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EDITORIAL

Nutzungsrechte

Im Kommunismus gehdrt allen alles. Im Kapitalismus gehdrt
alles denjenigen, die es sich leisten kénnen. Beide groBen
Ideologien haben ihre Stérken und Schwéachen. Beide ge-
winnen und verlieren wegen grundlegender Unzulang-
lichkeiten des Menschen: Der Faulheit im Denken und
Handeln, der Raffgier nach Gutern und Ansehen, der
Angst, der Wut und der Bereitschaft, an jeden Unsinn zu
glauben. Im Augenblick sieht es noch so aus, als stell-

1 g ten die niedrigen Instinkte, die den Kapitalismus befeuern,
LWAIGELLESTELE  die starkeren Triebfedern dar. Aber das Ende ist nahe: Das

R LCICENCIES Erde des Wachstums wie auch das Ende der Ressourcen.

Um in Zeiten des Klimawandels nicht den Boden unter

den FuBen zu verlieren, wird Uber viele neue Konzepte und Lebensentwiirfe nachge-

dacht. Uber einige davon wurde z.B. auf dem 1. Dechema-Tag diskutiert, den der Artikel

»Schodne neue Konsumwelt?* ab Seite 6 in dieser Ausgabe zusammenfasst. Die meisten

Ansétze zeichnen sich dadurch aus, dass sie nicht radikal genug sind. Selbst die zauber-

formelartig benutzten Begriffe Langlebigkeit und Nachhaltigkeit schieben die Probleme

der Umweltverschmutzung und -ausbeutung nur auf die lange Bank, ohne sie endguiltig

zu l6sen. Die groBe Aufgabe fur eine erlebenswerte Zukunft ist es, zu lernen, wie Res-
sourcen gebraucht und nicht wie sie verbraucht werden.

Die Computerindustrie zeigt den Massenmarkten eine Richtung auf, in die es gehen
koénnte. Meine Daten liegen nicht mehr auf meiner Festplatte daheim, sondern in der
Cloud. Es sind zwar meine Daten, aber ich komme nur an sie ran, wenn ich flr den Zu-
griff bezahle. Und ich bezahle natlrlich auch eine Art Depotgebtihr daflr, dass man mir
die Lagerung abnimmt. Wenn ich die Daten viel nutze, zahle ich viel und entsprechend
umgekehrt. Das scheint gerecht. Ich verzichte auf das Eigentum an einer Festplatte, ich
miete den Zugriff. Musik- und Videostreaming-Dienste bieten das Gleiche an. Ich kaufe
mir keine materielle Manifestation eines Life-Konzertes, wie eine CD oder eine DVD, ich
bekomme nicht einmal den digitalen Gegenwert einer aus dem Netz herunter gelade-
nen Datei in die Hande. Ich kaufe mir nur das Zugriffsrecht. Ich miete mir den Nutzen. So
ahnlich lauft das in der Industrie schon lange, bspw. mit dem Druckluft-Contracting, oder
mit den unterschiedlichsten Dienstleistungen. Warum, so die Uberlegungen, eine Bohr-
maschine kaufen, bloB weil ich ein paar Lécher in der Wand haben méchte. Da miete ich
mir doch besser 5.000 Umdrehungen. Allerdings kann ich dann auch nur Lécher verer-
ben und keinen Bohrer. Aber fir den Gegenwert eines Bohrers kann ich eine Unmenge
an Lochern der Nachwelt hinterlassen. Nachhaltigkeit ganz neuer Art gewissermassen.

Da ist es nur zielgerichtet, wenn man das Bargeld abschafft und die Wahrung digita-
lisiert. Dann werden nur noch Elektronen verschoben, wenn ich mir ein Brot kaufe, einen
Schluck Wasser oder eine Nase voll Frischluft. Zuletzt gehort mir nur noch meine Iden-
titdt. Im Sinne eines ewigen Lebens ohne Ressourcenverbrauch werden wir aber selber
digitalisiert. Dann ist jeder nur noch eine Eins. Oder anders herum definiert: eine Null. So
wie alle anderen. Dann sind alle Menschen gleich. Nur die nicht, denen die Elektronen
gehéren. Die haben dann alles. Um die Entwicklung aber nicht ganz auf solche Uberspit-
zungen zutreiben zu lassen, brauchen wir noch bessere Ideen fur bessere Losungen. Der
Nachwuchs dem wir das Nutzungsrecht an unserer Erde und nicht nur Lécher vererben
wollen — muss befahigt werden, Losungen zu entwickeln, die Mensch und Umwelt glei- .
chermassen gerecht werden. Chemie zum Beispiel ist Uberall ,,drin“, Chemie ist wichtig FPLF Kolben-Vibratoren oelfrei: 34 —6150 N
flr das Verstandnis unseres Lebens. Chemiker und Chemieingenieure werden helfen,

Losungen fur die drangenden Probleme zu finden. Um die neue Generation moglichst

friihzeitig daflir zu begeistern, bietet jetzt die Gesellschaft Deutscher Chemiker fUr drei Findeva AG

Jahre allen interessierten Schulen einen kostenfreien Online-Zugang flr die Zeitschrift Pneumatische Vibratoren fiir die Industrie

,Chemie in unserer Zeit" an. Dieses Nutzungsrecht sollte sich jede Schule per E-Mail an Loostrasse 2, CH-8461 Oerlingen

chiuz-schule@wiley-vch.de sichern. Schweiz. Tel.’+41 (0)52 319 25 61’
www.findeva.com.

Ihr Mail: info@findeva.com.

Wolfgang Sief Deutschland: www.aldak.de

Mail: alsbach@aldak.de



Zur richtigen Zeit am richtigen Ort

Automatisierte Dissolverbeschickung verspricht umfassende
Vorteile

H. Kaiser und D. Huspenina, AZO

Bei der Farbproduktion setzen viele Firmen weltweit nach wie vor auf
Handarbeit, in Europa, vor allem aber in Asien. AZO bietet dazu eine
Alternative: Automatisierte Dissolverbeschickung. Damit werden die Pro-
duktqualitat verbessert, Chargenriickverfolgbarkeit und Dokumentierbar-
keit ermdglicht — und zudem auch der Mitarbeiterschutz verbessert.

AZ0O GmbH + Co. KG, Osterburken
Tel.: +49 6291 92-207
alois.billigen@azo.com
www.azo.de
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| Uckenloses
Packen

Fur die Aufreinigung von makromolekula-
ren Bioprodukten mit hoher Wertschép-
fung, insbesondere Proteine, sind pra-
parative Chromatographieverfahren das
Mittel der Wahl. Allerdings mangelt es
daflr an robusten Packmethoden, und
oft zeigen sie wahrend des Betriebs eine
unzureichende Stabilitat. Das liegt daran,
dass hydrodynamische Vorgange wah-
rend des Packens und des Langzeitbe-
triebs nicht bertcksichtigt werden. In
einem Vorhaben der industriellen Gemein-
schaftsforschung wollen Wissenschaftler
der TUM deshalb verbesserte Packme-
thoden entwickeln, damit die eingesetz-
ten Medien Uber lange Zeitrdume stabil
bleiben. Wahrend des Packvorgangs und
des Dauerbetriebs soll dafur Ultraschall
eingesetzt werden. Frequenzmodulier-
te, nicht-kavitierende, Uberlagerte Ultra-
schallwellen fuhren zu einer oszillierenden
Bewegung der Chromatographieparti-
kel, wodurch interpartikulare Hohlrdume
minimiert werden — die Packung erfolgt
gleichmé&Big und nahezu lickenlos. Durch
das homogenere Chromatographiebett
erhoht sich unter anderem die Standzeit.
Chromatographieanlagen werden haufig
von KMU betrieben, die Auftragsherstel-
ler fUr die Pharma- und Chemieindustrie
sind. Verbesserte Chromatographiever-
fahren haben fur diese KMU eine hohe
wirtschaftliche Bedeutung, da durch die
Implementierung von neuen Konzepten
deutliche Kosteneinsparungen
zu erwarten sind. Hier-
durch kann ein signifi-
kanter Wettbewerbs-

vorteil entstehen.

yon
‘)ac\(e“ . aglen
oma‘og"“p“‘esa“

Jorg Reiblich
reiblich@dechema.de
https://dechema.wordpress.
com/category/projekt-des-
monats
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Schone neue Konsumwelt?

Circular Economy und Cradle-to-cradle in der Diskussion beim 1. Dechema-Tag

Keine Rohstoffknappheit mehr, keine Abhangigkeit von anderen Staaten, keine Mullhalden in Drittweltldndern,
auf denen mit zweifelnaften Methoden Metalle aus Elektroschrott gewonnen werden, gleichzeitig weiterhin die
Annehmlichkeiten der modernen Konsumgesellschaft, und der Klimawandel kann auch noch gestoppt werden.
Das sind im Kern die Visionen, die durch eine vollstandige Kreislaufwirtschaft verwirklicht werden sollen. Die EU
hat sich die Circular Economy auf die Fahnen geschrieben. Doch lassen sich diese Anspriche wirklich erflllen?
Und was heiBt das fur Produkte und Dienstleistungen, flr Hersteller und Konsumenten? Diese Fragen standen
im Mittelpunkt der Diskussion beim ersten Dechema-Tag am 1. Juni 2016 in Frankfurt.

Und die Antworten fielen denkbar unterschied-
lich aus. Das macht sich schon an Grundlagen
der Circular-Economy-Idee wie ,Langlebigkeit”
oder ,Nachhaltigkeit” fest: Fur Dr. Eric Bischof,
VP Corporate Sustainability bei Covestro
Deutschland, steht Circular Economy ,flr den
Gedanken, ein Produkt mdglichst lange auf
einer moglichst hohen Wertschopfungsstufe zu
halten.” Dazu gehdren eine lange Nutzungsdau-
er, die Reparatur und Wiederverwendung; stoff-
liches Recycling stelle nur die Ultima Ratio dar.

Nachhaltigkeit und Innovation

schlieBen sich aus

Fur Prof. Dr. Michael Braungart, einen der Ent-
wickler des Cradle-to-cradle-Konzeptes, ist
Nachhaltigkeit dagegen keine Ldsung, denn sie
mache ,nur weniger kaputt”. Eine Reduktion von
90 auf 4 Giftstoffe mache ein Produkt nicht un-
giftig. AuBerdem schlieBen sich aus seiner Sicht
Nachhaltigkeit und Innovation aus: Bei einem In-
novationszyklus von 8 bis 9 Jahren ist eine Le-
bensdauer von 30 Jahren fUr ein Produkt wie eine
Waschmaschine ein Innovationshindernis. Statt-
dessen pladiert er daflir, Produkte von vornherein
S0 zu konzipieren, dass die verwendeten Mate-
rialien und Komponenten vollstdndig wiederver-
wertet werden kdnnen — entweder im ,techno-
logischen Kreislauf* oder Uber den Umweg der
Kompostierung im biologischen Kreislauf.

Uber eines sind sich allerdings alle Exper-
ten einig: An veranderten Nutzungskonzepten
fur Ressourcen fuhrt kein Weg vorbei. Prof. Dr.
Gerhard Sextl, Fraunhofer ISC, bringt es auf
den Punkt: ,Wir muissen lernen, Ressourcen zu
gebrauchen statt zu verbrauchen.” Dazu geho-
re auch ein intelligentes Recycling: Es ist nicht
notwendig, Materialien jedes Mal auf die Ebene
der Elemente zu desintegrieren. Stattdessen
kénnen sie auf dem Niveau von Funktions-
werkstoffen neu genutzt werden. Damit kann
auch das Downcycling vermieden werden.

6 | ClTous 7-8-2016

Ein Pass fiir Produkte
Allerdings ist es bis dahin noch ein weiter Weg,
denn die derzeit eingesetzten Produkte enthal-
ten eine solche Vielzahl von Werkstoffen und
Zusétzen, dass eine sinnvolle Trennung kaum
moglich erscheint. Selbst Hersteller wissen oft
nicht, welche Materialien sie in Form von Kom-
ponenten in ihren Produkten verbaut haben.
Gerhard Sextl sieht eine Chance in der Digitali-
sierung: Jedes Produkt kénnte einen ,Pass” er-
halten, in dem seine Inhaltsstoffe aufgelistet sind.
Dennoch bleibt die Frage offen, ob es tat-
sachlich gelingen kann, alle ,technologischen
Rohstoffe” vollstandig im Kreis zu fuhren. Si-
cher lasst sich aus Legierungen reines Kupfer
zurlickgewinnen, wie Michael Braungart postu-
liert — allerdings kaum zu 100 %. Alle Formen
der Dissipation, sei es Abrieb im Gebrauch,

Dr. Kathrin Riibberdt,
Leiterin Biotechnologie &
Kommunikation, Dechema

Verluste bei der Verarbeitung bspw. beim
Schleifen, Bohren oder Frasen oder eben bei
der Aufarbeitung mussten vollstandig ausge-
schlossen werden. Auch der Ersatz von Mate-

Abb. 1: In den Pausen und beim Imbiss hatten die etwa 150 Teilnehmer auf dem ,Marktplatz” Gelegenheit,
die Projekte, Gremien und Publikationen der Dechema zu entdecken.



rialien erweist sich haufig als mthsam. Prof. Dr.
Rainer GrieBhammer vom Oko-Institut fiihrt als
Beispiel den Recyclingbeton an, bei dem seit
Jahren auf einen Anteil von 10 % hingearbeitet
wird, der jedoch hartndckig bei 4 % stagniert.
Michael Braungart sieht in der Materialentwick-
lung eine gewaltige Chance fir Chemiker und
Verfahrenstechniker. Nach den Unféllen der
80er Jahre, speziell der Sandoz-Katastrophe,
sei der Chemie eine ganze Generation von
klugen Koépfen verloren gegangen. Die Neu-
entwicklung von Produkten, Materialien und
Nutzungskonzepten mache Chemie und Ver-
fahrenstechnik entscheidend. Dementspre-
chend wirbt er in seinen Vortrdgen um junge
Leute fUr die Wissenschaft.

Nutzungsende schon beim

Produktdesign beriicksichtigen

Dank neuer Flugetechniken kann die Demon-
tierbarkeit von wieder nutzbaren Komponen-
ten oder einheitlichen Materialien sicher gestellt
werden. Anne Farken, BMW Group Design-
works, weist darauf hin, dass das die Rolle der
Designer verandert: ,Die genaue Kenntnis der
Materialien und Technologien ist Voraussetzung
fur ein intelligentes Produktdesign, bei dem
auch das Nutzungsende berucksichtigt wird.”
Bereits heute kdnnen 95 % eines Autos recy-
celt werden. Und sie sieht noch weitere Vorteile
fUr die Produkte: Mit Hilfe eines modularen Auf-
baus lasst sich nicht nur die Wiederverwertung
am Nutzungsende sicherstellen, er ermoglicht
auch Upgrades und Personalisierbarkeit — Pro-
dukteigenschaften, die derzeit immer mehr in
den Vordergrund rucken. Doch gleich, wie ein
Recycling im Einzelnen aussehen soll — erst ein-
mal muss das Produkt zurtick zum Hersteller
oder hin zum Recycler. Rainer GrieBhammer

THEMA KREISLAUFWIRTSCHAFT

Podiumsdiskussion beim Dechema-Tag

Grundlage dieses Artikels isteine Podiumsdiskussion, die im Rahmen des ersten Dechema-Tages
am 1. Juni 2016 in Frankfurt stattfand. Teilnehmer waren (von links) Dr. Eric Bischof, VP Corporate
Sustainability, Covestro Deutschland AG; Prof. Dr. Rainer GrieBhammer, Mitglied der Geschéfts-
fithrung des Oko-Instiuts e.V.; Anne Farken, Associate Director Sustainability and Creative Consul-
ting, BMW Group Designworks; Prof. Dr. Henning Friege, Partner der N3 Nachhaltigkeitsberatung
Dr. Friege und Partner (Diskussionsleitung); Prof. Dr. Gerhard Sextl, Direktor des Fraunhofer ISC
und der Fraunhofer-Projektgruppe IWKS; Prof. Dr. Michael Braungart, Griinder und Leiter der
EPEA - Internationale Umweltforschung GmbH Hamburg.

bemangelt die fehlende Ruckwartslogistik flr
Produkte. Selbst in der offentlichen Beschaf-
fung werden die entsprechenden Anforderun-
gen bei Ausschreibungen nicht umgesetzt.

Mit dem Ansatz von Michael Braungart stellt
sich die Frage nach der Ruckfuhrung der Pro-
dukte, womoglich noch nach unterschiedlich
langen Nutzungsdauern, gar nicht. Denn er
pladiert dafiir, Verbrauchern nicht Produkte zu
verkaufen, sondern Nutzen: Statt einer Wasch-
maschine bietet der Hersteller also eine defi-
nierte Anzahl von Waschgangen, statt eines
Autos die gefahrenen Kilometer. Das wiurde
Hersteller auch davon Uberzeugen, ihre Pro-
dukte zu verbessern: ,Treibstoffersparnis lohnt
sich fur den Autohersteller viel mehr, wenn
er gefahrene Kilometer statt Autos verkauft.”

Abb.2: Neben Vortrdgen und einer Podiumsdiskussion gab es beim 1. Dechema-Tag auch eine Preisverleihung:
Aus den Handen des Dechema-Vorsitzenden Prof. Dr. Rainer Diercks (l.) und des Dechema-Geschiftsfiihrers
Prof. Dr. Kurt Wagemann (r.) erhielt Prof. Dr. Stefan Heinrich (m.), TU Hamburg-Harburg, den Dechema-Preis
2015 fiiir seine herausragenden Arbeiten zur Formulierung von Partikeln durch Wirbelschichtgranulation.

Auch der Einsatz besserer Materialien lohne
sich, wenn der Hersteller das Eigentum am
Gerat oder der Anlage behalte.

Doch wie lassen sich solche Produkte er-
folgreich in den Markt einfihren? Haushalts-
geréate-Hersteller wie Bosch haben dazu schon
Versuche unternommen; bisher sind solche
Konzepte allerdings zu teuer.

Geld ausgeben fiir die Nutzung,

nicht fiir die Produkte

Und weitere Fragen schlieBen sich an: Was
geschieht im Fall einer Insolvenz des Unter-
nehmens? Und wie kénnen die Kunden davon
Uberzeugt werden, ihr Geld fUr Nutzung statt
fir Produkte auszugeben? Eine ,Erziehung
der Kunden® sieht Michael Braungart nicht als
notwendig an; er ist Uberzeugt, dass die In-
telligenz des Modells in den Produkten liegt.
Eric Bischof ist da skeptischer: ,Ein Dienst-
leistungsmodell kann zu Innovationen flhren,
muss aber nicht.“ Flur Bischof und auch flr
Anne Farken sind Zukunftsmodelle wie Cradle-
to-cradle oder die Circular Economy deshalb
eher gedankliche Modelle als eine Ldsung far
alles. Auch Rainer GrieBhammer warnt: ,Die
Welt ist zu komplex, um sie mit einem einzigen
Designprinzip zu &ndern.” Andererseits gebe
es Beispiele wie die Energiewende, deren ur-
spriingliche Idee unter anderem auf eine Stu-
die des Oko-Instituts aus dem Jahr 1980 zu-
rickgeht. Das zeige: Konzepte brauchen
lange, kdnnen aber viel bewirken.

Dechema e.V., Frankfurt am Main
Tel.: +49 69-7564-277
ruebberdt@dechema.de
www.dechema.de
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TERMINE
Juli

Optimierter Einsatz von Zerkleinerungsmaschinen 12.-18. Jul.  Stuttgart VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Anwendung der Druckgerterichtlinie (DGRL) 12.-13. Jul.  Munchen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Service-Praxisschulung Durchflussmesstechnik 12.-13. Jul.  Minchen Endress+Hauser Messtechnik, info@de.endress.com
Profinet 13. Jul. Hochheim/M VG, www.i-v-g.de

Weiterbildung im Explosionsschutz 18. Jul. Munchen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Wartungs- und Dienstleistungsvertrége einkaufen 13. Jul. Altdorf b. N. Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Explosionsschutzbeauftragter gemaB Richtlinie 14. Jul. Munchen TUV Siid, akademie@tuev-sued.de

2014/34/EU und IECEx (2016)

Instandhaltungsmanager TOV zertifiziert 18.-27.Jul.  Stuttgart TUV Slid, akademie@tuev-sued.de

Sicherer Betrieb von Druckbehalteranlagen und 20.-21. Jul.  Mannheim VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Rohrleitungen

Produktentwicklung - Von der Idee zum chemiebasier-  21.-22. Jul.  Frankfurt/M Dechema, kurse@dechema.de
ten Produkt

Hygiene bei Verdunstungskiihlanlagen nach VDI 2047 25. Jul. Augsburg TUV Siid, akademie@tuev-sued.de

Blatt 2 (2016)

Kostenmanagement bei erneuerbaren Energien 25.-26. Jul.  Mulnchen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Verfahrenstechnische Dimensionierung mit 25.-26. Jul.  Milnchen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Erfahrungsregeln

Priifmittelbeauftragter (TAW Cert) 25.-26. Jul.  Altdorf b. N. Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Warmeiibertrager 27.-29. Jul.  MUnchen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de

August

Professionelle Rhetorik fiir Ingenieure und Techniker 2.-3. Aug. Altdorf b.N. Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

Optimierte Planung von Rohrleitungssystemen 23.-23. Aug. Dresden TUV SUid, akademie@tuev-sued.de
Brandschutz in prozess- und verfahrenstechn. Anlagen  23.-24. Aug. Dusseldorf VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Service-Praxisschulung Durchfluss 23.-24. Aug. Hannover Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
Weiterbildung im Explosionsschutz 24. Aug. Timmendorfer Haus der Technik, kai.brommann@nhdt-essen.de
Strand
1 x 1 der Verfahrenstechnik 25.-26. Aug. Timmendorfer Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Strand
Grundkurs Kaltetechnik 27.-30. Sep. Kressbronn Cofely Refrigeration, jessica.lenz@cofely.de
Prozessleittechnik fiir die Verfahrensindustrie 30.-31. Aug. Hamburg VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Ausbildung zum Explosionsschutzbeauftragten 30. Aug.— Timmendorfer Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
2. Sep. Strand
September
Der SIL 360° - Workshop 1. Sep. Pulheim HIMA, Endress+Hauser Messtechnik, Pepperl+Fuchs, Samson,
anmeldung@sil-in-der-praxis.de
Strategisches Instandhaltungsmanagement — Aufbaukurs 1.—2. Sep. Kaln TUV Stid, akademie@tuev-sued.de
Elektrostatik in emaillierten Apparaten 6. Sep. Thale Thaletec, service@thaletec.com
Vakuumtechnik: Grundlagen - Erzeugung - Messung - 6.-8. Sep. Dusseldorf VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Grundlagen Allg. + Anorg. Chemie f. Mitarbeiter aus 6.-9. Sep. Bad Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), fo@gdch.de
Produktion + Technik Durkheim
Praktische Umsetzung des Explosionsschutzes 7.-8. Sep. Dusseldorf VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Elektrische Anlagen in explosionsgefahrdeten Bereichen  7.-9. Sep. Bremen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Ingenieurtechnik Teile 1+2 7.+8.Sep. Thale Thaletec, service@thaletec.com
Ultrahochvakuumtechnik 9. Sep. Dusseldorf VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Ersatzteilmanagement in der Instandhaltung 12.-13. Sep. Munchen TUV Siid, akademie@tuev-sued.de
Pinch-Analyse fiir mehrere Prozesse/Betriebsfille 12.-13. Sep. Luzern Hochschule Luzern, www.pinch-analyse.ch
Terminplanung und —steuerung in Projekten und auf der 12.-14. Sep. Essen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Montagebaustelle
Anwenderfachseminar: Industrielle Durchfluss- und 13. Sep. Koln Krohne Messtechnik, academy.de@krohne.com
Fiillstandmesstechnik
Gefahrstofftage 2016 13. Sep. Bad Oeyn- Denios, tif@denios.de
hausen
Optimierung von Pumpensystemen 13.-14. Sep. Dusseldorf VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Dosier- und Prozesstechnik fiir Kleb- und Dichtstoffe 13.-14. Sep. Essen Haus der Technik, kai.brommann@hdt-essen.de
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Ars legendi-Fakultdtenpreis fiir Chemie

Am 5. April wurde in Frankfurt am Main
zum dritten Mal der Ars legendi-Fakul-
tatenpreis in Mathematik und den Na-
turwissenschaften verliehen. In der Ka-
tegorie Chemie erhielt ein Team von
der Justus-Liebig-Universitit GieBen,
bestehend aus Professor Dr. Richard
Gottlich, Professor Dr. Siegfried Schind-
ler und Juniorprofessorin Dr. Nicole
Graulich, die Auszeichnung fir exzel-
lente Hochschullehre. Den Preistra-
gern gelang es, Fach und Fachdidak-

tik auf einzigartige Weise zu verbinden
und die Jury mit inrem disziplinentiber-
greifenden Ansatz zu tiberzeugen. Wei-
tere Ars legendi-Fakultatenpreise gin-
gen an Dr. Dorothea Kaufmann von der
Ruprecht-Karls-Universitit Heidelberg
(Biowissenschaften), an Professor Dr.
llka Agricola von der Philipps-Univer-
sitdt Marburg (Mathematik) und an Dr.
Frederic Schuller von der Friedrich-Ale-
xander-Universitat Erlangen-Nirmberg
(Physik). www.gdch.de

Willy-Hager-Medaille fiir Martin Jekel

Prof. Dr.-Ing. Martin Jekel von der TU
Berlin erhielt am 8. Juni die Willy-Ha-
ger-Medaille 2016. Mit dieser Aus-
zeichnung, die alle drei Jahre von der
Willy-Hager-Stiftung vergeben wird,
werden Personlichkeiten geehrt, die
sich in hervorragender Weise um die
Wasseraufbereitung und Abwasser-
reinigung verdient gemacht haben.
So habe Jekel die traditionellen Gren-
zen in Deutschland zwischen Trink-
und  Abwassertechnologie  sowie
Natur- und Ingenieurwissenschaf-
ten Uberschritten und damit grund-
legende und anwendungsbezogene
Forschungsthemen in der Trinkwas-
seraufbereitung, der weitergehenden
Abwasserreinigung und im Gewds-
serschutz erfolgreich bearbeitet. Sein
Name sei untrennbar mit dem welt-
weit anerkannten Milheimer Verfah-
ren zur Kombination der Ozonung mit
der biologisch-adsorptiven Behand-

Neue Beirate in
I

Die Profibus Nutzerorganisation e.V.
(PNO) hat drei neue Beirdte. Nach-
folger von Ernst Jager, der Emer-
son verlassen hat und von seinem
Amt als Beirat zuriickgetreten ist, ist
Klaus Erni (m.). Dar(iber hinaus wurde
Marco Henkel (l.), Wago, in den Bei-

DaTrend
powered by MEGLA

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

MEGLA GmbH
FeldstraBe 34
58972 Meschede ~ NUESKCHBN

Tel.: +49 291-9985-0
sw@megla.de - www.megla.de

lung in Aktivkohlefiltern verbunden. An
der TU Berlin hat er ein Verfahren zur
Entfernung von Arsen mittels Festbett-
adsorption an granuliertem Eisenhy-
droxid entwickelt. Es wird heute in ca.
3000 Anlagen weltweit eingesetzt.
www.dechema.de

der Profibus Nutzerorganisation

rat der PNO gewahlt. Nach dem Aus-
scheiden des Leiters des Committee
C 10-Link Joachim Lorenz, Siemens,
in den Ruhestand, wurde Reinhard
Schlagenhaufer (r.), Siemens, als des-
sen Nachfolger gewahlt.

www.Profibus.com - www.io-link.com

PERSONALIA

Horch neuer Entwicklungsleiter bei Hima

Dr. Alexander Horch leitet seit 1. April
2016 die Entwicklung der Fa. Hima
Paul Hildebrand. Zwischen 2007 und
2016 arbeitete er in verschiedenen
Managementrollen in den Bereichen
Prozessleittechnik und Automatisie-
rung von elektrischen Netzen, Smart
Grids und Industrie- und Fertigungs-
anlagen sowie im Bereich Industrie 4.0
flir die ABB Deutschland und die ABB
Schweiz. Von 2001 bis 2007 war er im
ABB Forschungszentrum Deutschland
tatig. Der Diplomingenieur machte sei-
nen Abschluss in Technischer Kyber-

© Markus Frutig, TextConceptions.ch

netik an der Universitat Stuttgart und
promovierte in ,Process Control“ am
Royal Institute of Technology Stock-

holm. www.hima.de

Neuer Standortleiter fiir Pérner Kundl

Seit April 2016 leitet Ing. Stefan Meix-
ner das Biro der Porner Ingenieurge-
sellschaft in Kundl. Meixner verfligt
Uber 20 Jahre einschldgige Erfah-
rungen im Pharma-Anlagenbau bei
Porner und ist auf die Qualifizierung
dieser Anlagen spezialisiert. Pdrner
Kundl wurde 1992 gegriindet und ist
auf Projekte in den Bereichen Anla-
genbau und industrielle Haustechnik
mit Schwerpunkt Pharmaprozessanla-
gen und Reinraumsystemen speziali-
siert. Das Unternehmen mit Hauptsitz
in Wien liefert alle Service-Leistun-
gen vom Basic Design, Spezifikation,

Schnittstellenkoordination zu anderen
Gewerken, Ausschreibung (iber Be-
stellung bis hin zur Inbetriebnahme
und Schlussdokumentation.
www.poerner.at

Brodersen bleibt Vorsitzender VDMA Pumpen + Systeme

Dr. Sonke Brodersen bleibt Vorsitzen-
der des VDMA Fachverbands Pumpen
+ Systeme. Der Global Executive Of-
ficer Technology von KSB wurde im
Amt bestétigt. Der Gesamtvorstand
des VDMA Pumpen + Systeme be-
steht aus insgesamt 14 Personlich-
keiten der Pumpenindustrie. Bro-
dersen setzt sich bereits seit 2004 fiir
die Interessen der Pumpenbranche
ein, seit er in den Vorstand des VDMA
Fachverbandes gewdhlt wurde. Seit
2005 vertritt er auch die deutschen
Interessen im Executive Council von
EUROPUMP, der européischen Ver-

einigung der Pumpenhersteller. Die
Schwerpunkte der ndchsten Jahre
sieht er in der weiteren Internationali-
sierung des Fachverbands.
www.vdma.org
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PSG Petro Service itbernimmt AGT Thermotechnik

PSG Petro Service hat riickwirkend
zum 1. Januar 2016 die AGT Ther-
motechnik mit Sitz in Erkelenz (iber-
nommen. Mit der Ubernahme ist
PSG als einziger Anbieter Hersteller
von Rauchgassonden, Messgas- und
Analysenleitungen und Messgaskiih-
lern. Geschéftsfiihrer fiir beide Un-
ternehmen ist Jérg Erens. PSG Petro
Service produziert Losungen fiir Gas
Analytik im Bereich Emissionsmes-

sung und Prozessanalysentechnik.
AGT Thermotechnik entwickelt, pro-
duziert, vertreibt und wartet Druckluft-
trockner und Messgaskiihler fir eine
Messgas-/Druckluft-Aufbereitung von
gepriifter, hochster Qualitat. Das Un-
ternehmen ist aus der 1961 gegriin-
deten VIA hervorgegangen.

Wwww.psg-petroservice.
www.agt-thermotechnik.de/

Das Programm fiir die Rembe Fachtagungen steht

2016 werden die beiden Fachtagungen
von Rembe in Brillon (Explosionsschutz
und  Druckentlastung/Prozesssicher-
heit) erstmalig parallel stattfinden.
Da es viele aktuelle Themen gibt, die
beide Bereiche betreffen, starten beide
Fachtagungen gemeinsam am Vormit-
tag des 28. Septembers mit Vortragen
zur neuen Betriebssicherheitsverord-
nung, Berstscheiben in den Bereichen
Explosionsschutz und Prozesssicher-
heit und einem Experimentalvortrag
zur sicheren Handhabung brennbarer
Staube. Den ersten Nachmittag und
den Vormittag des folgenden Tages
verbringen die Gruppen getrennt, die
Live Demonstrationen — eine Spezia-
litdt von Rembe — finden wieder ge-
meinsam statt. AuBer den Experten von
Rembe kommen Referenten von AZ0,
BASF, Herding, Merck, Karlsruher Insti-
tut fiir Technologie und R&V Versiche-
rung zu Wort.

Weitere Themen der Fachtagung
Explosionsschutz:

- Erkenntnisse zum Brand- und Ex-
plosionsschutz aus Schadensereig-
nissen in der Futter- und Lebensmit-
telindustrie

- Explosionsschutz in der Entstau-
bungstechnik — Anderungen in der
VDI 2263 Blatt 6 und 6.1 sowie im
Atex-Leitfaden des VDMA

- Explosionsschutz in der Grauzone —
Was tun, wenn Regelwerke nicht an-
wendbar oder umsetzbar sind?

- Homogene und inhomogene Stau-
berteilungen — Auslegungskriterien flir
den konstruktiven Explosionsschutz

- Explosionsdruckentlastung am Limit —
von Sonderanwendungen und Spezial-
auslegungen

Weitere Themen der Fachtagung
Prozesssicherheit:

Auslegung von Berstscheiben und Si-
cherheitsventilen bei Einphasen- und
Zweiphasenstromung fiir die optimale
Prozesssicherheit

- Teil 1: Grundlagen zur praxisorien-
tierten Auslegung auf Basis aktueller
Regelwerke (DIN EN ISO 4126 , ASME
Code Section VI, Division )

- Teil 2: Theorie und Praxis — Heraus-
forderungen aus Sicht der Anwender
- Anwendungsbezogene Auslegung
von Berstscheiben flr Industriespezi-
fische Anforderungen abseits der ak-
tuellen Normen

- Moglichkeiten und Grenzen von
Computer Aided Engineering flir
Druckentlastungseinrichtungen

- Sonderanwendungen und Kompakt-
berstscheiben

- Absicherung von Mehrproduktanlagen

www.rembe.de

Call for Papers Konferenz zur multiphysikalischen Simulation

Ingenieure und Wissenschaftler sind
eingeladen, Abstracts fiir Vortrage und
Posterprasentationen fiir die weltweit
groBte Konferenzreihe zum Thema
multiphysikalische Simulation einzurei-
chen. Diese findet in diesem Jahr vom
12.—14. Oktober in Miinchen statt. Die
Konferenzreihe bietet den Teilnehmern
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neben Keynote-Vortrdgen branchen-
flhrender Industrieunternehmen auch
praxisorientierte Minikurse der neu-
sten Comsol Version, Kontaktmdglich-
keiten mit Kollegen und Comsol Exper-
ten sowie tiber 700 Anwendervortrage.

www.comsol.de/conference

Tectrion und TUV Siid Chemie Service kooperieren

Der Industriedienstleister  Tectrion
und TOV Siid Chemie Service haben
einen Kooperationsvertrag geschlos-
sen. Die partnerschaftliche Zusam-
menarbeit umfasst zerstorungsfreie
Werkstoffprifverfahren in Investions-
und Instandhaltungsprojekten, Werk-
stoff-Engineering wie die Metallogra-
phie und mechanisch-technologische
Priifungen. Die Betreiber von Anlagen
in der Chemie- und Prozessindustrie
profitieren von umfassenden Service-
paketen und der Einhaltung aller erfor-
derlichen Qualitatsstandards. Mithilfe

Alles auf Durchfluss

Mehr als zwei Millionen magne-
tisch-induktive  Durchflussmessge-
rate hat Endress+Hauser seit 1977
produziert, so viele wie kein anderer
Hersteller. Begonnen hat die Erfolgs-
geschichte als Hersteller von magne-
tisch-induktiven Durchflussmessgera-
ten (MID) Mitte der 1970er-Jahre. Um
in den damals aufstrebenden Wasser-
und Abwassermarkt einzusteigen,
kaufte man 1977 die Firma Flowtec
in Bern und verlegte deren Standort
nach Reinach (BL). Hier startete die

eigener Priiflabore und umfangreicher
branchenspezifischer Kenntnisse bie-
tet der Industriedienstleister Tectrion
gemeinsam mit TUV Stid Chemie Ser-
vice schnelle und verldssliche Prif-
dienstleistungen aus einer Hand fiir
iberwachungsbediirftige und prif-
pflichtige Anlagen rund um die Chem-
park-Standorte Leverkusen, Dorma-
gen, Krefeld-Uerdingen sowie am
Bayer-Standort  Wuppertal-Elberfeld
und darber hinaus

www.tectrion.de

Fertigung von Durchflussmessgera-
ten mit nur drei Angestellten in einer
ehemaligen Militarbaracke.

www.endress.com

Neue Online-Plattform - Grundfos fiir Ingenieure

Grundfos hat die On-
line-Plattform Grundfos
flir Ingenieure gestartet.
Dort finden Interessierte
neben detaillierten Pro-
dukt-News in der Rubrik
,Tools' niitzliche Werk-
zeuge zur Pumpenausle-
gung, zum Pumpenaus-

[y S v—

e

tausch, zur Auslegung
von Kihlschmiermittel-
systemen und zur En-
ergieeinsparung. Unter
dem Stichwort ,Anwendungen‘ be-
schreiben Praktiker anschaulich in-
teressante Projekte. Auf besonderes
Interesse wird der ,Expertentreff* sto-
Ben: Hier berichten Know-how-Tréger
von Grundfos bspw., wie man mit Hilfe
von Differenzialdrucksensoren die Ko-
sten reduzieren kann. Oder man er-
fahrt, welche Maglichkeiten eine in-
telligente Temperaturregelung bietet.
Dariiber hinaus offeriert Grundfos in
den Kernbereichen Industrie, Was-
serwirtschaft und Gebdudetechnik
umfassende Weiterbildungsmaglich-

s -

keiten. Diese Schulungen finden im
deutschsprachigen Raum an sechs
Standorten statt. Ergdnzend stellt
Grundfos mit der Ecademy 2.0 Know-
how und Informationen fir die mobi-
le Nutzung zur Verfiigung. Das Ange-
bot ist so konzipiert, dass Uiber Tablets
und Smartphones eine einfache Navi-
gation maglich ist. Neben dem Lernen
am eigenen PC lasst sich die Ecademy
2.0 somit auch bequem unterwegs
nutzen.

www.grundfos.de/ingenieure
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Globale Zentrale fiir Radar-Fiillstandsmesstechnik

Emerson hat sein neues Verwal-
tungs- und Technologiezentrum in
Goteborg eroffnet, das Anwender von
Radar-Fillstandsmesstechnik in Ter-
minals, der Prozessindustrie und der
Schifffahrt mit einem verbesserten
Angebot an Serviceleistungen, Sup-
port und Schulungen unterstltzt. Die
24,5 Mio. $ teure Einrichtung ist nun
die weltweite Zentrale fir Emersons
Radar-FUllstandsmesstechnik. Neben
einer ganzen Reihe von Dienstlei-
stungen — einschlieBlich Vertrieb,
Marketing, Engineering und Entwick-
lung — wurde eine Produktionsstre-

cke integriert. Der Komplex beinhaltet
Réaumlichkeiten fir Schulungen und
Konferenzen. Darliber hinaus stehen
Kunden Bereiche fir Endabnahme
und Prifungen zur Verfligung. Das
neue Zentrum im Osten Goteborgs,
in der Nahe des Flughafens, ersetzt
das Emerson-Werk in Gamlestaden.
Die Anlage bestent aus zwei Gebau-
den auf einem Fabrikgeldnde von
9.900 m? und einer Biiroflache von
7.100 m?; insgesamt sind hier rund
350 Mitarbeiter beschaftigt.

www.EmersonProcess.de

Industriepark benennt sich in Chemiepark um

Bayerns groBter Chemiepark mit dem
historisch gewachsenen Namen In-
dustriepark Werk Gendorf tritt kiinf-
tig als Chemiepark Gendorf auf. Denn
im Unterschied zu einem gewdhn-
lichen Industriepark ist in Gendorf die
gesamte Infrastruktur auf Chemie-
unternehmen ausgerichtet. Sie ver-
sorgt angesiedelte Produktionsun-
ternehmen mit zahlreichen Roh- und
Hilfsstoffen, z.B. mit Wasserdampf,
Stickstoff und Sauerstoff. Auch die
Abwasser werden zentral in eigenen
Kldranlagen umweltgerecht aufberei-

Safety is for life.

tet. Ein weiterer Unterschied ist der
Stoffverbund: Die Unternehmen hier
sind eng miteinander vernetzt. Was
die eine Firma herstellt, das dient
einer anderen als Ausgangsprodukt.
Abfallstoffe werden so zu Rohstoffen.
Zusétzlich bietet der Chemiepark-
betreiber InfraServ Gendorf allen
Standortunternehmen  Services an,
die ebenfalls auf die Chemieindustrie
zugeschnitten sind, z.B. in der Logis-
tik und der Instandhaltung.

www.gendorf.de

lhr Spezialist fur
EXPLOSIONSSCHUTZ
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Lewa erweitert am Standort Leonberg

Der Leonberger Pumpenhersteller und
Systemintegrator Lewa investiert in
eine Erweiterung des Werksgelandes.
Der erste Zukauf eines Grundstticks
erfolgte bereits 2012, weitere Zukaufe
wurden in den Jahren 2013 und 2014
getatigt. Insgesamt 15.000 m? wur-
den so erworben, die fiir den Ausbau
der Produktion und Logistik sowie als
Biroflachen genutzt werden sollen.
Im Mérz 2015 wurde mit den Arbeiten
am ersten Bauabschnitt, einem Wert-
und Gefahrstoffhof, begonnen. Die-
ser gehdrt zur sogenannten Werkhal-
le 4, einer Kalthalle fur Lacke, Alt- und
Frischol, Dekontamination sowie Wert-
und Reststoffverpressung, die nach
hdchstem Standard und unter Ber(ick-
sichtigung der neuesten Technik konzi-
piert und ausgefihrt wurde. Die Werk-
halle 4 wurde bereits im Dezember
2015 in Produktion genommen. Lewa

erflillt mit dem Bau der neuen Werk-
halle alle Voraussetzungen fir die Zer-
tifizierung nach ISO 14001 fir erfolg-
reiches Umweltmanagement, die im
Februar 2016 erteilt wurde. Im glei-
chen Monat fand der Spatenstich fir
den zweiten Bauabschnitt statt. Dieser
umfasst eine Halle fir die Lackierung
und Endmontage von GroBpumpen und
Systemen sowie ein Hochregallager mit
neuer Warenannahme und zentraler
Qualitatssicherung. AuBerdem wer-
den Broflachen auf zwei Stockwerken
fir produktionsnahe Tatigkeiten in die
Halle integriert. Fir diesen Abschnitt
investiert Lewa insgesamt 25 Mio. €.
Uber die bereits erfolgten und lau-
fenden Bauabschnitte hinaus ist auf
lange Sicht auch ein Neubau des Ver-
waltungsgebéudes geplant.

www.lewa.de

Neue Atex-Richtlinie ist in Kraft getreten

Seit dem 20. April 2016 ist mit der
neuen Atex-Richtlinie 2016/34/EU ein
neuer Rechtsrahmen in Kraft getre-
ten, der den Explosionsschutz in Eu-
ropa neu regelt. Wie der TOV Rhein-
land hinweist betrifft die Richtlinie
Gerate und Schutzsysteme, die in ex-
plosionsgefahrdeten Bereichen wie
z.B. in Produktionsanlagen verwendet
werden. Mit dem Inkrafttreten wird
die existierende Richtlinie 94/9/EG
unwirksam. Die Umsetzung der Richt-
linie 2014/34/EU in deutsches Recht
Uber die 11. Verordnung zum Pro-

T +49 2961 7405-0 | info@rembe.de

H Made
in

und

* <= DRUCKENTLASTUNG

Germany

duktsicherheitsgesetz erfolgt  zeit-
gleich. Das Ziel dieser Umstellung
ist eine Angleichung der Atex-Richt-
linie an andere EU-Harmonisierungs-
rechtsheschliisse. Die grundlegenden
Sicherheits- und Gesundheitsanforde-
rungen der alten Atex-Richtlinie sowie
die Anforderungen an Konformitétsbe-
wertungsverfahren bleiben unverédn-
dert erhalten. Neu ist jedoch, dass die
Pflichten der einzelnen Wirtschafts-
akteure konkretisiert werden.

www.tuv.com
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Organisches in der Kugelmiihle

Neben anorganischen werden heute
zunehmend auch organische Ma-
terialien in  Rihrwerkskugelmiihlen
zerkleinert.  Das  Zerkleinerungser-
gebnis wird sowohl durch die Prozess-
parameter der Mihle als auch durch
die Produktformulierung beeinflusst.
Basierend auf der organischen Mo-
dellkomponente Anthrachinon wur-
den verschiedenen Formulierungs-
und Mihlenparametern systematisch
untersucht und der Einfluss auf das
Zerkleinerungsergebnis  sowie die
Produktkontamination durch Mahl-
korperverschleiB betrachtet. Eine Pro-
duktformulierung mit einem ionischen

Biowachs statt Mikroplastik
In der Kosmetikindustrie werden Kunst-
stoffpartikel breit eingesetzt, etwa als
Abrasivkorper in Peelings. Da sie in
Kldranlagen nicht vollstandig entfernt
werden konnen, gelangen sie in die
Umwelt. Insbesondere in den Welt-
meeren konnte dies zu gravierenden
Problemen flhren. In einer Studie
wurde jetzt gezeigt, dass Biowachse
eine umweltfreundliche Alternative fiir
Mikroplastik sein konnten. Sie lassen
sich zu Pulver mit bendtigter Korngro-
Be und -form verarbeiten, sind ahnlich
hart und temperaturstabil. Dabei erwie-
sen sie sich in ersten Tests als biolo-

Anbackungen vermeiden

Im Gemengesilo eines Glaswerks
kann es aufgrund von Zeitverfesti-
gung zu Anbackungen von Material
kommen. Diese meist im Wand- und
Austragsbereich auftretenden Verfesti-
gungen beeintrachtigen die FlieBfahig-
keit des Gemenges und die Produkt-
qualitat. Begiinstigt wird die Bildung
von Anbackungen insbesondere durch
den Einsatz von Soda bei gleichzeitig
hohem Feuchtegehalt. Der Einfluss
des Mischprozesses auf die Zeitver-
festigung eines Standardgemenges
flr Behalterglas wurde mit Scherver-
suchen untersucht. Von den unter-
suchten Varianten war das sukzessi-
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Tensid und einem ungeladenen Po-
lymer als Stabilisierungsadditiven
flihrte zu sehr feinen PartikelgroBen
und reduzierte gleichzeitig den Mahl-
koperabrieb. Beim energetischen Op-
timum war auch die Produktkontami-
nation am geringsten.

DOI: 10.1002/cite.201500159
Frederik Flach,

Technische Universitét Braunschweig
f.flach@tu-bs.de

gisch abbaubar. Der abrasive Effekt von
Karnaubawachs scheint zudem ahnlich
schonend zu sein wie der von Polyethy-
len. Zudem kénnten Wirkstoffe in Bio-
wachse so verkapselt werden, dass z.B.
Pflegestoffe Uber einen langeren Zeit-
raum auf der Haut freigesetzt werden.

DOI: 10.1002/cite.201500156
Sebastian Pdrschke, Fraunhofer-
Institut fir Umwelt-, Sicherheits- und
Energietechnik UMSICHT, Oberhausen
sebastian.poerschke@
umsicht.fraunhofer.de

ve Mischen am besten geeignet, um
Anbackungen entgegenzuwirken. Roh-
stoffe mit einem hohen Feuchtegehalt
sollten frilh und gezielt mit Soda zu-
sammengebracht werden, da dies die
Sodahydratation beschleunigt. Eine
Zugabe feuchter Scherben nach dem
Mischen erwies sich als problema-
tisch, weil festigkeitsfordernd.

DOI: 10.1002/cite.201500162

Anna Schumann,

TU Bergakademie Freiberg
anna.schumann@mvtat.tu-freiberg.de

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

Feinzerkleinerung von Holz
Bei der Nutzung von nachwachsen-
den Rohstoffen spielt nicht nur der
Aufschluss, sondern auch die Zerklei-
nerung eine wesentliche Rolle. Eine
optimierte, zielgerichtete Feinzerkleine-
rung hilft, die Ausbeute der Aufschluss-
verfahren zu steigern und den Energie-
bedarf fir die Zerkleinerung signifikant
zu senken. In einer Studie wurden die
lignocellulosehaltigen Rohstoffe Fichte
und Rotbuche in einer Schneidmiih-
le und zum Vergleich in einer Ham-
mermilhle zerkleinert. Wie sich zeigte,
nimmt die spezifische Zerkleinerungs-
energie mit sinkendem Wassergehalt
signifikant ab. Fiir die Zerkleinerung von

Nanokomposite

Polymere Nanokomposite erfahren
heutzutage zunehmende Bedeutung
fur die Erzeugung funktioneller Be-
schichtungen, z.B. fir Easy-to-clean-
oder kratzfeste Oberfldchen. Nanopar-
tikel werden dazu auf maBgeschnei-
derte Weise modifiziert und in eine
Harzmatrix eingebracht. Am Beispiel
von  Aluminiumoxid-Nanopartikeln
wurde die gesamte Prozesskette mit
besonderem Blick auf die partikulare
Oberflachenchemie untersucht. Es
zeigte sich, dass neben der Art und
GroBe der Nanopartikel insbesondere
die Partikel/Matrix-Grenzflache eine

Modell fiir Uberkritisches

Medikamente in Nanopartikelform sind
aufgrund ihrer hoheren Bioverfligbar-
keit interessant. Ein produktschonen-
des Verfahren zur Herstellung hoch-
reiner nanoskaliger Wirkstoffe ist die
schnelle Expansion Uberkritischer Lo-
sungen in Blasensdulen. Die Variante
RESSAS (rapid expansion of supercri-
tical solution into aqueous solution)
entspannt die Ciberkritische CO,-L6-
sung in eine tensidhaltige wassrige
Stabilisatorfliissigkeit. Bei den hierbei
herrschenden hohen Konzentrationen
wird der Transfer der Nanopartikeln
vom Gas in die Suspension von der
Agglomeration in der Gasphase (iber-

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

Fichtenhackschnitzeln war eine héhere
spezifische Zerkleinerungsenergie notig
als bei Rotbuche, vor allem bei hohem
Wassergehalt. Hammermdhlen sind fir
die Zerkleinerung von Holz mit hohem
Wassergehalt nicht geeignet, erzielen
bei geringem Wassergehalt jedoch ho-
here Zerkleinerungsgrade und hohere
Feingutanteile bei einer ahnlich hohen
spezifischen Zerkleinerungsenergie.

DOI: 10.1002/cite.201500157
Moritz Eisenlauer,

Technische Hochschule Niirnberg
moritz.eisenlauer@th-nuernberg.de

entscheidende Rolle fiir die resultie-
renden Eigenschaften von Komposit-
schichten spielt. Nur durch eine MaB-
schneiderung der Oberfldchenchemie
der Nanopartikel kénnen die Vorteile
von Kompositschichten voll ausge-
schopft werden.

DOI: 10.1002/cite.201500171
Alexander Kockmann,

TU Braunschweig
a.kockmann@tu-bs.de

lagert. Ein Modell zur Erfassung der
beiden Vorgange und ein Ansatz flir
dessen Ubertragung auf die komplexe
Strémung in einer RESSAS-Anlage fiir
die Herstellung von Naproxen-Nano-
suspensionen wurden erarbeitet.

DOI: 10.1002/cite.201500165
Alfred P. Weber,

TU Clausthal
alfred.weber@muvt.tu-clausthal.de
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Nah am Optimum

Neue Maschinensteuerung verspricht hochste
Wirkungsgrade im Maschinenverbund

Mit der besten Performance will sich die Aerzener Maschinenfabrik nicht
mehr zufrieden geben: es muss schon die Allerbeste sein. Mit der erst-
mals zur Ifat vorgestellten Maschinensteuerung Aersmart verspricht das
Unternehmen jedenfalls Betreibern von Klaranlagen ,h6chste Wirkungs-
grade fur Geblasetechnik und Lastgange im Einklang*.

Durchschnittlich mehr als 70 % el

Betriebadaten

der Betriebskosten einer Klaran- Mot et s

Anlagesentwickiung ~ Wartung  Einstellungen

[

lage entfallen auf Energiekosten, e 5022 o 103 == 1,82 =

die bei der Luftversorgung der &. 3750 == 78,50 g7 =
Belebungsbecken  entstehen. T — FE
Nach Uberzeugung von Mar- = 0 | L Rt — = |
ketingleiter Stephan Brand war et o T - 3
bereits bisher der Mix aus Blo- | = | —— =

wer-, Turbo- und Hybridtechno- = 2 . — e

logie von Aerzen die effizienteste wt .

L6sung der Branche. Diese Per-
formance kdénne mit der neuen
Verbundsteuerung

Aersmart  Abb.: Aersmart ist eine iibergeordnete Maschinensteuerung zur effi-

Turick

noch einmal deutlich getoppt zienten Kombination unterschiedlicher Maschinentechnologien, egal
werden. Sie erreiche einen Ge-  ob die Kldranlage mit Verdrénger- und/oder Stromungs-maschinen

samtwirkungsgrad nah am Op-  betrieben wird.

timum.

Effiziente Aufgabenverteilung

Starke Schwankungen kennzeichnen den Last-
betrieb in biologischen Klaranlagen. Je nach
Region, Tages- und Jahreszeit oder Nieder-
schlagen wechseln Abwassermenge und Ver-
schmutzungsgrade - teilweise sprunghaft. Flr
diesen Einsatzbereich bietet Aerzen mit drei
seiner Hochleistungskompressoren Delta Blo-
wer, Delta Hybrid und Aerzen Turbo ein L6-
sungsportfolio fur die &lfreie Einleitung von Sau-
erstoff in die Belebungsbecken. Mit ihrer breiten
Typenvielfalt sind diese drei Aggregate auf die
unterschiedlichsten anlagenspezifischen An-
forderungen zugeschnitten. Im Verbund ga-
rantieren sie eine Performance, die erstmals
punktgenau auf den Bedarf der wechselnden
Lastprofile ausgelegt ist. Von der Grundlast bis
zu Versorgungsspitzen. Denn jede Technolo-
gie, ob Verdranger- oder Strdmungsmaschine,
hat Starken aber auch Schwachen. Das Turbo-
geblase ist im Nennpunkt unschlagbar bezo-
gen auf die Energieeffizienz. Der Regelbereich
umfasst ca. 40-100 %. Im Teillastbetrieb sind
Strémungsmaschinen aber weniger effizient.
Das wiederum ist die Starke von Verdréanger-
maschinen wie Delta Blower und Delta Hybrid.

Sie zeichnen sich durch einen hohen Regelbe-
reich von 25-100 % und gute Wirkungsgrade
auch im Teillastbetrieb aus. Im Verbundsys-
tem addieren sich die Vorteile der drei Hoch-
leistungstechnologien zu einer bislang nicht
gekannten Energieeffizienz im Gesamtbetrieb:
Hochste Energieeinsparung, bester Regelbe-
reich und niedrigste Investitionskosten. Durch
die Einsparungen von bis zu 30 % finanziert
sich die UmrUstung je nach Anlage bereits nach
2 Jahren!

Die neue Maschinensteuerung verteilt die
angeforderten Volumenstréme derart auf den
Maschinenpark, dass Schwach-, Mittel- und
Starklasten so effizient abgearbeitet werden,
wie es die bestehende Konfiguration jeweils
zulasst. Dabei sind die Kennfelder und Wir-
kungsgrade im Algorithmus der Steuerung ein-
gebunden. So wird der installierte Maschinen-
park der bis zu 12 Maschinen umfassen kann,
ganz nah dem theoretisch héchsten Wirkungs-
grad betrieben. Auch Fremdfabrikate sind
durch die Ubergeordnete Steuerung regelbar.

www.aerzen.com

Der neue
Maflistab

FLUXUS® F/G721

Fortschrittlichste eingriffsfreie
Ultraschall-Durchflussmessung

— Hochgenaue und zuverlassige
bidirektionale Durchflussmessung
von Flissigkeiten und Gasen tliber
einen sehr weiten Messbereich

Bidirektionale Kommunikation
uber alle gebrauchlichen Feldbus-
systeme, Remote-Parametrierung
und Ferndiagnose

Konzipiert und zertifiziert fir

den Einsatz in Gefahrenbereichen
(ATEX, IECEx Zone 2) und bei
extremen Rohrtemperaturen
(-190 °C bis 600 °C)

Hochste Kosteneffizienz:
- Keine Rohrarbeiten

- Kein Prozessstillstand
- Praktisch wartungsfrei

Nullpunktstabil, driftfrei und
unabhangig von Rohrgrofle und
-material, Druck, Rohrschall und
dem innen stromenden Medium
(auf nationale Standards
riickfihrbar kalibriert)

FLEXIM

www.flexim.de
info@flexim.de
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ZUr richtigen Zeit
am richtigen. Ort

Automatisierte Dissolverbeschickung verspricht
umfassende Vorteile

Helmut Kaiser,

Dieter Huspenina,

Geschéftsbereichsleiter Geschéftsbereichsleiter
flr den Geschaftsbereich fur den Geschéaftsbereich
Chem, AZO Chem, AZO

Stichwort Farbherstellung. Woran denken Sie”?
Mit sehr hoher Wahrscheinlichkeit an einen Ar-
beiter, der einen Sack mit Kreide oder einem
anderen Farbbestandteil von einer Palette
nimmt, zum Dissolver tragt, ihn aufschneidet
und in den Dissolver kippt. Schneller geht ja
auch kaum. Stimmt‘s? So dlrfte der Ablauf
auch heute noch in den meisten Fabriken sein,
in denen Farbe und Lacke produziert werden.
Na gut, vielleicht trifft die Situationsbeschrei-
bung nicht auf jede européische Fabrik zu, aber
auf viele schon, und in Asien sind es die meis-
ten. Gerade dort ist vor dem Hintergrund der
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Bei der Farbproduktion setzen viele Firmen weltweit nach wie vor auf
Handarbeit, in Europa, vor allem aber in Asien. AZO bietet dazu eine
Alternative: Automatisierte Dissolverbeschickung. Damit werden die
Produktqualitat verbessert, Chargenrlckverfolgbarkeit und Dokumentier-
barkeit ermoglicht — und zudem auch der Mitarbeiterschutz verbessert.

enormen Produktionsmengen der Bedarf an Al-
ternatividsungen zur manuellen Beflllung auch
sehr groB.

Eine Alternative zur manuellen Beflllung in
der Farbherstellung ist eine Automatisierung
in der Materialbeschickung, genauer gesagt,
die automatisierte Dissolverbeschickung. Ins-
besondere im Bereich der Rohstoffzuflihrung
sind die Automatisierungsmoglichkeiten viel-
fach noch lange nicht ausgeschopft, so die
Einschétzung der Experten von AZO. Der Dis-
solver dispergiert, er ,schlieBt die Farbmolekule
auf” und sorgt somit fir eine homogene Vermi-

schung. Diese automatisierte Dissolverbeschi-
ckung hat sich AZO zur Aufgabe gemacht.
Denn erfolgt die Dissolverbeschickung auto-
matisiert, hat dies eine ganze Reihe von Vor-
teilen — die die Kosten der Automatisierung an
sich aufwiegen.

Qualitat und Sauberkeit

Zum einen féllt bei der automatisierten Dissol-
verbeschickung weniger Ausschuss an, weil
das System daflr sorgt, dass die Zusammen-
setzung der Farbe verlasslich so dosiert ist wie
sie sein soll. Bei der manuellen Beflllung be-



steht natirlich die Gefahr, dass etwas dane-
benfallt und die Farbe deshalb nicht so exakt
zusammengesetzt ist wie die Rezpeptur es ei-
gentlich vorgibt. Eine automatisierte Beschi-
ckung bringt also unter dem Strich eine Ver-
besserung der Produktqualitat mit sich. Und
neben der Qualitat der Produkte wird auch die
Produktionssicherheit verbessert. Denn Ar-
maturen und Geréte, die keiner permanenten
Staubbelastung ausgesetzt sind, die zu Abla-
gerungen und Anhaftungen fuhren, funktionie-
ren berechenbar langer und mit Sicherheit zu-
verlassiger als andere.

Riickverfolgbarkeit und Dokumentierbarkeit
Die automatisierte Dissolverbeschickung er-
moglicht dartber hinaus die Rlckverfolgbar-
keit von Chargen. In Zeiten von internationalen
Handelsbeziehungen und dem Gewahrleis-
tungszwang dem Kunden gegenUber ist das
mit Sicherheit ein wichtiger Punkt. In dem Zu-
sammenhang zu nennen ist auch die Doku-
mentierbarkeit, die eine Automatisierung mit
sich bringt. Jeder Vorgang ist im System er-
fasst. Bei AZO Uberwacht das Leitsystem na-
mens Kastor den Gesamtprozess. Sollte einmal
etwas am Produkt nicht stimmen, kann sofort
festgestellt werden, wo die Ursache des Pro-
blems ist — oder auch nicht.

Gesundheit und Sicherheit

Die Automatisierung verbessert aber nicht nur
die Qualitat der Produkte, sie ermdglicht auch
gestndere Produktionsbedingungen fir das
Bedienpersonal. Sie leistet sozusagen einen ak-
tiven Beitrag zum Mitarbeiterschutz: Denn die
personalintensive und aus arbeitsmedizinischer
Sicht kritische MaterialzufUhrung aus S&cken

Abb. 3: GroBkomponentenwaage
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Abb. 1: Staubarme Big Bag Entleerung

wird reduziert. Die Mitarbeiter atmen weniger
Staub ein und missen weniger Gewicht heben
und tragen. Dartber hinaus besteht auch nicht
mehr die Gefahr eines herabstlrzenden Sa-
ckes, der einen Mitarbeiter verletzen konnte.

Investitionsziele und Motivation

NatUrlich geht es einem Unternehmer aber
nicht primér nur darum, die Bedingungen flr
die Mitarbeiter zu verbessern. Die Investition
soll sich fur ihn auch wirtschaftlich rechnen.
Daher stehen fur ein Unternehmen Investi-
tionsziele im Vordergrund, die Motivation sind,

Abb. 4: Parallelaustrag mit Dosierschnecken unter
dem Silo

. R o
Abb. 2: Kombination aus staubarmer Big Bag Ent-
leerung und Sackaufgabe

die Herstellungsprozesse zu automatisieren.

Dazu z&hlen

» Exakte Rezepturtreue, da engste Toleranz-
grenzen eingehalten werden mussen

= Optimale Produktqualitdt durch homogene
Mischungen

= Hochste Anlagenverflgbarkeit

= Maximale Flexibilitat in Bezug auf Rohstoff-
und Sortenvielfalt, sowie zuverlassige Klein-
mengendosierung

= Innovative Fordertechnik auch fir Rohstoffe,
mit extrem schwierigem Austrags- und For-
derverhalten wie z.B. Titandioxid

i o

Abb. 5: Automatische Dissolverbeschickung
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Vorteile der Dissolverbeschickungvon AZQ

- Hohe Durchsétze bei wenig Staubentwicklung, bis zu 15 t/h auf eine Entfernung von ca. 90 m

- Exakte Rezepturtreue durch ,Kastor’, das AZO-Leitsystem

- Hohe Genauigkeit durch Saugwaage

- Produktriickverfolgbarkeit und Dokumentierbarkeit méglich

- Verbesserter Mitarbeiterschutz durch bessere Produktionsbedingungen (weniger Staub, weniger

Gewicht)

- Héhere Produktionssicherheit — weniger Ablagerungen und Anhaftungen auf Geréten

- Gunstigere Konditionen bei Materialeinkauf, da groBe Lagermenge maéglich (Silos)

- Alles aus einer Hand, Feststoff, Fliissig und Steuerung

- Ein Ansprechpartner mit iiber 65 Jahren Erfahrung

= Sicherer Explosionsschutz, insbesondere Er-
flllung der ATEX-Richtlinien

= Permanente Chargenverfolgung

Grundsatzlich geht es darum, eine sichere und

staubarme Beschickung von Dissolvern mit

den pulverférmigen und flissigen Rohstoffen

sicherzustellen.

Herausforderungen und aktuelle
Entwicklungen
Ist fur ein Unternehmen die Entscheidung ge-
fallen, dass eine automatisierte Materialbeschi-
ckung langfristig mehr Gewinn verspricht als
sie kurzfristig Kosten verursacht und Investi-
tionsziele erreicht werden, steht die Umsetzung
an. Diese bzw. die Winsche des Auftraggebers
stellen das Unternehmen, das diese Automa-
tisierung vornimmt, haufig vor eine Reihe von
Hdrden, die es zu Uberwinden gilt:
= Beengte Raum- und Hohenverhéltnisse
herrschen
= Héaufige Umstellung der Rezepturen sollen
moglich sein
= Hohe Durchsétze in der Dissolverbeschi-
ckung
= Flexibilitat bei der Reinigung erforderlich
= Kontaminationsfreie Chargenbereitstellung
zu gewahrleisten
Das umfangreiche und vielseitige Rohstoffspek-
trum mit einer Fulle von Komponenten macht
Automatisierungslésungen fur die Farben und
Lackherstellung zu einer besonderen Heraus-
forderung. AuBerdem sind Transparenz und Si-
cherheit bei der Rohstofflagerung ein wichtiges
Thema. In der Farbherstellung kommen hau-
fig besondere Rohstoffe mit sehr schwierigem
Austrags- und Férderverhalten zum Einsatz, die
einen besonderen Umgang erfordern, z.B. Ti-
tandioxid. Durch spezielle Siloaustragssysteme
werden auch bei diesem besonders feinkdrni-
gen Rohstoff ein verlasslicher Siloaustrag und
eine stabile Forderung erreicht. Durch geeig-
nete Werkstoffauswahl und ein hochwertiges
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Oberflachenfinish werden zudem Anbackun-
gen vermieden.

Bisher ist ein GroBteil der Produktion
Batch-Produktion. Der Hauptvorteil einer kon-
tinuierlichen Produktion ist das dosierte Ein-
bringen von Pulvern in FlUssigkeiten ohne
Umweltbelastung in geschlossenen Dosiersys-
temen. Ein weiterer Pluspunkt ist, dass groBere
Mengen mit kleinen Maschinen und geringem
Raumbedarf produziert werden kdnnen.

Proof of Concept

Ein groBer japanischer Farbenhersteller hat mit
der Unterstitzung von AZO die Dissolverbe-
schickung automatisiert. Die Materialbeschi-
ckung, die bis dato manuell von Mitarbeitern er-
ledigt wurde, die Sacke aufschlitzten und deren
Inhalt in groBe Dissolver entleerten, sollte kinf-
tig maschinell erledigt werden. Das Unterneh-
men versprach sich davon vor allem eine Leis-
tungssteigerung, aber auch eine Verbesserung
der Qualitat. Zudem verlangen gesetzliche Vor-
gaben eine Dokumentierbarkeit, die auf diese
Weise ermoglicht wurde.

Die baulichen Gegebenheiten in diesem
Fall stelliten die Ingenieure vor eine besondere
Aufgabe: Wegen der geringen Hallenhéhe gab
es unter dem Hallendach nur wenig Platz fr
die neuen Komponenten der Materialbeschi-
ckung. ,Schon der erste Blick zur Hallendecke
verriet, dass das Projekt eine echte Herausfor-
derung werden wuirde. Es waren viele Rohre
und Schlduche zu sehen, aber eigentlich kaum
Platz fir weitere Komponenten®, so Joachim
Kleinert, Projektleiter von AZO. Also muss-
te eine maBgeschneiderte Lésung her, die bei
wenig Raum viel Leistung brachte.

Einige Ortstermine, Kopfe-Rauchen und
Plane-Wélzen spéater war die gesuchte L6-
sung gefunden. Bis zur Inbetriebnahme dauer-
te es ab der Auftragsvergabe nur zehn Monate.
Diese erste Anlage lauft mittlerweile seit zwei
Jahren. Ihr folgten an verschiedenen Standor-

ten aber weitere: Kurzlich konnte die fUnfte in
Betrieb genommen werden — ohne Zeitverzug
und innerhalb des kalkulierten Kostenrahmens.

Das japanische Unternehmen ist mit der
Leistungsfahigkeit der Anlage sehr zufrieden.
Dass diese Zufriedenheit Uber das Technische
hinausgeht l&sst sich auch an der der stetigen
Fortsetzung der Zusammenarbeit erkennen.
Die bestehende Geschaftsbeziehung wird na-
turlich bei jedem Projekt enger. Weitere Projek-
te sind derzeit in Planung.

Fazit

Um die Materialbeschickung in der Produkti-
on eines Unternehmens, das in der Farben und
Lackherstellung tétig ist, zu automatisieren und
zu optimieren, und damit die Automatisierungs-
potenziale richtig ausschdpfen zu kénnen, ist
umfassendes Know-how gefragt. Nur dieses
Know-how schiitzt vor bésen Uberraschun-
gen und gewahrleistet hohe Prozesssicherheit.
Know-how ist aber nicht nur in technischer Hin-
sicht gefragt: Oft bendtigen die Stoffe, die es zu
lagern, dosieren, sieben, wiegen und zu ent-
leeren gilt, einen besonderen Umgang. Einige
mussen dartber hinaus den Richtlinien zum
Explosionsschutz gentgen. AZO verfugt Uber
dieses Know-how und kann unter anderem
deshalb die gesamte Anlagen- und Prozess-
leittechnik fUr die Herstellung von Farben und
Lacken liefern, aus einer Hand — und fur jeden
Rohstoff die optimale Anlagenkomponente.

AZ0O GmbH + Co. KG, Osterburken
Tel.: +49 6291 92-207
Alois.Billigen@azo.com - www.azo.de
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Das Praxismagazin fur * Verfahrens- und Chemieingenieure

Eine ganz besondere
Verbindung

Komplettanbieter installiert die gesamte Verpackungslinie

Die Calucem d.o.0., Mitglied der Calucem Group, stellt im kroatischen Pula Kalziumaluminat-Ze- KONTAKT:

mente her, die insbesondere in der Feuerfest-Industrie verwendet werden. Um den Weg zur ver-  Beumer Group GmbH & Co. KG, Beckum
packten Einheit effektiver und energieeffizienter zu gestalten, ersetzt der Hersteller seine bisherige Tel.: + 49 2521 24 381
Verpackungslinie durch Abftill-, Palettier- und Verpackungsanlagen von Beumer. Der Komplettan- regina.schnathmann@beumergroup.com
bieter lieferte alles aus einer Hand und realisierte eine Gesamtlinie. Um schnell und verlustfrei Ma- www.beumergroup.com

terialwechsel durchzuflihren, kommt dabei eine pneumatische Abflllanlage anstelle einer in der
Zementindustrie Ublichen Turbinen-Abflllmaschine zum Einsatz.

Weitere Themen

m Staubférmige Gliter mit Druckluft
lockern, mischen und transportieren  S. 22

n Optimierter Workflow
fur Abfiillanlagen S. 26
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ganzbesondere Verbindunc

Komplettanbieter installiert die gesamte Verpackungslinie

Regine Schnathmann,
Director Communica-
tions and Public
Relations, Beumer

Pula liegt am stdlichen Zipfel Istriens in Kroati-
en. In der geschichtstrachtigen Stadt wird u.a.
auch Kalziumaluminat-Zement hergestellt. Die
Calucem d.o.0. gehort zu den flhrenden An-
bietern dieses besonderen Baustoffs, der auch
Feuerzement genannt wird. ,Er ist widerstands-
fahig gegenlber hohen Temperaturen, chemi-
schen Angriffen und Korrosion®, erklart Alfred
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Die Calucem d.o.0., Mitglied der Calucem Group, stellt im kroatischen
Pula Kalziumaluminat-Zemente her, die insbesondere in der Feuerfest-
Industrie verwendet werden. Um den Weg zur verpackten Einheit effek-
tiver und energieeffizienter zu gestalten, ersetzt der Hersteller seine bis-
herige Verpackungslinie durch Abflll-, Palettier- und Verpackungsanlagen
von Beumer. Der Komplettanbieter lieferte alles aus einer Hand und reali-
sierte eine Gesamtlinie. Um schnell und verlustfrei Materialwechsel durch-
zufUhren, kommt dabei eine pneumatische Abflllanlage anstelle einer in
der Zementindustrie Ublichen Turbinen-Abflllmaschine zum Einsatz.

Blazina, Geschéaftsfiihrer des Zementwerks.
Kalziumaluminat-Zement findet sich in Repara-
turmaérteln, Keramikklebern und Dichtungsmate-
rialien. FUr Feuerbetone spielt der hydraulische
Binder eine besonders wichtige Rolle. Er beein-
flusst die Rheologie, die Abbindecharakteristik,
das Sinterverhalten und die chemische Bestan-
digkeit.

Gesuchte Lésung: kompakt, wartungsarm
und energieeffizient
Wird Kalkstein mit Aluminiumoxid oder Bauxit
bei Temperaturen von Uber 1.500 °C gebrannt,
entstehen Kalziumaluminate. ,Je nach Anwen-
dung unterscheiden sich die Verhaltnisse der
Zusammensetzungen®, beschreibt Blazina. Die
Nachfrage nach immer bestandigeren Hochleis-
tungsprodukten wachst. Neu im Portfolio ist das
Produkt HiPerCem mit einem hohen Kalzium-
anteil fur die Formulierung hochentwickelter Feu-
erbetone. Im Angebot sind aber auch Produk-
te fUr konventionelle Stampf- und GieBmassen.
Diese unterschiedlichen Mischungen werden
nach der Herstellung gemahlen und in Sacke
abgeflllt, auf Paletten gestapelt, mit Folie ver-
packt und so zu den Kunden und Handlern ge-
fahren. ,Bisher standen uns daflr Anlagen zur
Verflgung, die uBerst energieintensiv arbeiteten

<« Abb. 2: In der Zementindustrie sind Abfiillanla-
gen iiblich, die nach dem Turbinenprinzip arbeiten.
Weil die Zement-Zusammensetzungen bei Calucem
aber sehr unterschiedlich sind, oft feiner als her-
kémmlicher Zement, setzt der Hersteller auf eine
Luft-Abfiillmaschine vom Typ Beumer fillpac.



<« Abb. 1: Das Zementwerk in Pula liegt direkt am
Meer. Das Unternehmen stellt Kalziumaluminat-
Zement her, der in unterschiedlichen Mischungen
vorwiegend in der Feuerfest-Industrie zum Einsatz
kommt.

und die wir oft warten mussten®, sagt Blazina.
Dazu kam: Rusteten die Mitarbeiter die Abfull-
anlage auf eine andere Zementmischung um,
verlief das nie reibungslos. Je nach Zusam-
mensetzung ist das Material mal feiner, mal gro-
ber. Nach der Umstellung konnten beim Abfll-
len groBe Mengen Staub entstehen — Material,
das so verloren ging. Auf der Suche nach einer
neuen LAsung und einem geeigneten Partner
fand Calucem schnell den Intralogistik-Exper-
ten Beumer. ,Unser Produkt hat ganz spezifi-
sche Eigenschaften®, erklart Alfred Blazina. ,Wir
brauchten einen Lieferanten, mit dem wir ge-
meinsam eine L&sung flr unseren besonderen
Baustoff entwickeln konnten.”

Von der Abfiillung bis zur Verpackung

aus einer Hand

Als Komplettanbieter flr die Abflll-, Palettier-
und Verpackungstechnik untersttitzt die Beumer
Group ihre Kunden in all diesen Belangen und lie-
fert nachhaltige Losungen aus einer Hand. ,Wir
installierten die komplette Linie“, sagt David Zargi,
Vertreter flr Beumer fUr den westlichen Balkan,
der das Zementwerk in Pula betreut. Dabei fuhr-
ten die Spezialisten die einzelnen Anlagen und
Systeme mit inteligenter Automatisierung zu-
sammen und verknUpften sie effizient. ,Wichtig
fur Calucem sind kompakte Anlagen, die energie-
effizient arbeiten, wenig Wartung erfordern und
die von den Mitarbeitern mit geringem Aufwand
intuitiv bedient werden kénnen*, sagt Zargi.

Luft- statt Turbinen-Abfiillmaschinen
»In der Zementindustrie erfolgt das Abflllen in
der Regel mit Hilfe des Turbinenverfahrens®, er-
lautert Stefan Bonenkamp, Inbetriebnehmer bei
Beumer. ,Dieses Verfahren eignet sich vorzugs-
weise flr frei flieBende, feinkdrnige Produkte wie
etwa Zement.“ Um nun aber die unterschiedli-
chen Zusammensetzungen verlustfrei abzufullen,
installierten die Techniker eine nach dem Luftfull-
prinzip arbeitende Abflllanlage vom Typ Beumer
filpac mit zwei Stutzen. Denn dieser Baustoff
kann feiner sein als herkdmmlicher Portland-
zement, aber auch pulverférmig oder grieig.
Luft-Abfullmaschinen kommen bevorzugt
in der Nahrungsmittelindustrie zum Einsatz.
Sie nutzen ein Geblase, um die abzupacken-
den Materialien wie Mehl oder Kakaopulver zu
fluidisieren. Die Produkte lassen sich so an-
schlieBend schonend und prazise in Sacke be-
férdern — ,ohne mechanische Beanspruchung
und bei minimalem Forderluftverbrauch, er-
klart Stefan Bonenkamp. Die Produktabfullung
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Abb. 3: Beim Abfiillen mit dem Beumer fillpac wird nur minimal Staub freigesetzt.

B S

Abb. 4: Gestapelt werden die Sécke mit dem Beumer robotpac. Dieser Palettierroboter ist platzsparend und
duBerst energieeffizient.

www.abs-silos.de

IHR EXPERTE FUR
HOCHFESTE SILOSYSTEME

A.B.S. Silo- und Forderanlagen GmbH e 74706 Osterburken e Tel. +49 6291 6422-0
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erfolgt nach dem Brutto-System: Die Sécke
werden wahrend des Fillvorgangs verwogen.
Dazu ist der fillpac mit einer eichfahigen Wa-
geeinrichtung ausgestattet. Die Wageelektro-
nik stellt sicher, dass der Beumer fillpac immer
einen exakten Fullungsgrad erzielt. Eine spezi-
elle Software ermdglicht die permanente Kom-
munikation zwischen Waage und Fullstutzen.
Das abzuflllende Produkt gelangt dann Gber
eine Drehklappe in den Fllkessel. Der gleich-
maBige Produktaustrag wird durch die ge-
trennt voneinander einstellbare Kesselboden-
und Ober-Belliftung ermdglicht. Diese sorgt flr
einen kontinuierlichen Produktfluss bei minima-
lem Druckluftverbrauch. Wahrend der Beflillung
saugt die spezielle Fulldise mit Entliftungskanal
und einem zyklisch arbeitenden Ejektor die Luft
aus dem Sack ab. Nach jedem Fillvorgang wird
die Fulldise freigeblasen. Das vermeidet Ver-
schmutzungen am beflllten Sack. ,Damit lassen
sich die Foérderluftmengen produktabhéngig ge-
trennt voneinander einstellen®, sagt Bonenkamp.

Platzsparende, zuverlassige und

energieeffiziente Palettierlosung

Um die Sacke anschlieBend vollautomatisch,
zuverlassig, effizient und vor allem schnell zu
palettieren, bendtigte Calucem eine platzspa-
rende und energiearme Lo6sung. Der Becku-
mer Komplettanbieter lieferte mit dem robotpac
einen Knickarmroboter, der vollautomatisch
auch komplexe Palettier- und Depalettierauf-
gaben zuverlassig und effizient 16st. Er zeich-
net sich durch hohe Pré&zision, Verfligbarkeit
und schonende Produktbehandlung aus. Ein
Ultraschallsystem vermisst die zu stapelnden
Séacke exakt. Dies ermoglicht es, die Position
des Packstuiicks genau zu berechnen und die
Sécke prazise und vorsichtig abzulegen. Die
Genauigkeit sorgt flr ein optimales Stapelbild.
Das dient nicht nur als Qualitdtsmerkmal fur
den Endkunden, sondern sorgt auch fur eine
hohe Stabilitat des Stapels wahrend des Trans-
ports und der Lagerung. Der robotpac palet-
tiert bis zu 600 Sacke in der Stunde. Zum Ein-
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satz kommen daflr zwei Greifwerkzeuge: ein
Sauggreifer, der eine Pappauflage auf die Pa-
lette legt, und ein Gabelgreifer. Dieser palettiert
die S&cke in der exakten Position auf den La-
dungstrager. ,,Aufgrund seiner Flexibilitat kon-
nen Anwender mit dem Beumer robotpac auch
sehr komplexe Prozesse mit variierenden Rah-
menparametern umsetzen®, beschreibt Zargi.
Weiterhin ist der Palettierroboter sehr robust,
was flr sicheren Betrieb auch unter extremen
Bedingungen sorgt. ,Die Antriebe arbeiten zu-
verléssig, stromsparend und leise. Das war fur
den Zementhersteller eine wichtige Vorausset-
zung"“, erinnert sich der Beumer Experte.

Klein, schnell und praktisch verpacken
Uber Rollenbahnen gelangen die palettierten
Séacke zur Verpackungsanlage. ,Um die Linie
auch an dieser Stelle kompakt und energieeffi-
zient zu halten, kommt mit dem stretch hood A
eine neue Maschine aus Beckum zum Einsatz*,
sagt David Zargi. ,Diese Hochleistungs-Verpa-
ckungsanlage aus der stretch hood-Baureihe
wurde von Grund auf neu konzipiert. Bei der
Entwicklung wurden verschiedene Komponen-
ten analysiert und optimiert.“ Der Anwender
kann diese im Vergleich zu den anderen An-
lagen noch einfacher und sicherer handhaben.
Um die Arbeit fir das Wartungspersonal zu
erleichtern und damit auch eine héhere Verflg-
barkeit der Anlage sicherzustellen, kommt die
neue Verpackungsanlage komplett ohne Bihne
aus. Instandhaltungsarbeiten wie Wechsel der
Messer oder SchweiBbalken erfolgen jetzt auf
Bodenniveau. Dazu offnet der Bediener eine
Schublade und hat so freien Zugriff auf Messer
und SchweiBbalken. Ein weiterer Vorteil liegt in
der kompakten Bauweise und der damit einher-
gehenden geringen Bauhohe und Aufstellflache.
Ein neues, materialschonendes Folientrans-
portsystem fuhrt die zuvor erstellte Folienhau-
be der Anlage zu. Auf dem Weg zur Reff- und
Stretcheinheit kiihlt die SchweiBnaht der Folien-
haube bereits ab, so dass diese ohne Zeitver-
lust gerefft werden kann. Damit sind weder eine

<« Abb. 5: Um die Anlage ergonomisch zu steuern,
setzt der Intralogistik-Spezialist mit dem Beumer
Group Human Machine Interface (HMI) ein neu
entwickeltes Bediengerat mit optimierter Benutzer-
oberflache und grafischer Navigation ein.

energieaufwandige Kuhleinheit noch lange Kuhl-
zeiten erforderlich. Die Paletten werden in einer
schnelleren Taktung verpackt . Das erhoht die
Verpackungsleistung bei geringerem Verbrauch.
Sparsame Motoren und ein reduzierter Druck-
luftbedarf sorgen fiir eine optimierte Energiebi-
lanz. Hinzu kommt: ,Durch die glatte Oberflache
der transparenten und hochflexiblen Folie ist die
palettierte Ware gut sichtbar. Die Folienverpa-
ckung schutzt die Ware vor Witterungseinfls-
sen und Feuchtigkeit. AuBerdem wird die Trans-
portsicherheit deutlich erhdht*, beschreibt Zargi.

Mit wenig Aufwand einfach bedienen

Um die Anlagen zu steuern und dem Bediener
ein ergonomischeres Arbeiten zu ermdglichen,
setzt der Intralogistik-Spezialist mit dem Beu-
mer Group Human Machine Interface (HMI) ein
neu entwickeltes Bediengerat mit optimierter
Benutzeroberflache und grafischer Navigation
ein. Mit diesem leicht verstandlichen und intu-
itiven Interaktionskonzept lassen sich alle Ar-
beitsablaufe effizient gestalten. Die Men(ifih-
rung der Maschinensteuerung erfolgt mit dem
Soft-Touch-Panel tiber Piktogramme. Uber die-
ses Panel hat der Bediener zudem Zugriff auf
alle erforderlichen Schulungsprogramme und
-inhalte. Gesteuert werden die Anlagen Uber
eine Siemens Simatic S7-300.

Alfred Blazina schaut begeistert einem
Stapler hinterher, der eine Palette verpack-
ter Sécke zum Warenausgang transportiert.
»Wir haben dieses Projekt Hand in Hand mit
Beumer realisiert. Entstanden ist eine Verpa-
ckungslinie, die speziell auf unsere Anforde-
rungen zugeschnitten ist.“ Uberzeugt war der
Zementhersteller von der guten technischen
Zusammenarbeit bei der Planung, der Entwick-
lung sowie der optimalen Anpassung der Anla-
gen. Und weil Beumer alles aus einer Hand ge-
liefert hat, gibt es fir Calucem nur noch einen
Ansprechpartner. Auch das war Alfred Blazina
wichtig. Denn auch diese hochwertigen Anla-
gen brauchen Wartung und Service. Bei Bedarf
kommen deshalb Service-Mitarbeiter von Beu-
mer, die die Anlage prifen und eventuell not-
wendige Einstellungen vornehmen.

Beumer Group GmbH & Co. KG, Beckum
Tel.: + 49 2521 24 381
regina.schnathmann@beumergroup.com
www.beumergroup.com
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Eine wie adie andere

Homogene Dispersionen mit reproduzierbarer Qualitat

Selbst fur scherempfindliche Produkte kdnnen mit dem neuen Epsilon von Netzsch in einem Inline-Prozess
homogene Dispersionen mit reproduzierbarer Qualitat hergestellt werden. Der Dispergiervorgang findet dabei in
einem atmospharisch geschlossenen Raum statt und ist somit staub- und emissionsfrei.

Das Dispergieren von feinteiligen, pulverférmi-
gen Feststoffen in Flussigkeiten ist ein ganz we-
sentlicher Verfahrensschritt bei der Herstellung
unterschiedlichster Produkte. Dabei geht es
darum, einen Feststoff moglichst schnell und
energieeffizient, homogen und ideal benetzt in
eine Suspension einzuarbeiten. Dieser Vorgang
kann durch verschiedene technische Lésungen
realisiert werden. Entscheidend ist dabei die
Desagglomeration von Partikeln und die Be-
netzung der Partikeloberflachen.

Bei der Dispergierung mittels Dissolver, wird
zunachst die Oberflache der Agglomerate be-
netzt und anschlieBend Uber Scherung die in-
nere Struktur der Agglomerate getffnet. Dieses
Verfahren ist fUr viele Dispergiervorgange abso-
lut ausreichend. Die nahezu ideale Benetzung
der einzelnen Partikeloberflachen mit sehr ge-
ringen spezifischen Energieeintragen unter si-
gnifikant verringerten Scherbeanspruchungen
gelingt mit dem Mechano Venturi Prinzip.

Bereits zur Jahrtausendwende, wurde das
von Netzsch entwickelte Verfahren umgesetzt
im Inline-Mischsystem ¥-MIX, das heute das
Non-Plus-Ultra fir hoch automatisierte Pro-
duktionsanlagen mit gréBeren Produktansat-
zen darstellt. Produktionsleistungen von bis zu
10 t/h mit einer sehr niedrigen Motorleistung
von 45-75 kW kdnnen mit dem Y-MIX realisiert
werden. Ahnliche Produktionsleistungen wer-
den bisher nur mit speziellen Rotor-Stator-Sys-
temen erreicht, die allerdings wegen der sehr
hohen Scherbeanspruchung in vielen Fallen
nicht eingesetzt werden kénnen.

Eine neue Losung mit vielen Vorteilen

Mit dem neu entwickelten Inline Dispergierer
Epsilon schafft es Netzsch, die bisher vorhan-
dene Licke zwischen dem sehr universellen
Dissolver und dem Y-MIX vollstandig zu schlie-
Ben.

Der Netzsch Epsilon weist im Inneren keine
engen Spalten oder statische Einbauten auf,
durch die das Produkt gepumpt werden muss-
te. So werden, anders als bei klassischen
Rotor-Stator basierten Inline Dispergiersyste-
men, hohe Scherbeanspruchungen vermieden
und auch scherempfindliche Produkte kénnen

sanft dispergiert werden. Der Inline Dispergie-
rer Epsilon garantiert mit seinem einzigartig
neuen Wirkprinzip eine dauerhaft reproduzier-
bare Produktqualitat. Der notwendige Energie-
eintrag ist gering und so wird die Produkter-
warmung auf ein Minimum reduziert.

Der Dispergiervorgang findet in einem at-
mosphérisch geschlossenen Raum statt und
ist damit staub- und emissionsfrei. Epsilon ist
unempfindlich gegenlber Fremdkorpern (Fa-
sern, Steine, 0.4.) und die vom Produkt be-
rbhrten Komponenten besitzen eine hohe Le-
bensdauer.

Der neue Inline Dispergierer Epsilon zeich-
net sich durch einen vergleichsweise geringen
Platzbedarf sowie eine einfache und sichere
Handhabung fur Betrieb, Reinigung und War-
tung aus. Die Maschine wird mit einer Software
ausgeliefert, die eine Fehlbedienung verhindert.
Das Prozessgehause und die Pulverzufihrung
an der Maschine sind so ausgelegt, dass sie
im Bedarfsfall binnen klrzester Zeit von einer
Person ohne Werkzeug demontiert, gereinigt
und wieder montiert werden kdnnen. Auch die

komplette Entleerung der Maschine kann ohne
Aufwand erfolgen. Dies ist ein wichtiger Punkt
fur haufige Produktwechsel, bei denen Konta-
mination vermieden werden mussen. Der In-
line-Dispergierer Epsilon kann in Abhangigkeit
von den Schuttguteigenschaften des Pulvers
mit unterschiedlichen Pulver- oder Feststoffzu-
gabevorrichtungen betrieben werden.

Neu und einzigartig

Netzsch hat den neuen Epsilon erstmals auf
der diesjahrigen Powtech in Nurnberg prasen-
tiert, ebenso wie zwei weitere Weltneuheiten:
Die trockene Ruhrwerkskugelmuhle Netzsch
SpheRho — und das Schlauchwechselsystem
Netzsch SmartRemoval zum Austausch von
Filterschlauchen und -kérben fur Side Remo-
val Filter.

Netzsch-Feinmahltechnik GmbH, Selb
Tel.: + 49 9287 797-0
info.nft@netzsch.com - www.netzsch.com/gd
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Staubformige Giiter mit Druckluft
lockern, mischen und transportieren

Die Produktion staubférmiger Guter ist in der Regel ohne den Einsatz von Druckluft nicht mdglich. Im Zement-

werk von Laforge in Karsdorf wird sie u.a. zum Lockern, Mischen und Transportieren staubférmiger Guter ein-
gesetzt. Mehr als 50 Schraubenverdichter und Drehkolbengeblase der Aerzener Maschinenfabrik gewéhrleisten

eine storungsfreie Produktion.

Je vier groBBe Aerzen Schraubenverdichter und
vier Aerzen Drehkolbengeblése arbeiten in einer
groBen Halle als zentrale Station. Die Ubrigen
Anlagen wurden dezentral installiert. Eines die-
ser Geblase in der zentralen Station entstammt
der Aerzen Baureihe Delta Hybrid. In dieser
LDrehkolbenverdichter® genannten Baureihe
wurden die Vorteile eines Drehkolbengeblases
und eines Schraubenkompressors in einem
Uberzeugenden Druckluft-Konzept verbunden.
Im Dauerbetrieb ist ein Hochstdruck bis 1,5 bar
erreichbar.

Verfahrensablauf Zementherstellung

Druckluft iiberall

Der fur die Produktion von Zement erforderli-
che Rohstoff Kalk wird in Karsdorf im werksei-
genen Tagebau in unmittelbarer Nachbarschaft
zum Zementwerk gewonnen, im Kalksteinsilo

isch lagert it ite- ——  Faatuolt
2Wse eng? age ) und zusam.r.nen mit welte Abb. 2: Verfahrensablauf der Zementherstellung. Gas
ren Zuschlagen in der Rohmuhle vermahlen.
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Abb. 3: Vier Drehkolbengeblése in der zentralen Druckluftstation.

AnschlieBend wird das Material mehlfein ge-
mahlen und zur weiteren Homogenisierung
pneumatisch in die Rohmehlsilos geférdert. Im
Brennofen entsteht dann durch eine chemische
Umwandlung - die sogenannten Sinterung — ein
neues Produkt, der Zementklinker (Anmerkung:
Die Brenndfen werden u.a. mit Braunkohlen-
staub befeuert, der mit Forderluft aus Aerzen
Schraubenverdichtern transportiert wird, wah-
rend Aerzen Drehkolbengeblase zur Erzeugung
der Verbrennungsluft in den Ofen eingesetzt
werden). Der heruntergekuhlte Klinker wird in
Klinkersilos zwischengelagert, anschlieBend
je nach Einsatzzweck mit weiteren Zuschla-
gen vermischt, in Zementmuhlen zu sehr fei-
nem Zement gemahlen und Uberwiegend per
Silo-LKW abgefahren.

Nichts lauft in Karsdorf ohne Druck-
luft: Druckluft fir den pneumatischen Roh-
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mehltransport, aber auch zum Lockern und
Mischen (Homogenisieren) in Silo-Anlagen.
Diese Druckluft wird bedarfsabhangig entwe-
der durch olfrei verdichtende, luftgekihlte Aer-
zen Schraubenkompressoren (einsatzabhangi-
ger Druckbereich 2,6 bis 3,3 bar) oder durch
Olfrei verdichtende, luftgekuhlte Aerzen Dreh-
kolbengeblase (Hochstdriicken 0,6 bis 0,8 bar)
erzeugt.

Bis zu einem Hochstdruck von 1 bar waren
in der Vergangenheit Drehkolbengeblase die
idealen Druckluft-Erzeuger. Sie haben sich in
diesem Druckbereich und in den unterschied-
lichsten Einsatzbereichen — auch im Dauerlauf
unter Extrembedingungen - seit Jahrzehn-
ten in vielen Branchen als Erzeuger absolut
Olfreier Druckluft hervorragend bewahrt. Je-
doch galt 1 bar Hochstdruck fur Drehkolben-
geblése bisher als ,Ende der Fahnenstange®.

Die 1833 gegrindete franzésische La-
farge-Gruppe gehért seit Juli 2015 zu
LafargeHolcim, dem gréBten Baustoff-
hersteller der Welt. Die Hauptverwaltung
der operativen Gesellschaft ,Zement” in
Deutschland ist seit 2012 in Karsdorf an-
séssig. Dieser Standort wurde in den 90er
Jahrenvon derLafarge-Gruppe tibernom-
men und modernisiert. Hier produzieren
etwa 230 Mitarbeiter eine umfangreiche
Palette an Portland-, Portlandkomposit-
und Hochofen-Zementen sowie Spezial-
bindemitteln. Die jéhrliche Produktions-
kapaziét liegt bei 2,3 Mio. t Zement.

Im vielfach verlangten Druckbereich von 1 bar
bis 1,5 bar muBte man deshalb bisher notge-
drungen Olfrei verdichtende Schraubenkom-
pressoren einsetzen. Deshalb hat die Aerze-
ner Maschinenfabrik, ein erfahrener Hersteller
von Drehkolbengeblasen (seit 1868) und von
Schraubenverdichtern (seit 1943), hier den
Hebel angesetzt und die Baureihe Delta Hy-
brid entwickelt. Mit diesen Aggregaten kann
Druckluft nicht nur fir den bisher schon mdg-
lichen Bereich bis 1,0 bar Hochstdruck, son-
dern auch flr den bisher schwierig abzude-
ckenden Druckbereich von 1,0 bis 1,5 bar mit
hoéchster Zuverlassigkeit und noch wirtschaft-
licher erzeugt werden. Diese Anlagen wurden
seit mehreren Jahren unter echten Praxisbe-
dingungen getestet und zur Serienreife ent-
wickelt. Ein Aggregat aus der Baureihe Delta
Hybrid arbeitet seit Februar 2007 im Dauerbe-

w) FachPack.de
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. AERZEN

,Dieses Versuchsgebldse ist seit seiner
Inbetriebnahme absolut problemlos im
Dauerbetrieb aktiv und liefert Druckluft
mit Hochstaruck 0,8 bar",

Dipl.-Ing. Giinther Schlimm, Gruppenleiter Technische
Versorgungsanlagen im Werk Karsdorf

trieb rund um die Uhr auch im Zementwerk in
Karsdorf und hat sich dort auch unter den har-
ten Bedingungen der Zementindustrie hervor-
ragend bewahrt.

Das Zementwerk in Karsdorf verfugt Uber
drei Ofenlinien. In dieser Produktionskette
Ubernimmt die Druckluft zwei zentrale Aufga-
ben: das Rohmehl wird in den Silo-Anlagen
durch Druckluft pneumatisch aufgelockert und
vergleichmaBigt (homogenisiert), Uber Dosier-
anlagen in Fordersysteme eingetragen und —
ebenfalls pneumatisch — Uber Rohrleitungs-
systeme zu den Brenndfen transportiert. Die in
beiden Arbeitsbereichen erforderliche Druckluft
wird durch luftgekUhite Anlagen der Aerzener
Maschinenfabrik erzeugt, die in einer gro3en
Halle gemeinsam aufgestellt sind:
= Die Druckluft zur Auflockerung des Roh-

mehls im Vorratssilo und zur Homogenisie-

rung wird von zwei im Dauerbetrieb arbei-
tenden Aggregaten geliefert, einem Aerzen
Drehkolbengebldse und einem Aggregat
aus der neuen Aerzen Baureihe Delta Hyb-
rid. Ein drittes Geblase steht als Redundanz,
ein viertes Aggregat fur andere Aufgaben zur
Verfigung. Alle vier Aggregate arbeiten im
Druckbereich von 0,6 bis 0,8 bar.

= Die Druckluft fir den Rohmehl-Transport
und eine erneute Homogenisierung wird
von vier groBen Olfrei verdichtenden, Iuft-
gekuhlten Aerzen Schraubenkompressoren
des Typs VM 537 produziert (Liefermenge je
96,00 m®min; bedarfsabhangiger Druckbe-
reich 2,6 bis 3,3 bar): ein Kompressor liefert
die Druckluft fir den Transport, zwei Anla-
gen produzieren die Druckluft fir die gleich-
maBige Vermischung der Materialien (Homo-
genisierung), und ein Schraubenkompressor
wird als Redundanz vorgehalten.
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Abb. 4.: Vier Schraubenverdichter und und im Vordergrund das Delta-Hybrid-Aggregat.

Alle Drehkolbengeblase und Schraubenver-
dichter arbeiten mit konstanter Drehzahl, dem
aktuellen Stand der Technik bei ihrer seinerzei-
tigen Inbetriebnahme. Inzwischen haben sich
in vielen Bereichen drehzahlgeregelte Anlagen
durchgesetzt, weil sie immer nur so viel Druck-
luft produzieren, wie aktuell bendtigt wird. Des-
halb arbeiten diese Uber Frequenzumrichter
bedarfsabhangig geregelten Anlagen in vie-
len Einsatzféllen mit einer noch hdheren Ener-
gie-Effizienz als Anlagen mit fester Drehzahl.
FUr Dipl.-Ing. Ginther Schlimm, Gruppenlei-
ter Technische Versorgungsanlagen im Werk
Karsdorf, steht fest, ,dal3 wir deshalb bei einer
Investitionsentscheidung fur neue Aerzen Ge-
blase und Verdichter in jedem Einzelfall sehr
sorgfaltig prifen werden, ob wir einer drehzahl-
geregelten Anlage oder einer Anlage mit kon-
stanter Drehzahl den Vorzug geben sollen.*

Drehkolbenverdichter aus der Baureihe
Delta Hybrid

Im Februar 2007 bot die Aerzener Maschi-
nenfabrik dem Zementwerk in Karsdorf zu
Testzwecken ein Aggregat aus der neu ent-
wickelten Baureihe Delta Hybrid an. Fur eine
madglichst hohe Auslastung wurde dieses Ag-
gregat sofort in eine Ofenlinie integriert, wo
im Havariefall die Versorgung auf ein Redun-
danz-Aggregat umgerUstet werden konnte.
,Dieses Versuchsgeblase ist seit seiner In-
betriebnahme absolut problemlos im Dauer-
betrieb aktiv und liefert Druckluft mit Hochst-
druck 0,8 bar”, berichtet Gunther Schlimm.
Bis zu diesem Zeitpunkt arbeiteten drei der
vier vorhandenen Aerzen Drehkolbengeblase
zur Auflockerung und Homogenisierung des
im Silo befindlichen Rohmehls nach folgen-
dem Schema:

= Jeweils ein Geblase war einer der zwei Ofen-
linien fest zugeordnet und lieferte die in die-
sem Bereich bendtigte Druckluft zur Auflo-
ckerung und Homogenisierung des im Silo
befindlichen Zementmehls.

= Das dritte Aggregat wurde als Reserve vor-
gehalten und konnte bei Bedarf sowohl die
Ofenlinie 3 als auch der Ofenlinie 4 versor-
gen.

Dieses Konzept gilt zwar im Prinzip noch heute.
Allerdings wurde mit der Inbetriebnahme des
neuen Delta Hybrid-Geblases im Februar 2007
das alte Hauptaggregat einer Ofenlinie sofort
vom Netz genommen.

Ein Wartungsvertrag wurde fur die im Ze-
mentwerk Karsdorf installierten Aerzen Schrau-
benverdichter und Drehkolbengeblédse nicht
abgeschlossen. Laufende Wartungsarbeiten
werden durch eigenes Personal durchgefuhrt.
Lediglich umfangreichere Revisionen und In-
standhaltungsarbeiten werden durch Mitarbei-
ter der Aerzen Service-Abteilung erledigt.

Der Autor
Norbert Barimeyer,
Presse-Arbeit fiir die Drucklufttechnik, Bielefeld

Aerzener Maschinenfabrik GmbH, Aerzen
Sebastian MeiBler

Tel.: +49 5154 81-0

info@aerzener.de

Www.aerzen.com
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Sechertransporte onne
Kostenexplosion

Alternative fur explosionsgefahrlichen Becherwerk Elevator

Die Kosten fUr die Erhdhung der Explosionssicherheit bei Bechertransportsystemen sind bis zu drei Mal hdher
als die flr die Transportsysteme selbst. Poeth Solids Processing aus Tegelen entwickelte deshalb den neuen
kostensparenden Z-Férderer, um SchuttgUter mit einer hohen Kapazitat in groBe Hohen zu transportieren. Der
Z-Forderer macht kostspielige Investitionen in Atex-Schutz Uberfllssig. Das System ist darUber hinaus energie-
effizient und eignet sich fur bruchempfindliche Produkte. Ein zusétzlicher Vorteil sind die niedrigeren Baukosten.

Trockene organische Stoffe sind naturgeman
explosionsgefahrlich. Diese Gefahr entsteht
vor allem, wenn diese Stoffe bei Geschwindig-
keiten von mehr als 1 m/s transportiert wer-
den. Bechertransportsysteme sind vorteilhaft,
wenn Produkte vertikal transportiert werden
mussen. Diese Systeme funktionieren jedoch
nur bei Geschwindigkeiten ab 2 m/s. Darum
werden fUr Bechertransporte immer strenge-
re und kostenaufwandigere Atex-SchutzmaB-
nahmen vorgeschrieben. Die Kosten flr bspw.
Entkopplungen, Explosionsunterdriickung und
-entlastung, Schraglaufschutz, Automatisie-
rung und Wartung von Bechertransporten sind
zurzeit bis zu drei Mal hoéher als die Transport-
systeme selbst. Aus diesem Grund entwickelte
Poeth Solids Processing ein neues System zum
horizontalen, vertikalen und/oder diagonalen
Transport explosionsgefahrlicher Trockenstoffe.
Dieses System macht teure MaBnahmen fiir
den Explosionsschutz Uberflissig.

Energieeffizienter, schonender Transport
ohne Kosten fiir Keller und Aufbau

Der Z-Forderer zeichnet sich durch eine hohe
Kapazitat von 45 m? bis 220 m®h aus. Da er
auch bei Geschwindigkeiten von unter 1 m/s
ausgezeichnet funktioniert, ist das Risiko einer
Explosion ausgeschlossen. Dadurch sind hohe
Investitionen in die Atex-Sicherheit nicht not-
wendig (unter anderem Kosten auf Grund der
neuen CEN 305-Vorschriften).

SAFE L]

S&O

SABU 5

é AUFFANGWANNEN

Geeignet fiir fragile und Kontamination
empfindliche Waren

Der neue Z-Férderer kann ohne Dachaufbau,
Keller oder Schéchte gebaut werden. Auch
diese Kosteneinsparung macht ihn zu einer
cleveren Alternative fir den Bechertransport.

SICHERE LAGERUNG VON GEFAHRSTOFFEN

& GEFAHRSTOFF-LAGERCONTAINER

& GEFAHRSTOFF-REGALE & GASFLASCHEN-CONTAINER

SABU Morshach GmbH | Tel.: 02294 694-0 | Internet: www.saebu.de | E-Mail: safe@saebu.de

Poeth entwickelt, baut und installiert Ma-
schinen und Produktionslinien fiir die unter-
schiedlichsten Prozesse zur Verarbeitung
von festen Stoffen. Der Z-Férderer kann fiir
die Verarbeitung von Schittgitern in der
Futtermittel- und Nahrungsmittelindustrie,
der Chemie-, Heimtierfutter-, Kunststoff-,
Recycling- und Brauindustrie, eingesetzt
werden.

Er transportiert Pulver, Kérner und Granula-
te auf eine schonende Weise. Dadurch eignet
sich das neue Transportsystem besonders fur
bruchempfindliche Rohstoffe, gepresste Pel-
lets und extrudierte Produkte. Der Z-Forderer
spart im Vergleich zum pneumatischen Trans-
port sogar 90 % Energie ein. Das System eig-
net sich fUr Transporte in Hohen von mehr als
10 m.

Poeth BV, B-Tegelen
Tel.: +31 77 326 11 82
poeth@poeth.nl - www.poeth.nl

700 WEITERE ARTIKEL
KATALOG-DOWNLOAD:
WWW.SAEBU.DE
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Mobilitat fur die Bediener

Optimierter Workflow fiir Abfiillanlagen

B. Eng.

Sandor Djarmati,
verantwortlich fiir die
Entwicklung des Plant
Assist Manager bei
Rdsberg Engineering

Wirtschaftlichkeit und Sicherheit sind Uberall in
der Verfahrenstechnik wichtige Ziele. Wo Men-
schen komplexe Tétigkeiten ausflhren mus-
sen, besteht aber immer die Gefahr, dass sie
trotz aller Erfahrung Fehler machen, etwas ver-
gessen oder sich in der Reihenfolge vertun. So
kdénnen beim Beflillen eines Tankwagens bei-
spielsweise schon mal bis zu 30 Detailaufga-
ben anfallen, angefangen von Sichtprifungen,
z.B. der Zulassung des Tankwagens, Uber das
Kontrollieren verschiedener Ventile bis hin zum
Ablesen des Zahlwerkes. Nach dem Beflllen
sind auf der Liste dann viele weitere Punkte ab-
zuarbeiten, z.B. das Lésen der Erdungszange,
Wegklappen und Sichern von Leitern, das Ver-
plomben oder Etikettieren. Und naturlich muss
auch wirklich sichergestellt sein, dass in jeden
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Industrie 4.0 ist heute zwar in aller Munde, aber in der Prozesstechnik lau-
fen noch immer viele manuelle Arbeitsschritte. 4.0 Loésungen kdnnen hier
die Ablaufe effizienter und sicherer gestalten, weil die Mitarbeiter elektro-
nisch durch die Arbeitsprozesse geleitet werden und alle relevanten Infor-
mationen in der richtigen Reihenfolge auf einen Blick verfugbar sind. Das
funktioniert nicht nur an fest installierten Bedienstationen vor Ort, sondern
auch auf mobilen Endgeraten, wie der Karlsruher Automatisierungs-Spe-
zialist R6sberg Engineering mit ersten Anwendungen belegt.

Tank das abgeflillt wird, was hineingehért. Bei
manchen dieser Abldufe wére zudem der Zu-
griff auf aktuelle Prozessdaten hilfreich. In Pa-
pierform kénnen diese aber nicht zur Verflugung
gestellt werden. Eine digitale L6sung kann also
nicht nur das Papier abschaffen, sondern auch
die Prozesssicherheit erhdhen.

Mehr Produktivitét und Sicherheit

Mit dem Plant Assist Manager (PAM) haben
die Automatisierungsspezialisten von R&s-
berg Engineering deshalb fur die elektronische
Bedienerflhrung eine praxisgerechte Client-
Server-Lsung entwickelt, die sich Uber eine
standardisierte OPC-Schnittstelle mit jedem
Leitsystem koppeln lasst. Dabei regelt der
PAM-Server die Kommunikation mit dem Pro-

zessleitsystem ebenso wie mit den Clients.
Zudem speichert er die Daten der Arbeitspro-
zesse in einer Datenbank und erstellt Reports
und Statistiken. Aufihm werden auch die Logik
fUr die Arbeitsprozesse sowie die Auftragsdefi-
nition hinterlegt.

Uber das vorhandene T-Netzwerk oder ein
zusatzliches WLAN lassen sich dann stationére
PCs ebenso ins System integrieren wie mobi-
le Geréate oder bei Bedarf ein Netzwerkdrucker,
beispielsweise zum Ausdrucken der Protokolle.
In der Praxis hat sich diese L&sung, die Mitar-
beiter elektronisch durch die Arbeitsprozesse
fUhrt und ihnen alle relevanten Informationen
auf einen Blick zur Verflgung stellt, mittlerweile
gut bewahrt. Bei der BASF in Ludwigshafen
z.B. wird der Plant Assist Manager an Tank-



abfullanlagen fir Schwefelsaure (H,S0,) und
Oleum — Schwefeltrioxid (SO,) in Schwefelsdure
geldst - eingesetzt. Zwei davon sind heute be-
reits erfolgreich in Betrieb; bei zwei weiteren
lauft zurzeit die Installation. Das besondere
daran: Die Abflllanlagen verzichten ganz auf
fest installierte Bedienterminals. Die Mitarbei-
ter werden Uber WLAN-Verbindung und Tab-
let durch den gesamten Abflllprozess geflhrt,
kénnen sich innerhalb der Anlage bewegen
und prinzipiell sogar mehrere Abflillprozesse
gleichzeitig Ubernehmen.

Komplexe Abldufe immer und iiberall
im Griff
Anlass fur die Modernisierung der Abflillanlage
war der Austausch der bisherigen Hardware,
fUr die sich Support und Ersatzteilbeschaffung
immer schwieriger gestaltete. ,Fur die Installati-
on des Plant Asssist Managers sprachen in die-
sem Zusammenhang gleich mehrere Griinde*,
erlautert Peter Ankert, bei der BASF verant-
wortlich fir Prozessleittechnik. ,Unser Ziel war
es, die Arbeitsprozesse beim Abflllen zu op-
timieren und zu standardisieren; was letztend-
lich die Mitarbeiter entlastet und ihnen hilft, sich
aufs Wesentliche zu konzentrieren. Gleichzeitig
profitieren wir jetzt trotz der komplexen Ablaufe
von relativ kurzen Einarbeitungszeiten.” Dabei
lieB sich die Modernisierung und Installation des
Plant Assist Managers gut in den laufenden Be-
trieb integrieren. Zwar laufen die Abflllanlagen
rund um die Uhr; zwischen den einzelnen Vor-
gangen gibt es jedoch immer wieder Pausen.
Um die Arbeitsablaufe beim Abflllen von
Schwefelsédure und Oleum elektronisch ab-
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Abb. 1: Der Plant Assist Manager (PAM): Die Client-Server-Losung lasst sich dank standardisierter

0PC-Schnittstelle an jedes Leitsystem anschlieBen.

bilden zu kénnen, wurden zunachst die vor-
handenen Arbeitsprozesse evaluiert und die
entsprechenden Ablaufketten in der PAM-Soft-
ware angelegt. Dabei galt es, z.B. auch digi-
tale Signaturen zu berUcksichtigen. Wenn die
Logik fur die unterschiedlichen Arbeitsprozes-
se definiert ist, lassen sich Auftréage jederzeit
aus anderen datenbankbasierten Systemen di-
rekt Ubernehmen. Die Prozesse sind kontrol-

Abb. 2: Bei der BASF in Ludwigshafen wird der Plant Assist Manager an Tankabfiillanlagen fiir
Schwefelsdure und Oleum eingesetzt.

lierbar, lassen sich jederzeit analysieren und die
Archivierung qualitats- oder sicherheitsrelevan-
ter Daten ist garantiert.

Kontrollierbare Prozesse

Um seine Abflllauftrage zu erhalten, loggt sich
der Bediener der Abflllanlage mit seinem Ta-
blet am PAM-Server ein; dann erhélt er die
entsprechenden Arbeitsschritte direkt ange-
zeigt. Erledigte Arbeiten quittiert er, woraufhin
der n&chste Arbeitsschritt erscheint. Eventuel-
le Sensormeldungen, die wahrend der Prozes-
se auflaufen, gehen an das Prozessleitsystem,
worauf die nachsten Schritte dann initialisiert
werden. Dies lauft im Hintergrund. Auch Mel-
dungen, die eventuell ein anderes Vorgehen
notwendig machen, werden von der zentra-
len Auftragsverwaltung verarbeitet, da die ent-
sprechenden Ablaufe oder Loops in der elek-
tronischen  Bedienerfihrung  berUcksichtigt
sind. Damit ist sichergestellt, dass der Bedie-
ner keinen Arbeitsschritt vergisst, die richtige
Reihenfolge der Ablaufe einhalt und sich keine
Fehler einschleichen.

Dabei bleibt er trotzdem flexibel: So lassen
sich bestimmte Arbeitsschritte in unterschiedli-
cher Reihenfolge erledigen, was Vorteile bringt,
wenn man z.B. gerade an einen ohnehin zu
kontrollierenden Rohrabschnitt vorbeikommt.
Aufgrund differierender Bedingungen kann der
Bediener — nach Ricksprache mit der Leitstelle
— auch Fehler korrigieren, z.B. wenn bei einem
Tankwagen das Prufdatum falsch eingetragen
wurde oder ein anderer Tankwagen als geplant
die Ware anliefert.
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Abb. 3: Die Mitarbeiter werden iiber Tablet und WLAN durch den gesamten Abfiillprozess gefiihrt und

konnen sich innerhalb der Anlage bewegen.

Zuverlassig, sicher, komfortabel

In der Praxis hat der Plant Assist Manager mitt-
lerweile seine Zuverlassigkeit bewiesen. Jedem
Benutzer stehen mehrere Tablets zu Verflgung.
Muss eines aufgeladen werden, loggt er sich
einfach mit einem anderen Tablet und seinem
Benutzernamen am Server ein und kann direkt
weiter arbeiten. Auch die WLAN-Verbindung
hat sich als sehr stabil erwiesen. ,Die Mobili-

tat im Bereich der Abflillanlage haben unse-
re Mitarbeiter schnell schatzen gelernt. Viele
Wege sind dadurch kurzer geworden, da es
keine feste Bedienstation gibt, an der Einga-
ben gemacht werden mussen®, fahrt Ankert
fort. Dabei ist die Darstellung auf den Tablets
sehr Ubersichtlich. Daflr sorgen aussagekréaf-
tige Symbole und eine gute Farbgebung. Von
diesen Vorzigen lasst sich naturlich auch in

anderen Anwendungen profitieren. Die ,elek-
tronischen Checklisten“ bringen Uberall dort
Vorteile, wo viele manuelle Arbeitsschritte zu
erledigen sind, z.B. bei komplexen Arbeits-
ablaufen in der Behélterreinigung, zumal sich
auch noch weitere Features nutzen lassen. So
kénnen sich Mitarbeiter flur die Auftragsverga-
be mit einer personlichen RFID-Kennung identi-
fizieren und natUrlich lassen sich auch Behalter,
Tankstutzen oder &hnliches mit einem entspre-
chenden Tag versehen. Die Gefahr, einen Tank
falsch zu beflllen lasst sich so ausschlieBen,
was die Prozesssicherheit deutlich steigert und
Reinigungskosten vermeidet.

Zudem wird der Plant Assist Manager kon-
tinuierlich weiter entwickelt. Die neueste Versi-
on ist jetzt zum Beispiel fur alle Bildschirmgro-
Ben skalierbar, digitale Signaturen sind direkt
auf dem Tablet moglich und ein High Perfor-
mance HMI ist ebenso selbstverstandlich wie
eine Sprachumschaltung und die Ankopplung
an OPC UA. AuBerdem vereinfacht das Frame-
work-Konzept die Konfiguration, da keine spe-
ziellen Programierkenntnisse erforderlich sind.

Rosberg Engineering GmbH, Karlsruhe
Evelyn Landgraf

Tel.: +49 721 95018 54
evelyn.landgraf@roesberg.com
www.roesberg.com - www.liveDOK.com
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Abb. 4: Die Darstellung auf den Tablets ist sehr iibersichtlich. Dafiir sorgen aussagekréftige Symbole und eine gute Farbgebung. Hier in der neuen Version PAM-0S 2.0.
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Schiittgut-Durchsatz beriihrungslos online messen
Fir die Online-Durchsatzmessung von Schiitt-
gutern aller Art kann der neue Dynamas einge-
setzt werden. Durch die Nutzung des kapazitiven
Messprinzips ermdglicht er die Mengenmessung
im freien Fall oder in pneumatischen Fordersyste-
men. Der Dynamas ist einfach zu handhaben,
aufgrund der beriihrungslosen Messung ver-
schleiB- sowie wartungsfrei und liefert hoch-
prazise Ergebnisse. Damit kann der Hambur-
ger Messtechnikspezialist Dyna Instruments
jetzt vier grundsétzlich verschiedene Ldsungen
zur Durchsatzmessung anbieten. Da das System separat die Pro-
duktkonzentration sowie die Transportgeschwindigkeit misst und daraus den Mas-
sedurchsatz berechnet, ist es unabhangig von schwankenden Feststoffgeschwin-
digkeiten. Der Massedurchsatz Iasst sich zuverldssig, prazise und kontinuierlich
ermitteln, ohne dass laufende Prozesse gestort oder unterbrochen werden miis-
sen. Das Gerdt ist durch Befiillung des Sensorrohrs oder mit einer Referenzver-
wiegung einfach zu kalibrieren. Aufgrund der geringen Abmessungen lasst es sich
unproblematisch in bestehende Anlagen integrieren und ist fiir kleinere bis sehr
groBe Durchsétze einsetzbar. Das Durchsatzmessgerdt eignet sich zur Messung
von rieselfahigen Schiittgitern; sogar leitfahige Produkte wie Kohlenstaub konnen
zuverlassig gemessen werden. Der Dynamas ist fir unterschiedliche Rohrnenn-
weiten bis DN200 verfiighar und fiir den Einsatz in Atex Zone 1/21 zugelassen.

Dyna Instruments GmbH
Tel.: 040/790185-0
jens.bornhoeft@dynainstruments.de
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Dosieren schwerfliessender Schiittgiiter
Die konstruktive Gestaltung F
und Formgebung der Do-
siergerdte beeinflusst mass-
geblich die Zuverlassigkeit,
auch schwierige Produkte
zu dosieren. Gericke hat bei
der Entwicklung des Dosier-
gerdtesortimentes Versuche
mit unterschiedlichen Stoffen
gemacht und die Ausfilhrung der Geréte darauf ausgerichtet. Das brilickenfreie
Nachfliessen innerhalb des Dosiertrogs wird mit einem (ibergrossen Eintrittsquer-
schnitt sichergestellt. Verschiedene Typen von Auflockerern und Homogenisa-
toren sorgen fiir einen gleichmassig hohen Beftillungsgrad der Schnecke, selbst
bei hohen Drehzahlen. Das Fliessverhalten im Dosiertrog kann sowohl mittels
mechanischer Einbauteile wie auch Gber Vibrationen oder ultraschall-induzierter
Bewegung verandert werden.Die Homogenisierwirkung sorgt fiir eine uniforme
Schiittdichte, eine unabdingbare Voraussetzung fiir eine hohe volumetrische Ge-
nauigkeit. Das Profil der Spiralen oder Schnecke, spielt ebenfalls eine sehr gros-
se Rolle. Das Dosierorgan soll druckfrei transportieren, pulsationsfrei abwerfen,
freier Fluss unterbinden, resistent gegen Driicke sein, um nur einige Elemente
aufzuzéhlen.

Gericke AG

Tel.: +41 44 871 36 36
info@gericke.net
gericke.net

Schittguter pneumatisch transportieren, von Staubkorn- bis Tennisballgréfle, schnell, schonend und
mit geringstmoglichem Energieaufwand - eine Aufgabe fur Konner, Performer und echte Spezialisten.
Olfrei verdichtende Drehkolbengebldse, Drehkolbenverdichter und Schraubenverdichter von AERZEN
l6sen Ihr Transportproblem. Erwarten Sie mehr - Prozessluft jetzt in neuer Effizienz.

www.aerzen.com

AERZEN
EXPECT PERFORMANCE
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Das Ying und Yang
der Druckentlastung

Erhohte Prozesssicherheit durch gleichzeitige Nutzung von
Berstscheiben und Sicherheitsventilen

In der Prozesssicherheit sind Sicherheitsventile (SV) die am meist verwendeten Sicherheitssysteme, um Ablaufe
vor unzulassigem Uber- oder Unterdruck zu schiitzen. Etwas in Vergessenheit geraten sind dabei bei einigen
Betreibern Berstscheiben (BS) als Alternative zu SV. Die Kombination der beiden Systeme ist noch weniger Ver-
antwortlichen bekannt. ,Zu unrecht“ sagen einige Hersteller. Dieser Artikel zeigt auf, welche Vorteile die gleich-
zeitige Nutzung von BS und SV bringt.

BS und SV haben die gleiche Aufgabe: zuverlés-
sig bei einem definierten Druck &ffnen, um unzu-
lassigen Uber- oder Unterdruck innerhalb eines
Prozesses zu verringern. Eine BS ist eine nicht
schlieBende Sicherheitseinrichtung und muss
nach dem Ansprechen ausgetauscht werden.

SV hingegen schlieBen nach dem Entlas-
ten des unzuléssigen Drucks. So kann, je nach
Anwendung, ohne Verzégerung weiter produ-
ziert werden. Allerdings bedeuten die Anschaf-
fung und die regelméaBige Instandhaltung des
SV einen zeitlichen sowie finanziell hohen Auf-
wand.

Eine BS hilft, die Nachteile eines SV aus-
zugleichen — und umgekehrt. Die Kombinati-
on von SV und BS ermdglicht den Einsatz von
glnstigeren SV aus preiswerteren Materiali-
en. DarUber hinaus kann bei In-situ Tests, also

Abb. 1: BS und SV- eine lohnens-
werte Kombination
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Wartungen und Funktionsprifungen, auf den
Ausbau des SV verzichtet werden.

Davon profitieren Betreiber

Dichtigkeit, auch bei toxischen und

wertvollen Medien

Toxische und wertvolle Medien sollen wahrend
eines Prozesses nicht verloren gehen. Eine
hochwertige BS erflllt genau diesen Anspruch
und garantiert eine dauerhaft leckagefreie Ab-
sicherung.

Die KUB V bpsw. wurde speziell entwickelt
fur die Kombination mit SV, basierend auf der
KUB, der patentierten Umkehrberstscheibe von
Rembe. Die KUB und auch ihre Schwester, die
KUBV, erlauben ein Arbeitsdruckverhaltnis von
bis zu 98 % — je nach Prozess und Anwendung.

Abb. 2: Ein Blick in das Innere: Eine BS, hier die
KUB V, im passenden Halter mit leckagefreier Me-
tall-auf-Metall Dichtung, direkt an der Eintrittsseite
eines SV

a

Dr.-Ing. Stefan Riisenberg,
Rembe Safety + Control

Durch die Knickstabe, also die Sollbruchstel-
len der KUB, und weitere Besonderheiten in-
nerhalb des Herstellverfahrens, erhalt der Be-
treiber eine auBerst robuste BS, die auch nach
einem Ausbau, einer Reinigung oder Inspektion
wieder verwendet werden kann. Die dem Pro-

Abb. 3: Die glatte Wolbung der BS ist dem Prozess
zugewandt, verhindert Anbackungen und schiitzt
das Berstelement.



zess zugewandte, glatte Metalloberflache zeigt
keine Kavitéten und erlaubt u.a. den Einsatz flr
sterile und aseptische Anforderungen. Die Me-
tall-auf-Metall Dichtung ist metallisch dichtend
und gewahrleistet sehr niedrige Leckageraten.
Dem SV vorgeschaltete Berstscheiben sor-
gen fUr erhéhte Dichtigkeit, was aufgrund von
bestehender Regularien, Gesetze und Richtlini-
en ein nicht unwesentlicher Faktor flr Betreiber
ist. Zudem ist der Austausch einer BS im Ver-
gleich zu einem SV wesentlich glnstiger.

Zuverlassiger Schutz auch bei klebrigen oder
zéhfliissigen Medien

Durch Kklebrige, polymerisierende oder zahflUs-
sige Medien kann die Funktion und Zuverlassig-
keit von Sicherheitseinrichtungen beeintrachtigt
werden. Sobald der Ventilsitz eines SV verklebt,
ist ein Ansprechen beim definierten Druck nicht
mehr gewahrleistet.

Um das Verkleben von SV vorzubeugen, sind
Reinigungen und Inspektionen in regelmaBigen
Abstdnden notwendig. Wird nun ein BS vor
einem SV geschaltet, kénnen Anbackungen und
Verklebungen am SV verhindert werden. Am
Beispiel der KUB V lasst sich dies gut verdeutli-
chen: die KUB V zeichnet sich durch eine glatte,
zum Prozess zugewandte Metalloberflache aus,
die jegliches Anhaften unmdglich macht. Da-
durch sind die Knickstabe (Sollbruchstellen der
BS, die den Berstdruck definieren) sowie das SV
vor dem Prozessmedium geschitzt und somit
die Einhaltung des Ansprechdrucks gewahrleis-
tet. Gleichzeitig wird der vorhandene Totraum
minimiert. Auch bei Medien mit Feststoffanteilen
verhindert die vorgeschaltete BS ein Festkleben
von Partikeln am Ventilsitz.

Beim Einsatz von korrosiven Medien ist
die Kombination aus BS und SV ebenfalls du-
Berst sinnvoll. Bei korrosiven Medien missen

o

SV ausgekleidet oder aus teuren Materialien
wie bspw. Hastelloy gefertigt werden. Das Zu-
sammenspiel von BS und SV ist eine gunstige
Alternative: als produktbertihrende Druckent-
lastungsvorrichtung wird die BS aus einem
korrosionsbestéandigem Material gefertigt, wo-
durch das SV nur im Ansprechfall der BS mit
dem Medium in BerUhrung kommt. Dies er-
moglicht die Herstellung des SV aus weniger
korrosionsbestandigen und damit preiswerte-
ren Materialien. Das SV kann ausgebaut und
gereinigt werden, wahrend die BS in weni-
gen Minuten ausgetauscht werden kann. Da
der Prozess durch die BS wieder geschlossen
ist, kann die Produktion erneut aufgenommen
werden, auch wenn das SV noch nicht wieder
einsatzbereit ist.

Einfache Instandhaltung des SV durch

In-situ Tests

Um die Funktionsfahigkeit eines SV zu Uberpri-
fen, sind In-situ Tests eine ressourcenschonen-
de und kostensparende Moglichkeit. Doch was
genau passiert bei einem In-situ Test?

Der Raum zwischen BS und SV wird bis
zum Ansprechen des SV mit Druck beauf-
schlagt. Der Ausbau des Ventils ist nicht mehr
erforderlich, wodurch ein sonst Ublicher Pro-
duktionsstillstand vermieden werden kann. Bei
diesem Test spart der Betreiber Zeit und Geld.
BS, die speziell fUr die Kombination mit SV ent-
wickelt sind, weisen deshalb eine besonders
hohe Ruckdruckbelastbarkeit auf. Im Fall der
KUB V betragt diese 135 % des definierten
Berstdrucks.

Das kleine Einmaleins der Kombination

SV und BS

Die Kombination aus BS und SV wird in eini-
gen gangigen Normen, z.B. in der DIN EN ISO
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4126-3 oder in den AD2000-Merkblattern A1
und A2 behandelt. Um eine reibungslose Funkti-
on des SV durch die BS zu gewahrleisten, emp-
fiehlt sich der Einsatz fragmentationsfreier BS,
wodurch das AbstoBen von Fragmenten beim
Bersten verhindert wird. Um sicherzustellen,
dass Fragmente das SV nicht beeintrachtigen,
sind bei fragmentierenden Berstscheiben ge-
eignete MaBnahmen wie bspw. Fangkérbe oder
konstruktive MaBnahmen erforderlich.

Zudem ist der Abstand zwischen Berstsi-
cherung und SV ein entscheidender Faktor.
Auf der einen Seite sollte dieser méglichst kurz
sein, damit der Druckverlust durch eine mog-
liche Rohrleitung auf ein Minimum reduziert
wird. Auf der anderen Seite ist der Abstand so
groB zu wahlen, dass ein zuverlassiges Offnen
der Bersteinrichtung sichergestellt ist. Jedoch
ist zu beachten, dass der gesamte Druck bis
zum Eintritt des SV inklusive der BS bei weni-
ger als 3 % des Ansprechdrucks des SV liegen
muss. Der Druckverlust kann von verschiede-
nen Parametern wie bspw. dem Durchmes-
ser und der Lange der Eintrittsrohrleitung oder
dem Reibungsverlust (durch die Rauigkeit) der
Eintrittsrohrleitung beeinflusst werden. Es gibt
unterschiedliche Méglichkeiten, den Druckver-
lust zu bertcksichtigen. Nach AD2000-Merk-
blatt A1 ist ,der Druckverlust auf Teile des
Berstelements, die nach dem Ansprechen in
der Einspannvorrichtung verbleiben, [...] be-
rlcksichtigt, wenn der Querschnitt der Ein-
spannvorrichtung der nachfolgenden Bedin-
gung entspricht und das Berstelement direkt
vor dem SV montiert ist:

Ageom - a>1,5-A;-q, , mit

Ageom  geometrischer ~ Querschnitt  des
Berstelements (Querschnittsverengung, z.B.
durch Schneidvorrichtungen oder nicht zerstor-

Abb. 4: In-situ Test: Das SV wird ohne vorherigen Aushau gepriift. Durch eine hohe Riickdruckbelastbarkeit halten speziell entwickelte BS diese Beanspruchung

problemlos aus.
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Abb. 5: Fragmentationsfreie BS wie die KUB V stellen die Funktionsféhigkeit des SV, auch nach dem Anspre-

chen der BS, sicher.

Abb. 6: Der Zwischenraum von BS
und SV wird durch eine Entspan-
nungsventileinheit iiberwacht, die
im Halter der BS integriert ist. Das
angeschlossene Manometer visua-
lisiert Druckveranderungen.
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bare VakuumstUtzen sind berlcksichtigt; Verun-
reinigungen, z.B. durch Teile des Berstelements,
die nach dem Ansprechen in der Berstsiche-
rung verbleiben, sind nicht beriicksichtigt)

a Ausflussziffer [...][der BS]

A, engster Strdmungsquerschnitt des SV

a, Ausflussziffer des SV* [AD2000-Merkbaltt
A1, Absatz 5.4.2.2]

Alternativ dazu gibt es auch die Moglichkeit,
fur die Kombination aus BS und SV eine ein-
zige Ausflussziffer mittels Versuch zu bestim-
men (siehe dazu AD2000-Merkbaltt A1, Absatz
5.4.2.3)

Um eine Druckénderung im Zwischen-
raum von BS und SV zu erkennen, ist zudem
eine besondere Einrichtung (z.B. freier Abzug,
Alarmmanometer, Entspannungsventileinheit,
0.4.) notwendig. Ein moglicher Gegendruck im
Zwischenraum beeinflusst den Ansprechdruck
der Berstsicherung bzw. des SV und damit die
zuverlassige Funktion der Druckentlastungs-
einrichtung. Um dieses Problem zu I&sen,
kann eine Entspannungsventileinheit mit an-
geschlossenem Druckschalter eingesetzt wer-
den. Dadurch wird unzulassigem Druckaufbau
im Zwischenraum entgegen gewirkt. Beim An-
sprechen der BS schlieBt das Entspannungs-
ventil und der Druckschalter signalisiert ein An-
sprechen der BS.

Des Weiteren ist die Kombination in ihrer
Anordnung flexibel: so kénnen Druckentlas-
tungseinrichtungen nicht nur vor- sondern
auch parallel geschaltet werden. Das SV si-
chert dann die Ublichen Betriebsdriicke ab und
die BS spricht nur bei Versagen des SV oder
der Durchsatzleitung an, um das Produkt / den
Druck abzufthren.

Fazit

BS verlangern die Lebensdauer von SV, ge-
wahrleisten absolute Dichtigkeit und reduzie-
ren die Aufwendungen fur Anschaffung (durch
den Einsatz kostengUnstiger Materialien bei SV)
sowie Instandhaltung (l&ngere Wartungsinter-
valle, In-situ Tests). Folglich ist die Kombination
von SV und BS eine wirtschaftliche, zukunfts-
orientiere Losung.

Rembe GmbH Safety + Control, Brilon
Tel.: +49 2961 74050

info@rembe.de

www.rembe.de
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Werkskommunikation im
3-Schichtbetrieb

Elektronisches Schichtbuch unterstiitzt effizientes und sicheres Arbeiten

Bayer CropScience produziert am Standort Muttenz mit rund 250 Beschaftigten Pflanzenschutzmittel. Der Che-
miebetrieb ist auf dem Infrapark Baselland angesiedelt. Die Produktion umfasst zwei Produktionsbetriebe mit
Mehrzweckanlagen, auf denen durch flexible Umbauten eine Vielzahl an Produkten hergestellt werden kann.
Die Anlagen laufen rund um die Uhr im Drei-Schicht-Betrieb, sieben Tage die Woche. Produkte werden teilweise
auch gebaudeUbergreifend Uber mehrere Anlagen gefertigt. Aufgrund der ortlichen Trennung der Produktions-
betriebe ist deshalb der gegenseitige Informationsaustausch wichtig. Zur Kommunikation zwischen den einzel-

nen Schichten wird ein elektronisches Schichtbuch genutzt.

Friher kam daflr eine Eigenentwicklung eines
Betriebsmitarbeiters auf Access-Basis zum
Einsatz. Auf Grund organisatorischer Veran-
derungen, hielt man Ausschau nach einer
neuen Losung, zumal auch der Produktions-
umfang ein anderer war wie noch vor Jahren.
Das neue Schichtbuch sollte eine luckenlose,
fehlerfreie und revisionssichere Erfassung aller
Vorkommnisse gewahrleisten und die gesam-
melten Daten dartber hinaus auch bereichs-
Ubergreifend bereitstellen kénnen. [T-Projekt-
leiter Michele Troiano prézisiert dies: ,Wichtig
war uns ein zentrales Erfassungs- und Infor-
mationstool, das uns umfassend und zuver-
lassig in der Kommunikation des Schichtbe-

triebs unterstitzt — und zwar auf demselben
hohen Niveau, auf dem wir produzieren.” Der
Entscheid fiel zligig auf den Shiftconnector von
eschbachlT, weil die Software die Mindestan-
forderungen von Bayer bereits groBtenteils im
Standard abbilden konnte und sich auch die
Zusatzwinsche leicht umsetzen lieBen.

Mehr Transparenz fiihrt zu Zeiteinsparungen
Heute sorgt der Shiftconnector bei Bayer
CropScience flr einen korrekten und reibungs-
losen Informationsfluss. Die Anlagenverant-
wortlichen bzw. Schichtleiter und deren Stell-
vertreter erfassen damit detailliert Vorfalle, die
von den Betriebsvorschriften abweichen, was

zu einer schichten- und bereichsUbergreifen-
den Transparenz fUhrt. ,,FUr mich als Betriebs-
leiter ist der Shiftconnector naturlich ideal, sagt
Francisco Rodriguez. ,Alle Informationen sind
zentral erfasst und auf Knopfdruck abrufbar —
dadurch sparen wir unterm Strich viel Zeit.”
Wenn Betriebsleiter Rodriguez nicht im
Werk ist, erhélt er die im Shiftconnector ge-
nerierten Reports direkt auf sein iPhone. ,Zu-
hause oder unterwegs kann ich mir via iPhone
ausschlieBlich die Meldungen aus dem Shift-
connector ansehen, und dieser beinhaltet jetzt
auch die in SAP erfassten Vorfalle.“ Anhand
der Kategorisierung erkennt er, welche Mel-
dungen aus SAP kommen. Pro Schicht er-
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Abb.1: Information und Kommunikation: Im elektronischen Schichtbuch sind alle Meldungen sowie Aufgaben
und Weisungen fiir die Friihbesprechung iibersichtlich und leicht nachvoliziehbar hinterlegt.

zeugt der Shiftconnector einen Report Uber
alle Vorkommnisse — in 24 Stunden somit drei
Stlick. Diese gehen automatisch per E-Mail an
den Betriebsleiter und die Geschéaftsleitung.
,0en Report mit sdmtlichen Vorkommnissen
kann ich auch am Wochenende mobil abrufen
—und falls ein akutes Ereignis dabei ist, kbnnen
wir zeitnah reagieren“, so Francisco Rodriguez.
,Die Losung ist absolut verlasslich, wir bekom-
men dartber jede UnregelmaBigkeit mitgeteilt.”

Effektives Abweichungsmanagement

Uber den Shiftconnector wird auBerdem das
Abweichungsmanagement realisiert. So gibt es
innerhalb des elektronischen Schichtbuchs zu
jeder hinterlegten Anlage die Kategorie ,Abwei-

chungen®. Dort tragen die Schichtleiter alle Vor-
kommnisse ein, die nicht geman der Betriebs-
vorschrift abgelaufen sind. Auch zusétzliche
Informationen kénnen dort mit erfasst werden:
Ein typisches Beispiel ist die Volumenkontrolle
der Kesselanlagen. Weicht der Wert ab, tragt
der Schichtleiter diese Abweichung ebenfalls
im Shiftconnector ein.

Einmal pro Woche werden die Eintrage in
einer Abweichungssitzung besprochen. Der
QHSE-Mitarbeiter Roman Gysin (QHSE = Qua-
lity Health Safety Environmental) erhalt Uber
Statistiken entsprechend Auskunft. ,Wichtig ist
schlieBlich nicht nur das Sammeln und Erfas-
sen der Daten, sondern auch deren Analyse*,
erklart Rodriguez.

Abb.2: Das Projektteam ist zufrieden — das neue
Schichtbuch hat die Erwartungen weit iibertroffen
(v.l.n.r. Betriebsleiter Francisco Rodriguez, IT-Pro-
jektleiter Michele Troiano, und QHSE-Mitarbeiter
Roman Gysin)

Abb.3: Schichtbuch meldet an iPhone: Samtliche
Vorkommnisse lassen sich auch mobil abrufen, bei
Betriebsleiter Francisco Rodriguez via iPhone.

Eschbach IT GmbH, Bad Séckingen

Andreas Eschbach

Tel.: +49(0)7761-559 59-0
ae@eschbachlT.com - www.Shiftconnector.com

TA Luft und Emissionsreduzierung an Verladeanlagen

Betreiber von Anlagen zum Umschlagen gesund-
heitsgefahrdender Stoffe sehen sich weitreichenden
Anforderungen zur Emissionsreduzierung gegen-
Uber — dies gilt zunehmend auch flr Altanlagen. In
Verladeanlagen mit hohen Emissionsanforderungen
setzt Voortmann neben eigenen, nach TA Luft zertifi-
zierten Drehgelenken auch Armaturen und Nottrenn-
systeme mit TA Luft-Zulassung ein. Dartiber hinaus
sind spezielle Mdglichkeiten entwickelt worden, um
die Emissionen bei offenen Verladungen zu minimie-
ren. So kann in Verbindung mit dem Einsatz eines
Domkonus das Fallrohr teleskopierbar ausgefiihrt
und dadurch eine Unterspiegelbeflllung realisiert
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werden. Anfallende gasférmige Schadstoffe wer-
den Uber eine Gasrlickflhrung kontrolliert abgelei-
tet. Auch die Ausstattung eines Domkonus mit Bl&h-
manschette ist ein praktikables Mittel, den Austritt
von Schadstoffen an der Fahrzeug6ffnung zusétzlich
zu reduzieren. Neben der individuellen Entwicklung
von Neuanlagen baut Voortmann auch bestehende
Verladeeinrichtungen mit dem Ziel der Emissions-
reduzierung um.

Voortmann GmbH & Co. KG Steuerungstechnik
Tel.: +49 2835 9233 737
beate.meier@voortmann.de www.voortmann.de




Sicherheit im Brandfal

Entrauchung in Industriebauten

Entwickelt sich ein Feuer nach seinem Aus-
bruch zum Vollbrand, steigt auch die Hitze im
Gebéaude stark an. Tragende Bauteile geraten
auf diese Weise an ihre Leistungsgrenzen. Wird
die Hitze nicht abgeleitet, besteht in einer In-
dustriehalle bereits nach kurzer Zeit Einsturzge-
fahr. Ein zielgerichteter Loschangriff von innen
ist in diesem Fall nicht mehr mdglich, der To-
talverlust des Gebaudes wird als Konsequenz
in Kauf genommen. Ein qualifiziertes Entrau-
chungskonzept kann dies vermeiden. Rauch-
und Warmeabzugsanlagen (RWA) leiten die
Brandhitze und die entstandenen Rauch- und
Zersetzungsprodukte bei richtiger Bemessung
zuverlassig nach auBen ab.

Zuverldssige Entrauchung schiitzt
Gebaude, Mensch und Inventar

NatUrlich wirkende Rauch- und Warme-Ab-
zugsgerate (NRWG) lassen sich in Dachober-
lichter wie Lichtkuppeln oder Lichtbander in-
tegrieren und nutzen fur die Entrauchung die
Thermik. Im Brandfall werden die NRWG be-
reits in der Brandentstehungsphase frihzeitig
gedffnet und im gedffneten Zustand arretiert.
Ab diesem Zeitpunkt leiten sie den Rauch mit-
samt der aufsteigenden Hitze nach auBen. In
der Praxis hat sich bewahrt, dass pro 200 m?

Raumgrundflache mindestens ein NRWG ein-
gebaut werden sollte. Besonders groBe Ge-
b&ude und Geb&ude mit Ebenen werden mit
Rauchschirzen in beherrschbare Rauchab-
schnitte unterteilt.

Maschinell betriebene Rauch- und War-
me-Abzugsgerate (MRA) beférdern den Rauch
mithilfe eines maschinell erzeugten, konstanten
Luftstroms nach auBen. Diese Anlagen sind vor
allem in den Bereichen fur die Entrauchung ge-
eignet, in denen auch langere Zeit nach dem
Ausbruch des Brandes sehr tiefe Temperaturen
und damit ein geringerer thermischer Effekt zu
erwarten sind — z.B. in Kihlrdumen und -lagern.

Durch die Ableitung der Hitze bleibt die
Standfestigkeit der tragenden Bauteile l1anger
erhalten und die Gefahr des Totalverlustes des
Gebéaudes wird deutlich verringert. Die Ablei-
tung des Rauches verhindert, dass Warenbe-
stande oder auch Maschinen in nicht unmittel-
bar vom Feuer betroffenen Rauchabschnitten
geschadigt werden.

Gesetzliche Vorgaben und anerkannte
Regeln der Technik

Die Mindeststandards fur die Entrauchung von
Industriebauten sind in der Muster-Industrie-
baurichtlinie (M-IndBauRL) sowie den Landes-
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Dipl.-Ing.

Thomas Hegger,
Geschéftsftihrer Fach-
verband Tageslicht und
Rauchschutz (FVLR)

Ziel eines jeden Brandschutzkon-
zeptes im Industriebau ist es, den
Schaden in einem Brandfall so ge-
ring wie maoglich zu halten. Wahrend
sich die Brandhitze auf die Stand-
festigkeit des Gebaudes auswirkt,
gefahrden die bei einem Brand
entstehenden Rauch- und Zerset-
zungsprodukte die sich im Gebaude
befindenden Personen, Rohstoffe,
Produkte und Maschinen.

bauordnungen geregelt. Sie sehen bei Regel-
bauten ohne Abweichung vom Baurecht beim
Einbau von NRWG mindestens 1,5m? aero-
dynamisch wirksame Rauchabzugsflache und
beim Einbau von MRA einen Luftstrom von
mindesten 10.000m%h je 400m? Grundfla-
che vor. Zu beachten ist dabei, dass die Rege-
lungen nach M-IndBauRL lediglich die Feuer-
wehr bei ihrem Loscheinsatz unterstitzen und
die drei 6ffentlich relevanten Schutzziele Perso-
nenschutz, Nachbarschaftsschutz und Umwelt-
schutz sicherstellen sollen. Soll die Entrauchung
weitere Schutzziele wie den Sach- oder Dritt-
schutz gewahrleisten oder weicht das Gebaude
vom Baurecht ab, sind weitere MaBnahmen zur
Entrauchung notwendig. Der Fachverband Ta-
geslicht und Rauchschutz empfiehlt schon bei
der Brandschutzplanung auf eine umfassende
Entrauchung zu achten. Das schitzt die Mitar-
beiter, Gebaude und Sachwerte und den Be-
trieb vor langerem Produktionsausfall.

FVLR Fachverband Tageslicht und
Rauchschutz e. V, Detmold

Tel.: +49 5231 30959 0
info@fvlr.de - www.fvir.de
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Schutz vor zu hohen Drucken

Knickstab-Druckentlastungen verringern Anlagenstillstande und verbessern die Produktivitat

Druckentlastungen schitzen Pro-
duktionseinrichtungen und Pro-
zessmedien vor den Gefahren
durch unzuléssige Uberdriicke.
FUr Anlagenbetreiber z&hlen neben
schnellem und prézisem Anspre-
chen auch wirtschaftliche Aspek-
te. BPRV-Knickstab-Druckentlas-
tungen von Bormann & Neupert by
BS&B vereinen groBe Genauigkeit
und hohe Durchflussleistung mit ein-
facher Ruckstellung ohne Ausbau.
So verkirzen sie Anlagenstillstande
und erhthen die Produktivitat.

lhre Funktionsweise unterscheidet sich dabei
grundlegend von Berstscheiben oder her-
kémmlichen Sicherheitsventilen: Im reguldren
Betrieb dichtet die drehbar gelagerte Ventil-
scheibe der Armatur den Durchflussquerschnitt
sicher ab. Teflondichtungen gewahrleisten eine
groBtmogliche technische Dichtigkeit der Ar-
matur. Der Prozessdruck wirkt Uber einen He-
belmechanismus auf den Knickstab, tber des-
sen Lange, Durchmesser und Festigkeit der
Ansprechdruck festgelegt ist. Bis zum Errei-
chen des Ansprechdrucks halt der Knickstab
die Ventilscheibe sicher in ihrer geschlossenen
Position — auch bei stark schwankenden Be-
triebsdriicken und bis zu 95 % des Ansprech-
drucks.

Sobald der kritische Druck erreicht wird,
gibt der Knickstab kontrolliert nach: Die Ventil-
scheibe rotiert um 90° und gibt sofort den vol-
len Entlastungsquerschnitt frei. Fir einen ma-
ximalen Offnungsdurchmesser bei hochster
Stabilitat ist die Ventilscheibe hohl ausgefihrt.
So bietet sie eine hdhere Durchflussleistung
als herkdmmliche Sicherheitsventile gleicher
NenngroBe.

Die Ruckstellung — also das Wiederver-
schlieBen — erfolgt in wenigen Minuten und
ausschlieBlich von auBen, ein Ausbau oder
spezielle Werkzeuge sind nicht notwendig.
Der Bediener bewegt lediglich die Ventilschei-
be Uber den Hebelmechanismus in die ge-
schlossene Position zuriick und setzt einen
neuen Knickstab ein. Noch schneller und ein-
facher wird der Ersatz durch die Verwendung
der optionalen Saf-T-Pin-Knickstabkartuschen
— vormontierte und vorkalibrierte Einheiten zum
Einschieben. Eine Exposition des Bedieners
gegenlber Prozessmedien ist bei allen Varian-
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Abb. 1: Knickstab-Druckentlastung BPRV geschlossen

Abb. 2: Knickstab-Druckentlastung BPRV offen

ten ausgeschlossen; das bietet Sicherheit bei
der Arbeit mit Gefahrenstoffen. Die von auBen
zugangliche Konstruktion des Entlastungsme-
chanismus vereinfacht auch die regelméaBige
Wartung oder Uberpriifung vor Ort ohne De-
montage.

Die Sicherheitsarmaturen sind standardméa-
Big in NenngréBen von 25 bis 1.500 mm und
auch mit sehr niedrigen Ansprechdrticken von
weniger als 0,1 bar lieferbar. Flanschanschlus-
se und Gehauseabmessungen sind gemai
ANSI 150 oder DIN PN 10 ausgefiihrt. Fir Sta-
bilitat und Robustheit erfolgt die Verschrau-

bung immer vollflachig mit dem Armaturen-
gehduse. Die Knickstab-Druckentlastungen
erflllen alle relevanten Normen wie etwa die
Européische Druckgeraterichtlinie und verfl-
gen Uber CE-Zeichen oder UD-Kennzeichnun-
gen gemal ASME.

Bormann & Neupert by BS&B GmbH, Diisseldorf
Tel.: + 49 211 93055 0

info@bormann-neupert.de
www.bormannneupertbsb.de




Die Anforderungen an die
Anwender und an die Verschrau-
bungssysteme sind mit der im
Februar 2015 veroffentlichten
VDI/VDE 2862 Blatt 2 deutlich
angestiegen. Die Richtlinie be-
trifft Anwendungen im Anlagen-,
Maschinen und Apparatebau
sowie Flanschverbindungen an
drucktragenden Bauteile. Welche
Aufgaben und Moglichkeiten sich
dadurch fur Anwender ergeben,
zeigt dieser Beitrag.

Holger Junkers,
Geschéftsflihrer
Juko Technik GmbH

Die Anwenderrichtlinie ist eine Grundlage fur
die Klassifizierung von Schraubverbindungen
sowie ein Leitfaden fur die Auswahl entspre-
chend geeigneter Schraubsysteme.

Die Zielsetzung ist es, die Qualitét bei
Schraubverbindungen zu gewahrleisten. Die
steigenden Anforderungen an Schraubver-
bindungen sind getrieben durch Materialkos-
ten, Transportkosten wie auch Umweltthemen
(CO,-Emission) und dem hiermit erforderlichen
Leichtbau von Komponenten, Geraten und
Maschinen. Auch méchten die Hersteller ihre
Haftungsrisiken reduzieren.

Anwenderaufgaben
Die EinflussgréBen beim Verschrauben mit der
gewUlnschten ZielgroBe ,Vorspannkraft” sind
zahlreich und durfen deshalb auch bei einem
hohen MaB3 an Qualitatskontrolle nicht unter-
schatzt werden. Die VDI/VDE 2862 Blatt 2 er-
lautert die wesentlichen Anwenderaufgaben.
Diese sind:
= Klassifizierung der Schraubfélle (A, B, C)
m Einsatz von fahigen:
- Schraubwerkzeugen (Anforderung MFU)
- Messmitteln
- Prifmitteln

Qualitatsan

hochgesch
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Abb. 1: Verschraubung Castor-Behalter

orderungen

raubt

Weltweit einzigartige Richtlinienanforderungen
erhohen die Qualitat bei Schraubverbindungen

m Prozessféahigkeitsuntersuchung bei Serien-
fertigung

m Dokumentation

= Kenntnis des erforderlichen Stands der
Technik

Der Anwender ist somit aufgefordert, seine
Schraubverbindung und seine eingesetzten
Schraubsysteme zu kennen und fachgerecht
einzusetzen. Die korrekte Beurteilung des
Schraubsystems beziglich Eignung fir den
Schraubfall ist zusammen mit einer Prozessfa-
higkeitsuntersuchung bei Serienverschraubun-
gen die Voraussetzung fur eine konforme Um-
setzung der Richtlinie.

Anforderungen an das Schraubsystem
Am Beispiel fur einen Kategorie A-Schraubfall
bedeutet dies fur ein handgefiihrtes Schraub-
system:
= Maschinenfahigkeit des Schraubwerkzeu-
ges gemaB VDI/VDE 2645 Blatt 2 (MFU) ist
erforderlich.
m Zu erfassende MessgroBen flr den
Schraubprozess:
- Direkt gemessene SteuergroBe
- Direkt gemessene KontrollgréBe

- Steuer- und KontrollgréBe mussen unter-
schiedlich sein

- Bereitstellung der Schraubergebnisse

Selbsttestfahigkeit

m Erkennung von Fehiverhalten im Signalaus-
tausch

m Redundanter Aufbau zur Erfassung der
Steuer- oder KontroligréBe

Unter einer Kategorie A-Verschraubung wird
im Sinne der Richtlinie eine Schraubstelle oder
Schraubverbindung verstanden, welche beim
Versagen zu einer Gefahrdung fur Leib und
Leben oder Umwelt fuhrt.

Die Prozessfahigkeitsanalyse als Qualitats-
fahigkeitsnachweis

Die hohen Qualitatsanforderungen bei Schrau-
ben spiegeln sich z.B. bei der Stichprobenun-
tersuchung von Serienverschraubungen mittels
geeigneter Prifmethoden durch geschulte Mit-
arbeiter wieder. Eine mdgliche genannte Me-
thode ist z.B. die Ermittlung des Weiterdrehmo-
mentes gemal VDI/VDE 2645 Blatt 3, welche
voraussichtlich in Q2/2016 als Griindruck er-
scheint. In dieser Richtlinie werden diverse Me-
thoden der Messwerterfassung sowie deren
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statistische Auswertung beschrieben. DarU-
ber hinaus sind die anerkannten Methoden der
Langen- und Vorspannkraftmessung weiter an-
wendbar und sehr gute Methoden, um insbe-
sondere bei groBen Schrauben den geforder-
ten Fahigkeitsnachweis zu erbringen.

Um die Anwenderpflichten korrekt und voll-
standig zu erflllen, ist die statistische Auswer-
tung der Schraubvorgange und die Analyse
der erfassten Messdaten erforderlich.

Mitarbeiter miissen branchenspezifische
Schulungen erhalten

Die steigenden Anforderungen an die Qualitat
der Schraubverbindung erfordern auch immer
hoher werdende Anforderungen an die Mitarbei-
ter. Diese mUssen entsprechende Schulungen
erhalten, damit die notwendige Fachkenntnis
zum jeweiligen Themenschwerpunkt sicherge-
stellt wird. Die Qualifizierung von Montageperso-
nal nach DIN EN 1591-4 deckt hierbei nur einen
sehr kleinen Bereich einer speziellen Branche
ab. Die Anwender mUssen sich darauf einstel-
len, dass die Qualifikation der Mitarbeiter bran-
chenspezifisch durch entsprechende Schulun-
gen sicherzustellen ist, insbesondere um die
steigenden Qualitdtsanforderungen auch in der
Zukunft weiter erflllen zu kénnen.

GroBe Herausforderungen im Feldeinsatz
bei Service, Wartung und Reparatur

Viele Anwender im Maschinenbau mussen
ihre GroBgerate im Feld unter stark wechseln-
den Umgebungsbedingungen verschrauben.
Damit der Anwender auch hier ein qualitativ
hochwertiges Schraubergebnis erreichet, muss
er ein geeignetes Schraubverfahren anwenden
und sein Schraubergebnis Uber entsprechen-
de Messungen verifizieren. Mit dem Einsatz in-
telligenter Schraubsysteme, welche alle gangi-
gen Schraubverfahren beherrschen, wird diese
Aufgabe deutlich einfacher. Hochwertige Sys-
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Abb. 2: Drehkranzverschraubung

teme liefern dabei sogar noch eine Rickmel-
dung zur Prozessstabilitdt und dokumentieren
die gewlinschten MessgroBen.

Mochte der Anwender seine Schraubver-
bindung vom Potential her komplett ausnut-
zen und strebt man an, den Schraubprozess
bezlglich der Anzugsmethodik mdglichst ,war-
tungsarm®“ zu gestalten, mussen hochwerti-
ge Anzugsverfahren angewendet werden. Ein
Verfahren ist das Streckgrenzen gesteuerte
Anziehen von Schraubverbindungen, welches
auch mit unterschiedlichen Reibbeiwerten sehr
gut umgehen kann. Im Feldeinsatz zeigt sich,
insbesondere unter Einsatz der intelligenten
Schraubsysteme, dass solche Verfahren insbe-
sondere unter kritischen Umweltbedingungen
die bestmdglichen Vorspannkraftergebnisse lie-
fern. Praxisergebnisse und Hochschuluntersu-
chungen belegen, dass dieses Verfahren auch
mit unterschiedlichen Reibbeiwerten sowie den
daraus resultierenden Drehmomentschwan-
kungen von Faktor 2 und groBer zielsicher die
gewlnschte Vorspannkraft erreichen kénnen.

windustrie 4.0 in der Schraubtechnik im
Sinne der Richtlinie

Schraubsysteme und Werkzeuge, welche den
Ansatz ,Industrie 4.0“ erfullen, werden in der
Zukunft fur den Anwender die einfachste L6-
sung fur richtlinienkonformes Arbeiten bieten,
auch bezUglich der VDI/VDE 2862 Blatt 2. Sie
erlauben beispielsweise die Vernetzung ver-
schiedener unabhangiger Messsensoren mit
dem Schraubmontagesystem, welche véllig ei-
genstandig Messwerte erfassen und auswer-
ten. Damit die normativen Anforderungen erfUllt
werden, mussen auch diese Mess- und Prif-
gerate vollig unabhangig vom Schraubsystem
in der Lage sein, ihre physikalische MessgroBe
zu erfassen. Sensoren und Messgeréte in der
Schraubtechnik sind z.B. Ultraschall-L&ngen-
messsysteme, DMS-Messschrauben (DMS=-

Richtlinienkonformes Schraubsystem

Den Anforderungen der VDI/VDE 2862 Blatt
2entsprichtdas Eco2Touch Schraubsystem,
das Juko Technik unter dem Label smarttorc
auf den Markt gebracht hat.

Dehnmessstreifen), DMS-Messunterlegschei-
ben, aber auch manuell messende Systeme
wie z.B. eine Schieblehre oder eine Bligelmess-
schraube, deren Messergebnis manuell in das
Schraubmontagesystem zur Auswertung tber-
tragen werden kann. Die automatisierte statisti-
sche Auswertung der Steuer- oder Kontrollgro-
Be durch das Schraubmontagesystem sowie die
Auswertung weiterer externer eingebundener
Sensoren zur Prozessfahigkeitsuntersuchung
ist somit schnell und effizient gewahrleistet.

Kundennutzen und Fazit

Bereits im ersten Jahr seit Inkrafttreten der
Richtlinie zeigen sich auBerst positive Effekte
fur die Anwender. Anwender, welche bisher rein
drehmomentgesteuert verschraubt haben und
jetzt auf Verfahren mit Winkelkontrolle gewech-
selt haben, konnten schnell und einfach Prozess-
probleme erkennen und wirksam gegensteuern.
Durch diese Tatsache wird der Nutzen fUr den
Kunden offensichtlich, da Folgeschaden schnell
und effektiv verhindert werden kénnen, was zu
einer effektiven Qualitétssteigerung fuhrt.

Durch den Einsatz der neuen Moglichkei-
ten ist es jetzt auch fur viele Anwender mag-
lich, deutlich leichter zu bauen und trotzdem
ein hohes MaB3 an Sicherheit zu gewéhrleisten.
Diese Themen sind ein wesentlicher Erfolgsfak-
tor, der in Zukunft fir den Anlagen- und Ma-
schinenbau noch mehr an Bedeutung gewin-
nen wird.

Somit steht auch der wirtschaftliche Sinn
der Anwendung dieser weltweit einzigartigen
Richtlinie zum Einsatz von Schraubsystemen
(VDI/VDE 2862 Blatt 2) auBer Frage.

Juko Technik GmbH, Geretsried-Gelting
Tel.: +49 8171 483980
info@jukotechnik.de - www.jukotechnik.de
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PRODUKTFORUM DURCHFLUSS

Neue Coriolis-Plattform mit integriertem Lifecycle-Management

Mit einem komplett neuen Konzept schickt die Yokogawa Electric Corporation die heue Coriolis-Massedurchfluss-
messer Plattform Rotamass Total Insight (T1) an den Start. Diese Vierleiter-Massedurchflussmesser bieten optimierte
Spezifikationen unter Prozessbedingungen und unterstitzen zunehmend viele Anwendungen in der Prozessindus-
trie bei der Messung des Massedurchflusses, des Volumendurchflusses, der Dichte, der Konzentration sowie der
Temperatur von FlUssigkeiten und Gasen. Der ganzheitliche Ansatz der Total-Insight-Philosophie hilft dem Kunden
in allen Phasen des Produktlebenszyklus‘ bei der Verbesserung der Betriebsablaufe und der Anlagenwartung.

Von den gangigen Haupttypen an Durchflussmessern — dem Volumen-
und dem Massedurchflussmesser — zeichnet sich der Massedurchfluss-
messer grundsatzlich durch seine héhere Messgenauigkeit aus: Die Ein-
flusse durch Temperatur- und Druckschwankungen sind vergleichsweise
sehr gering. Diese Messinstrumente sind multifunktionale Hochleistungs-
geréate, die unter anderem auch Konzentrationen messen, als Net Oil
Computer (NOC) fungieren und auch die Warmemenge messen kon-
nen. AuBerdem leisten sie unter schwierigsten Prozessbedingungen — wie
bspw. bei hochviskosen Medien, Flissigkeiten mit Gasanteilen und auch
echten zwei-Phasen-Gemischen — erstklassige ,Performance”.

Rota Yokogawa, eine Tochtergesellschaft von Yokogawa mit Sitz in
Deutschland, produziert bereits seit 1993 Coriolis-Massedurchflussmes-
ser der Rotamass-Serie. Das neue Produktportfolio ermdglicht den Kun-
den umfassende Einblicke in die Prozesse und dadurch sowohl eine ver-
besserte Effizienz und Flexibilitdt bei der Prozessfihrung als auch ein
optimiertes Wartungs- und Instandhaltungskonzept.

Sechs Sensorlinien und zwei Messumformer

Das Produktportfolio Rotamass Tl umfasst sechs neue Produktfamilien
und zwei neue Messumformer. Durch frei wéhlbare Kombinationen kann
der Anwender die fUr seine individuelle Applikation optimale Lésung zu-
sammenstellen.

Das Herzstlck dieses Designs ist das Konzept: Es gewahrt den 10-
ckenlosen Einblick in Prozesse und Anlagenablaufe (Total Insight). Die
neuen Produktfamilien wurden fur industriespezifische Anwendungsan-
forderungen und Prozessbedingungen entwickelt, z.B. fiir Hochdruck-
oder Hochtemperaturanwendungen und anspruchsvolle, komplexe
Prozesse, die unter besonderen Hygienebedingungen bzw. Tieftempe-
raturbedingungen stattfinden. Die neuen Universal-Messumformer (Es-
sential) und High-End-Messumformer (Ultimate) sind mit einem Uni-
versalnetzteil (AC/DC) ausgestattet und sind somit noch flexibler fur
verschiedenste Funktionen konfigurierbar.
= 1. Einflhrungsphase
Yokogawa hat ein neues Tool entwickelt, das Kunden aktiv bei der Aus-
legung und Auswahl der optimalen Aufnehmer-Messumformer-Kombina-
tion fur spezifische Anwendungen unterstitzt. Dartber hinaus stehen ein
Online-Expert-Guide und ein integrierter Konfigurationsassistent zur Verfu-
gung, die eine schnelle und fehlerfreie Inbetriebnahme sicherstellen.
= 2. Betriebsphase
Es wurde ein neuer ,Process Guard“ eingeflhrt, mit dessen Hilfe
- Ereignismuster fur die Ausgabe von Warnmeldungen ausgewahlt wer-

den koénnen
- die Einleitung der Datenprotokollierung basierend auf Warnmeldungen
oder manuell festgelegten Kriterien konfiguriert und definiert werden kann
- bestimmt werden kann, ob Daten auf einer Mikro-SD-Karte gesichert
werden sollen, um sie fUr die Fehler-Ursachen-Analyse zu verwenden.

= 3. Postimplementierungsphase

Eine ,Maintenance-Manager“-Funktion, die auch die patentierte Tube-
Health-Check-Technologie nutzt, dient der Uberwachung aller relevan-
ten Messsystemkomponenten — und zwar wahrend des normalen Mess-
vorgangs. Samtliche Daten kénnen zur einfachen DatenUbertragung
auf einer Mikro-SD-Karte gespeichert werden. Dank einer neuen ,Fea-
ture-On-Demand” (FOD) Option kénnen Nutzer ihre bereits installierten
Durchflussmesser durch das Hinzufligen neuer Funktionen wie z.B. der
Tube-Health-Check-Funktion oder einer Konzentrationsmessfunktion
aufristen.

Yokogawa Deutschland, Ratingen
Chantal Guerrero

Tel.: 02102-4983-134
chantal.guerrero@de.yokogawa.com
www.Rotamass.com - www.yokogawa.com
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Umgeschna

Eingriffsfreie Volumen- und Massestrommessung von Fliissigkeiten und Gasen

Die eingriffsfreie Messung des Durchflusses nahezu aller FlUssigkeiten oder Gase erlauben die Clamp-On-
Ultraschallsysteme der Fluxus-Reihe von Flexim. Mit dem Fluxus F/G 721 hat der Berliner Messtechnik-Spezia-
list bereits im vergangenen Jahr ein praktisch universell einsetzbares Messsystem an den Start gebracht.

Was Genauigkeit, Zuverlassigkeit und Viel-
seitigkeit angeht, Ubertrifft der neue Fluxus
F/G721 laut Aussage des Herstellers Flexim
jeden anderen Clamp-On-Durchflussmes-
ser. Die wesentlichen Grinde daflr seien ein
neues Hardware-Design und eine noch wei-
ter verbesserte digitale Signalverarbeitung.
Tatséchlich handelt es sich bei diesem Ultra-
schallsystem nicht um ein Gerat, sondern ei-
gentlich um zwei: Als Fluxus F721 dient er zur
eingriffsfreien Durchflussmessung von Flissig-
keiten sowie Warme- und Kaltemengen, der
auBerlich baugleiche G721 misst den Durch-
fluss von Gasen. Die Flussigkeitsmessung
ist in einem Temperaturbereich von -190 °C
bis zu Uber 600 °C mdglich. Das akustische
Messverfahren zeichnet sich durch seine au-
Berordentliche Dynamik aus: Selbst niedrigste
Durchflisse von wenigen I/h kénnen prazise
erfasst werden.

Die Vorteile der leistungsféhigen Signal-
verarbeitung des Fluxus F/G721 werden vor
allem bei der eingriffsfreien Durchflussmes-
sung von Gasen offensichtlich. So kénnen
die Gerate nun auch an Stahlrohren ab einem
Druck von 3 bar problemlos messen. Damit
eignet sich der Fluxus G721 auch ideal zur
Verbrauchsmessung in Druckluftnetzen.

Fit fiir Industrie 4.0

Beide Geratetypen bieten alle gebrauchlichen
Kommunikationsprotokolle. Hart, Modbus,
Foundation Fieldbus, Profious PA und BACnet
erlauben bidirektionale Feldkommunikation,
Parametrierung und Online-Diagnose. Benut-
zerorientierte Konfigurationen gewéhrleisten die
optimale Anpassung an die jeweilige Anwen-
dung. Uber ihre USB-Schnittstelle lassen sie
sich einfach parametrieren. Der Ethernet-An-
schluss erschlie3t weitere bidirektionale Kom-
munikationsmoglichkeiten.

Die Durchflussmesser eignen sich flr prak-
tisch jeden Industriebereich. Sie sind in zwei
Gehausevarianten verflgbar; einem Alumini-
umgehduse fur Standardanwendungen und
einer Edelstahlausfuhrung fir den Einsatz in
hochkorrosiven Umgebungen. Beide sind zer-
tifziert fUr die Verwendung im explosionsge-
fahrdeten Bereich (Atex Zone 2).
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Praktischer Mehrwert
Besonderen Mehrwert in der industriellen Praxis
verspricht die erweiterte Selbstiberwachung
der Instrumente und die Moglichkeit der ereig-
nisgesteuerten Datenaufzeichnung. Der Durch-
flussmesser kontrolliert die Messgute perma-
nent selbst. Diese Werte, aber auch sadmtliche
anderen Messwerte oder sogar extern einge-
speiste Werte wie z.B. flr Druck oder Tempe-
ratur kdnnen als Ausléser frei zu bestimmender
Funktionen gewahlt werden.

Fallt etwa die MessgUte unter einen definier-
ten Wert, kann daraufhin eine zeitlich hochauf-
geldste Messdatenablagenrate gestartet wer-

den. Diese frei konfigurierbare Trigger-Funktion
eignet sich nicht nur fur die Diagnose der Mes-
sung selbst, sondern auch zum genauen Mo-
nitoring der Prozesse und insbesondere zur
Uberwachung und Kontrolle kritischer Be-
triebssituationen.

Flexim Flexible Industriemesstechnik GmbH, Berlin
Tel.: +49 30 93667660
info@flexim.de - www.flexim.de
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IDEEN vERBINpEy, |
risruhe—
Messen und Kongresse

Zahlreiche Keyplayer wie Bitzer Kuhlmaschi-
nenbau, Fragol, Kelvion und Lauterbach Ver-
fahrenstechnik nutzten die Fachmesse zu ihrer
Prasentation. ,Mit der WTT-Expo haben wir in
Karlsruhe eine Expertenplattform rund um die
Energieeffizienz geschaffen, so Britta Wirtz,
Geschéftsfuhrerin der Karlsruher Messe- und
Kongressgesellschaft. ,Die sechste Ausgabe
der Fachmesse war durch eine internationale
Business-Atmosphare gepragt.”

Einen wichtigen Teil der Fachmesse bilde-
te der Bereich industrielle Kéltetechnik, der ge-
meinsam mit dem Verband Deutscher Kalte-
Klima-Fachbetriebe (VDKF) umgesetzt wurde.
,FUr den Verband ist die WTT-Expo ein fester
Termin im Kalender®, so Wolfgang Zaremski,
Président des VDKF.

Rahmenprogramm mit positivem Zuspruch
Einen besonderen Stellenwert hatte das hoch-
karatig besetzte Rahmenprogramm, das an
beiden Messetagen sehr gut angenommen
wurde. Die Vortrdge beleuchteten die The-
men der Fachmesse unter verschiedenen Ge-
sichtspunkten und fokussierten spezielle Mog-
lichkeiten zur Steigerung der Energieeffizienz.
Unter anderem wurden hier Lésungen fur Pro-
zess-Warmetauscher aufgezeigt, die internatio-
nale Klimapolitik 2016 behandelt und die damit
zusammenhangenden Herausforderungen und
Chancen fur die Kaltetechnik beleuchtet.

Aussteller von WTT-Expo iiberzeugt

Die Aussteller der WTT-Expo zeigten sich mit
dem Verlauf der Messe zufrieden. Sie schatzen
die WTT-Expo als Branchenplattform und lob-
ten vor allem die hohe Qualitét und Internatio-
nalitét der Fachbesucher. ,Die Besucher kamen
mit konkreten Fragestellungen zu unseren Pro-
dukten, sodass wir viele qualitativ hochwerti-

Im FOKUS

-nergieefiizienz

Industrielle Warme- und Kaltetechnik
zum sechsten Mal auf der WTT-Expo

Auf der WTT-Expo drehte sich zwei Tage lang alles rund um die indus-
trielle Warme- und Kaltetechnik und damit auch um das aktuelle Thema
Energieeffizienz. Mehr als 1.000 Fachexperten kamen vom 1. bis 2. Juni
in die Messe Karlsruhe, um sich bei Uber 120 Ausstellern aus 12 Natio-
nen Uber innovative Produkte, Verfahren und Systeme zu informieren.

ge Gesprache fihren konnten“, so Ingo Chab-
rowski von Korinexan. ,Wir sind zum zweiten
Mal auf der WTT-Expo und unsere Erwartun-
gen wurden Ubertroffen. Die Konzentration der
Fachmesse auf zwei Tage finde ich gut. Der An-
teil der internationalen Besucher ist sehr hoch®,
so Steve Parton, GeschéaftsfUhrer von Ropa
Stahl. Dies unterstrich auch der Geschéftsfuh-
rer von Polysoude, René Schuker: ,Wir sind
sehr zufrieden mit dem Verlauf der Messe.”
Fir langjahrige Aussteller wie Fragol hat
sich die WTT-Expo langst etabliert. Ludger
Hunkemdller, Leiter des Geschéftsbereich
Wérmetragerfluide bei dem Unternehmen aus
Mudhlheim an der Ruhr, ist bereits von An-
fang an als Aussteller auf der WTT-Expo ver-
treten. ,FUr uns hat sich die Prasentation auf

der Messe auf jeden Fall wieder gelohnt. Auch
Bertram Arb von Wieland zeigte sich mit dem
Verlauf der Messe sehr zufrieden. ,Wir nutzen
dieses Forum, um unseren Bekanntheitsgrad
innerhalb der Branche zu steigern. Die Messe
ist hierfur ideal.”

KMK Karlsruher Messe- und Kongress-GmbH
(KMK), Karlsruhe

Tel.: +49 721 3720-5141
valentina.holbein@messe-karlsruhe.de
www.messe-karlsruhe.de
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Konstanter Massestrom

Kohlendioxid-Extrusionsschaumen mit neuer Dosiereinheit DSD 400 von Linde

Mit Plastinum Foam E bietet Linde ein leistungsfahiges Versorgungs- und Dosierkonzept, das speziell fur die
Anforderungen beim Extrusionsschaumen von Kunststoffen mit Kohlendioxid (CO,) konzipiert ist. Jetzt hat das
Unternehmen sein Portfolio um die Hochdruck-Dosiereinheit DSD 400 fUr das kontinuierliche Schaumen mit
CO, erweitert. Sie gewahrleistet einen konstanten Massestrom und erzielt so auch bei schwankenden Drlcken
im Extruder sowie unter schwierigen klimatischen Bedingungen beste Ergebnisse.

Beim Schéumen von Kunststoffen stellt CO, bei
zahlreichen Anwendungen eine Alternative zu
konventionellen Treibmitteln dar. Insbesondere
wenn niedrige Dichten und eine hohe Homoge-
nitat gefordert sind, ist CO, das Treibmittel der
Wahl. Das Inertgas ist umweltfreundlich, kos-
tenglnstig, sparsam im Verbrauch und ungiftig.
Allerdings ist die exakte Dosierung des flissi-
gen CO, aufgrund seiner physikalischen Eigen-
schaften von besonderer Bedeutung, um ein
einwandfreies Produkt zu erhalten.

Die Dosiereinheit DSD 400 gewahrleistet
beim kontinuierlichen Extrusionsschaumpro-
zess einen konstanten Massestrom. So bleibt
die Schaumstruktur des Produkts — wie bspw.
XPS-Dammplatten fur die Baustoffindustrie —
gleich. Die DSD 400 ist mit einem speziell fur
den Einsatz von CO, adaptierten Hochleis-
tungskompressor, einem prazisen Massen-
durchflussmessgerat sowie einem flexiblen
Regelventil ausgestattet. Selbst starke Druck-
schwankungen im Extruder werden mit dieser
Technologie ausgeglichen.

Anders als konventionelle Dosierpumpen,
insbesondere Membrandosierpumpen, ist die
Dosiereinheit vollig unempfindlich gegentber
hohen Umgebungstemperaturen. Die daraus
resultierenden hohen Dosierschwankungen,
die sich qualitatsmindernd auswirken, entfallen
daher. Ein Ausschuss des geschaumten Pro-
dukts, oder im Extremfall sogar Kavitations-
schaden in der Dosierpumpe, werden effektiv
vermieden. Anders als bei herkémmlichen Do-
siereinheiten ist keine vorherige Kidhlung des
flussigen CO, erforderlich. Was sie besonders
einfach und zuverlassig in der Handhabung
macht.

Komplettes Versorgungs- und Dosier-
system aus einer Hand

Umfangreichere Funktionen bietet die bereits
etablierte Dosiereinheit DSD 500 aus dem
Plastinum Foam E Portfolio. Sie kann sowohl
beim Extrusionsschdumen als auch bei an-
deren Kunststoffverarbeitungsprozessen zum
Einsatz kommen — bspw. bei der Herstellung
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- Ab. 1: Anders als konventionelle

B/ Dosierpumpen, inshesondere Mem-
brandosierpumpen, ist die DSD 400
von Linde véllig unempfindlich gegen-
iiber hohen Umgebungstemperaturen.

von Polyurethanschaum oder bei Spritzguss-
anwendungen.

Sowohl die DSD 400 als auch die DSD
500 sind Bestandteil eines kompletten Ver-
sorgungs- und Dosiersystems von Linde. Das
Plastinum Foam E-Konzept umfasst neben den
Dosiereinheiten auch den CO,-Niederdrucktank
sowie die Druckerhdhungsanlage Presus C. Sie
stellt blasentfreies fliissiges CO, unter konstan-
ten Bedingungen zur Verfigung. Die Bauweise
mit redundanten Pumpen und pneumatischem
Antrieb sorgt dabei flr ein hohes MaB an Zu-
verlassigkeit. Als einziges Unternehmen bie-
tet Linde damit nach eigenen Angaben Tank,

v
Abb. 2: Die Dosiereinheit DSD 400 ist genau auf
die erforderlichen Leistungsmerkmale beim Ex-
trusionsschaumen zugeschnitten und bietet damit
hdchste Prézision zu niedrigen Kosten.

Vordruckpumpe und Hochdruck-Dosiereinheit
aus einer Hand, die optimal aufeinander abge-
stimmt sind.

Der Autor
Andreas Praller,
Senior Expert Plastics Industry, Linde

Linde AG Linde Gas Division, Unterschleissheim
Tel.: +49 89 310 01 5654
Andreas.Praller@linde-gas.com
www.linde-gas.de/plastinum
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Kompakte Glithofen als Front- und Toploader
Die neuen platzsparenden Gliihdfen VGLO-Toploa-
der 10/11-1G und GLO 10/11-1G mobil ermdgli-
chen Warmebehandlungen ressour-
censchonend bis 1.100 °C unter Luft
oder Inertgasen und unter Vakuum bis
750 °C. Mit einem Retorteninnen-
durchmesser von 250 mm und einer :
homogenen Zone von ca. 250 mm - -
Lange ergibt sich ein Nutzvolumen s ]
von Uber 10 L. Durch den Einsatz von
Edelstahl-Strahlschutzschilden, hoch-
wertiger Isolation und zwei Heizzonen
wird eine exzellente Temperaturhomo-
genitat innerhalb der Retorte gewahrleistet.

Eine Kaskadenregelung, deren Probenthermoelement direkt dber der Beladung
angebracht ist ermdglicht eine genaue Einstellung der Temperatur an der Probe
um sicherzustellen, dass in allen Temperaturbereichen eine exakte Warmebe-
handlung stattfindet. Die Ofen sind in manueller und automatischer Ausfiihrung
verfligbar. In der manuellen Version iibernehmen zwei Eurotherm-PID-Regler die
Regelung der beiden Heizzonen und manuell bedienbare Kugelhdhne ermdgli-
chen die Gas- und Vakuumkontrolle. Die vollautomatische Version ist mit einer
Siemens-SPS Steuerung ausgestattet, die entweder mit 19 Zoll Touchpanel oder
mit einem vollwertigen WinCC System angesteuert wird. StandardméBig ist eine
Gasversorgung fir ein Inertgas nach Wahl vorhanden, weitere Gasstrange sind
optional mdglich. AuBerdem bietet Carbolite Gero eine groBe Auswahl an Vaku-
umpumpen wie Membran-, Drehschieber- und Turbopumpen, als Zubehor an.
Weitere Optionen sind ein gasbetriebener Nachbrenner, ein beheizter Gasauslass
sowie eine beheizte Tir, womit sich die Ofen auch fiir Entbinderung und Pyrolyse
eignen. Alle Entbinderungs- und Pyrolyseprodukte werden durch den beheizten
(Gasauslass his zum Nachbrenner geleitet und dort sicher entsorgt. Alternativ zum
Nachbrenner kann eine wassergekilhite Kondensatfalle eingesetzt werden, wel-
che sich leicht entnehmen und reinigen lsst.

Verder Scientific

Tel.: +49 2104 2333 155
u.vedder@verder-scientific.com
www.verder-scientific.com

Neuer Pelletizer fiir die Trockeneisproduktion
Fir regionale/kleinere Trockeneispro-
duzenten stellt der vollautomatisierte
Trockeneispelletizer PR120H nach Be-
darf bis zu 120 kg Trockeneispellets pro
Stunde her. Der Pelletizer bietet ein effi-
Zientes Verhaltnis von Fliissig-CO,-Ver-
brauch zu TrockeneisausstoB aufgrund
seines Wéarmetauschers. Der Wérme-
tauscher hilft, den CO,-Abfall zu mini-
mieren. Durch die geschlossene Kam-
merbauweise ist der Pelletizer in einem Edelstahlgehduse feuchtigkeitsfrei
eingekapselt. Dadurch wird die Inbetriebnahme von drei Minuten garantiert und
der Gerduschpegel auf 75 db(A) reduziert. Ein integrierter Panel-PC mit einem
eingebauten sieben Zoll Touchscreen ermdglicht eine Ferndiagnose.

Cold Jet Deutschland GmbH
Tel.: +49 6551 96060
crach@coldjet.com
www.coldjet.com

Quantum P-Baureihe auf bis zu 6 Megawatt erweitert
Ab August 2016 bietet Engie Deutschland
(vormals Cofely Refrigeration) den Quan-
tum P mit einer Leistung von bis zu 6 MW
an. Die Kéltemaschine ist wahlweise mit
acht, zehn oder zwdlf Verdichtern verflig-
bar. Die erweiterte Quantum-P-Baureihe ist
modular aufgebaut und kann unkompliziert
auf die geforderte KalteleistungsgroBe oder an verschiedene Einsatzbedingungen
abgestimmt werden. So ist bpsw. durch eine Titan-Innenverrohrung eine Seewas-
serkilhlung moglich. Aufgrund der modularen Bauweise ist die Quantum-P-Kal-
temaschine in finf Teile zerlegbar. Damit kann sie auch in enge Kéltemaschinen-
rdume eingebracht werden und ist zudem leicht zu transportieren. Fertig montiert
passt der Quantum P flir den Transport in einen 40-FuB-High-Cube-Container.
Die Kéltemaschine verfiigt (iber eine ausgezeichnete Energieeffizienz in Teillast.
Durch die redundante Auslegung steht diese Kéltemaschine fiir eine absolut zu-
verlassige Betriebssicherheit. Zudem vereinfacht diese Redundanz die Wartung
der Verdichter erheblich: Sie kann im laufenden Betrieb erfolgen.

Engieistbereits seit Mitte 2015 der neue Name der friiheren GDF Suez, der
franzdsischen Konzernmutter der Cofely. Im Zuge des weltweiten Marken-
wechsels zurneuen Dachmarke Engie firmiert auch die Cofely Deutschland
GmbH seit dem 8. Juni 2016 als Engie Deutschland GmbH.

Engie Deutschland GmbH
Tel.: +49 221 469 050
info@engie-deutschland.de
www.engie-deutschland.de

@
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WARMEKAMMER

B Material
Edelstahl, Stahl, lackiert oder
verzinkt, Aluminium

B EX-Schutz

B Zubehor
WHG-Auffangwannen,
Rollenbahnen, Wetterschutz,
Beschickungsgerate

FASSHEIZER

B Fir stehende und
liegende Fasser

9 Talbahnstr. 1, D-57562 Herdorf
&, Tel. +49 (0) 2744 9317-0 - Fax +49 (0) 2744 9317-17
& E-Mail: info@will-hahnenstein.de

@ www.will-hahnenstein.de
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lonnenkessel

Ein neuer Standard fiir Hochdruck-Sattdampfkessel

Waren bisher 560 kg/h Dampf als Einzelanlage fir einen Dampferzeuger schon eine Klasse flr sich, entwickel-
ten die Techniker von Jumag jetzt einen Kessel der Kategorie Il mit mehr als einer Tonne Dampfleistung pro
Stunde: den Jumag FLO1060.

Als modulare Mehrfachanlage sind mit dem
Jumag FLO jetzt zwei, drei oder sogar vier
Tonnen Dampf moglich. Fir Betreiber von
Dampfanlagen verbessern sich damit die Ver-
fugbarkeit und Betriebssicherheit deutlich, der
Wirkungsgrad sowie die Gesamteffizienz wer-
den gesteigert. Hinsichtlich der Aufstellung und
dem Betrieb verringern sich durch die Einstu-
fung in Kategorie Ill die Anforderungen.

Nach Unternehmensangaben ist der Jumag
FLO1060 der einzige Kleinraum-Wasserkessel
in dieser Leistungsklasse. Das heiBt, er kommt
ohne Rohrschlange und ohne Kolbenpumpe
aus. Dabei arbeitet er wie ein Wasserraum-
kessel und regelt das Wasserniveau mit einer
wartungsarmen Kreiselpumpe. Er ist in dieser
Klasse der robusteste und flexibelste Dampfer-
zeuger, bei dem auBerdem die herstellerunab-
hangige Brennerwahl einen deutlichen Vorteil
darstellt.

Prozessdampfanlagen optimieren

Mit 560 kg Dampfleistung pro Stunde war der
Jumag DG560 lange Zeit der groBte Dampf-
erzeuger des Unternehmens. Mehrere DG560
bedienen dank des modularen Konzepts
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— kombiniert zu einer Mehrfachdampfanlage —
unterschiedlichste Prozessanforderungen zwi-
schen 1,2 und 2,8 t/h.

Durch die Entwicklung des neuen Dampfer-
zeugers erdffnen sich jetzt fur viele Anwender
unterschiedlichster Branchen neue Mdglich-
keiten, ihre Prozessdampfanlagen deutlich zu
optimieren und ebenfalls vom modularen Ju-
mag-Konzept zu profitieren: entweder durch
»weniger Kessel* bei gleicher Dampfleistung
oder durch eine deutlich verbesserte Betriebs-
sicherheit und eine flexiblere und wirtschaftli-
chere Dampferzeugung.

Nach einem Kaltstart sind in spatestens
zehn Minuten bis zu 1.060 kg/h Dampf verflg-
bar. Darlber hinaus zeichnet ihn sein robuster,
stehender Wasserraumkessel aus, der trotz
eines Arbeitsdrucks von bis zu 11 bar noch als
Kessel der Kategorie Il eingestuft ist.

Niedrige Abgastemperatur zeugt

von Effizienz

Abhéngig von dem Wasserstand fullt eine war-
tungsarme Kreiselpumpe durch den Econo-
miser Speisewasser nach. Das Rauchgas des
Sturzbrenners Ubertragt durch mehrere Zige

seine Energie an das Wasser im Verdamp-
fungssystem. Die niedrige Abgastemperatur
ist ein deutliches Merkmal, wie effizient Jumag
Dampferzeuger arbeiten.

Im Zuge der Entwicklung wurde zudem die
gesamte Kesselsteuerung von Grund auf Uber-
arbeitet. Dabei wird in Zukunft flr alle Dampfer-
zeuger des Unternehmens aus Hirschberg an
der BergstraBe nicht nur ein hochauflésendes
und intuitiv bedienbares Vollfarb-Touch-Display
verwendet, sondern fur die Verbindung zur ,In-
dustrie 4.0 fur eine volle Vernetzbarkeit und
Anbindung der Anlagendaten gesorgt. Die In-
tegration der Jumag-Komponenten in eine Ge-
baudeleittechnik und der Austausch von Steu-
erungsdaten werden damit noch einfacher und
komfortabler.

Jumag Dampferzeuger GmbH,
Hirschberg an der BergstraBe
Tel.: +49 6201 84603-0

info@jumag.de - www.jumag.de




Neue Generation von Reinstdampferzeugern und Destillationsanlagen
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Vorwarmer senkt Ergieverbrauch

Bosch Packaging Technology hat eine neue Generation von Reinstmediensystemen mit optimierter Leistung
und Energieeffizienz entwickelt. Dazu gehéren sowohl Reinstdampferzeuger als auch Destillationsanlagen fur
die Herstellung von sterilem, pyrogenfreiem Reinstdampf bzw. WFI (Wasser fur Injektionszwecke).

,Mit diesen Neuentwicklungen
tragen wir zu einer erheblich effi-
zienteren Herstellung der Reinst-
medien und zu mehr Nachhaltig-
keit in der Pharmaindustrie bei®,
sagt Dr. John Medina, Vertriebs-
leiter bei der Bosch-Tochter Phar-
matec. Beispielsweise senkt ein
Vorwdrmer den Heizdampfver-
brauch um bis zu 30 %.

Fokus auf Energieeffizienz und
Nachhaltigkeit

Reinstdampf und WFI gehéren zu
den Schllsselkomponenten der
pharmazeutischen  Produktion.
Wahrend WFI in erster Linie zur
Herstellung von Infusions- und In-
jektionsldsungen verwendet wird,
kommt Reinstdampf vor allem zur
Sterilisation samtlicher AusrUs-
tungskomponenten wie Ansatz-
behélter, Rohrleitungssysteme
oder Abfullmaschinen zum Ein-
satz. Dartber hinaus dient Reinst-
dampf dazu, die Raumluft in Rein-
raumen zu befeuchten.

Die neuen Destillationsanala-
gen werden mit einem Vorwéarmer
als Standardausstattung ausgelie-
fert. Ab der zweiten Kolonne kann
der Vorwarmer den Reinstdampf
aus der vorherigen Kolonne nut-
zen, um das Speisewasser vor-
zuwarmen. Damit l&sst sich der
Bedarf an Heizenergie enorm re-
duzieren. FUr den Reinstdampf-
erzeuger ist ein Vorwarmer optio-
nal erhaltlich. Dieser wird mit dem
Kondensat des Heizdampfs ge-
speist. Indem der Vorwarmer die
gespeicherte Energie nutzt, wird
der Heizdampfverbrauch redu-
Ziert.

Hohe thermische Effizienz und
reduzierte Abschlammung

Die Verdampfung ist eine Grund-
operation in der Herstellung von

Reinstdampf und WFI. Der Ver-
dampfer der Anlagen arbeitet
nach dem bewéhrten Naturum-
laufverfahren. Dabei zirkuliert das
zur Verdampfung eingespeiste
Wasser auf natirliche Weise kon-
tinuierlich  zwischen Verdamp-
fungsraum und Warmetauscher.
Das System lasst sich dank einer
hohen Wéarmetbertragung scho-
nend aufheizen. Daflr ist ledig-
lich elektrische Energie oder
Heizdampf erforderlich. Weite-
re Verfahrensschritte oder Funk-
tionsmodule wie beispielsweise

ein Kompressor werden nicht be-
notigt.

,Das neue, kompakte Design
des Verdampfers tragt zur best-
moglichen thermischen Nutzung
der Heizenergie bei. Dies sorgt
fur eine hohe Ausbeute und damit
geringere Betriebskosten®, erklart
Medina. ,Da gerade die Herstel-
lung von Reinstdampf und WFI
mit energieintensiven Prozessen
einhergeht, leisten Effizienzver-
besserungen hier einen wichtigen
Beitrag zur Nachhaltigkeit.” Fur
die neue Modelllinie wurden der

Verdampfer und die Kondensato-
ren geometrisch optimiert. So hat
Bosch beim Verdampfer etwa den
Durchmesser sowie die Anzahl
und Anordnung der Heizrdhren
angepasst. Damit erzielen die An-
lagen je nach Typ im Vergleich zu
den Vorgéngermodellen eine bis
zu 20 % hohere Leistung. Darlber
hinaus konnte Bosch den Was-
serverlust, der bei der Entsorgung
der im Speisewasser enthaltenen
Endotoxine (Abschlammung) ent-
steht, von zwischen funf und acht
auf nun maximal vier Prozent ver-
ringern.

Von 100 bis 7.500 kg pro Stunde
Im Zuge der Neuentwicklung
hat Bosch die Produktreihen ge-
strafft und in einer lickenlosen
Staffelung zusammengestellt.
Die Anzahl der Reinstdampfer-
zeuger wurde von elf auf sechs
und die der Destillationsanlagen
von vierzehn auf zehn verschie-
dene BaugréBen reduziert. ,Kun-
den profitieren durch die héhere
Standardisierung und Modulari-
sierung von kulrzeren Lieferzeiten
und geringeren Anschaffungskos-
ten“, so Medina. Die Produktrei-
he deckt jetzt ein Leistungsspek-
trum von 100 bis 7.500 kg/h ab.
Um eine schnelle Inbetriebnahme
zu ermdglichen, kommen kunftig
bei allen Bautypen Speisewas-
serpumpen mit Frequenzregelung
zum Einsatz.

Pharmatec GmbH, Dresden.

A Bosch Packaging Technology
Company

Tel.: +49 351 28278-833
Klaus.Schreiber@bosch.com
www.boschpackaging.com
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Mit ihrem Warmerlckgewinnungskonzept ge-
Inkontinenzprodukte-Hersteller
Paul Hartmann, die Kompressorenabwarme in
seinem Werk in Herbrechtingen das ganze Jahr
Uber sinnvoll zu nutzen. Das Konzept umfasst
neben einem Warmetauscher und einer Absorp-
tionskalteanlage auch funf &lfrei verdichtende
Schraubenkompressoren von Atlas Copco.

lingt es dem

eizen iIm Winter
KUhlen Im Sommer

Nutzung der Verdichtungswarme senkt Gasverbrauch um drei Viertel

Bereits im Jahr 2010 hat Paul Hartmann mit
der EinfUhrung eines Energiemanagement-
systems geman DIN ISO 50001 in den deut-
schen Produktionsbetrieben begonnen. ,Hier
am Standort haben wir im Jahr 2014 wesent-
liche MaBnahmen zur Effizienzsteigerung ab-
geschlossen®, so der Technische Leiter, Chris-
tian Koch." Unter anderem haben wir unsere
Druckluftversorgung komplett modernisiert und
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ein ganzjahriges Konzept zur Warmerickge-
winnung umgesetzt.”

Innerhalo der Hartmann-Gruppe ist das
1996 errichtete Werk in Herbrechtingen das
groBte fur die Produktion von Inkontinenzpro-
dukten. ,,Druckluft bendtigen wir hauptséchlich
als Antriebsenergie fur die Zylinder zum Falten,
zum Bedienen von Materialspeichern, fir Blas-
dusen, Steuerventile, Beschichtungsanlagen

und Hotmelt-Auftrage”, erlautert Koch. ,Wir
haben hier einen relativ kontinuierlichen Ver-
brauch zwischen 110.000 und 130.000 Norm-
kubikmetern pro Tag und nur geringe Schwan-
kungen.”

1996 startete die Produktion zundchst mit
einer eigenen Druckluftanlage. Diese ging im
Jahr 2000 ins Contracting Uber und wurde
Uber die folgenden zehn Jahre von einem gro-
Ben baden-wirttembergischen Stromlieferan-
ten betrieben. Als der Vertrag 2010 auslief,
stellte sich fir das Unternehmen die Frage, ob
man seine Druckluft weiterhin Uber einen Con-
tracting-Vertrag beziehen oder in Eigenregie er-
zeugen sollte. ,Wir haben dann in Zusammen-
arbeit mit unserem ,Global Technical Service'
und einem externen Buro Contracting und Ei-
generzeugung gegeneinander abgewogen®,
beschreibt Michael Mak die Vorgehensweise.
Mak ist seit 2010 zustandig flr das Energie-
management bei der Paul Hartmann AG und
hat als Projektingenieur die Planung und Instal-
lation der neuen Druckluftversorgung begleitet.

<« Abb. 1: Das Werk in Herbrechtingen ist
das griBte der Hartmann-Gruppe fiir die
Produktion von Inkontinenzprodukten.

An zw©lf Linien werden jahrlich rund 1 Mrd.
Erwachsenenwindeln produziert.

© john1179 - Fotolia.com
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Abb. 3: Mit der Abwérme der Druckluft erzeugt die Fa. Paul Hartmann in der
Absorptionskaltemaschine Kélte zur Kiihlung der Schaltschréinke.

Diese Analyse habe eindeutig ergeben, dass
es fur den Standort sinnvoll ist, die Druckluft
selbst zu erzeugen. ,Die neue Druckluftanla-
ge mit Warmertckgewinnung haben wir 2011
gemeinsam mit Atlas Copco realisiert, die Ab-
sorptionskélteanlage folgte 2014 als letzter
Schritt.”

Ubergeordnete Steuerung und drehzahl-
geregelte Kompressoren

Heute arbeiten in der Kompressorenstation
funf Olfrei verdichtende Schraubenkompres-
soren der Essener Atlas Copco Kompresso-
ren und Drucklufttechnik: zwei drehzahlgere-
gelte ZR 315 VSD FF sowie zwei ZR 250 FF
und ein ZR 90 FF mit fester Drehzahl. Das Kur-
zel FF (Full Feature) steht fur die Integration der
Druckluftaufbereitung in den Maschinen. Da
es sich bei Paul Hartmann um einen Herstel-
ler von Medizin- und Hygieneprodukten han-
delt, war die Olfreiheit der Kompressoren ein
absolutes Muss. Im Normalfall sind drei bis vier
Kompressoren im Betrieb und bedienen den
taglichen Druckluftbedarf. Der zweite groBe
ZR 315 VSD FF wurde als Redundanz ange-
schafft und lauft im wochenweisen Wechsel
mit der anderen drehzahlgeregelten Maschine.
Eine ES-360-Steuerung von Atlas Copco (,ES*
= Energiesparsystem) koordiniert den Betrieb
der einzelnen Kompressoren und optimiert so
die Gesamteffizienz der Druckluftversorgung.
,Durch die Modernisierung der Anlage sparen
wir rund 30 % Energie ein und verfigen jetzt
Uber eine stabilere Drucklufterzeugung®, lobt

Abb. 6: Die Abwirme der Absorptionskélteanlage
gelangt im Sommer auf einen separaten Wasser-
Luft-AuBenkiihler auBerhalb des Geb&udes. Im
Winter werden die Schaltschrinke einfach mit
AuBenluft gekiihlt. »

Abb. 5: In der Kompressoren-Station arbeiten insgesamt fiinf élfrei verdichtende
Schraubenkompressoren von Atlas Copco — zwei drehzahlgeregelte ZR 315 VSD

FF, zwei ZR 250 FF und ein ZR 90 FF. Im Normalfall sind drei bis vier Kompresso-

ren in Betrieb.

Mak die neue Station. ,Heute fahren wir die
Anlage mit 7 bar. Friher — ohne Steuerung und
drehzahlgeregelte Maschine — bendtigten wir
8,5 bar, um die deutlich hdheren Schwankun-
gen auszugleichen.”

LAls  Amortisationszeit fur die gesamte
Druckluftversorgung waren sechs Jahre ge-
plant, und dieser Wert hat sich jetzt besta-
tigt, ergénzt Koch. ,Als damals die Investition
anstand, lagen uns verschiedene Contrac-
ting-Angebote vor. Unsere Controller und Fi-
nanzexperten entschieden, dass es fur uns
unterm Strich gunstiger ist, diese Investition
selbst zu tatigen.”

Die Warmeriickgewinnung

Da das Druckluftkonzept von Anfang an eine
Wérmerlckgewinnung vorsah, wurde in der
Druckluftstation auch eine Warmetauscher-
anlage der Firma ONI-Warmetrafo, Lindlar, in-

stalliert, die die Abwarme der finf Kompresso-
ren fOr Heiz- und Kihlzwecke nutzbar macht.
,ES gibt ein Ubergeordnetes Energiekonzept,
in dessen Rahmen flr den Standort Herbrech-
tingen verschiedene Szenarien durchgespielt
wurden®, erlautert Richard Horsch, der als Se-
nior Manager Group Technology Services bei
der Fa. Paul Hartmann die Druckluft- und Wér-
merlckgewinnungsprojekte gesteuert hat.
LUnter anderem wurde eine sinnvolle Abwar-
menutzung aus der neuen Drucklufterzeugung
gepruft. Nutzungsmoglichkeiten gab es auf
jeden Fall im Winter. Von daher stand flr uns
fest, dass wir eine WarmerUckgewinnung in-
stallieren und diese mindestens im Heizfall nut-
zen wollten.”

Inzwischen haben Horsch und sein Team
ein jahreszeitabhangiges Konzept zur Abwaér-
menutzung entwickelt, das auf ein Hochst-
maB an Effizienz zielt. ,Da wir hier am Standort
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Abb. 8: Christian Koch, Michael Mak und Richard Horsch (v. .).

einen relativ groBen Heizkreis und verschiede-
ne Gebaude haben, gibt es die Moglichkeit,
in der Ubergangsphase nur Uber das Netz im
Verwaltungstrakt zu heizen, weil wir dann in der
Produktion und den Nebengebauden eigent-
lich keine Warme brauchen®, erkléart Horsch.
,Dann fahren wir den kurzen Weg und speisen
die Abwarme im Verwaltungstrakt direkt in den
Vorlauf ein. Die komplette Gasheizung ist dann
ausgeschaltet, das heift, wir haben dann eine
100-prozentige Beheizung mit der Abwarme
der Drucklufterzeugung.” Dieser ,kurze Stich“
kommt auch im Sommer zum Einsatz, wenn
mit der Abwéarme die Absorptionskélteanlage
gespeist wird. Im Winter werden Produktion
und Verwaltung Uber das groBe Heizungsnetz
beheizt und die Abwérme in dessen Rucklauf
eingespeist. Sinken die Temperaturen unter
0°C, wird die Temperatur des Rucklaufs tber
die Gasheizung angehoben.

JAUf diese Weise haben wir es geschafft,
unseren Gasverbrauch um mehr als drei Vier-
tel zu reduzieren®, rechnet Mak. ,2 Mio. kWh
pro Jahr haben wir friher bendtigt, bei
450.000 kWh sind wir jetzt. Im Sommer spa-
ren wir dartber hinaus noch sehr viel Strom.*

Die Absorptionskélteanlage

Nachdem die Abwarme der Druckluft zunéchst
nur ins Heizungsnetz eingespeist wurde, dachte
man in Herbrechtingen Uber weitere Nutzungs-
moglichkeiten wahrend der Sommermonate
nach. Es entstand die Idee, die Schaltschran-
ke an den zwolf Fertigungslinien Uber eine Ab-
sorptionskélteanlage zu kihlen, die wiederum
mit der Abwarme der Kompressoren betrieben
wird. ,Bis zu diesem Zeitpunkt haben wir die
groBen Elektroverteilerschranke mit insgesamt
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160 Kompressionskéaltemaschinen gekunhilt, die
mit Strom betrieben wurden®, erklart Christian
Koch. ,Diese haben auBerdem Verlustwarme
erzeugt und dadurch die Halle weiter aufge-
heizt. Das war im Sommer zum Teil ein Pro-
blem, denn da stiegen die Temperaturen dann
in die Grenzbereiche.”

Seit dem vergangenen Jahr werden die 160
Einzelgerate nur noch als Redundanz einge-
setzt oder um an sehr heiBen Tagen Tempera-
turspitzen abzufangen. Eine zentrale Absorp-
tionskaltemaschine erzeugt jetzt die bendtigte
Kélte, die auf insgesamt sieben LUftungssys-
teme verteilt und Uber Luftumwaélzsysteme in
die Schaltschranke eingeblasen wird. Die Ab-
warme der Absorptionskalteanlage gelangt
auf einen separaten Wasser-Luft-AuBenkuh-
ler. ,Wir kbnnen unsere Schaltschranke jetzt im
Sommer mit der Abwarme aus den Kompres-
soren kuhlen und im Winter mit der AuBenluft,
beschreibt Horsch die Vorteile des neuen Kon-
zepts. ,Auf diese Weise steht uns die Abwar-
me aus den Kompressoren im Winter zu Heiz-
zwecken zur Verflgung.“

Ebenso wie der Austausch der Kompres-
soren erfolgte auch der komplexe Aufbau der
neuen Kalteanlage bei laufender Produktion.
Nach ersten Anlaufschwierigkeiten funktioniert
das Zusammenspiel zwischen Warmertickge-
winnung und Absorptionskéaltemaschine heute
problemlos. ,Fur den Betrieb der Kalteanla-
ge bendtigen wir eine Kihlwassertemperatur
aus den Kompressoren von mindestens 85 °C.
Wenn die Temperaturen dort niedriger sind,
fahrt die Anlage sofort in den unwirtschaftli-
chen Bereich®, beschreibt Horsch ein Problem
aus der Anfangszeit. ,Die interne Warmesteu-
erung in den Kompressoren reagierte zu trage

und zu langsam auf die Temperaturschwan-
kungen, die vor allem bei den VSD-Maschinen
vorkommen. Atlas Copco hat uns daraufhin
schnelllaufende servogesteuerte Ventile in die
Kompressoren eingebaut, mit denen wir den
Schwankungen nun extrem schnell hinterher-
fahren.”

Allein in den ersten zehn Monaten nach der
Inbetriebnahme der Kalteanlage hat das Unter-
nehmen mehr als 700.000 kWh an Strom far
die Kuhlung der Schaltschrénke gespart. ,Au-
Berdem fordert das BAFA den Austausch von
dezentralen Altgeraten gegen eine zentralisier-
te Kélteanlage mit einer Abwéarmenutzung®,
berichtet Mak. ,Nach unserer Rechnung erhal-
ten wir im vierten, spéatestens aber im funften
Jahr einen echten Ruckfluss aus der Anlage®,
erganzt Christian Koch. ,Da es bei dieser Anla-
ge um die Themen Energie und Umwelt geht,
lasst unsere Geschaftsfuhrung einen spateren
Cashflow zu. Normalerweise bevorzugen wir
Projekte, die im zweiten Jahr ,grin® werden.”

Die Autorin
Stephanie Banse, Journalistin in Hamburg

Atlas Copco Kompressoren und Drucklufttechnik
GmbH, Essen

Michael Gaar

Tel.: +49 201-2177-307
Michael.Gaar@de.atlascopco.com
www.atlascopco.com
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Armaturen

LEMLT°

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

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

-
FLOWSERVE Argus Valves
S

Flowserve Flow Control GmbH
Rudolf-Plank-Str. 2

76275 Ettlingen

Tel.: 07243/103 0

Fax: 07243/103 222

E-Mail: argus@flowserve.com
http://www.flowserve.com

Dampfkesselvermietung

STOCKEL

Daroheksehairmmatung set 1008

Gebriider Stockel KG

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

Dichtungen

s Y

RCT Reichelt

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

Pumpen

ALLWEILER

ALL FLUIDS. NO LIMITS.

Allweiler GmbH
Allweilerstr. 1

78315 Radolfzell

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

Jahns Regulatoren GmbH
Sprendlinger Landstr. 150

63069 Offenbach

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

ksB O.

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

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

Lutz

Die Fluid Manager

Lutz Pumpen GmbH

Erlenstr. 5-7 / Postfach 1462
97877 Wertheim

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

RCT Reichelt

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

Pumpen,
Exzenterschneckenpumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Pumpen, Fasspumpen

JESSBERGER

pumps and systems

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

Pumpen, Zahnradpumpen

beinlich..»

systems

Beinlich Pumpen GmbH
GewerbestraBe 29

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

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

Regelventile

LEMLT°

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

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

Reinstgasarmaturen

LEMLLT

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

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

Rohrbogen/Rohrkupplungen

lihs

hs-Umformtechnik GmbH
GewerbestraBe 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

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

Stromungssimulationen

RECENG ° »

MOSER
Ihr Spezialist Rir & |

ShrEmungssimulationen
in der Verfahrenstechnik.

www.proceng.ch

Ventile

LEMLT°

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

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

Ingenieurbiiros

Biotechnologie

~

VOGELBUSCH

Biocommaodities

Vogelbusch Biocommodities GmbH
A-1051 Wien, PF 189

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

Fermentation, Destillation
Evaporation, Separation
Adsorption, Chromatographie

Lager- und

Fordertechnik

Dosieranlagen

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

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

Mechanische

Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
www.alino-is.de - mail@alino-is.de
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Magnetfilter &
Metallsuchgerate

GOUDSMIT MAGNETICS SYSTEMS B.V.
Postfach 18 / Petunialaan 19

NL 5580 AA Waalre

Niederlande

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

Fax: +31-(0)40-2217325
www.goudsmit-magnetics.nl
info@goudsmit-magnetics.nl

Riihrwerke

o AHNE

JAHNS Regulatoren GmbH
Sprendlinger Landstr. 150

63069 Offenbach

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

Tropfchenabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Vibrationstechnik

Findeva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

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

info@aldak.de * www.aldak.de

Zentrifugen

ﬁ Flottweg

Separation Technology

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

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

S ¥

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim

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

Durchflussmessung

LEMLT°

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

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

Gasanalysen

Fresenius

Umwelttechnik

Fresenius Umwelttechnik GmbH
Doncaster-Platz 5

45699 Herten

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

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

simply smart gas monitoring

Leitfahigkeitsmessung in
Flissigkeiten

HAMILT9N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

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

pH-Messung

HAMILT®N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

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

Sauerstoffmessung in
Fliissigkeiten

HAMILT9SN

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

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

Ventile

LEMLT°

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

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

Wasseranalytik

HAMILT9N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

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

Thermische

Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

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

<’ ENVIROTEC® GmbH

UMWELTTECHNIK

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

WK Wirmetechnische Anlagen
Kessel- und Apparatebau

GmbH & Co. KG

Industriestr. 810

D-35582 Wetzlar

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

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

Vakuumpumpen und Anlagen

Alle Hersteller und Lieferanten

Verdampfer

G| G KARASEK

Apile dalatins i gragas st s sad bisphaes

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

Warmekammern

oy

Will & Hahnenstein GmbH
D-57562 Herdorf

Tel.: 02744/9317-0 - Fax: 9317-17
info@will-hahnenstein.de
www.will-hahnenstein.de
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Die Entwicklung im Bereich der numerischen = sl R oy S S = -

Simulation physikalischer Systeme hat einen B Sm e el e B e S =—
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Simulationsingenieure entwickeln

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

Mit einer lokalen Installation von

COMSOL Server™ kénnen diese Applications
innerhalb des ganzen Unternehmens (oder der
gesamten Organisation) genutzt und weltweit
ausgefihrt werden.
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Lassen Sie Ihr Unternehmen von der
Leistungsfahigkeit der numerischen Analyse
profitieren.

comsol.de/application-builder
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