Bekämpfung 
von Viren testen lassen. Das 
Ergebnis: Bei richtiger An-
wendung (d. h. einer Bedamp
fungsdauer von 30 Sek. bei 
maximalem Dampfdruck) be-
seitigen die Geräte von Hart-
flächen bis zu 99,999 % der 
behüllten Viren, wie Coro-
na- oder Influenzaviren, und 
99,99 % der haushaltsüblichen Bak-
terien. Da zurzeit Desinfektionsmittel 
vor allem der ambulanten und statio-
nären Patientenversorgung vorbehal-
ten werden sollten, können Dampfrei-
niger einen wertvollen Beitrag zur 
allgemeinen Hygiene leisten – sowohl 

im privaten Haushalt, als auch im ge-
werblichen und industriellen Einsatz. 
Die verwendeten Mikrofaser-Bezüge 
müssen nach der Nutzung bei mindes
tens 60 °C im Standard-Waschpro-
gramm (nicht Eco) gewaschen wer-
den.� www.kaercher.com

Anti-Virus Raumluftreiniger 
Eine der größten Übertragungsmög-
lichkeiten für Viren ist das Aushusten 
durch den Menschen. Dabei werden 
kleine Tröpfchen (Aerosole) in die Luft 
eingebracht, die dann von einer ande-
ren Person eingeatmet werden. Klei-
nere Tröpfchen können dabei über 
einen längeren Zeitraum in der Luft 
schweben, von Luftströmungen mit-
gerissen werden und somit Men-
schen auch in größerer Entfernung 
infizieren. Der neue Raumluftreini-
ger AVR 3.6 von Denios kombiniert 
ein 2-Phasen-Filtersystem (F9 und 
HEPA H14) mit einer Desinfektions-
einheit, die Krankheitserreger durch 
ultraviolette Strahlung (UV-C) abtötet. 
Damit werden Mikroorganismen aus 
der Raumluft zu 99,995 % entfernt. 
Das Raumklima selbst wird nicht be-
einträchtigt. Durch eine sichere Posi-
tion der UV-Einheit im Innern des Lüf-
tungssystems sind Schäden an Haut 
und Augen beim Menschen ausge-
schlossen. Nachdem die Luft vom 
Boden angesaugt wurde, sorgt das 

2-Phasen-Filtersystem dafür, dass 
unerwünschte Stoffe wie Pollen, Viren 
(0,01–3 μm) und Bakterien gefiltert 
werden. Für besonders staubige Be-
reiche ist alternativ ein Staubfilter (G4) 
hinter dem Ansauggitter installierbar. 
Eine integrierte keimtötende UV-Be-
strahlung vor dem HEPA-Filter sorgt 
dafür, dass Bakterien, Viren und ande-
re Mikroorganismen nicht überleben. 
Anschließend wird die abgesaugte 
und desinfizierte Luft in den oberen 
Raumbereich wieder zurückgeführt. 
Dadurch wird die Hintergrundkon-
zentration (Keimzahl) eines Raumes 
deutlich reduziert. Der anschluss-
fertige und zertifizierte Anti-Virus 
Raumluftreiniger AVR 3.6 von De-
nios verfügt über eine maximale Ab-
saugleistung von 3.500 m³/h und ist 
speziell für die Luftreinigung in großen 
Räumen von bis zu 600 m³ geeignet. 
Regelmäßig durchgeführte umfang-
reiche FAT-Tests bieten einwandfreie 
Funktionalität und Sicherheit.
� www.denios.de

Webseite eingerichtet zu Krisenmanagement
Im Ernstfall ist ein angemessenes 
Notfall- und Krisenmanagement für 
Unternehmen von existenzieller Be-
deutung. Die richtige Planung, Orga-
nisation und Führung sowie die Kon-
trolle der angeordneten Maßnahmen 
sind entscheidend für den Weiterbe-
trieb von Unternehmen. Krisensitua
tionen, wie die Corona Pandemie, 
stellen viele Unternehmen vor ex-
treme, bisher ungeahnte Herausfor-
derungen. Jetzt gilt es, im Interes-
se von Mitarbeiter wie auch Kunden, 

schnell und dabei richtig zu handeln. 
Ein passgenaues Krisenmanagement 
ist jetzt das beste Rüstzeug, um diese 
Herausforderungen bestmöglich zu 
bewältigen. Dekra hat deshalb jetzt 
eine Website eingerichtet, die alle we-
sentlichen Informationen zum Thema 
Krisenmanagement bündelt. Die Ex-
perten informieren umfassend zur ak-
tuellen Situation und geben wichtige 
Hinweise, wie am besten weiterzuver-
fahren ist.
� www.dekra-testing-and-certification.de

Smart-Sensor-Wärmebildlösung 
Mit den fest installierten Flir 
A400/A700 Wärmebildka-
meras, die als Smart-Sensor- 
und Image-Streaming-Lö-
sung erhältlich sind, lassen 
sich Anlagen, Fertigungsstra-
ßen und kritische Infrastruk-
turen überwachen und Per-
sonen auf eine erhöhte 
Körpertemperatur überprü-
fen. Diese umfangreich konfigurier-
baren intelligenten Kamerasysteme 
ermöglichen eine präzise und berüh-
rungsfreie Temperaturüberwachung. 
Dazu gehören u. a. die Fertigungs-
prozesssteuerung, die Produktent-
wicklung, die Emissionsüberwachung, 

das Abfallmanagement, die Anlagen
instandhaltung und die Verbesserung 
von Umwelt-, Gesundheits- und Si-
cherheitsaspekten (EHS). Diese Wär-
mebildlösung wird zunächst vorrangig 
im Rahmen von COVID-19 ausgelie-
fert. � www.flir.com

DOI: 10.1002/citp.202070508

Der neue Hygiene-Türöffner
 zum Schutz vor Viren,

Bakterien & Mikroorganismen
Öffnen & Schließen von Türen mit dem Unterarm

Kompatibel mit fast allen Türgriffen
Für Türgriffe mit Durchmesser von 18 bis 22 mm

Kurzfristig verfügbar & schnell montiert
Bestellen Sie jetzt online auf rct-online.de

www.rct-online.de

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

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

Schutz vor  
Corona-Infektion
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Die Produktmanager von Vega Grieshaber haben 30minütige live-Demos mit  
anschließendem online-Chat angekündigt, um ihre neuen Produkte fassbar zu machen.
Die neuen Wasser-Allrounder: Radarfüllstandsensoren Vegapuls und Drucksensoren Vegabar mit neuen Steuergeräten Vegamet
Anmeldung unter attendee.gotowebinar.com/rt/8165718124311055886

Montag, 08. Juni 2020, 13:00 Uhr Dienstag, 16. Juni 2020, 14:00 Uhr Donnerstag, 25. Juni 2020, 10:00 Uhr

Radar oder Ultraschall? Welche ist die bessere Technik für Anwendungen in der Abwasseraufbereitung und Trinkwasserversorgung
Anmeldung unter attendee.gotowebinar.com/rt/7977190363082481165 

Dienstag, 09. Juni 2020, 10:00 Uhr Mittwoch, 17. Juni 2020, 14:00 Uhr Freitag, 26. Juni 2020, 11:00 Uhr

Neue Drucksensoren und Grenzschalter – Anmeldung unter attendee.gotowebinar.com/rt/7097441422885147661

Dienstag, 09. Juni, 13:00 Uhr Dienstag, 16. Juni 2020, Beginn: 10:00 Uhr Donnerstag, 25. Juni, 13:00 Uhr

„Sichere Videokonferenzen“ bieten auch die Rembe Safety Days als Digital Home Edition 
Einmal wöchentlich am Mittwoch ab 13:15 Uhr findet ein 45-minütiger Vortrag auf Deutsch oder Englisch zu den  
unterschiedlichsten Themen des Explosionsschutzes und der Prozesssicherheit statt.  – Anmeldung unter safetydays@rembe.de
17.06.	 What European OEM have to know when dealing with North American Clients, Jeramy Slaunwhite – North American Explosion Safety Consultant

24.06.	 CPX – rupture discs with previously unheard of operational benefits, Orhan Karagöz – Chief Business Development Officer Process Safety

01.07.	� Large Scale Explosion Testing at the REMBE Research +Technology Center, Roland Bunse – Managing Director Rembe Research +  
Technology Center GmbH

08.07.	 The Installation of rupture discs – Do it right or do it twice, Nils Lange – Process Engineer Special Applications Technical Sales Process Safety

15.07.	 Explosion Isolation in the industrial practice – Why? When? How?, Andreas Hansen – Senior Consultant Explosion Safety

22.07.	 Bad Engineering... or better: What should not be done in Process Safety, Dr.-Ing. Stefan Rüsenberg – Chief Technical Officer

Die Dechema hat alle Kurse bis einschließlich Juli abgesagt, verschoben oder in Webinare umgewandelt. Abgesagt wurden der DFI-Kurs 
„Werkstoffauswahl im chemischen Anlagen- und Apparatebau“ am 16. Juni und der „SIL-Tag am 18. Juni. Statffinden hingegen am
16. Juni	 13:15 – 14:45	 Webinar „NFDI4Cat: Digitalisation in Catalysis“

16. Juni	 14:00 – 15:00 Uhr	 Virtual Award Ceremony of the 6th Siemens Prize on Process Analytics

16.+18. Juni	  8:30 – 10:00 Uhr	 Webinar "Aus dem Krisenmodus mit Agilem Führen und Arbeiten"

22. – 23. Juni	  täglich 6 Sessions ab 9:00 – 17:00 Uhr	 Webinar Kostenschätzung – All Engineering is Cost Engineering!

Die Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh) gibt eine Buchungsgarantie für ihre Fortbildungen!  
Die Kurse werden als Webinare umgesetzt oder auf einen Ersatztermin verschoben. 
16 .– 18. Juni	 Webinar: Klassische und nicht-klassische Kristallisation

25. – 26. Juni	 Webinar: Organische Synthesemethoden für Fachkräfte aus Forschung und Entwicklung

26. Juni	 Webinar: Grundlagen des computergestützten Wirkstoffdesigns

30. Juni	 Webinar: Die Blockchain-Technologie in der Chemieindustrie: Einführung und Anwendungsfälle

Simulationsexperten aus Industrie und Forschung berichten beim Comsol Day Germany am 9. Juni von 8:00 bis 16:30 unter  
http://comsol.de/c/9zv1 online über ihre Erfahrungen mit Multiphysik-Simulation und diskutieren im anschließenden Tech Café.

Auch die Sensor+Test 2020 vom 23. – 25.06.2020 auf dem Nürnberger Messegelände fällt der Pandemie zum Opfer. Der Veranstalter dieser  
Industriemesse für Sensorik und Messtechnik, AMA Service, bietet jedoch unter www.sensor-test.de/presse/neuheiten/productnews  
Informationen zu den Produktneuheiten der Aussteller.

Gänzlich losgelöst von Ort und Zeit hat sich die Star Pump Alliance. Sie hat mit ihrer SPA Fair unter www.starpumpalliance.com/spafair wohl die 
erste Online-Messe mit Fokus speziell auf die Förderung flüssiger Medien, geschaffen. Daran beteiligt sind die Firmen Edur-Pumpenfabrik Eduard 
Redlien, Feluwa Pumpen, Hermetic-Pumpen, Kamat, Lewa, Munsch Chemie-Pumpen, Netzsch Pumpen & Systeme, sera, Sero PumpSystems 
und Witte Pumps & Technology.

Der Deutsche Schüttgut-Industrie Verband DSIV ist zuversichtlich, unter Beachtung der Vorschriften seine Fachtagung „Armaturen und Antriebe 
in der Schüttgut-Industrie“ am 02. Juli in Hagen mit einer auf 15 Personen begrenzten Werkführung bei Ebro Armaturen durchführen zu können.

Neue Formate erproben
Seminare – Workshops – Tagungen – Messen gehen online
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Die vierte Generation tritt bei Fritsch an
Nach knapp 40 Jahren 
als Geschäftsführer der 
Fritsch GmbH verabschie-
dete sich Robert Fritsch 
zum 01.01.2020 in den 
langfristig geplanten Ru-
hestand. Er blickt zurück 
auf Zeiten der Moderni-
sierung, des Wachstums 
und des Erfolgs. Das mit-
telständische Familien-
unternehmen wurde vor 
genau einem Jahrhundert 
im Jahr 1920 als technische Edel-
steinhandlung von Max und Alfred 
Fritsch in Idar-Oberstein gegründet. 
Nach dem zweiten Weltkrieg übernah-
men Willi und Paul Fritsch, die Söhne 
von Alfred Fritsch, die Geschäftslei-
tung. Die 2. Generation des Unterneh-
mens konzentrierte sich auf den Ni-
schenmarkt anwendungsorientierter 
Laborgeräte für die Probenaufberei-
tung und die Partikelmessung. 1962 
folgte die erste Patentanmeldung mit 
der vollautomatisierten Planetenmüh-
le. Die 3. Generation wurde geprägt 
durch Robert Fritsch, der als Sohn 

von Paul Fritsch 1982 die Geschäfts-
führung übernahm. Unter seiner Füh-
rung gelang 1985 der Durchbruch 
in der Hightech-Partikelmessung mit 
dem Laser-Partikelmessgerät Analy-
sette 22. Zum 100-jährigen Jubiläum 
übernimmt mit Maximilian (l.) und Se-
bastian (r.) Fritsch die 4. Generation 
die Geschäftsleitung. Der IT-System-
kaufmann Maximilian ist in Zukunft 
als kaufmännischer Leiter tätig, Se-
bastian, der bei Fritsch seit über 10 
Jahren aktiv im Vertrieb ist, als neuer 
Geschäftsführer.� www.fritsch.de

Simon Werrett erhält den Paul-Bunge-Preis
Der mit 7.500 € dotierte Paul-Bunge-
Preis geht in diesem Jahr an Profes-
sor Simon Werrett, University College 
London. Vergeben wird der Preis der 
Hans-R.-Jenemann-Stiftung gemein-
sam von der Gesellschaft Deutscher 
Chemiker (GDCh) und der DBG. Die 
Auszeichnung würdigt herausragende 
Arbeiten zur Geschichte wissenschaft-
licher Instrumente. Werrett überzeugte 
die Jury mit seinem Werk „Thrifty 
Science: Making the Most of Materials 
in the History of Experiment“, das ein 
Überdenken der Art und Weise fordert, 
wie experimentelle Wissenschaft mit 
Materialien und Apparaturen umgeht. 

Der Preisträger lehrt seit 2012 Wis-
senschafts- und Technikgeschichte 
am University College. Dort bekleidet 
er seit 2019 eine Professur am De-
partement of Science and Technology 
Studies. � www.gdch.de

Markus Häseli führt Geschäfte von  
IEP Technologies Deutschland
Seit 1. März 2020 ist Markus Häseli 
Geschäftsführer von IEP Technologies 
Deutschland. Diese Funktion bei den 
Safety-Experten des Hoerbiger-Kon-
zerns übernimmt er zusätzlich zu sei-
ner bisherigen Rolle als Director of 
Sales Europe. Mit der Neubesetzung 
führt das Unternehmen seinen Kurs 
fort, Kunden aus verschiedenen Bran-
chen mit maßgeschneiderten System-
lösungen im Segment konstruktiver 
Explosionsschutz und Explosionsprä-
vention auszustatten. In Ratingen be-
findet sich der europäische Hub von 
IEP Technologies, von dem aus eine 

Vielzahl interner und externer Kunden 
in aller Welt bedient wird. In Deutsch-
land ist außerdem der Großteil der 
Produktion des Herstellers ansässig. 
� www.ieptechnologies.de

Covestro-Chef Steilemann ist VCI-Vizepräsident
Covestro-Vorstandschef Dr. Markus 
Steilemann wird neuer Vizepräsident 
im Verband der Chemischen Industrie 
(VCI). Er tritt sein Amt mit sofortiger 
Wirkung an, die Nachwahlen durch die 
Mitgliederversammlung sind für Sep-
tember 2020 in Düsseldorf geplant. 
In der neuen Funktion ist der studier-
te Chemiker nun auch gleichzeitig Mit-
glied im Vorstand des VCI. Dem Ver-
bandspräsidium gehört Steilemann 
bereits seit 2018 an.� www.vci.de

Evonik-Chef Kullmann ist neuer VCI-Präsident
Christian Kullmann, Vorstandsvorsit-
zender von Evonik Industries, ist zum 
neuen Präsidenten des Verbandes der 
Chemischen Industrie (VCI) ernannt 
worden. Er tritt die Nachfolge von 
Hans Van Bylen an. Kullmann wurde 
2014 in den Vorstand des Spezial-
chemiekonzerns Evonik berufen und 
übernahm 2017 dessen Vorsitz. Seine 
berufliche Laufbahn begann der Wirt-
schaftshistoriker 1994 in Frankfurt. 

Weitere Stationen waren, Dresdner 
Bank und RAG.� www.vci.de

Beermann führt Beschaffung und Logistik bei Lanxess
Marcel Beermann wird zum 1. Juni 
2020 die Leitung des Konzernbe-
reichs Beschaffung und Logistik beim 
Spezialchemie-Konzern Lanxess über-
nehmen. Er folgt damit auf Frederique 
van Baarle, die zum gleichen Zeit-
punkt Leiterin des Geschäftsbereichs 
High Performance Materials wird. 
Beermann leitet derzeit Marketing und 
Vertrieb für Hochleistungskunststoffe 
in der Region Europa, Naher Osten 
und Afrika. Der Betriebswirt Beermann 
kam im Jahr 2005 zu Lanxess und 
leitet ab 2008 den Geschäftsbereich 
Mergers & Acquisitions. Ende 2018 

wechselte er als Leiter des Bereichs 
EMEA Marketing & Sales Engineering 
Plastics in den Geschäftsbereich High 
Performance Materials.
� www.lanxess.de

DOI: 10.1002/citp.202070508
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FDBR, WVIS und SET heißen jetzt VAIS

Im Zuge der Neuausrichtung bei 
den Verbänden FDBR (Fachverband 
Dampfkessel, Behälter- und Rohrlei-
tungsbau), WVIS (Wirtschaftsverband 
für Industrieservice) und SET (Wirt-
schaftsverband Anlagenbau und In-
dustrieservice ) haben die Mitglieder 
einen neuen Verbandsnamen ge-
wählt. Der zuletzt unter dem Namen 
SET agierende Verbändeverbund tritt 
ab sofort auf als VAIS – Verband für 
Anlagentechnik und Industrie Ser-
vice e.V.. Verbandsziel ist die Förde-
rung und Vertretung der fachlichen 
und wirtschaftlichen Belange seiner 
Mitglieder. VAIS repräsentiert einen 
Wirtschaftsbereich mit mehr als 
700.000 Mitarbeitern und einem Ge-
schäftsvolumen von 65 Mrd. €. Den 
Vorstandsvorsitz nimmt Jörg Klasen, 
Standardkessel Baumgarte Holding, 
wahr, der bereits seit 2013 das Ver-
bandsgeschehen als Vorsitzender für 
den FDBR verantwortete. Dr. Lothar 
Meier, Infraserv Höchst (vormals WVIS) 

wurde vom derzeit 14-köpfigen Vor-
stand zum stellvertretenden Vorsitzen-
den gewählt, Schatzmeister ist künftig 
Niklas Wiegand, Bilfinger. 
In der Online-Mitgliederversamm-
lung am 7. Mai 2020 stimmten die 
Mitglieder auch über die Aufstellung 
neuer Fachbereiche für die interne 
und externe Arbeit des neuen Ver-
bandes ab. Die neuen Fachbereiche 
bilden mit ihren Schwerpunkten „An-
lagenbau & Komponenten“, „Indus-
trie- & Anlagenservice“, „Digitalisie-
rung & Künstliche Intelligenz“, „Neue 
Technologien & Umwelt“ sowie „Wirt-
schaftspolitik & Imageförderung“ die 
Kernthemen der Branche ab. Klasen 
geht davon aus, dass nach der Zuord-
nung der Mitgliedsunternehmen zu 
den neuen Fachbereichen bereits vor 
der Sommerpause die Arbeit an den 
neuen Themen beginnen kann. 
� www.fdbr.de

� www.wvis.eu

� www.set-online.de

Zwei Sprecher für das neue Cluster Industrielle  
Biotechnologie
Dr. Günter von Au, Vizepräsident des 
Clariant Verwaltungsrates, und Pro-
fessor Volker Sieber, Rektor des TUM 
Campus Straubing für Biotechnologie 
und Nachhaltigkeit, wurden von Hu-
bert Aiwanger, Bayerischer Staatsmi-
nister für Wirtschaft, Landesentwick-
lung und Energie, zu den Sprechern 
des Clusters Industrielle Biotechno-
logie berufen. Geschäftsstelle des 
Clusters ist die Industrielle Biotech-
nologie Bayern Netzwerk GmbH (IBB 
Netzwerk GmbH). Das Unternehmen 
wurde im Januar 2020, nach fast 
zwölfjähriger Arbeit auf den Gebieten 
der Industriellen Biotechnologie und 

der nachhaltigen Ökonomie, mit dem 
Management dieses siebzehnten ba-
yerischen Clusters betraut. Zentrale 
Aufgabe dieses neuen Clusters ist es, 
die Biotechnologie für eine nachhal-
tigere Ökonomie im Freistaat zu eta-
blieren und weiterzuentwickeln. Dazu 
soll die Vernetzung von Unternehmen 
untereinander bzw. von Unternehmen 
und Forschungseinrichtungen mit
einander verstärkt werden mit dem 
Ziel über Technologietransfer sowie 
durch andere einschlägige Maßnah-
men Bayerns Wirtschaft dediziert zu 
unterstützen und zu stärken. 
� www.ibbnetzwerk-gmbh.com

Deutsche Gesellschaft für Katalyse unter neuer Leitung
Prof. Dr. Udo Kragl, Inhaber des Lehr-
stuhls für Technische Chemie an der 
Universität Rostock, ist neuer Vorsit-
zender der Deutschen Gesellschaft für 
Katalyse GeCatS. In diesem Amt folgt 
Kragl auf PD Dr. Dorit Wolf, Evonik Re-
source Efficiency. Stellvertretende Vor-
sitzende sind Prof. Dr. Reinhard Scho-
mäcker, TU Berlin, und Dr. Andreas 
Meiswinkel, Linde/Pullach. GeCatS ist 
die Plattform für die gesamte deut-
sche Katalyse-Community im Bereich 
Forschung und Anwendung. Sie zählt 
zur Zeit rund 1.100 Mitglieder aus In-
dustrie und Akademia und wird getra-
gen von Dechema, VDI-GVC, GDCh, 
DGMK und DBG. Führungsgremium 
ist der neunköpfige Lenkungskreis, 

der aus seinen Reihen jeweils den 
Vorsitzenden bestimmt. Prof. Dr. Udo 
Kragl engagiert sich seit Jahrzehnten 
ehrenamtlich in verschiedenen Gre-
mien der Dechema und anderer wis-
senschaftlicher Gesellschaften. 
� www.dechema.de

Ruhestand für Fragolchef Müske
Nach 40 Jahren im Unternehmen ist 
Dr. Heiner Müske am 30. April 2020 
aus dem Vorstand der Firma Fragol 
ausgeschieden. Seine Tochter Iris Zer-
faß, die seit 5 Jahren mit im Vorstand 
sitzt, führt das Familienunterneh-
men dann alleinverantwortlich weiter. 
Müske hat die Geschicke der Fragol 
als angestellter Geschäftsführer der 
damaligen Brenntag Mineraloel. seit 
1985 gelenkt und das Unternehmen 
seither zu einem Experten für spezielle 
Schmierstoffe und einem der führen-
den Anbieter von Wärmeträgerflüssig
keiten weltweit entwickelt, während die 
Kerngeschäfte früher Barge-Trading 
mit Benzin und Gasöl, regionaler Han-
del mit Kraftstoffen, Motorenölen und 

Frostschutzmitteln sowie Entwicklung 
und Vertrieb von schwerentflamm-
baren Hydraulikflüssigkeiten waren. 
Nach diversen Gesellschafterwechseln 
übernahm die Familie Müske 2004 im 
Rahmen eines Management-Buy-Outs 
alle Firmenanteile.
 � www.fragol.de  

Plücker führt Filtration for Industry and  
Environment von Hengst
Seit dem 1. Mai 2020 verantwortet 
Volker Plücker als Group Vice Presi-
dent Industrial Filtration das industriel-
le Filtrationsgeschäft von Hengst. Vor 
seinem Eintritt war er u. a. 12 Jahre 
gesamtverantwortlich für den Bereich 
Industriefiltration von Mann und Hum-
mel. Anschließend war er CEO der 
Firma Weber Hydraulik und zuletzt 
CEO in der Filtration Group für den 
Bereich der übernommenen Mahle 
Industriefiltration. Plücker tritt in die 
Geschäftsleitung bei Hengst ein und 
berichtet direkt an den CEO Christo-
pher Heine. Weltweit arbeitet Hengst 
Filtration an 19 Standorten mit mehr 
als 3.000 Mitarbeitern an modernen 

Filtrationskonzepten. Die Produkte 
sind in vielfältigen Anwendungen der 
industriellen Luftfiltration aber auch 
in Robotern, medizinischen Reinräu-
men, Klimaanlagen oder Staubsau-
gern im Einsatz.
� www.hengst.com

Jörg Klasen Dr. Lothar Meier Niklas Wiegand
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sera ComPress firmiert um zu sera Hydrogen
Die Immenhausener Firma sera Com-
Press hat zum 31.3.2020 umfirmiert 
zu sera Hydrogen. Damit wolle die 
Unternehmensgruppe ihr Bekennt-
nis zum Zukunftsmarkt der Wasser-
stofftechnologie unterstreichen. Wei-
terer Geschäftsführer neben Carsten 
Rahier und Stephan Hillebrand wird 
Frank Kühneweg. Das Produktportfo-
lio bleibt in vollem Umfang bestehen. 
Alle Industrien und Prozesse außer-
halb der Wasserstofftechnik werden 
wie gewohnt betreut. Mit mehr als 50 
Jahren Erfahrung in der Behandlung 

von Wasserstoff und über 1.000 Was-
serstoff-Kompressoren im Feld, könne 
die sera Unternehmensgruppe auf ein 
umfangreiches Know-how zurückgrei-
fen. Als einziger Anbieter am Markt 
könne man drei verschiedene Tech-
nologien im Kompressorenbereich 
anbieten und damit alle Prozesse der 
Wasserstoffindustrie bedienen. Die 
Kernkompetenzen Dosier- und Kom-
pressorentechnik werden von sera 
ProDos und sera Hydrogen vertreten. 
� www.sera-web.com

Emailumsätze blättern weiter ab
Der Deutsche Email Verband e.V. 
(DEV), die Wirtschaftsvereinigung der 
Emailindustrie, registrierte im Ge-
schäftsjahr 2019 erneut eine negati-
ve sowohl Absatz- als auch Umsatz-
entwicklung. Die negative Entwicklung 
wurde durch ein insgesamt sehr posi-
tiv verlaufendes IV. Quartal 2019 ab-
gebremst. Beim mengenmäßigen Ge-
samtabsatz wurde ein Rückgang um 

2 % (Vorjahr 4 %) verzeichnet. Damit 
betrug die Gesamtabsatzmenge im 
vergangenen Geschäftsjahr 6.238 t. 
Den Gesamtumsatz 2019 gibt der 
Verband mit 17,7 Mio. € an. Das be-
deutet einen Rückgang von 6 %, 
nachdem in 2018 noch ein Plus von 
knapp 5,2 % zu verzeichnen war. 
� www.emailverband.de

Neuer Hauptsitz für Aucotec
Aucotec hat seinen 
Hauptsitz von Han-
nover ins benachbar-
te Isernhagen verlegt. 
Der Umzug fand Ende 
Februar 2020 statt. 
Mit etwa 3.700 m2 
Fläche stellt die neue 
Zentrale der wach-
senden Belegschaft 
auf vier Ebenen mehr 
als doppelt so viel 
Platz wie das alte Ge-
bäude bereit. Zusätz-
lich hat sich das 1985 
gegründete Unterneh-
men die Genehmigung für einen Er-
weiterungsbau gesichert. Die Weichen 
für das weitere Wachstum mit der un-
ternehmenseigenen Planungsplatt-
form Engineering Base (EB) sind somit 
nachhaltig gestellt. EB, der digitale 

Werkzeugkasten für Planer und In-
genieure, unterstützt die Entwicklung 
und den Betrieb technischer Großan-
lagen. Im vergangenen Geschäftsjahr 
verzeichne Aucotec ein Umsatzplus 
von 13 %. � www.aucotec.com

Abb.: Die Aucotec-Vorstände Horst Beran und Uwe 

Vogt hießen das gesamte Team im neuen Hauptsitz des 

Unternehmens willkommen.

Digitale Herstellerinformationen für die Prozessindustrie
Die neue Richtlinie VDI 2770 Blatt 1 
vereinfacht Prozessabläufe bei der 
Übergabe von Herstellerinformationen 
sowohl auf Seite der Hersteller als 
auch auf Seite der Nutzer und Betrei-
ber. Sie legt deren Beschaffenheit hin-
sichtlich Klassifikation, Aufbau, Meta-
daten und Dateiformaten fest. Die 
Informationen können so strukturiert 
und einheitlich bereitgestellt werden.
Die Unternehmen der produzierenden 
Industrie in Deutschland beschaffen 
jedes Jahr über fünf Millionen tech-
nische Güter für die Instandhaltung, 
die Erweiterung oder den Neubau von 
Produktionsanlagen. Zu diesen tech-
nischen Gütern gehören Herstellerun-
terlagen, die während des gesamten 
Lebenszyklus des technischen Guts 
zwingend benötigt werden. Sie enthal-
ten Informationen, die für die richtige 
Auslegung, Aufstellung, Inbetriebnah-
me, Ersatzteilbevorratung, Bedienung, 
Reinigung, Inspektion, Wartung und 
Instandsetzung erforderlich sind.
Gesetzliche Bestimmungen schrei-
ben das Vorhandensein bestimm-
ter Herstellerunterlagen vor, wie 
bspw. CE-Konformitätserklärungen, 
ATEX-Zertifikate oder Werkstoffzeug-
nisse. Die Übertragung dieser In-
formationen in die IT-Systeme der 
Anlagenbetreiber ist – aufgrund feh-
lender Standardisierung – mit einem 
erheblichen und heute nicht mehr 

zeitgemäßen Aufwand für die Betrei-
ber verbunden.
VDI 2770 Blatt 1 „Betrieb verfahrens-
technischer Anlagen – Mindestanfor
derungen an digitale Herstellerinfor-
mationen für die Prozessindustrie 
–  Grundlagen“ richtet sich vor allem 
an Hersteller von Apparaten und Ma-
schinen, Hersteller von Content- und 
Dokumenten-Managementsystemen, 
Engineering-Unternehmen und Be-
treiber prozesstechnischer Anlagen. 
Weiterhin sind alle Personen ange-
sprochen, die sich mit der Erstellung 
und Verwaltung von Dokumenten be-
schäftigen sowie Personen, die Pro-
jekte zur digitalen Transformation lei-
ten und initiieren.
Herausgeber der Richtlinie, die im 
April 2020 als Weißdruck erschienen 
ist und den Entwurf von Oktober 2018 
ersetzt, ist die VDI-Gesellschaft Ver-
fahrenstechnik und Chemieingenieur
wesen (GVC).� www.vdi.de/2770
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Softing Industrial Automation verstärkt  
E+H Partnerprogram 
Das Partnerprogramm 
„Open Integration“ von 
Endress+Hauser vereint 
inzwischen 13 Herstel-
ler, die das reibungslose 
Zusammenspiel ihrer 
Produkte sicherstellen 
möchten. Softing In-
dustrial Automation, ein 
führender Anbieter von 
Software und Hardware-Produkten 
für Technologie- und Datenintegra
tion in der Fabrik- und der Prozess
automation, ist Anfang des Jahres 
dem Partnernetzwerk beigetreten. Alle 
Partner sind Anbieter von Leittechnik, 
Feldbus-Infrastruktur, Messtechnik 
oder Aktorik: Auma Riester, Bürkert, 
Festo, Flowserve, Hima Paul Hilde-
brandt, Honeywell Process Solutions, 
Mitsubishi Electric, Pepperl+Fuchs, 
Phoenix Contact, Rockwell Automa-
tion, Schneider Electric, Turck und 
seit kurzem auch Softing Industrial 
Automation. Die Kooperationspartner 

testen und dokumentieren das Zu-
sammenspiel ihrer Produkte für ty-
pische Anwendungen in der Pro-
zessautomatisierung. Die Nutzer 
profitieren doppelt: Sie können die 
jeweils besten Produkte kombinieren 
und diese schnell und reibungslos in 
Betrieb nehmen. Auch die Lieferanten 
der Automatisierungstechnik schätzen 
die Vorteile des Open-Integration-Pro-
gramms. Für sie ist es wichtig, mög-
liche Probleme rechtzeitig zu erken-
nen und sie vor der Installation in den 
Anlagen ihrer Kunden zu lösen.
� www.endress.com
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Die Finalisten der ersten ISC3 Innovation  
Challenge stehen fest
Das International Sus
tainable Chemistry Col-
laborative Center ISC3 
hat die acht Finalisten 
der ersten Innovation 
Challenge bekanntge-
geben. Insgesamt wur-
den 47 Innovationen aus 
26 Ländern auf 6 Konti-
nenten zum Thema „Nachhaltig Bauen 
und Leben“ eingereicht. Die Challenge 
wird jährlich zu wechselnden Themen 
ausgeschrieben, der Sieger erhält ein 
Preisgeld in Höhe von 25.000 €. 

Die Finalisten für das Jahr 2020: 
	▪ Das finnische Start-up „Block So-
lutions” hat Module aus Holzfaser-
Verbundwerkstoffen entwickelt, die 
für den Bau kostengünstiger, nach-
haltiger und sicherer Unterkünfte 
genutzt werden können.

	▪ „Ecocat Tanzania“ hat eine energie
sparende Technologie erfunden, 
mit der sich aus Plastikabfällen und 
Verpackungsmaterialien robuste 
Kunststoffstreben herstellen lassen.

	▪ „Ecovon“ aus Ghana hat eine For-
maldehyd-freie biobasierte und er-
neuerbare Alternative zu Holz auf 
Basis von Kokosnussschalen und 
Zuckerrohr-Bagasse entwickelt.

	▪ „Glassolina“ aus Ägypten stellt aus 
Holz und Plastikabfällen Verbund-
werkstoff-Platten her, die dazu bei-
tragen können, den CO

2
-Fußab-

druck von Gebäuden zu verringern.

	▪ „Mesocarpe“ aus Deutschland bie-
tet eine aktive bioabbaubare Mem-
bran auf Basis von erneuerbaren 
Rohstoffen und Mineralien an, die 
Schadstoffe und Bakterien filtert 
und so die Luftqualität in Innenräu-
men verbessert.

	▪ Das US-Unternehmen „Reuse De-
sign Laboratory“ entwickelt ein 
dämmendes Leichtbau-Baustein-
System, das zu 90 % aus recycel-
tem Trockenbau-Schutt besteht, 
und trägt damit dazu bei, Bau-
schutt zu reduzieren.

	▪ Die deutsche Firma „Sumteq“ 
hat kostengünstige Hochleis-
tungs-Dämmmaterialien aus Po-
lymer-Nanoschaum auf den Markt 
gebracht.

	▪ „Zila Works“ aus den USA hat ein 
100 % Bisphenol-A-freies Epoxid-
harz erfunden, das aus industri-
ellem Hanf hergestellt wird und in 
Verbundwerkstoffen und anderen 
Anwendungen wie Beschichtungen 
zum Einsatz kommen kann.

� www.dechema.de

� www.isc3.org
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GEA liefert dritte Verdampferlinie für indische Raffinerie 
Bereits die dritte Verdamp-
ferlinie liefert GEA an das 
indische Unternehmen 
Utkal Alumina Internatio-
nal für die Kapazitätser-
weiterung einer Raffine-
rie im Bundesstaat Orissa, 
Indien. Die ersten bei-
den Verdampferlinien mit 
einer Kapazität von jeweils 310 t/ h 
gingen bereits im Jahre 2013 in Be-
trieb. In der Verdampfereinheit wer-
den verschiedene Wasch- und Pro-
zesswässer aus der Produkt- und 
Reststoffaufarbeitung und aus ande-
ren Quellen aufkonzentriert. Diese so-
genannte Aluminiumoxidablauge wird 
dann wieder für den Aufschluss des 
Bauxitgesteins verwendet. Die Anlage 
ist so ausgelegt, dass sie 24 Std./ Tag 
und 365 Tage im Dauerbetrieb mit 

ausreichender Reinigungsfrequenz 
arbeitet. Mit dieser dritten Verdamp-
ferlinie kann die Gesamtkapazität von 
bislang 1,5 Mio. t/a Aluminiumoxid 
pro Jahr auf 2 Mio. t/a Jahr gestei-
gert werden. Der Lieferumfang um-
fasst auch Anlagenkomponenten wie 
Druckbehälter, Wärmetauscher, Pum-
pen, Tanks und Separatoren, Prozess- 
und Versorgungsleitungen sowie die 
Instrumentierung und Inbetriebnah-
me. � www.gea.com

VDI-Richtlinien zum Betrieb verfahrenstechnischer Anlagen
Der Fachbereich Verfahrenstech-
nische Prozesse (GVC 01) der VDI-Ge-
sellschaft Verfahrenstechnik und Che-
mieingenieurwesen veröffentlicht im 
Juni 2020 die VDI-Richtlinie 2775 
Blatt 1 „Betrieb verfahrenstechni
scher Anlagen – Turnaround-Manage
ment – Grundlagen“. Die Richtlinie 
gibt Hilfestellungen für die Durch-
führung eines Turnarounds in der 
pharmazeutischen, chemischen und 
petrochemischen Industrie nach 
Projektansatz. Sie beschreibt Merk-
male bei Planung und Durchführung 
eines Turnarounds zur Optimierung 
des Zeit- und Kostenaufwands unter 
Einhaltung der Arbeitssicherheit und 

der Umweltschutzvorgaben. Sie defi-
niert die grundlegenden Begriffe und 
gibt Handlungsempfehlungen zur Ab-
wicklung und Qualitätssicherung des 
Turnarounds sowie Hinweise zur Ein-
haltung der Betreiberpflichten. Die 
Richtlinie gibt für Turnarounds wich-
tige Handlungsempfehlungen zu Or-
ganisation, Informationsfluss, Kom-
munikation, Verantwortlichkeiten, 
Vernetzung der Arbeitsabläufe und 
zur Koordination von gesetzlichen 
Prüfungen, Prüfungen gemäß Betrei-
bervorgaben, Risikomanagement, Rei-
nigungen, Instandsetzungstätigkeit 
sowie Einbindung von Anlagenände-
rungen und Projekten.� www.vdi.de

Online-Tool visualisiert biotechnische  
Verfahrensentwicklung
Mit Hilfe von industriellen bio
technologischen Prozessen 
ist es möglich, Güter des all-
täglichen Lebens ressourcen
schonender und nachhal-
tiger zu produzieren. Das VDI 
Zentrum Ressourceneffizienz 
(VDI ZRE) hat als Online-Tool 
einen Prozess visualisiert, mit dem 
sich ein biotechnologisches Verfah-
ren entwickeln bzw. verbessern lässt. 
Neben den grundlegenden Prozess-
schritten wird dargestellt, wie sich 
Prozesse modellieren, entwickeln und 
automatisieren lassen. Darüber hi-
naus wird darauf eingegangen, wie 
Rohstoffe aufbereitet und biobasierte 
Produkte hergestellt werden. Kern der 
nachhaltigeren Verfahren sind die Bio-
katalysatoren. Hierzu werden Informa-
tionen zur Bereitstellung und zum Ein-
satz von Biokatalysatoren vorgestellt.
Das ebenfalls neue digitale Arbeits-
mittel Ressourcencheck bietet eine 
weitere Möglichkeit zur Optimierung 
der biotechnologischen Produktions
prozesse biobasierter Produkte.

Aufgebaut als Fragebogen können 
Unternehmen die eingesetzten Ver-
fahren analysieren. Behandelte Tech-
nologiethemen sind: Verbesserung 
des Reaktionsprozesses, Überprüfung 
der Langzeitstabilität des Biokataly-
sators, Entwicklung und Überprüfung 
von Sterilisationsmaßnahmen. In der 
Auswertung erhalten Unternehmen 
Vorschläge für passende Maßnah-
men, Methoden und Werkzeuge zur 
Steigerung der Ressourceneffizienz. 
Ergänzt werden diese Hinweise mit 
Beispielen aus der Praxis zu weißer 
Biotechnologie.
� www.ressource-deutschland.de/ 

� instrumente/prozessketten 

� www.ressource-deutschland.de/ 

� instrumente/ressourcenchecks
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Beiträge für den Achema-Kongress einreichen

Für den Achema-Kongress 2021 kön-
nen ab sofort bis 16. Oktober 2020 
Beiträge eingereicht werden. Der 
Kongress ist integraler Bestand-
teil der Achema und eng mit dem 
Messegeschehen verknüpft. Damit 
ist sichergestellt, dass die Vorträge 
praxisrelevant sind. Sie greifen die 
alltäglichen Herausforderungen auf, 
denen sich die Industrie gegenüber-
sieht, und liefern mögliche Lösungen 
aus Labor und Technikum. Das Vor-
tragsprogramm umfasst modulare 
Produktion, Digitalisierung und An-
lagendesign ebenso wie Equipment 
und Ausrüstung vom Labor bis zur 
Verpackungsstraße. Auch Werkstoffe, 
Additive Manufacturing stehen auf 
dem Programm, dazu Spezialfragen 
der Pharmaproduktion und natürlich 
der Umgang mit Wasser, Energie und 

Rohstoffen. Die drei Fokusthemen Di-
gital Lab, Product & Process Security 
und Modular & Connected Production 
sind mit eigenen Sessions vertreten. 
Je nach Anwendungsnähe der vorge-
stellten Ergebnisse stehen zwei ver-
schiedene Formate zur Verfügung:
Die Praxisforen finden in unmittelbarer 
Nähe der Ausstellungsgruppen statt. 
Hier geht es in kurzen Präsentationen 
um aktuelle Fragestellungen aus der 
Produktion, Best Practices und Ready-
to-use-Technologien, die Anwendung 
immer im Blick.
In den Kongress-Sessions geht es 
um anwendungsnahe Forschung und 
Entwicklung vom Proof-of-Concept bis 
an die Schwelle zum Markteintritt. Sie 
werfen auch ein Schlaglicht auf aktu-
elle Trends in der Prozesstechnologie.
� www.achema.de/kongress

Grundfos wird 75 Jahre
Der dänische Pumpenspezialist 
Grundfos widmet sein 75-jähriges 
Jubiläum den gemeinsamen Werten 
der weltweit insgesamt 19.280 Kol-
legen des Unternehmens. Abgesehen 
von seinem Innovationsgeist zeich-
net Unternehmensgründer Poul Due 
Jensen aus, dass er Zusammenarbeit 
und Teamwork eine immense Bedeu-
tung zumaß. Auf der Grundlage die-
ser Einstellung habe er Grundfos zu 
einem Arbeitsplatz gemacht, an dem 
jeder die Möglichkeit hat, seine Ideen 
und Vorschläge einzubringen. Jensens 

Erfolgsgeschichte begann bei ihm zu 
Hause. Im Jahr 1945, kurz nach dem 
zweiten Weltkrieg, als es an fast allem 
mangelte, konnte er für einen Bau-
ern aus der Gegend keine Pumpe be-
schaffen. Seine Lösung für diese He-
rausforderung bestand ganz einfach 
darin, ein komplettes Wasserversor-
gungssystem von Grund auf selbst 
zu konzipieren und zu konstruieren. 
Diese Entscheidung war das Funda-
ment für die heutige, weltweit agie-
rende Unternehmensgruppe.
� de.grundfos.com

Kommunikationsknoten vermehren sich weiterhin
Auch nach über 30 Jahren seit der 
Gründung von Profibus & Profinet In-
ternational (PI) kommen die Technolo-
gien der Nutzerorganisation im Markt 
sehr gut an. Die größte Steigerung 
um 40 % erzielte im Jahr 2019 IO-
Link. Dies belegt, dass IO-Link sich im 
Markt auf längere Sicht etabliert. Mehr 
als 16 Mio. IO-Link-Geräte sind insge-
samt installiert. Profinet verzeichnete 
im Jahr 2019 6,4 Mio. neu installierte 
Geräte im Markt. Mit einem Wachstum 
von 25 % kommt diese Kommunika

tionstechnologie auf eine Gesamtzahl 
von 32,4 Mio. installierten Knoten. Bei 
Profisafe konnte mit den in 2019 instal-
lierten 2,5 Mio. Knoten jetzt eine Ge-
samtzahl von nahezu 14 Mio. erreicht 
werden. Und auch Profibus kann trotz 
seiner langen Marktpräsenz immer 
noch 1,9 Mio. neue Knoten vorweisen. 
Ende 2019 waren mehr als 62 Mio. 
Profibus-Geräte in Industrieanlagen 
weltweit installiert. Davon sind mehr 
als 13 Mio. in prozesstechnische Anla-
gen eingeflossen.� www.profibus.com

Hotspot für die digitale Welt - Digital Hub auf der Achema
Die Prozessindustrie wird digital – und 
sie braucht spezialisierte Partner, um 
Digitalisierung, Big Data und künstliche 
Intelligenz optimal zu nutzen. Deshalb 
bietet die Achema 2021 mit dem Digi-
tal Hub erstmals eine Plattform für die 
Digitalbranche und Digitalisierungsex-
perten aus der Prozessindustrie. Mit 
einem neuen, integrierten Konzept, 
das in enger Abstimmung mit wich-
tigen Akteuren aus der digitalen Welt 
entwickelt wurde, stellt sie die digitale 
Transformation in den Mittelpunkt der 
Achema. Vier Access Points erleichtern 
den direkten Einstieg in die Themen 
Logistik und Lieferkette, Forschung 
und Innovation, Cybersicherheit sowie 
Technik und Betrieb. Der Digital Hub 
präsentiert digitale Lösungen wie 
Cloud- und Infrastrukturangebote, 
Software und technische Tools und 

bietet gleichzeitig die Möglichkeit zur 
Vernetzung und zum Matchmaking. 
Führungen, Break-out-Sessions und 
Demos ergänzen das Angebot. Der Di-
gital Hub knüpft auch an die drei Fo-
kusthemen der Achema 2021 „The 
digital lab“, „Product and process se-
curity“ und „Modular and connected 
production“ an, die alle vom digitalen 
Fortschritt getrieben werden.
� www.achema.de/digital-hub

Synthetisches Kerosin verbrennt sauberer
Das Institut für Verbrennungstech-
nik des Deutschen Zentrums für Luft- 
und Raumfahrt (DLR) hat erstmals 
synthetisches Kerosin aus der Power-
to-X-Versuchsanlage des Kopernikus-
Projekts P2X im Hinblick auf seine 
Zusammensetzung und Verbrennungs-
eigenschaften untersucht. Der synthe-
tische Kraftstoff ist nicht nur klima
freundlich und erfüllt die gesetzlich 
vorgeschriebenen Verbrennungseigen-
schaften, sondern setzt zudem noch 30 
bis 100-mal weniger Rußvorläufer frei 
als herkömmliches Kerosin. 
Diese Schadstoffe entstehen als Zwi-
schenprodukte in der Verbrennung. So 
enthält das synthetische Kerosin keine 
nennenswerten Mengen an aroma-
tischen Kohlenwasserstoffen, die bei 
herkömmlichem Kerosin einen Groß-
teil der Rußbildung verursachen. Damit 
können synthetische Kraftstoffe nicht 
nur erheblich zur CO

2
-, sondern auch 

zur Schadstoff-Minimierung im Luft-
verkehr beitragen. Möglich sind diese 
guten Ergebnisse durch das beson-
dere Verfahren der Kerosin-Produkti-
on in der Power-to-X-Versuchsanla-
ge, die Partner im Kopernikus-Projekt 
P2X im August 2019 als weltweit 
erste containerbasierte integrierte An-
lage in Betrieb genommen haben. In 
vier Schritten stellt sie synthetischen 
Kraftstoff allein aus Luft und Strom her. 

Zukünftig könnten Anlagen wie diese 
z. B. in wind- und sonnenreichen Ge-
genden aus grünem Strom flexibel er-
neuerbare Kraftstoffe produzieren, die 
konventionelles Kerosin, Diesel oder 
Benzin ersetzen können.

Die P2X-Versuchsanlage 
1.	Zunächst filtert die Anlage klima-
schädliches Kohlenstoffdioxid (CO

2
) 

aus der Umgebungsluft. Die Tech-
nik dafür entwickelte Climeworks, ein 
Spin-off der ETH Zürich.
2.	Den Hochtemperatur-Co-Elektroly-
seur für den nächsten Schritt entwi-
ckelte das Technologieunternehmen 
Sunfire. Er spaltet das CO

2
 der Luft 

zusammen mit Wasserdampf in Was-
serstoff und Kohlenmonoxid.
3.	Aus diesem Synthesegas werden 
in den von Ineratec entwickelten mi-
krostrukturierten Reaktoren  Kohlen-
wasserstoff-Ketten gebildet. 
4.	Das Karlsruher Institut für Tech-
nologie (KIT) integrierte das Modul 
für den vierten und letzten Schritt in 
die Prozesskette. Beim sogenannten 
Hydrocracken werden die zu langen 
Kohlenwasserstoffketten gespalten 
und so die Qualität und die Ausbeute 
an dem gewünschten Produkt erhöht. 
� www.kopernikus-projekte.de

� www.dechema.de

� www.dlr.de
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Alle sollen an Bord bleiben
Endress+Hauser vertraut in der Krise auf gute Geschäfte und die eigene Liquidität

Das gute Abschneiden von 
Endress+Hauser im Geschäftsjahr 
2019 über alle Arbeitsgebiete, Bran-
chen und Regionen hinweg war 
zwar Inhalt der Bilanz-Pressekon-
ferenz des Schweizer Messtechnik- 
und Automatisierungsspezialisten. 
Aber es war in Zeiten der Pandemie 
natürlich nicht die Hauptsache der 
erstmals ausschließlich online ab-
gehaltenen Veranstaltung.

„2019 war ein gutes Jahr für Endress+Hauser“, 
betonte CEO Matthias Altendorf. „Unser 
Wachstum war breit abgestützt und ausgewo-
gen.“ Das Familienunternehmen steigerte trotz 
abflauender Konjunktur den Nettoumsatz um 
8,0 % auf 2,652 Mrd. €. 7,6 % davon flossen in 
Forschung und Entwicklung weitere 8,7 % in-
vestierte die Unternehmensgruppe in Gebäude 
und Sachanlagen.

Finanzchef Dr. Luc Schultheiss wies aber 
auf den Wertverlust des Euro gegenüber den 
wichtigsten Fremdwährungen hin. In lokalen 
Währungen gemessen hätte das Wachstum le-
diglich 6,6 % betragen und in Schweizer Fran-
ken sogar nur 4,3 %. Verglichen mit dem Bran-
chendurchschnitt sehen sich die Schweizer 
damit aber immer noch am oberen Ende. Die 

Umsatzrendite (ROS) kletterte um 0,2 Punkte 
auf 13,1 %. Das Ergebnis nach Steuern stieg 
2019 um 14,3 % auf 265,9 Mio. €.

Liquiditätspolster
Die Eigenkapitalquote stieg im Vergleich zum 
Vorjahr um 4,6 % auf 75,6 %. Die Firmen-
gruppe sei „praktisch frei von Bankschulden“ 
und verfügt über ein Liquiditätspolster von 
fast 800 Mio. €. „Dies wird helfen, die aktuel-
le Wirtschaftssituation gut zu meistern,“ so 
der Finanzchef. Und Familienoberhaupt und  

Präsident des Verwaltungsrats Dr. h.c. Klaus 
Endress bekräftigte: „Damit könnten wir ein 
Jahr lang die Gehälter bezahlen. Wir werden 
alles tun, um Beschäftigung zu sichern und 
Endress+Hauser gut durch diese Krise zu brin-
gen.“ Die Gesellschafterfamilie trage diesen 
Kurs mit und nehme einen Gewinnrückgang 
in Folge der Corona-Krise in Kauf. „Wir möch-
ten, dass möglichst alle an Bord sind, wenn 
der Wind sich dreht und es wieder vorwärts 
geht.“ Von den zum Jahresende 2019 weltweit 
14.328 im Unternehmen Beschäftigten arbei-
teten während des Lockdowns nach Aussage 
von CEO Altendorf „in der Spitze bis zu 10.000 
aus dem Homeoffice“. 

Was die Aussichten für das laufende Ge-
schäftsjahr angeht sieht sich Endress+Hauser 
an sich gut gerüstet. Man sei mit einem noch-
mals gewachsenen Auftragsbestand ins Jahr 
2020 gestartet. Aber in den vergangenen Wo-
chen seien die Aufträge doch spärlicher herein-
gekommen. „Noch können wir die wirtschaftli-
chen Auswirkungen der Coronavirus-Pandemie 
nicht abschätzen. Aber die Krise wird bei un-
seren Kunden und uns Spuren hinterlassen“, 
sagte CEO Matthias Altendorf. 

www.endress.com

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000510

Matthias Altendorf,  

CEO Endress+Hauser, bei 

der Online-Bilanzmedien-

konferenz 2020
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Klassierung per Ultraschall
Die Auftrennung von Partikeln sehr 
geringer Größe (< 10 µm) bringt die 
bisherigen, technisch etablierten 
Trennverfahren an ihre Grenzen, da 
ihr Trennmechanismus oftmals auf 
der Dominanz der Volumenkräfte über 
die flächenbezogenen Kräfte beruht, 
die mit der Partikelgröße abnimmt. 
Ein alternatives Trennverfahren ba-
siert auf der Trennung in einem Aero-
sol im resonanten Ultraschallfeld. Die 
Wirksamkeit des Trennmechanismus 
wurde mittels analytischer Modellie-
rung belegt: Es liefert eine sehr gute 

Trennschärfe und bietet die Aussicht, 
in Partikelgrößenbereichen, in denen 
bisher nur analytische Labormethoden 
zur Verfügung stehen, technisch rele-
vante Durchsätze zu verarbeiten.

Methanisierung für Power-to-Gas
Power-to-Gas-Ansätze umfassen ver-
schiedene Aktivitäten, um elektrische 
Energie in Form gasförmger Ener-
gieträger zu speichern. Die Synthese 
von synthetischem Erdgas hat dabei 
den Vorteil, dass es einfach in das 
Erdgasnetz eingespeist, verteilt und 
verwendet werden kann – ohne die 
Notwendigkeit einer zusätzlichen In-
frastruktur. Einer der entscheidenden 
Schritte ist hier die Bildung von Me-
than durch katalytische CO

2
-Metha-

nisierug. Als Alternative zu herkömm-
lichen Konzepten könnte sie für kleine 

bis mittelgroße Power-to-Gas-Anwen-
dungen in katalytisch beschichteten 
metallischen Wabenreaktoren oder 
in Slurry-Blasensäulen-Reaktoren er-
folgen. Für beide Konzepte wurden 
jetzt Scale-ups vom Labor- in den Pi-
lot-Maßstab erfolgreich durchgeführt.

Polymerisationsfouling
Die Emulsionspolymerisation ist das 
bevorzugte Verfahren für die Produk-
tion vieler Kunststoffe, wie Vinylace-
tat. Dabei treten häufig Ablagerungen 
von Polymeren auf wärmeübertra-
genden Oberflächen auf (Polymeri-
sationsfouling). In einer Studie wurde 
das Ablagerungsverhalten eines Vi-
nylacetat/Vinylester-Copolymers un-
tersucht. Beobachtungen der Abla-
gerungstopographie mithilfe eines 
Digitalmikroskops und Berechnungen 
des Foulingwiderstands zeigten, dass 
der Polymerisationsgrad das Abla-
gerungsverhalten und die Topogra-
phie beeinflusst. So weist das bereits 

ausreagierte Stoffsystem u. a. eine 
größere Foulingmasse auf. Für rea-
gierende Stoffsysteme kann das Foul
ing sowohl über die Foulingmasse 
als auch über die Schichthöhe abge-
schätzt werden als Alternative für den 
thermischen Foulingwiderstand.

Oberflächenrauheit und Druckabfall
Die Analytik des zweiphasigen Flusses 
von Gas und Flüssigkeit ist kompliziert 
aufgrund der komplexen Wechselwir-
kungen beider Phasen. Inwieweit die 
Oberflächenrauheit beim Druckab-
fall in Rohren hier eine Rolle spielt, ist 
in der Literatur widersprüchlich be-
schrieben. In einer Studie wurde der 
Druckabfall von Propan und Propylen 
bei Gas-flüssig-Sättigung in Rohren 
aus Kupfer und Baustahl verglichen. 
Eine Analyse der Oberflächenstruktur 
beider Rohre mithilfe der Fokus-Varia-
tion ergab – trotz gleicher Herstellung 

– eine sechsfach höhere Rauheit für 
das Stahl-Rohr. Für zweiphasige Strö-
mungen belegten die Messungen aber 
eine Unabhängigkeit des Druckabfalls 
von der Oberflächenrauheit.

Externe Einspritzung
Für die Förderung von Gemischen 
mit hohen Gasanteilen, vor allem für 
eine wirtschaftliche Förderung von 
Erdöl aus Lagerstätten mit hohem Be-
gleitgasanteil, wurde ein neues Kühl-
konzept entwickelt, das auf einer 
öleingespritzten Mehrphasenschrau-
benspindelpumpe mit externer Pro-
zessfluideinspritzung beruht. Die Ein-
spritzung kühlt die Pumpe und trägt 
zur Spaltabdichtung bei, so dass der 
effektiv geförderte Volumenstrom 
steigt. Experimente an einem trans-
parenten Modell einer einzelnen 

Förderkammer zeigten, dass die 
Spaltabdichtung nicht nur vom ein-
gespritzten Ölvolumenstrom abhän-
gig ist, sondern auch von der Positi-
on und Anzahl der Einspritzungen. Als 
beste Einspritzvariante erwies sich die 
dreiseitige Einspritzung.

Carbonate-Looping im Modell
Der Carbonate-Looping-Prozess 
(CaL) ist ein effizientes Verfahren zur 
CO

2
-Abscheidung aus Abgasen fos-

siler Verbrennungsprozesse. Dabei 
zirkulieren Calciumoxid/Calciumcar-
bonat-Partikel zwischen zwei gekop-
pelten zirkulierenden Wirbelschichten, 
dem Karbonator und dem Kalzinator. 
Im Karbonator reagiert das CO

2
-reiche 

Gas mit CaO und bildet CaCO
3
. Im Kal-

zinator findet die Rückreaktion statt. 
Für den CaL gibt es bisher nur weni-
ge, für eine genaue Prozessbeschrei-
bung unzulängliche numerische An-
sätze. Für den Karbonator wurde jetzt 
ein dreidimensionales, transientes 

CFD-DEM-Modell für die Simulati-
on im MWth-Maßstab entwickelt und 
validiert. Dazu wurden experimentel-
le Daten einer 1-MWth-Pilotanlage, 
eines maßstabsverkleinerten kalten 
Modells und einer Quasi-2D-Labor-
wirbelschicht verwendet. Die nume-
rischen Ergebnisse stimmen gut mit 
den Messungen überein und belegen 
die Eignung des Modells.
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Kaffeesatz auf den Grund gehen
Forschungsprojekt will industriellen Kaffeesatz weiterverarbeiten

Bei der Produktion von 1 kg löslichem Kaffee 
entstehen 2 kg nasser Kaffeesatz. So werden 
allein in der EU etwa 1 Mio. t/a Reststoffe durch 
Kaffeesatz erzeugt. Das Forscherteam wird 
sich daher in dem Projekt »InKa« in den kom-
menden drei Jahren mit der Ausarbeitung und 
Validierung eines industrienahen Ansatzes zur 
Überführung kommerziell anfallenden Kaffee-
satzes in hochwertige Zwischenprodukte be-
schäftigen. Dabei wird ein besonderer Fokus 
darauf gelegt, dass die Zwischenprodukte nicht 
nur als Rohstoff für biobasierte Produkte ver-
wendet werden, sondern sie sollen zu bisher 
nicht erreichbaren Eigenschaftsverbesserun-
gen verschiedener Endprodukte führen, oder 
sogar als alternative Rohstoffquelle bei ernst-
haften Rohstoffengpässen fungieren.

Geplante Entwicklungsschritte
Die geplanten Arbeitsschritte umfassen die Auf-
trennung des Kaffeesatzes in sinnvoll zusam-
mengefasste Komponentengruppen, deren 
Aufreinigung sowie insbesondere die hoch-
wertige Nutzung der erzeugten Intermedia-
te. Das Kaffeeöl ist nicht für den Verzehr ge-
eignet, es kann jedoch mittels Umesterung in 
ein wertvolles chemisches Zwischenprodukt 

umgewandelt werden. Anschließend wird der 
Einsatz dieser biobasierten Bausteine in Syn-
thesen zur Herstellung von Additiven für Kunst-
stoffe wie Weichmacher oder Schlagzähigkeits-
modifikatoren geprüft.

Der entölte Kaffeesatz wird gleichzeitig als 
alternativer Rohstoff für die Papier- und Karton
industrie untersucht. Nach entsprechender 
Zerkleinerung wird dieser in Faserstoffe einge-
bracht und die weitere Verarbeitung getestet. 
Darüber hinaus können in dem Verwertungs-
prozess weitere organische Verbindungen wie 
Glycerin, Fettsäuren, Polysaccharide oder Aro-
mastoffe gewonnen und für eine Verwertung 
bereitgestellt werden. Im Nachgang wird mit-
tels einer Stoffstromanalyse der mögliche Ein-
fluss auf die Rohstoffversorgung im Markt 
transparent gemacht. 

Anwendungstests
Der Projektpartner BellePapier wird nach Her-
stellung der Zwischenprodukte Anwendungs-
tests mit entöltem Kaffeesatz durchführen und 
die Ergebnisse des Projekts bewerten. »Der 
entölte Kaffee kann für spezielle Papier- und 
Kartonsorten eine gute Rohstoffergänzung 
sein. Er enthält Cellulose – ähnlich wie der 

Faserstoff, aus dem Papier entsteht. Der Kaf-
feesatz könnte aber auch als Prozesshilfsmittel 
interessant sein. Wir sind sehr neugierig, wel-
che Potenziale sich mit diesem neuen Werk-
stoff heben lassen«, sagt Geschäftsführer Dr. 
Jürgen Belle von BellePapier.

Gefördert wird das Projekt InKa im Rahmen 
der Fördermaßname »Nationale Forschungs-
strategie BioÖkonomie 2030« der Bundesre-
gierung durch das Bundesministerium für Bil-
dung und Forschung (BMBF).

Die Autorin
Stephanie Wehr-Zenz M. A,�. Fraunhofer Umsicht

Diesen Beitrag können Sie auch in der 
Wiley Online Library als pdf lesen und 
abspeichern:
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Kaffee ist die zweitwichtigste Handelsware nach Erdöl. Ist der Kaffee einmal gebrüht, verbleibt als 
Rest der Kaffeesatz, der meistens im Abfall landet. Um diesen zu verwerten, startet nun das Pro-
jekt »InKa – Intermediate aus industriellem Kaffeesatz«, in dem vom Fraunhofer-Institut Umsicht 

zusammen mit Partnern mögliche Verwertungsansätze geprüft werden. Dabei wird der Kaffeesatz 
zunächst zu hochwertigen Zwischenprodukten verarbeitet, aus denen dann Biokunststoffe und 

Zusätze für unterschiedliche Papiersorten entstehen können. 
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Fest Stoff Mischen
Neue Standards und Methoden beim  

Feststoffmischen und -trocknen

Die Weiterentwicklung von Verarbei-
tungsverfahren und -apparaten wird 
von verschiedenen Faktoren beein-
flusst, wie Kapazitätsausweitungen, 
Kostenoptimierungen oder immer ge-
nauerer und umfangreicher Messtech-
nik. Als Lieferant von Lösungen basie-
rend auf der Rühr- und Mischtechnik 
unterstützt Ekato seine Kunden seit 
über 85 Jahren bei der Entwicklung 
von Verfahren und der Realisierung 
von Lösungen entsprechend dem 
neusten Stand der Technik.

Man kann davon ausgehen, dass im Rah-
men der Verwendung von Getreide als Nah-
rungsmittel die Umwandlung von Stoffen mit 
mechanischen Prozessen schon sehr lange 
von den Menschen praktiziert wird. Seit der 
Jungsteinzeit wissen die Menschen, dass ge-
trocknetes Getreide länger haltbar ist. 

Neben dem Trocknen gehören heute auch 
das Reinigen, Lagern, Mahlen, Sieben und 
Mischen bei der Herstellung eines normge-
rechten Mehls zum Herstellprozess. Die Ent-
wicklung der Getreideverarbeitung zum heu-
tigen Stand zeigt, dass sich aus einfachen, 
manuellen Werkzeugen komplexe, automa-
tisierte und standardisierte Verfahren entwi-
ckelt haben. Nicht nur bei der Verarbeitung 
von Getreide ist dies der Fall, auch in anderen 
Industriezweigen werden derartige Technolo-
gien eingesetzt. 

Die Weiterentwicklung von Verarbeitungs-
verfahren und -apparaten wird von verschiede-
nen Faktoren beeinflusst. An erster Stelle stehen 

dabei der steigende Bedarf und die Kosten
optimierung bei der Herstellung. Die Entwick-
lung immer genauerer und umfangreicher 

Sebastian Prill, � 
Ekato Systems

Titelstory

Abb. 1: Messprinzip  
innere Reibung  
Schüttgut

Titelstory
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Messtechnik zur Charakterisierung von Fest-
stoffen und Schüttgütern hilft dabei, die An-
forderungen und Normen zu definieren, denen 
die Verarbeitungsverfahren genügen müssen. 
Neben physikalischen und chemischen Eigen-
schaften muss auch immer mehr das Gefähr-
dungspotenzial der beteiligten Stoffe für Mensch 
und Umwelt berücksichtigt werden. Die daraus 
resultierenden Anforderungen sind durch natio-
nale Gesetze geregelt. Ekato Systems kann in 
diesem Zusammenhang auf die Erfahrung vie-
ler abgeschlossener Projekte zurückgreifen, um 
bei der Abwicklung von Projekten die Einhaltung 
der Vorgaben sicherzustellen. 

Übersicht Feststoffmischer
Für das Mischen von Schüttgütern gibt es eine 
Vielzahl an kommerziell verfügbaren Lösungen, 
deren verschiedene Grundkonzepte hier kurz 

vorgestellt werden sollen. Diese können an-
hand der Art, wie die zum Mischen notwendi-
ge, mechanische Energie eingebracht wird un-
terschieden werden. Je nach Konzept gelten 
andere, physikalische Gesetze und es ergeben 
sich jeweils bestimmte Einschränkungen bei 
den Einsatzbereichen aufgrund des benötigten 
Energieeintrags. So kann eine Wirbelschicht 
z. B. nicht von einem beliebig großen Luftstrom 
durchströmt werden, um Agglomerate zu zer-
kleinern, ohne die gesamte Schüttung mitzu-
reißen. Ein Mischer mit rotierendem Behälter 
kann nicht beliebig schnell rotieren, ohne dass 
das Produkt eine feste Wandschicht bildet und 
nicht mehr gemischt wird. 

Je größer die Variationsmöglichkeit des 
Leistungseintrages einer Lösung ist, umso 
mehr Mischaufgaben können mit dieser 
abgedeckt werden. Dies kann durch die 

konstruktive Kombination von mehreren der 
in Tabelle 1 genannten Methoden zur Einbrin-
gung der Leistung erreicht werden. Generell 
bieten hier Lösungen mit rotierenden Wellen in 
Kombination mit verschiedenen Rührorganen 
eines der größten Einsatzspektren. 

Als Hersteller von Rührwerken wie der So-
lidmix Baureihe, die sich in vielen Bereichen der 
Lebensmittel-, Pharma- und Chemieindustrie 
etabliert hat, bietet Ekato Lösungen zur kom-
binierten Durchführung von Grundoperationen 
wie z. B. dem Trocknen und Mischen, die auf 
dem Einsatz von rotierenden Rührorganen ba-
sieren.

Endtrocknung eines Wirkstoffes – Anforde-
rungen moderner Feststoffverarbeitung
Für die Auswahl geeigneter Verfahren und 
Maschinen zur Herstellung eines Produktes 

Abb. 2: Beispiel zur Messung der inneren Reibung

Tabelle 1: Verschiedene technische Möglichkeiten zur Einbringung mechanischer Energie in Schüttungen und Einsatzmöglichkeiten

Einbringung mechanischer  
Energie durch…

Schwerkraft, Höhenunterschied Durchströmung mit Gas, Druck- 
und Geschwindigkeitsunter-
schiede

Rotierenden Behälter, Innere-  
und Wandreibung Behälter und 
Einbauten

Rotierende Welle, Innere Reibung 
und Wandreibung an Behälter und 
Rührorgan

Möglicher Flüssigkeitsanteil x xx xxx xxx

Heizen, Kühlen 0 xx xx xxx

Agglomerieren 0 xx xxx xx

Deagglomerieren xx x xx xxx

Trocknen 0 x xx xxx

Maximale Partikelgröße Abhängig von Bauform und -größe Wenige mm Abhängig von Bauform und -größe Abhängig von Bauform und -größe
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empfiehlt es sich, die Eigenschaften der betei-
ligten Stoffe und des Endproduktes zu betrach-
ten. Als Beispiel wird hier die Herstellung eines 
pharmazeutischen Wirkstoffes (API) betrachtet, 
der durch eine Reaktion in einer Flüssigphase 
erzeugt wird und durch Abkühlen der Lösung 
auskristallisiert. Für die weitere Verarbeitung 
dürfen nur noch Spuren des Lösemittels ent-
halten sein und das API muss in Pulverform 
vorliegen. Dies kann durch eine mechanische 
Abscheidung des Lösemittels, z. B. durch eine 
Filtrierung und anschließender thermischen 
Trennung erreicht werden. 

Die Eigenschaften der involvierten Stoffe 
lassen sich anhand ihrer Relevanz in Gruppen 
unterteilen (Tab. 2). Mit diesen lassen sich die 
Anforderungen für geeignete Lösungen für die 
zuvor identifizierte Grundoperation, der thermi-
schen Trennung, bestimmen.

Für die thermische Trennung des Lösemit-
tels von dem API ist in jedem Fall ein thermi-
sches Verfahren erforderlich, nicht aber unbe-
dingt eine Lösung basierend auf mechanischer 
Verfahrenstechnik. Dies könnte z. B. ein Vaku-
umtrockenschrank sein, der manuell be- und 
entladen wird. 

In dem gewählten Beispiel handelt es sich 
um ein gefährliches Produkt, das ein giftiges 
und brennbares Lösungsmittel sowie ein API 
mit hoher Wirksamkeit enthält. Um das Risiko 
für Mensch und Umwelt bei dem täglichen Um-
gang mit gefährlichen Stoffen zu minimieren, for-
dern Gesetzgeber in solchen Fällen den Einsatz 
geschlossene Systeme. Diese Forderung kann 
z. B. mit der Verarbeitung in einem geschlosse-
nen Behälter erfüllt werden, bei der im regulä-
ren Betrieb keine manuellen Eingriffe erforder-
lich sind. An dieser Stelle haben Lösungen mit 
einer rotierenden Welle nach Tab. 1 den Vorteil, 
dass Prozessanschlüsse zum Be- und Entladen 
des Behälters fest installiert werden können. 
So müssen im normalen Betrieb keine Verbin-
dungsstellen geöffnet und geschlossen werden. 
Manuelles Anschließen von Leitungen beim Be- 
und Entladen des Produktes würde dem Prin-
zip des geschlossenen Systems widersprechen.

Aus den weiteren chemischen Eigenschaf-
ten zu dem Beispiel in Tab. 1 entstehen keine 
besonderen Anforderungen. Dies könnte z. B. 
bei dem Einsatz von Säuren anders sein. 

Rotierender Behälter oder rotierende Welle
Für die weitere, detaillierte Auswahl und Aus-
legung mechanischer Verfahren werden die in 
Tab. 2 zuletzt genannten physikalischen Eigen-
schaften des Produktes benötigt. Bei den im 
Beispiel vorhandenen Agglomerate und der ge-
gebenen Restfeuchte würde sich nach Tab. 2 
ein Verfahren mit einem rotierenden Behälter 
oder rotierender Welle empfehlen. 

Neben der Partikelgröße und Dichte ist auch 
das Verhalten bei mechanischer Beanspruchung 

ein wesentlicher Aspekt bei der Auswahl und 
insbesondere bei der Auslegung geeigneter Lö-
sungen. Die Beschreibung dieses Verhaltens 
gestaltet sich bei Feststoffen im Gegensatz zu 
Flüssigkeiten wesentlich schwieriger, da der im 
chemischen Sinne gleiche Stoff, je nach Parti-
kelgrößenverteilung deutlich andere Fließeigen-
schaften oder Schüttdichten aufweist. Neben 
der Partikelgrößenverteilung gibt es weitere Ein-
flussfaktoren, wie den Lösemittelgehalt oder 
den Grad der Verdichtung einer Schüttung aus 
vorangegangenen Arbeitsschritten. 

Um sicherzustellen, dass das gewünschte 
Ergebnis erreicht wird, ist es häufig erforder-
lich, den kompletten Verarbeitungsprozess in 
aufwändigen Versuchen nachzustellen. Selbst 
bei erfolgreichen Versuchen besteht – je nach 
Kenntnisstand – das Risiko, dass bei einer 
Maßstabsvergrößerung unerwartete Effekte 

das Ergebnis negativ beeinflussen. An dieser 
Stelle ist es Ekato Systems gelungen, ein be-
wehrtes Messverfahren aus dem Bereich der 
Siloauslegung bei der Maßstabsvergrößerung 
von Feststoffmischern mit wendelförmigen 
Rührorganen einzusetzen. Wie dieses Verfah-
ren funktioniert und die zuverlässige Auslegung 
auch ohne Versuche im Pilotmaßstab möglich 
macht, wird im Folgenden Beschrieben. 

„Fließeigenschaften“ von Schüttgütern
Das Wort „fließen“ wird häufig im Zusammen-
hang mit Schüttgütern verwendet, im Detail 
unterscheidet sich das Verhalten von Schütt-
gütern unter mechanischer Beanspruchung 
aber wesentlich von dem von Flüssigkeiten. 
Während Flüssigkeiten auf mechanische Be-
anspruchung mit der Ausbildung eines konti-
nuierliches Geschwindigkeitsgefälles reagieren, 

Abb. 3: Messergebnisse aus drei Maßstäben (5, 50 und 100 L) von 3 Versuchsstoffen

Tabelle 2: Produkteigenschaften nach Relevanz

Eigenschaften Beispiel API Trocknung Relevant für

Sicherheitsrelevante Eigenschaften 
wie Brennbarkeit, Toxizität, Wirk-
samkeit, Umwelteinwirkung, Einge-
setzte Mengen

Toxisch, umweltgefährdend, explo-
sionsfähige Atmosphäre, bis zu 3 t 
pro Tag

Gesetzliche Anforderungen an 
techn. Lösungen, eventuell Aus-
schluss von offenen Systemen

Chemische Eigenschaften  
wie Zusammensetzung, 
Lösemittelgehalt, Reinheits
anforderungen

Hohe Reinheit, 10 bis 0,1 Gew.-%, 
Lösemittel keine ätzenden oder kor-
rosiven Stoffe, keine gefährlichen 
Reaktionen

Auswahl geeigneter Werkstoffe, 
Auftreten gefährlicher Reaktionen

Physikalische Eigenschaften wie 
Schüttdichten, Partikelgrößenvertei-
lung, Schmelzpunkte, Verhalten bei 
mechanischer Beanspruchung

Schüttdichte und Schüttwinkel bei 
10 und 0,1 Gew.-%, Partikel bis 
200 µm, Agglomerate bis 20 cm, 
Trocknungstemperatur max. 50 °C 
(< Siedepunkt Lösemittel bei Atm. 
Druck)

Auswahl und Auslegung von Lösun-
gen im Rahmen der mechanischen 
Verfahrenstechnik 
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entstehen in Schüttgütern Bruch- oder Gleit-
flächen mit sprunghaften Geschwindigkeitsän-
derungen. Diese Flächen oder Ebenen können 
sich innerhalb einer Schüttung oder zwischen 
einer Schüttung und einer Oberfläche ausbil-
den. Für die Entstehung der Bruchebenen und 
das anschließende Gleiten entlang der Ebene 
müssen bestimmte Schubspannungen über-
schritten werden. 

Das Verhalten von Schüttgütern unter 
mechanischer Belastung kann analog zur ein-
dimensionalen Reibung zwischen zwei Fest-
körpern durch „Reibungskoeffizienten“ be-
schrieben werden. Im Vergleich wird zur 
Beschreibung der Reibung in Schüttgütern 
aber eine zweite Dimension benötigt, da die 
Kräfte an einer Fläche angreifen und nicht an 
einem Punkt. Eine Kraft auf eine Fläche be-
zogen, wird allgemein als Spannung bezeich-
net. Mit dieser Bezeichnung ist noch nicht fest-
gelegt, ob die Kraft senkrecht auf die Fläche 
als Druck- oder Zugkraft oder parallel zur Flä-
che als Scherkraft wirkt. Zur Berücksichtigung 

verschiedenen Methoden erfolgen. An dieser 
Stelle bietet Ekato Systems als Lieferant den 
Service, die benötigte Ansatzdauer zu ermitteln 
und passend zu der benötigten Produktionska-
pazität geeignete Größen von Maschinen vor-
zuschlagen. Im Fall einer Vakuumkontakttrock-
nung bietet Ekato Systems die Möglichkeit, auf 
Basis einer thermischen Auslegung schlüssel-
fertige Anlagen inklusive Lösemittelrückgewin-
nung, Temperierung und Anlagensteuerung zu 
liefern.

Nachdem das benötigte Nutzvolumen 
und die physikalischen Produkteigenschaften 
Schüttdichte und Innerer Reibungswinkel be-
kannt sind, kann die mechanische Auslegung 
erfolgen. Grundlage bildet hierbei die für das 
Rührorgan benötigte Wellenleistung. Diese 
kann von Ekato Systems anhand der zuvor 
genannten Produkteigenschaften und einer 
Rührorgan-spezifisch ermittelten Leistungs-
Charakteristik bestimmt werden. 

Durch Dimensionsanalyse wurden aus den 
Kenngrößen Schüttdichte, Reibungswinkel und 
den Geometriedaten der Rührorgane dimensi-
onslose Kennzahlen ermittelt. Die Abbildung 3 
zeigt die Messergebnisse von Leistungsmes-
sungen aus drei Maßstäben mit drei verschie-
denen Produkten, dargestellt in Form der di-
mensionslosen Kennzahlen. Diese lassen sich 
in guter Näherung durch eine Geradenglei-
chung Modellieren abbilden.

Durch Einsetzen der produktbezogenen 
Stoffgrößen und der konkreten Geometrieda-
ten des Rührorgans kann anhand von Abb. 3 
und der daraus gewonnenen Modellgleichung 
die benötigte Wellenleistung für jede beliebige 
Baugröße ermittelt werden. 

Mit der benötigten Organleistung kann die 
weitere mechanische Auslegung von Rühror
gan und Behälter nach den gleichen Methoden 
wie bei Rührorganen für flüssige Produkte er-
folgen.

Der Autor
Sebastian Prill, � 

Leitung Forschung und Entwicklung, Ekato Systems

alle Bilder © Ekato

dieses Umstandes werden die Begriffe „Nor-
malspannung“ und „Schubspannung“ verwen-
det. Bei der Normalspannung greift die Kraft 
genau im rechten Winkel zu der Fläche an und 
bei der Schubspannung wirkt die Kraft genau 

parallel zur Fläche. Durch gezieltes Anlegen 
verschiedener Normal- und Schubspannun-
gen an eine Schüttgut-Probe kann eine Art 

„Reibungskoeffizient“ bestimmt werden. 
Kommerziell verfügbare Messgeräte ar-
beiten nach dem in Abb. 1 dargestellten 

Messprinzip.

Ringschertester untersucht das 
Verhalten von Schüttgütern
Ekato Systems bietet die Möglichkeit, mit 
einem Ringschertester das Verhalten von 
Schüttgütern in Bezug auf die Verarbei-
tung in den angebotenen Mischern und 
Trocknern zu untersuchen. Neben dem 
in Abb. 1 gezeigten Messverfahren gibt 

es noch weitere Anwendungsmög-
lichkeiten, die dank der automati-
sierten Messung und des Standar-

disierten Ablaufes Ergebnisse in guter 
Reproduzierbarkeit generieren.
In der praktischen Umsetzung des in 

Abb. 1 gezeigten Messverfahrens wird eine 
Probe mit verschiedenen Normalspannun-

gen belastet und die jeweils benötigte Schub-
spannung zum Erzeugen einer Bruchebene 
und dem anschließenden Gleiten entlang der 
Ebene gemessen. Mit den erhaltenen Werte
paaren von Normalspannung und Schub-
spannung lässt sich über Mohr´sche Span-
nungskreise der innere Reibungswinkel zum 
stationären Fließen oder zum beginnenden 
Fließen ermitteln.

Der innere Reibungswinkel wird traditio-
nell in der Bodenmechanik oder Siloauslegung 
eingesetzt. Als allgemeines Kriterium zur Be-
schreibung des Verhaltens von Schüttgütern 
unter mechanischer Belastung wurde dieser 
in einigen wissenschaftlichen Untersuchungen 
auch schon zur Bestimmung der Leistungsauf-
nahme von einfachen Rührorganen erfolgreich 
eingesetzt. Das Verfahren wurde von Ekato 
zum Einsatz an komplexen Rührorgangeome
trien weiterentwickelt und evaluiert.

Design eines Vakuumkontakttrockners  
mit rotierender Welle 
Stellt ein Feststoffmischer mit rotierender Welle, 
wie in dem genannten Beispiel geeignete Lö-
sung dar, muss dieser entsprechend den An-
forderungen ausgelegt und konstruiert wer-
den. Für die Auslegung muss zunächst ein 
geeignetes Arbeitsvolumen festgelegt werden. 
Dies kann seitens des Betreibers aufgrund 
von räumlichen Beschränkungen am Aufstel-
lungsort oder seitens des Lieferanten nach 

Abb. 4: Ekato VST für Pharmaanwendungen
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Rühren, Mischen und Homogenisieren  
im biochemischen Labor
Wie entstehen Krebszellen? Welche 
Proteine steuern die Alterungspro-
zesse in unserem Körper? Und wie 
schaffen es Bakterien, Kunststoffe ab-
zubauen? Diesen und anderen Frage-
stellungen widmen sich Forscher der 
Zellbiologie, der Biochemie und der 
Genetik. Am Anfang ihrer Untersu-
chungen stehen, je nach Forschungs-
gebiet, Bakterienkulturen oder Ge-
webe, die weiter bearbeitet werden 
müssen, damit bestimmte Proteine 
oder genetisches Material isoliert wer-
den kann. Für diesen Schritt ist das 
möglichst schonende „aufbrechen“ 
von Geweben und Zellen vonnöten – 
hierfür steht der Biochemie ein ganzer 
Methodenbaukasten zur Verfügung. 
Die schonende Vorbereitung ist wich-
tig, denn Zellen und Zellgewebe sind 
komplexe Gebilde, die aus vielen ver-
schiedenen Zellorganellen sowie der 
mehr oder minder stabilen Zellwand 
aufgebaut sind. Aus diesem Gemisch 
soll jedoch oftmals nur ein ganz be-
stimmter Teil – etwa der Zellkern oder 
ein Protein – isoliert werden. Beim 

Aufbrechen der Zellwand, der schüt-
zenden Schicht der Zelle, dürfen die 
darin enthaltenen Zellbestandteile 
nicht beschädigt werden. Welche Me-
thoden der Biochemie für einen scho-
nenden Zellaufschluss zur Verfügung 
stehen, erfahren Sie in einem Maga-
zinartikel Rühren, Mischen und Homo-
genisieren im biochemischen Labor.

Einfacher Zugriff auf Mischer- und Prozessdaten
Die Prozessdatenvisu-
alisierung ProView ist 
ein universelles und 
plattformunabhängiges 
Tool, welches das effi-
ziente Analysieren von 
Betriebsdaten ermögli-
cht. Die Nutzung kann 
im Büro am PC oder 
unterwegs auf dem Ta-
blet oder Smartphone 
erfolgen. Die Daten bleiben dabei im 
Unternehmen, sie werden lokal bei der 
Maschine/Anlage gespeichert, nicht in 
einer Cloud. Alle von Sensoren in der 
Anlage überwachten Parameter kön-
nen aussagekräftig als Diagramm be-
trachtet werden. ProView arbeitet als 
plattformunabhängige browserba-
sierte Software mit beliebigen Steue-
rungen, gleichgültig ob von Siemens, 
Rockwell oder Mitsubishi. Ein Indus-
trie-Router verbindet die Maschinen-
welt mit der Bürowelt. Die Installa-
tion im Unternehmensnetzwerk ist 
einfach. Das Programm wird für jede 
Maschine oder Anlage vorkonfiguriert, 
kann aber jederzeit auch durch den 

Benutzer angepasst werden. Nütz-
liche Tools wie grafische Navigation 
auf der Zeitachse, Zoom oder Kurven-
vergleich erleichtern die Handhabung. 
Standardmäßig können auch statis
tische Parameter wie der Mittelwert 
und die Standardabweichung ange-
zeigt werden.

Mobile Hygienewaagen
Durch den Einsatz mobiler Waagen 
können Vorgänge wie Dosieren, Ab-
füllen, Rezeptieren oder Zählen in 
den Produktionsablauf eingebun-
den werden. Die mobilen Hygiene-
waagen von Höfelmeyer stellen hier 
eine technische All-in-One-Lösung 
dar. Sie sind sowohl beweglich als 
auch stationär einsetzbar und las-
sen sich in die Prozesse in Pharma, 
Chemie, Kunststoff und Lebensmittel 
einbinden. Die eichfähigen Wägelö-
sungen können in Reinräumen ein-
gesetzt werden, ein leistungsstarker 
Akkubetrieb und WLAN-Datentransfer 
belegen ihre Anpassungs-
fähigkeit. Die mobilen Hy-
gienewaagen werden ent-
sprechend ihrer Applikation 
modular ausgestattet. Unterschied-
lichste Plattformabmessungen, Platt-
formhöhen, Wägebereiche, Terminals, 
Rollen und Peripheriegeräte können 
dabei kombiniert werden. Handscan-
ner erleichtern z. B. die Auswahl von 
Artikeln, Auftragspositionen oder die 
Eingabe von Chargendaten. Drucker 
liefern Protokolldaten oder Etiketten 
zur Kennzeichnung von Produkten. 

Das modulare Softwarepaket IRIS, 
welches zur Kontrolle, Steuerung und 
Analyse wäge- und messtechnischer 
Komponenten eingesetzt wird, ermög-
licht das Datenmanagement. 
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Kleine Schlagelemente,  
große Wirkung

Sichtermühlen zerkleinern  
materialschonend und energiesparend

Die neueste Weiterentwicklung bei den ACM Sichtermühlen von Hosokawa Alpine sind Schlagelemente mit 
dem markanten Namen E3 Beater. E3 steht für economical and energy efficient grinding. Sie sorgen für eine 
höhere Durchsatzrate in der Pulverlackindustrie. Bei der Schweizer Firma Karl Bubenhofer bestanden diese E3 
Beater ihren ersten Praxiseinsatz.

Egal ob bei der Automobilfertigung, in der Metall-
beschichtung oder für Außenfassaden und Möbel: 
Pulverlacke kommen in der Industrie vielfältig zum 
Einsatz. Die Hosokawa Alpine ACM Sichtermühle 
ist optimal für die Zerkleinerung von Pulverlack-
chips, die in einem Vorprozess durch Anmischen, 
Extrudieren und Vorbrechen hergestellt werden, 
geeignet. Durch die stetige Anpassung einzelner 
Komponenten wird sichergestellt, dass die Mühle 

immer den aktuellsten Anforderungen des Mark-
tes entspricht. Die neueste Weiterentwicklung: 
Verbesserte Schlagelemente auf den Mahlschei-
ben, die jederzeit nachgerüstet werden können. 
Den Entwickler war wichtig, dass bereits beste-
hende Technik optimiert und ohne lange Monta-
gezeiten in vorhandene Mühlen eingebaut werden 
kann. Dadurch ist die Anlage in kürzester Zeit wie-
der einsatzbereit.

Entwicklung nah an den Anforderungen  
der Kunden
Die Entwicklung der E3 Beater wurde spezi-
ell auf die Bedürfnisse der Pulverlackindustrie 
abgestimmt. Die Wünsche der Kunden waren 
klar: Die neuen Mahlwerkzeuge sollten den 
unerwünschten Feinanteil des Mahlguts ver-
ringern und für einen erhöhten Durchsatz re-
spektive Verkürzung der Batchzeiten sorgen. 
Darüber hinaus sollte die neue Lösung ein-
fach zu reinigen und als Nachrüstlösung für 
bestehende Anlagen geeignet sein. Hosoka-
wa Alpine wählte als Partner einen langjähri-
gen Kunden, der bereits ACM Sichtermühlen 
im Einsatz hat. Karl Bubenhofer ist ein Schwei-
zer Familienunternehmen und blickt auf mehr 
als 110 Jahre Erfahrung in der Farbenproduk-
tion zurück. Am Stammsitz in Gossau werden 
Produkte in den Bereichen Baufarben, Putz, In-
dustrie- und Pulverlacke erforscht und entwi-
ckelt. Für die Vermahlung der Pulverlackchips 
hat die Firma Karl Bubenhofer zur Zeit in vier 
Pulverlackwerken zwölf ACM Sichtermühlen 
aus Augsburg in Betrieb, weitere sind bereits in 
Planung und werden folgen. Die Zusammenar-
beit besteht bereits seit 1987. Ausgangspunkt 

Abb. 1: Die E3 Beater von Hosokawa Alpine.

◀ Abb. 2: Das Diagramm zeigt die durch E3 Beater 

erzielten Kapazitätssteigerungen im Bereich  

Pulverlack bei unterschiedlichen Baugrößen.
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für den Einsatz der neuen Schlagelemente war 
eine alte Anlage aus dem Jahr 1990, die hätte 
ersetzt werden müssen: „Wir waren durch die 
Vorversuche überzeugt, dass die Mühle durch 
ein Retrofit und die Verwendung der E3 Bea-
ter reaktiviert werden kann“, erläutert Thomas 
Gächter, Werkleiter Arnegg bei Karl Bubenho-
fer. Um die neue Lösung möglichst attraktiv für 
alle Kunden zu machen, fand eine stetige Ab-
stimmung zwischen dem Entwicklungsteam 
und dem Kunden statt.

Hoher Durchsatz, niedriger Energiebedarf
Im Herstellungsprozess von Pulverlacken ent-
stehen Pulverlackchips als Zwischenprodukt. 
Für den Mahlprozess stellen diese das Aus-
gangsmaterial dar. Die Lackchips werden mittels 
einer Zellenradschleuse dosiert und pneuma-
tisch der Mahlkammer der ACM Sichtermühle 
zugeführt. Dort befindet sich die mit den neuen 
E3-Beatern bestückte rotierende Mahlscheibe, 
die für eine effizientere und energiesparendere 
Zerkleinerung sorgt. Ein Wärmetauscher in der 
Luftansaugleitung sichert in Verbindung mit dem 
luftgekühlten Liner eine niedrige Produkttempe-
ratur während der Zerkleinerung. Somit ist die 
Anlage für zähmahlbare Stoffe mit Schmierge-
fahr bestens ausgerüstet. Abschließend wird 
der Pulverlack im Zyklon abgeschieden.

Der entstandene Feinstaub wird im Filter 
gesammelt und schließlich entsorgt, recycelt 
oder kompaktiert. Im letzten Schritt erfolgt eine 
Schutzsiebung des Pulverlacks, bevor er letzt-
lich verpackt wird. 

Nachrüstung bringt gewünschten Erfolg
Die mit E3-Beatern bestückten Mahlscheiben 
können innerhalb kurzer Zeit in die Maschinen 
eingebaut werden, weitere Komponenten müs-
sen dafür nicht verändert werden. Der Einfluss 
der neuen Schlagelemente ist beträchtlich: Bis 
zu 30 % mehr Durchsatz kann die ACM Sichter-
mühle so erzielen, dadurch werden die Batchzei-
ten verkürzt und der spezifische Energiebedarf 
verringert. Ein weiterer Vorteil für den Kunden: 
Das Einsatzgebiet der Maschinen konnte ver-
größert und wertvolle Zeit gewonnen werden, da 
seltener zwischen Mahlscheiben mit Hämmern 
oder Stiften gewechselt werden muss. Hosoka-
wa Alpine blickt zufrieden auf das Entwicklungs-
ergebnis: Auch Karl Bubenhofer ist überzeugt 
vom Ergebnis und ist derzeit dabei, alle vorhan-
denen Anlagen mit den E3-Beatern zu optimie-
ren, wie Thomas Gächter erklärt: „Die Versuche 
mit den E3-Beatern und die gute Zusammenar-
beit mit Hosokawa Alpine haben sich absolut ge-
lohnt. Wir erzielen mit der runderneuerten Anlage 
durch den Einsatz der E3-Beater eine bisher nie 
erreichte Leistung von bis zu 1.200 kg/ h Durch-
satz, das übertrifft unsere Erwartungen deutlich. 
Gleichzeitig klebt das Mahlgut weniger an, was 
die Reinigung erleichtert“. Zwei neue Anlagen 
wurden gleich mit dem neuen Mahlwerk bestellt, 
um eine zukunftsfähige Produktion zu sichern.

Umrüstung amortisiert sich innerhalb  
eines Jahres
Der Austausch der alten durch eine neue 
und mit E3 Beatern bestückte Mahlscheibe 

ist einfach und garantiert ein unkompliziertes 
Nachrüsten. Die Anlage ist innerhalb kürzester 
Zeit voll betriebsbereit. Die Nachrüstung erfolgt 
bauseits oder über das Fachpersonal des Her-
stellers – je nach Kundenanspruch. Innerhalb 
eines Jahres amortisieren sich die Nachrüs-
tungskosten der E3 Beater – eine Investition, 
die sich langfristig auszahlt.
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Thomas Anlauf, � 

Sales Manager, Chemical Division, Hosokawa Alpine

Robert Berdychowski, � 
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After Sales Service Division, Hosokawa Alpine
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◀ Abb. 4: Für den Praxiseinsatz entwickelt und ausgiebig getestet 

– die neuen Schlagwerke zeigen sich als die optimale Lösung für 

Kosteneinsparung bei sehr hoher Produktqualität.

▲ Abb. 3: Die neuen Schlagelemente bilden die neuen Leistungs

träger für die ACM Sichtermühle.
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Individualisierte Fertigung
Pulveraufbereitung für additive Fertigungsverfahren  
auf der Basis von Kunststoff, Keramik oder Metall

Das 3D-Drucken wird in Kombination mit anderen Additiv-Verfahren als 
Schlüsseltechnologie in der Digitalisierung die Produktionsmethoden revo-
lutionieren. Damit können komplexe geometrische Struktur, geringe Stück-
zahlen und ein hohes Maß an Individualisierung realisiert werden. Welche 
grundlegenden Aufgaben vertikale Mischtrockner bei der Aufbereitung der 
dabei als Druckmaterial eingesetzten Pulver haben, zeigt dieser Beitrag.

Die Begriffe „3D-Drucken“, „Rapid Prototyping“, und „Additive Fertigungs-
verfahren“ sind deckungsgleiche Benennungen für ein Fertigungsverfah-
ren, bei dem die Erzeugung dreidimensionaler Bauteile durch schicht-
weises Auftragen von Material entgegen der Gravitationsrichtung erfolgt. 
Der Schichtaufbau erfolgt durch die computergesteuerte Generierung von 
3D-CAD-Bauteildaten, bei dem ein in der Regel feines Pulver mit Hilfe 
einer Energiequelle, meist ein Laser, ortsselektiv aufgeschmolzen wird. 
Anschließend wird erneut Pulver aufgegeben, der Laser startet wiederum 
mit dem Aufschmelzen an den vorgegebenen Positionen und verbindet 
die darunterliegende Schicht. Als Materialien können Metalle, Kunststof-
fe, Keramiken, Kunstharze, Carbon und Graphitmaterialien zum Einsatz 

kommen. Darüber hinaus wird auch in Laboren der Zellbiologie bei der Er-
zeugung von Gewebe oder Organen aus einem additiven Fertigungspro-
zess geforscht, wobei völlig andere Bindemechanismen zugrunde liegen. 

3D-Drucken wird Produktionsmethoden revolutionieren
Das 3D-Drucken ist ein interessanter Aspekt der aktuellen Industrie 4.0 
– Diskussion und wird zukünftig in Kombination mit anderen Additiv-Ver-
fahren als Schlüsseltechnologie in der Digitalisierung die Produktions-
methoden revolutionieren. Das Verfahren wird immer dann angestrebt, 
wenn drei Gegebenheiten vorliegen: komplexe geometrische Struktur, 
geringe Stückzahl und ein hohes Maß an Individualisierung. Das ist bspw. 

Dipl.-Ing. Ludger Hilleke, 
�Amixon
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auch der Fall, wenn Maschinen zu reparieren sind, deren komplizierte 
Ersatzteile nicht mehr verfügbar sind. Das zuvor dreidimensional kon
struierte Bauteil wird durch die direkte Umsetzung der Daten in ein phy-
sisches Bauteil überführt. Gegenüber herkömmlichen spanabhebenden 
Fertigungsverfahren werden keine Vorrichtungen, keine Gussteile und 
kein produktspezifisches Werkzeug benötigt. Je nach Einsparung des 
Bauteilvolumens bzw. dem Wegfall von Materialabtrag, lässt sich gegen-
über einem materialabtragenden Prozess der Ressourceneinsatz redu-
zieren (Quelle: VDI Zentrum Ressourceneffizienz). Das Verfahren erzeugt 
die mechanisch-technologischen Eigenschaften während des Herstel-
lungsprozesses. Zudem können komplexe Strukturen geschaffen wer-
den, die nicht durch einen konventionellen Herstellungsprozess möglich 
sind. Somit erhöht sich beim 3D-Druck die Wirtschaftlichkeit mit steigen-
der Komplexität der Bauteilgeometrie und sinkender Stückzahl.

Das 3D-Drucken findet in vielen Industriezweigen seine Anwendung. 
Neben den klassischen Bauteilen aus dem Maschinen-, Automobil-, Mo-
dellbau und der Architektur, ist in der Human- und Zahnmedizin die Her-
stellung von Prothesen denkbar. Das Verfahren eignet sich idealerweise 
auch für die schnelle Umsetzung von gewonnen Zwischenergebnissen 
aus der Strukturbionik. Insbesondere wenn versucht wird Festigkeits-
strukturen von Pflanzenfasern in moderne Tragwerkskonstruktionen zu 
überführen. 

Zunächst wird ein Pulverbett mit hinreichend guter Packungsdichte 
eingestreut. Vermittels genau gesteuerter Energieeintragung verschmel-
zen Partikelkollektive zu Zielstrukturen. Überschüssige Pulver werden 
entfernt und idealerweise aufbereitet, um für weitere Lagenaufbauten zur 
Verfügung zu stehen. Die Partikel müssen hinreichend stabil sein und 
Partikelgrößen, Schüttdichten und Schüttgutrheologien müssen weitge-
hend erhalten bleiben. Andererseits müssen die Arbeitsschritte schnell 
aufeinander folgen, um die Wirtschaftlichkeit sicherzustellen. Diese Vor-
gänge werden weitgehend mit saugpneumatischen Förderungen be-
werkstelligt, was vergleichsweise hohe Fördergeschwindigkeiten bedingt 
und die Erzeugung von Abrieb begünstigen kann. Die eingesetzten Poly-
merpulver müssen hervorragend konditioniert sein.

Ähnliche Aufbereitungsprobleme liegen auch beim  
3D Lasermikrosintern aus Metallpulver vor.
Der Auftrag des Pulvers im Pulverbett geschieht durch eine Rakel. Dieser 
Vorgang gestaltet sich oftmals zeitaufwendig. Die Fließeigenschaften der 
eingesetzten Pulver haben großen Einfluss auf die Homogenität des Pul-
verbettes. Die Pulver müssen möglichst freifließend vorliegen. Daher sind 
sphärische Partikelformen anzustreben und enge Korngrößenverteilung. 
Agglomerate sind zu eliminieren, da ansonsten flächige oder linienförmige 
Fehlstellen im Bauteil entstehen. Anhaftungen am Rakelwerkzeug sowie 
der Bearbeitungsplattform sind störend aber nur schwer zu vermeiden. 
Die meisten eingesetzten Metallpulver weisen eine Partikelgröße kleiner 
10 µm auf und verhalten sich kohäsiv. 

In der Praxis werden die Pulver zuweilen konditioniert, indem sie mit 
nanofeinen Additiven beschichtet werden. Diese Vorgänge finden vor-
teilhaft in Präzisionsmischern oder im Wirbelschichtverfahren statt. So 
werden Anhaftungen und ungewollte Agglomerationen vermieden und 
die Fließfähigkeit der Pulver wird verbessert. – Die Pulver werden auto-
matisierbar gemacht. 

Mischer, Vakuumtrockner, Synthesereaktoren
Mischer, Vakuumtrockner, Synthesereaktoren verrichten in der Pulverme-
tallurgie und in der Polymeraufbereitung wichtige Funktionen. Eine nano-
feine Ummantelung jeder einzelnen Partikel lässt sich erreichen, wenn der 
Beschichtungswerkstoff als schwache Lösung oder Suspension vorliegt 
und mikrofein ins Pulver eingemischt wird. Das bedeutet nichts anderes, 
als dass das Pulver gleichmäßig durchfeuchtet wird; jede Partikel muss 
vollständig benetzt sein. Wird die Flüssigphase anschließend herausge-
trocknet, liegt eine gleichmäßige Beschichtung jeder Einzelpartikel vor. 
Der Trocknungsvorgang sollte bestenfalls unter Vakuumanregung beson-
ders schnell und schonend stattfinden.

Abb. 1: Strömungsgrafik

Abb. 2: Totalverströmung im Amixon 

Konusmischtrockner/ Reaktor

Mechanische Verfahren | Schüttguttechnik | Logistik


 5 – 6 · 2020 | 27



Zur Lösung eines solchen Verfahrensschrit-
tes wird der Einsatz vertikaler Mischtrockner 
empfohlen, in dessen Zentrum ein wendelar-
tiges Mischwerkzeug rotiert. Dies erzeugt eine 
Totalverströmung der Mischgüter indem es die 
Produkte in der Peripherie aufwärts fördert, um 
sie der Schwerkraft folgend im Zentrum her-
abfließen zu lassen. Der Verströmungsvorgang 
vollzieht sich – völlig totraumfrei – bei gerin-
ger Drehfrequenz und minimalem Scherstress 
für die Partikel. Alle Partikel befinden sich per-
manent in Relativbewegung zueinander und 
durchströmen den gesamten Mischraum. Die 
Verdunstung der Flüssigphase wird begünstigt 
indem die Pulver erwärmt werden. Nicht nur 
die Wandungen des Mischraumes sind dop-
pelmantelig gefertigt. Auch die Mischwerk-
welle, die Arme des Mischwerkzeuges und 
die Wendel sind als Doppelmantel ausgeführt 
und von einem Thermalfluid (Thermalöl, Was-
ser oder Dampf) im geschlossenen Kreislauf 
durchflossen.

Restentleerung nahezu bis zu 100 %
Ideale Chargenabgrenzung ohne Quervermi-
schung ist – im Sinne einer genauen Chargen-
verfolgung und Qualitätssicherung – von großer 
Bedeutung. Diese Forderung wird in dem hier 
beschriebenen Apparat in besonderem Maße 
erfüllt. Der konisch gefertigte Mischraum und 

die konvex gefertigte Wendel lassen die Misch-
güter entmischungsfrei und restlos ausfließen.

Zuweilen sollen sehr geringe Mengen ex-
trem leichter Fließhilfsmittel wie pyroge-
nes Siliciumdioxid mit einer Schüttdichte von 
150 g/ dm³, einer Partikelgröße von 10 µm und 
einer spezifischen Oberfläche von 350 m²/g 
homogen und schonend in die Pulver einge-
mischt werden. In der Praxis kann es passie-
ren, dass ein unerwünschtes Aufschwimmen 
dieser Leichtfraktion auf dem Pulver stattfin-
det. Dann wäre der Mischvorgang massiv be-
hindert – zumal die Vermischung schnell und 
extrem schonend stattfinden soll. Denn die 
Fließhilfsmittel sind nur dann wirksam, wenn sie 
sanft und homogen eingemischt sind, keines-
wegs aber zerrieben werden. Praxiserprobte 
Lösungen sind hier gefordert und können sei-
tens des Paderborner Maschinenbauers auf-
grund 37-jähriger Erfahrung abgerufen werden. 
Das gilt bspw. auch, wenn in 35 t einer Metall-
pulvermasse nur 100 g eines nanodispersen 
Rußes homogen einzumischen sind. 

Keramische Beschichtungen
Besondere Keramikbeschichtungen werden 
im Mischer/ Mischtrockner vorgesehen, wenn 
dieser während des Mischens die Pulver von 
jeglichem Metallabrieb freihalten muss. Ähnlich 
lauten die Lösungsansätze, wenn die Pulver be-

sonders abrasiv sind und dem vorzeitigen Ver-
schleiß der Mischwerkzeuge entgegenzuwir-
ken ist. Nahezu jede Aufbereitungsmaschine, 
die Amixon fertigt, ist ein Prototyp – individu-
ell – zum Teil in winzigen aber entscheidenden 
Nuancen auf die Anforderungskriterien des je-
weiligen Kunden in den verschiedensten Bran-
chen abgestimmt. Den Endanwender ande-
rerseits erfreut es, seine Bedarfssituation auf 
hohem Niveau und unter strikter Geheimhal-
tung mit dem Apparatehersteller diskutieren zu 
können. 
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Abb. 3: Amixon Vakuum-Mischtrockner/Reaktor AMT 2000

Mechanische Verfahren | Schüttguttechnik | Logistik


28 |  5 – 6 · 2020

mailto:mdeschler%40amixon.de?subject=
http://www.amixon.com


Flotte Förderschnecke
Robuste Förderschnecken aus Edelstahl übernehmen  
Transport und Dosierung in der Produktion

Förderschnecken sind eine gute 
Wahl, um Schüttgüter oder pulver-
förmige Stoffe in der Lebensmit-
tel-, Chemie- und Pharmaproduk-
tion zu transportieren. Sie erfüllen 
in der Edelstahlausführung höchs-
te Hygieneanforderungen und 
sind einfach zu reinigen. Sie eig-
nen sich außerdem zur Dosierung 
von Schüttgut. EAP Lachnit bietet 
Förderschnecken auch individu-
ell konfigurierbar als robuste und 
langlebige Förderanlage an.

Förderschnecken sind Transportsysteme, die 
sich für die sichere Förderung von Schüttgütern 
unterschiedlichster Beschaffenheit eignen. Sie 
arbeiten nach dem Prinzip einer sich drehen-
den Schraube (archimedische Schraube) aus 
robustem und langlebigem Edelstahl. Auf der 
Schraube liegt das Schüttgut, das durch kon-
tinuierliches Drehen in die gewünschte Rich-
tung transportiert wird. Die Förderschnecke 
kann horizontal, vertikal oder auch schräg aus-
gerichtet sein. Die rotierende Wendel befindet 
sich in der Regel in einem Rohr, einem U- oder 
Omega-Trog, welche als Begrenzung für das 
Fördergut dienen. Das Transportgut reicht hier-
bei von staubförmiger oder körniger Form bis 
hin zu feuchten oder schlammigen Konsisten-
zen. Die zu den Stetigförderern zählenden För-
derschnecken von EAP Lachnit sind aufgrund 
ihrer kompakten und robusten Konstruktion 
sehr langlebig und platzsparend im Betrieb. 
Sie kommen überwiegend in der Lebensmit-
tel-, Chemie- und Pharmaproduktion zum Ein-
satz. Dabei liegt einer der wichtigsten Vorzüge 
in ihrer geringen Störanfälligkeit und dem dem-
entsprechend niedrigen Wartungsaufwand. 

Flexibler Einsatz
Durch ihre modulare Bauweise sind Schnecken-
förderer auch über lange Distanzen einsetzbar. 
In der Regel schließen zwei Lagereinheiten 

– am Anfang und Ende der Schnecke – das 
System ab. Je nach geforderter Länge können 
auch mehrere Zwischenlager verbaut werden. 
Auf diese Weise sind solche Förderlängen sehr 
flexibel einsetzbar, je nach den räumlichen Ge-
gebenheiten.

Ein weiterer Vorteil der Förderschnecken 
des Sondermaschinenbauers aus Elchingen ist 
ihr Einsatz als Dosierer: Mit einer bestimmten 

Umdrehung kann eine genau bemessene Do-
sierung des Fördergutes ermöglicht werden. 
In der Lebensmittelproduktion kommen die 
Förderschnecken bspw. zur Dosierung von 
Schüttgütern wie Grieß oder Reis, aber auch 
Fleischprodukte, zum Einsatz. Hier wird die ex-
akte Menge für die Verarbeitung von Grießbrei 
oder Milchreis dosiert. Ein Niveausensor zeigt 
dabei an, wenn der Einfülltrichter leer ist. 

Die Fördermenge und -höhe kann auf 
Wunsch den Anforderungen angepasst wer-
den. Die Ausführung der Geräte in Edelstahl 
hat den Vorteil, dass die Oberflächen absolut 
glatt sind. Anlagerungen werden so auf ein Mi-
nimum reduziert. Die Anlagen können daher 
schnell und gründlich gereinigt werden. Auch 
der Schaltschrank für die Elektrik wird komplett 
in Edelstahl ausgeführt.

Diesen Beitrag können Sie auch in der 
Wiley Online Library als pdf lesen und 
abspeichern:
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Förderschnecken von EAP Lachnit sind die beste 

Wahl, um Schüttgüter oder pulverförmige Stoffe in 
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Sieben mit Ultraschall
Zuverlässige Funktion auch bei anspruchsvollen Produkten

Das Sieben von Pulvern ist in vielen Branchen ein wichtiger Prozess-
schritt. Dabei ist vor allem wichtig, dass der Siebvorgang nicht zum Fla-
schenhals der gesamten Produktion wird. In der Pigmentproduktion am 
Standort Gernsheim hat die Firma Merck deshalb jetzt drei Siebmaschi-
nen mit Ultraschallsystemen von Telsonic ausgerüstet.

Nicht nur um Fremdstoffe zu entfernen ist das 
Sieben von Pulvern in vielen Branchen ein 
wichtiger Prozessschritt, sondern auch um 
eine homogene Korngröße zu erzielen. Des-
halb wird überall gesiebt, wo pulverförmi-
ge Stoffe hergestellt oder verarbeitet werden. 
Dabei ist vor allem wichtig, dass der Siebvor-
gang nicht zum Flaschenhals der gesamten 
Produktion wird. Sieben mit Ultraschall ist hier 
eine praxisgerechte Lösung. Bei der Auswahl 

der Ultraschallsysteme gilt es jedoch zu beach-
ten, dass sie auf die jeweilige Anwendung ab-
gestimmt sind und für ein effizientes Abreinigen 
der Siebe ohne Steckkorn sorgen. Dann las-
sen sich Prozesssicherheit und Produktquali-
tät signifikant erhöhen, wie das im Folgenden 
beschriebene Beispiel aus der chemisch-phar-
mazeutischen Industrie zeigt.

Am Standort Gernsheim im südhessischen 
Kreis Groß-Gerau produziert die Firma Merck 

sogenannte „Performance Materials“ z. B. für 
die Automobil- und Kosmetikindustrie. Diese 
anorganischen pulverförmigen Pigmente müs-
sen sorgfältig gesiebt werden, damit die Pro-
duktqualität stimmt. „Dabei hat sich bei uns 
leider vor etwa zwei Jahren der Siebprozess 
an unseren drei Anlagen als Produktionseng-
pass erwiesen“, erinnert sich Jure Poljanšek, 
Betriebsingenieur bei Merck. Mit dem da-
mals eingesetzten System bestehend aus 

Reto Sutter, � 
Prozesstechnik, Telsonic

Ellen-Christine Reiff, 
�Redaktionsbüro  
Stutensee

Abb. 1: Stimmt die Siebqualität, 
lassen sich Prozesssicherheit und 
Produktqualität signifikant erhöhen.

◀ Abb. 2: Der Generator erzeugt die Ultraschall

frequenzen. Anwendungsspezifische Programme 

sind bereits hinterlegt. 

Abb. 3: Die Schwingungen werden an das 

Siebgewebe abgegeben und dort über die  

gesamte Fläche gleichmäßig verteilt. ▶
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Siebmaschine und Ultraschall-Siebausrüstung 
lief der Prozess nicht stabil. Produkte muss-
ten oft mehrfach gesiebt werden, um die ge-
wünschte Ausbeute zu erzielen, weil der Anteil 
an Gut-Produkt im Überkornaustrag deutlich 
zu hoch war. „Das Abreinigen der Siebe war 
unzureichend, außerdem waren die Siebgewe-
be nicht robust genug für unsere Anwendung 
und der Wartungsaufwand dementsprechend 
hoch“, ergänzt Poljanšek.

Testphase zeigt das Potential eines 
optimierten Siebprozesses
Auf der Suche nach einer praxisgerechteren 
Lösung für die schwer zu siebenden Produk-
te kam der Betriebsingenieur mit den Ultra-
schallspezialisten von Telsonic ins Gespräch. 
Das Unternehmen hat bereits über 20 Jahre 
Erfahrung auf diesem Gebiet, kann für alle Pul-
ver-Siebaufgaben passgenaue Lösungen an-
bieten und den Anwender von der Designpha-
se bis zur Integration unterstützen, damit die 
jeweilige Lösung perfekt auf die Applikation ab-
gestimmt ist. Als die Eckdaten wie Einbauge-
gebenheiten, Produkteigenschaften und Korn-
größenverteilung bekannt waren, wurde auch 
für Merck rasch die richtige Umrüst-Lösung ge-
funden. Bereits nach dem ersten Beratungs-
gespräch war die Testphase der Sonoscreen 
plus-Komponenten in der Pigmentprodukti-
on in Gernsheim beschlossene Sache. „Diese 
schnelle Reaktion auf unsere Anfrage hat uns 
natürlich gefreut“, erinnert sich Poljanšek.

In der Testphase zeigte sich bald, was die 
passende Ultraschalltechnik für den Siebpro-
zess bedeuten kann: Nach der Umrüstung 
stieg der Durchsatz um 50 % und der Über-
kornanteil sank von über 20 % auf unter 2 %. 
Das heißt, es gab deutlich weniger Gut-Pro-
dukt im Überlauf und es musste weniger 
bzw. überhaupt nicht mehr nachgesiebt wer-
den. „Gleichzeitig haben sich die technischen 
Kosten um über 80 % verringert, weil sich der 

Wartungsaufwand deutlich reduzierte“, berich-
tet der Betriebsingenieur. Zudem ließ sich die 
neue Lösung völlig problemlos in die bestehen-
den Maschinen integrieren.

Wie wird gesiebt?
Das Ultraschall-Siebsystem besteht aus drei 
Komponenten: dem Generator, dem Konverter 
und einem darauf abgestimmten Siebresonator 

mit Einbaurahmen und Siebgewebe. Der Ge-
nerator wandelt die normale Netzspannung in 
Hochfrequenz um und überträgt diese an den 
Konverter. Der wiederum wandelt die Hochfre-
quenz mit Hilfe des piezoelektrischen Effekts 
in Ultraschallschwingungen um, die dann über 
den Resonator den Siebrahmen zum Schwin-
gen bringen. Die Schwingungen werden an das 
Siebgewebe abgegeben und dort über die ge-
samte Fläche gleichmäßig verteilt. Bei der be-
schriebenen Pigment-Anwendung haben die 
Siebe eine Maschenweite von 32 und 50 µm 
und das Sonoscreen plus-System arbeitet 
auf einer definierten Resonanzfrequenz von 

36 kHz. Ist das Sieb stärker mit mit Siebgut be-
laden, lässt sich die Leistung dadurch automa-
tisch anpassen. „Das garantiert eine effiziente 
Siebabreinigung“, freut sich Poljanšek.

Die Bedienung ist einfach. Der Siebpro-
zess wird per Knopfdruck manuell gestartet. 
Die entsprechenden Programme sind im Ge-
nerator vorprogrammiert. Dadurch verlieren 
die Mitarbeiter beim Sieben keine Zeit und be-
sondere Schulungsmaßnahmen sind eben-
falls nicht erforderlich. Im Prinzip kann jeder die 
Siebmaschine bedienen. Mit der mitgelieferten 
Software „TelsoFlex“ können die Prozesspara-
meter aber auch individuell auf die Anwendung 
angepasst werden. „Wir haben das Telsonic-
Ultraschall-Siebsystem jetzt seit einiger Zeit 
im Betrieb und die Ergebnisse sind genauso 
hervorragend wie es sich bereits in der Test-
phase abzeichnete“, so der Betriebsingenieur 
Poljanšek abschließend. Aktuell befassen sich 
auch andere Standorte des Unternehmens, 
die ebenfalls Pigmente produzieren, mit der 
Sieb-Thematik. Ein Umstieg auf die in Gerns-
heim eingesetzte Technik, die sich hier im täg-
lichen Einsatz bewährt, könnte die Folge sein.

Die Autoren
Reto Sutter, �Bereichsleiter Prozesstechnik, Telsonic

Ellen-Christine Reiff, �Redaktionsbüro Stutensee

alle Bilder ©  Telsonic

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000518

Kontakt
Telsonic AG, CH-Bronschhofen
Tel.: +41 71 9139888
info@telsonic.com · www.telsonic.com

Abb. 4: Die Bedienung ist einfach. Der Siebprozess wird per 

Knopfdruck manuell gestartet.

Abb. 5: Nach der Umrüstung läuft der Siebprozess stabil 

und ist kein Produktionsengpass mehr. 

Nach der Um-
rüstung stieg 
der Durchsatz 
um 50 % und der 
Überkornanteil sank von über  
20 % auf unter 2 %. Das heißt,  
es gibt deutlich weniger Gut-
Produkt im Überlauf und es muss 
weniger bzw. überhaupt nicht  
mehr nachgesiebt werden. 
Jure Poljanšek, Betriebsingenieur bei Merck 
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Mischen von Feststoffen 
Minimierung von Reinigungsstillstandszeiten

Basierend auf wissenschaftlichen Erkenntnissen, umfangreichen Tests und der Erfahrung aus vielen Installatio-
nen ist der Doppelwellenmischer GMS von Gericke zum Technologieführer im Markt geworden. Neue Optionen 
und Funktionalitäten machen das Gerät, das in Grössen von 140 bis 5.000 L erhältlich ist, noch vielseitiger.

Das Mischen von Feststoffen ist ein wesentlicher Prozess in ver-
schiedenen Industriezweigen. Kurze Mischzeiten und ausgezeich-
nete Homogenität bei gleichzeitig schonender Produktbehandlung 
sind Standardherausforderungen bei der Definition moderner Mi-
schprozesse. Zutaten in sehr niedrigen Konzentrationen erfordern 
optimale Lösungen für die automatische Dosierung sowie die Aus-
wahl eines geeigneten Mischers. In letzter Zeit sind auch andere 
Prozesskriterien in den Fokus der Produzenten gerückt. Die Rezepte 
ändern sich häufiger. Kreuzkontaminationen zwischen verschiede-
nen Rezepturen müssen aus Gründen der Produktreinheit, der Mini-
mierung des Risikos einer Allergenkontamination und der Einhaltung 
der Kennzeichnungsvorschriften vermieden werden. 

Anspruchsvolle hygienische Ausführung
Die Auslegung der Mischer sowie der kompletten Mischprozesse 
für diese sogenannte „hygienische Ausführung“ ist sehr anspruchs-
voll. Der Schlüssel zur Produktivitätssteigerung ist die einfache Rei-
nigung, da die Reinigungszeit die Stillstandzeit dominiert. In der 
Lebensmittelindustrie ist die Trockenreinigung die bevorzugte Opti-
on, da das Risiko des Bakterienwachstums reduziert und auch die 
Trocknungszeit eliminiert wird.

Gericke ist ein Pionier in der Konstruktion von Pulvermischern für 
hygienische und andere anspruchsvolle Anwendungen. Den GMS 
Mischer zeichnen hohe Mischqualität für Mikrokomponenten und 
kurze Mischzeit bei gleichzeitiger Schonung der Mischungsbestand-
teile aus. Bei der Neugestaltung der Mischerfamilie stand die opti-
male Reinigung, die dem Bediener einen sicheren und vollständigen 
Zugang zum Inneren der Maschine ermöglicht, im Mittelpunkt der Ent-
wicklung. Der volle Zugang zur Mischkammer, zur Wellenabdichtung, zur 

Auslassöffnung und zu den Einlassflanschen ist zwingend erforderlich, um 
eine Trockenreinigung in kurzer Zeit zu ermöglichen.

Schon in der Standardausführung kann die Mischerfront durch eine 
große Schwenktür geöffnet werden. In der Ausführung GMS ECD (Ex

tractable Cantilevered Drive) kann die gesamte Antriebs-
einheit einschließlich der Mischrotoren leicht aus dem 
Gehäuse herausgezogen werden, so dass das Mischge-
häuse leer und für die Reinigung optimal zugänglich ist. 

Die Autorin
Doris Huber, �Communication Manager, Gericke

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000519

Kontakt
Gericke AG, CH-Regensdorf
Tel.: +41 44 871 36 36
info@gerickegroup.com · gerickegroup.com

Abb. 1: Alle Bereiche und Oberflächen sind zugänglich und leicht zu inspizieren. 

Abb. 2: Vollständig ausziehbare Konstruktion für optimierte Zugänglichkeit.
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Recontainer
Sicherheit durch uniforme Prozesse und Originalität

Mit dem neuen Recontainer bietet die Firma Schütz, ein Hersteller von hochwertigen 
Transportverpackungen wie Intermediate Bulk Containern (IBCs), Kunststoff- und Stahl-
fässern, nun auch Cross-Bottling an – das Rekonditionieren von IBCs anderer Hersteller.

Wie bei der Aufbereitung eigener IBCs werden 
auch die zurückgenommenen Container ande-
rer Marken zunächst entsprechend der darin zu-
letzt abgefüllten Füllprodukte im Schütz-Stand-
ort bewertet. Basis ist eine umfassende interne 
Produkt-Datenbank mit mehr als 200.000 eva-
luierten Füllgütern, die stetig aktualisiert wird. 
Gegebenenfalls vorhandene Restinhalte wer-
den entfernt und fachgerecht entsorgt. An-
schließend folgt der Tausch der Innenbehälter: 
Der noch kreislauffähige Gitterkäfig des Fremd-
herstellers wird gereinigt – bei Bedarf auch re-
pariert – und mit einem neuen Universal-Innen-
behälter von Schütz ausgestattet. Diese eigens 
entwickelte passformoptimierte Innenblase ist 
technisch auf die Käfige zahlreicher IBC-Mo-
delle am Markt abgestimmt. Der zuvor entnom-
mene Innenbehälter durchläuft einen internen 
Recycling-Prozess. Dabei entsteht hochwer-
tiges HDPE-Rezyklat, das unmittelbar im in-
ternen Produktionskreislauf wieder zu neuen 
Kunststoffkomponenten wie Eckschoner oder 
Paletten für die IBCs verarbeitet wird. 

Außerdem erhält der Recontainer eine neue 
Standard-Beschriftungstafel – ebenfalls opti-
miert für den Einsatz mit unterschiedlichen Git-
terkäfigen. Schließlich sind Rückstände von 
Aufklebern auf den bereits vorhandenen Tafeln 
nie komplett auszuschließen, wenn diese ledig-
lich gereinigt werden. Weitere Komponenten 

wie Schraubkappen und Armaturen werden in 
Folge des Innenbehältertauschs komplett durch 
fabrikneue Originalteile von Schütz ersetzt. 

Firmeninfo
1958 gegründet, verfügt Schütz mit Hauptsitz 
in Selters heute weltweit über 50 Produktions- 
und Servicestandorte (inklusive Lizenznehmer) 
mit mehr als 6.000 Mitarbeitern in den vier Ge-
schäftsfeldern Energy Systems, Packaging 

Systems, Industrial Services und Composites. 
Der Gesamtumsatz 2019 belief sich auf über 
1,8 Mrd. €. Im Jahr 1976 startete das Unterneh-
men die Wiederaufbereitung gebrauchter IBCs 
und garantiert seit 1980 als erster Hersteller 
und Rekonditionierer die Rücknahme der welt-
weit genutzten Industrieverpackungen. Die lee-
ren IBCs werden in einem global standardisier-
ten, umweltschonenden Prozess ausschließlich 
mit Original-Innenbehältern und Komponenten 
ausgestattet. Dabei entsteht aus einem Schütz 
Ecobulk ein hundertprozentig kompatibler Re-
cobulk in der Standardspezifikation. 

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000520

Kontakt
Schütz GmbH & Co. KGaA, Selters
Tel.: +49 2626 77 0
info1@schuetz.net · www.schuetz.net

Abb.: Die passformoptimierte Innenblase des 

Recontainers ist technisch auf die Käfige zahl

reicher IBC-Modelle anderer Marken abgestimmt.
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Luftstrahlsieb wird upgradefähig
Durch eine einheitliche Hardwareplattform mit eCon-
trol-Software können in Zukunft alle Alpine e200 
LS-Geräte, je nach individuellem Bedarf, problem-
los durch Softwareupgrades angepasst werden. Ab 
April 2020 wird die Software-Range aktualisiert. 
Die eControl Professional mit der Software-Version 
1.3.11 lief zum 30. April 2020 aus und wurde in die 
eControl Ultimate integriert. 
Maschinen mit der Professional-Version funktionie-
ren weiterhin wie gewohnt, nur der Update-Support 
wird eingestellt. Kunden, die auf neueste Updates 
und die aktuellsten Features zurückgreifen möchten, 
wird mit Blick in die Zukunft ein Upgrade auf das 
Premiumprodukt der Ultimate-Version empfohlen. 
Nach dem Rollout im April haben Anwender bis zum 
31. Dezember 2020 die Möglichkeit, das Upgrade 
auf die Ultimate-Version zu besonders attraktiven 
Konditionen vorzunehmen. 

Mehr Leistung und gesteigerter Komfort 
Nach dem Motto „Print, Safe, Control“ überzeugt das 
Alpine Luftstrahlsieb e200 LS in Kombination mit der 

eControl-Software Ultimate mit einem hohen Auto-
matisierungsgrad und gesteigertem Bedienkomfort. 
Zur besseren Übersicht und Vergleichbarkeit der Er-
gebnisse wird der Analysereport, in tabellarischer 
und grafischer Form, automatisiert generiert. Eine si-
chere Verwaltung und Archivierung der Siebanalysen 
wird in der Ultimate Version sowohl über den großen 

internen Speicher als auch über eine Serveranbin-
dung ermöglicht. Die Regelung des Unterdrucks, 
Überwachung der richtigen Prüfsiebreihenfolge und 
Speicherung der Gewichtsübernahme von Waagen 
garantiert Sicherheit und Kontrolle – über alle wich-
tigen Parameter zur Reproduzierbarkeit und Ver-
gleichbarkeit des Analysenergebnisses. Luftstrahl-
sieb-Modelle mit einem HMI 1.0 Bediendisplay von 
Baujahr 2010 – 2015 (Modellreihe #398000) laufen 
zum 31. Dezember 2020 aus. Software-Updates und 
Upgrades sind dann nur noch mit der neuen Bedien-
oberfläche HMI 2.0 möglich. 

Abb.: Einfache Bedienung und zuverlässige Ergeb-

nisse zeichnen die Alpine Luftstrahlsiebe seit jeher 

aus. Mit den neuesten Features behalten Kunden 

stets die volle Kontrolle.
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Druckluft für Strahlmühlen
Wer Strahlmühlen für die Herstellung von feinsten 
Pulvern im Einsatz hat, kann durch geschickte Wär-
menutzung aus der Drucklufterzeugung Energiekos
ten sparen. Kaeser hat für diesen Zweck für seine 
ölfrei verdichtenden Schraubenkompressoren der 
Baureihen CSG, DSG und FSG den Optionsbaukas
ten erweitert. 
Strahlmühlen werden neben Dampf zumeist mit 
Druckluft oder mit Stickstoff im Kreislauf betrieben. 
Bei der Umsetzung der Energie in den Mahldüsen 
kann nicht der Druck, sondern auch in hohem Maße 
die in der Druckluft gespeicherte Wärme für den 
Mahlprozess genutzt werden. Diese Abwärme ent-
steht bei der Erzeugung von Druckluft und steht ent-
sprechend kostenfrei zur Verfügung.

Mit seinem weiterentwickelten Optionsbaukasten für 
zweistufig ölfrei verdichtende Schraubenkompressoren 
berücksichtigt der Coburger Druckluftspezialist die Be-
dürfnisse von Strahlmühlen. So ist z. B. durch flexible 
und geregelte Anpassung der Zwischenkühlung eine 
Regelung der Druckluftaustrittstemperatur möglich. Je 
nach Mahlgut kann dies zu einer deutlichen Reduktion 

des spezifischen Energiebedarfes je Tonne Fertigpro-
dukt führen. 
Die Kompressoren mit der Option Druckluftaustritts
temperaturregelung gibt es für die Kaerser Modelle 
CSG, DSG und FSG und damit im Leistungsbereich 
von 37–355 kW. Der Kompressorenddruck kann bei 
diesen Modellen im Bereich von 4–11 bar Überduck 
zur Verfügung gestellt werden. Je nach Anwender-
bedarf stehen luft- oder wassergekühlte Anlagen zur 
Auswahl. 

Kontakt
Hosokawa Alpine AG
Cornelia Hechtl · Tel.: +49 821 5906 339
c.hechtl@alpine.hosokawa.com
www.hosokawa-alpine.de

Kontakt
Kaeser Kompressoren SE
Tel.: +49 9561 6400
produktinfo@kaeser.com · www.kaeser.com

EMV-sichere Edelstahl-Kabelverschraubungen
Die Kabelverschraubung blueglobe Tri Clean Plus 
wurde mit Blick auf aktuelle Hygienic Design- und 
EMV-Vorschriften entwickelt und erreicht Dämp-
fungswerte bis Cat. 7A. Diese Baureihe aus Edel-
stahl 1.4404/AISI 316L verfügt über eine sehr glatte 
Oberfläche (Rauheit Ra < 0,8 μm) sowie über gerun-
dete, kantenfreie Übergänge zu den Schlüsselflä-
chen. Dabei baut sie sehr kompakt und niedrig, auch 
weil sie auf Block geschraubt wird, sich also pass-
genau an die Gehäuseoberfläche anschmiegt, ohne 
offene Gewindegänge. Technische Features sind die 
Schutzarten IP 68 und IP 69, die kabelschonende 

Abdichtung durch den großen Dichteinsatz und die 
sehr hohe Zugentlastung, die ein Herausrutschen 

des Kabels aus der Kabelverschraubung verhindert. 
Für Dichteinsätze und Dichtscheiben verwendet 
Pflitsch Kunststoffe entsprechend der FDA 21 CFR 
§ 177.2600, die nach der EU-Verordnung 10/2011 
für den Kontakt mit Lebensmitteln geeignet sind. 

Kontakt
Pflitsch GmbH & Co. KG
Tel.: +49 2192 911-0
nico.noss@pflitsch.de · www.pflitsch.de
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Titanische Schwefelrückgewinnung
Pumpenhersteller richtet Reinraum für sensible Schweißprozesse ein 

Für den Betreiber einer Schwe-
felrückgewinnungsanlage stellte 
Lewa Nikkiso Middle East 13 
Chemical Injection Packages 
bereit. Eines davon war für das 
Pumpen einer Natriumhypochlorit-
Lösung bei einer Temperatur von 
85 °C vorgesehen. Aufgrund der 
hohen Korrosivität mussten me-
dienberührte Bauteile aus Titan 
hergestellt werden. Das Tochter-
unternehmen der deutschen Lewa 
baute einen eigenen 45 m² gro-
ßen, klimatisierten Reinraum, um 
eine geeignete Umgebung für das 
Titanschweißen zu schaffen. 

Im Juni 2016 fragte der Betreiber einer Schwe-
felrückgewinnungsanlage in den Vereinigten 
Arabischen Emiraten 13 Chemical Injection 
Packages bei Lewa Nikkiso Middle East an. 
Eine besondere Herausforderung stellte dabei 
eines der Packages dar: Es war für das Pum-
pen einer Natriumhypochlorit-Lösung bei einer 
Temperatur von 85 °C vorgesehen, so dass auf-
grund der hohen Korrosivität, medienberührte 
Bauteile aus dem anspruchsvollen Werkstoff 
Titan hergestellt werden mussten. Basierend 
auf den strengen Vorgaben des Auftragge-
bers entschied sich das Tochterunternehmen 
der deutschen Lewa für den Bau eines eige-
nen 45 m² großen, klimatisierten Reinraums, um 
eine geeignete Umgebung für das Titanschwei-
ßen zu schaffen. 

Alle relevanten Schweißparameter wie 
Stromstärke, Gasdurchfluss und Temperatur 
wurden gemeinsam von hauseigenen Schweiß
ingenieuren und beauftragten Schweißern ge-
prüft und auf die Anforderungen abgestimmt. 

Der Auftraggeber wollte die Qualität und Langle-
bigkeit aller Schweißverbindungen sicherstellen. 
Dies geschah durch die zusätzliche Anforderung, 
dass nach Fertigstellung jeder Schweißverbin-
dung eine sorgfältige Sichtprüfung durchgeführt 

werden muss. Besonderes Augenmerk wurde 
auf die Vermeidung einer möglichen Oberflä-
chenkontamination in den Wärmeeinflusszonen 
gelegt. 98,82 % aller Schweißverbindungen be-
standen die strengen Sicht- und Röntgenprüfun-
gen. Das Chemical Injection Package aus Titan 
wurde nach erfolgter Abnahme im Januar 2019 
ausgeliefert. 

Das für die Förderung von Natriumhypo
chlorit-Lösung (NaClO) konzipierte und ge-
baute Chemical Injection Package wurde von 
Lewa Nikkiso Middle East auf Zirku Island in 
den Vereinigten Arabischen Emiraten gelie-
fert. Der Zweikammer-NaClO-Tank wurde aus 
glasfaserverstärktem Kunststoff (GFK) herge-
stellt. Alle anderen medienberührten Teile wur-
den aus korrosionsbeständigem Titanmaterial 
hergestellt. Dieser Werkstoff ist bei der Aus-
legungstemperatur von 85 °C besonders gut 
für das Fördermedium geeignet. Zusätzlich zu 
zwei API 675-konformen NaClO-Dosierpum-
pen ist die Anlage vollständig mit Titanventilen, 

Senthil Nathan, � 
Projektleiter, Lewa  
Nikkiso Middle East
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Abb. 1: Das Chemical Injection Package für die 

Förderung von Natriumhypochlorit-Lösung. 
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Filtern und einem kompletten Instrumentensatz 
ausgestattet.

Bei den Pumpen handelt es sich um hy-
draulisch angelenkte Membrandosierpumpen 
vom Typ Ecoflow LDC1 von Lewa. Aufgrund 
ihrer robusten Bauweise und der daraus re-
sultierenden Langlebigkeit können sie für an-
spruchsvolle Einsatzbedingungen und Fluide 
genutzt werden. Darüber hinaus sind die Pum-
pen hermetisch dicht und stellen so den siche-
ren Umgang mit gefährlichen Fluiden sicher. 
Für das Projekt in den Vereinigten Arabischen 
Emiraten wurden die fluidberührten Teile – wie 
bspw. Pumpenköpfe und Rohrleitungen – aus 
Titan gefertigt, um die Widerstandsfähigkeit 
der Aggregate weiter zu erhöhen. Beim Ma-
terial für die Rohrleitungen handelt es sich um 
Titanwerkstoff (Grade 2); insgesamt um 58 m 
Rohrlänge von ½ bis 2 Zoll Durchmesser. 339 
Schweißverbindungen wurden fertiggestellt.

Hohe Anforderungen an Titan-Komponenten 
Die Herstellung des Rohrleitungssystems aus 
Titan war die größte Herausforderung bei die-
sem Projekt, denn das Schweißen von Titan 
unterscheidet sich deutlich vom Schweißen 
anderer Materialien. Während des Schweißpro-
zesses ist der Werkstoff extrem empfindlich ge-
genüber Umgebungsbedingungen, insbeson-
dere gegenüber Temperatur und Sauberkeit. 
Darüber hinaus ist die erforderliche Schutzgas-
atmosphäre um den Schweißpunkt herum sehr 
spezifisch und erfordert ständige Aufmerksam-
keit, um ein zufriedenstellendes Ergebnis zu 
erzielen. Der deutsche Pumpenhersteller und 
Systemintegrator Lewa hatte sich jedoch be-
reits in vergangenen Projekten das notwendi-
ge Know-how im Umgang mit Titan angeeig-
net. So baute das Unternehmen bereits im Jahr 
2015 aus Titanwerkstoffen Pumpen und Rohr-
leitungssysteme für das größte Chemical Injec-
tion Package in der Unternehmensgeschichte, 
das auf einer Schwimmenden Produktions- 
und Lagereinheit (FPSO) eingesetzt wird.

Der Auftraggeber wünschte sich ein System, 
das für die Natriumhypochlorit-Anwendung 

geeignet ist, so dass sehr hohe Anforderun-
gen an die Herstellung der Komponenten ge-
stellt wurden. „Sämtliche Titanschweißprozes-
se mussten in einem separaten Schweißraum 
mit eigener, spezieller Klimatisierung durchge-
führt werden“, so Produktionsleiter Nishar Pa-
rakkunnath. „Die zu verschweißenden Oberflä-
chen sollten eine Temperatur von mindestens 
15 °C und höchstens 90 °C aufweisen. Nach 
dem Schweißen, aber vor irgendeiner Art von 
Reinigung mussten alle Schweißnähte mittels 
Sichtprüfung kontrolliert werden.“ Die Prü-
fung konzentrierte sich insbesondere auf die 
Wärmeeinflusszonen und auf die mögliche 
Oberflächenkontamination der Schweißver-
bindung. „Der Kunde hatte aufgrund bisheri-
ger Erfahrungen mit anderen Herstellern sehr 
strenge Abnahmekriterien in Bezug auf die An-
lauffarbe der Naht während des Schweißens 
festgelegt“, erklärt Quality Control-Manager 
Venkatesh Chidambaram. „Aus diesem Grund 
mussten die Schweißnähte vor dem Bürsten 
rein silberfarben sein.“ 

Umfassende Anpassung der Produktion an 
den anspruchsvollen Werkstoff
Um die geforderten Kriterien zu erfüllen, baute 
der Pumpenhersteller in seinem Werk in den 
Vereinigten Arabischen Emiraten einen eige-
nen, 45 m² großen Reinraum. Darüber hinaus 
schaffte das Unternehmen spezielle Schweiß-
geräte und Zubehör für den Titan-Schweiß-
prozess an. „Im Anschluss haben wir die di-
rekten und indirekten Schweißparameter für 
das verwendete Wolfram-Inertgas-Schweißen 
(WIG) angepasst, bis wir das geforderte Ergeb-
nis erzielen konnten“, sagt Parakkunnath. „Zu 
diesen Parametern gehörten Energieeintrag, 
Schweißgeschwindigkeit, Gasdurchflussmen-
ge für Schutz-, Rück- und Nachlaufgas sowie 
Vorwärm- und mittlere Vorlauftemperatur.“ 

Die Schweißer achteten besonders auf den 
Gasschutz um die Verbindung herum. Ohne 
besondere Vorsichtsmaßnahmen oxidiert das 
Titanmaterial durch die Atmosphäre unmit-
telbar. „Diese Art der Kontamination reduziert 

potenziell die Lebensdauer des Schweiß- und 
Grundwerkstoffs. Unser Kunde wollte das 
durch strenge Vorgaben ausschließen“, er-
klärt Chidambaram. Aus diesem Grund war 
es wichtig, die Schweißzone angemessen zu 
schützen, indem man den Gasschutz konse-
quent aufrechterhielt, um Metalloberflächen 
abzukühlen und das Eindringen von Sauerstoff 
zu verhindern.

Qualitativ hochwertiges Schweißergebnis 
Die Ergebnisse dieser Schweißversuche wur-
den jeweils von der Schweißaufsicht und den 
Qualitätsprüfern überwacht. Auf Basis dieser 
Tests konnten Verbesserungskriterien zur Er-
reichung der geforderten Schweißnahtqualität 
erarbeitet werden. So erzielte das Unterneh-
men einen außergewöhnlich hohen Anteil an 
einwandfreien Schweißverbindungen: 335 von 
339 im Projekt. „Nachdem alle Inspektionen 
durchgeführt waren, betrug die Ausschussrate 
insgesamt nur noch 1,18 %“, so Chidambaram. 
„Dieses Ergebnis wurde von unseren Kunden 
anerkannt und bestätigt.“ Die Titan-Schweiß-
arbeiten wurden in einem Zeitrahmen von 30 
Tagen ausgeführt und das komplette Chemical 
Injection Package Anfang 2019 geliefert. Das 
Package wird 2020 in vollem Umfang in Be-
trieb sein.

Der Autor
Senthil Nathan, �Projektleiter, Lewa Nikkiso Middle East

alle Bilder © Lewa NikkisoMiddle East FZE
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◀ Abb. 2: Der Zweikammer-Natriumhypochlorit-

Tank wurde aus glasfaserverstärktem Kunststoff 

hergestellt, alle anderen medienberührten Teile 

aus korrosionsbeständigem Titanmaterial.

Abb. 3: Während des Schwei-

ßens hielt ein Hilfsschweißer 

den Schilddiffusor und sorgte so 

für eine optimale Abdeckung der 

wärmebeeinflussten Bereiche 

mit reinem Argongas. ▶
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Rund-um-Service für mehr Anlagenverfügbarkeit
Um die eigene Instandhaltungsmann-
schaft zu entlasten, lässt Gropper die 
über 300 Ventile an seinen Abfüllanla-
gen für Direktsäfte vom Bürkert-Tech-
nikteam warten. Dank der klaren 
Preisstrukturen der BürkertPlus-Ser-
vicepakete sind die Kosten genau 
budgetierbar.
In Anlagen der Nahrungs-, Genuss-
mittel- und Pharmaindustrie ist eine 
hohe Anlagenverfügbarkeit unabding-
bar, schließlich kosten Stillstands-
zeiten Geld. Für die Wartung der über 
300 Ventile an den beiden Abfüllanla-
gen für Direktsäfte hat sich das Fami-
lienunternehmen Gropper an seinem 
Standort in Stockach die Fluidikexper-
ten von Bürkert Fluid Control Systems 
ins Boot geholt (Bild). Die eigene In-
standhaltungsmannschaft wird da-
durch entlastet und dank der klaren 
Preisstrukturen sind die Kosten genau 
budgetierbar. Auch die Fahrtkosten 
sind von vornherein in den Service-
pauschalen eingeplant. Es gibt also 
im Nachhinein keine bösen Überra-
schungen.

Zu Gropper kommt das Bürkert-Ser-
viceteam für jede der beiden Anla-
gen einmal im Jahr und führt in der 
geplanten Anlagenstillstandszeit von 
Freitagmorgen bis Sonntagnachmit-
tag alle notwendigen Maßnahmen 
durch, während auf der zweiten An-
lage normal weiterproduziert werden 

kann. Der Anwender braucht sich bei 
der Wartung um nichts kümmern; das 
Techniker-Team hat alle Werkzeuge 
und Ersatzteile dabei, auch wenn die 
Ventile von anderen Herstellern stam-
men. Zudem bleibt es vor Ort, bis die 
Abfüllanlage am Montagmorgen wie-
der erfolgreich in Betrieb gegangen 

ist. Dabei schätzt der Anwender auch, 
dass die Techniker aus der Regi-
on kommen, und er es nicht mit zu-
sammengewürfelten Mannschaften 
diverser Subunternehmer zu tun hat.
Letztendlich kann sich ein solches Vor-
gehen für jeden Anlagenbetreiber loh-
nen, denn durch planmäßige Wartung 
lassen sich die Anlagenleistung opti-
mieren und Betriebskosten senken, da 
ungeplante Ausfall- und Stillstands-
zeiten minimiert werden oder gar nicht 
mehr vorkommen. Außerdem erstellen 
die Servicetechniker eine lückenlose 
Dokumentation der ausgetauschten 
Teile, die als Nachweis für bevorste-
hende Audits dienen kann. Auch Mo-
dernisierungsmaßnahmen und Mitar-
beiterschulungen lassen sich in ein 
Servicepaket integrieren.

Abb.: Der Anwender muss sich bei der Wartung um nichts kümmern. Das Tech-

niker-Team hat alle Werkzeuge und Ersatzteile dabei und bleibt vor Ort, bis die 

Anlage wieder erfolgreich in Betrieb gegangen ist. 
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Impulsventil verlängert Beutel- und Filterlebensdauer
Emerson stellt sein überarbeitetes Asco Im-
pulsventil der Baureihe 353 vor, das entwickelt 
wurde, um Erstausrüster (OEM-Hersteller) und 
Endanwender bei der effektiveren, effizienteren 
und praktischeren Beutelreinigung zu unter-
stützen. Der höhere Spitzendruck, der breitere 
Temperaturbereich, der Schnellmontage-Klem-
manschluss und die Vereinfachung der Bauteile 
der neuen Baureihe ermöglichen eine längere 
Lebensdauer von Beutel und Filter sowie einen 
reduzierten Wartungsaufwand. Ohne einen op-
timalen Spitzendruck wird die Reinigung von 
Entstaubungsanlagen ineffizient und der Ver-
brauch von Druckluft steigt. Da der Spitzen-
druck schnell erreicht wird, sorgt die Baureihe 
353 für einen effektiveren Reinigungsprozess. 
Das neue Design führt außerdem zu einem ver-
besserten Luftstrom durch die Filterbeutel oder 

-einsätze, um die Leistung der Entstaubungs-
anlage zu optimieren und gleichzeitig den Ver-
brauch von teurer Druckluft zu reduzieren. Die 
längere Lebensdauer des Ventils – mit durch-
schnittlich mehr als 1 Mio. Zyklen – verlängert 
die Zeitspanne zwischen erforderlichen Ventil-
wartungen. Die überarbeitete Baureihe kann in 
einem breiteren Betriebstemperaturbereich von 
-40 °C bis 140 °C (-40 °F bis 284 °F) einge-
setzt werden und eignet sich somit für mode-
rate bis raue industrielle und explosionsgefähr-
dete Umgebungen.

Kontakt
Bürkert Fluid Control Systems
Lisa Ehrlich
Tel.: +49 7940 10-91320
lisa.ehrlich@buerkert.de
www.buerkert.de

Kontakt
Asco Numatics GmbH
Tel.: +49 7237 996 0 
asconumatics-de@emerson.com
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Beim Testen von neu- und 
weiterentwickelten Rohstoffen 

und Rezepturen setzt Wacker auf 
Klimaprüfschränke und -kammern 

der Firma Weisstechnik. Dieser 
Beitrag erläutert, wie das Prüf

labor des Konzerns in Burghausen 
arbeitet und wie die Produkt

entwicklung von den Lösungen 
des Klimaprüftechnikspezialisten 

aus Reiskirchen profitiert. 

Ein wichtiger Bereich ist für Wacker Chemie 
die Baubranche, für die u. a. Fliesenkleber, Far-
ben und Putze, Selbstverlaufsmassen, Wärme-
dämmverbundsysteme, Dichtungsschlämme, 
Klebstoffe und Bitumenanstrichen entwickelt 
werden.

Zentrale Prüfeinrichtung für acht 
Laborgruppen
Am Hauptsitz in Burghausen, nahe München, 
greifen acht Laborgruppen auf die Prüftech-
nik des Prüflabors zu. Diese besteht unter 
anderem aus insgesamt sechs Standard-Kli-
maprüfschränken aus Reiskirchen und einem 

Spezialprüfschrank für größere Probenkörper. 
Darüber hinaus verfügt der Standort über ein 
komplettes Klimalabor des Herstellers. Darin 
können Anwendungen unter unterschied-
lichsten klimatischen Bedingungen realitäts-
nah geprüft werden. So ist es bspw. möglich 
zu untersuchen, wie sich eine Bitumenmas-
se bei + 40 °C und 90 % Luftfeuchtigkeit in 
Dubai verarbeiten lässt oder ob bei derselben 
Masse Bruchstellen bei - 20 °C Moskau ent-
stehen. Ein enormer Kostenvorteil, eine deut-
liche Zeiteinsparung und ein sicherer Weg, 
um zuverlässig vergleichbare Prüfergebnisse 
zu erzielen.

Prüftechnik vom Erfinder der 
Umweltsimulation
Die Prüftechnik von Weisstechnik erzielt prä-
zise die gewünschten klimatischen Bedingun-
gen – in der Regel Temperatur und Feuchte. 
Zudem arbeiten die Geräte und Kammern be-
sonders zuverlässig und sind auch im War-
tungsfall schnell wieder einsatzbereit sind. Die 
eingesetzten Klimaprüfschränke WK3- 180/ 40 
realisieren Temperaturen von - 40 bis + 180 °C 
und eine relative Feuchte von 15 – 98 %. Damit 
decken sie alle gängigen Prüfaufgaben bei Wa-
cker ab, die im Bitumenbereich überwiegend 
im Bereich zwischen - 20 bis + 70 °C prüfen. 

Janko Förster, � 
Weiss Umwelttechnik

Das ferne Klima im 
Prüfschrank vor Ort

Wie Klimaprüfschränke und -kammern bei der 
Bitumenentwicklung helfen können

Abb. 1: Um die Eigenschaften von Bitumen unter bestimmten klimatischen 

Bedingungen zu testen, werden Rissüberbrückungstests durchgeführt. 
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Darüber hinaus ist am Standort ein Prüfschrank 
für große Probenkörper sowie seit neustem 
eine Frosttaukammer verfügbar. In den Prüf-
schränken werden einfache und mehrstufige 
Prüfungen über Zeiträume von einer Stunde bis 
hin zu vier Wochen und länger realisiert. Eine 
typische Prüfung ist das Anfahren und Halten 
verschiedener Temperaturen hintereinander, 
bspw. 0 °C, + 23 °C, - 5 °C und - 20 °C.

Prüfungen beim Erfinder des 
Dispersionspulvers
Im Bitumenbereich entwickelt Wacker im Kun-
denauftrag vornehmlich abdichtende Beschich-
tungen für Keller und Dach. Dazu wird die 
vorhandene Bitumenpaste mit Vinnapas Dis-
persionspulver und anderen Zusatzstoffen so 
optimiert, dass die gewünschte Widerstands-
fähigkeit im jeweiligen Einsatzgebiet bzw. in 
der jeweiligen Klimazone sicher gewährleistet 
ist. Als Hersteller des ersten Dispersionspulver 
1957 und Marktführer in diesem Bereich greift 
der Spezialchemiekonzern dabei auf einen um-
fassenden Erfahrungsschatz zurück. Dies ist 
wichtig, da bei den Entwicklungen zahlreiche 
kundenseitige und baurechtlich Anforderungen 

Firmeninfo

Die Weiss Technik Unternehmen sind mit 
mit 22 Gesellschaften in 15 Ländern an 
40 Standorten vertreten mit individuellen 
Lösungen für Umweltsimulationen, Rein-
räume, Klimatisierung, Luftentfeuchtung 
sowie Containment. Die Abmessungen 
der Prüfeinrichtungen aus dem Bereich 
Umweltsimulation reichen von Laborprüf-
schränken bis hin zu Testkammern für Flug-
zeugkomponenten mit einem Volumen von 
mehreren hundert Kubikmetern. Die Weiss 
Technik Unternehmen sind Teil der in Heu-
chelheim bei Gießen ansässigen Schunk 
Group. Diese hat im Jahr 2018 mit 8.500 
Beschäftigten einen Umsatz von 1,28 Mrd. 
Euro erwirtschaftet.
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Wiley Online Library als pdf lesen und 
abspeichern:
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Statt durch die Welt zu fliegen und 
ein Produkt in Moskau, Dubai und 
Hamburg zu testen, holen wir das 
Klima in den Prüfschränken einfach 
zu uns. Das ist schneller, zuverläs-
siger und schont die Umwelt. 
Michael Killermann, Anwendungstechniker bei Wacker 

Kontakt
Weiss Umwelttechnik GmbH, Reiskirchen
Manuel Grün · Tel.:  +49 6408 84-0
info@weiss-technik.com · www.weiss-technik.com

Schunk GmbH, Heuchelheim
Tel.: +49 641 608-0 
infobox@schunk-group.com · www.schunk-group.com

Abb. 2: Klimaprüfschränke wie 

der ClimeEvent Prüfschrank 

sind äußerst flexibel einsetzbar 

und decken viele Prüfszenarien 

präzise und zuverlässig ab. 

einzuhalten sind. So sind bei Bitumenproduk-
ten für öffentliche Gebäude bspw. 21 verschie-
dene Normen zu berücksichtigen. 

Einfaches Handling, perfekte Planung Um 
die Prüftechnik der Laborgruppe in Burghau-
sen bestmöglich auszulasten, bedarf es einer 
exakten Planung. Hierfür ist ein Mitarbeiter zu-
ständig, der alle Prüfungen koordiniert und die 
Prüfanlagen so programmiert, dass sie zum 
gewünschten Zeitpunkt perfekt konditioniert 
bereitstehen. Da die Arbeitsplätze der Anwen-
dungstechniker zum Teil weiter vom Prüflabor 
entfernt sind, können diese die Prüfungen über 
einen Remote-Zugang jederzeit am Rechner 
oder per Smartphone überwachen – auch am 
Wochenende. Das ist insbesondere bei länge-
ren Versuchsreihen äußerst komfortabel.

Mit Prüftechnik die Welt ein  
bisschen besser machen
Die Entwicklung und Optimierung von Grund-
stoffen, Rezepturen und fertigen Mischungen 
in Klimaprüfschränken bietet viele Vorteile. Ei-
nerseits kann so die Viskosität und das Aus-
härteverhalten getestet und angepasst wer-
den. Damit ermöglicht es das Unternehmen 

seinen Kunden, den Anforderungen gerecht 
zu werden, die immer kürzere Bauphasen mit 
reduzierten Trockenzeiten und Arbeit auch bei 
niedrigen Temperaturen erfordern. Andererseits 
leistet die Prüftechnik auch einen Beitrag zum 
Umweltschutz. 

Autor
Janko Förster, �Weiss Umwelttechnik
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Zuschlag für  
Top Entry Absperrklappe

Thermischen Ausdauer-Test ohne Leckage bestanden

Quadax Absperr- und Regelklappen übertreffen die strengen Anforde-
rungen eines thermischen Zyklus-Tests kombiniert mit einem Dauertest 
und konnten sich so einen grossen Projektauftrag sichern zum Ersatz von 
Side Entry Armaturen in einer bestehenden LNG Anlage, die um ein zu-
sätzliches Terminal erweitert wird. 

Erdgas wird oft als der sauberste fossile Brenn-
stoff bezeichnet. Es erzeugt 25 – 30 % weniger 
Kohlendioxid pro geliefertem Joule als Öl und 
40 – 45 % weniger als Kohle. Daher steigt die 
Nachfrage nach LNG stetig an und wird für 
viele Länder, die zusätzliche Lieferquellen er-
schließen wollen, von großer Bedeutung sein. 

Top-Entry-Armaturen bevorzugt
Auf LNG-Terminals wird das importierte flüssige 
Erdgas an speziellen Anlegeeinrichtungen von 
Gastankern entladen und in großen LNG-La-
gertanks gelagert. Um das Gas verflüssigt zu 
halten, halten die Pipelines und die Lagertanks 

eine Temperatur von -162 °C aus und sind ent-
sprechend isoliert. Vor der Lieferung an das 
Versorgungsnetz wird das verflüssigte Gas 
dann gleichmäßig erwärmt und wird dadurch 
wieder gasförmig. 

Für diese Anwendungen werden Top-Entry- 
Armaturen bevorzugt, da der zentrale obere 
Flansch entfernt werden kann und alle inter-
nen Komponenten leicht aus dem Gehäuse 
entnommen werden können. Dies ist bei Side 
Entry-Armaturen nicht der Fall. Müller-Quadax 
hat den Zuschlag für einen Großauftrag für Top 
Entry Absperrklappen als Ersatz für Side Entry 
Klappen in einer bestehenden LNG-Anlage und 

für eine Erweiterung mit einem neuen LNG-Ter-
minal erhalten. Dieses in Europa gelegene Ter-
minal ermöglicht den Zugang zum nordwest-
europäischen Gasmarkt mit einer anfänglichen 
Durchsatzkapazität von 12 Mrd. m3 pro Jahr 
(bcma), die in Zukunft auf 16 bcma erweitert 
wird. Dieser Terminal ist auch mit drei Verlade
rampen für Lastwagen und einem speziellen 
Anlegesteg für kleinere (Bunker-)Schiffe aus-
gestattet. 

Individuelle Leistungsprüfung
Während der Lagerung und des Transports 
könnte Erdgas insbesondere an kritischen 

Patrick Hofacker, � 
Geschäftsführer,  

Müller Quadax
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Komponenten wie Messgeräten und Prozess-
ventilen in die Atmosphäre gelangen. Neben den 
negativen Auswirkungen auf die Umwelt könn-
ten sich diese flüchtigen Emissionen auch auf die 
Sicherheit auswirken. Die Betreibergesellschaft 
dieses LNG-Terminals schenkt diesem Umstand 
daher große Aufmerksamkeit und forderte eine 
individuelle Leistungsprüfung für die Zulassung 
von kryogenen Schwenkarmaturen, die in ihre 
Terminals und Lagertanks eingebaut werden 
sollen. Zu diesem Zweck wurde der Tieftempe-
ratur-Test nach BS 6364 mit einem Dauertest 
nach EN 12567 kombiniert. Die 4-fach exzen
trische Quadax Absperrklappe DN 500 mm, 
ANSI-Klasse 150 wurde im ITIS-Testlabor in den 
Niederlanden unter spezifizierten zehn thermi-
schen Zyklen mit einem Test auf flüchtige Emis-
sionen abwechslungsweise bei +20 °C und bei 
-196 °C getestet. Zusätzlich war die Anforde-
rung, einen Dauertest zu absolvieren, bei dem 
500 mechanische Schaltungen bei -196 °C die 
interne und externe Leckage nach bestimmten 
Zyklen messen. Der Richtwert in Bezug auf die 
Sitzleckage betrug weniger als 3.000 ml/min für 
eine Armatur von DN 500 mm auf der Grundlage 
der Norm BS 6364 und eine maximal zulässige 
flüchtige Emission von ≤1.0  bis 10-3 mbar L/s zu 
jedem Zeitpunkt der Zyklen. Die Absperrklappe 
wurde mit Helium bei 19 bar Prüfdruck getestet, 
wobei die Sitzleckage und die flüchtige Emission 
nach 20/40/80/150/300 und 500 Schaltungen 
gemessen wurde. 

Dank der 4-fach exzentrischen Konstrukti-
on und einer hohen Präzision bei der Herstel-
lung haben die Quadax Absperrklappen den 
Leistungsbeweis nicht nur bei hohen Tem-
peraturen, sondern auch bei kryogenen An-
wendungen erbracht. Das Testinstitut ITIS BV 
bescheinigte, dass die Sitzleckage nie den be-
reits niedrigen Wert von 590 ml/min überschritt 

und nach 500 Zyklen überhaupt keine Leck-
age mehr festgestellt werden konnte! Darü-
ber hinaus hat die flüchtige Emission bei den 
Wellendichtungen und bei der oberen Flan-
schdichtung der Armatur nie einen Wert von  
≤1.0 bis 10-5 mbar L/s überschritten. Die runde 
Sitz- und Dichtungsgeometrie der Absperr-
klappen ist eine völlig reibungsfreie Metall-Me-
tall-Konstruktion. Dank dieser runden Geome-
trie sind Sitz und Dichtungsring nach einigen 
hundert Zyklen buchstäblich eingepasst und 
bieten höchste Dichtheit, selbst wenn das Ma-
terial aufgrund extremer Temperaturunterschie-
de schrumpft und sich ausdehnt.

Fazit
Beim Verflüssigungs- und Lagerungsprozess in 
LNG-Terminals gehören die Armaturen in jeder 
Phase zu den kritischen Komponenten, und 
ihre Leistung und Zuverlässigkeit sind aus Um-
welt- und Sicherheitsgründen von entscheiden-
der Bedeutung. Die 4-fach-exzentrische Klap-
pe des Forchtenberger Herstellers übertrifft die 
Zielwerte eines anspruchsvollen thermischen 
Dauertests und liefert den Beweis für ihre Qua-
lität und Zuverlässigkeit in LNG-Anlagen.  

Darüber hinaus erfüllen die Top-Entry Ab-
sperr- und Regelklappen die Anforderungen 
der EN 1473-2016-Spezifikationen für Arma-
turen in vollem Umfang und sind speziell für 
LNG-Anwendungen konzipiert, bei denen Kon-
troll- und Wartungsarbeiten sicher und einfach 
in der eingebauten Position ohne weitere Risi-
ken für das Servicepersonal durchgeführt wer-
den können.

Der Autor
Patrick Hofacker, �Geschäftsführer, Müller Quadax

Bilder © Müller Quadax
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Diagramm: Quadax Leckage-Test am Sitz gemäß BS6364

Schema: Beispiel Schema eines LNG Receiving Terminals
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Damit die Gleichgewichte stimmen
Druckverlustuntersuchungen im Abgaswerksnetz eines petrochemischen Großbetriebes

Kontinuierliche Änderungen in den Produktions-
anlagen über Jahre und Jahrzehnte hinweg ge-
hören zum Alltag eines Produktionsstandortes. 
Anlagen werden optimiert, erweitert, mit neuen 
Produkten betrieben und müssen neuen Ge-
setzesrichtlinien entsprechen und angepasst 
werden. 

Übergeordnet sind davon oft auch Ver- und 
Entsorgungseinrichtungen mit betroffen, da 
sie die einzelnen Betriebsmittel, wie Kühlwas-
ser, Dampf etc. liefern bzw. Abgasströme auf-
nehmen und verarbeiten. Diese Systeme sind 
wiederum zentralisiert, sodass jede Änderung 

in den Prozessanlagen durchaus auch Einfluss 
auf diese Bereiche nehmen kann. 

Mengenstromänderungen diverser 
Abgasströme
Horst Weyer und Partner unterstützte zuletzt 
einen Kunden bei der Untersuchung der Ein-
flussnahme von Mengenstromänderungen di-
verser Abgasströme aus Produktionsanlagen 
und Tankatmungen auf das gesamte Abgas-
netz, welches sich über das große Werksge-
lände der petrochemischen Prozessanlagen 
und Tankläger verteilt. Zentraler Knotenpunkt 

war die Zusammenführung aller Abgasströme 
vor einer Verdichterstation, welche von dort aus 
einer weiteren Behandlung zugeführt werden.

Um größere Schwankungen in der Gesamt-
menge der Abgasströme zu kontrollieren, ist 
ein Gasometer im System integriert. 

Für die diversen Untersuchungen war es 
notwendig das gesamte Rohrleitungsnetzwerk 
in einem Simulationsprogramm abzubilden. 
Hierzu wurden die vorhandenen Rohrleitungs-
isometrien des Kunden herangezogen und für 
jeden Rohrleitungsabschnitt die Rohrleitungs-
längen, Anzahl Bögen und Absperrarmaturen 

Eine Aussage zu Druckverluständerungen in einem komplexen Rohrlei-
tungssystem hinsichtlich auftretender Volumenstromänderungen lässt sich 
ohne Unterstützung eines entsprechenden Simulationsprogrammes nicht 
vernünftig treffen. Dies ist das Ergebnis eines Kundenprojektes des Düre-
ner Consulting- und Engineering-Dienstleister Horst Weyer und Partner.Dipl.-Ing.  

Manfred Wientjes, 
 �horst weyer und partner
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ermittelt. Entsprechend wurde dann im Simu-
lationsmodell das Netzwerk nachgebildet und 
mit den benötigten Daten versehen. 

Zudem war es notwendig das ganze Ab-
gassystem mit seinen Abgasquellen in einem 
neuen Fließbild übersichtlich darzustellen. Die 
einzelnen dargestellten Rohrleitungen im Fließ-
bild wurden mit Nummern versehen. Damit war 
eine eindeutige Zuordnung zu tabellarischen 
Ergebnisblättern entsprechend gegeben und 
die schnelle Übersicht gewährleistet.

Rohrleitungsverluste im System
Ein Ziel der beauftragten Untersuchungen 
war es, zu ermitteln, wie sich das Anschließen 
von größeren Tanks auf das Rohrleitungsnetz 
und die entstehenden Druckverluste auswirkt. 
Hierzu mussten dann die maximalen Verdrän-
gungs- bzw. Atmungsströme aus den Tanks 
nach den bekannten Regeln der Technik be-
rechnet werden. Anschließend wurden die er-
mittelten Werte in das Simulationsprogramm 
eingegeben, welches dann damit die Rohrlei-
tungsverluste im System ermittelt.

Weitere Druckverluste verursachen aber 
auch in Rohrleitungen eingebaute Detonations
sperren. Anhand der eingesetzten Typen wur-
den über ein Druckverlustprogramm des 
Herstellers die Druckverluste speziell für 
die Detonationssperren berechnet und den 

ermittelten Rohrleitungsdruckverlusten hinzu 
addiert. 

Wichtig war es unter anderem zu ermitteln, 
ob berechnete Druckverluste Werte annehmen, 
die dazu führen, dass es zum Ansprechen der 
Überdrucksicherungen der Tanks kommt. Dies 
lässt sich über das Simulationsprogramm sehr 
gut darstellen. An einer Stelle im Werk, wo 
mehrere Tanks neu ans Netz angeschlossen 
werden sollten, trat ein derartiger Überdruck 
auf, der zum Abblasen der Tankatmungsgase 
geführt hätte. Entsprechend wurden Empfeh-
lungen mit mehreren Optionen erarbeitet, wie 
dies vermieden werden kann. 

Ein weiteres Ziel bestand darin, in welcher 
Größenordnung veränderte Mengenströme aus 
diversen Abgasquellen sich auf den vorhande-
nen Gasometer auswirken und ob dieser noch 
in der Lage ist, einen ordnungsgemäßen Be-
trieb zu gewährleisten. 

Fazit
Eine Aussage zu Druckverluständerungen in 
einem komplexen Rohrleitungssystem hin-
sichtlich auftretender Volumenstromänderun-
gen ohne Unterstützung eines entsprechen-
den Simulationsprogrammes lässt sich nicht 
vernünftig treffen.

Grund ist hier die Abhängigkeit der im 
Netz in Verbindung stehenden Rohrleitungen 

untereinander. Tritt an einer Stelle eine wesent-
liche Änderung ein, so hat dies Auswirkungen 
auf das ganze System. 

Ein Simulationsprogramm berechnet hierbei 
den Druckverlust eines Rohrleitungsabschnit-
tes bis zu einer Verzweigung, hier Knoten ge-
nannt und übergibt den Wert an den nächsten 
Rohrleitungsabschnitt usw. 

Am Ende müssen dann die Gleichgewichte 
stimmen. Wenn das nicht der Fall ist, berech-
net das Programm automatisch erneut weiter 
mit iterativ angepassten Werten. 

Der Autor
Dipl.-Ing. Manfred Wientjes, � 

Leiter Verfahrenstechnik, horst weyer und partner

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000526

Kontakt
horst weyer und partner gmbh, Düren
Manfred Wientjes · Tel.: +49 24 21 69 09 10
m.wientjes@weyer-gruppe.com 
www.weyer-gruppe.com

Kugelhahn Baureihe für korrosive Medien wird komplettiert
Der mit PFA ausgekleidete Kugelhahn „Chem-
Ball|CSB“ ist für den Umgang mit korrosiven Medi-
en entwickelt worden und basiert auf der TrueFloat 
Technologie. Ein einteiliger PFA-Mantel umschließt 
den in sich selbst beweglichen Metallkugelkern. 
Durch diese schwimmende Kugellagerung mit me-
tallener Verbindung zwischen Welle und Kugel bleibt 
die Armatur abriebfrei. Das PFA ist durch eine ko-
nische Nut fest verankert. Dadurch erzielt der Ku-
gelhahn lange Standzeiten und garantiert selbst 

bei hohen Schaltzyklen eine maximale Dichtigkeit 
ohne PFA-Verschleiß. Für höchste Dichtigkeit sor-
gen zudem die Labyrinthdichtung zwischen beiden 
Gehäusehälften, sowie die totraumarme Konstrukti-
on des Kugelhahns. Er kann in Temperaturbereichen 
von -20 °C bis 200 °C eingesetzt werden und wird 
mittelfristig in Nennweiten von DN 15 bis 200 erhält-
lich sein. Aktuell befindet sich der ChemBall|CSB mit 
Nennweite DN 25 in der hausinternen Testphase und 
wird zeitgleich als Prototyp von Kunden getestet. Ab 

Juni 2020 sind die Grössen DN 25 und 50 bereits 
lieferbar und in der zweiten Jahreshälfte erfolgt die 
Komplettierung des Nennweitenbereichs bis DN 150. 

Armaturenantriebe für schwierige Prozessbedingungen
Die pneumatischen Hytork-Doppelkolben-Schwenk-
antriebe von Bormann & Neupert by BS&B sind 
prädestiniert für hohe Ansprüche in industriellen 
Einsätzen. Eine reibungsarme und zugleich wider-
standsfähige Di-Aluminium-Trioxid–Beschichtung 
aller Oberflächen vermindert den Verschleiß durch 
häufige, schnelle Schaltvorgänge. Das sorgt für 
hohe Standzeiten bei minimalem Wartungsaufwand. 
Die Hytork-Antriebe widerstehen auch schwierigen 
Umgebungsbedingungen mit hohen Temperaturen 
und Luftfeuchtigkeiten dauerhaft ohne Korrosion. 
Ihre Aluminiumgehäuse werden im Gussverfahren 

hergestellt und können so anforderungsgerecht aus-
gelegt werden. Anders als beim Strangguss – der 
zumeist bei herkömmlichen Antrieben eingesetzt 
wird – sind Materialstärken und etwa Anschlüsse 

oder Absätze frei wähl- und positionierbar. Serien-
mäßige Anschlussflächen nach DIN EN ISO 5211/
DIN 3337 und nach VDI/VDE 3845 für die Endschal-
ter- und Stellungsregler- sowie nach Namur für die 
Magnetventil-Montage ermöglichen eine universelle 
Einbindung.

Kontakt
ChemValve-Schmid AG
Tel.: +41 32 639 50 10
sales@chemvalve-schmid.com
www.chemvalve-schmid.com

Kontakt
Bormann & Neupert by BS&B GmbH
Tel.: +49 211 93055 0
info@bormann-neupertbsb.de
www.bormann-neupertbsb.de
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Pflichtenmanagement  
für Chemieanlagen
Womit technische Führungskräfte ihrer  
Betreiberverantwortung nachkommen können

Was verbirgt sich hinter dem Begriff „Pflichtenma-
nagement“, welche Anforderungen muss man an 
ein solches System stellen und was müssen Füh-
rungskräfte in der Praxis dabei beachten?

Grundpflichten ermitteln:  
Rechtskataster mit Pflichtenkatalog
Die Grundvoraussetzung für die Erfüllung der 
Pflichten ist, dass man sie kennt. In großen Un-
ternehmen ist es oft so, dass man dafür auf 
Fachkräfte (oft aus anderen Fachabteilungen) 
zugreifen kann. Doch diese haben oft nur bera-
tende Funktionen zu übernehmen, keine Betrei-
berverantwortung und sind nicht in der Bring-
schuld. Der verantwortliche Betriebsingenieur 
muss also vorab mindestens so viel Kenntnis 
der Vorschriften haben, dass er in der Lage ist, 
selbst zu bewerten, wann welche Pflichten
informationen einzuholen sind.

Dazu sollte man auf ein Register zuzu-
greifen können, das ermöglicht die Vorschrif-
ten und die daraus abgeleiteten Pflichten zu 

erkennen, die für die zu betreuende Chemie-
anlage relevant sind (vgl. Abb. 1).

Ein solches Rechtskataster muss dabei 
mindestens folgende Anforderungen erfüllen:

	▪ Zugriff auf alle Vorschriften, die für die betref-
fende Anlage relevant sind. Typischerweise 
sind dies Regelwerke zur Arbeits- und Anla-
gensicherheit, Umweltschutz, Energie, GMP 
(Good Manufacturing Practice), Herstelleran-
forderungen (Chemikalien, Arbeitsmittel).

	▪ Darstellung von Pflichtentexten als Ergän-
zung zu den Volltexten. Diese Pflichtentex-
te enthalten in Kurzform, welche konkreten, 
betrieblichen Pflichten sich aus der jeweili-
gen Vorschrift ergeben. Anstelle des Volltex-
tes bleiben hier betrieblich nicht relevante 
Aussagen, Rechte und Pflichten Dritter (z. B. 
der Behörden) oder rein juristische Klauseln 
ausgeblendet. Dadurch sorgen die Pflichten-
texte für Praktikabilität und Zeitersparnis bei 
der Ermittlung der Pflichten.

	▪ Bündelung von Pflichten, um gleichartige 
Pflichten zusammenzufassen und mit ge-
meinsamen Mitteln effizient erfüllen zu kön-
nen.

	▪ Zuordnung von Pflichten zu Arbeitsmitteln, 
Tätigkeiten und Verantwortungsbereichen, 
um so sichtbar zu machen, wer welche 
Pflichten für eine bestimmte Maschine oder 
betriebliche Aufgabe zu erfüllen hat.

	▪ Verknüpfung mit einem Aktualisierungs-
dienst, der Änderungen transparent macht 
und obige Pflichten automatisch aktualisiert.

Pflichten bewerten und festlegen:  
Die Gefährdungsbeurteilung
Viele glauben, dass die Pflichten allein durch 
Vorschriften bestimmt sind. Das ist falsch. Wel-
che Pflichten in welcher Ausprägung genau 
umzusetzen sind, ergibt sich immer erst aus 
der Gefährdungsbeurteilung. Daher ist die Ge-
fährdungsbeurteilung die erste zentrale Pflicht, 
aus der sich letztlich alle anderen ableiten. So 

Führungskräfte haften für Versäumnisse bei den Betreiberpflichten. Vor-
aussetzung für eine effiziente Erfüllung ist jedoch, dass man in der Lage 
ist, alle betrieblich relevanten Vorschriften zu erkennen und ihre Einhaltung 
sicherzustellen. Viele operative Führungskräfte fühlen sich diesbezüglich 
überfordert und allein gelassen, weil man ihnen zwar alle technischen 
Pflichten überträgt aber wenig Instrumente an die Hand gibt, um die 
Pflichten integriert zu erfassen und umzusetzen. Das sogenannte „Pflich-
tenmanagement“ scheint ein Instrument zu sein, das hier helfen kann. 

Kuno Karsten, � 
sigeusCS
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geben es das Arbeitsschutzgesetz und die Be-
triebssicherheitsverordnung vor.

Für die rechtssichere Umsetzung der Ge-
fährdungsbeurteilungen ist nicht nur die Unter-
nehmensführung verantwortlich, sondern auch 
die operative Führungskraft vor Ort an der An-
lage. Um dieser Verantwortung gerecht zu 
werden, muss man sicherstellen, dass die Ge-
fährdungsbeurteilung nicht nur Gefährdungen 
erfasst, sondern sie auch an Hand der Vor-
schriften und der tatsächlichen betrieblichen 
Situation bewertet und daraus die Pflichten in 
Form von Schutzmaßnahmen ableitet. Um gro-
ßen Aufwand bei der Recherche der Vorgaben 
zu vermeiden, sollte ein System zur Erstellung 
und Dokumentation von Gefährdungsbeurtei-
lungen daher eine Verbindung mit dem Rechts-
kataster haben und folgende Funktionen um-
fassen:

	▪ Aufzeigen der Pflichten aus dem Rechtska-
taster, die im Rahmen der Gefährdungsbe
urteilung zu betrachten sind

	▪ Erfassung der Gefährdungen an Hand eines 
hinterlegten Gefährdungskatalogs

	▪ Erfassung der betrieblichen Situation (insbe-
sondere Abweichungen von Ausgangslagen 
in den Regelwerken)

	▪ Bewertung der Gefährdungen, z. B. durch 
eine Risikobewertung (ggf. mit Importmög-
lichkeiten von vorhandenen SIL-Bewertun-
gen – um Doppelarbeiten zu vermeiden)

	▪ Festlegung von Schutzmaßnahmen und Ver-
folgung ihrer Umsetzung

	▪ Festlegung der wiederkehrenden Prüfungen 
(Art und Umfang) als Ergebnis der Gefähr-
dungsbeurteilung

	▪ Automatisches Generieren von Betriebs-
anweisungen aus den ermittelten Gefah-
ren und Schutzanweisungen in der Gefähr-
dungsbeurteilung

	▪ Überprüfung der Wirksamkeit der Schutz-
maßnahmen

Diese Funktionalitäten sind außerdem erforder-
lich, um die Dokumentationsanforderungen aus 
§ 3 (8) BetrSichV zu erfüllen.

In der Praxis gibt es ein Bestreben, möglichst 
alle Gefährdungsbeurteilungen in gleicher Struk-
tur und mit gleichem Umfang durchzuführen. Ein 
solches Vorgehen ist aus operativer Sicht zum 
Scheitern verurteilt. Wer eine Leiter genauso 
behandelt wie eine komplexe verfahrenstechni-
sche Anlage, muss sich nicht wundern, wenn 
für das Wesentliche keine Zeit mehr bleibt. Je 
nach Komplexität und Zielsetzung müssen von 
einem effizienten System daher unterschiedliche 
Formate bereitgestellt werden. z. B. für:
	▪ Einfache Arbeitsmittel für die vereinfachte 
Vorgehensweise nach §7 BetrSichV

	▪ Arbeitsmittelübergreifende Einzeltätigkeiten
	▪ Zusammengefasste Tätigkeiten, die einen 
zusammenhängenden Ablauf darstellen

	▪ Einzelarbeitsmittel (einzelne Maschine oder 
Druckbehälter,…)

	▪ Gesamtheit von Arbeitsmitteln (Gesamtheit 
von Maschinen, Baugruppen, verfahrens-
technische Anlagen,…)

	▪ Arbeitsmittel ohne Herstellererklärung

IT-Systeme zur Umsetzung
Neben dem Wunsch nach Rechtssicher-
heit entsteht der Druck zur Entwicklung von 

IT-Systemen zur Unterstützung eines Pflichten-
managements oft auch durch die Zertifizierung 
diverser Managementsysteme. Immer häufiger 
stellen Auditoren die Frage, wie man denn si-
cherstellt, dass alle Vorschriften eingehalten 
werden und Änderungen schnell erkannt und 
umgesetzt werden.

Softwareangebote zum Pflichtenmanage-
ment gibt es auf dem Markt bereits viele. Darun-
ter auch immer mehr mit den hier beschriebe-
nen Eigenschaften, so dass man per Mausklick 
in der Lage ist, dem Auditor die entsprechenden 
Lösungen aufzuzeigen. (Eine Liste von mögli-
chen IT-Tools zum Pflichtenmanagement kann 
beim Autor angefordert werden.)

Für mittelständische Unternehmen ohne 
große HSE-Abteilung ist es dabei wichtig, dass 
die Software mit einer entsprechenden Dienst-
leistung (Aktualisierungsdienst der Regelwer-
ke und technische Interpretation der Pflichten) 
verbunden ist.

Der Autor
Kuno Karsten, �Geschäftsführer, sigeusCS

Diesen Beitrag können Sie auch in der 
Wiley Online Library als pdf lesen und 
abspeichern:
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sigeusCS GmbH, Pulheim
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Beispiel für einen anlagenbezogenen Pflichtenkatalog

Pflichten am Rückkühler der Ammoniaksynthese-Anlage (Ausschnitt)

Primär-
reformer

(Pflichten-)Bündel
Ammoniak-
Erzeugung (Pflichten-)Typen

Objekte = Einzelpflichten
GB hygienisch 
fachkundige
Person

ATEX 137,
Merkblatt T 023,
GefstoffV §11, …

GB_11

Waschturm

Reaktor 
NH3-Synthese

Rückkühler

Ammoniak-
Netz

AbwV Anhang 22,
BetrSichV §14 
TRGS 401, …

GB_12

BetrSichV §16,
BetrSichV Anhang 2,
TRBS 2141

GB_13

42. BimSchV;BioStoffV
VDI 2047;TRBA 400;
DGUV I 213-016

GB_14

4. BImschV A 1 Nr. 9.3,
GefStoffV §11
AwSV

GB_15

Messung
Keimbelastung

Betriebs-
anweisung

42. BImschV §3

42. BImSchV Anlage1
42. BImSchV §4
VDI 2047 Blatt 2

TRBA 400 Kap. 10
DGUV I 213-016
BioStoffV § 14

MA_141

MA_142

MA_143

GB = Gefährdungsbeurteilung

MA = Maßnahme zur Umsetzung

ArbSchG, BImschG,
BetSichV, GefStoffV,… GB_1

Legende:

- oder 

Dazu einblendbarer
Pflichtenkurztext:

„Es ist vor der In
Wiederinbetriebnahme eine 

Gefährdungsbeurteilung unter 
Beteiligung einer hygienisch

fachkundigen Person zu erstellen“
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Mit dem Ohr  
an der Anlage 
Schallemissionsprüfung – Mehr Sicherheit  
beim Betrieb von Druckgeräten

Die mit der vorgeschriebenen wiederkehrenden Prüfung einhergehen-
den geplanten und außerplanmäßigen Anlagenstillstände sind zeit- und 
kostenintensiv. Denn für die klassische wiederkehrende Prüfung (inne-
re Prüfung mit Innenbesichtigung) müssen die Druckbehälter vollständig 
entleert und gereinigt werden. Das erfordert erhebliche Vorkehrungen, 
auch in Bezug auf den Arbeits- und Umweltschutz. Im Gegensatz dazu 
kann die Schallemissionsprüfung quasi im laufenden Betrieb mit Eigen-
medium als Unterstützung der Innenbesichtigung durchgeführt werden. 
Dafür bedarf es keiner Abstellung, jedoch einer Anpassung. Die Ersatz-
prüfung, je nach Abhängigkeit vom Schadensmechanismus, bspw. für 
den Ausschluss von flächenförmigem Abtrag, verbessert zudem den Ar-
beitsschutz und reduziert die Umweltbelastung, weil die Druckgeräte für 
die Messungen nicht unbedingt zu öffnen oder zu entleeren sind. So kann 
gegebenenfalls der damit verbundene zeitliche, organisatorische und mo-
netäre Aufwand komplett entfallen.

Unter Belastung in den Werkstoff hineinhorchen
Die Schallemissionsprüfung (SEP) – englisch: Acoustic Emission Testing 
(AET oder AT) – ist ein Zerstörungsfreies Prüfverfahren (ZfP). Es dient der 
integralen Detektion und Ortung von Leckagen und Fehlern wie bspw. 
Rissen oder aktiver Korrosion in metallischen Druckbehältern, Rohrlei-
tungssystemen und anderen drucktragenden Bauteilen. Die SEP kann 
eingesetzt werden, um die Innenbesichtigung bei der inneren Prüfung zu 
ersetzen oder als Monitoring-Verfahren im Verlauf einer Festigkeitsprü-
fung, wenn diese als Gasdruckprüfung durchgeführt wird. Je nach den 
Gegebenheiten vor Ort, kann dabei auf ein Entleeren und Reinigen des 
Behälters verzichtet werden. Unter gewissen Voraussetzungen kann das 
Prüfobjekt auch im laufenden Betrieb getestet werden. Das Belastungs-
niveau liegt in jedem Fall über dem realen Betriebszustand. Bei der Gas-
druckprüfung eines Druckbehälters als Ersatz für die Innenbesichtigung 
beispielsweise sollte der Prüfdruck PT das 1,1-fache des maximal im 

Korrosionsangriffe und Fehlstellen können fortschreitende Schäden an 
Druckgeräten hervorrufen. Deshalb sind Druckbehälter, Rohrleitungen 
und andere drucktragende Bauteile nach Betriebssicherheitsverordnung 
(BetrSichV) wiederkehrend zu prüfen. Während bei der klassischen wie-
derkehrenden Prüfung die Druckbehälter vollständig entleert und gereinigt 
werden müssen, ist das bei der Schallemissionsprüfung unter bestimm-
ten Voraussetzungen nicht nötig. TÜV Süd zeigt, wie das mit Hilfe von 
digitaler Prüftechnik gelingen kann und Betreibern sogar Kosten spart. 

Dipl.-Ing.  
Levent Sahin, � 
TÜV Süd Industrie Service

Dipl.-Ing.  
Klaus Michael Fischer, 
�TÜV Süd Chemie Service

Schallemissionsprüfung (SEP) an Druck-
geräten – effizient zu sicheren Aussagen
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laufenden Betrieb auftretenden Betriebsdrucks 
POP betragen. Bei Wasserdruckprüfungen gilt: 
PT = 1,3 * POP. 

Unter Belastung erzeugen die Fehlstellen im 
Werkstoff Schallwellen, die dem Frequenzspek-
trum rufender Fledermäuse ähneln und von ex-
tern angebrachten Sensoren erfasst werden. 
Mit der Methode der Triangulation können die 
Entstehungsorte der Schallwellen und damit die 
geschädigten Stellen genau lokalisiert werden. 
Selbst schwer zugängliche Bereiche, bspw. mit 
komplexen Geometrien und Einbauten, las-
sen sich zuverlässig prüfen. Auch Fehlstellen in 
mehreren Metern Entfernung zum Sensor kön-
nen problemlos detektiert werden.

Entstehung und Messung der  
Schallemission
Das Aufbringen von Lasten mit Druck verur-
sacht strukturelle Änderungen im Gefüge des 
Werkstoffs. Dazu zählen bspw. lokale plasti-
sche Verformungen und das Risswachstum. 
Ein Schallemissionsereignis entsteht durch 
einen Bewegungssprung bzw. Ruck, der seine 
Umgebung anstößt. Diese wiederum gibt elas-
tisch nach und federt zurück. So entsteht eine 
transiente elastische Schallwelle im Werkstoff, 
die sich von der Quelle ausgehend ausbreitet. 
Piezoelektrische Sensoren, die meist als Reso-
nanzaufnehmer arbeiten, nehmen diese Schall-
wellen auf. Der Messkörper besteht in der Regel 
aus Blei-Zirkonat-Titanat (PZT) und erzeugt ein messbares Signal von 
1 µV bei einer Auslenkung von 10- 12 m. Die Signale werden mit einer ge-
eigneten Messtechnik aufgezeichnet und verarbeitet, um die Schallemis-
sionsquellen (SE-Quellen) festzustellen, zu charakterisieren und zu orten 
(Abb. 2). Mit einer relativ kleinen Zahl von Sensoren an festen Positionen 
kann eine Struktur zu 100 % überwacht bzw. geprüft werden. Es ist nicht 
erforderlich, die Sensoren über das Prüfobjekt zu bewegen, um Fehler 
im Werkstoff zu suchen.

Passives Prüfverfahren mit Echtzeitfähigkeit
Im Gegensatz zur Ultraschallmethode verwendet SEP keine akustische 
Anregung. Es ist ein passives Prüfverfahren, das die dynamische Reak-
tion des Werkstoffs auf die aufgebrachte Last oder die Umgebung auf-
zeichnet. Fehlerwachstum und Änderungen im Werkstoffaufbau werden 
durch das empfindliche Verfahren frühzeitig detektiert und geortet. Die 
Schallemission „hört“ die Defekte im Moment des Entstehens bzw. des 
Weiterwachsens. Damit ist das Prüfverfahren echtzeitfähig und kann auch 
zur Überwachung einer Gasdruckprüfung eingesetzt werden. Ein mögli-
ches Versagen des Prüfobjektes kann mittels SEP frühzeitig erkannt und 
durch Unterbrechen bzw. Abbrechen der Prüfung verhindert werden.

Normen und Standards beachten 
An Druckgeräten erfolgt die SEP gemäß nationalen europäischen Stan-
dards. Allgemeine Grundlagen sind in der Norm DIN EN 13554 be-
schrieben. Die harmonisierte DIN EN 14584 definiert das Prüfverfahren 
an metallischen Druckgeräten bei einer Druck-Abnahmeprüfung mittels 
planarer Ortung. Das Ziel ist eine 100-%-Volumenprüfung, um jene Re-
gionen in der Struktur zu bestimmen, die – akustisch aktiv – stoßartige 
Schallemissionen erzeugen, z. B. als Folge von subkritischem Fehler-
wachstum. So werden Referenzdaten erzeugt für einen Vergleich mit 
den Ergebnissen späterer (wiederkehrender) Prüfungen. Die Prüfung ist 

gemäß DIN EN ISO 9712 mit qualifiziertem und zertifiziertem Prüfperso-
nal sicherzustellen. Die verwendete Gerätetechnik muss die Anforde-
rungen der DIN EN 13477-2 erfüllen und auch regelmäßig normgerecht 
überwacht werden.   

Einstufung von SE-Quellen und Maßnahmen
Die georteten Signale von SE-Quellen werden nach ihrer örtlichen An-
häufung in Cluster eingruppiert. Der Grad der Aktivität eines Bereichs lei-
tet sich aus der Anzahl der detektierten Signale innerhalb des Clusters 
ab. Im Anschluss an die Prüfung werden die Anzeigen und Cluster nach 
ihrer SE-Aktivität und -Intensität in drei Klassen eingeteilt (Tabelle). Dar-
aus leiten sich das weitere Vorgehen und die zu ergreifenden Maßnahmen 
ab. Die quantitativen Bewertungskriterien und die individuellen Maßnah-
men müssen in der schriftlichen Prüfanweisung definiert sein und sollten 

Abb. 1: Darstellung der Verfahrensschritte und des Aufwands einer „klassischen Prüfung“ im Vergleich mit 

einer Schallemissionsprüfung (SEP).

Berstscheiben innerhalb  
von 24 Stunden

    +49 2961 7405-0 

REMBE® Rush Order

www.berstscheiben24.de

MMadeadeade
inin
GGeeGG rmrmannyy

Einstufung der Ansammlungen von Schallemissionsquellen
Einstufung der 
SE-Quellen im Cluster

Definition Weiteres Vorgehen/Maßnahmen

Klasse 1 Unbedeutende Quelle Keine weiteren Maßnahmen erforderlich

Klasse 2 Aktive Quelle Visuelle Prüfung und/oder weitere ZfP zur 
Nachuntersuchung und Bewertung

Klasse 3 Sehr aktive Quelle Prüfunterbrechung/ -abbruch, Druck
ablass, visuelle Prüfung und weitere ZfP 
vor Inbetriebnahme des Druckgerätes zur 
Nachuntersuchung und Bewertung
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zwischen dem Anlagenbetreiber und der be-
auftragten Prüforganisation vereinbart werden 
(s. Tabelle).

Praxisbeispiel: Prüfung einer Trennkolonne
TÜV SÜD wurde mit der Prüfung einer 
C4-Trennkolonne bei einem Raffineriebetreiber 
beauftragt. Ziel war der Ersatz der Innenbesich-
tigung – im Rahmen der inneren Prüfung – mit-
tels SEP im laufenden Betrieb. Der zu untersu-
chende, aus schweißbarem Feinkornbaustahl 
(P355 NH) gefertigte Behälter der Trennkolon-
ne aus dem Jahre 2006 wies folgende Merk-
male auf: Höhe 74,3 m, Durchmesser 4,44 m, 
Volumen 1.160 m3, Wandstärke 22 bis 26 mm 
sowie zahlreiche Einbauten (unter anderem 
Ventilböden).

Vor der Prüfung wurde die Kolonne vom 
Betreiber eingerüstet. Erforderlich war dies 
aufgrund der Montage von 88 piezoelektri-
schen Sensoren, die über den Behälter verteilt 
nach der Erstellung eines Sensor-Lageplans 
jeweils mit einem Magnethalter befestigt wur-
den. An diesen Stellen musste zuvor lokal die 
Isolierung der Kolonne ausgeschnitten werden, 

pro Sensor-Montageort je ein Bereich von 
20 x 20 cm. Geprüft wurde mit Betriebsmedi-
um bei laufender Produktion. Die Aufbringung 
des Prüfdrucks (PT = 1,1 * POP) erfolgte durch 
die Messwarte des Betreibers. Die SEP am 
Behälter wurde über einen Zeitraum von circa 
12 Stunden als Online-Überwachung in Echt-
zeit durchgeführt. 

Das Ergebnis: In einigen Bereichen wur-
den aktive SE-Quellen der Klasse 2 identifi-
ziert. Diese Stellen betreffend empfahl TÜV 
Süd als Nachuntersuchungen z. B. klassische 
Schweißnahtprüfungen sowie Flächenprüfun-
gen mittels UT-Phased-Array, beides Unter-
suchungsmethoden, die zu den Verfahren der 
ZfP zählen.

Digitales Prüfverfahren mit  
hohem Reifegrad
Bereits im Jahre 1950 zeigte Joseph Kaiser als 
Begründer der Schallemissions-Technologie 
in seiner Doktorarbeit „Untersuchungen über 
das Auftreten von Geräuschen beim Zugver-
such“ neue Wege auf in der Erforschung von 
Schädigungen an Materialien aufgrund deren 

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000529

Kontakt
TÜV Süd Chemie Service GmbH, Industriepark 
Höchst, Frankfurt am Main
Dipl.-Ing. Klaus Michael Fischer
klaus-michael.fischer@tuev-sued.de
www.tuvsud.com/chemieservice

TÜV Süd Industrie Service GmbH, Geschäftsfeld 
Anlagensicherheit, München
Dipl.-Ing. Levent Sahin
levent.sahin@tuev-sued.de
www.tuvsud.com/de-is

Abb. 2: Detektion und Lokalisation (Ortung) von Schallemissionsquellen (SE-Quellen).

 Predictor für „Abnormal Condition Detection
Sicherheitsventile sind zumeist mechanische Ge-
räte ohne Anbindung an ein PLT System und wer-
den heute auf Grund nicht vorhandener Informati-
onen über ihren Zustand intervallweise ausgebaut 
und überprüft. Der CBM Predictor, ein multifunkti-
onales Wireless iIOT Gerät für „Abnormal Conditi-
on Detection“ (ACD) ist ein Eishockeypuck großes 
Gerät und hilft diese vorbeugenden Wartungsinter-
valle extrem zu strecken. Auf ein Sicherheitsventil 
montiert, liefert er zuverlässig Informationen zu Pop 
(Öffnen und Schließen der Feder) und Leak (Leckage 
des Ventils). Die Informationen werden dabei direkt 
im Predictor anhand von Vibrationsmessungen und 
einem ausgefeilten Algorithmus gebildet und ge-
speichert. Per Bluetooth 5.0 Low Energy (BLE) wird 

der Instandhalter zuverlässig auf seiner Android App 
über abnormale Zustände eines Ventils informiert 
und die Informationen eventuell noch via IOT/NB 
Gateway weitergeleitet in Richtung Wartungssoft-
ware. Die Installation erfolgt am Sicherheitsventil 

selbst und erfordert keine zusätzliche Infrastruktur. 
Ab der ersten Minute im Einsatz erhält der Instand-
halter per App alle Informationen, ohne zusätzliche 
Baumaßnahmen, Netzwerkinstallationen oder ande-
re Aufwände. Der Predictor verfügt über die Zertifi-
zierung IP67, Explosionsschutz Ex 2G Ex ib IIC T4 Gb, 
Atex Directive (2014/34/EU) CAM B. Betrieben wer-
den kann er von -20 bis + 70 °C. 

Kontakt
Ideation AS, N-Hovik
Alexander Schmidt · Tel.: +49-6258-559807
Alexander@IdeationCBM.de · www.ideationCBM.com

mechanischer Belastung. Das von ihm entwi-
ckelte Messverfahren wurde über die Jahre ste-
tig weiterentwickelt und perfektioniert. In Ver-
bindung mit moderner Digitaltechnologie hat es 
sich zu einem anerkannten und aussagekräf-
tigen Prüf- und Überwachungstool entwickelt. 
Heutige SEP-Systeme mit schnellen Prozesso-
ren und anwenderfreundlicher Bediensoftware 
sind in der Lage, bis zu einigen Hundert Or-
tungen pro Sekunde in Echtzeit zu verarbei-
ten und anzuzeigen. Zudem haben sich Erfas-
sungs- und Analysegeschwindigkeiten in den 
letzten Jahren vertausendfacht. Das Prüfver-
fahren hat von der Geräteseite her einen hohen 
Reifegrad erreicht.

Die Autoren
Dipl.-Ing. Klaus Michael Fischer, � 

Innovation Manager & Technischer Leiter für Brand- und 

Explosionsschutz, TÜV Süd Chemie Service

Dipl.-Ing. Levent Sahin, � 

Leiter Schallemissionsprüfung, TÜV Süd Industrie Service

alle Bildfer ©TÜV SÜD
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Strömungswächter zur Erhöhung der Anlagensicherheit
Mit der Typenreihe FF präsentiert 
GHM eine Lösung zur Durchflussü-
berwachung, die nicht nur die größ-
te Schaltwertauswahl, sondern auch 
das größte Gehäusespektrum in 
Ventilsitz-Bauweise bietet. Anwen-
der nicht nur in der Hochdruck-Rei-
nigungstechniksondern auch in der 
Kältetechnik oder bei Hydraulik-An-
wendungen profitieren von einem 
wartungsarmen, langlebigen und 
damit kosteneffizienten Strömungs-
wächter, der die Anlagensicherheit 
erhöht. Das Spektrum umfasst Ge-
häusegrößen für Rohrnennweiten 
von DN 8 bis DN 50 und frei wählbare 
Schaltwerte ab 0,4 l / min. Die Reak-
tionsschnelligkeit liegt unter 100 ms, 
die Schaltwert-Wiederholgenauigkeit 
bei einem minimalen Druckverlust 
unter 0,1 bar. Das einfache mecha-
nische Wirkprinzip der Kolben-Ventil-
sitz Bauweise führt in praktisch allen 
Fällen zur Wartungsfreiheit: Durch den 
Volumenstrom wird aus einem Ventil-
sitz heraus gegen eine Federkraft ein 
magnetbestückter Kolben angehoben. 
Der Hub bewirkt eine Magnetfeldän-
derung, die einen hermetisch abge-
trennten Reedschalter betätigt und ein 

elektrisches Signal erzeugt. Die werk-
seitig justierte vertikale Positionierung 
des Reedschalters ermöglicht dabei 
die Erkennung von Durchflussmen-
gen ab ca. 2 % bis 60 % des empfoh-
lenen Maximalvolumens.

Tanküberwachung
Die LEVELview-Fami-
lie ist ein modulares 
Baukastensystem zum 
schnellen Aufbau und 
sicheren Betrieb von 
Fernüberwachungslö-
sungen für Tanks. RCT 
Remote Control Techno-
logy verfügt damit über 
ein Plug&Play-System-
programm in vier Leistungsklassen 
mit Ex-Schutz 1/0. Damit lassen sich 
Füllstände von Flüssiggas-(LPG), Öl-, 
Diesel-, Benzin-, A1-Kraftstoff-(Ex0) 
und Wassertanks überwachen. Mit der 
Web-App und Mobile-App „RCT Moni-
tor“ haben Anwender die Möglichkeit, 
ihre Tankfüllstände – aber auch Zäh-
lerstände, Störmeldungen und Tempe-
raturen – erstmalig KI-basiert und mit 
Sprachsteuerung zu überwachen. Je 

nach Bedarf erfolgt die Übertragung 
per Funk, WiFi, GSM, GPRS, 4G oder 
NBIOT. Eine Direkteinbindung über 
eine API-Schnittstelle von Fremdpro-
dukten ist ebenfalls möglich.

Mikrodosierungen erfassen
Der dynamische Strömungs-
wächter SDN 501/1 GSP-DYN 
ist zur Erfassung kleinster, pul-
sierender Durchflussmengen ab 
0,02 ml konzipiert und eignet 
sich zur Überwachung von Mini-
malschmierungen oder zur Do-
sierungsüberwachung von Che-
mikalien und Zusatzstoffen. Da 
der Sensor nach dem thermodyna-
mischen Prinzip arbeitet, kommt er 
ohne bewegliche verschleißbare oder 
korrosionsanfällige Teile aus. Durch 
seine hohe Ansprechempfindlichkeit 
reagiert er mit extrem kurzen Reak-
tionszeiten von 0,1 s auf das Einset-
zen von Medienströmungen, die bspw. 
durch die Betätigung von Dosierkol-
ben ausgelöst werden. Die integrierte 
Auswerteeinheit des Sensors gibt für 
jeden detektierten Puls ein Schaltsi-
gnal über einen kurzschlussfesten 
PNP-NO-Ausgang aus, das bis zu 10 s 
gehalten werden kann. Zusätzlich si-
gnalisieren grüne und gelbe LEDs an 

der Gehäuse-Stirnseite gemessene 
Pulse und den aktuellen Gerätesta-
tus. Die robusten, aus Edelstahl und 
PBT gefertigten Sensoren erreichen 
Schutzart IP54 und sind druckfest bis 
10 bar. Sie eignen sich für Medien-
temperaturen von 0 C° bis +80 °C 
und werden mit 24 V DC betrieben. 

Kontakt
GHM Messtechnik GmbH
Tel.: +49 176 47673088
marketing@ghm-messtechnik.de
www.ghm-group.de
www.ghm-group.de/ 
stroemungswaechter-ff

Kontakt
RCT Remote Control Technology
h.koch@r-c-t.biz
www.rct-monitor.com

Kontakt
systec Controls Mess- und 
Regeltechnik GmbH
Tel.: +49 89 809 06-0
info@systec-controls.de
www.systec-controls.de

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

Industrietaugliches Ultraschall-Wanddickenmessgerät 
Das nur 345 g schwere deltawa-
veC-WD misst Rohrwanddicken zer-
störungsfrei und kontaminationsfrei, 
ohne dass das Rohr beschädigt oder 
der Prozess unterbrochen werden 
muss. Es ist an fast allen herkömm-
lichen Materialien einsetzbar und 
nutzt das Ultraschalllaufzeitverfah-
ren. Das Wanddickenmessgerät misst 
mit der einer Toleranz von 0,5 % der 
Wandstärke plus 0,04 mm. Bereits 
mit dem Standardsensor beträgt der 
Messbereich 1 bis 230 mm in Stahl. 
Dank Alu-Gehäuse eignet sich das 
deltawaveC-WD für den Einsatz unter 
rauen Bedingungen bei Betriebstem-
peraturen von -20 bis +70  C. Optio-
nal ist weiteres Zubehör verfügbar wie 
z. B. für Hochtemperatur Messungen 
bis 300 °C sowie für Wanddicken in 
Stahl bis 300 mm und Grauguss bis 
40 mm. Die Bedienung ist einfach 
und selbsterklärend: Das Material 
des Rohrs eingeben, den Ultraschall-
sensor auf der Rohrleitung platzieren 

und sofort zeigt das Gerät die Rohr-
wanddicke an. Zur Stromversorgung 
genügen zwei Mignonbatterien vom 
Typ AA 1,5 V. 
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Claudia Homburg, 
�Marketing,  

Vega Grieshaber

Steigende Qualitäts- und Hygiene-
ansprüche bei gleichzeitig schnelle-

ren Chargenwechseln fordern in der 
Nahrungsmittelproduktion ein immer 

stärkeres Netz aus Sicherheitsmaß
nahmen. Eine neue Kompaktserie an 

Drucksensoren und Grenzschaltern stellt  
sich diesen gewachsenen Anforderungen.

Standard­
anwendungen  
wirtschaftlich 
automatisieren
Kompakte Drucksensoren  
und Grenzschalter mit hygiene- 
konformem Adaptersystem

Schnelle Produktwechsel, verlässliche Anla-
genverfügbarkeit, Genauigkeit und Prozess-
sicherheit bestimmen den Alltag vieler Un-
ternehmen in der Lebensmittelindustrie. Die 
Messtechnik leistet einen wesentlichen Beitrag 
dazu, um diese Anforderungen zu unterstüt-
zen. Den Grundstein hierfür legte Vega schon 
vor Jahrzehnten mit der Geräteserie plics, die 
sich durch einen hochkompatiblen Aufbau und 
ein einheitliches Bedienkonzept auszeichnet. 
Heute gehören flexible Einsatzmöglichkeiten, 
die individuelle Konfiguration des jeweiligen 
Sensors genauso zur Bedienphilosophie wie 
der einfache Anschluss und die Inbetriebnah-
me via Bluetooth.

Nun hat das Schiltacher Unternehmen sein 
Angebot an einfachen Optimierungs- und Effi-
zienzlösungen noch einmal erweitert. Mit der 
kompakten Geräteserie Vegabar (Drucksenso-
ren) und Vegapoint (Grenzschalter) lassen sich 
vor allem Standardanwendungen wirtschaft-
lich automatisieren. Sowohl die Integration, als 
auch die Bedienung sind besonders einfach 
durchzuführen. Es sind aber auch geräteüber-
greifende Anschlussmöglichkeiten gegeben.

Standardisierung schafft Effizienz
Dabei wurde Wert darauf gelegt, dass für sämt-
liche Einsatzbereiche ein vollständig hygiene-
konformes Adaptersystem vorliegt. Dies gilt für 
die neuen Drucksensoren Vegabar und kapazi-
tiven Grenzschalter Vegapoint sowie die bereits 
bestehenden Vibrationsgrenzschalter Vegas-
wing. Der Sensor kann daher nicht nur flexi-
bel ausgewählt, sondern den Anforderungen 
vor Ort entsprechend angepasst und – sollte 
einmal Bedarf bestehen – schnell ausgetauscht 
werden. Dies reduziert den Aufwand und mini-
miert die Lagerhaltung.

Härtetest CIP-Reinigung
Zu den zeitintensiven Prozessschritten in der Le-
bensmittelproduktion zählt die CIP-Reinigung. 
Dies bedeutet, dass Komponenten benötigt 
werden, die in ihrer Geometrie kein Absetzen 
der Mikroorganismen in Toträumen zulassen 
und gleichzeitig der Reinigung und Sterilisation 
der Verfahren gewachsen sind. Die neuen Gerä-
teserien Vegabar und Vegapoint sind gegen ag-
gressive Reinigungsmittel beständig und tolerie-
ren hohe Temperaturen ohne Funktionsverlust. 

Dabei meistern sie selbst die Kombination aus 
hoher Temperatur und längeren Einwirkzeiten, 
wie folgendes Praxisbeispiel zeigt.

So kommen die neuen Sensoren in einem 
italienischen Unternehmen zum Einsatz, das 
sich auf die Konservierung von Fruchtsäften 
spezialisiert hat. Im dortigen Homogenisa-
tor herrschen für eine sehr lange Zeit Tempe-
raturen von 60 –70 °C. Die Homogenisierung, 
also die Zerkleinerung von Partikeln im Pro-
dukt, ist ein entscheidender Prozessschritt. Für 
das Geschmacksempfinden der Verbraucher 
spielt eine glattere Textur oder auch eine hö-
here Viskosität eine wichtige Rolle. Bisherige 
Drucksensoren, die im Homogenisator einge-
setzt wurden, hielten jedoch maximal ein Jahr. 
Der neue Vegabar 29 mit metallischer Mess-
zelle überzeugte dagegen vom Start durch die 
Elastomerfreiheit und Genauigkeit.

Darüber hinaus schätzt der Spezialist für die 
schonende Verarbeitung von Früchten die un-
komplizierte Inbetriebnahme und Konfiguration 
via Bluetooth. Die neuen Messgeräte-Serien 
lassen sich komfortabel mit Smartphone oder 
Tablet auslesen und konfigurieren. Gerade in 

Abb. 1: In einer Verarbeitungslinie 

für grüne Bohnen wird der robuste 

Vegabar 38 in einem Waschtank 

eingesetzt. Seine patentierte 

Keramikmesszelle überzeugt bei 

der Messung abrasiver Medien, 

bei schnellen Temperaturwechseln 

und extremen Drücken.
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Umgebungen mit vielen Rohrleitungen oder in 
Reinräumen, in denen der Zugang mit hohem 
Aufwand verbunden ist, werden dadurch In-
betriebnahme und Bedienung maßgeblich er-
leichtert. In Kombination mit der Vega Tools-
App, die bereits einen App-Award einheimsen 
konnte, wird die Sensordatenabfrage über kür-
zere Distanzen auch in diesen Bereichen be-
sonders komfortabel.

Steine und Sand? Kein Problem!
Alle Oberflächen der Sensoren Vegabar 29 und 
39 mit metallischer Messzelle, die mit dem Me-
dium in Berührung kommen, werden aus Edel-
stahl gefertigt und besitzen optimale Rauig-
keitswerte. Darüber hinaus sind Vegabar 28 und 

38 in hochrobuster Keramikausführung und 
Vegapoint-Sensoren als Peek-Ausführungen 
erhältlich. Gerade diese Robustheit gab den 
Ausschlag für den Einsatz eines Vegabar 38 in 
einer Verarbeitungslinie für grüne Bohnen. Der 
Drucksensor kommt in einem Waschtank zum 
Einsatz. Zu diesem Zeitpunkt befinden sich an 
dieser Stelle jedoch nicht nur grüne Bohnen im 
Tank, sondern auch Sand und kleine Steine – 
beides brachte bisher eingesetzte Sensoren an 
ihre Grenzen. Dank der patentiertem Keramik-
messzelle Minicertec meistert der Drucksensor 
jedoch auch diese harte Waschprozedur. Diese 
Keramikmesszelle überzeugt immer dann, 
wenn aggressive Medien zu messen sind, 
bei schnellen Temperaturwechseln, extremen 

Drücken aber eben auch bei abrasiven Medien, 
wie es bei der Bohnenverarbeitung der Fall war. 
Gleichzeitig handelt es sich um eine trockene 
Messzelle, die ohne Druckmittleröl als Übertra-
gungsmedium arbeitet. Damit ist selbst im Fall 
einer Sensorbeschädigung eine Verunreinigung 
der Bohnen ausgeschlossen.

Im Übrigen sind alle Materialien der neuen 
Sensorreihe nach FDA und EG 1935/2004 
sowie nach GB Standard konform und ge-
prüft. Bestätigt wird dies durch unabhängige 
Labore und Institute. So sind die Grenzschalter 
und Drucksensoren mit metallischer Messzelle 
nach der europäischen EHEDG-Richtlinie und 
den nordamerikanischen 3-A Sanitary Stan-
dards Inc. zertifiziert. Die Vegabar-Sensoren 

Abb. 2: Die neuen kompakten Drucksensoren 

mit Schaltfunktion Vegabar und die kapazitiven 

Grenzschalter Vegapoint sind perfekt zugeschnitten 

auf Standardapplikationen. Ein Highlight ist die 

360°-Schaltzustandsanzeige, die aus 256 Farben 

frei wählbar und aus allen Richtungen schnell 

erfassbar ist.

Abb.3: Das einheitliche und flexible Hygiene-

Adaptersystem der neuen Geräteserie reduziert den 

Aufwand und minimiert die Lagerhaltung.
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mit keramischer Messzelle erfüllen die Richtli-
nien nach FDA/EG1935/2004. Zudem ist die 
Reihe nach den Regeln der GMP so ausge-
führt, dass die Rückverfolgbarkeit von Teilen 
und Produkten mit potenziellem Lebensmittel-
kontakt durch alle Herstellungs- und Vertriebs-
stufen sichergestellt ist.

Schaltzustände schnell erkennen
Sensoren werden häufig in weitläufigen Be-

reichen oder in besonders engen Verhältnissen 
eingesetzt. Der Aufwand für das Ablesen eines 
Sensors wird sofort beträchtlich, wenn dazu 
eine Hygieneschranke überwunden werden 
muss. Manchmal ist es jedoch entscheidend, 
den Zustand von Sensoren schnell zu erken-
nen, um sofort reagieren zu können.

Damit der Zustand gerätenah und von mög-
lichst weit aus allen Richtungen auf einen Blick 
erkannt werden kann, lassen sich alle Schaltzu-
stände der Messgeräte dank der Runduman-
zeige aus allen Richtungen visuell erfassen.

Die Farbe des Leuchtrings bleibt selbst bei 
Tageslicht gut erkennbar – auch weil sie aus 
256 Farben frei wählbar ist. Hierbei lässt sich 
eine Farbe wählen, die in ihrer speziellen Um-
gebung am besten sichtbar ist. So erkennt der 
Anlagenbetreiber auf einen Blick, ob der Mess-
vorgang läuft, ob der Sensor schaltet oder ob 
womöglich eine Störung im Prozess vorliegt. 
Eine Eigenschaft, die auch ein italienisches 
Unternehmen aus der Tomatenverarbeitung 
schätzt. Dort kommt der Vegapoint 21 zum 
Einsatz. Obwohl die Verarbeitung von Tomaten 
auf den ersten Blick nicht besonders komplex 
erscheint, fordert die Säure der Tomaten den 
Sensoren einiges ab. Produktablagerungen tru-
gen ihren Anteil dazu bei, dass die bisher ein-
gesetzten Sensoren keine zuverlässigen Füll-
standwerte aus den Tanks lieferten. Der neue 
kapazitive Grenzschalter dagegen sorgte vom 
Start weg für stabile und genaue Füllstand-
werte (High-Level). Die Anwender zeigten sich 
nicht nur von der leichten Installation und von 
der 360°-Schaltzustandsanzeige begeistert, 
sondern auch von der Möglichkeit, dass sich 
Ablagerungen via App kompensieren ließen.

Fit für die Zukunft mit IO-Link
Anlagenbetreiber verlassen sich bei ihren War-
tungsentscheidungen auf Zustandsdaten. 
Diese sind häufig die Grundlage für eine op-
timale Planung. Fast durchgängig setzen An-
lagenbauer dafür inzwischen auf intelligente 
Sensoren mit IO Link-Technologie. Daher setzt 
auch die neue Sensorreihe der Messtechnik-
spezialisten aus Schiltach auf diese Techno-
logie. IO-Link lässt sich nicht nur schnell und 
kostengünstig installieren, sondern der Sensor-
tausch ist ganz einfach. Entsprechend schnel-
ler lässt sich eine Anlage über ein Standardpro-
tokoll in Betrieb nehmen; Stillstandzeiten lassen 
sich drastisch reduzieren.

Zusätzliche Effizienz schafft die Option, 
beim Austausch alle Sensorparameter vom IO-
Link-Master oder der Steuerung automatisch 
auf das neue Gerät schreiben zu lassen. Ge-
rade die heutigen schnellen Formatänderun-
gen oder Rezepturwechsel, wie sie im Lebens-
mittelbetrieb typisch sind, sind auf diese Weise 
schnell und zentral erledigt. Unter dem Strich 
spart die Nutzung von IO-Link Zeit, während 

sie das Fehlerpotenzial gegen Null senkt. Dies 
sorgt für höhere Produktqualität, eine optimale-
re Auslastung der Maschinen und eine verbes-
serte Prozessgeschwindigkeit, also für spürba-
re Einsparungen.

Ausblick
Hygienedesign, hohe Anlagenverfügbarkeit, 
Modularisierung und Vernetzung sind die ent-
scheidenden Wettbewerbsfaktoren in der Le-
bensmittelindustrie. Die neuen Gerätereihen 
Vegabar und Vegapoint greifen diese Anforde-
rungen auf und sorgen mit ihrer extrem unkom-
plizierten und praxisnahen Handhabung für ein 
Plus an Anlagensicherheit und Flexibilität, wie 
bereits zahlreiche Einsätze in der Praxis zeigen.

Bauformen
Die Drucksensoren gibt es in drei Varianten: 
Vegabar 10, 20 und 30. Dabei kann der An-
wender zwischen verschiedenen Ausstattun-
gen wählen, wie mit und ohne Display, einer 
Schaltpunkt-Visualisierung sowie einem gro-
ßen Grafikdisplay sowie der metallischen und 
keramischen Messzelle. Auch die Grenzschal-
ter Serie liegt in drei Bauformen vor: Während 
Vegapoint 10 und 20 für Flüssigkeiten geeig-
net sind, lässt sich Vegapoint 30 für Schüttgü-
ter einsetzen.

Die Autorin
Claudia Homburg, �Marketing, Vega Grieshaber

alle Bilder © Vega

Kontakt
Vega Grieshaber KG, Schiltach
Nadine Deck · Tel.: +49 7836 50 415
n.deck@vega.com · www.vega.com

Abb. 4: Obwohl die Verarbeitung von Tomaten 

auf den ersten Blick nicht besonders komplex 

erscheint, fordert die Säure der Tomaten von Sen-

soren einiges ab. Bei einem italienischen Hersteller 

von Tomatensoße sorgte der Vegapoint 21 vom 

Start weg für stabile und genaue Füllstandswerte.

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000532
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Komplettlösungen für Gasregelstrecken
Die verschiedenen Komponenten einer Gasstraße gewährleisten in ihrer Kombination deren sicheres Funktionie-
ren. Die Firma ARIS, ein Spezialist für Stellantriebe und Industriearmaturen, bietet nun maßgefertigte Komplett
lösungen für Gasregelstrecken an.

Bei Gasregelstrecken haben Si-
cherheit und Funktionalität oberste 
Priorität. Der Benutzer muss sich 
auf die einwandfreie Qualität der 
eingesetzten Armaturen verlassen 
können. Daher gilt: Jede Armatur 
muss perfekt auf die anschließende 
Armatur angepasst sein. Die richti-
ge Kombination der einzelnen Be-
standteile, wie Absperrventile, Gas-
filter und Druckregler, ergibt eine 
sichere Gasregelstrecke. Gesamt-
heitliche Lösungen aus einer Hand 
bieten praktische Vorteile, denn der 
Kunde erhält eine Gasregelstrecke, 
bei der alle Produktkomponenten 
aufeinander abgestimmt sind.

Das Troisdorfer Unterneh-
men Aris Stellantriebe entwickelt 

seit mehr als 40 Jahren Dreh- 
und Schwenkantriebe sowie 

Ventil- und Linearantriebe, die in 
enger Zusammenarbeit mit dem 

Kunden bis zur Serienreife indi-
viduell geplant und auf den eige-
nen Fertigungsflächen produziert 
werden. Die Produkte werden 
auch im Bereich der industriellen 
Feuerung und dem industriellen 
Ofenbau eingesetzt. Hierfür liefer-
te die Firma bislang vorrangig au-
tomatisierte Regelarmaturen für 
verschiedene Abschnitte in Gas-
regelstrecken und nun auch maß-
gefertigte Komplettlösungen. 

Kontakt
Currax GmbH & Co. KG
Sophia von Kaphengst
Tel.: +49 40 8081 9430
Sophia.Kaphengst@currax.net
www.currax.net

Kontakt
Aris Stellantriebe GmbH,Troisdorf
Tel.: +49 2241 251860
aris@stellantriebe.de
www.stellantriebe.de

COG SETZT ZEICHEN:

Das größte 
O-Ring-Lager weltweit.

www.COG.de

DICHTUNGSTECHNIK
PREMIUM-QUALITÄT SEIT 1867

Präzisions-O-Ringe in 45 000 Varianten abrufb ereit.

Produktionsanlagen auf Industrie 4.0 umstellen
Currax und Siemens gehen mit ihrem 
neuen Pilotprojekt zu Simotics Con-
nect 400 einen weiteren Schritt auf 
dem Weg, moderne Produktionsan-
lagen auf Industrie 4.0 umzustellen. 
Das Konnektivitätsmodul ermöglicht, 
Betriebsdaten zukünftig direkt an eine 
cloudbasierte App weiterzugeben und 
verspricht erhöhte Effizienz und ver-
längerte Lebensdauer der Komponen-
ten. In der Pilotphase testet der Ham-
burger Antriebsspezialist die Funktion 
der Box mit ausgesuchten Einzelkun-
den „auf Herz und Nieren“. Alle Mo-
torbetriebsdaten werden ohne bau-
liche Veränderung per WLAN direkt 
an eine Webanwendung gesendet. 
Durch die regelmäßige Datenanalyse 
können sich Anlagenbetreiber effizi-
ent und schnell einen Überblick über 
die Betriebszustände ihrer Antriebs-
systeme verschaffen und ihren Ser-
vice bedarfsgerecht planen. Bisher 
war der Erwerb der Connection Box 
nur bei Siemens 1LE5 Motoren mög-
lich. Zukünftig soll sie auch mit Mo-
toren bis Baugröße 100 geliefert wer-
den können. Sie wird dann vormontiert 
und kann direkt in Betrieb genommen 
werden. Simotics Connect enthält alle 

erforderlichen Sensoren für die Erfas-
sung von Daten zu Motorvibrationen 
oder der Temperatur, ein WLAN-Kom-
munikationsmodul sowie eine Batterie 
für den autarken Betrieb. Dieses ver-
arbeitet und speichert die erfassten 
Betriebsdaten und schickt sie zur 
cloudbasierten Analyse in eine Weban-
wendung. Spezielle Algorithmen gene-
rieren daraus aussagekräftige Kenn-
zahlen, die den Zustand der Motoren 
beschreiben. Daraus lassen sich kon-
krete Handlungsbedarfe ableiten. 

Abb.: Neben maßgefertigten, kompletten Gasregelstrecken hat Aris Gas

mengenregelklappen, Kugelhähne, flexible Anschlussleitungen, Kompensatoren, 

Gasfilter, Sicherheitsabsperrventile und weitere hochwertigen Armaturen im 

Programm. Auch Überströmventile, Magnetventile, Druckschalter, Manometer, 

Brennersteuerungen, Zündtrafos und Ventilprüfsysteme, die für den dauerhaften 

Einsatz in Gasregelstrecken geeignet sind, gehören zum Sortiment.
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Misst innen – von draußen
Nicht-invasiver Temperatursensor für flüssige Medien in Metallrohren

Neue Möglichkeiten der Temperaturmessung in der Prozessindustrie ermöglicht ein nicht-invasiver Temperatur-
sensor von ABB. Das Gerät misst an der Oberfläche einer Rohrleitung präzise und zuverlässig die Temperatur 
im Inneren. Dafür sorgen ein Doppelsensor und ein spezieller Berechnungsalgorithmus, der die Umgebungsbe-
dingungen und die Umgebungstemperatur berücksichtigt.

Bei vielen Prozessen in Industrieanlagen muss 
die Temperatur gemessen werden. In der Regel 
wird dafür in das zu messende Medium ein 
Temperaturfühler mit Schutzrohr eingebracht. 
Die Nachteile: Rohrleitungen müssen durch-
bohrt werden, chemische Substanzen können 
das Schutzrohr schädigen, ein unterdimensio-
niertes Schutzrohr kann brechen. Um diese Ri-
siken und damit mögliche Schäden für Mensch, 
Anlage und Umwelt zu senken, ist bereits bei 
der Anlagenplanung und auch danach im Be-
trieb ein teilweise hoher Aufwand erforderlich. 
Es sind regelmäßige Kontrollen notwendig, bei 
denen gegebenenfalls die Schutzrohre ausge-
tauscht werden müssen.

Mit dem neuen nicht-invasiven Temperatur-
fühler ist es wesentlich einfacher, kostengüns-
tiger und sicherer, etwas zu messen. Das Gerät 
wird außerhalb des Prozesses, an der Oberflä-
che, montiert. Der Betreiber einer Anlage muss 
diese nicht mehr herunterfahren, er muss keine 
Schutzrohre installieren und muss nicht in den 
Prozess eingreifen. Der Fühler kann jederzeit 

nachträglich oder für zusätzliche Messungen 
auch vorübergehend installiert werden, ohne 
dass die Anlage modifiziert werden muss. Das 
sorgt für mehr Flexibilität. Da für die Installa-
tion und den Service die Anlage nicht herun-
tergefahren werden muss, verbessert sich die 
Anlagenverfügbarkeit. Die System- und Inves-
titionskosten reduzieren sich um bis zu 75 %. 

Test und Feedback
Direkte Tests und Feedback von Schlüsselkun-
den aus der Öl- und Gasindustrie, der chemi-
schen Industrie sowie der Lebensmittel- und 
Getränkeindustrie unterstützten die ABB-Inge-
nieure bei der Entwicklung des Geräts. Es ist 
für verschiedene Medien und Rohrdurchmes-
ser geeignet und kann in allen Bereichen der 
Prozessindustrie und Energieerzeugung einge-
setzt werden. Zudem verfügt es über weltwei-
te Zulassungen für den Explosionsschutz bis 
Zone 0. Besonders eignet sich der Tempera-
turfühler für flüssige Medien mit niedriger Vis-
kosität, mit hoher Wärmeleitfähigkeit oder mit 

turbulenter Strömung in Metallrohren. Die An-
wendungen reichen von Prozessen mit gefähr-
lichen Medien über Prozesse mit besonderen 
Hygieneanforderungen und großem Reini-
gungsbedarf bis hin zu Hochdruckprozessen 
mit hohen Biegebelastungen oder dem Einsatz 
bei abrasiven Medien.

Die Autorin
Cornelia Huber, �Marketing & Communications Manager 

Measurement & Analytics Central Europe, ABB

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

https://doi.org/10.1002/citp.202000534
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Einweg-Logger für Temperatur und Feuchte
Der LogTag Datenlogger HASO-8 ist 
geeignet für alle Anwendungen, bei 
denen neben der Temperatur auch 
die relative Luftfeuchte erfasst werden 
muss. Seine Messbereiche für Tempe-
ratur von -40 °C bis +85 °C und re-
lative Feuchte von 0 % bis 100 % rF 
sowie seine Aufzeichnungsleistung bis 
zu 8.000 hochauflösende Messwert-
paare sind selbst für Langstrecken-
transporte geeignet. Der Datenlogger 
im robusten Polykarbonat-Gehäuse 
besitzt einen Kombinationsfühler, der 
auf der Gehäusevorderseite geschützt 
unter einem Metall-Sinterfilter ange-
bracht ist und schnelle Reaktions-
zeiten ermöglicht. Außerdem enthält 
er eine Echtzeituhr, die den Zeitpunkt 
jedes Messwertepaars sekundenge-
nau bestimmt. Die aufgenommenen 
Daten werden mit Hilfe der Software 
LogTag Analyzer ausgelesen und kön-
nen sowohl in graphischer als auch 
tabellarischer Form analysiert wer-
den. Automatische Datensicherung ist 

ebenso möglich wie das Exportieren 
der Daten in andere Dateiformate wie 
MS Excel.

Temperatur von Gasen, Flüssigkeiten oder  
Feststoffen überwachen
Die neuen Temperaturüber-
wachungsrelais der Reihe 
Sirius 3RS2 sind in analoger 
und digitaler Ausführung er-
hältlich. Sie messen mittels 
Sensoren u. a. die Temperatur 
in industriellen Schaltschrän-
ken, von Motoren, Lager- und 
Getriebeölen oder Kühlflüs-
sigkeiten. Damit verhindern 
sie Anlagenstörungen oder -schäden, 
die durch ein Unter- oder Überschrei-
ten bestimmter Grenzwerte entstehen 
können. Auch Heizungs-, Klima- und 
Lüftungsanlagen, Solarkollektoren, 
Wärmepumpen oder Warmwasser-
versorgungen lassen sich damit über-
wachen. Die Geräte der neuen Reihe 
sind unter anderem für Anwendungen 
der Sicherheitstechnik bis SIL 1/ PL c, 
den Einsatz in Industrieöfen sowie 
zur Überwachung von Brennern und 
für Atex-Anforderungen zugelassen. 
Im Vergleich zu den Vorgängermo-
dellen zeichnen sie sich durch erwei-
terte Funktionalitäten, eine schmälere 
Bauform sowie eine einfachere Bedi-
enbarkeit aus. Die nur 22,5 mm brei-
ten Digitalgeräte Sirius 3RS26 werden 

über ein intuitiv bedienbares LCD-Dis-
play parametriert und ermöglichen mit-
tels eines Sensors die Überwachung 
von Temperaturen auf Unter- und 
Überschreitung sowie innerhalb eines 
Arbeitsbereichs (Fensterfunktion). Über 
eine SIL1-zertifizierte Infrarot-Kommu-
nikationsschnittstelle lassen sie sich 
verdrahtungslos um bis zu zwei Wider-
standssensoren und einen Analogein-
gang erweitern. Dadurch können sie 
auch große, dreiphasige Motoren und 
Transformatoren überwachen.

Monoblock mit Kugelhähnen
Wikas neuer Monoblock Typ IBF mit 
Flansch ermöglicht eine sichere An-
bindung von Druckmessgeräten an 
kritische Prozesse, zum Beispiel mit 
Erdgas oder aggressiven, hochvis-
kosen und kristallinen Medien. Er 
ist mit Kugelhähnen und Nadelven-
tilen in Double Block & Bleed- oder 
Block & Bleed-Konfiguration erhält-
lich. Durch das kompakte Design des 
neuen Instrumentierungsventils re-
duzieren sich Dimension, Vibrations-
empfindlichkeit und Leckagepoten-
zial der kompletten Messanordnung. 
Die 10-mm-Bohrung der Kugelhähne 
sorgt für einen reibungslosen Medi-
enfluss. Eine Kombination aus Kunst-
stoff- und Metalldichtung unterstützt 
den sicheren Betrieb: Bei Ausfall der 
„weichen“ Dichtung presst der Druck 
die Kugel nahtlos in ihren Metall-
sitz. Die Dichtheit des redundanten 
Systems ist gemäß BS6755/ISO 5208 
Leckrate A geprüft. Die Ventilverar-
beitung gewährt ein leichtgängiges 

Handling mit geringem Drehmoment, 
auch bei hohen Prozessdrücken. Wika 
bietet Anwendern einen kundenspe-
zifischen Zusammenbau von Mo-
noblock und Messgerät. Ein solcher 
„Hook-up“ wird betriebsfertig und 
dichtheitsgeprüft ausgeliefert.

Kontakt
CiK Solutions GmbH
Nadine Hofmann
Tel.: +49 721 6269 0850
info@cik-solutions.com
www.cik-solutions.com

Kontakt
Siemens AG, München
www.siemens.de/smart-infrastructure
www.siemens.de/relais

Kontakt
Wika Alexander Wiegand  
SE & Co. KG
Tel.: +49 9372 132 5049
vertrieb@wika.com · www.wika.de

Messumformer für SIL und Ex
Der neue Multifunktions-Vierdraht-
Messumformer Jumo dTRANS T06 Ex 
im Tragschienengehäuse ist für an-
spruchsvolle SIL und Ex- Anwen-
dungen geeignet. Der Messeingang 
verfügt über eine 22-Bit-Auflösung 
mit zuschaltbarer Rauschunterdrü-
ckung und arbeitet extrem präzise. Die 
SIL-Option erfüllt die Anforderungen 
an SIL 2/SIL 3 gemäß DIN EN 61508 
und PL c bzw. PL d gemäß DIN EN 
ISO 13849. Darüber hinaus erfüllt der 
Messumformer die Atex und IECEx 
Anforderungen bis in Zone 0. Eine be-
sonders hohe galvanische Trennung 
garantiert Signalstabilität auch bei 
schwierigen Messbedingungen. Das 
Gerät ist sowohl mit Widerstandsther-
mometern und Thermoelementen als 
auch mit WFG/Poti und Spannungs-/
Stromsignalen verwendbar. Diese Ein-
gangssignale wandelt es in ein Aus-
gangssignal 0(2) bis 10 V oder 0(4) 
bis 20 mA um. Das kompakte Trag-
schienengehäuse mit einer Baubreite 
von lediglich 22,5 mm, sowie kodierte 
Steckklemmen ermöglichen einen 
schnellen Einbau in Schaltschrän-
ken und den sicheren Wechsel bei 

eventuellen Kalibrier- und Wartungs-
arbeiten. Über eine RS485-Schnitt-
stelle können alle wichtigen Informa-
tionen des Messumformers abgefragt 
und visualisiert werden.

Kontakt
Jumo GmbH & Co. KG
Tel.: +49 661 60030
mail@jumo.net · www.jumo.net
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Kleinste Tropfen im Visier
Sprayqualität von Zerstäubungsprozessen in Echtzeit überwachen

Die Bergstraße ist berühmt für gute Tropfen. Aber nicht nur jeder Tropfen Wein wird hier gehegt und gepflegt. 
Der Messtechnikspezialist AOM-Systems aus Heppenheim behält mit Hightech-Lösungen auch kleinste Tropfen 
stets im Auge. Mit großer Geschwindigkeit und Präzision überwachen seine Geräte in Echtzeit die Sprayqualität 
von Zerstäubungsprozessen in der Verfahrenstechnik. Das Messsystem wird unter anspruchsvollsten Produk
tionsbedingungen eingesetzt. 

Für die dekorative oder funktionale Beschich-
tung, beim Sprühkleben, in der Sprühtrock-
nung, der Kraftstoff-Einspritzung sowie 
verwandten Verfahrenstechniken ist die Cha-
rakterisierung von Tropfen in Sprays ein zen-
traler Aspekt. Aus unterschiedlichen Gründen 
sind viele bisherige Messsysteme dafür jedoch 
nur eingeschränkt nutzbar. Demzufolge exis-
tierte bisher auch keine Inline-Sensorik, welche 
zuverlässig die Produktionsqualität überwa-
chen oder gar einen Regelkreis zulassen konn-
te. Auch eine Digitalisierung der Sprühprozes-
se schien noch in weiter Ferne. AOM-Systems 
präsentiert mit der «SpraySpy ProcessLine» die 
Lösung für diese Probleme. Das automatisierte 
Überwachungssystem kontrolliert mittels Laser, 
hoch präziser Optik und künstlicher Intelligenz 

(KI) jeden Zerstäubungsprozess inline und in 
Echtzeit. Ein System, das exakte Daten liefert 
und in vielen Branchen der Verfahrenstechnik 
Anwendung findet. 

Blitzschnelle Detektion senkt Kosten  
in der Produktion
Die laserbasierte «SpraySpy-Technologie» 
misst die einzelnen Tropfen in der Zerstäubung 
und detektiert mit KI-basierten Algorithmen die 
Schwankungen in der Qualität der Zerstäubung, 
bzw. des Prozesses. Die Methode basiert auf der 
Lichtstreuung bewegter Partikel und wird in ver-
schiedensten Bereichen der Verfahrenstechnik 
bereits erfolgreich eingesetzt. Beispielsweise für 
die Überwachung heikler Produktionsprozesse 
in der Oberflächentechnik, in pharmazeutischer 

und chemischer Industrie, der Automotive-In-
dustrie sowie bei Konsumgütern.

In Sekundenbruchteilen misst und proto-
kolliert «SpraySpy» Größe, Geschwindigkeit 
und Anzahl der Tropfen. Daraus werden mit 
patentierten Algorithmen, der SprayKI, Daten 
erzeugt, welche den Anlagenführern und Qua-
litätsverantwortlichen in Echtzeit wertvolle Pro-
duktionsinformationen liefern, z. B., ob die Zer-
stäubung den Qualitätsvorgaben entspricht 
oder ob der Produktionsschritt gemäß Vorgabe 
oder nicht ordnungsgemäß verläuft. Auf diese 
Weise werden frühzeitig Fehler im zerstäubten 
Medium oder an den Zerstäubern festgestellt. 
Auch Verunreinigungen der Anlage können 
so in frühem Stadium entdeckt und behoben 
werden. Die Informationen von „SpraySpy“ 

Abb. 1: Messung der Sprayvarianz an einem automatisierten Spray

Oben liegt die Varianz des Sprays innerhalb der Toleranzschwellen. Unten weicht die Sprayvarianz gegenüber dem Sollwert zu stark ab. 

Das Rot/Grün-Signal kann via optischem-Signalgeber oder Datenschnittstelle ausgegeben werden.
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entscheiden im Produktionsablauf in Sekun-
denschnelle über gute Ware oder Ausschuss 
und ermöglichen unter dem Strich signifikante 
Kosteneinsparungen. 

Industrie 4.0 und Analytik nutzen die 
präzise Datenerfassung
Selbst kleinste Abweichungen unter 2 % Diffe-
renz gegenüber dem Sollwert werden zuver-
lässig detektiert. Stellt die Software «SprayKI» 
eine Abweichung fest, kann das System der 
Anlagensteuerung eine Fehlermeldung über-
mitteln oder einen Alarm an das Mobile-Ge-
rät des Prozessverantwortlichen senden. Zu-
sätzlich werden alle Parameter laufend und 
als Maßnahme zur permanenten Qualitätssi-
cherung gespeichert. Diese Daten kann der 
Auftraggeber bei sich im Haus oder für das 

Qualitätsmanagement bei einem Zulieferer nut-
zen. Die gewonnenen Daten lassen sich auch 
in Anwendungen von Industrie 4.0 einsetzen. 
So werden eine Mustererkennung der Feh-
ler, die vorausschauende Wartung (predictive 
maintenance) oder ein automatisierter Regel-
kreis der Applikationsparameter ermöglicht. 

Ein namhafter Hersteller von Automobil-
lacken nutzt diese Messtechnik, um den Zer-
stäubungsprozess im Detail zu untersuchen. 
Aus den gewonnenen Erkenntnissen während 
des Zerstäubungsprozesses der Lacke lassen 
sich so Prognosen für eine effizientere Lackent-
wicklung oder optimale Applikationsparameter 
ableiten. Die Benutzer des Messgerätes genie-
ßen diverse Vorteile der Technologie, berichtet 
der Anwender. So ist im Vergleich zu alterna-
tiven Tropfengrößen-Messgeräten sowohl der 

Messaufbau als auch die Messdurchführung 
schnell und einfach zu realisieren. Zudem ist 
die Bedienung einfach gestaltet und das Gerät 
dank puristischer Konstruktion schnell und effi-
zient zu reinigen. Auch die Messung von löse-
mittelhaltigen Lacken innerhalb einer Atex-Zo-
ne bei angelegter Hochspannung ist möglich.

Im Technologiemanagement dieses Anwen-
ders wurde das System inzwischen zu einer 
Schlüsseltechnologie bei Messverfahren und 
dient dazu, komplexe Ursache-Wirkungsmecha-
nismen künftig noch zielgerichteter aufzuklären.

Erfolgreiche Praxisanwendungen in 
verschiedensten Bereichen
In der Oberflächentechnik wird die «Spray-
Spy ProcessLine» bei der Nasslackierung 
zur prozessbegleitenden inline Messung der 

Abb. 2: Screenshot der 

Steuerungssoftware. Liegen die 

blauen Messwerte innerhalb der 

roten Sollwert Grenzen, ist das 

Sprüh i. O. (grünes Signallicht).

Abb. 3: Beispiel eines digitalen Spritzbilds. Oben wird in Richtung quer zum Strahl der Volumenstrom über den Querschnitt dargestellt. 

Unten in Längsrichtung zum Strahl wird die Geschwindigkeitsverteilung der Tropfen im Spray dokumentiert.
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Sprühqualität genutzt. Die ersten Automo-
bil OEMs nutzen dies bereits, um mittels vor-
ausschauender Wartung den zu erwartenden 
Düsenverschleiß vorherzusagen. Unter Einbin-
dung der künstlichen Intelligenz können auch 
selbstregelnde Systeme für die Applikationspa-
rameter entwickelt werden. 

Andere Anwender nutzen die Technologie, 
um Rückschluss auf verschmutztes oder ver-
schlissenes Equipment sowie Mutationen in 
der Viskosität des Sprühmediums zu entde-
cken. Dazu werden laufend die Abweichungen 
vom Sollwert des Sprays gemessen. Dank der 
«SpraySpy ProcessLine» werden Sprühfeh-
ler unmittelbar im Lackierprozess erkannt und 
nicht erst bei der Kontrolle fertig lackierter und 
verarbeiteter Teile. Damit lässt sich nachhaltig 
Zeit, Material und Geld einsparen. 

Ein eindrückliches Beispiel für den Praxis-
nutzen der «SpraySpy ProcessLine» findet sich 
bei einem Produzenten von Consumer-Produk-
ten für Gesichtspflege. Stichprobenweise wur-
den pro Charge mehrere der mit Spezialmate-
rial beschichteten Produkte visuell unter dem 
Mikroskop auf Haarrisse und ähnliche Fehlbe-
schichtungen geprüft. Solche Fehler können 
z. B. durch ein Entmischen der Beschichtung 
im Tank entsteht. Wurde ein Schaden entdeckt, 
musste jeweils die teure Produktionscharge 
komplett entsorgt werden! Mit der «SpraySpy 
ProcessLine» wird der Beschichtungsprozess 
nun bereits in der Produktion kontrolliert und 
bei Unregelmäßigkeiten sofort eingegriffen. 

Einen weiteren Praxisnutzen berichtet die 
Firma Bosch. Hier muss im Beschichtungs-
prozess eines funktionalen Bauteils eine exakt 
definierte Mindestmenge Beschichtungsma-
terial aufgebracht werden. In der Bestands-
anlage konnte dies nicht garantiert werden, 
weswegen der Prozess mit bis zu 20 % Sicher-
heitsaufschlag durchgeführt wurde. Dadurch 
verlangsamte sich die Produktion, wurde auf-
grund des erhöhten Overspray Anteils kost-
spieliger und verbrauchte ineffizient wertvolle 
Ressourcen! Bosch entschloss sich, im Rah-
men eines einjährigen Forschungsprojekts die 
«SpraySpy»-Technologie kritisch zu testen und 
einen neuen Produktionsprozess zu entwi-
ckeln. Das Resultat überzeugte und die Tech-
nologie wird aktuell in die Serienproduktion bei 
Bosch integriert. 

Produktionsprozesse und Qualität stets 
unter Kontrolle
Die «SpraySpy ProcessLine»-Produkte von 
AOM-Systems bringen dort Nutzen, wo auf-
wändige visuelle oder manuelle Qualitätskon-
trollen notwendig sind oder ein Produktions-
prozess mit Zerstäubung überwacht werden 
soll. Die einfach zu handhabende Überwa-
chung der Zerstäubung und die Detektion mit 
SprayKI von ungewollter Sprayvarianz im lau-
fenden Produktionsprozess, steigert mess-
bar die Qualität und verhindert frühzeitig teure 
Produktionsfehler. Damit senkt der Anwender 
seine Produktions- und Folgekosten und die 

Investition in die Geräte rechnet sich in kur-
zer Zeit.

Die Rückmeldungen der Anwender aus der 
Verfahrenstechnik belegen diese Aussagen. 
Dort wird das „SpraySpy“-Verfahren zur Ver-
messung und Charakterisierung von Sprüh-
kegeln genutzt. Die vielfältigen Funktionen 
erlauben einen exakten Blick in den Zerstäu-
bungsprozess und geben detaillierte Informati-
onen über die ortsaufgelöste Tropfengröße, die 
Tropfengeschwindigkeit und die Art des Trop-
fens (transparent versus nichttransparent). 
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Abb. 4: Im Technologiemanagement eines Herstellers von Automobillacken wurde das System zu einer Schlüssel

technologie bei Messverfahren, um komplexe Ursache-Wirkungsmechanismen zielgerichteter aufklären zu können.
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Druckregler für präzise Druck-Zeit-Dosierung
Bürkert hat passend zu seinen Mikro-
ventilen den Druckregler Typ 8763 für 
Gase entwickelt. Der Druckregler ist für 
kleine Durchflussmengen im Bereich 
von Mikrolitern bis zu wenigen Millili-
tern konzipiert und zeigt seine Stärken 
im Einsatz mit präzisen Dosierventilen. 
Damit bietet der Fluidikspezialist auf-
einander abgestimmte Systemkompo-
nenten zur Druck-Zeit-Dosierung aus 
einer Hand. Kunden profitieren von 
einer reduzierten Entwicklungszeit. 
Mit Hilfe des Druckreglers kann der 
Druck im Behälter erhöht oder auch 
aktiv durch ein Entlüftungsventil ge-
senkt werden, um die Druckstabilität 
für eine präzise und wiederholgenaue 
Dosierung sicherzustellen. Kurze Re-
aktionszeiten garantieren eine sofor-
tige und zuverlässige Druckregelung 
ohne Wartezeiten in der Applikation 
oder Ausschuss zu Beginn der Dosie-
rungen. Zudem wird kostspieliges Trä-
gergas eingespart. Der Regler wird in 

einer analogen und digitalen Variante 
für jeweils drei Druckbereiche zur Ver-
fügung stehen. Eine digitale Schnitt-
stelle ermöglicht bidirektionale Kom-
munikation über den Bürkert-eigenen 
Systembus (büS).

Füllstand und Position mobiler Behälter
Pepperl+Fuchs präsentiert einen 
IoT-Sensor mit integrierter Ultra
schallmessung zur Bestimmung von 
Füllhöhen, Füll- und Pegelständen. 
Diese Messwerte werden in regelmä-
ßigen Zeitabständen erfasst und zu-
sammen mit der aktuellen Geoposition 
ins Internet gefunkt. 
Der autonom arbeitende Funksen-
sor wird per Batterie betrieben und 
ermöglicht somit die Anwendung in 
mobilen Behältern. Mit dem Wilsen.
sonic.level präsentiert Pepperl+Fuchs 
ein Sensorkonzept für den Einsatz in 
unterschiedlichen Funknetzen. 
So gibt es eine Produktversion mit 
GSM(2G)-Schnittstelle für öffentliche 
Mobilfunknetze. Daneben auch eine 
Produktversion mit LoRaWAN-Schnitt-
stelle für die Nutzung von privat be-
treibbaren Low Power Funknetzen. 
Die jeweilige Funkschnittstelle wird 
zur Übertragung der Sensordaten 
ins Internet verwendet. Je nach Wahl 
des Funkstandards steht im Inter-
net eine entsprechende Gegenstelle 
für die ankommenden Sensordaten 
zur Verfügung. So senden die LoRa-
WAN Geräte zum Beispiel ihre Tele-
metriedaten an den Netzwerk- und 
Applikationsserver eines beliebigen 

LoRa-Netzbetreibers. Bei Verwen-
dung des öffentlichen Mobilfunk-
standards GSM steht die Middleware 
Wilsen.service als sichere Gegenstelle 
für die Annahme und Weiterleitung der 
Telemetriedaten aus dem Sensor zur 
Verfügung. Dabei gewährleistet der 
Systemgedanke des Wilsen.service 
nicht nur die Entschlüsselung und das 
gezielte Weiterleiten der Sensordaten, 
sondern bietet viel mehr noch ein si-
cheres und komfortables Gerätema-
nagement. 

Kompakter Drucktransmitter für Druck- und  
Füllstandanwendungen
Mit dem Optibar PM 3050 
führt Krohne einen neuen 
kompakten Drucktransmit-
ter für Druck- und Füllstan-
danwendungen mit 2-Leiter 
4…20 mA Hart-Kommuni-
kation ein. Typische An-
wendungen umfassen die 
Messung des Absolut- und 
Relativdrucks von Gasen, 
Dämpfen und Flüssigkeiten, die hy-
drostatische Füllstandmessung in of-
fenen Tanks, die Drucküberwachung in 
Pipelines, den Trockenlaufschutz von 
Pumpen oder die Kompressorüber-
wachung. Das kosteneffiziente Gerät 
zeichnet sich durch eine robuste und 
vollverschweißte Edelstahlkonstruktion 
mit metallischer Membran (frontbün-
dig oder innenliegend) aus und ist mit 
zahlreichen (hygienischen) Gewinde- 
und Flanschprozessanschlüssen ab 
DN25/ 1“ erhältlich. Als Zulassungen 
sind 3A, FDA, EHEDG, EG 1935/2004 
und Atex / IECEx Ex ia verfügbar. Der 
Optibar PM 3050 eignet sich für Pro-
zesstemperaturen bis -40...150 °C / 
-40...302 °F ohne zusätzlichen Druck-
mittler. Bei aggressiven Messstoffen 

und/oder hohen Temperaturen 
kann er mit Druckmittlern der Opti
bar DSP Serie kombiniert werden, 
die ein breites Spektrum an Spe-
zialwerkstoffen und eine Tempera-
turentkopplung bis 400 °C / 752 °F 
bieten. Der Messbereich reicht von 
0,1…100 bar / 1,45…1450 psi, mit 
einem kleinsten Messbereich von 
100 mbar / 1,45 psi und einer Mess-
genauigkeit von ±0,1 % der einge-
stellten Messspanne. 

Zwei neue magnetostriktive Füllstandstransmitter
Mit Schwimmern be-
reits ab 18 mm Durch-
messer fügen sich 
die neuen Füllstand-
stransmitter von Wika 
auch in bauraumkri-
tische Umgebungen 
ein. Typ FLM-CA ist für 
Einsätze in der Prozes-
sindustrie konzipiert, 
Typ FLM-CM für industrielle Anwen-
dungen. Beide Kompaktgeräte ar-
beiten nach dem magnetostriktiven 
Prinzip. Sie haben eine hohe Auflö-
sung (0,1 mm) und messen mit einer 
Genauigkeit von ± 1,25 mm bzw. 
± 2,5 mm. Typ FLM-CA gibt es darü-
ber hinaus in einer Ex-Schutz-Aus-
führung mit Atex-Zulassung und in 
einer vibrationsbeständigen Version 
(bis 4 g). Beide Niveaumessgeräte 
sind mit Sonden-Längen bis zu 1 m 
(FLM-CM) bzw. 3 m (FLM-CA) sowie 

mit verschiedenen Temperatur- und 
Druckbereichen lieferbar. Sie sind 
zudem nach Schutzart IP68 vor äuße-
ren Einwirkungen geschützt.
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Messen, anstatt nur zu vermuten
Drahtlose Füllstandmessung für mobile Behälter

Das Füllstandmessgerät FWR30 ermöglicht 
in Verbindung mit dem IIoT-Ökosystem Neti-
lion die Messung von Füllständen in mobilen 
Behältern, in denen dies bisher nicht möglich 
war. Das 80-GHz-Radar-Füllstandmessgerät 
lässt sich in wenigen Minuten auf IBCs (Inter-
mediate Bulk Container) anbringen und sen-
det seine Messwerte nach einmaliger Inbe-
triebnahme in regelmäßiger Frequenz kabellos 
in die Cloud. 

Das Messgerät selbst steckt in einem un-
scheinbaren, grauen Gehäuse, das auf den 
IBCs mithilfe eines Montagekits installiert wird. 
IBCs sind stapelbare Container, die in vielen In-
dustrien für die Lagerung und den Transport 
von Flüssigkeiten verwendet werden. Für sie 
gibt es zahlreiche Anwendungen in der Che-
mie und in der Lebensmittelindustrie, auch in 
der Wasser- und Abwasserwirtschaft sind sie 
weit verbreitet. Gemein ist all diesen Behältnis-
sen, dass sie oft dezentral genutzt und mehr 
oder weniger häufig transportiert werden, um 
sie z. B. neu zu befüllen. Beispiele für Medien in 
IBCs sind Reinigungsmittel, Zusatzstoffe, Ver-
flüssiger für Beton oder Fällmittel zur Phosphat-
fällung in Kläranlagen. Diese Flüssigkeiten sind 
in manchen Fällen auch verderblich und werden 
deshalb nur in kleinen Mengen vorgehalten. 

Für all diese Anwendungen konnten Betrei-
ber der IBCs bisher nur schätzen, wie die Füll-
stände in den Behältern sind, da sie nicht au-
tomatisch ermittelt werden konnten. Dies gilt 
auch für die Gruppe der Supplier und Distri-
butoren, die die Verfügbarkeit von in IBCs ge-
lagerten Medien an Produktionsstandorten 
sicherstellen sollen. Sollten die Füllstände den-
noch bestimmt werden, mussten Mitarbeiter 

periodisch alle IBCs anfahren und die Pegel-
stände manuell bestimmen – eine sehr zeitin-
tensive Arbeit, die zudem auch keine tages-, 
stunden- oder gar minutengenauen Daten lie-
ferte. Für die Betreiber ist es jedoch sehr wich-
tig, Transparenz über die Füllstände oder Be-
stände zu erlangen. Üblicherweise kommen 
die IBCs an Orten zum Einsatz, wo keine Ka-
belverbindungen zum Prozessleitsystem be-
stehen, hier waren Messungen bisher nicht 
möglich, bzw. ein Verlegen von Kabeln extra 
für die Füllstandmessung nicht wirtschaftlich. 

Mit dem Micropilot FWR30 ist es nun in Ver-
bindung mit dem IIoT-Ökosystem Netilion erst-
malig möglich, jederzeit und von überall auf die 
Füllstände zuzugreifen und zudem zu wissen, 
wo sich der Behälter befindet. Das kabellose 
Gerät läuft im Batteriebetrieb mit einer Batterie
lebensdauer von bis zu 15 Jahren.

Drei Minuten bis zur digitalen Messstelle
Die Einrichtung und Digitalisierung der Mess-
stelle ist durch das Gerätedesign und die 
Cloud-Anbindung per Mobilfunk denkbar ein-
fach und schnell erledigt – auch im Vergleich 
mit dem Aufwand zur Inbetriebnahme einer 
herkömmlichen Füllstandmessstelle mit Ein-
bindung in ein Prozessleitsystem. Nach ca. 
3-minütiger Installations- und Einrichtungs-
arbeit stehen die Daten visuell aufbereitet zur 
Verfügung, sind in der Cloud verfügbar und 
je nach Bedarf in verschiedenen Anwendun-
gen nutzbar. Die Installation geht auch deshalb 

© ludariimago - stock.adobe.com

Abb. 1: Das Füllstandmessgerät FWR30 ermöglicht 

in Verbindung mit dem IIoT-Ökosystem Netilion die 

Messung in Füllständen in mobilen Behältern, auf 

die es mittels Montagekit installiert wird.
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so schnell vonstatten, weil das Gerät komplett 
drahtlos arbeitet und keine Verkabelung nötig 
ist. Bei Bedarf kann das Gerät auch wieder vom 
IBC demontiert werden, z. B. für den Batterie-
wechsel. So lässt sich mit wenig Aufwand eine 
intelligente Bestandsüberwachung von Flüssig-
keiten bewerkstelligen.

Für die berührungslose Messung kommt 
die 80-GHz-Radar-Technologie zum Einsatz. 
Der Mikrowellenstrahl des Geräts dringt dabei 
durch die Plastik-Behältnisse und liefert einen 
sehr zuverlässigen Messwert, auch durch 
Schaumbildung im Behälter wird der Wert nicht 
beeinträchtigt. Neben dem Füllstand-Messwert 
ermittelt das Gerät auch die Position über die 
Mobilfunkzelle. Dies funktioniert auch dann 
sehr zuverlässig, wenn viele IBCs übereinan-
dergestapelt werden. Des Weiteren verfügt der 
Micropilot FWR30 zusätzlich über einen Tem-
peratursensor zur Messung der Außentempe-
ratur. Auch der Batteriestatus wird in die Cloud 
übermittelt. 

Cloud-Anbindung per Mobilfunk
Die Datenübertragung des Micropilot FWR 30 
erfolgt sicher über das Mobilfunknetz. Die 
Messdaten sowie die weiteren erfassten Infor-
mationen werden dann in die Cloud gespielt 
und sind von dort aus mit mobilen Endgeräten 
oder stationären Desktop-Rechnern jederzeit 
und von überall abrufbar. Weitere Geräte oder 
eine separate Verkabelung sind für die Cloud
anbindung nicht nötig, die Messlösung funktio-
niert als „Cloud-only“-Ansatz gänzlich ohne ein 
Prozessleitsystem. 

Ein wesentlicher Bestandteil der Lösung 
zur Füllstandmessung in mobilen Behältern ist 
das IIoT-Ökosystem Netilion, das auf die in der 
Cloud gespeicherten Daten zugreift und diese 
für verschiedene Anwendungsfälle aufbereitet 
bzw. sie als Basis für weitergehende Berech-
nungen verwendet. Bei Netilion werden die An-
wendungen in einem „Freemium“-Modell ange-
boten, bei dem die Einbindung von bis zu 15 
Messstellen gratis ist. Erst darüber hinaus fal-
len für weitere Messstellen Kosten an. 

Nutzer können flexibel aus einem breiten 
Dienstleistungsportfolio, bestehend aus den 
drei Bausteinen Netilion Value, Netilion Inven-
tory (demnächst verfügbar) und SupplyCare 
Hosting wählen und die Leistung sukzessive 
an die eigenen Anforderungen anpassen. 

Messwerte und Geräteparameter 
in der Übersicht
Der einfachste Anwendungsfall ist die Digita-
lisierung von Füllstandmessstellen, um eine 
Übersicht über die Messwerte in verschiedenen 
IBCs zu erhalten. Diesen Anwendungsfall deckt 
Netilion Value ab. Hier lassen sich Messstellen 
einfach in Betrieb nehmen, die Daten über die 
Pegelstände werden übersichtlich visualisiert. 

Der Funktionsumfang erstreckt sich sowohl 
über aktuelle als auch über historische Mess-
daten, sodass sich auch eine Entwicklung der 
Füllstände ablesen lässt. Außerdem sind Infor-
mationen über die Position der Tanks, den Ge-
räte- und Batteriezustand sowie über die Um-
gebungstemperatur abrufbar. Es lassen sich 
des Weiteren Alarmpegel einrichten. Wenn 
diese frei definierbaren Minimal- oder Maximal-
füllstände erreicht sind, wird der Anwender da-
rüber informiert. Zusätzliche Messstellen lassen 
sich mit wenigen Klicks hinzufügen, die Daten 
sind jeweils sofort nach der Inbetriebnahme 
einsatzbereit. 

Einen im Vergleich zu Netilion Value er-
weiterten Funktionsumfang bietet Netilion In-
ventory, das über die einfache Anzeige von 
Messwerten hinaus auch ein einfaches und 
übersichtliches Bestandsmanagement ermög-
licht. Dieses wird z. B. mit einer Funktion zur 
Volumenberechnung der IBCs realisiert. Auch 
können mit Netilion Inventory Forecasts zu den 
Füllständen generiert, die freien Lagerkapazi-
täten können errechnet werden. Somit bietet 
diese Applikation ein Mehr an Informationen 
über den Status von Tanks, Silos und Behäl-
tern. 

Umfassendes Bestandsmanagement
Anwender, die ein Monitoring komplexer Lo-
gistikketten anstreben und die Messdaten 
ggf. auch an Dritte wie Lieferanten, Kunden 
oder Partnern weitergeben möchten, finden in 
SupplyCare Hosting ein leistungsfähiges Tool. 
Dieses bietet einen Funktionsumfang, der über 
den von Netilion Value und Netilion Inventory 

hinausgeht. Ein rollenbasiertes Usermanage-
ment ist ebenso möglich wie die Anpassung der 
Zugriffsrechte Dritter. Neben der Anzeige einer 
Ereignishistorie ermöglicht SupplyCare Host
ing auch eine Übersicht und Auswertung von 
Leistungskennzahlen wie dem Durchschnitts-
bestand, der Effizienz oder der Umschlags-
häufigkeit der gelagerten oder transportierten 
Flüssigkeiten. Für eine Steigerung der Effizienz 
von Logistikprozessen ermöglicht SupplyCare 
Hosting eine anwenderfreundliche Bedarfspla-
nung. Ein weiteres Leistungsmerkmerkmal die-
ser Softwarelösung ist es, dass die Daten mit 
allen gängigen ERP-Systemen synchronisiert 
werden können. 
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Abb. 2: Mit Netilion Value lassen 

sich Füllstände auch von meh-

reren Messstellen schnell und 

übersichtlich anzeigen.

Abb. 3: Netilion Value zeigt auch 

historische Daten an, so lassen 

sich Veränderungen der Füllstän-

de nachvollziehen.

Abb. 4: Nutzer werden beim 

Erreichen eines Alarmpegels 

benachrichtigt.
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Smarte Taupunkt- und Ölfeuchtemesssonden
Sechs smarte Sonden für anspruchs-
volle industrielle Anwendungen ergän-
zen die bestehende Indigo Produktfa-
milie von Vaisala. Die Taupunkt- und 
Temperatursonden DMP5, DMP6, 
DMP7 und DMP8 (s. Abb.) sind für 
Umgebungen mit niedriger Feuchte 

und hoher Temperatur oder Druck
umgebungen optimiert. Taupunkt-
messungen sind besonders wich-
tig für verschiedene industrielle 
Trocknungsanwendungen, bspw. in 
Öfen und Druckluftsystemen. In den 
Sonden kommt der Vaisala Drycap 
Sensor zum Einsatz, der unempfind-
lich gegen Partikelverunreinigungen, 
Wasserkondensation, Öldunst und 
die meisten Chemikalien ist. Die 

Ölfeuchtesonde MMP8 eignet sich 
für Schwerindustrieanwendungen wie 
Feuchtemessungen in Transformator- 
oder Schmierölen, um Motoren vor 
Verschleiß und Ausfall zu schützen. 
Die Feuchte- und Temperatursonde 
HMP3 ist eine Vielzweck-Kabelson-
de, die für die Kanalmontage in An-
wendungen unter Umgebungsdruck 
bei moderaten Temperaturen geeig-
net ist. Die Sondenbauart ermöglicht 

den werkzeuglosen Austausch 
des Sensors vor Ort und bie-

tet Wartungsflexibilität bei an-
spruchsvollen Anwendungen, die 
einen regelmäßigen Austausch des 
Sensors erfordern. In beiden Ölfeuch-
tesonden kommt die kapazitive Dünn-
film-Feuchtemesstechnik Humicap 
von Vaisala zum Einsatz.

Füllstandsensoren mit IO-Link
EGE führt mit der MFN-Serie eine 
neue Generation von Füllstandsen-
soren mit geführter Mikrowelle ein, die 
durch ihre IO-Link-Schnittstelle den 
kontinuierlichen Zugriff von SPSen 
auf Prozess- und Parametrierungs-
daten ermöglichen. Unter Verwen-
dung eines entsprechenden Masters 
lassen sich die Füllstandsensoren an 
jedes gängige Bussystem anschlie-
ßen und mittels PC oder Notebook be-
quem parametrieren. Das Messprinzip 
der geführten Mikrowelle bietet durch 
seine Unempfindlichkeit gegen äuße-
re Einflüsse wie Temperatur, Druck 
oder Dichte hohe Zuverlässigkeit und 
gewährleistet präzise Messungen 
in Flüssigkeiten wie Wasser, Öl und 
Emulsionen sowie in pastösen Medi-
en. Dabei zeichnen sich diese Sen-
soren durch besonders kurze Reak-
tionszeiten bei Füllstandänderungen 
aus. Sie sind in Schutzart IP67 und für 
einen Temperaturbereich von -25 bis 
+85 °C ausgelegt. Je nach Einsatz-
medium sind Varianten mit Koaxial-
sonden, Einfach- oder Doppelsonden 

erhältlich. Für Sonden, die in aggres-
siven Medien zum Einsatz kommen, 
verwendet EGE auch spezielle Werk-
stoffe wie Hastelloy oder Titan. Da-
rüber hinaus passt der Hersteller die 
Sensoren auf Anfrage auch für kun-
denspezifische Tank-Geometrien und 
schwierige Einbaubedingungen an.

Chemiebeständiges Vakuum-Messgerät  
für den Atex-Bereich
Das neue Vakuum-
Messgerät für den 
Vakuumbereich bis 
1 mbar DVR 3pro bie-
tet in explosionsge-
fährdeten Bereichen 
der Atex-Katego-
rie 2 den netzunab-
hängigen Betrieb mit 
einer im Handel frei verfügbaren 9 V 
Batterie. Es eignet sich für das Ar-
beiten mit aggressiven Gasen oder 
Dämpfen: Alle medienberührten Teile 
bestehen aus chemiebeständigen 
Materialien. Auch der integrierte 
Druckaufnehmer aus Aluminium
oxid-Keramik ist sehr korrosionsbe-
ständig und langzeitstabil. Mit einer 
ausgezeichneten Störfestigkeit bie-
tet das Messgerät, auch beim Ein-
satz in industrieller Umgebung, ein 
hohes Maß an Betriebssicherheit. Im 
Lieferumfang sind verschiedene An-
schlüsse und Zubehörteile für die fle-
xible Verwendung im Labor enthalten: 
Eine Schlauchwelle DN 6/10 für alle 

gängigen Laborschläuche, ein Klein-
flansch-Adapter DN  6 sowie die pas-
sende Klemmring-Verschraubung 
zum direkten Anschluss eines PTFE 
Schlauchs 10/8 mm.

Schneller Sensor für gelösten Sauerstoff
Mit den neuen 
Handmessgeräten 
913 pH/DO Meter 
und 914 pH/DO/
Konduktometer kann 
die O

2
-Lumitrode, 

ein optischer Sensor 
zur Messung der Kon-
zentration von gelöstem 
Sauerstoff in Wasser oder 
anderen Flüssigkeiten, ein-
gesetzt werden. Die sehr kurze An-
sprechzeit dieses optischen Sensors 
zur Messung der Konzentration von 
gelöstem Sauerstoff in Wasser oder 
anderen Flüssigkeiten macht ihn zum 
wohl schnellsten seiner Art am Markt. 
Mit dem 913 pH/DO Meter können 
der pH-Wert und die Konzentration 
des gelösten Sauerstoffs einer Probe 
gleichzeitig bestimmt werden. Mit dem 
914 pH/DO/Konduktometer können 
der pH-Wert, die Konzentration des 
gelösten Sauerstoffs und die Leitfä-
higkeit mit einem Gerät bestimmt wer-
den. Bei der Messung des Sauerstoffs 
in Lösungen mit hohem Salzgehalt 
kann der Einfluss des vorhandenen 

Salzes durch gleichzeitige Messung 
der Leitfähigkeit kompensiert werden. 
Da die Kappe mit der Messoptik ein-
fach getauscht wird, nachdem sie ver-
braucht ist, ist der Sensor wartungs-
frei. Die kontinuierliche Überwachung 
der Sensorleistung gewährleistet zu-
verlässige Resultate. Bei Lebensende 
der Sensorkappe wird der Nutzer au-
tomatisch informiert.

Kontakt
Vaisala GmbH
Tel.: +49 40 839 030
miia.lahti@vaisala.com
www.vaisala.com

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

Kontakt
Vacuubrand GmbH + Co KG
Tel.: +49 9342 808 5616
info@vacuubrand.com
www.vacuubrand.com
www.vacuu-lan.de
www.dasbestevakuum.de

Kontakt
Deutsche Metrohm GmbH & Co. KG
Tel.: +49 711 77088-0
info@metrohm.de · www.metrohm.de
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Real-Time Ethernet für die raue Industrieumgebung
Durch die abgesetzte Netz-
werkschnittstelle mit 
M12-Anschlusstechnik AIFX-
RE\M12 ermöglicht Hilscher 
seinen Kunden ihre Lösungen 
in rauen Umgebungen und 
anspruchsvollen Produktions-
bedingungen bis zu IP67-An-
forderungen einzusetzen. 
Durch die Plattformstrategie 
des Herstellers sind unabhängig von 
der Anschlusstechnik alle bestehen-
den Komponenten wie Kabel, Firm-
ware, Konfigurationen, Tools und die 
cifX Hardware vollkommen identisch 
und aus bestehenden Anlagen und 
Lösungen wiederverwendbar. Durch 
einen reinen Plug- und Play-Aus-
tausch lässt sich ein Wechsel von 
RJ45- auf D-kodierte M12-Steckver-
binder in Real-Time Ethernet Syste-
men durch eine reine Gehäuseanpas-
sung realisieren. Die Integration von 
cifX-Technologie befähigt Geräte- und 
Systemhersteller den kontinuierlichen 
Änderungen von Markt- und Kunden-
anforderungen flexibel und zukunfts-
sicher zu begegnen. Basierend auf 
dem eigenen Multiprotokoll-ASIC netX 

nutzen alle Mitglieder der cifX-Familie 
einheitliche Tools, Treiber und Applika-
tionsschnittstellen. Einmal integriert, 
ist eine Änderung des Protokolls, des 
Kartenformats oder der Anschluss-
technik schnell und einfach realisiert. 
Dabei unterstützen die cifX-Karten 
sowohl Master- als auch Slave-Funk
tionalität.

IO-Link-Systembox aus I/O-Modul,  
Sensoren und Signalleuchte 
Anwendern, die sich mit allen Vorzü-
gen des digitalen Kommunikations-
protokolls IO-Link vertraut machen 
wollen, bietet Turck jetzt ein kompak-
tes Starter-Kit. Mit den in der Box ent-
haltenen IO-Link-Geräten können In-
teressierte ein eigenständiges System 
aufbauen und so die Technologie in 
der Praxis erleben. Neben Turcks IO-
Link-Master TBEN-S mit vier univer-
sellen PNP-Kanälen enthält das Set 
eine RGB-Signalleuchte und zwei 
Sensoren: den induktiven uprox-Sen-
sor BI10U sowie den Ultraschall-
sensor RU40U. Die IO-Link Devices 
liefern neben Nutzdaten auch War-
tungsdaten für die Zustandsüberwa-
chung von Maschinen und Anlagen. 
Im Starter-Kit befinden sich außerdem 
ein 230-Volt-Netzteil, kompatible Lei-
tungen (M12-M12 und M8-Ethernet-
RJ45) sowie ein USB-Speicherstick 
zur erleichterten Inbetriebnahme. 
Auf dem Datenträger finden Anwen-
der u.a. die Bediensoftware Pact-
ware sowie alle IO Device Descrip-
tions (IODD) und einen IODD DTM 
Interpreter. Über die Simple IO-Link 

Device Integration (SIDI) lassen sich 
die Geräte zudem ohne zusätzliche 
Software in Profinet-Systeme inte-
grieren. Auf Turcks IO-Link-Mastern 
sind nicht nur alle hauseigenen IO-
Link-Geräte sowie die des Optoelek-
tronik-Partners Banner Engineering in 
der SIDI-Bibliothek hinterlegt, sondern 
auch zahlreiche Geräte namhafter 
Fremdhersteller. Die Integration wei-
terer Hersteller ist auf Anfrage eben-
falls möglich. 

Rückseitig metallisierte Platin-Chip-Temperatursensoren 
Die neuen Platin-Chip-Tem-
peratursensoren können dank 
der vergoldeten Nickelschicht 
auf der Rückseite des Sen-
sors auf einen anderen Körper 
aufgelötet werden. Die direkte 
Wärmeübertragung reduziert 
die Ansprechzeit des Sensors 
deutlich und ermöglicht eine beson-
ders präzise Temperaturmessung. Die 
rückseitige Metallisierung verfügt über 
eine sehr gute Haftfestigkeit und wird 
von allen Loten optimal benetzt. Alle 
gängigen Lötverfahren können ange-
wendet werden, was die Verarbeitung 
des Sensors erleichtert. Als Beson-
derheit verfügen die neuen Produkte 
über Anschlussdrähte, die zur Mitte 
abgehen und nach oben abgewin-
kelt werden können. So ist ein be-
sonders platzsparender Einbau der 
Sensoren möglich. Neben der Versi-
on mit Anschlussdrähten sind die Pla-
tin-Chip-Temperatursensoren auch in 
SMD-Bauform (Flip-Chip) erhältlich. 
Die Sensoren garantieren eine hohe 

Prozesssicherheit und eignen sich be-
sonders für Anwendungen, in denen 
schnelle Ansprechzeiten wichtig sind. 
Mögliche Einsatzgebiete sind Strö-
mungssensoren zur Leckage- oder 
Kühlmittelüberwachung, frontbündige 
Temperaturfühler oder beispielsweise 
auch Prozesssensoren sowie Labor
analysegeräte.

Automationslösungen in der analytischen Messtechnik
Das Buch „Automationslösungen in 
der analytischen Messtechnik“ ist ro-
botergestützten Prozessen im Bereich 
der analytischen Messtechnik gewid-
met. Diese Prozesse umfassen die au-
tomatisierte Probenvorbereitung, analy-
tisch-messtechnische Untersuchungen 
sowie geeignete Datenauswerteverfah-
ren. Das Buch bietet einen aktuellen 
systematischen Überblick, der neben 
medizinischen und biologischen Anwen-
dungen auch die Umweltmesstechnik, 
Wirkstoffentwicklung und Qualitätssi-
cherung abdeckt. Nach einer kritischen 
Betrachtung bestehender Automatisie-
rungslösungen in den Biowissenschaf-
ten diskutieren die Autorinnen u. a. spe-
zielle Anforderungen an vergleichbare 
Systeme für analytische messtech-
nische Anwendungen. Dabei berück-
sichtigen sie unterschiedliche Konzepte 
– z. B. auch Automatisierungslösungen 
in der analytischen Chemie – und ver-
anschaulichen an realisierten Applikati-
onen den Umfang und die Grenzen der 
einzelnen Techniken.

Automationslösungen in der  
analytischen Messtechnik
Heidi Fleischer und Kerstin Thurow
Wiley-VCH, Weinheim, 2019
296 Seiten, 89,00 EUR
ISBN: 978-3-527-34621-9

Kontakt
Hilscher Gesellschaft für 
Systemautomation mbH
Tel.: +49 6190 99070
info@hilscher.com
www.hilscher.com

Kontakt
Hans Turck GmbH & Co. KG
Tel.: +49 208 49520
more@turck.com · www.turck.com

Kontakt
Jumo GmbH & Co. KG
Tel.: +49 661 60030
mail@jumo.net · www.jumo.net
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2019. 384 Seiten.  
Broschur. € 29,99  
ISBN: 978-3-527-71586-2
 
Doug Rose erläutert die  
Grundideen agiler Praktiken,  
erklärt Tools wie Disciplined  
Agile Delivery, Large Scale Scrum,  
Lean Product Delivery, Kanban,  
Scale Agile Framework und Spotify 
Engineering Culture und zeigt auf,  
für welche Art von Unternehmen  
und Unterneh mens kultur welche  
Rahmen strukturen passen.

Agilität ist die Natur 
des Erfolgs
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2018. 419 Seiten.  
Broschur. € 24,99 
ISBN: 978-3-527-71476-6

Bringen Sie mehr  
Dynamik in die  
Projektarbeit
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Anlagentechnik

Armaturen

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

Flowserve Flow Control GmbH
Rudolf-Plank-Str. 2
76275 Ettlingen
Tel.: 07243/103 0
Fax: 07243/103 222
E-Mail: argus@flowserve.com 
http://www.flowserve.com 

Dichtungen

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

Pumpen

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

Lutz Pumpen GmbH  
Erlenstr. 5–7 / Postfach 1462 
97877 Wertheim 
Tel./Fax: 09342/879-0 / 879-404 
info@lutz-pumpen.de 
http://www.lutz-pumpen.de

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

Pumpen

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

Pumpen, Zahnradpumpen

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

Regelventile

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

Reinstgasarmaturen

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

Rohrbogen/Rohrkupplungen

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

Strömungssimulationen

Ventile

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

Zerstörungsfreie 
Werkstoffprüfung

Ingenieurbüros

Biotechnologie

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

Fermentation, Destillation 
Evaporation, Separation 
Adsorption, Chromatographie

Lager- und 
Fördertechnik

Dosieranlagen

 

ProMinent Dosiertechnik GmbH 
Im Schuhmachergewann 5-11 
D-69123 Heidelberg 
Tel.: 06221/842-0, Fax: -617 
info@prominent.de
www.prominent.de

Mechanische 
Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

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

Magnetfilter & 
Metallsuchgeräte

GOUDSMIT MAGNETICS GROUP BV 
Postfach 18 / Petunialaan 19 
NL 5580 AA Waalre 
Niederlande 
Tel.: +31-(0)40-2213283 
Fax: +31-(0)40-2217325 
www.goudsmitmagnetics.com 
info@goudsmitmagnetics.com

Tröpfchenabscheider

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

Vibrationstechnik

 

pneumatische Vibratoren + Klopfer 

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

Messtechnik

Aerosol- und 
Partikelmesstechnik

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

Durchflussmessung

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

Leitfähigkeitsmessung in 
Flüssigkeiten

Hamilton Bonaduz AG
Via Crusch 8
CH-7402 Bonaduz
Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

pH-Messung

Hamilton Bonaduz AG
Via Crusch 8
CH-7402 Bonaduz
Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Sauerstoffmessung in 
Flüssigkeiten

Hamilton Bonaduz AG
Via Crusch 8
CH-7402 Bonaduz
Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Ventile 

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

Wasseranalytik

Hamilton Bonaduz AG
Via Crusch 8
CH-7402 Bonaduz
Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Thermische 
Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

ENVIROTEC® GmbH
63594 Hasselroth
06055/88 09-0

info@envirotec.de · www.envirotec.de

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

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

Vakuumsysteme

www.vacuum-guide.com
(Ing.-Büro Pierre Strauch)
Vakuumpumpen und Anlagen 
Alle Hersteller und Lieferanten

Verdampfer

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

Wärmekammern

Will & Hahnenstein GmbH 
D-57562 Herdorf 
Tel.: 02744/9317-0 · Fax: 9317-17 
info@will-hahnenstein.de 
www.will-hahnenstein.de

Ömer Atiker
In einem Jahr digital
Das Praxishandbuch für die digitale Transformation  
Ihres Unternehmens

2017. 280 Seiten. Gebunden.
€ 24,99
ISBN 978-3-527-50907-2      

Die Frage, die viele Unternehmer umtreibt, ist: Wo und wie beginnt  
man die Digitalisierung? Dieses Buch bietet als Erstes einen konkreten 
Leitfaden zur digitalen Transformation von Unternehmen.

DER AUTOR
Ömer Atiker ist Experte für digitale Strategie: Er hält Vorträge und  
Keynotes und berät Firmen bei der Entwicklung ihrer eigenen Strategie 
und beim Umgang mit der Digitalisierung. Geboren 1969 schlägt er die 
Brücke zwischen etablierten Führungskräften und digitalem Nachwuchs. 

So wird digital  
wunderbar
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