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Fir die neueste Generation von Radarsensoren ist Kondensat kein
Thema. Der VEGAPULS 64 erfasst prazise die Fullstdnde von
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Liebe Leserinnen
und Leser,

so manches SlUppchen, das in diesem nun bald zu
Ende gehenden Jahr 2016 in den Kochtopfen der
Weltpolitik angerichtet wurde, wird erst so richtig in den
kommenden Jahren auszuldffeln sein. Das Jahr 2017

Wolfgang Siel
Chefredakteur wollen hoffen, dass dann doch manches erstens an-

wird sicherlich viele Uberraschungen bereit halten. Wir
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ders (besser) kommt, als man zweitens derzeit denkt
(befurchtet).
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sagen konnen ist, dass ClTplus im kommenden Jahr
ein Jubildum zu vermelden hat. Das Praxismagazin fur
Verfahrens- und Chemieingenieure wird mit der Ausga-
be im Juli seinen zwanzigsten Geburtstag feiern. Dazu

werden wir ausgewiesene Fachleute und meinungsbil-
dende Vordenker einladen, ihre Erfahrungen und An-
Roland Thomé sichten mit Ihnen, unseren Leserinnen und Lesern, zu

" Anzeigenleiter teilen. Und natUrlich bitten wir die Experten auch, den MARKTFU H RER IN D ER

einen oder anderen Blick in die Kristallkugel ihres jewei- T

ligen Wissensgebietes zu riskieren. R U H R U N D M I s c HT E c H N I K
WELTWEIT

Mit diesem stichpunktartigen Ausblick auf das, was
wir neben vielem anderen in den kommenden Monaten

vorhaben, verabschiedet sich das Team von ClITplus ° Massgeschneiderte
fUr dieses Jahr. - - .
Losungen fiir die
Wir winschen allen Leserinnen und Lesern, allen prozessorientierte
4 Autoren und Kunden, allen Kollegen und Mitmenschen .
~ Bettina Wagenhals erholsame Feiertage, gute Gesundheit, Gliick und Er- IndUStrle
Redaktionsassistenz folg in einem friedlichen, verstandnisvollen und klima-
tisch angenehmen Neuen Jahr. ° FOI'SChungszentrum mit
thr modernstem Equipment
Wolfgang SieB

o Grosse Bandbreite an
Engineering Services

e Rund um die Uhr Service
weltweit

Andreas Kettenbach
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Ex — ohne Hopp!

(Fast) alles, was Sie zum Thema
Explosionsschutz wissen miissen

Explosionsschutz ist ein breites Aufgabengebiet. Dieser Artikel
informiert kompakt tiber die Grundlagen des Explosionsschut-
zes und die zur Verfiigung stehenden Schutzsysteme.

Rembe GmbH Safety + Control, Brilon
Tel.: +49 2961 74050
info@rembe.de - www.rembe.de
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THEMA WASSER

Der Bedarf an Wasser wird in den nachsten
Jahrzehnten immer mehr zunehmen, da ein
Anstieg der Bevolkerung einen erhdhten Ver-
brauch durch die Privathaushalte, landwirt-
schaftlichen Betriebe und Unternehmen mit
sich bringt (OECD 2012). Der erhdhte Wasser-
bedarf, aber auch der Klimawandel sind schon
heute fUr die zunehmende Wasserknappheit in
vielen Regionen verantwortlich (Maddocks et
al., 2015). Die Zahl der in Wassereinzugsgebie-
ten mit hohem Wasserstress lebenden Men-
schen steigt an und somit auch der Wettbe-
werb um das Wasser (UNEP 2008).

Verbesserungen gefordert
Die Forderungen vieler nationaler, européischer
und internationaler Organisationen nach einer
deutlichen Verbesserung der wasserwirtschaft-
lichen Verfahren und Methoden liegen auf der
Hand (OECD, WssTP, SusChem, SPIRE, EWP,
EIP Water, UN, EPA etc.). Die Vereinigten Natio-
nen (UN) fokussieren Wasser als wichtigen Fak-
tor flr verschiedene Sektoren in einigen ihrer 17
Ziele fUr eine nachhaltige Entwicklung zur Ver-
anderung der Welt (UN Sustainable Develop-
ment Goals).

Wasser ist fUr die Prozessindustrie ein
SchlUsselelement. Es ist Kernkomponente fur
die Kreislaufwirtschaft und ein Kernelement

6 | CITous 122016

flr nachhaltiges Wirtschaften. Die ressourcen-
intensive Prozessindustrie steht heute einem
herausfordernden wirtschaftlichen und politi-
schen Umfeld gegenUber mit wachsendem in-
ternationalem Wettbewerb und regionaler Res-
sourcenknappheit. Daher stellt ein effizientes
(Wasser)Ressourcen-Management eine strate-
gische Notwendigkeit dar.

Die Prozessindustrie bietet ein hohes Poten-
tial zur Reduzierung des Wassergebrauches,
des Abwasseraufkommens und zur Steige-
rung der Effizienz im industriellen Wasserma-
nagement. Sie ist nicht nur ein bedeutender
Wassernutzer, sondern bietet mit innovativen
Produkten, Technologien und Dienstleistungen
auch wichtige Losungen an, die ein integriertes
industrielles Wassermanagement ermdglichen
(ProcessNet 2015, Positionspapier). Durch die
enge Verzahnung (Interaktionen, Synergiepo-

Schlusselelement \Wasser

Integriertes industrielles Wassermanagement — E4Water -
hebt Potentiale der Prozessindustrie fiir eine nachhaltige Entwicklung

Wasser ist eine knappe Ressour-
ce und ein kritischer Faktor fur die
Entwicklung von Gesellschaft und
Wirtschaft. Die Wasserknappheit
(Wasserstress) steigt weltweit an.
Grinde dafir sind Konsum- und
Bevolkerungswachstum, Klimawan-
del und die zunehmende Konkur-
renz von Industrie, Landwirtschaft
und Wasserversorgung. Diese Fak-
toren erfordern ein effizientes indus-
trielles Wassermanagement. Damit
hat sich das EU-Projekt E4Water
auseinander gesetzt.

R

Dr. Christina Jungfer, Dipl.-Ing. Dr. Thomas Track,
Dechema Katja Wendler, Dechema
Dechema

tentiale und Synergiepotential) von Produktion,
Wassermanagement und Wassernutzern, auch
Uber Anlagen und Standorte hinaus (Prozess —
Anlage — Standort — lokal — regional), lasst sich
die Abhangigkeit von Frischwasserressourcen
verringern und gleichzeitig die Kosteneffizienz
steigern.

Effizientes Wassermanagement

Im Kontext des industriellen Wassermanage-
ment wird derzeit die Behandlung von indus-
triellen Prozesswéassern ohne die Ein- bzw. Ab-
leitung von wasserhaltigen Stoffstrémen breit
diskutiert. Dieses Konzept, Zero Liquid Dischar-
ge (ZLD) genannt, zeigt einen starken Trend
weltweit. Bei ZLD verlasst kein Wasser in flus-
siger Form (nur als Dampf, strikte Bedingung))
bzw. kein Abwasser (eingeschrankte Bedin-
gung) das System. Die Membrantechnik ist ein
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zentraler Bestandteil des ZLD-Konzeptes. Unter
bestimmten Umstanden ist ZLD sinnvoll, d.h.
wenn eine Vielzahl von Randbedingungen (z.B.
bei Wassermangel, fehlender Infrastruktur, keine
Méglichkeit fur Wiederverwendung, bei vorhan-
denen Wéarmequellen und bei Grundwasserge-
fahrdung) erflllt sind und das Stoffstromma-
nagement vollstandig ausgeschopft ist. Hohe
Kosten sprechen gegen das Konzept. Weiter-

Tab. 1: Ubersicht der E4Water Fallstudien

hin gibt es bisher noch keine Konzepte flr den
Umgang mit den entstehenden Konzentraten
(ProcessNet 2015 Diskussionspapier).

Das EU-Projekt ,Okonomisch und 6kolo-
gisch effizientes Wassermanagement in der
europaischen chemischen Industrie”, kurz
E4Water, hat sich mit ,integriertem industriel-
lem Wassermanagement” auseinandergesetzt.
Treiber fUr ein integriertes industrielles Wasser-

THEMA WASSER

Abb. 1: Das E4Water Konzept folgt einem integrier-
ten, multi-disziplindren und ganzheitlichen Ansatz.
Die gestrichelten Linien zeigen die Schwerpunkte
die Fallstudien 1 bis 6 (CS = case study). Die Dicke
der Pfeile ist der Indikator fiir die Wassermenge.

management in der Prozessindustrie kénnen
sowohl extern (z.B. die Gesetzgebung, SuB-
wasserknappheit oder die Ubereinstimmung
mit den Standards flr ein nachhaltiges Was-
sermanagement) als auch intern (z.B. grine/
nachhaltige Corporate-Philosophie oder Wett-
bewerbsfahigkeit) angesiedelt sein (CEN 2016).
Auch andere Akteure wie z.B. Gemeinden, Re-
gionen, Technologieanbieter etc. kénnen eine

Fallstudie (CS)
CS1 - Kistenre-
gion in Holland

Situation
Qualitative Wasser-
knappheit;
erhohter Salzgehalt in
Grundwassern

Ziel
Verringerung der Frischwasseraufnahme
durch Nutzung alternativer Wasserressour-
cen aus der Region;
Erfassung und Entsalzen von verschiede-
nen Wasserstrédmen zu geringen Kosten

Wasser
geringe anorganische
Belastung;
variierende Strémung

Lésungskonzept
Technologie-Kombination:
,Mild desalination“ Konzept

CS2 - Kustenre-
gion in Belgien

Qualitative Wasser-
knappheit;

hohe Auflagen fur die
Abgabe von Wasser

Wassermanagementkonzept fiir stark
anorganisch belastete Wasser; Synergieef-
fekte mit benachbarten Industrien; nahezu
keine Abgabe von Salz und Flissigkeit
(Low/zero waste/liquid discharge);

hohe anorganische
Belastung;
variierende Stréme

sIndustrial Experimental Garden*:
dauerhafte, modulare Demonstrati-
onsanlagen im IndustriemaBstab fur
die Wiederverwendung von Wasser/
Resourcen und flir das Testen von
neuen Technologien und Materialien

CS3 - Kistenre-
gion in Spanien

Quanitative Wasser-
knappheit;
Emissionssteuer

KreislaufschlieBung zur Verringerung des
Frischwasserbedarfs, der Aufrechterhal-
tung der Produktion und der Erhéhung der
Anlagenkapazitat

komplexe organische
Belastung;
hoher Durchfluss

Technologiekombination mit innova-
tiven Membrantechnologien

region in Frank-
reich

Vorgaben;

Qualitative Wasser-
knappheit durch er-
hoéhten Salzgehalt der
Grundwésser

zierung der Frischwasseraufnahme/ des
Wasserverbrauchs fiir Prozesse wie z.B.
Kuhlung etc.

CS4 - Standorte | Wasserknappheit; KreislaufschlieBung direkt im Prozess zur | hohe organische Technologie-Kombination beste-

in Tschechien, hohe gesetzliche Reduzierung des Wasserverbrauchs, zur | Belastung; hend aus Abwasserbehandlung und

Frankreich Vorgaben Kostenreduzierung und zur Schonung der | niedriger Durchfluss Pasteurisations-/ Sterilisationspro-
Ressourcen. Konzentratbehandlung. zessen

CS5 - Kisten- Regulatorische Technologie-Kombinationen fiir die Redu- | organische und Intergriertes Wassermanagement-

anorganische Belastung;
sehr hoher Durchfluss

system anhand von verschiedenen
Technologiekombinationen an einem
Petrochemischen Standort

CS6 - industrielle
Symbiose in D&-
nemark

Direkte Schnittstellen/
Synergien fiir Wasser-
kreislaufe zwischen Pro-
zessindustrien in einer
industriellen Symbiose

Innovatives Symbiotisches Behandlungs-
konzept flir hoch organisch belastete
Abwasserstréome aus industriellen Fermen-
tationsprozessen; Entfernung von Néhr-
stoffen und gleichzeitige Wertschépfung

hohe organische Belastung

Bioextraktionstechnologie-Konzept
via Photobioreactor
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Kostbares Gut Wasser

Der Rohstoff Wasser ist bei der Herstellung zahlreicher Produkte
essenziell. Fir die verarbeitende Industrie ist daher eine zerti-
fizierte und effiziente Wasseraufbereitung das A und O fir die
beste Qualitdt der Produkte. Nun legt Walter Wiedenmannott
bei Wiley-VCH den ersten Praxisratgeber fir die ,,Industrielle
Wasseraufbereitung“vor. Das Praxishandbuch behandeltvon der
Auslegung derAnlagen, der Aufbereitung des Wassers, derLage-
rung, Verteilung und der Kontrolle alle wichtigen Themen. Dabei
geht der Autor auf die mechanische, thermische und chemische
Aufbereitung ein und beschreibt ausfihrlich die besonderen
Qualitdtsanforderungen und Verfahren fiir Kesselspeisewasser
und Pharmawasser. Ein umfangreicher Teil des Buches widmet
sich dem Punkt ,,Kontrolle*und dem Thema der Vermeidung von
mikrobiellen Verunreinigungen. Ein Handbuch aus der Praxis fir

e Far e 1

Industrielle
Wasseraufbereitung

Ksgen, Verfabaer, Qusbtituichenng

Praktiker wie Ingenieure fir Verfahrenstechnik, Pharmazie und

Energietechnik sowie Wasserchemiker.

Walter Wiedenmannott

Industrielle Wasseraufbereitung — Anlagen, Verfahren, Qualitédtssicherung
2016, 1. Auflage, 456 Seiten, 150 Abbildungen und 80 Tabellen. Gebunden.
ISBN: 978-3-527-33994-5 / Wiley-VCH, Weinheim

treibende Kraft darstellen, ebenso wie das Ri-
siko in Bezug auf Wasser. Hierbei spielen phy-
sikalische Risiken (Wasserqualitat/-quantitat),
regulatorische Risiken (Einschrankungen der
Entnahme von Wasser, steigende Wasserprei-
se), und strategische Risiken (Sicherstellung
der Produktionskapazitat, negatives Image in
den Medien) eine wichtige Rolle.
Strategischen  Herausforderungen  flr
E4Water, die allgemeingultig fir die chemi-
schen Industrie im Hinblick auf ein integriertes
Wassermanagements sind, waren eine Verrin-
gerung der Abhangigkeit von SiBwasserres-
sourcen, der Anstieg der Ressourceneffizienz
(Wasser, Energie, Rohstoffe) bei gleichzeitiger
Abkopplung der Produktionssteigerung, und
die Entwicklung eines Abwassermanagements
fur die Kreislaufwirtschaft (Circular Economy).

Synergien und Symbiosen

Um dieses Ziel zu erreichen, sollten Schnittstel-
len bei Wasserkreislaufen erzeugt und Synergi-
en und Symbiosen identifiziert werden, sowohl
in der Industrie als auch in Hinblick auf das ur-
bane und landwirtschaftliche Wassermanage-
ment. Die Wiederverwendung (,Re-use”) und
das Recycling von Wasser mit industrieller Re-
levanz sollte verbessert werden. Weitere wichti-
ge Themen in E4Water waren die ErschlieBung
von anorganisch und organisch konzentrierten
Strdmen und die Wertstoffriickgewinnung. Die
Verlinkung von Wasser- und Produktionspro-
zessen fur eine Optimierung der Prozesseffizi-
enz wurde fokussiert.

Das E4Water-Projekt war darauf bedacht,
umfassend, Ubergreifend und ganzheitlich auf
diese Herausforderungen einzugehen. Das
zeigt zum einen die Vielschichtigkeit des Kon-

8| CITous 12-2016

sortiums (davon >40 % Industriebeteiligung),
zum anderen auch die Auswahl der indus-
triellen Fallstudien. Dazu kommt die Einbezie-
hung von Ubergreifenden Tools wie Prozessop-
timierung durch Modellierung, Okobilanzierung
durch LCA und Beachtung von regulatorischen
Richtlinien.

Das Konzept von E4Water ist in Abb. 1 dar-
gestellt. In insgesamt sechs industriellen Fall-
studien (CS1- CS6) wurde Wasser eingespart
(>40 %), weniger Abwasser erzeugt (>20 %)
und weniger Energie verbraucht (>20 %);
gleichzeitig wurde die Wirtschaftlichkeit ge-
steigert (~ 30 %) (E4Water 2016). Die Schwer-
punkte der jeweiligen Fallstudien sind durch
die gestrichelten Linien gekennzeichnet. Um
die Allgemeinguiltigkeit und umfassende Be-
deutung des E4Water-Konzepts aufzuzeigen,
wurden fUr die Fallstudien Industriestandorte
ausgewahlt, die eine groBe Vielfalt entlang der
Wertschopfungskette abdecken. Die Fallstudi-
en stellen prototypische Beispiele dar, die all-
gemeine Herausforderungen des chemischen
Industriesektors aufzeigen. Tabelle 1 gibt einen
Uberblick Uber die E4Water Fallstudien.

Win-Win Situation fiir Industrie und Umwelt
Innovationen in E4Water konnten bei Techno-
logien und Verfahrensketten gezeigt werden,
aber vor allem bei neuen Konzepte und integ-
rierten Ansatze, wie z.B.

m Optimierte ,In-process” Wasserkreislauf-
schlieBung durch Kombination von Abtren-
nungs- und Sterilisationsprozessen mit einer
modernen Abwasserbehandlung: Dieses
Konzept ist bereits an mehreren EU und in-
ternationalen Produktionsstandorten imple-
mentiert.

m Industrielle Symbiose: Wiederverwendung
von Sole der benachbarten Industrie, Einbe-
ziehung von alternativen Wasserressourcen,
Algenproduktion integriert in der Abwasser-
behandlung: Kostenreduktion, Versorgungs-
sicherheit und eine gesteigerte Wertschop-
fung wurden erzielt.

= Optimierung des industriellen Wasserma-
nagements durch die Bereitstellung von
neuen Verfahrensketten in neuen Anwen-
dungsfeldern: Hohe industrielle Akzeptanz,
niedriges Risiko und Kostenreduktion waren
moglich.

Die Ergebnisse zeigen hohe technologi-
sche, wirtschaftliche, dkologische Bedeutung
und stellen fur die Industrie und Umwelt eine
Win-Win Situation dar. Die Industrie ist weni-
ger abhangig von Frischwasserressourcen,
hat wirtschaftliche Vorteile, unternehmerische
Chancen, Reputationsgewinn, kommt zuktnf-
tigen Gesetzgebungen und Richtlinien zuvor,
und stellt die Betriebsgenehmigung sicher. Die
Ergebnisse zeigen, dass Innovation im Was-
serbereich erhebliche strategische Vorteile bie-
tet. Von den Ergebnissen profitiert nicht nur die
chemische Industrie. Das Projekt liefert auch
Ideen flr andere Industriezweige.
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Prozessintensivierung fiir Biodiesel-Produktion

Die basisch katalysierte Umesterung
pflanzlicher und tierischer Fette und
QOle mit einwertigen Alkoholen ist ein
etabliertes industrielles Verfahren zur
Herstellung von Biodiesel. Eine Inten-
sivierung des bisher nur diskontinuier-
lich betriebenen Prozesses lasst sich
mithilfe von Mikroreaktionstechnik und
kontinuierlicher  Prozessfilhrung  er-
reichen. In einer auf statistischer Ver-
suchsplanung basierenden Studie einer
KOH-katalysierten Umesterung von So-
jadl mit Ethanol im Mikroreaktor zeigte
sich, dass die Fettsdureethylester-Aus-

Schicht fiir Schicht

Metall-organische  Gerliste (MOFs)
zeigen ein besonderes Potenzial fir
Gastrennungen per Membranverfah-
ren. ZIF-8, ein Zeolithisches Imida-
zolat, ist dabei aufgrund seiner hohen
thermischen Stabilitdt und seiner
speziellen Poreneigenschaften ein in-
teressanter Kandidat. In einer Studie
wurden hochgeordnete, auf der Ober-
flaiche verankerte ZIF-8-Schichten
mithilfe von Fliissigphasen-Epitaxie
erzeugt. Eine Goldbeschichtung der
verwendeten pordsen o-Al203-Tré-
ger fuhrte zu hoherer Reproduzierbar-
keit, Homogenitat und Orientierung

beute am stérksten durch das Etha-
nol/Sojadl-Stoffmengenverhdltnis  bei
niedrigen Eduktvolumenstrémen sowie
durch die Reaktorgeometrie beein-
flusst wird. Die Katalysatorkonzentrati-
on spielt eine untergeordnete Rolle. Ein
MX-Mischer sorgte flir deutlich héhere
Produktausbeute als ein T-Mischer.

DOI: 10.1002/cite.201500172
Ekaterina S. Borovinskaya,

Technische Universitét Dresden
ekaterina.borovinskaya@daad-alumni.de

des ZIF-8 in den Diinnschichten. Mit-
hilfe von Rontgenbeugung und Elek-
tronenmikroskopie wurde der schicht-
weise Abscheide-Prozess verfolgt. Die
erhaltenen Defekt- und Riss- freien
Membranen konnten z.B. fiir Tren-
nungen von Alkanen und Alkenen in-
teressant sein.

DOI: 10.1002/cite.201600061
Elvia P. Valadez Sanchez, Karls-
ruhe Institute of Technology KIT,
Eggenstein-Leopoldshafen

elvia.valadez-sanchez@kit.edu

FORSCHUNG + ENTWICKLUNG

Adsorber fiir Kraftstoffdampf

Strenger werdende Bestimmungen er-
fordern eine immer leistungsfahigere
Kraftstoffdampfnachbehandlung  bei
PKWs mit Ottomotor. Mithilfe einer Ad-
sorbensschiittung lasst sich der aus
dem Tank entweichende Kraftstoff-
dampf zyklisch zwischenspeichern. Die
Sorptionsfahigkeit des verwendeten Ad-
sorbens hangt dabei stark von der Zu-
sammensetzung des Kraftstoffdampfes
ab. In einer Studie wurden jetzt repra-
sentative Kraftstoffe charakterisiert und
die entsprechenden Dampfzusammen-
setzungen ermittelt. Auf dieser Basis

Gefriergetrocknete Geriiste
Fiir die Gewebezlichtung und Rege-
nerative Medizin werden biokompati-
ble pordse Gerliste bendtigt. Zu deren
Herstellung wurde jetzt ein neuer,
unkomplizierter Weg entwickelt. Hy-
bride Alginat-Kryogele mit Gelatine,
Gellan-Gummi  (ein  wasserlgsliches
Polysaccharid),  Carboxymethylcel-
lulose und Lignin wurden dabei in
einem zweistufigen Prozess erzeugt:
Der Gelierung mit Kohlendioxid unter
Druck folgt dabei ein rasches Einfrie-
ren und Gefriertrocknen. Rasterelek-
tronenmikroskopie und Mikro-Com-
putertomographie zeigten, dass die

Die Meldungen mit DOI (Digital Object Identifier) auf dieser Seite beruhen auf wissenschaftlichen Orginalarbeiten, die in voller
oject Lénge in der der Chemie Ingenieur Technik, Wiley-VCH, Weinheim, erscheinen.

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

wurde die Eignung verschiedener
Adsorbentien abgeschétzt. Partikuldre
Aktivkohlen schnitten bei der Beur-
teilung am besten ab, auch aufgrund
eines gunstigen Preis-Leistungsver-
héltnisses. Zeolithe und Silicagele
scheinen weniger geeignet.

DOI: 10.1002/cite.201600010
Michael Hedwig, Porsche AG
Forschungs- und Entwicklungs-
zentrum Weissach
michael.hedwig@porsche.de

Form der Proben erhalten bleibt und
makropordse Materialien entstehen.
Untersuchungen der Porositat, me-
chanischen Eigenschaften, Wasser-
aufnahme und Zytotoxizitdt belegen
das hohe Potenzial der hybriden Algi-
nat-Kryogele als Gertiste fiir Gewebe.

DOI: 10.1002/cite.201600096
Pavel Gurikov, TU Hamburg
pavel.gurikov@tuhh.de

Ein sicheres Duo.

Regelung und Uberwachung von thermischen Prozessen
fur den explosionsgeschiitzen Bereich

hdchste Sicherheit bei der elektrischen Beheizung
von chemischen oder verfahrenstechnischen Prozessen

eigensichere Ex (ia]-Ausfiihrungen

Zertifizierte Sicherheit fiir die Sicherheitskette bis SIL3 /Pl e

More than [ sensors < automation

JUMO exTHERM DR - Zweipunktregler mit Ex (ia)-Eingang nach ATEX und
JUMO safetyM STB/STW Ex - Sicherheitstemperaturbegrenzer und -wé&chter nach DIN EN 14597 mit ATEX-Zulassung

www.jumo.net



TERMINE
Januar 2017

Zu jeder Pumpenanwendung die passende Steuerung
Trocknung in der Prozessindustrie

Explosionsschutz f. Hersteller + Errichter von Anlagen
in ex-gefahrdeten Bereichen

Tackling the future of plant operation

TAR 2017 — Turnarounds, Anlagenabstellungen,
Revisionen

Projektmanagement/Anlagenbau 1
DoE in der Prozessindustrie

Optimierter Einsatz von Zerkleinerungsmaschinen und
Windsichtern

Februar 2017

IECEx Grundlagen

Die Qualitéitssysteme GMP und GLP im Uberblick
Grundlagen Explosionsschutz
Projektmanagement/Anlagenbau 2

Big Data Analytics in Process Industry

Auslegung, Modellierung und Simulation von
Chemiereaktoren

Instandhaltungsmanager — TOV
Methoden ATEX 2014/34/EU

Explosionsschutz f. Hersteller + Errichter von
Anlagen in ex-gefahrdeten Bereichen

Methodenvalidierungen in der Analytischen Chemie

Verzahnung und Abgrenzung von BetrSichV
und MaschRL

GroBtanktassen
Pumps & Valves

Scale-Up — MaBstabsvergroBerung
verfahrenstechnischer Prozesse

Explosionsschutzdokument
Grundlagen der Fermentation

Methodenvalidierung und Geratequalifizierung unter GLP

Jahrestreffen ProcessNet Fachgruppen Agglomerations-
und Schiittguttechnik, Grenzflichenbestimmte Systeme
und Prozesse, Trocknungstechnik, Lebensmittelverfah-
renstechnik und Wéarme- und Stoffiibertragung

Workshop Acrylat-Klebstoffchemie
CE-Zeichen/Konstrukteur
Optimierung von Pumpensystemen

Methoden der Sicherheitsanalyse fiir
verfahrenstechnische Anlagen

Schwingungspriifungen — Shaker und Schock
Prozesssimulation

Rohrleitungen in verfahrenstechnischen Anlagen
planen und auslegen

Hybride Verbindungen
5 geféhrliche Sollbruchstellen fiir Ihre Projektarbeit

Warmetauscher in verfahrenstechnischen
Anlagen planen und auslegen

Betriebsingenieur VDI —
Modul 3: Instandhaltungsmanagement
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PERSONALIA

Jiirgen Kussi erhalt Ehrenplakette des VDI
Die VDI-Gesellschaft Verfah-
renstechnik und Chemieinge-
nieurwesen (VDI-GVC) zeich-
net Dr-Ing. Jiirgen Kussi mit
der Ehrenplakette des VDI aus.
Damit wird Kussis ehrenamt-
liches Engagement fir die Ver-
fahrenstechnik, insbesondere
flr die Positionierung der Pro-
zess-, Apparate- und Anlagen-
technik in Deutschland gewdir-
digt. Mit groBem persénlichen
Einsatz habe er als langjah- Abb.: Der Vorsitzende der Fachgemeinschaft
riges Mitglied im GVC-Beirat Prozess-, Apparate- und Anlagentechnik

und als Vorsitzender mehre-  (PAAT) Dr.-Ing. Hans-Rolf Lausch (1.), ILaS

rer Lenkungsgremien von VDI, Integrierte Logistik & Service GmbH, Mar,
Dechema und ProcessNet den  gratuliert Dr-Ing. Jiirgen Kussi Bayer Technolo-
wissenschaftlichen Austausch gy Services (r.), zur Ehrenplakette des VDI.
sowie den anwendungsbezo-

genen Wissenstransfer maBgeblich gestaltet und damit einen wichtigen Beitrag
zur Sicherung des Produktionsstandorts Deutschland geleistet. Kussi, der auch
Mitglied im Fachbeirat der CITplus und im Kuratorium der Chemie Ingenieur Tech-
nik ist, studierte Chemietechnik an der Universitat Dortmund und promovierte mit
einer Arbeit zur Prozesssynthese chemischer Verfahren. Diese wurde 1987 mit
dem Benno-Ohrenstein-Preis ausgezeichnet. 1986 begann er als Projektingeni-
eur in der Anlagenplanung bei Bayer. Nach dem ihn Investitionsprojekte bis nach
China gefiihrt hatten, tibernahm er 1997 den Fachbereich Systemverfahrenstech-
nik der Technischen Entwicklung von Bayer. 2003 kehrt Kussi beruflich in die An-
lagenplanung zuriick und leitet bis 2014 das Department Plant Layout & Piping
des Engineering der Bayer Technology Service. Seit 2015 ist er als Unit Head glo-

bal in der Verfahrens- und Anlagensicherheit der Firma Bayer tétig. gvc@uvdi.de Einfach Zuverlﬁssig:
Anlagensicherheit
von Endress+Hauser

VDE-Préasidium in neuer Zusammensetzung
Dr.-Ing. Gunther Kegel ist ab 1. Januar 2017 neuer
Président des Verbands der Elektrotechnik, Elektro-
nik und Informationstechnik, VDE. Der Vorsitzende
der Geschéftsleitung von Pepperl+Fuchs tritt damit
flr eine Amtszeit von zwei Jahren die Nachfolge von
Dr. Bruno Jacobfeuerborn, CTO der Deutschen Tele-
kom, an, der stellvertretender VDE-Président wird.
Dr. Martin Schumacher, Mitglied des Vorstandes
der ABB Mannheim, wird ebenfalls stellvertretender
Président des Verbandes. Neu im Présidium ab Ja-
nuar 2017 sind Dr. Reinhard Ploss, Vorstandsvor-
sitzender der Infineon Technologies, und Prof. Dr. Hermann Eul, Prlvatmvestor im
Silicon Valley, vormals Corporate Vice President Intel und vorsitzender Geschafts-
flhrer Intel Deutschland. Die VDE-Présidiumsmitglieder kommen traditionell aus
Wirtschaft und Wissenschaft und decken die gesamte Bandbreite der Elektro- und
Informationstechnik ab. Die Delegierten des Verbandes wéhlen die Mitglieder des
Présidiums. www.pepperl-fuchs.com

Ein Griff, ein Klick - mit einer einfachen Handbewegung haben

Sie gerade Ihre Sicherheit entscheidend erhéht. Vielleicht denken Sie
dabei: ,Wenn das doch nur immer so einfach wéare!* Fir die Sicher-
heit von Prozessen in Industrieanlagen braucht es mehr als eine
Handbewegung. Und ist trotzdem so einfach: Denn Feldinstrumente
von Endress+Hauser tragen zuverléssig zur Sicherheit Ihrer Anlagen
bei. Ob beim Explosionsschutz nach Ex ia/Ex d sowie der funktionalen
und konstruktiven Sicherheit. Sie haben Fragen? Sprechen Sie uns an!

www.de.endress.com/anlagensicherheit

Endress+Hauser

Messtechnik GmbH+Co. KG

Colmarer StraBBe 6

79576 Weil am Rhein EndreSS+ Hauser
info@de.endress.com

www.de.endress.com People for Process Automation




WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Testzentrum von Endress+Hauser und Rockwell Automatlon
Frank Kulaszewicz (1.), Senior Vice Pre- [l
sident (Architecture and Software) bei
Rockwell Automation, und Michael
Ziesemer (r.), Vizeprasident des Ver-
waltungsrates der Endress+Hauser
Gruppe, haben jetzt eine gemeinsame
Anlage fir Test- und Validierungszwe-
cke in Maulburg in Betrieb genommen.
Kernstlick der Anlage im Werk von
Endress+Hauser in Maulburg sind drei :
massive Tanks, die zwischen 2.000 und 26 000 Liter Ol fassen. Auf den Tanks
sind zwei Dutzend Messgeréte von Endress-+Hauser mit unterschiedlichen Mess-
prinzipien installiert, die wiederum mit dem Plant PAx Leitsystem von Rockwell
Automation kommunizieren. So erhalten alle Personen im Testzentrum auf einen
Blick konkrete Informationen und Diagnosen (iber das Verhalten der Tankinhalte.
www.pcm.endress.com

www.rockwellautomation.com/

Pepperl+Fuchs iibernimmt ecom instruments.

Pepperl+Fuchs hat den Weltmarktfiihrer flir mobile Industriegerate flr explosi-
onsgeféhrdete Bereiche Ecom instruments tibernommen. Das Assamstédter Un-
ternehmen erlangte u.a. durch die Entwicklung des ersten explosionsgeschiitzten
Handys, 4G Smartphones und Tablets ihren weltweit ausgezeichneten Ruf und
technologische Expertise. Laut Dr. Gunter Kegel, Vorsitzender der Geschéftslei-
tung von Pepperl+Fuchs hat ecom instruments ein Wachstum von zuletzt 15 %
zu verzeichnen. ,Neben dem erweiterten Produktportfolio fiir unsere Kunden ent-
stehen hier véllig neue Moglichkeiten entlang der gesamten Wertschopfungskette.
Dadurch kénnen wir unser Angebot im Bereich Explosionsschutz nicht nur weiter
ausbauen, sondern auch unsere Position im Markt weiter”, so Dr. Kegel weiter. In
den vier Kerndisziplinen Mobile Computing, Kommunikation, Mess- und Kalibrier-
technik sowie Handlampen bietet ecom instruments Losungen, die auf robuster,
zuverldssiger und explosionsgeschiitzter mobiler Hardware, passenden state-of-
the-art Produkten (Tablet, Smartphone, PDA etc.) und Peripheriegeraten, intelli-
genter Software und Applikationen basieren. www.pepperl-fuchs.com

Emissionserklarung wird bald fallig
Bis zum 31. Mai 2017 miissen Betrei-
ber von genehmigungspflichtigen An-
lagen turnusgeman ihre Emissionser-
Kldrung fir das Jahr 2016 abgeben.
Unternehmen, die seit 2012 neue An-
lagen in Betrieb genommen oder ihr
Emissionsverhalten geandert haben,
mussen besonders viel Zeit fiir die
Datenerhebung einplanen, raten die
Experten von Dekra. Sonst drohen
vor dem Stichtag Engpésse. Gemai
der 11. Verordnung zur Durchfiihrung des Bundes-Immissionsschutzgesetzes
(11. BImSchV) sind Betreiber genehmigungsbediirftiger Anlagen betroffen. Bei-
spiele sind die Energie-, Grundstoff- oder Prozessindustrie. Sie miissen der
zusténdigen Lénderbehorde Art, Menge und Zeit der emittierten Luftverunrei-
nigungen melden. Die Menge der Emissionen wird auf Basis von Messungen,
Berechnungen oder Schétzungen angegeben, was in der Praxis immer wieder
fur Beratungsbedarf sorgt. Der birokratische Aufwand ist erheblich; eine fehler-
hafte Erkl&rung kann eine Ordnungswidrigkeit darstellen. Dekra rét deshalb dazu,
in Zweifelsféllen externe Fachleute hinzuzuziehen. www.dekra.com
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Heinrich iibernimmt Partec-Vorsitz von Nirschl

Der ndchste Partec Kongress findet im April 2019 unter Vorsitz von Prof. Dr. Ste-
fan Heinrich statt. Heinrich ist Leiter des Instituts fiir Feststoffverfahrenstechnik und
Partikeltechnologie der TUHH (Hamburg). Er wird die Partec 2019 gemeinsam mit
dem Executive Committee konzipieren. Heinrich tibernimmt den Vorsitz von Prof. Dr.
Hermann Nirschl, der fiir die Partec 2016 verantwortlich zeichnete. Im Mittelpunkt
der ndchsten Kongressausgabe soll die dynamische Simulation vernetzter Feststoff-
prozesse stehen. Partec ist ein weltweit bedeutendes, wissenschaftliches Treffen zur
Partikel- und Schiittguttechnologie. Der Kongress bildet alle drei Jahre ein interna-
tionales Forum fiir die Forschung und Entwicklung neuer Technologien und findet
gleichzeitig zur Powtech statt, der Leitmesse filr mechanische Verfahrenstechnik,
Analytik und Handling von Pulver und Schiittgut. Die Partec wird veranstaltet von
der NirnbergMesse. Ideeller Trager ist die VDI-Gesellschaft fiir Verfahrenstechnik
und Chemieingenieurwesen (GVC). partec@nuernbergmesse.de

Sachbuch Chemiker im ,,Dritten Reich* ausgezeichnet
Der Fonds der Chemischen Industrie T
zeichnet in diesem Jahr den Bochumer HELMUT MAIER
Wissenschafts- und Technikhistoriker
Helmut Maier mit einem Sonderpreis in
Hohe von 10.000 € fir sein 2015 bei
Wiley-VCH erschienenes Buch Chemiker
im ,Dritten Reich* aus. Die Monogra-
phie ist das Ergebnis umfassender wis-
senschafts-historischer Recherchen des
Autors. Den Auftrag fiir die mehrjahrige
Studie hatte die Gesellschaft Deutscher
Chemiker (GDCh) vergeben. Damit hat
sich die wissenschaftliche Gesellschaft
zur Aufarbeitung der Geschichte ihrer e -
Vorgangergesellschaften bekannt. Das e ol
Buch untersucht die Geschichte der deutschen technisch-wissenschaftlichen Ver-
eine der Chemie in der Zeit des Nationalsozialismus. Es belegt, dass viele ihrer
damaligen fihrenden Kopfe darin verstrickt waren und dass ihre Beteiligung auch
nach dem Zweiten Weltkrieg von interessierten Kreisen in Deutschland noch lange
im Dunkel gehalten wurde. www.gdch.de

CHEMIKER
M ,DRITTEN REICH"
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Integration durch Ausbildung
21 junge Menschen mit Fliichtlingshintergrund, 12 aus dem europdischen Aus-
land und 77 aus der Region Coburg und Gera starteten am 1. September eine
Berufsausbildung bei Kaeser Kompressoren. Als einer der groBten Ausbildungs-
betriebe der Region verfiigt der Frénkische Druckluftspezialist tiber hohe Kompe-
tenzen rund um die Ausbildung von Fachkraften. Diese Kompetenz setzt Kaeser
nun mit dem Ziel ein, alle Auszubildende zu einem erfolgreichen Berufsabschluss
zu begleiten und so eine echte Integration im Unternehmen, im sozialen Umfeld
und in der Region zu unterstiitzen. Neben der Arbeit spielt auch die Unterbringung
eine wichtige Rolle. Wenn gewtinscht, kénnen die neuen Auszubildenden im fir-
—-F" Sl mcneigenen  Wohn-
Y : heim  unterkommen.
Die ehemalige Cobur-
ger Jugendherberge
wurde gekauft, mo-
dernisiert und zu Woh-
nungen umgebaut. 30
Zimmer stehen nun
den jungen Menschen
zur Verfligung.
www.kaeser.com



Biirkert und Siemens : strategische Partner

Hdchste Anlagenverfligbarkeit und Prozesssicherheit fir pneumatische Steue-
rungen ist das Ziel einer strategischen Partnerschaft zwischen Biirkert und Sie-
mens. Das Ergebnis der Zusammenarbeit ist die neue Ventilinsel Airline SP Typ
8647, die mit dem Siemens-I/0-System Simatic ET 200SP kompatibel ist. Biir-
kert stellte das Ventilinselsystem vom 22. bis 24. November 2016 auf der Messe
SPS IPC Drives in Nirnberg vor. Die hochflexibel einsetzbare Ventilinsel wurde
sowohl fir die Lebensmittel-, Getrdnke- und Pharmaindustrie als auch fiir die
Kosmetikindustrie oder die Wasseraufbereitung entwickelt. Sie kann zusammen
mit unterschiedlichen Siemens-Modulen platzsparend im Schaltschrank montiert
werden und steuert bis zu 64 Ventilfunktionen. Die Ventile sind direkt an das I/0-
System von Siemens angebunden. Dies erméglicht eine schnelle und nahtlose
Integration sowohl bei der Inbetriebnahme als auch spéter bei der Uberwachung
des laufenden Betriebs. Die Anzeige der Schaltspielzahl ermdglicht es, die Anla-
ge vorbeugend und verschleiBoptimiert zu warten und somit Stillstandszeiten zu
minimieren. Fir hochste Anlagenverfligharkeit sorgen zudem die pneumatischen
Ventile im Versorgungskanal: Sie sind hot-swap-fahig und kénnen im laufenden
Betrieb ausgewechselt werden. Wie alle Ventilinseln von Birkert verfigt auch
der Typ 8647 Uber eine entscheidende Sicherheitsfunktion: Riickschlagventile im
Entliiftungskanal. Sie stellen sicher, dass Pilotventile und Aktoren zuverlassig ar-
beiten, da sie nicht von Druckspitzen beeinflusst werden kénnen. Medienvermi-
schungen werden so in jedem Fall ausgeschlossen. www.biirkert.de

Hofmann-Stipendien 2017 fiir Chemiestudierende

Die bei der Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh) eingerichtete August-Wil-
helm-von-Hofmann-Stiftung vergibt auch zum Sommersemester 2017 Stipendien
zur Forderung Studierender. Bachelorstudentinnen und -studenten der Chemie und
angrenzender Gebiete kdnnen von der
2011 eingerichteten Stiftung ein Sti-
pendium in Hohe von 300 € pro Monat
ab April 2017 mit einer Laufzeit von
18 beziehungsweise zwolf Monaten
erhalten. Bewerbungen mussen bis
zum 1. Februar 2017 bei den jewei-
ligen GDCh-Ortsverbandsvorsitzenden
oder den Sprechern der Regionalforen
des JungChemikerForums (JCF) einge-
reicht werden. Das Stipendium wird
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Wen haben wir
denn da”

Charakterisierung von Nanopartikeln

Um Nanopartikel mit maBgeschneiderten Eigenschaften fur industri-
elle Prozesse herzustellen, werden neuartige Messmethoden beno-
tigt, die eine Echtzeitmessung verschiedener Partikelcharakteristika
erlauben. In der ersten Projektphase wurde dazu ein mobiles De-
monstrationsgerat entwickelt und erfolgreich getestet. Es kombiniert
die optischen Messtechniken der Weitwinkel-Lichtstreuung und der
Laserinduzierten Inkandeszenz.

Wesentliche Ziele der zweiten Projektphase sind, bisher bestehen-
de Einschrankungen des Messaufbaus flr den Einsatz im industriel-
len Umfeld zu beseitigen, den Messbereich hinsichtlich PartikelgroBe
und -konzentration zu erweitern und so auch Messungen in Kombina-
tion mit anderen Messtechniken aus dem Verbund zu erméglichen. Es
wird zunéchst eine geschlossene, unterdruckfahige Probenfihrung ent-
wickelt. Durch Entwicklung und Nutzung optischer Filtersysteme und
durch Einsatz eines separaten Dauerstrichlasers wird der Messbereich
erweitert und es ist ein simultaner Einsatz beider Messtechniken még-
lich. Mithilfe neuer Auswertestrategien und der Kombination mit einer
aerodynamischen Linse kénnen gezielt weitere Partikelcharakteristika
ermittelt werden.

Mit diesen Ergebnissen solite es moglich sein, den Demonstrator
testweise bei der industriellen Partikelproduktion einzusetzen. Verschie-
dene Messkampagnen an technisch relevanten Prozessen erlauben
eine direkte Beurteilung von Nutzen und Praxistauglichkeit des Verfah-
rens und geben Hinweise auf Verbesserungspotential bei der Entwick-
lung von Messgeraten. Das Projekt ist von branchenUbergreifendem
Interesse und speziell ftir KMU im Bereich der Partikel- und Messtech-
nik von Nutzen. Die angestrebten Ergebnisse tragen wesentlich zur
Entwicklung innovativer Online-Messgerate bei. Die Verflgbarkeit sol-
cher Systeme erlaubt einerseits die Kontrolle von
Prozessen, andererseits konnen Produkte mit
neuen Eigenschaften zeit- und kosteneffizi- X
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A yon
P 1)
mnsm\'\!“
ste OV
Jorg Reiblich wiike!

reiblich@dechema.de
https://dechema.wordpress.
com/category/projekt-des-monats

°
o
c
&
e
8
=
oo
=
w
@
=
jrr}
4
©

Safety is for life.

lhr Spezialist fiir
EXPLOSIONSSCHUTZ

und

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

H Made
in
Germany

DRUCKENTLASTUNG

- e el i"*

REMBE® GmbH Safety+Control Gallbergweg 21 | 59929 Brilon, Deutschland | F +49 2961 50714 | www.rembe.de

Consultlng Englneerlng Products Service.



Elekirochemisch zum Zie

ChemCar 2016: Die Alunauten und ihr siegreiches Konzept

Lisa Briickner,
TU Clausthal

Bereits seit elf Jahren wird der ChemCar-Wett-
bewerb von den kreativen jungen Verfahrens-
ingenieuren (kjVI), der VDI-GVC und der De-
chema veranstaltet. Nicht die Schnelligkeit
entscheidet Uber den Sieg, sondern wie genau
die ausgeloste Strecke Uber 15 m mit einem
Zusatzgewicht von 30 % des Fahrzeugeigen-
gewichts gefahren werden kann. Ebenso wich-
tig fur den Gesamtsieg sind Sicherheit, ein in-
novatives Konzept flr den (bio-)chemischen
Antrieb sowie eine erfolgreiche Posterprasen-
tation vor der Jury.

Das Team der TU Clausthal ,Die Alunau-
ten“, das aus Masterstudenten der Verfah-
renstechnik und des Chemieingenieurwesens
besteht, hatte sich zur Aufgabe gesetzt, ihr
ChemCar mit einer elektrochemischen Batte-
rie zu betreiben. Betreut wurde das Team von
Prof. Dr.-Ing. Ulrich Kunz vom Institut fir Che-
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Auch Mitte September diesen Jahres war der ChemCar-Wettbewerb wie-
der mit einem spannenden Rennen und innovativen Konzepten ein be-
liebter Hohepunkt auf der ProcessNet-Jahrestagung in Aachen. Es traten
insgesamt sieben studentische Teams aus Deutschland und Polen mit
ihren selbst konzipierten Modellfahrzeugen gegeneinander an. Obwohl
das ,AlunautenMobil“ der TU Clausthal nach dem Rennen noch auf dem
zweiten Platz lag, Uberzeugte das Team durch ein durchdachtes elektro-
chemisches Konzept und konnte sich schlieBlich als Gesamtsieger Uber
den ChemCar-Pokal sowie die Siegpramie freuen.

Abb. 1: Das ,,AlunautenMobilL“ des Teams der TU Clausthal bei der Messung.



Abb. 2: Darstellung der einzelnen Zellreaktionen.

mische und Elektrochemische Verfahrenstech-

nik (ICVT).

Reaktion

Im Rahmen der Konzeptfindung fiel die Wahl
auf eine Aluminium-Kaliumhexacyanoferrat(lll)-
Batterie, die sich, ahnlich einer Aluminium-
Luft-Batterie, die hohe Energiedichte des Alu-
miniums zu Nutze macht, gleichzeitig aber

Abb. 5: Spannung bei den Teams hinter den Kulissen.

Abb. 3: CAD-Darstellung des Zellaufbaus.

Kaliumhexacyanoferrat statt Luft als Oxidati-
onsmittel nutzt.

Als Anode wird Aluminium genutzt, wel-
ches drei Elektronen abgibt, reduziert wird und
in Losung geht. Dort bildet sich Aluminiumhy-
droxid. An der Kathode wird das Eisen im Cya-
no-Komplex von Eisen(lll)-lonen zu Eisen(ll)-
lonen reduziert. Der Stromfluss zwischen den
Elektroden treibt den Motor an.

Abb. 4: CAD-Darstellung des Befiillsystems.

Zellaufbau

Die Batteriezelle ermdglicht durch ihre innova-
tive Bauweise eine ideale, gleichméaBige Leis-
tungsabgabe an den Motor. Der Stack besteht
aus zwei in Reihe geschalteten Zellen, die je-
weils nach einem ,Sandwich“-Konzept aufge-
baut sind. So wird auf einfache Weise die Zell-
flache verdoppelt.

Die damit verringerte nétige Stromdichte
sorgt in Kombination mit einem sehr schma-
len Elektrolytrahmen daflr, dass der Stoff-
transport keinen limitierenden Faktor darstellt
und das Einstellen der Fahrtstrecke leichter
wird.

Start- und Bremsmechanismus

Zum Starten wird die Zelle mit Elektrolyt be-
fullt. Dieser wird zuvor in zwei Spritzen ab-
gemessen und dann Uber Schlauche in die
Zelle gepumpt. Der Pumpvorgang wird durch
eine spezielle Halterung der Spritzen ermdg-
licht, die durch Gummibander fir den noti-
gen Druck sorgt und die Spritzen beim Offnen
einer zuvor geschlossenen Schlauchschelle
entleert. Die Fahrstrecke des ChemCar lasst
sich préazise Uber die Elektrolytmenge und
dessen Konzentration einstellen, da die Zell-
spannung nach vollstandigem Umsatz der
Cyanoferrat(lll)-lonen nicht mehr zum Betrieb
des Motors ausreicht.
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Abb. 6: Freude iiber die Punktlandung im Rennen beim Team Oktan der TU todz ...

Umwelt und Sicherheit

Das AlunautenMobil wird ohne giftige oder um-
weltgefahrdende Chemikalien betrieben. Aus-
tretender Elektrolyt wird im Storfall in einer Auf-
fangwanne gesammelt. Das offene Zelldesign
verhindert einen Druckanstieg und die geringen
Mengen an entstehendem Wasserstoff werden
durch ein Bellftungssystem ausgetragen und
verdinnt.

Der Wetthewerb

Beim ChemCar-Wettbewerb traten insgesamt
sieben Teams gegeneinander an. Neben dem
Team der TU Clausthal nahmen die Teams TU
k6dz aus Polen, RWTH Aachen, Uni Bremen,
TU Dortmund, HAW Hamburg und erstmalig

ein Team der DHBW Mannheim teil. Das High-
light des ersten Wettkampftags war die Pos-
terprasentation, bei der die ChemCars der Jury
vorgestellt wurden. Das Jurorenkomitee beste-
hend aus Vertretern der Industrie sowie Spon-
soren des Wettkampfs, konnte die Teams in
funf verschiedenen Kategorien bewerten. Ein
besonderes Augenmerk lag dabei auf dem As-
pekt der Innovation, vor allem im Bereich der
chemischen Antriebsreaktion.

Am zweiten Tag ertffnete das Team ,Oktan®
der TU £6dz das ChemCar-Rennen mit einer
Punktlandung mit nur 5 cm Abweichung zur
gelosten Zieldistanz von 15,00 m und ging
somit direkt in Fhrung. Die TU Clausthal fuhr
mit ihrem ChemCar 15,70 m und damit auf

Abb. 7: ... und Freude beim Gewinnerteam nach der Gesamtwertung. ,,Die Alunauten® v.l.n.r.: David Franzen,
David Keppler, Lisa Briickner, Sven Kynast, Jens Grabow und Isabelle Kroner.
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Platz 2, dicht gefolgt vom Team ,Rwthari* aus
Aachen (14,28 m). Diese drei Teams konn-
ten sich Bonuspunkte sichern, da sie in bei-
den Fahrten eine Abweichung von maximal
10 % erreichten. Die Moderatoren, Professor
Andrezej Goérak, TU Dortmund und Professor
Thomas Turek, TU Claustal, sorgten fUr die
passende Stimmung bei den Zuschauern.

Erst am Abend wurden im Rahmen des
Conference Dinners die Ergebnisse der Pos-
terprasentation sowie die Bewertung durch die
Sicherheitsingenieure von Inburex bekannt ge-
geben. Obwohl das Rennen den Lowenanteil
der Gesamtbewertung ausmachte, konnten
,Die Alunauten” der TU Clausthal durch ihr in-
novatives Konzept rundum Uberzeugen, Uber-
holten das Team der TU £6dZ und sicherten
sich so den beliebten ChemCar-Pokal und
das Preisgeld. Den 2. Platz belegte somit das
Team ,Oktan“ der TU £6dZ und Platz 3 ging an
2Rwthari“ der RWTH Aachen.

Der ChemCar-Wettbewerb 2016 wurde fi-
nanziell unterstutzt von: BASF, Bayer, Coves-
tro, Evonik Industries, Inburex Consulting, In-
fraServ Knapsack, Lanxess, Merck, Lonza
Group sowie 4Konige Full Service Medien-
agentur.

Alle Fotos © Carsten Wolfering / www.wolfering-fotos.de

Verein Deutscher Ingenieure e.V.. Diisseldorf
Dr. Ljuba Woppowa

Tel.: +49 211 6214 314

woppowa@vdi.de - www.vdi.de
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(Fast) alles, was Sie zum Thema Explosionsschutz wissen miissen

Explosionsschutz ist ein breites Aufgabengebiet. Dieser Artikel informiert
kompakt Uber die Grundlagen des Explosionsschutzes und die zur Verfu-
gung stehenden Schutzsysteme. Die Basis fur die Auswahl der erforderli-
chen Schutzkonzepte bildet eine Risikoanalyse, gemali VDI Richtlinie 2263.

Eine systematische Risikobeurteilung bildet
die Entscheidungsgrundlage dafiir, ob und in
welchem Umfang SchutzmaBnahmen ergriffen
werden mussen. Dabei wird im ersten Schritt
die Wahrscheinlichkeit des Auftretens explosi-
onsfahiger Atmosphéren sowie potentiell wirk-
samer Zindquellen Gberprift (Klassifikation der
Eintrittswahrscheinlichkeit einer Explosion gem.
VDI Richtlinie 2263), bevor die Heftigkeit der
Auswirkungen einer Explosion klassifiziert wird.

Beurteilung der Explosionsgefahr

= A Haufiger als ein mal pro Jahr
=B 1 x pro Jahr

= C 1x in 5 Jahren

=D 1 xin 30 Jahren

= E 1 xin 100 Jahren

= F 1 xin 1000 Jahren

Klassifikation der Auswirkungen einer
Explosion

Schritt 2 der Risiko- und Gefahrenanalyse ist die
Klassifikation der Auswirkungen einer Explosion

Haufigkeit Beurteilung

| Personen Tote Personen oder
Umwelt Langfristige Schaden oder
Unternehmen  Mehr als 10 Mio. € Schaden

oder Stillstand der Anlage
flr mehr als ein Jahr

175 ms

275 ms

Il Personen Verletzte Personen (mehr als
3 Tage arbeitsunfahig) oder
Umwelt Zeitlich begrenzter

Schaden oder
Unternehmen  Weniger als 10 Mio. €
Schaden oder Stillstand
der Anlage fur einige Monate
Leicht verletzte Personen
(weniger als 3 Tage arbeits-
unfahig) innerhalb des
Betriebsgelandes; Beein-
tréachtigungen auBerhalb
des Betriebsgelandes oder
Schaden innerhalb des
Betriebsgelandes oder
Unternehmen Weniger als 2 Mio. €

Schaden oder Stillstand

der Anlage fur einige

Il Personen

Umwelt

Wochen
IV Personen Keine verletzten Personen
und
Umwelt Keine Umweltschaden und

Unternehmen Weniger als 500.000 €
Schaden oder Stillstand der
Anlage flir wenige Tage

Auf Basis der ersten beiden Schritte kann im
Schritt 3 der Risikoanalyse eine Matrix erstellt
werden, um das Gefahrenpotential einzelner
Anlagenelemente darzustellen.

SIL | ATEX | EX-SCHUTZ

A

Dr.-Ing. Johannes
Lottermann,

Director Business
Development Explosion
Safety

Eintrittswah rscheinlichkeit

Schadensschwere

Abb. 1. Gefahrenpotentialmatrix

Beide Bewertungen werden in einer Matrix zu-
sammengefluhrt. Die so ermittelten Kennzah-
len geben an, ob und in welchem MaBe eine
Anlage bzw. ein Anlagenteil geschitzt werden
muss. Grln hinterlegte Felder: es sind keine
SchutzmaBnahmen erforderlich. Rot hinterleg-
te Felder: SchutzmaBnahmen sind dringend er-
forderlich. Je héher die Bewertung (Zahl), desto
umfangreicherer Schutz ist notwendig.

Exkurs: Wie entstehen Explosionen?

Die Grundlage einer Explosion bildet das Vor-
handensein von Luftsauerstoff, einer Zindquel-
le, sowie eines brennbaren Stoffes. Hinzu kommt
bei Staubexplosionen die Staubverteilung.

Nicht jedes Staub-Luft Gemisch ist explosi-
onsfahig. Entscheidend ist das Mischungsver-
héltnis. Fr jeden gangigen Staub wurden sog.
Explosionsgrenzen ermittelt, innerhalb derer
das Mischungsverhaltnis explosionsfahig ist.

Die untere Explosionsgrenze definiert die
bendtigte Mindestkonzentration, um eine ex-
plosionsféahige Atmosphére zu schaffen. Die
obere Explosionsgrenze gibt an, ab wann das
Gemisch zu fett ist und keine explosionsfahige
Atmosphére mehr gegeben ist.

Zusétzlich bedarf es einer wirksamen
Zundquelle: Die Technische Regel fur Betriebs-
sicherheit [TRBS 2152 Teil 3, Seite 2] definiert:
,Eine wirksame Zindquelle ist eine Zindquelle,
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Abb. 2: Das Explosionsfiinfeck: Die Bausteine einer
Staubexplosion

die in der zu betrachtenden explosionsfahigen
Atmosphére eine Entziindung ausldésen kann.”
Haufig auftretende Zindquellen sind heiBe
Oberflachen, elektrische Funken oder Glimm-
nester, die im Prozess entstehen.

MaBnahmen des Explosionsschutzes —
ein erster Uberblick

Organisatorische MaBnahmen

Organisatorische MaBnahmen wie die regel-
maBige Wartung der Anlagenteile, eine umfas-
sende, grindliche Reinigung aller Komponen-
ten sowie der Produktionsstéatten selbst und
Schulungen des zustandigen Personals klingen
selbstverstandlich. Trotzdem gibt es vielerorts
reichlich Verbesserungspotenzial.

Vorbeugender Explosionsschutz

Konzepte des vorbeugenden Explosionsschut-
zes zielen darauf ab, explosionsfahige Stéaube
bzw. Gase und/oder Zindquellen zu vermei-
den. So soll die Wahrscheinlichkeit von Explo-
sionen verringert werden. Zur Verfigung stehen
unterschiedliche Optionen: Bellftung, Entstau-
bung und Reinigung von Luft und Oberflachen,
Inertisierung oder der Einsatz von Funken-
I6schanlagen. Aber auch wenn all diese Vor-
kehrungen in pharmazeutischen Anlagen ge-
troffen wurden, ist oftmals kein zuverlassiger
Schutz garantiert — nicht zuletzt aufgrund der
geringen Mindestzindenergien von vielen
Gasen und vor allem hybriden Gemischen.

Konstruktiver Explosionsschutz

Der konstruktive Explosionsschutz reduziert die
Auswirkungen einer (nicht zu vermeidenden)
Explosion und ist das zentrale, meist verwen-
dete Konzept des Explosionsschutzes.

18 | CITous 12-2016
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Abb. 3: Berstscheiben unterscheiden sich je nach

Anwendung - im Explosionsschutz werden meist
rechteckige Produkte eingesetzt.

Durch zertifizierte Sicherheitssysteme wer-
den betroffene Anlagenteile, Mitarbeiter und
die gesamte Umgebung geschutzt. Im Fol-
genden werden alle zur Verfliigung stehenden
Mbglichkeiten des konstruktiven Explosions-
schutzes kurz dargestellt.

Konventionelle Druckentlastung

durch Berstscheiben

Bei Anlagen auBerhalb von Geb&uden oder
Anlagenteilen an einer AuBenwand werden
haufig Berstscheiben zur Explosionsdruckent-
lastung verwendet. Geschiitzt werden z.B.
im AuBenbereich stehende Silos, Filter und
Elevatoren. Im Fall einer Explosion schtzt
die Berstscheibe die entsprechende Anlage
indem sie den Uberdruck im Behélter durch
ihr Offnen verringert und die Explosion nach
auBen entlasst. Da kaum ein Prozess dem an-
deren gleicht, gibt es unterschiedliche Berst-
scheibentypen die sich in Form, Material, Tem-
peratur- und Druck-/Vakuumbestandigkeit
unterscheiden. Auch hygienisch anspruchs-
volle Prozesse kdnnen heutzutage mit Berst-
scheiben gesichert werden. Die Berstscheibe
EGV HYP eines deutschen Produzenten be-
stand mit groBem Erfolg den EHEDG (Euro-
pean Hygienic Engineering & Design Group)
Reinigbarkeitstest. Innerhalb dieses Tests wird
die In-Place Reinigbarkeit von Anlagenbauteile
geprift, um in der Praxis hygienisch einwand-
freie Produkte zu erhalten.

Flammenlose Druckentlastung

Bei Anlagen innerhalb von Geb&uden sind
Berstscheiben zur Druckentlastung nicht ge-
eignet, da kein ausreichend groBer Sicher-
heitsbereich zum Entlasten der austretenden
Staube und Flammen vorhanden ist. Dies birgt
ein enormes Sicherheitsrisiko fir Personen
und Anlagenteile. Haufig wird dieses Problem
durch Abblasekandle, auch Entlastungskanéle
genannt, geldst. Dabei wird die sich ausbreiten-
de Explosion Uber Kanéle nach AuBen geleitet.
Diese Methode verhindert allerdings ein pro-
zessoptimiertes Anlagendesign und ist meist
sehr kostspielig, da mit zunehmender Entfer-

Abb. 4: Flammenlose Explosionsunterdriickung
durch das Q-Rohr

nung der Explosion vom Explosionsherd der
Druck zunimmt, dem der Kanal und die Anlage
Stand halten mussen. Damit steigen die (Her-
stell-)kosten fur den Abblasekanal.

Die flammenlose Druckentlastung stellt
eine wirtschaftliche und effektive Alternative
dar. Verschiedene Hersteller verwenden unter-
schiedliche Technologien, um eine flammenlo-
se Druckentlastung sicherzustellen.

Eine Technologie sehen wir uns genau-
er an: Das in Q-Box und Q-Rohr eingesetz-
te Spezial-Mesch-Gewebe kuhlt Flammen
effizient ab, sodass weder Flammen noch
Druck austreten. Die fur eine Explosion typi-
sche Druckerhéhung und Larmbeldstigung
im Innenraum wird auf ein kaum wahrnehm-
bares Minimum reduziert, sodass der Schutz
von Mensch und Maschine gewéahrleistet ist.
Neben dem Spezial-Edelstahl-Mesch Filter
bestehen Q-Rohr und Q-Box aus einer Berst-
scheibe mit integrierter Signalisierung, die das



Abb. 5: Quenchventile gedffnet und geschlossen

Prozessleitsystem Uber das Ansprechen der
Berstscheibe informiert.

Explosionstechnische Entkopplung

In jeder Produktion sind einzelne Anlagenteile
durch Rohrleitungen miteinander verbunden.
Ziel der explosionstechnischen Entkopplung
ist es, diese Rohrleitungen im Fall einer Explo-
sion zu verschlieBen, um die Ausbreitung von
Druck und Flammen zu verhindern und somit
angrenzende Anlagenteile zu schiitzen. Dabei
unterscheidet man zwischen aktiven und pas-
siven Entkopplungssystemen.

Aktive Systeme nehmen Uber Sensoren
oder Detektoren eine Explosion bereits in der
Entstehungsphase war, indem sie den anstei-
genden Druck oder sich bildende Flammen re-
gistrieren und das zugehdrige Entkopplungs-
organ, z.B. ein Quenchventil, aktivieren.

Die passive Entkopplung reagiert rein me-
chanisch durch ihre bauliche Beschaffenheit
auf die Ausbreitung von Druck oder Druckver-
lust. Letzteres gilt u.a. fur Ruckschlagklappen.
Diese werden im Normalbetrieb durch die in
der Rohrleitung vorhandenen Strome offen ge-
halten. Bei einer Explosion verschlieBt sich die
Klappe durch die sich ausbreitende Druckfront
und ein weiteres Ausbreiten von Druck und
Flammen wird wirkungsvoll verhindert.

Explosionsunterdriickung

Neben den bereits erwahnten Methoden zéhlit
auch die Explosionsunterdriickung zum kon-
struktiven Explosionsschutz. Dabei wird die
Explosion bereits in der Entstehungsphase eli-
miniert. Mdglich machen dies Detektoren, die
Uber Sensoren Funken oder Flammen erken-
nen, und das sofortige Offnen der ebenfalls
an der Anlage installierten Loschmittelbehélter
auslésen. Diese bringen binnen Millisekunden
hochwirksames Loschmittel ein und ersticken
somit die Explosion bereits im Keim. Bei Bedarf

kann ein System zur Explosionsunterdriickung
auch zur explosionstechnischen Entkopplung
verwenden werden.

Explosionsschutz in der

chemischen Industrie

Die Anwendungen in der chemischen Industrie
sind so umfangreich wie in kaum einer ande-
ren Branche, noch dazu sind die Uberginge
von und zu anderen Industriesektoren flieBend.
Aber neben dem Ubergreifenden Thema ,Ex-
plosionsschutz” gibt es weitere Unterthemen,
die fr einen GroBteil der Branche relevant sind.
Dazu zahlt unter anderem die Manipulation von
Schutzsystemen.

Manipulation von Schutzsystemen? Ja,
richtig gelesen. Schutzeinrichtungen werden
auBer Funktion gesetzt, elektronische Signa-
lisierungen und Warneinrichtungen gebruckt,
mechanische Elemente mit zu wenig Verbin-

Abb. 6: Manipulationssichere, flammenlose Druck-
entlastung: Q-Rohr
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dungselementen und Schrauben gesichert. Die
Ursachen hierfur sind vielschichtig und sicher
nicht einfach zu ergrinden.

Die Schutzsysteme der namhaften Herstel-
ler sind daher so ausgefuhrt, dass ein hohes
MaB an Sicherheit durch die Konstruktion
vorgegeben ist und nicht manipuliert werden
kann. Bpsw. sind Schraubverbindungen durch
unlésbare Nietverbindungen ersetzt, Schrau-
ben sind selbstsichernd und unverlierbar ge-
staltet.

Besonders bei komplexeren Komponenten
wie Einrichtungen zur flammenlosen Druck-
entlastung ist das essenziell. Diese werden
meistens in Innenrdumen, aber immer in Ein-
baustellen verbaut, bei denen eine freie Entlas-
tung, z.B. durch Berstscheiben, nicht méglich
ist. Wenn allerdings der Teil, der die Entlastung
zu einer flammenlosen macht, versagt oder
Schwachstellen aufweist, hat das verheeren-
de Folgen fir die Umgebung, die dann Flam-
me und Druck der Explosion schutzlos ausge-
liefert ist.

,Das Q-Rohr, die original flammenlose Dru-
ckentlastung von Rembe, ist genau deshalb
genietet, nicht geschraubt. Schrauben kénnen
sich l6sen oder aber auch leicht geldst werden.
Bei einer Niete ist beides nicht ohne weiteres
moglich.” , sagt Stefan Penno, Rembe-Ge-
schaftsflhrer. ,Signale, Sensoren, der Trend,
so viele elektrische und so wenig manuelle Si-
cherheitseinrichtungen wie mdglich einzuset-
zen, kehrt sich langsam um. Das liegt einzig
und allein an der Ausfallsicherheit hochwerti-
ger, manueller Systeme, die bei elektronischen
Komponenten nie zu 100 % gegeben ist.“, so
Penno weiter.

Fir das Q-Rohr sprechen noch weite-
re Fakten: So sind die Druck tragenden Ele-
mente flexibel miteinander verbunden, damit
sie die Explosionsdruckwelle absorbieren kon-
nen. ,Wir haben zahlreiche Nachbauten des
Q-Rohres in der taglichen Praxis gesehen, die
starr verschweiBt waren und bei der Druckent-
lastung an den SchweiBnahten aufgerissen
sind.”, erklart Penno und erganzt: ,Vergleichen
sie es einfach mit den Tragflachen an einem
Flugzeug. Waren die fest mit dem Rumpf ver-
schweiBt, wirden sie bei Turbulenzen abbre-
chen. Flexibel vernietet kdnnen sie Druck-
schwankungen abfedern und halten extremen
Belastungen bestens stand.”

Dr.-Ing. Johannes Lottermann, Director Business
Development Explosion Safety, Rembe

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

info@rembe.de

www.rembe.de
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Tablets mit Atex-Zertifizierung

Mit den robusten Tablets der Serien
F110 und T800 reagiert Getac auf
die steigenden Anforderungen an mo-
bile Gerate fur den Einsatz in poten-
ziell explosiven Umgebungen. Ab so-
fort sind die Geréte optional mit Atex/
IECEx Zone 2 Zertifizierung erhaltlich
und kdnnen somit in einer explosions-
fahigen Atmosphare als Gemisch aus
Luft und brennbaren Gasen, Ddmp-

fen oder Nebeln eingesetzt werden.
Fir die notwendige Sicherheit sorgen
spezielle isolierende Materialien sowie
das Schaltkreisdesign.

Getac Technology GmbH
Tel.: +49 211 984819-0
j.plouvier.leupers@getac.com
www.getac.com

Online-Konfigurator fiir Bediensysteme

Mit der RF BF 74-Serie bietet der
steute-Geschéftsbereich ~ Wireless
eine Baureihe von Funk-Befehlsge-
raten, die sich inviduell an den je-
weiligen Einsatzfall anpassen ldsst.
Zur Erleichterung der Auswahl gibt
es jetzt auf der Steute-Homepage
einen Online-Konfigurator, mit des-
sen Hilfe sich in wenigen Schritten
das gewtinschte individuelle Befehls-
gerét zusammenstellen lasst. Der An-
wender wahlt einfach durch Ankli-
cken die GehédusegroBe (flr ein, zwei
oder drei Bedienelemente), den Typ
der Bedienelemente (zwdlf verschie-
dene Betéatiger stehen zur Wahl), die
Empfangseinheit und die gewiinsch-
te Funkfrequenz. Nach der Entschei-
dung, ob das Funkbediensystem fertig
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montiert oder in Einzelteilen geliefert
werden soll, kann online ein Angebot
flir das gew(inschte System angefor-
dert werden. Die Montage der indivi-
duellen Bedieneinheit ist ganz unkom-
pliziert. Denn bei Funkbediensystemen
ist kein Verlegen und AnschlieBen von
Leitungen erforderlich. Der Anwender
muss nur das Gehduse an der Wand
oder an der Maschine anbringen und
das Bediensystem wiederum in weni-
gen Schritten und im Teach-in-Betrieb
mit der Auswerteeinheit verbinden.

steute Schaltgerate GmbH & Co. KG
Tel.: +49 57317450
info@steute.com

www.steute.com

Neue ATEX-zertifizierte Ex-Schutzsysteme

Bormann & Neupert by BS&B hat sein
Portfolio zum Schutz vor den Auswir-
kungen einer Explosion in Tankanlagen
oder geschlossenen Rohrleitungssy-
stemen jetzt mit. dem neuen Explo-
sionsunterdriickungssystem IPD, den
Flammensperren FlameSaf und der
flammenlose Druckentlastung R-IQR
erheblich erweitert. Die Systeme des
Diisseldorfer bieten Uberall dort zu-
verldssige und wirtschaftliche Sicher-
heit, wo ein primérer Explosionsschutz
— also das Vermeiden einer z{indfé-
higen Atmosphére — nicht mdglich ist.
Im reguldren Betrieb zeichnen sie sich
durch minimalen Einfluss auf Prozess-

abldufe und geringen Wartungsbedarf
aus. Ein niedriges Gewicht und die
einfache Montage erleichtern und be-
schleunigen den Einbau sowie den
Austausch nach einer Aktivierung;
Produktionsstillstinde  bleiben da-
durch so kurz wie maglich.

Bormann & Neupert

by BS&B GmbH

Tel.: +49 211 930550
www.bormannneupertbsb.de

Zwei neue eigensichere 1/0-Module

Zum Anschluss von Sensorik und Ak-
torik in explosionsgefdhrdeten Be-
reichen hat Wago zwei neue eigen-
sichere 1/0-Module im Portfolio. Die
4-Kanal-Digitalausgangsklemme 24V
DC Valve Ex i sowie die 4-Kanal-Ana-
logeingangsklemme 0/4...20 mA Exi
verfligen Uber vier Kandle zur Ansteu-
erung unterschiedlichster Ventiltypen
und zum wirtschaftlichen Erfassen der
Normsignale 0...20 mA, 4...20 mA
sowie 3,6...21 mA gemaB Namur
NE43. Mit der 4-Kanal-Digitalaus-
gangsklemme DC 24 V Valve Ex i
(750-539) lassen sich Ventile und
Ventilinseln verschiedener Hersteller,
wie bspw. Bosch, SMC, Festo, Nor-
gren, in den Zonen 1/21 und 0/20
ansteuern. Das spezielle 1/0-Modul
verfiigt in dieser Ausflihrung (iber
einen erhdhten Ausgangsstrom von
ca. 50 mA sowie einer doppelten Ka-
nalanzahl. Uber die 4-Kanal-Analog-

eingangsklemme (750-486) lassen
sich Transmittersignale der Messbe-
reiche 0...20 mA und 4...20 mA
sowie flr den Messbereich gemaB
Namur NE43 3,6...21 mA erfas-
sen. Die 4 Kandle sind jeweils ein-
zeln parametrierbar und bieten damit
groBe Flexibilitdt fir neue Anwen-
dungsbereiche etwa in der Prozess-
industrie, im Bereich Marine oder der
Verfahrenstechnik. Beide Module sind
Atex- und IECEx-zertifiziert und eignen
sich flir die Anbindung von Sensorik/
Aktorik in den explosionsgeféhrdeten
Zonen 1/21 und 0/20.

Wago Kontakttechnik GmbH &
Co. KG

Tel.: +49 571 8870
info@wago.com
WWW.Wwago.com
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Der Betrieb von Mehrproduktanlagen weist ein breites Gefahrenspektrum auf. Bei  KONTAKT:

Rezeptwechseln ist die Automatisierung anzupassen. Aber auch das Bedienper-

TUV Siid Process Safety, Hohenschftlarn
Tel.: +49 8178-8672875

sonal muss sich auf die neue Aufgabe einstellen und darf keine Fehler machen.  thomas.gmeinwieser@tuev-sued.ch

Wie die Produktion dennoch sicher bleibt, zeigt TUV Siid Process Safety am Bei-

spiel der Herstellung von organischen Peroxiden.

www.tuev-sued.ch/process-safety

Weitere Themen

m Datenerfassung in explosionsgeféhrdeten
Bereichen S.24

n WirelessHart-Adapter mit umfassendem
Ex-Schutz S.26
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Mehrproduktanliagen sicher fahren

Durchdachtes Prozessdesign hilft Bedienfehler zu vermeiden

Dr. Thomas Gmeinwieser,
Expert Process Safety, § i
TOV Siid Process Safety  FEi i

Vieles spricht fir den Einsatz von Mehrpro-
duktanlagen: Gerade in Batchprozessen bie-
ten sie die notige Flexibilitat und Effektivitat, die
in Zeiten des immer harter werdenden globalen
Wettbewerbs besonders wichtig sind. Mehr-
produktanlagen sind dank modernster Technik
und modularer Bauweise einfach zu planen und
zu installieren. Die Herausforderungen liegen in
anderen Bereichen: Sie betreffen vor allem das
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Der Betrieb von Mehrproduktanlagen weist ein breites Gefahrenspektrum
auf. Bei Rezeptwechseln ist die Automatisierung anzupassen. Aber auch
das Bedienpersonal muss sich auf die neue Aufgabe einstellen und darf
keine Fehler machen. Wie die Produktion dennoch sicher bleibt, zeigt
TUV Sud Process Safety am Beispiel der Herstellung von organischen

Peroxiden.

Fahren der Anlagen. Notwendig ist ein flexibles
Automatisierungskonzept, das sich an wech-
selnde Produktionsaufgaben anpasst. Denn
stark variierende Prozessparameter und sich
andernde Steuerungsaufgaben missen stets
sicher beherrscht werden. Zudem sind die Be-
diener viel stérker gefordert, als dies bei Mono-
anlagen der Fall ist: Auch sie miUssen sich auf
die wechselnden Aufgaben einstellen. Die Ge-

fahr fur Bedienfehler ist bei Mehrproduktanla-
gen besonders groB3. Der Faktor Mensch und
damit auch das Thema ,menschliches Versa-
gen” spielt eine nicht zu unterschéatzende Rolle.

Bedeutung des Faktors Mensch

Menschliche Faktoren spielen eine kausa-
le oder beitragende Rolle in 40 bis 60 % der
untersuchten Ereignisse. Das zeigen Analysen

© Monty Rakusen - Gettylmages.com



Abb. 1: Mehrproduktanlage fiir die Herstellung von organischen Peroxiden.
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Auf dem Reaktor der Conti-Anlage ist das Riihrgerdt (RM 16) angebracht.
Rechts im Bild eine Destillationsanlage (K 11), in der ein Zwischenprodukt

thermisch aufgetrennt wird.

von Vorféllen in der Prozessindustrie. Ein Vor-
fall kann bspw. eine durchgehende Reaktion
oder ein Stoffaustritt sein. Dabei ist es mitun-
ter schwierig, den Faktor Mensch und damit
menschliches Versagen als eindeutige Ursa-
che zu identifizieren. Eindeutig abzuleiten ist
dies nur fur den klaren Fall einer Fehlbedienung.
Vorfélle ereignen sich aber auch als Konse-
quenz latenter System- und Organisationsfeh-
ler, bei denen bspw. fehlende oder fehlerhafte
Managemententscheidungen eine Rolle spie-
len. Und oft wird ein Summeneffekt letztend-
lich als Ursache identifiziert: So kann auch die
Kombination aus Fehlverhalten, technischen
Problemen oder Defekten einen Vorfall auslo-
sen. Zu bericksichtigen ist zudem ein weiterer
Aspekt: Bedienern der Anlage werden immer
mehr Aufgaben Ubertragen, weil hoher Wett-
bewerbsdruck Personaleinsparungen unum-
ganglich macht.

Prozesssicherheit und Anlagendesign

Da der Faktor Mensch beim Fahren von Mehr-
produktanlagen eine entscheidende Rolle
spielt, reichen hier technische Sicherheitsldsun-
gen alleine nicht aus. TUV Siid empfiehlt, die
Systemeigenschaften mit Blick auf alle sicher-
heitsrelevanten Faktoren (Technik, Organisation
und Mensch) zu identifizieren. Systematische
Sicherheitsbetrachtungen gemanR den Regel-
werksanforderungen und Aufgabenanalysen
bilden hier die Basis. Wichtig ist, den Bediener
in das Gesamtsystem der Anlage einzubezie-
hen und die Arbeitsablaufe stetig weiterzuent-
wickeln. Geplante Umstellungen und ihre Aus-
wirkungen mussen den Mitarbeitern detailliert
und transparent vermittelt werden. Dann wer-
den sie auch verstanden und kdnnen verinner-
licht werden. Das Anlagen- und Prozessdesign
muss darauf ausgerichtet sein, menschliche
Fehler bei der Umstellung zu vermeiden und
flr maximale Prozesssicherheit zu sorgen.

Aufgaben verteilen und Alarme priorisieren
Ein Rezeptwechsel sollte dem Bediener nicht
zu viel und nicht zu wenig abverlangen. Wich-
tig ist die sinnvolle Verteilung von Aufgaben zwi-
schen Bedienern und der automatisierten An-
lage. Wird ein Rezeptwechsel vorgenommen,
sind die Prozessparameter und der Grad der
Automatisierung anzupassen. Die Umstellung
kann weitreichend sein: neue Kennwerte und
konfigurierte Alarme, aber auch Anweisungen
flr den Umgang mit reaktiven Stoffen. Ein wich-
tiger Aspekt ist das Vertrauen des Bedieners
in die Automatisierung: Ist es zu niedrig, greift
er zu haufig unnétig ein. Schatzt der Bediener
die ,wahre" Zuverlassigkeit der Automatisie-
rung zu hoch ein, lauft er Gefahr, seine Kon-
trollaufgaben zu vernachlassigen. Ein wichtiger
Aspekt ist auch das Alarmmanagement. Denn
in Produktionsbetrieben sind mehrere hundert
Alarme pro Tag keine Seltenheit. Aber nicht
jeder Alarm muss Konsequenzen fir den Be-
diener haben. Wichtig ist, die Prioritéat richtig
einzuschatzen und geeignete MaBnahmen zu
ergreifen. Kritische Alarme mUssen auf den ers-
ten Blick leicht erkennbar sein.

Sichere Produktion von organischen
Peroxiden
Organische Peroxide werden primér als Po-
lymerisationsinitiatoren, Héarter und Verbinder
fur synthetische Harze und Gummi eingesetzt.
Die groBtechnische Herstellung erfordert einen
sorgfaltigen Umgang und besondere Sicher-
heitstechnik. Denn organische Peroxide sind
verhéaltnismaBig instabile, temperaturempfind-
liche und brandférdernde Verbindungen. Eini-
ge davon sind zusétzlich explosionsgefahrlich.
Die Produktionsstatte Pullach befindet sich
am sudlichen Stadtrand von Muinchen und
wird von United Initiators (vormals: Degus-
sa Initiators) betrieben. Im Jahre 2001 wurde
ein neues Automationskonzept eingeftihrt, das

Abb. 2: Kontrollraum fiir die Uberwachung der automatisierten Prozesse.

die geforderte Flexibilitat fur die Produktion mit
Batchprozessen in Mehrproduktanlagen er-
moglichen sollte. Innovationstreiber waren der
hohe Wettbewerbsdruck und eine damals ver-
altete Prozessleittechnik. Zwei Produktions-
gebdude mit acht Produktionszellen inklusive
der verbundenen Messwarten und Arbeitsplat-
ze wurden zusammengelegt. Zudem war die
Synchronisierung eines Prozessleitsystems mit
einem Sicherheitssystem geplant. Das Unter-
nehmen entschied sich flr ein Scada-System,
das dem sicherheitsgerichteten Leitsystem
Ubergeordnet ist. Die Verbindung des Scada-
Systems zur Sicherheitssteuerung erfolgt Gber
einen OPC-Server. Alle Produktionsprogramme
und auch die Rezepte sind permanent in der
speicherprogrammierbaren Steuerung (SPS)
geladen. Damit wurde die Programm- und Re-
zeptauswahl ebenfalls automatisiert. Das Kon-
zept kommt bis heute erfolgreich zum Einsatz.

TUV Sud unterstiitzte den Betreiber beim
Implementieren eines sogenannten ,Hand-
shake-Verfahrens”, das Scada mit dem Si-
cherheitssystem verbindet und auf dem
4-Augen-Prinzip basiert. Im Bereich der auto-
matisierten Rohstoffzufuhr erfolgt die Daten-
kommunikation der Produktionseinheiten Uber
safeethernet. Das Konzept ermdglicht, den
Automatisierungsgrad der Mehrproduktanla-
ge erheblich zu steigern, flexibler zu produzie-
ren und dabei stets die Schnittstelle ,Mensch-
Prozess" im Blick zu behalten. Der erreichte
Safety Integrity Level (SIL) 3 entspricht dem in
EN 61508 geforderten Sicherheitsniveau.

TUV Siid Process Safety, Hohenschéftlarn
Tel.: +49 8178-8672875
thomas.gmeinwieser@tuev-sued.ch
www.tuev-sued.ch/process-safety
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Datenerfassung in explosionsgefahrdeten Bereichen

Ecom instruments hat mit der
CamScan Keyboard App eine
Software-Losung zur Datenerfas-
sung in explosionsgeféhrdeten
Bereichen entwickelt. Sie liest
und verarbeitet — auch offline —
1D-/2D Barcodes mittels der ein-
gebauten Kamera eines Smart-
phones oder Tablets sowie
NFC-/RFID-Transponder.

Betriebsmittel und Anlagen permanent zu Uber-
wachen ist der zentrale Schllssel zu mehr Si-
cherheit, Effizienz und Produktivitét in explo-
sionsgeféhrdeter Arbeitsumgebung. Immer
haufiger werden 1D-/2D-Barcodes und
NFC-/RFID-Transponder zur Identifizierung von
Anlagenbauteilen, Containern, Lagerorten oder
Standorten verwendet. Zusatzlich bendtigte
Hardware sowie fehlende Zertifizierungen und
Sicherheitsbedenken stellten bisher eine Hirde
dar, effektivere Arbeitsprozesse in explosions-
gefahrdeten Bereichen zu etablieren. ecom ins-
truments, hat mit der CamScan Keyboard App
eine professionelle Software-L6sung zur Daten-
erfassung entwickelt. Die Applikation liest und
verarbeitet — auch offline — 1D-/2D Barcodes
mittels der eingebauten Kamera eines Smart-
phones oder Tablets sowie NFC-/RFID-Trans-
ponder.

Hochste Genauigkeit der Software-Losung
Die ecom CamScan Keyboard App ist eine
smarte Tastatur-Erweiterung, die auf dem
Honeywell SWIFTDecoder Mobile basiert, einer
professionellen offline Barcode-Dekodierungs-
software. Der Barcode-Scanner nutzt die Ka-
mera des weltweit ersten fir den Einsatz in
Zone 1/21 und Division 1 zertifizierten Tablets
Tab-Ex 01 und des explosionsgeschitzten,
4G/LTE fahigen Android Smartphones Smart-
Ex 01.

Das CamScan Keyboard erfasst und flgt
NFC-Daten und nahezu alle Barcode-Typen
— ob in direktem Sonnenlicht oder generell
schlechten Lichtverhaltnissen — direkt in die
Eingabefelder beliebiger Anwendungen und
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Datenbanken. Einfach ausgel6st per integrier-
ter Scan-Taste oder durch ecoms program-
mierbaren Smart-Ex Hardware Button an der
Seite des Gerats, entfallt zeitaufwandiges Ko-
pieren und Einfligen, wodurch manuelle Einga-
ben deutlich reduziert werden. Ebenso unter-
stltzt die App Portrait-/Landschaft-Scannen
und den Batch-Modus.

Im Gegensatz zu den Ublichen, kostenlosen
Barcode-Scanner-Apps entspricht die Genau-
igkeit der CamScan Keyboard App annahernd

Mehr als 150 professionelle
Applikationen

Die ecom App-Bibliothek bietet mehrals 150
nlitzliche professionelle Partneranwendun-
gen aus vielen verschiedenen Kategorien fiir
den Einsatz in explosionsgefédhrdeten Be-
reichen. Unternehmen profitieren dadurch
von neuen Nutzungsszenarien und Anwen-
dungen, die sowohl die Datenintegritét als
auch das Workflow- & Asset-Management
im Ex-Bereich deutlich verbessern

einer Hardware-Scan-Engine. Sie ermdglicht
Offline-Dekodierung mit mehr als 100 Scans
pro Stunde in 360-Grad-Scan-Rotation — ein
Schutz vor Spying, Phishing und Keylogging.
Fur Hochfrequenz-Scans (200+ Scans pro
Stunde) und flr hohe Lesereichweiten (bis zu
15 m) unter schwierigsten Umstanden emp-
fiehlt Ecom allerdings speziell auf individuelle
Bedurfnisse und Anforderungen konfigurierte,
hardware-basierte Losungen wie den Ident-Ex
01, einen leistungsfahigen, eigensicheren ,All-
in-One" Barcode-Scanner sowie RFID-Lese-
gerat mit austauschbaren Kopfmodulen (RFID,
1D-/2D-Barcode) und den i.roc Ci70-Ex, der
erste eigensichere PDA mit WWAN und Bar-
code-Scanning-Funktionen.

Vorteile professioneller, software-
basierender Datenerfassung

Eine professionelle Barcode-Scan-Anwendung
in Kombination mit ecoms eigensicheren mo-
bilen Endgeraten (nicht jede Kamera verfigt
Uber ausreichend Leistung flr softwarebasie-



rende Datenerfassung) bietet Unternehmen in
explosionsgefahrdeten Bereichen mehrere Vor-
teile: Ein offensichtliches Plus ist die Kostenein-
sparung, da keine zuséatzliche Hardware zum
Scannen von Assets bendtigt wird. Dartber hi-
naus kann die Scanner-Funktion der Keyboard
App direkt in Anwendungen von Drittanbietern
aufgerufen werden, um Daten einzuflgen. Da-
durch entféllt die manuelle Dateneingabe im
Office komplett. Mit speziell zugeschnittenen
Software-Paketen lasst sich damit die Licke
zwischen Backend-Systemen und spezialisier-
ter Datenerfassung schlieBen. Dies reduziert
Ubertragungsfehler auf ein Minimum, beugt
ungewollten Ausféllen vor, ermdglicht effektive-
re Arbeitsprozesse und verschlankt Entschei-
dungsprozesse sowie Kosten.

Des Weiteren erlaubt die CamScan Key-
board App eine einheitliche und fehlerfreie Da-
tenerfassung. Die Erfahrung zeigt, dass Mel-
dungen zu Geraten und Assets stark variieren,
abhangig vom Reporting des jeweils zustandi-
gen Ingenieurs. Diese Unterschiede in der Mel-
dekultur fihren beim Transfer in Backend-Sys-
teme haufig zu Verwirrungen und unndétigem

SONDERTEIL SIL | ATEX | EX-SCHUTZ

Leistungsstarke mobile Hardware wie das Smartphone Smart-Ex 01 (Abb.1) oder das Tablet Tab-Ex 01
(Abb. 2) hat den Alltag des Mobile Workers in explosionsgeféahrdeten Bereichen veréandert.

Zeitaufwand. Zusétzlich erschweren unzurei-
chende Differenzierungsmoglichkeiten die ge-
naue Zuordnung der Problematik. Durch das
Scannen und die direkte Abbildung in Eingabe-
felder von Software-L&sungen werden nicht nur
Freitextangaben minimiert, sondern auch die
Datenerfassung vereinheitlicht. Das vereinfacht

die manuelle und automatische Analyse und
verringert die Wahrscheinlichkeit fehlerhafter
Eingaben oder unzureichender Auswertungen.

Der Autor
Christian Uhl,
Vice President Marketing, ecom instruments

ecom instruments, Assamstadt

Christian Uhl

Tel.: +49 6294 4224 990
christian.uhl@ecom-ex.com - www.ecom-ex.com

Das explosionsgeschiitzte
Remote 1/0-System IS1+
von R. Stahl fiir die Instal-
lation in Zone 1 und Zone
2 ermdglicht die schnel-
le Kommunikation via
Foundation Fieldbus High
Speed Ethernet (FF HSE).
Als erstes Produkt seiner
Klasse darf IS1+ das of-
fizielle , Tickmark” fir ein
FF-HSE-Gerat flihren.

Triaxialer Vibrationssensor mit Atex

Steute verfiigt tiber ein Die kompakten Positi- Das analoge Erweiterungs-
umfangreiches ,Wire- onsschalter nach DIN EN modul Safety-M modular
less Ex“-Programm mit 50047 der Baureihe Ex97  EMIO.SAI.200. von Kiibler
ATEX-Zertifizierung. Dazu von Steute sind gemaB eignet sich besonders fur

gehdren der Funk-Po-
sitionsschalter Ex RF

96 in schlanker Recht-
eck-Bauform sowie die
Funk-Induktivsensoren der
Serie Ex RF IS in Zylinder-
bauform.

ATEX und IECEx fiir den
Einsatz in den Gas-Ex-Zo-
nen 1 und 2 sowie den
Staub-Ex-Zonen 21 und
22 gepriift und zugelas-
sen. Sie kénnen bei Tem-
peraturen bis zu -60 °C
eingesetzt werden,

die Spannungs-, Strom-
als auch Temperatur-Uber-
wachung von analogen
Sensoren.

Um in explosionsgefahrdeter Umge-
bung Beschleunigungsmessungen im
Rahmen der Vorbeugenden Instand-
haltung durchfiinren zu konnen, ist
ein Vibrationssensor mit Atex-Zulas-
sung Bedingung. IMI Sensors, die In-
dustrie-Abteilung von PCB Piezotro-
nics, hat mit dem Modell EX629A11A
einen triaxial messenden Beschleu-
nigungssensor im  Produktportfolio.
Der ICP-Sensor hat eine Empfindlich-
keit von 100 mV/g je Raumachse und
wird standardmé&Big mit einem inte-
grierten PU-Spiralkabel geliefert. Ka-

bellange und die Steckverbindung flr
die verschiedenen am Markt erhélt-
lichen Condition-Monitoring-Daten-
sammler sind konfigurierbar. Der
Sensor hat die Zulassungen Ex nA lIC
T4 Ge und Ex ic IIC T4 Gc und ist ab
sofort (iber die PCB Synotech GmbH
erhéltlich.

PCB Synotech GmbH

Tel.: +49 2433 4444 4010
wdittmar@synotech.de
www.synotech.de
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Integrations- und retrofitfreundlich

WirelessHart-Adapter mit umfassendem Ex-Schutz

Sabrina Weiland,
Pepperl+Fuchs

WirelessHart nutzt vorhandene Technologie
und Installationen, kommt praktisch ohne zu-
satzliche Verkabelung aus und l&asst sich ein-
fach in bestehende Automatisierungskonzepte
integrieren.

Fiir Uberwachungsaufgaben geeignet

Zu den limitierenden Faktoren fur den Einsatz
dieser Technologie gehorten bisher unter an-
derem der Stromverbrauch der Geréte, und die
Anzahl der bendtigten Gerate. Der Bullet um-
geht diese Einschréankungen und eréffnet neue
Méglichkeiten zur Uberwachung von Anlagen.
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Nur eine Einschrankung bleibt bestehen, wie
Gerrit Lohmann von Pepperl+Fuchs betont:
»Funkverbindungen sind stérungsanfalliger als
Kabel. WirelessHart ist deshalb nicht fur si-
cherheitsrelevante Anwendungen, sondern vor
allem fir Uberwachungsaufgaben geeignet.”
Fir den Datenaustausch zwischen Feld-
gerat und dem Gateway zum Leitsystem wird
ein Adapter bendtigt. Dessen Performance hat
einen entscheidenden Einfluss auf die Archi-
tektur und die Leistungsfahigkeit der Kom-
munikation. Auf dem Markt erhaltliche Wire-
lessHart-Adapter konnten bisher hoéchstens

Mit dem standigen Fortschreiten der Prozessautomatisierung wachst auch der Bedarf an
Daten und Messwerten. Nicht selten ist der Aufwand fur die Verkabelung ein kritischer Faktor
flr den Ausbau der Daten-Infrastruktur. WirelessHart bietet die Moglichkeit, dieses Hinder-
nis zu umgehen und mit geringem Aufwand zuséatzliche Prozesswerte zu gewinnen. Mit
dem schleifen- bzw. netzgespeisten WirelessHart-Adapter kénnen bis zu 8 konventionelle
Hart-Feldgerate in die Datenkommunikation integriert werden — auch in explosionsgefahrde-
ten Bereichen. Er verflgt Uber alle relevanten Ex-Schutz-Zertifikate und kann je nach Version
bis in Zone 0 oder in Kombination mit Ex-d-Feldgeréten in Zone 1 eingesetzt werden.

vier Feldgerate anbinden. Der neue Wireless-
Hart-Adapter kann als einziges Gerat seiner
Art mit dem Multidrop-Verfahren bis zu acht
Hart-Feldgerate anbinden. Damit wird der Auf-
wand an Investition und Installation besonders
in solchen Anwendungen deutlich gesenkt, in
denen zahlreiche Werte bendtigt werden. Ein
Beispiel daflr sind Tanks, in denen unter ande-
rem Fullstand, Druck, pH-Wert und Temperatur
Uberwacht werden. Selbst bei voller Belegung
schafft der Bullet eine schnelle Aktualisierungs-
zeit von hochstens 8 s (1 s pro angeschlosse-
nem Gerat). Mit einer minimalen Verzdgerung



(max. 1,5 s pro Gerat) kbnnen auch gro3e Da-
tenpakete gesendet werden. Beim Anschluss
eines nicht Hart-fahigen 4...20-mA-Gerats
{ibernimmt der Bullet die digitale Ubersetzung
des Signals.

Zudem ist der Stromverbrauch dieser
Schnittstellen gerade in der Nachristung und
bei rdumlich groBen Anlagen ein wichtiger
Faktor, wenn die Versorgung Uber Schleifen-
speisung stattfinden soll. Bisherige Wireless-
Hart-Adapter verursachen beim Anschluss an
einen 4...20-mA-Loop einen Spannungsabfall
von mindestens zwei Volt, was nicht selten eine
prozessrelevante Beeintrachtigung auslost.

Der vorgestellte Adapter verursacht unter
vergleichbaren Gerdten beim Anschluss an
einen 4...20-mA-Loop den geringsten Span-
nungsabfall: Die Anwender kénnen ihn im
Bereich zwischen 1 und 2,5 Volt frei wahlen.
Dank des Stepvolt-Patents ist eine ausrei-
chende verflgbare Leistung des Geréats auch
bei minimaler Stromaufnahme gesichert. Das
4...20-mA-Signal wird dabei nicht beeinflusst.
Der Bullet-Adapter kann alternativ auch netz-
gespeist oder mit einer externen Batterieldsung
betrieben werden. Beim Batteriebetrieb sind
dank der hohen Energieeffizienz Wechselinter-
valle von bis zu sieben Jahren moglich.

Robust und Ex-sicher

Der Adapter zeichnet sich auch durch seine be-
sonders robuste Konstruktion aus. Er vertragt
auch unsachgemaBe mechanische Belastun-
gen, da seine Antenne im inneren vergossen
ist. Die patentierte Overmold-Technologie sei-
ner Kuppel lasst keine statische Aufladung zu.
Somit gibt es im Ex-Bereich bei einer Reinigung
keine Einschréankungen und keine Vorsichts-
maBnahmen zu beachten. Darlber hinaus ver-
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flgt das Gerat Uber alle wichtigen Zertifikate fir
den Explosionsschutz.

Die Konfiguration des Adapters erfolgt im
Buro via Hart-Modem. Damit wird der Aufwand
bei der Installation und Inbetriebnahme deut-
lich gesenkt. Die typische Anwendung fur den
Bullet besteht meist in der Ubermittiung von
Daten wie Temperatur, Fullstand oder Druck...
,Die drahtlose Technik erhoht die Wirtschaft-
lichkeit von Prozessanlagen®, sagt Gerrit Loh-
mann.

Anwendungsbeispiel Gasdedektion —

Akku mit Solarpanel

In einer kanadischen Chemieanlage werden
Gasgrenzwerte Uberwacht, Gaslecks und
deren Austrittrichtung erfasst. Kritische Mess-
werte der Gassensoren gelangen von den
Uberwachungsstationen tiber die Bullet-Adap-
ter via Gateway an die Warnanlage. Die ein-
zelne Station besteht aus Sensoren fir Wind-
richtung und Windgeschwindigkeit sowie vier
Gaszéhlern. Fur die Stromversorgung der
Stationen sind Akkus zustandig, die zusatz-
lich von einem Solarpanel aufgeladen werden;
wobei die Akkus mehrere Wochen ohne sola-
ren Nachschub auskommen. Der Adapter ar-
beitet auch im kanadischen Winter zuverlassig,
sein Temperaturbereich reicht von -40 °C bis
maximal +85 °C.

Anwendungsbeispiel Mobiler

Mischtank — 24 V

Mobile Mischtanks mit integriertem Ruhrwerk
werden vor allem in der Chemie- und Pharma-
industrie eingesetzt. Das geschieht haufig in
Uberwachungspflichtigen Verfahren, daher wer-
den die Mischtanks mit Sensoren ausgestattet.
Diese kontrollieren unter anderem Temperatur,

<« Abb. 2: Anwendungshbeispiel
Mobiler Mischtank — 24 V

V Abb. 3: Bullet - Produktbild

Druck, pH-Wert und Fllstand sowie die An-
triebsgeschwindigkeit des RUhrwerks, das den
Strom von einem 24-V-Kreis bezieht. Die Daten
werden Uber Bullet-Adapter drahtlos zum Gate-
way und von dort zum Leitsystem Ubermittelt.
Adapter und Feldgerate erhalten die Energie
aus dem 24-V-Anschluss. So bleibt die Mobi-
litét der Mischtanks unberlhrt und gleichzeitig
wird die vorhandene Stromversorgung genutzt.
Die Adapter widerstehen dank robuster Kon-
struktion und AuBenhaut auch regelmaBigen
aggressiven CIP-Reinigungsprozessen (clean
in place) und sichern damit die dauerhaft hohe
Verfligbarkeit der Maschine.

Anwendungsbeispiel in Tankfarm -
Loop-Speisung

In den 23 GroBtanks einer Mineraldl-Tankfarm
sollen Tanks mithilfe des Bullets nachgertstet
werden um Hart-Daten zusétzlich zu den reinen
Messwerten zu Ubertragen. Eine kabelgebun-
dene Lésung liegt schon vor. Uber ein Adapter
kénnen bis zu 8 Feldgerate nachtréglich im
Multidropbetrieb Hart-Daten versenden und
das ohne die bereits in der 4-20-mA-Strom-
schleife installierten Messgeréte zu beeinflus-
sen. Denn der Adapter bendtigt durch sein
patentiertes Steptvolt-Patent wenig Strom,
sodass die Auswirkungen auf die vorhandene
4...20 mA Stromschleife begrenzt ist. Dieser
wird, um eine gute Funkverbindung zu garan-
tieren, auf einer Stange montiert.

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

Sicher im Ex-Bereich

Viele Labor-und Industrieprozesse
erfordern eine konstante Zufuhr
von Gas. Wenn das FlUssigkeits-
niveau in der Gasflasche schnell
sinkt, kann sich Eis auf der Ober-
flache bilden — mit negativen Aus-
wirkungen auf den bendtigten
Gasdurchfluss. Die Denios Heiz-
mantel stellen diesen bendtigten
Gasdurchfluss sicher — besonders
in gefahrlichen Bereichen.

Eine sehr zuverlassige Losung zur Vermeidung
von Schwankungen in der Gaszufuhr besteht
darin, die Oberflache der Gasflasche mit einem
isolierten, temperaturgesteuerten Heizmantel
gleichmaBig warmzuhalten. Dies bietet auBer-
dem zuséatzliche Wéarmeenergie fur die latente
Verdampfungswarme. Denios Heizméantel stel-
len, unabhangig von thermischen Schwankun-
gen eine kontinuierliche Gaszufuhr sicher und
sind damit eine wichtige Komponente im Pro-
duktionsprozess. Sie sind fur alle handelstbli-
chen Gasflaschen ab Lager verfligbar. Fir den
Anwender sind die neuen Heizmantel auch in
Sachen Handling eine Bereicherung: sie kdn-
nen durch einfaches Offnen der Gurte und
Schnallen sehr leicht abgenommen und wie-
der an der néachsten vollen Gasflasche ange-
bracht werden.

Gut geschiitzt im Ex-Bereich
Die Heizmantel fur Gasflaschen von Denios
sind speziell fur den Einsatz im Ex-geschitz-
ten Bereich konzipiert. Die durch das silikon-
beschichtete Glasgewebematerial flexiblen
Heizmantel halten die Gasflaschen auf einer er-
forderlich konstanten Temperatur und sorgen
so fur die Stabilitdt des Gasdurchflusses. Die
auBere Schicht der Mantel besteht aus Poly-
urethan-beschichtetem Polyamid. Zwischen
der AuBenhaut und der inneren Tragerschicht
befinden sich spiralférmige Heizelemente, wel-
che nochmals mit einer isolierenden Schicht
aus Silikon ummantelt sind. Dies sorgt fUr eine
effiziente Wéarmeisolierung und verhindert ein
auBeres Aufheizen. Die Ex-Heizméntel kénnen
nach der Anwendung sofort wieder entfernt
werden, ohne dass ein langwieriges AbkUh-

WILEY

Fur Sie

schlagen wir Rat

Fur Sie schlagen wir nicht nur Rad und machen allerhand
Kopfstande, damit Sie immer bestens informiert sind.
Wir stehen IThnen auch mit Rat und Tat zur Seite.

www.GIT-SICHERHEIT.de | www.PRO-4-PRO.com | www.GIT-SECURITY.com

" Europe, Middle

--------
...........

DENIDS

len erforderlich ist. AuBerdem sind sie mit einer
zertifizierten automatischen Temperatursteue-
rung ausgestattet. Sie sind zugelassen nach
Atex und IECEX und erfillen die Normen EN
60079-0:2004 und EN 60079-7:2003. Neben
Gasflaschen sind die Heizmantel auch fur Fas-
ser und IBC erhéltlich.

Denios AG, Bad Oeynhausen
Marco Maritschnigg
presse@denios.de
www.denios.de

/' EMEA No.1

East, Africa
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Deutsche Hersteller mussen an
der Effizienzschraube drehen,
um international die Nase vorn zu
haben. Automatisierung spielt in
unserem Hochlohnland eine groBe
Rolle. Aber auch Standardisie-
rung und Normierung kénnen der
Schltssel zum Erfolg werden. Aller-
dings nutzen Normen, Richtlinien
und Arbeitsempfehlungen nichts,
wenn sie nur leere Theorie bleiben.
Sie mussen in die Praxis von vielen
Teilnehmern umgesetzt werden.
Hier sind nicht nur die Hersteller
von Planungssystemen und Kom-
ponenten fUr die Prozessindustrie
in der Pflicht, sondern auch deren
Anwender. Solange diese die Um-
setzung in die Praxis nicht fordern,
wird sich wenig tun.

Dipl.-Ing. (BA)
Martin Dubovy,
Leiter Plant Solutions
Product Management,
Rosberg Engineering

Schon die Grindungsvater der Namur (Inte-
ressengemeinschaft ~ Automatisierungstech-
nik der Prozessindustrie, frlher Normenar-
beitsgemeinschaft fiir MeB- und Regeltechnik
in der chemischen Industrie) sahen eine we-
sentliche Aufgabe des internationalen Verban-
des in der Standardisierung von Schnittstellen.
Ein konkretes Beispiel aus den Anfangen ist
zum Beispiel das 4-20 mA-Signal. Im Zeitalter
von Industrie 4.0 muss Standardisierung von

Durchgangiger Datenfluss von
Planung bis Betried

planung
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Schnittstellen jedoch deutlich breiter betrach-
tet werden:

Wird eine neue Anlage oder ein neuer Anlagen-
teil gebaut, werden Planung und Realisierung
immer konkreter entlang der Kette Vorplanung,
Basisplanung, Ausflihrungsplanung und Inbe-
triebnahme. Um die Time-to-Market zu verkUr-
zen, finden diese Schritte heute aber oft nicht
seriell nacheinander, sondern parallel zueinan-
der statt. Sprich die Ausflihrungsplanung star-
tet bereits, auch wenn die Basisplanung noch
nicht abgeschlossen ist. Die Kommunikation an
den entsprechenden Schnittstellen wird daher
immer wichtiger. Gleichzeitig sind Vorplanung,
Basisplanung, Ausfuhrungsplanung und Inbe-
triebnahme nicht als linearer Prozess zu sehen,
der irgendwann abgeschlossen ist. Solange
eine Anlage in der Prozessindustrie in Betrieb

I'[i"iﬁl1‘:'-.-intr.alg\w.Jr'ﬂE'!E."[" o2
®rerkehrende ProtY {\0.!

W
und instandh"‘-‘“

ist, wird sie permanent weiterentwickelt, sei es
um die Produktqualitat zu erhdhen, Prozesse
effizienter zu gestalten oder auf dem aktuellen
Stand der Technik zu bleiben. Der Prozess von
Vorplanung bis Inbetriebnahme wiederholt sich
also immer wieder. Standardisierung ist uner-
lasslich, um an den Schnittstellen zwischen
den Bereichen Rohrleitungs- und Instrumenten
(R&ll)-, Verfahrenstechnik (VT)-, Prozessleittech-
nik (PLT)- und Prozessleitsystem (PLS)-Planung
Reibungsverluste beim Informationsaustausch
zu vermeiden. Damit ist sie heute vielleicht ein
noch wichtigeres Thema als zu Grinderzeiten
der Namur.

Im Wesentlichen schaffen heute drei Na-
mur-Empfehlungen (NE) die Voraussetzungen
daflrr, dass Anlagenbetreiber wahrend des
kompletten Prozesses der Anlagenplanung
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Abb. 2: Die Grafik zeigt den Planungs- bzw. Engineeringprozess und die Schnitt-
stellen zwischen den einzelnen Engineering-Bereichen. Es wird deutlich, das
PLT-Planungssystem ist Dreh- und Angelpunkt einer Anlagenplanung.

herstellerunabhangig das fur den jeweiligen An-
wendungsfall ideal geeignete Entwicklungstool
bzw. die jeweils am besten passenden Kompo-
nenten oder Steuerungsldsung wahlen kénnen:
die NE159, NE100 (mit IE61987 und eCl@ss)
sowie die NE150 (Abb. 3). Diese Empfehlungen
werden erganzt von DEXPI (Data Exchange in
the Process Industry).

Die Anlagenentwicklung beginnt im ers-
ten Schritt mit der R&I-Planung. Rohrleitungen
und Instrumente werden geplant und sollen im
nachsten Schritt, ndmlich der verfahrenstech-
nischen Planung néher spezifiziert werden.
DEXPI soll hier als standardisierte Schnittstel-
le einen fehleranfalligen Datenaustausch ver-
meiden. Die derzeit noch in Entwicklung be-
findliche NE159 kann dann im Wesentlichen
an der Schnittstelle zwischen VT-Planung- und
PLT-Planung ihre Starken ausspielen. Ziel der
Empfehlung ist es, Anforderungen an eine pra-
xistaugliche, herstellerunabhangige und teilau-
tomatisierte Schnittstelle fiir den bidirektionalen
Datenaustausch zwischen Engineering-Syste-
men fUr die VT- und fUr die PLT-Planung zu for-
mulieren.

Die NE100 ist ein auf Merkmalen basieren-
der internationaler Standard zur Beschreibung
von PLT-Geraten (Sensoren, Aktoren usw.). Sie
beschreibt die wechselseitige und automati-
sierte Datenlbergabe zwischen den Syste-
men des Betreibers und des Lieferanten. Sie
kommt an der Schnittstelle zwischen Ausfih-
rungsplanung und Inbetriebnahme zum Ein-
satz, also konkret bei der Gerateplanung und
Beschaffung. Mit ihr lassen sich bereits in der
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Angebotsphase einzelne Komponenten tech-
nisch besser vergleichen. Die Optimierung der
Datenintegration von der Planung Uber die Be-
schaffung bis hin zur Instandhaltung fir erhdh-
te Effizienz ist ein weiteres der vielfaltigen Ar-
gumente, die fUr den Praxiseinsatz der NE100
sprechen. Unter anderem erhdht sich natlrlich
auch hier dank der Standardisierung die Da-
tenqualitat.

Die NE150 schlieBlich ist eine standardi-
sierte Schnittstelle zum Austausch von En-
gineering-Daten zwischen CAE-System und
PLS-Engineering-Werkzeugen. Abbildung 2
zeigt den Planungs- bzw. Engineeringprozess
und die Schnittstellen zwischen den einzelnen
Engineering-Bereichen grafisch.

Betrachten wir die Grafik genauer, wird schnell
deutlich, dass die PLT-Planung der Dreh- und
Angelpunkt im gesamten Prozess ist. Daher
solite es wenig Uberraschen, dass beim PLT-
CAE-System ProDOK (siehe Infokasten) der
Karlsruher Automatisierungsexperten Rdsberg
alle der zuvor beschriebenen Namur-Empfeh-
lungen implementiert wurden. Tats&chlich ist
das System damit aber zurzeit einzigartig am
Markt. Ralph Résberg, Geschéftsflihrer von
Rdsberg Engineering, erlautert die Philoso-
phie dahinter: ,Wenn ein Hochlohnland wie
Deutschland im internationalen Markt wettbe-
werbsfahig bleiben will, sind Effizienz und hohe
Qualitat wichtig. Beides erreicht man aus un-
serer Sicht nur durch Standardisierung und ein
PLT-CAE-System, das diese Standards in die

Praxis umsetzt. Anwender kdnnen dann aus
dem breiten Angebot am Markt von allem das
Beste fUr ihre Anlage wéhlen, sei es bei den En-
gineeringtools oder den in der Anlage verbau-
ten Komponenten.”

Aus diesem Grund engagieren sich die Au-
tomatisierungsexperten in verschiedenen Stan-
dardisierungs-Gremien. Allein bei der Namur
sind sie in vier Arbeitskreisen aktiv vertre-
ten, dazu kommt die Mitarbeit bei DKE K941
(Cause & Effect Diagramm) und VDI/GMA
FA6.16 (Integriertes Engineering in der Pro-
zessleittechnik) (Abb. 4).

In der industriellen Anwendung zeigt sich der
Vorteil von Standardisierung z.B. bei einem ak-
tuellen Trend der Branche: Um eine schnellere
Time-to-Market zu erreichen, werden Prozess-
schritte im Engineering nicht nur parallel abge-
handelt, die bislang seriell stattfanden, sondern
es wird vermehrt auch auf Modularisierung ge-
setzt. Der Gedanke dabei ist es, gesamte An-
lagenmodule zuzukaufen, anstatt sie selbst zu
entwickeln. Aber auch in diesem Fall ist eine
gute und vor allem durchgéngige Dokumenta-
tion aller Anlagenteile notwendig. Nur so kann
ein reibungsloses Zusammenspiel funktionie-
ren, ohne dass z.B. fUr jedes zugekaufte Modul
die Anschlisse und Protokolle fur das Bedie-
nen und Beobachten nochmals entwickelt wer-
den mussen.

Damit gute und praxistaugliche Na-
mur-Empfehlungen in der Realitat aber ange-
wendet werden, stehen auch die Anwender in
der Pflicht. Sie profitieren letzten Endes von der
Standardisierung, weil sie dann die freie Wahl
aus den am Markt verfigbaren Komponenten
haben und herstellerunabhangig werden. Fur
sie bringt die einfache Vergleichbarkeit einzel-
ner Produkte ebenso einen groBen Nutzen wie
die erhdhte Anlagenqualitét dank durchgéngi-
gem Datenfluss vom ersten Planungsschritt bis
zum Anlagenbetrieb sowie die verbesserte Ef-
fizienz, um nur einige Beispiele zu nennen. Al-
lerdings: Die Umsetzung der Standards ist fur
Hersteller von Engineering-Tools und Kompo-
nenten teils mit hohem Aufwand verbunden.
Erst wenn die Anwender konsequent eine Um-
setzung fordern, wird diese auch flachende-
ckend Realitat werden.

Moderne verfahrenstechnische Anlagen kon-
nen nur dann effektiv betrieben werden, wenn
die Daten aus der Planungsphase auch flr
Betrieb, Instandhaltung und Modermisierung
verflgbar sind. Anlagenrealitét (As-Built) und
Dokumentation mussen verlasslich Uberein-
stimmen. Nur wenn alle Daten konsistent sind,
lassen sich kostspielige Neueingaben und
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Abb. 3: Die Namur-Empfehlungen helfen bei der Kommunikation an den Schnittstellen zwischen Vorplanung,
Basisplanung, Ausfiihrungsplanung und Inbetriebnahme.

unndétiger Engineering-Aufwand  vermeiden.
Genau hier setzt das PLT-CAE-System ProDOK
an. Es sorgt fur einen integrierten Planungs-
prozess nach einheitlichen Regeln. Weil alle
Daten in ein und demselben System gewon-
nen und ausgetauscht werden, gibt es keinen
Arger mehr mit Iastigen Datenlibertragungsfeh-
lern. Die Funktionen umfassen Basisplanung,
Funktionsplanung, Ausfuhrungsplanung und
Montageplanung bei der Neuplanung, der An-
derungs- und Erganzungsplanung sowie der
Betriebsbetreuung. Dabei wird der komplet-
te Lebenszyklus einer Anlage unterstitzt. Mit
seiner durchgéngigen und konsistenten Do-
kumentation sorgt ProDOK daflr, dass sich

© Rehan Qureshi/Shutterstock

zu jedem Zeitpunkt die Anlagenrealitat in der
Dokumentation widerspiegelt. Spirbare Quali-
tats- und Effizienzsteigerung und eine erhebli-
che Zeit- und Kostenersparnis sind die Folge.
Investitionssicherheit ergibt sich durch die weite
Verbreitung des Systems in der verfahrenstech-
nischen Industrie und aus dem Einsatz mo-
dernster Softwaretechnologie.

Rdsberg Engineering GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 95018 54
info.ka@roesberg.com
www.roesberg.com - www.LiveDOK.com

Abb. 4: Rosberg engagiert sich in verschiedenen Standardisierungs-Gremien. Allein bei der Namur sind sie
in vier Arbeitskreisen aktiv vertreten, dazu kommt die Mitarbeit bei DKE K941 (Cause & Effect Diagramm)
und VDI/GMA FA6.16 (Integriertes Engineering in der Prozessleittechnik)

Functional and device Instrumentatior

Die magnetisch-induktiven Durchflussmesser
Flowtrans MAG SO1 und Flowtrans MAG HO1 er-
weitern das Portfolio von Jumo.

Kollmorgen prasentiert mit Motioneering Online
ein OEM-Auslegungstool, das die Dimensionie-
rung und Auswahl von Antriebssystemen verein-
facht.

Die Broschiire ,Piezoelektrische Dehnungssen-
soren” von Synotech beschreibt unterschied-
liche Anwendungen, in denen Dehnungssen-
soren zum Einsatz kommen.

Zertifizierte Drehgeber und eine komplette Fami-
lie an Sicherheitsmodulen, bestehend aus Basis-
und Erweiterungsmodule, von Kiibler sorgen fiir
sichere Positionierung und Bewegung..

Die IR-Punkt-Pyrometer TG54 und TG56 von
Flir ermdglichen mit ihrer Infrarottechnik beriih-
rungslose Messungen der Oberflachentempera-
tur, die sich auch in schwer zuganglichen oder
entfernten Bereichen schnell und einfach aus-
fuhren lassen..

Der HygroCal100 Relative-Feuchte-Kalibrator
von Michell Instruments ist ein portables Ve-
rifizierungssystem fiir Feuchtesensoren. Er wiegt
nur 3,2 kg und bietet mit einer Akkulaufzeit von
bis zu 8 Stunden volle Portabilitét.

MTS Sensors bietet ein vielseitiges Produkt-
portfolio, das auf der Temposonics-Technologie
basiert. Das sind vor allem Ldsungen fiir Posi-
tionserfassungen in geféhrlichen Arbeitsumge-
bungen.

Das Durchflussmessgerdt Deltawave C von
Systec Controls sorgt flir erweiterte Diagnose-
mdglichkeiten und eine einfachere Beurteilung
der Qualitat der Messung. Im Oszilloskop-Fenster
lasst sich per Tastendruck ein Abbild der Signale
speichern und spéter auf dem PC auswerten.

TBH bietet mit der Inspire eine neue Steuerelek-

tronik fiir seine Filter- und Absauganlagen. Diese
wird in Zukunft Bestandteil aller Anlagen sein.
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Prozesslelttechnik —

skallerbar unc

exibel

Prozessleitsystem Aprol wachst mit den Aufgaben

Prozessleittechnik gilt als komplex und unflexibel. Bestehende Anlagen
lassen sich haufig nur mit groBem Aufwand erweitern oder umbauen.
Mehr Flexibilitat versprechen skalierbare Hard- und Softwaresysteme, die
sich ohne Systembruch an neue Anforderungen anpassen lassen.

Getrieben von immer kirzer werdenden Pro-
dukteinfihrungszeiten sucht insbesonde-
re die chemisch-pharmazeutische Industrie
nach neuen Konzepten, um die Flexibilitat
ihrer Prozessanlagen zu steigern. Ist fur ein
neues Produkt oder eine geénderte Rezep-
tur ein neuer Prozess notig, ist der Weg oft
sehr steinig.

Auf dem Weg vom Labor Uber ein Tech-
nikum zur GroBanlage kann es vorkommen,
dass bei jedem der drei Schritte ein eigenes
Leit- bzw. Automatisierungs-System eingesetzt
wird. Im Extremfall muss die Software zweimal
neu geschrieben und die Steuerungstechnik
zweimal ausgetauscht werden.

Abhilfe versprechen flexible Hard- und Soft-
ware-Systeme, die sich unabhangig von der
GroBe der Anlage einsetzen lassen wie die of-
fene und skalierbare Automatisierungsplatt-
form Aprol von B&R. Damit kann die Auto-
matisierungstechnik von Laborsystemen von
wenigen 1/O-Kandlen Uber anspruchsvolle
Technikumsanlagen bis hin zur GroBproduk-
tionsanlage mit weit Uber 100.000 I/O-Kana-
len ausgebaut werden. Das schafft letztendlich
einen hohen Investitionsschutz flr Systemsoft-
ware und Hardware und auch fUr Enginee-
ring-Leistungen.

Auch fiir kleine Systeme
Die Automatisierungsplattform Aprol basiert auf
dem Betriebssystem Linux und verflgt Uber alle
Funktionen eines ausgewachsenen Prozess-
leitsystems. Dazu gehdren neben den Kern-
komponenten Alarmsystem, Grafiksystem, Re-
portingsystem und Trendsystem mehr als 100
gebrauchsfertige Control-Module mit unter-
schiedlichen Funktionen. Schon in der kleinsten
Automatisierungsldsung, bestehend aus Sys-
temsoftware, Industrie-PC und einigen I/O-Mo-
dulen sind alle Aprol-Funktionen enthalten.

Da sich der Preis fur die Software-Lizenz
nach der Anzahl der I/O-Module richtet, ist der
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Abb. 1: Die Automatisierungs-Hardware von B&R lasst sich optimal in APROL-Systeme einbinden.

Martin Reichinger,
Business Manager Pro-
cess Automation, B&R

Einsatz bereits bei kleinen Systemen rentabel.
Wird die Anlage erweitert oder im groBeren
MaBstab umgesetzt, kann die bisherige Hard-
und Software Ubernommen werden. Zusatzlich
bendtige Hardware wird einfach erganzt und
gegebenenfalls eine Lizenz fur weitere 1/0-Mo-
dule erworben.

Aprol kann an bestehende Prozessleit- oder
SCADA-Systeme in GroBanlagen gekoppelt
werden. Solche Anlagen enthalten in der Regel

Komponenten unterschiedlicher Hersteller und
verwenden verschiedene Kommunikationspro-
tokolle, Feldbusse und Industrial-Ethernet-Pro-
tokolle. Das stellt fur die offene Plattform kein
Problem dar, da sie Uber die entsprechenden
Schnittstellen zu allen gangigen Kommunika-
tions-Protokollen verfugt.

Die Flexibilitat der Automatisierungslésung
geht sogar noch weiter. Aprol enthélt nicht nur
fertige Losungen mit getesteten, dokumentier-
ten und felderprobten Standard-Control-Mo-
dulen. Auch der Anwender selbst hat die Mog-
lichkeit, eigene Funktionen zu ergdnzen - im
gleichen ,Look-and-Feel* wie bei den Stan-
dard-Modulen.

B&R Industrie-Elektronik GmbH, Bad Homburg
Volker Knack

Tel.: +49 617240190
marketing.de@br-automation.com
www.br-automation.com




Positionsgenau

Siemens bringt mit dem Sitrans TO500 ein neuartiges Messsystem zur faseroptischen Temperaturmessung auf
den Markt. Es ermdglicht komplexe Temperaturmessungen sowie die positionsgenaue Erkennung kritischer
Temperaturlberschreitungen, z.B. in Rohr- und RohrbUndelreaktoren.

Der Sitrans TO500 zeichnet sich durch eine
groBe Anzahl von Messpunkten (bis zu 48 je
Messlanze, abhangig vom Temperaturbereich)
sowie einen geringen Durchmesser der Sen-
sormesslanze aus. Anwender kénnen dadurch
ein kleineres Schutzrohr im Reaktor einsetzen.
Dies erhdht die Messgenauigkeit und damit die
Produktivitdt und Produktqualitét. Die genaue
Ermittlung des Temperaturprofils ermdglicht es
Anwendern, rechtzeitig kritische Betriebszu-
stdnde zu erkennen und GegenmaBnahmen
einzuleiten. Dadurch lasst sich die Standzeit
der Anlagen verldngern. Das Messsystem ist
insbesondere fur die Chemieindustrie geeignet.

Bei der Kkatalytischen Umsetzung von
Gasen und Flussigkeiten in Rohr- bzw. Rohr-
blndelreaktoren ist die zuverlassige Ermittlung
des Temperaturprofiles innerhalb der Katalysa-
torschittung von entscheidender Bedeutung.
Sie beeinflusst maBgeblich den Reaktionsver-
lauf, die Qualitét der Stoffumsetzung und den
Alterungsprozess des Katalysators. Dabei gilt
es, Bereiche mit Uberhdhten Temperaturen
(Hotspots) friihzeitig zu erkennen und bei Be-
darf Anpassungen vorzunehmen, also bspw.
Reaktionsablaufe zu optimieren. Hier setzt der
Sitrans TO500 an. Fur die Messungen nutzt
das Gerat sogenannte Faser-Bragg-Gitter
(FBG). Der Sitrans TO500 kann in vier Kanélen
je 48 FBG auswerten (insgesamt 192 Mess-
punkte) und ermoglicht dabei eine genaue Er-
mittlung von Temperaturverlaufen auf engstem

Abb.: Der Sitrans T0500 ermdglicht komplexe Temperaturmessungen sowie die positionsgenaue Erkennung

kritischer Temperaturiiberschreitungen, z.B. in Rohr- und Rohrbiindelreaktoren.

Raum. Der Sitrans TO500 ist dabei das erste
Gerat, das FBG-basierte Messungen im in-
dustriellen Umfeld (d.h. in rauen Anlagenum-
gebungen und bei hohen Temperaturen) er-
moglicht.

Die neue Form der Temperaturmessung
wurde bereits bei mehreren Kunden in der che-
mischen Industrie erfolgreich erprobt.

Siemens AG

Division Process Industries and Drives
Joachim Kélsch - Tel.: + 49 721 595-85904
joachim.koelsch@siemens.com
www.siemens.de/sitranst

Michell Instruments
stellt den neuen Spu-
renfeuchte Analysa-
tor QMA401 vor. Die-
ser verwendet aktuelle
Schwingquarz-Techno-
logie.

Die LP-Fiillstandsen-
soren von MTS Sensors
umfassen die Modelle
Tank-Slayer, RefineME
und Chambered, die alle
auf der proprietéren,
magnetostriktiven Tem-
posonics-Technologie
pbasieren.

Fir die Analyse von Mit Safeguard Detec-
pharmazeutischen Fliis-  tor bietet Sick ein Ab-
sigkeiten bietet PAMAS sicherungspaket fiir

ein Softwareprogramm
an, dass die Auswertung
von Partikelmessergeb-
nissen gemas internatio-
nalen Pharmakopden er-
maglicht.

Verpackungsmaschinen
an. Es besteht aus der
Sicherheits-Steuerung
Flexi Soft und der Multi-
task-Lichtschranke Mul-
tipulse.
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Die Trennung und Ruckgewinnung von Bier und Hefe ist ein Bereich des Brauprozesses, bei dem Brauereien
Separatoren mit Zyklonen einsetzen, die eine hohe Effizienz ermdglichen. Zur kontinuierlichen Fullstandmessung
in den 64 Zyklonen einer amerikanischen Brauerei werden jetzt Eclipse GWR (Guided Wave Radar = gefuhrtes

Radar) Messumformer von Magnetrol eingesetzt.

Die Hefe — also die Mikroorganismen, die fur
die Gérung verantwortlich sind — beeinflusst
auBerdem stark Geschmack und Charakter
des Biers. In den letzten Phasen der Bierher-
stellung trennen die Brauer die verbrauchte
Hefe vom ausgereiften Bier, wozu Separato-
ren eingesetzt werden. Das gegérte Bier wird
weiterverarbeitet und die verbrauchte Hefe fir
den Weiterverkauf aufbereitet. Die verbrauch-
te Hefe wird als Backerhefe oder als Substrat
fir den Anbau von Pilzen vermarktet und ist
auch als Additiv in Ethanol-Kraftstoffen zu fin-
den. Da verbrauchte Hefe auBerst reich an Pro-
teinen und B-Vitaminen ist, wird sie traditionell
als wertvolles Futtererganzungsmittel an das
Vieh verfittert.

Entleerung des Separatortanks

Die Separatoren sind seit vielen Jahrzehnten
ein unverzichtbarer Bestandteil des Bierbrau-
ens. Sie sorgen fUr einen wirtschaftlichen Be-
trieb, eine hdhere Qualitat des Bieres und eine
effiziente Rickgewinnung von Bier und ver-
brauchter Hefe. Nach einer gewissen Zeit ver-
lieren jedoch die in Betrieb befindlichen Sepa-
ratoren an Leistungsfahigkeit. Ursache hierfur
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sind Heferlickstande, die aus dem Separator-
behalter entfernt werden mussen. Die Entlee-
rung des Separatortanks nennt man auch ,Kla-
rung“ des Biers. Die Kléarung dient dazu, den
Separatorbehdlter von verkrusteten Hefeabla-
gerungen zu reinigen und daneben die Menge

Abb. 1: Der Eclipse GWR-Messumformer

an Bier zu minimieren, die verloren geht, wenn
der Separatorbehalter gedffnet ist.

Bei der Klarung gelangt das aufgeschlamm-
te Bier- und Hefegemisch aus dem Separator-
behalter in den oberen Bereich des Zyklons,
der sich tangential zur Seitenwand befindet.
Das aufgeschlammte Bier-/Hefegemisch setzt
sich am Boden des Zyklons ab. Die verbrauch-
te Hefe wird dann am Boden des Zyklons mit-
tels einer Verdrangungspumpe oder einer pe-
ristaltischen Pumpe abgepumpt und in einen
Dekanter oder Trockner fur Hefe gefdrdert.
Das Bier, das bei der Klarung mitstromt, geht
jedoch verloren.

Der Zyklon fungiert auch als Auffanggefai
zwischen dem Separatorbehélter und dem
Tank zum Lagern der verbrauchten Hefe, der
sich unterhalb der Pumpe befindet. Bei der
Klarung gelangt zusatzliches Bier aus dem Be-
hélter zusammen mit der Hefe in den Zyklon.

Kontinuierliche Fiillstandmessung

in den Zyklonen

Ein groBes Brauereiunternehmen in den USA
hat den Fullstand in den insgesamt 64 Zyklo-
nen in allen seinen Brauereien mithilfe einem



Fullstandkontrollgerates mit einem Schaltpunkt
kontrolliert, welches von einem anderen Her-
steller stammt. Die Sonde misst ausschlieBlich
hohe Fullstdnde und zeigt an, wenn der Zyklon
mit dem Hefe-/Biergemisch geflllt ist. FUr die
Brauerei waren dies jedoch nicht genug Infor-
mationen!

Wie Magnetrol in Zusammenarbeit mit
einer der Brauereien des Unternehmens be-
weisen konnte, ist eine kontinuierliche FuUll-
standmessung in den Zyklonen mdglich. Die
Eclipse-Stabsonde ist gebogen, so dass die
Messungen entlang der Seitenwand sowie ent-
lang des Kegels, der sich am Boden des Zy-
klons befindet, und in der Druckleitung unter-
halb des Zyklons erfolgen kénnen. Durch die
Messung des Fullstands bis nach unten zum
Auslass kann der Brauer feststellen, ob sich
Bieraufschldmmung am Boden des Zyklons
befindet und das Abpumpen in den Zyklon
fUr verbrauchte Hefe starten. Ist der Fullstand
niedrig, wird die Pumpe gestoppt. Dieser Vor-
gang steuert den Zyklonaustrag wahrend der
Klarung im Separator.

Der Brauer war sich bewusst, dass bei der
normalen Trennung der Hefe (Klarung des Bie-
res) der Separatorbehélter geschlossen bleiben
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Abb. 2: Frither wurde in dem Unternehmen eine
solche Fiillstandmesssonde mit einem Schaltpunkt
verwendet. Sie zeigte ausschlieBlich hohe Fiillstin-
de an.

musste — damit keine Aufschlammung in den
Zyklon gelangt. Der Behélter eines Separators
ist jedoch mit einer elastomeren Dichtung ab-
gedichtet. Diese Dichtung ist anfallig fur Lecks,
so dass einwandfreies Bier mit niedriger Rate
in den Zyklon strdmen kann.

Der Brauer Uberwacht den Zyklonfillstand
zwischen den Klarzyklen des Separators.
Wenn die Dichtung des Separatorbehalters
undicht ist, steigt der Fullstand im Zyklon lang-
sam an. Daher wird durch die Uberwachung

des Fullstands zwischen den Klarzyklen auch
die Unversehrtheit der Dichtung am Separator-
behalter Uberwacht. Wird ein Leck festgestellt
und somit gutes Bier vergeudet, wird fir den
betreffenden Separator ein Austausch der Be-
halterdichtung geplant.

Der Test hat ergeben: Wenn der Bier-
schwund bei der Klarung zur Berechnung der
Amortisationsdauer herangezogen wird, ver-
hilft die die kontinuierliche Fullstandmessung
mithilfe des Eclipse GWR zu einer um drei Mo-
nate klrzeren Amortisationszeit. Wenn die be-
treffende Brauerei durch die Verwendung von
Eclipse GWR nur ein Zehntel Prozent an Bier
einsparen kann, bedeutet dies Zehntausende
Liter Bier pro Jahr. Kein Wunder also, dass Ma-
gnetrol inzwischen 64 Eclipse-Messumformer
installiert hat, die in allen Brauereien des Un-
ternehmens kontinuierlich den Fllstand in den
Zyklonen messen.

Magnetrol International, Zele (Belgien)
Katrien Geerinckx

Tel.: +32 (0)52-451111
kgeerinckx@magnetrol.be - www.magnetrol.be

Industrielle Laser-Fiillstand-
Messumformer

Der neue Laser-Flllstand-Messumformern LLT100
von ABB vereint laserbasierte Fiillstand-Messtechnik
mit der ndtigen Robustheit fiir den industriellen Ein-
satz. Die Geréte dienen zur prézisen Erfassung des
Flillstandes in Silos oder Tanks aller Art, unabhén-
gig von den physikalischen Eigenschaften des Mess-

mediums. Sie eignen sich nicht nur zur Fillstand-
messung bei Schiittglitern mit einer Schiitthéhe von
100 m sondern auch von Flis- ) -
sigkeitsséulen von bis zu
30 m. Anwender profitie- ﬁ I
ren von den niedrigen Be- - L
triebskosten durch eine ‘ -
einfache und schnelle

Montage und dem war-

tungsfreien Betrieb. ;

Durch Verwendung a‘m

eines  Pulslasers

fir die Laufzeitmessung

ermdglicht der LLT100 eine sehr prézise Distanz-
messung. Er erflillt die Anforderungen fir den Ein-
satz im Ex-Bereich ebenso wie flir Applikationen mit
hohen Driicken oder Temperaturen.

Gefiihrte Fiillstandmessung

Der geflihrte Radar-Fullstandtransmitter Typ 2291
gewahrleistet eine konstante Messung auch in tur-
bulenten Prozesshehéltern. Das Radarsignal wird
die Sondenanordnung entlang gesendet, wobei Sto-
rungen durch dielektrische Flissigkeiten, starke
Dampfe, schwach-leitfahige Schdume oder tan-

kinterne  Hindernisse ausgeschlos-

sen werden. Der Transmitter st
fir  Anwendungen in rauen Um-
gebungen geeignet " und wird mit
einem Edelstahl- oder FEP-beschich-
teten Seil oder einer Edelstahl-  oder

PFA/PP-beschichteten

Er ist mit einem grossen
klare Visualisierung und
tion ausgestattet. Die Kom-
entweder Uber Hart oder

Stange geliefert.
LCD-Display  fiir
einfache Konfigura-
munikation  findet
analog statt.

Adapter-Set fiir Radar-
Filllstandssonde

Fur die Radar-Fullstandsonde Vegapuls 64 der
Firma VEGA hat Thaletec ein Adapter-Set ent-
wickelt. Es dient dazu, eine Vegapuls 64-Sonde
problemlos auf einem emaillierten Apparat auf-
zubauen. Das Adapter-Set besteht aus einem
Standard Basisflansch Typ ,V* flir die Behalter-
stutzen-Nennweiten DN 100 bis DN 400. Op-
tional steht ein selbstentleerender CIP-DUsen-
ring mit zusatzlichem Stutzen DN 25 (Flushring
V) zur Verflgung, der das schnelle und sichere
Abreinigen der Radar-Fullstandsonde ermdg-
licht. Auf Behélterstutzen DN 50 wird eine Full-
standsonde DN 50 entweder direkt aufgebaut,
oder ein Instrumentenanschluss DN 50 fur die
CIP-Reinigung zwischen Behalterstutzen und
Fullstandsonde eingebaut. Alle Komponenten
sind mit hochwertigem Thaletec Pharma Glass
(TPE 2000) fur héchste chemische Bestandig-
keit emailliert.

ABB Prozessautomation

Tel.: +49 69 7930 4308
rainer.r.hofmann@de.abb.com
www.abb.de/prozessautomatisierung

GF Piping Systems
Tel.:+41 52 631 3119
julia.obst@georgfischer.com
www.gfps.com

Thaletec GmbH

Tel.: +49 3947 778 0
servive@thaletec.com
www.thaletec.com
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Neues Differenzdruckmesssystem

Das neue Differenzdruckmesssy-
stem der DPharp EJX-Produktreihe
EJXC40A ist mit zwei Uber ein Elek-
trokabel verbundenen Drucksensoren
ausgestattet und eignet sich beson-
ders zur Messung von Fillstdnden in
GroBtanks und groBen Differenzdrii-
cken bei gleichzeitig hohen statischen
Driicken. Basierend auf den von bei-
den Sensoren gemessenen Driicken
bestimmt der EJXC40A den Differenz-
druck, den Fiillstand, den Durchfluss
und den Druck der Prozessmedien.
Bei Fiillstandmessungen an GroB-
tanks kann das Verbindungskabel, das
die zwei Drucksensoren verbindet, bis
zu 45 m lang sein. So l4sst sich der
Flillstand auch bei sehr groBen Tanks
und hohen Destillationskolonnen pro-
blemlos messen. Inshesondere auch

sehr tiefe Umgebungstemperaturen
und/oder kurze Ansprechzeiten sind
flir den EJXC40A unproblematisch. Da
sich zwei Drucksensoren auf die Mes-
sung verschiedener Differenzdruck-
bereiche einstellen lassen, kann der
EJXC40A auch hohe Differenzdriicke
von bis zu 70 MPa messen. Mit nur
einer einzelnen Sensoreinheit wiirde
sich das duBerst schwierig gestalten.

Yokogawa Deutschland GmbH

Tel.: +49 2102 4983 134
chantal.guerrero@de.yokogawa.com
www.yokogawa.com/de/
www.yokogawa.com/solutions/
products-platforms/field-instruments/

Radarfiillstandsensor fiir die Wasser- und

Abwasserwirtschaft

Der kostengiinstige Radarsensor Ve-
gapuls WL S 61 eignet sich fir alle
einfachen Anwendungen im Was-
ser- und Abwasserbereich. Mit einer
Genauigkeit von = 5 mm deckt er
ein breites Anwendungsgebiet ab.
Der Sensor eignet sich beson-
ders zur Flllstand- und Durch-
flussmessung in  der Was-
seraufbereitung. Seine sehr
gute Fokussierung ermdglicht
den Einsatz in Pumpstationen
und  Regeniberlaufbecken,
zur Durchflussmessung in of-
fenen Gerinnen und der Pe-
geliiberwachung. Das robuste
Gehduse des Sensors ist ver-
schleiB-, wartungsfrei und eignet
sich aufgrund seiner hohen Schutzart
IP 68 (2 bar) auch fir Anwendungen,
bei denen der Sensor Giberflutet wer-
den kann. Die Gerdte entsprechen
der neusten LPR-Norm (Level Probing
Radar) und sind flir den Einsatz im

36 | CITous 12-2016

Freien uneingeschrénkt zugelassen.
Ganz neu ist die drahtlose Bedie-
nung per Bluetooth (ber Smart-
phones/Tablets und/oder PCs mit
PACTware und Bluetooth-USB-
Adapter, die eine Inbetrieb-
nahme oder Diagnose weiter
vereinfacht.  Entsprechende
Anzeige- und Auswertgeréte
ermdglichen die Messwert-
anzeige und stellen die er-
forderlichen Relaisausgange
bspw. zur Pumpensteue-
rung zur Verfigung.

T —

Vega Grieshaber KG
Tel.: +49 7836 500

WWWw.vega.com
www.vega.com/wls61

Fiillstand bei niedrigem Pegel exakt erfassen

Uberall, wo geringe Gasdriicke oder
Fillstande von Flissigkeiten schnell
und sicher bestimmt werden miissen,
sind rein mechanische, membran-
gesteuerte Druckwéchter eine preis-
werte Sensor- und Schaltlésung. An-
gebaut an ein Tauchrohr lassen sich
damit schnell Minimum- und Maxi-
mumstinde erkennen, Ventile oder
Pumpen je nach Pegel ein- und aus-
schalten oder Alarm ausldsen. Da der
Sensor das Medium nicht ber(ihrt, ist
die Messmethode geeignet fiir die Pe-
gelmessung in der Lebensmittelindus-
trie und Trinkwasserbranche, sie tole-
riert aber auch triibe Flissigkeiten
in industriellen Uberlaufbecken oder
der Abwasserbehandlung. Zuneh-
mend werden auch genauere Schalt-
punkte bei niedrigen Fillstdnden ge-

kennen. Die Standard-Schaltdifferenz
betrégt am Bereichsanfang 1,5 mbar,
am Bereichsende 15 mbar, bei einer
Toleranzbreite des Schaltpunktes von
10 %. Der neue Sensor ist daftr mit
einer groBeren Membranflache aus-
gestattet, die auch bei geringen Drii-
cken zuverldssig die Schaltkontakte
betétigt.

fordert. Der Druckwachter 901XL
bietet einen Schaltpunkt zwischen 3
und 50 mbar, der schon bei Ausliefe-
rung auf den gewiinschten Wert ein-
gestellt ist. Dadurch kann er selbst
niedrige Gasdrlicke respektive Pegel-
stande ab ca. 3 cm Wasserséule er-

Beck GmbH Druckkontrolltechnik
Tel.: +49 7157 5287-0
sales@beck-sensors.com
Www.beck-sensors.com

Das Warngerét fir Olabscheider WGA 02 von Afrise besteht aus der
Steuereinheit WGA 02 und der konduktiven Sonde WGA-SD 03. Es
Uiberwacht die Héhe der in Olabscheidern angereicherten Olschicht
und gibt bei Erreichen des festgelegten Fullstandes optisch und akus-
tisch Alarm.

Optiwave 1010 von Krohne ist ein Radar-Fullstandmessgerat fir Be-
zugsgefaBe und magnetische Bypass-Fullstandanzeiger.

Magnetrol verfligt nun auch Uber eine Hochtemperaturversion des Ver-
drénger-Fullstandmessumformers E3 Modulevel. Die stabile Leistung
des neuen Verdrangermessumformers schutzt Raffinerieprozesse bis
450 °C.

Deltabar FMD71/72 von Endress+Hauser ermdglicht die sichere FUll-
standUberwachung dank anwendungsspezifischer Sensoren und
elektronischer Signallibertragung.

Sonotec bietet eine Vielzahl an Ultraschallpriifgeraten fur die vorbeu-
gende Instandhaltung und die Zerstérungsfreie Materialprifung (ZfP).



MECHANISCHE VERFAHREN | SCHUTTGUTTECHNIK | LOGISTIK

oelbstansauger,
die pumpen und pumpen

Schonender Produkttransport, hygienisches Design und Wartungsfreundlichkeit

Ulli Zimmer,
Sales Director Pumps
bei GEA Germany

Der Anlagenpark des Premiumanbieters von
Nahrungserganzungsmitteln aus Hullhorst ist
der Firmengrindung im Jahr 2006 stets ge-
wachsen und wurde im Jahr 2015 schon um
die vierte Produktionslinie erweitert. Zu den
Kernkomponenten der Fertigung gehoren
Mischtische und Tanks. Am Mischtisch wer-
den die Zutaten (Pulver und/oder FlUssigkeiten)
mit Wasser angesetzt und anschlieBend vor-
sichtig Uber die Pumpe in den Tank gefdrdert.
Dort findet eine langere Durchmischung statt,
um eine homogene Losung zu erhalten: Ein

An seine Pumpen stellt Dr. Luschow, Hersteller von Nahrungsergan-
zungsmitteln, vor allem zwei Forderungen: Sie sollen die Produkte scho-
nend transportieren und in hygienischem Design ausgefthrt sein. Als
weiterer Wunsch kommt hinzu, dass das Pumpengehause wartungs-
freundlich und leicht zu reinigen sein muss, gibt es doch im Hause keine
Instandhaltungsspezialisten. Vier GEA TPS Pumpen erflllen seit einigen
Jahren diese Erwartungen. Sie haben sich als Dauerlaufer mit geringem

Wartungsbedarf erwiesen.

Batch wird etwa 36 Stunden lang homogeni-
siert, bevor die Abflllung erfolgt. AbschlieBend
wird der Tank durch eine Clean-in-Place-Rei-
nigung (CIP) automatisch gesaubert; lediglich
der Stutzen zum Einziehen der einzelnen Roh-
stoffe Uber den Mischtisch muss manuell ge-
reinigt werden.

Der Kriterienkatalog

Die hier eingesetzten Pumpen — je Produkti-
onslinie eine — mUssen eine Vielzahl von Anfor-
derungen zugleich erflllen: Zu hohe Forderge-

schwindigkeiten sind zu vermeiden, denn sie
wlrden den Sauerstoffeintrag in das Produkt
férdern, was den Abbau von Vitaminen durch
Oxidation beschleunigen wirde. Ebenso sind
hohe Scherkréfte tabu, da sie sich negativ auf
die Produktqualitat auswirken, z.B. wenn Hefe
als Zutat des Produktes zum Einsatz kommt.
AuBerdem sollen die Pumpen leicht zu reini-
gen sein. Erflllt wird der Kriterienkatalog von
den selbstansaugenden Pumpen der GEA
TPS Serie, in diesem Fall von dem Modell GEA
TPS 2030.
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Abb. 1: Am Mischtisch werden die Rezepturen zubereitet und von dort zum Homogenisieren in den Tank

gepumpt.

Pumpenportfolio von GEA

Mit der Akquisition des Unternehmens Hilge
hat GEA 2015 einen fiihrenden Lieferanten hy-
gienischer Pumpen tibernommenund die Pro-
dukte unter dem Markennamen GEA Hilge in-
tegriert. Gemeinsam mit weiteren Pumpenaus
dem Portfoliovon GEA Tuchenhagen Pumpen
ergibtsich ein breites Angebot, das insbeson-
dere der Nahrungs- und Getrénkeindustrie
zugutekommt: Sie kann nicht nur aus einer
Hand hygienische Pumpen unterschiedlicher
Leistungsklassen und Bauart beziehen, son-
dern profitiert dabei auch von dem weltweiten
Vertriebs- und Servicenetzwerk der GEA.

Um den Eintrag von Sauerstoff weitestge-
hend zu vermeiden, sind je nach Produkt un-
terschiedliche Férdergeschwindigkeiten erfor-
derlich. Daher verfligen die Pumpenantriebe
Uber Frequenzumrichter, so dass sich ihre
Drehzahl mit einer speziell fur diesen Einsatz
entwickelten Handbedienung vorgeben |8sst.
Da die Pumpen nicht nur dem kontinuierlichen
Mischen im Tank dienen, sondern ebenfalls
dem Ansaugen des Produktes vom Mischtisch
sowie zur CIP-Reinigung, fiel die Wahl ohnehin
auf selbstansaugende Modelle. Sie sind in der
Lage, das Fordergut auch bei Gas in der Lei-
tung anzusaugen.

Ablagerungen durch totraumfreies Design
vermeiden

Dass die Pumpen der TPS Serie zudem durch
niedrige Fordergeschwindigkeiten und ihre tot-
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Die Dr. Lischow GmbH & Co. KG in Hill-
horst ist auf fliissige Nahrungsergdnzungs-
mittel spezialisiert und beschéftigt etwa 30
Mitarbeiter. Das Unternehmen fertigt nach
Rezept oderentwickelt die Produkte in enger
Zusammenarbeit mit Industriepartnern oder
Forschern. Es wickeltzudem aufWunschvon
der Begutachtung bis zur Verpackung und
Logistik alle Leistungen rund um das Pro-
dukt fiir seine Kunden ab. Dabei handelt es
sich um Nahrungsergénzungsmittel, die in
10-ml- bis 500-mlI-Glas- oder PET-Flaschen
abgefillt werden.

raumfreie Konstruktion Uberzeugen, gab bei
der Wahl den Ausschlag. Das totraumfreie De-
sign vermeidet Ablagerungen im Pumpenge-
héause, was einerseits der Produktqualitat zu-
gutekommt, andererseits die Reinigung der
Pumpen vereinfacht, da sich keine Schmutz-
ansammlungen bilden. Die leichte Handha-
bung ist wichtig, denn Reinigung und Wartung
werden vom Werkspersonal durchgefuhrt und
nicht von Instandhaltungsspezialisten. Die War-
tung muss entsprechend unkompliziert sein.

Im Hinblick auf Zuverléassigkeit und Wartung
haben die vier TPS Pumpen Uberzeugt: Die &l-
teste ist bereits seit Uber sieben Jahren im Ein-
satz. Bisher bestand kaum Wartungsbedarf.
Bis heute war lediglich der Austausch einer
Gleitringdichtung erforderlich, und diese lie3
sich ohne Spezialwerkzeuge und ohne Losen
der Verrohrung tauschen.

Abb. 2: Im Tank werden die Losungen iiber etwa 1,5
Tage hinweg durch Umpumpen gemischt. In dieser
Zeit steht die Pumpe sténdig unter Druck.

Abb.3: Um verschiedenen Produkteigenschaften
gerecht zu werden, lasst sich die Drehzahl der
Pumpenantriebe — somit die Pumpgeschwindigkeit
- an einem Handgerét einstellen.

Auch hinsichtlich der Leistung ist Firmen-
grinder und GeschéftsfUhrer Dr. Bernd LU-
schow zufrieden: ,Das Umpumpen bzw. Mi-
schen erfolgt effizient und wir erzielen eine gute
Homogenitat”, lobt der Geschaftsflihrer. Neben
den geringen Strom- und Ersatzteilkosten hat
ihn vor allem die Zuverldssigkeit der Pumpen
begeistert: Da keine Mechaniker vor Ort sind,
die schnell eine Reparatur ausfiihren kénnen,
ist der Uber Jahre hinweg stérungsfreie Betrieb
ein Pluspunkt, den alle Mitarbeiter zu schatzen
wissen.

GEA Group Aktiengesellschaft

Ulli Zimmer

Tel.: +49 4155 49 2571
Ulli.Zimmer@gea.com - www.gea.com
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Fass-Aufgabe mit offenem Auslauf

Die neue Tip-Tite Fass-Aufgabestati-
on von Flexicon mit offenem Auslauf
in fahrbarer Sanitér- Ausfiihrung bie-
tet produktberiihrte  Edelstahlober-
flachen in Sanitar- konformen Finish
sowie spritzwassergeschiitztem Motor
und ermdglicht eine kostenglinstige
Fass-Aufgabe von staubfreien Roh-
stoffen in einer kontaminierungs-
freien Umgebung. Ein Hydraulikzy-
linder dreht das Fass bis zu einer
Neigung von 60° und entleert das
Schittgut vom Materialauslauf in den
Zielbehélter. Der groBe Durchmesser
und die polierte Oberflache des Aus-
laufs ermdglichen eine freie Schit-
tung unabhangig von der Partikelgro-
Be. Die Station ist flr handelsiibliche
Fasser mit einem max. Gewicht von
bis zu 340 kg (750 Ib) ausgelegt und
entleert direkt in verfahrenstechnische
Nachfolgeeinrichtungen und optional
erhaltlichen Vorlagebehaltern, deren
Auslaufe mit pneumatischen, Fle-
xiblen Schnecken- oder Rohrschei-
benforderer angebunden  werden

kdnnen. Nicht produktberiihrte Ober-
flachen sind aus Normalstahl in einer
strapazierfahigen, lackierten Ausfih-
rung gefertigt.

Flexicon Europe GmbH
Tel.: +49170 818 76 13
vertrieh@flexiconeurope.de
www.flexiconeurope.de

Pulverisierung groBer Probenvolumina

Scheibenschwingmiihlen sind
unschlagbar, wenn es um die
schnelle und reproduzierbare
Probenvorbereitung, z.B. flir die Ront-
genfluoreszenzanalytik, geht. Neben
der bewahrten Scheibenschwing-
mihle RS 200 bietet Retsch jetzt die
RS 300 XL fiir Probenvolumina bis
2.000 ml an. Mit diesem Modell las-
sen sich bis zu 4 Proben gleichzeitig
vermahlen. Dank des stabilen Kardan-
antriebs, der die Mahlgarnitur in eine
dreidimensionale Bewegung versetzt,
sind fur diese Miihle Mahlbechermas-
sen von bis zu 30 kg kein Problem.
Die RS 300 XL zerkleinert sehr effek-
tiv mittelharte, harte, sprode und fa-
serige Materialien wie Kohle, Zement,
Mineralien oder elektronische Bau-
teile durch Prall und Reibung. End-
feinheiten unter 50 pm werden (b-
licherweise in wenigen Sekunden
erreicht. Flr den sicheren Betrieb
wird die Mahlgarnitur mit einer pneu-
matischen Schnellspannung auf dem
Schwingteller fixiert. Eine Auswahl an

\ iy,
W, e

Mahlgarniturwerkstoffen und -groBen
macht die RS 300 XL vielseitig ein-
setzbar fiir die analysenneutrale Pro-
benvorbereitung.

Retsch GmbH

Tel.: +49 2104 2333 155
u.vedder@retsch.com
www.retsch.de

Das ,Gute” durchlassen, das ,Schlechte” zurlickhalten. Genau unser Prinzip. Mit bis zu 0,04pm sorgen wir bei
nahezu allen Flussigkeiten dafiir, dass das, was nicht duchkommen soll, nicht durch kommt und das,
was durch darf, auch durch kommt. Traumhaft.

www.wolftechnik.de

Filtersysteme

Klare Sache.
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Wie man sich bettet, so vliest man

Schragfilter ersetzt mehr und mehr alte Bandfilteranlagen

Die Schradfilter von Leiblein sind effizient und umweltfreundlich. Ihr Anwenderspektrum reicht vom Vorfilter bei
der Mikro- und Ultrafiltration, der Schleifwasserreinigung Uber das Spritzkabinen-Kreislaufwasser bis hin zur
Kuhlschmierstoff-Reinigung oder Entfettungsbadpflege.

Abb. 1: Leiblein Schrégfilter filtert Wasserstrahlschneidwasser

In der Industrie sind noch viele Bandfilteranla-
gen herkdmmlicher Bauart im Einsatz. Hierbei
erfolgt die ZufUhrung der zu reinigenden FlUs-
sigkeit auf ein Filtervliesbett, die Schmutzpar-
tikel bleiben dort liegen, bilden ein Schlamm-
bett, die gereinigte Flussigkeit flieBt ab. Das
Filtervlies wird zusammen mit dem Schmutz
entsorgt. Immer wieder mUssen die Anwender
jedoch den hohen Vliesverbrauch registrieren
(Vlies verschmutzt schon frihzeitig beim Ein-
tauchen), zudem die hohen Entsorgungskos-
ten, da Vlies und Schmutz hierbei zusammen
anfallen. Auch das Uberfahren der Anlage die-
ses Typs bei Bedarfsspitzen im Zulauf drickt
auf den Faktor Leistungsfahigkeit.

Effiziente Vlieshettung

Der Filterspezialist Leiblein aus dem baden-
wirttembergischen Hardheim hat fur diese Ein-
satzfelder den Schréagdfilter im Programm. Mit
Filtervliesen unterschiedlicher Materialien und
Feinheiten von ca. 5-100 pym lassen sich so-
wohl filtrierbare als auch flotierte Feststoffe ab-
trennen. Es sind Durchsatze von Uber 50 m%h
je Filter (abhangig von Feststoffbelastung / Vis-
kositat der Fllssigkeiten) zu erreichen. Diese
Effizienz ist eine Folge der Vliesbettung, die
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schrag verlauft und im unteren Wasserraum fil-
triert, wahrend weiter oben in der Schrage der
entstandene Filterkuchen nachentwéssert.

In Abh&ngigkeit von einem bestimmten
FlUssigkeitsspiegel oberhalb des Filterkuchens
sorgt ein Bandmotor fir die Fortbewegung des
Vlieses nach oben. Ein Abstreifer Gbernimmt
das Trennen des Schmutzes vom Vlies, das
Uber eine Haspelwelle wieder aufrollt.

Das sich ergebende ,frische” Viies am un-
teren Ende des Bandes, dort wo die Filtra-
tion stattfindet, hat einen geringeren Durch-
flusswiderstand, Dieser lasst den Spiegel der
zugefuhrten FlUssigkeit sinken, der Bandbe-
trieb stoppt und die Filtration beginnt erneut.
Der automatische Filterprozess von Leiblein in
Schragfihrung sorgt fur eine optimale Vlies-
nutzung. Zum einen durch die Zuflhrung von
unten, die das Filtermaterial zuerst mit Sedi-
ment belastet und zum anderen dadurch, dass
das Flotat gemeinsam mit dem Sediment wei-
ter oben auf der schréagen Fihrung zur Aus-
tragsseite hin abzieht.

Mehrfachnutzung moglich
Hinzu kommt die volle Nutzung der gesamten
Vliesbreite, da der Filter flach auf der schragen

Abb. 2: Blick auf fiinf Schrégfilter bei der Kalksandstein-Aufbereitung

For

Ebene liegt. Bei bestimmten Filtrationsanfor-
derungen — z.B. bei Schleifprozessen — ist die
Mehrfachnutzung des Filtervlies ohne weiteres
moglich. Das ist gut fr schlanke Betriebskos-
ten, wozu als weitere Vorteile die Ausfihrung in
Edelstahl (lange Betriebsdauer), die Verschleil3-
armut (nur Getriebemotor, wartungsarm) sowie
die einfache Ersatzteilbeschaffung durch Kom-
ponenten deutscher Markenqualitat zahlen.
Der Leiblein Schragfilter kommt ebenfalls der
Umwelt zugute, denn durch die Trennung des
Filterkuchens vom Vlies erflllt sich die Forde-
rung des Kreislaufwirtschaftsgesetzes, das die
getrennte Entsorgung der Stoffe vorschreibt.

Der Autor
Klaus Bucher, Bucher Communications, Ratingen

Leiblein GmbH, Hardheim
Tel.: +49 6283 2220-0
leiblein@leiblein.de - www.leiblein.de
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Ein unschatzbarer Mehrwert

Kombination von Partikelmessgerat und Autosampler

Die konsequente Kombination aus dynami-
scher optischer Partikelmessung mittels des
Haver CPA 2-1 und automatischer Probenzu-
fhrung durch den Autosampler Haver AS 6
kann die Messkapazitaten z.B. eines einschich-
tigen Priflabors um bis zu 24 automatische
Messungen erweitern und durch die zusatz-
lichen Daten einen unschéatzbaren Mehrwert
liefern.

Abb. 1: Der Autosampler Haver AS 12 beschickt automatisch und rund um die
Die automatische Probenerkennung arbeitet nach dem Be- Uhr 12 Proben fiir Partikelanalysen. Auch erhéltlich fiir 6 und 24 Proben.
flllen der Becher vollkommen eigenstandig und speichert
alle Ergebnisse. Die gemessenen Daten, Internet-Freigabe
vorausgesetzt, kbnnen jederzeit und von Uberall eingesehen
werden. Selbst weitergehende Analysen sind dann an jedem
Standort méglich.

Eigenstdndige Messung

Die Kombination aus CPA 2-1 und AS 6 ist als effiziente, halb-
automatische Unterstitzung fur den Laborbereich gedacht. Die
Erkennung der Einzelproben wird Uber einen Scanner realisiert,
ein Eingreifen des Nutzers ist nicht erforderlich. Demonstriert
wird an diesem Beispiel gleichzeitig eine Online Installation, wel-
che vollkommmen eigenstandig Proben in der Produktion ver-
messen kann. Im Fall einer Onlineanlage werden die Proben

automatisch von der Probennahme in der Produktion entnom- Abb. 2: Ein Laborgerat zur KorngréBen- und Kornformanalyse ist der Haver CPA
men, vermessen und ausgewertet. 2-1. Die Kombination mit dem AS 6 ist als effiziente, halbautomatische Unterstiit-
Der Betrieb der CPA Installation kann aus der Ferne z.B. zung bzw. fiir den Laborbereich gedacht.

mit einem Tablet Uberwacht werden. Bei entsprechender Frei-
gabe ist dies natlrlich auch Uber das Internet moglich. Somit
kann die Uberwachung und Analyse theoretisch von iiberall er-
folgen und die Daten sind jederzeit verflgbar. Dies funktioniert
mit einem Windows-Tablet, welches dann alle Daten darstellen
kann und samtliche Analyseoptionen der sehr umfangreichen
Software abbilden kann. Bei Bedarf kann sogar die gesamte
Anlage ferngesteuert werden.

Dazu bietet die Software Haver CpaServ eine voll konfigu-
rierbare, optimierte Benutzeroberflache, welche auch Benut-
zern ohne einschlagiges Vorwissen eine fehlerfreie Bedienung
ermoglicht.

Die Autorin
Vanessa Paschen, Haver & Boecker

Haver & Boecker OHG, Oelde
Vanessa Paschen
Tel.: +49 2522 30 8825

v.paschen@haverboecker.com - www.haver-partikelanalyse.com Abb. 3: Die Kombination der beiden Gerite eignet sich auch fiir die dynamische

www.diedrahtweber.com - www.haverboecker.com .
Bildanalyse.
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't jeder Betriebsstunde
bares Geld sparen

Schneller Investitionsertrag mit neuer Mixer-Baureihe

Neue Baureihen von Tauchrihrwerken, Stromungsbeschleunigern und Rezirkulationspumpen hat Grundfos vor-
gestellt. Sie sollen nicht nur fir auBergewohnlich hohe Schub-Leistungskennziffern sorgen, sondern dank der
hochwertigen Produkteigenschaften auch eine maximale Zuverlassigkeit gewahrleisten.

Angesichts der steigenden Energiepreise kann
die Spezifizierung und Installation energie-
effizienter Anlagen schnell zu auBergewdhnlich
hohen Einsparungen fUhren. Dies gilt insbeson-
dere, wenn die Anlagen rund um die Uhr in Be-
trieb sind. Mit jeder Betriebsstunde wird bares
Geld gespart. Die neue Generation von zuver-
lassigen Tauchrihrwerken, Rezirkulationspum-
pen und Stromungsbeschleunigern setzt damit
neue Standards fur Energieeffizienz in Klaran-
lagen und &hnlichen Anwendungen. Mit den
neuen Baureihen kénnen Planer und Anwen-
der signifikante Energie- und Betriebskosten-
einsparungen mit einer &uBerst kurzen Amorti-
sationszeit fUr ihre Investitionen erzielen.

LUnsere neue Baureihe sorgt fUr einen deut-
lich reduzierten Stromverbrauch®, sagt Global
Product Manager Tonny Ejnar Rasmussen
von Grundfos. ,Zudem fuhren die besonderen
Qualitdtsmerkmale unserer Mixer zu einer ver-
langerten Betriebsdauer und einem minimalen
Wartungsaufwand, so dass der Endanwen-
der von noch héheren Einsparungen profitie-
ren kann.”

Hydraulisches Design erster Klasse

Zu den neuen Grundfos-Baureihen gehoren
SMD- und SMG-Tauchrihrwerke, SFG-Stro-
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mungsbeschleuniger und SRG-Rezirkulati-
onspumpen. Alle Modelle der Baureihe besit-
zen ein optimiertes hydraulisches Design und
sind mit IE3-Motorkomponenten ausgestattet,
was in Kombination zu einer auBergewdhnlich
hohen Schub-Leistungskennziffer (T/P) flhrt.
Zudem verfugen alle Produkte Uber eine Viel-
zahl weiterer Qualitdtsmerkmale, die einen zu-
verlassigen Langzeitbetrieb gewahrleisten und
die Wartungskosten auf ein Minimum reduzie-
ren. So werden Leckagen z.B.mit der doppelt
abgedichteten KabeleinfUhrung verhindert und
ein Wasser-in-Ol-Sensor schiitzt friihzeitig vor
Leckageschéaden.

Eine Produktauswahl mit Energieeffizienz

Bei der Spezifizierung der TauchrlUhrwerke in
Klaranlagen ist die Auswahl richtig dimensio-
nierter Produkte entscheidend fiir den Ener-
gieverbrauch. Die komplette Grundfos Bau-
reihe von zuverlassigen Mixern erflllt nahtlos
die Anwendungsanforderungen, eng abge-
stuft und ohne nennenswerte Leistungslticken
und ermoglicht damit nicht nur eine optimale
Produktauswahl fir maximale Energieeffizienz,
sondern auch eine erhebliche Reduzierung der
Bau- und Betriebskosten. Grundfos besitzt die
Erfahrung und das Know-how, um die Planung

von Abwasseraufbereitungsanlagen mit um-
fassenden Berechnungen und computerge-
stltzten CFD-Simulationen tatkraftig zu unter-
stutzen. Mit einer Reihe erg&nzender Produkte
wie FernUberwachungslésungen und variablen
Frequenzumrichterantrieben kann Grundfos bei
der Optimierung und Effizienzsteigerung Uber
alle Prozesse und Aufgaben hinweg zur Seite
stehen.

,Unsere neue Baureihe von Tauchrihrwer-
ken unterstutzt alle Instanzen dabei, ihre Ziel-
vorgabe eines niedrigen Energieverbrauchs
fur eine Vielzahl von Anwendungen zu erful-
len“, schlussfolgert Tonny Ejnar Rasmussen.
,Wahrend des gesamten Auslegungs- und
Spezifikationsprozesses kdnnen wir unsere
Kunden bei der Entwicklung von L&sungen un-
terstutzen, die schlieBllich niedrige Lebenszyk-
luskosten und eine hohe hydraulische Stabilitat
garantiert.”

Grundfos GMBH, Erkrath
Tel.: +49 0211 92969 0
dschmitz@grundfos.de - www.grundfos.de




oubstrat und Strom sparen

Kleine Biogasanlagen effizient betreiben mit spezieller
Beschickungs- und Homogenisierungstechnik

Speziell fur die Breibeschickung von Biogasanlagen hat Netzsch Pumpen & Systeme die Nemo B.Max-Misch-
pumpe entwickelt. Diese basiert auf der Exzenterschneckentechnologie, bei der sich ein gewendelter Rotor in
einem geometrisch darauf abgestimmten Stator dreht. Dabei erdffnen sich gleichférmige Forderkammern, in
denen das Medium — unabhangig von seiner Konsistenz — schonend von der Saug- zur Druckseite beférdert
wird. FUr den Biogas-Bereich hat das den Vorteil, dass auch wechselnde Substratzusammensetzungen gut be-

waéltigt werden kdnnen.

Nach dem groBen Biogas-Boom in Deutsch-
land bis 2011 scheint die Energieerzeugung
aus nachwachsenden Rohstoffen heute kaum
noch jemanden zu interessieren. Die Anlagen-
zahl stagniert bei rund 9.000, wéahrend zur
Hochzeit der umweltfreundlichen Technologie
allein in einem Jahr etwa 1.500 Bioreaktoren
neu in Betrieb genommen wurden. Grund fur
die Trendwende sind die VergUtungsktrzungen
und vor allem die Anderungen an der Férde-
rung durch die EEG-Novelle von 2014, die nur
noch Anlagen bis 75 kW die maximale Unter-
stUtzung gewahrt. Adressiert ist dieses Ange-
bot — im Gegensatz zu den rein kommerziellen
Biogasanlagen-Betrieben — an Landwirte, die
nur eigene Abfalle verwerten.

Breibeschickung steigert Effizienz
Allerdings ist die Wirtschaftlichkeit bei dieser
geringen Energiemenge fraglich, bendétigen die
Bioreaktoren doch selbst einiges an Strom und
Wéarme. Um hier die Effizienz zu steigern und
die Kleinanlagen rentabel zu machen, empfiehlt
sich eine besondere Technik: die Breibeschi-
ckung mittels spezieller Zerkleinerungs- und
Fordersysteme. Damit lassen sich der Sub-
strateinsatz um bis zu 15 % und der Stromver-
brauch um Uber 50 % reduzieren.

Kern der Biogaserzeugung ist die Fer-
mentation von Biomasse durch spezialisierte
Garungsbakterien. Je besser diese arbeiten
kénnen, umso hoher ist der Gasertrag — wes-
halb die Anlagenkonzeption darauf ausgelegt

sein sollte, den idealen Lebensraum fur die
mikrobiellen Helfer zu schaffen. Dazu gehd-
ren nach Moglichkeit eine gute Vorzerkleine-
rung der Substrate, um mehr Angriffsflache fir
die Fermentation zu schaffen, eine grindliche
Durchmischung des Substrats, damit die Bak-
terien Uberall verteilt werden, und eine gleich-
maBige Temperierung des Fermenters. Der Ub-
liche Biomassemix aus Silage, Pflanzenschnitt,
trockenen Bestandteilen wie HUhnerkot und
Glle bietet hierflr jedoch eine eher schlech-
te Grundlage: Die inhomogene Zusammen-
setzung schrankt nicht nur die Garung ein, sie
erschwert auch die Beschickung des Fermen-
ters. Haufig werden daher Schraubenfrderer
eingesetzt, die zwar jegliches Material trans-

< Abb. 1: Um auch solche kleinen Anlagen wirt-
schaftlich betreiben zu kdnnen, bietet sich das Ver-
fahren der Breibeschickung an. Der Pumpenexperte
Netzsch hat eigens hierfiir die spezialisierte Nemo
B.Max-Mischpumpe entwickelt, die fiir eine opti-
male Homogenisierung des Substrats sorgt.
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Abb. 2: Das bereits mit Garbakterien geimpfte Gemisch wird von einem Rotor-Stator-System schonend wei-
tertransportiert. In den in sich geschlossenen Férderkammern treten dabei weder Pulsation noch Scherkréf-
te auf, so dass die Mikroben nicht verletzt werden und sich die Mediumsphasen nicht trennen.

portieren kénnen, aber auch storanféllig, sper-
rig und schmutzig sind.

Schonende Forderung von Garsubstrat

Eine Alternative dazu stellt die Breibeschickung
dar, bei der das Substrat schon vor dem Fer-
menter homogenisiert, durchmischt und mit
Garbakterien geimpft wird. Dabei entsteht
ein flieBfahiges Gemisch, das sich unkompli-
ziert per Leitung fordern lasst und einen hdhe-
ren Ertrag bei weniger Kosten ermoglicht. Die
Firma Netzsch Pumpen & Systeme hat spezi-
ell fur diesen Einsatzzweck die Nemo B.Max-

Mischpumpe entwickelt. Diese basiert auf der
bewéhrten Exzenterschneckentechnologie, bei
der sich ein gewendelter Rotor in einem geo-
metrisch darauf abgestimmten Stator dreht.
Dabei er6ffnen sich gleichférmige Férderkam-
mern, in denen das Medium — unabhangig von
seiner Konsistenz — schonend von der Saug-
zur Druckseite befordert wird. Fir den Bio-
gas-Bereich hat das den Vorteil, dass auch
wechselnde Substratzusammensetzungen gut
bewaltigt werden kénnen. Dartber hinaus tre-
ten dabei kaum Pulsation oder Schwerkraf-
te auf, so dass sich die Phasen des Mediums

Abb. 3: Um eine méglichst groBe Angriffsflache fiir die Bakterien zu bieten und zugleich ein Verstopfen zu
vermeiden, empfiehlt es sich, je nach Material einen Zerkleinerer vor die Pumpe zu schalten. Der M-Ovas
zeichnet sich hier durch eine hohe Robustheit und Schneideffizienz aus.
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nicht trennen und auch die enthaltenen Bakte-
rien nicht zu Schaden kommen.

Die Mikroorganismen werden dem Sub-
strat Uber Rezirkulat aus dem Fermenter zu-
gesetzt. Auf diese Weise wird die FlieBfahig-
keit des Materials erhdht und zugleich der
Gérprozess schon in der Pumpe in Gang ge-
bracht. Die dazu benétigte Biomasse wird
Uber einen weiten, rechteckigen Einlauftrich-
ter eingebracht, der dank seiner konischen
Form Verstopfungen verhindert. Bei beson-
ders stlickigem, faserigem Substrat mit hohem
Trockensubstanzgehalt kann zudem noch
ein aBP-Brickenbrecher integriert werden,
der Bruckenbildungen mittels sich drehender
Réder an den Seitenwanden verhindert.

Homogenisierung schon in der Pumpe
spart Strom und Substrat
Das Material fallt aus dem Trichter in die Misch-
kammer, das Herzstlick der B.Max-Pumpe.
Hier sorgt eine Férderschnecke auf der Kuppel-
stange fur eine grundliche Vermengung der ver-
schiedenen Bestandteile des Substrats, wah-
rend es zum eigentlichen Pumpbereich bewegt
wird. UnterstUtzt wird dieser Prozess durch
einen lageoptimierten Zuflhrstutzen, tber den
Gulle oder Rezirkulat gegenlaufig zugefuhrt und
s0 die Durchmischung erhoht wird, sowie durch
die spezielle Steigung und Segmentierung der
Mischschnecke. Deren besondere Konstrukti-
on férdert mehr Medium zur Exzenterschnecke
als diese abtransportieren kann, wodurch sich
ein kontrollierter Rickstrom ergibt, der fir zu-
satzliche Verwirbelungen sorgt. Aufgrund die-
ser drei Eigenheiten — Mischschnecke, gegen-
laufige FlUssigkeitszufihrung und Rickstrom
— entsteht in der Pumpe bereits ein homoge-
ner, garfahiger Substratbrei, der den Fermen-
tationsbakterien ein geeignetes Arbeitsumfeld
bietet. Zugleich macht die Technik einen sepa-
raten Anmaischbottich Uberflissig und ermég-
licht die Férderung der Biomasse auch Uber
weitere Strecken und Steigungen, so dass man
in der Anlagenkonzeption mehr Flexibilitat hat.
Das kommt insbesondere bei der Beschi-
ckung des Fermenters zum Tragen, da der
Transport per Leitung eine Zufiihrung im un-
teren Bereich des Faulbehélters erlaubt. Da-
raus folgt eine nicht unerhebliche Bewegung
im garenden Substrat, was wiederum die Ei-
genkonvektion verbessert und die Bildung von
Schwimmdecken minimiert. In Kombination
mit dem ohnehin breiigen Substrat muss so
das Ruhrwerk seltener in Anspruch genom-
men werden und die Warme zirkuliert bes-
ser im gesamten Fermenter. Ein bayrischer
Bioenergie-Erzeuger konnte auf diese Weise
seine Rihrwerkslaufzeiten um 40 % und sei-
nen Substrateinsatz bei gleicher Ausbeute um
8 % reduzieren. Generell rechnen die Experten
bei Netzsch gegenuber einem Trockenbeschi-



ckungssystem mit einem weniger als halb so
hohen Ruhrbedarf, was sich in deutlich nied-
rigeren Stromkosten niederschlagt, sowie mit
einer Biomasseeinsparung von etwa 15 % —
fur die Wirtschaftlichkeit der Biogasanlage zwei
wesentliche Faktoren.

Um auch die Instandhaltungskosten gering
zu halten, ist die B.Max-Pumpe sehr robust
gebaut und wird eigens an das Einsatzgebiet
angepasst, etwa mittels beschichtetem oder
gehartetem Einfllltrichter. Auch die Werkstoffe
fur Rotor und Stator werden entsprechend ge-
wahlt, um moglichst hohe Standzeiten zu erzie-
len. Zudem verfligt die Pumpe Uber groBziigig
dimensionierte Inspektionséffnungen, wodurch
sie fUr etwaige Reinigungs- oder Inspektions-
arbeiten nicht ausgebaut werden muss, und
kann bei Bedarf mit Trockenlaufschutz- und
Uberdrucksicherungssystemen — ausgestattet
werden. Bis zu 70 m3h Substrat lassen sich
damit bei bis zu 48 bar und frei Uber die Dreh-
zahl regulierbar transportieren. Die Auslegung
auf solch hohe Drlcke, wahrend Ublicherwei-
se die Medien nur mit rund 1 bis 3 bar bewegt
werden, erhoht die Lebensdauer zusétzlich.

Vorzerkleinerung schwieriger Materialien

Fur eine noch hohere Betriebssicherheit — be-
sonders dort, wo sehr grobe Grundstoffe ver-
wertet werden sollen — empfiehlt es sich, vor die
Pumpe einen Zerkleinerer zu schalten. Damit
lassen sich Storstoffe wie Steine ausschleusen
und langfaserige Pflanzenreste zerschneiden,
bevor sie zu Schaden und Verzopfungen fuh-
ren kénnen. Dadurch werden Stillstande, die
nicht nur die Leistungsbilanz verschlechtern,
sondern im Extremfall zum Umkippen des Fer-
mentats fuhren k&nnen, zuverlassig vermieden.
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Abb. 4: Fiir hohe Fordervolumina, etwa zur Subst-
ratumwalzung, bieten sich die T.Agri-Drehkolben-
pumpen an: Mit ihrem groBen Forderraum bewalti-
gen sie je nach Bauart bis zu 1.000 m3/h.

Netzsch hat hierzu den M-Ovas-Lochscheiben-
zerkleinerer entwickelt, der aus einem Messer-
kopf mit Hartmetall-Schneidmessern und einer
doppelseitig verwendbaren Schneidplatte aus
gehértetem Stahl besteht.

Das starre Schneidwerk mit selbst nach-
stellendem  Schneidmechanismus  erreicht
eine hohe Schnitteffizienz, bis zu 300 m® mit
einem Trockenmassegehalt bis 12 % lassen
sich damit pro Stunde verarbeiten. Eine inte-
grierte Schwungscheibe reduziert dabei die
notige Antriebsleistung und spart so Ener-
gie. Zugleich erméglicht die starre Konstrukti-
on eine geringe Distanz von Schneidplatte zu
Lochscheibe, was die Abnutzung verringert.
Fur eventuell dennoch anfallende Reinigungs-
oder Wartungsarbeiten l&sst sich der weite Ge-
hausedeckel mit dem integrierten Schneidwerk
dank unterstlitzenden Gasdruckdampfern
ganz einfach abnehmen. Ist mit sehr inhomo-

genen Medien und in GroBe oder Konsistenz
stark schwankenden Bestandteilen zu rech-
nen, kann stattdessen auch ein Doppelwellen-
zerkleinerer verbaut werden. Dieser bewaltigt
mit seinen gegenlaufigen Messerwellen selbst
Holz oder Kunststoff.

Robuste Drehkolbenpumpe fiir hohe
Fordermengen

Neben der eigentlichen Substrat-Vorberei-
tung und -Beschickung bietet Netzsch dar-
Uber hinaus auch Losungen fur andere An-
wendungen rund um die Biogas-Gewinnung
an. Fur Aufgaben mit hohen Fordervolumen,
wie die Entleerung von Glllefassern oder die
Substratumwalzung, wurde bspw. die Tornado
T.Agri-Drehkolbenpumpe geschaffen. Mit ihrem
groBen Forderraum und ihrem weiten freien
Kugeldurchgang ist sie gegen Verstopfungen
weitgehend immun und kann je nach Ausfih-
rung bis zu 1.000 m%h transportieren. Die T2-
Bauform bietet dabei das beste Platz-Leis-
tungs-Verhaltnis, da hier der Motor Uber dem
Pumpraum angeflanscht wird und ein synchro-
nisierender Riementrieb das Drehmoment auf
die Wellen Ubertragt. So passt die kompak-
te Pumpe auch in engste Rdume. Zusétzlich
zeichnet sich diese Antriebsvariante durch eine
sehr hohe Robustheit und Wartungsfreundlich-
keit aus: Der Riemen muss nicht geschmiert
werden, ist unempfindlich gegen Stérungen
und kann im Bedarfsfall ganz einfach ersetzt
werden.

Netzsch Pumpen & Systeme GmbH, Waldkraiburg
Tel.: +49 8638 630
pr.nps@netzsch.com - www.netzsch.com

Bei der COG Vario- Enemac hat mit der
Pur-Produktreihe auf ECKB eine direkte Si-
Basis von Thermoplast- cherheitskupplung ftir

urethan von C. Otto
Gehrckens ist sowohl die
Abrieb- als auch Extru-
sionsbesténdigkeit min-
destens fiinffach hoher
als beim herkdmmlichen
Werkstoff NBR in 90
Shore A.

kleine Drehmomente ab
0,5 Nm im Programm,
die eine Sicherheitskup-
plung mit Konusnabe,
zum Verhindern von Kol-
lisionen, mit einer Me-
tallbalgkupplung mit
Klemmnabe kombiniert.

Die Lapp Gruppe bie-
tet dem Maschinen-
und Anlagenbau mit
Olflex 408 P und Olflex
409 P Leitungen, die
einen widerstandfahigen
PUR-Mantel besitzen,
aber leicht abzuman-
teln sind.

Kunden haben mit dem
Norres E-Portal die
Maoglichkeit, schnell
Warenverfiigbarkeiten
zu Uberpriifen oder dber
die Auftragsnummer di-
rekt den Lieferstatus zu
sehen.
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SABU K

Hochste Sicherheit durch automatisierte Explosionsschutzeinrichtung.
Optimierte Energieeffizienz durch bedarfsgerechte Luftungssteuerung.

SABU Morsbach GmbH | Tel.: 02294 634-0 | E-Mail: safe@saebu.de

&
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Das Online-Analyse-System von Biirkert dient der kontinuierlichen Uberwachung und Spei-
cherung der wichtigsten Messparameter bei der Aufbereitung von Trink- und Brauchwasser.
Neben den Basisparametern pH-Wert, ORP/Redox-Spannung, Leitfahigkeit, Desinfektions-
mittelkonzentration und TrUbung ist mit dem modular erweiterbaren Komplettsystem fur die
Wasseranalytik die Messung des Eisengehaltes mittels FlieBinjektionsanalyse mdglich.

Das Wasserqualitdts-Monitoring ist ein zen-
traler Baustein des Water Safety Plans in den
GDWQ (Guidelines for Drinking Water Quality)
der WHO und wurde dementsprechend in der
2014 erschienenen Publikation ,Water Safety in
Distribution Systems*” wieder aufgegriffen. Dar-
aus und aus der wachsenden Aufmerksamkeit
flr neue Verunreinigungen im Wasser entstand
der Wunsch, alle zu messenden Parameter auf
einer Plattform zu vereinen. Die Messwerte sol-
len dabei Ubersichtlich dargestellt werden, zur
Archivierung (Datenlogger) und weiteren Verar-
beitung abgespeichert und Ubertragen werden
kénnen und das System soll messwertabhan-
gig in den Prozess eingreifen konnen, z.B. bei
der Regelung von Aufbereitungsschritten. Bis-
her wurden solche Systeme aus vielen einzelnen
Messgeraten zusammengesetzt. Daraus erga-
ben sich viele verschiedene Schnittstellen und
unterschiedliches Messwassermanagement der
Geréte, die oft von verschiedenen Herstellern
stammten, sowie viele verschiedene Ansprech-
partner fir den Anwender. Als Konsequenz aus
der Summe der gestellten Anforderungen und
gewlnschten Messparameter ergab sich fur
die Entwickler der Firma Blrkert die Notwen-
digkeit, die Teilsysteme zu miniaturisieren, um
alle Ansprliche in einem einzigen Gerat, dem
Online-Analyse-System, zu integrieren.

Neben den Basisparametern pH-Wert,
ORP/Redox-Spannung, Leitfahigkeit, Desin-
fektionsmittelkonzentration und Trtbung ist der
Eisengehalt im Wasser ein wichtiger Parame-
ter zur Uberwachung entsprechender Aufbe-
reitungsstufen Ebenso sollten spezielle Mess-
werte zur Uberwachung und gegebenenfalls
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Mikrofluidisches FlieBinjektionsanalysegerat zur Wasseranalyse

Abb. 1: Das Online-Analyse-System

Steuerung einzelner Aufbereitungsstufen in ein
solches System eingebunden werden. Im fol-
genden Beispiel wird die Umsetzung eines all-
téglichen Laborverfahrens als Modul fir das
Online-Analyse-System beschrieben mit be-
sonderem Fokus auf die angewendeten mik-
rofluidischen Prinzipien. Als Beispiel-Messpara-
meter dient der Eisengehalt im Wasser.

Vom Labor in die mikrofluidische
Anwendung

Abflllen, mischen, reagieren lassen, mes-
sen: Was im Labor handisch leicht mit Pipet-
te, Messkolben und Magnetrihrer durchge-
fihrt werden kann, wird im MikromaBstab
schnell zu einer Herausforderung. Um eine Re-
aktion durchzuflhren, werden im einfachsten
Fall Glasgerate verwendet, eine Mischung ge-
schieht mechanisch Uber Ruhren oder Schiit-
teln und eine erfolgreiche Reaktion kann durch

Dr. Christian
Oberndorfer, Produkt-
manager Biirkert

externe instrumentelle Analyse belegt wer-
den. Will man das gleiche in kleinerem MafB-
stab durchflUhren und automatisieren, hat ein
Batchverfahren verschiedene Nachteile. So
muss eine derartige Maschine kleinste FlUssig-
keitsmengen abmessen und vereinigen kon-
nen. Mischung und Reaktion mussen in einem
kleinen Behalter erfolgen, der fUr die nachste
Reaktion gespult werden muss. Die Detektion
erfordert die Entnahme und den Transfer in ein
entsprechendes Analysegerét.

Je Kkleiner die verwendeten Volumina wer-
den, desto schwieriger gestaltet sich das
Handling der FlUssigkeiten, angefangen vom
Transport bis zum genauen Abmessen einer
gewlnschten Menge. Kleine Ungenauigkei-
ten oder nicht erfasste Totrdume addieren sich
schnell zu detektierbaren Abweichungen vom
gewUnschten Ergebnis. Die Automatisierung
solcher Ablaufe ist winschenswert, da Uber
eine elektronische Steuerung und konstante
Bedingungen eine hohe Reproduzierbarkeit er-
reicht werden kann.

Die Nachteile einer sequenziellen Abarbei-
tung werden vermieden, wenn man die Reakti-
on im Durchfluss durchfiihrt. In diesem Fall wird
zu einem Medium der Reaktionspartner injiziert,
in einem passiven Mischer gemischt und an-
schlieBend inline das Resultat gemessen.

Ein derartiges System benétigt eine Pumpe,
eine Fluidik, Ventile, die die Reagenzien schal-
ten, eine Detektionseinheit und eventuell eine
Entgasung, um stérende Blaschen abzutren-
nen. Letzteres ist eine haufige Komplikation bei
mikrofluidischen Systemen. Neben den fluidi-
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Abb. 2: Schematische Darstellung eines chemischen Laborverfahrens

schen Komponenten bendtigt das System eine
Ansteuerungselektronik fir die Detektion und
Ausgabe des Messergebnisses.

Burkert entwickelte auf Basis dieser Idee
ein FlieBinjektionsanalysegerat (FIA), das alle
notwendigen Komponenten inklusive Steue-
rung auf kleinstem Raum vereint. Bei diesem
Verfahren wird eine Probe aus einer Messstelle
auf ihren Eisengehalt untersucht. In der Fluidik
wird ein Reagenz zudosiert, das zusammen mit
der Probe durch das System gepumpt wird,
sich dort mischt und zu einem spezifischen
Farbstoff reagiert. Dieser kann in einem Durch-
flussfotometer detektiert werden und Uber die
Absorption, die zeitlich ein peakférmiges Signal
ausbildet, kann dann der Eisengehalt fotome-
trisch bestimmt werden.

Probennahme

Den Start der Probenverarbeitung bildet eine
Probenahmeeinheit, die aus der Messstelle eine
definierte Menge in einem Behalter zwischen-
speichert (ProbenahmegefaB). In dieser Bau-
gruppe wird eine erste Abtrennung von groBe-
ren Luftblasen erreicht, die sich in der Kammer
sammeln kénnen. Darlber hinaus wird der Vor-
druck abgetrennt, um einen Einfluss auf die
Durchflussgeschwindigkeit auszuschlieBen.

Entgasung
Luftblasen kénnen die Messung empfindlich
storen, sind aber bei einer Probenahme aus

Abb. 4: Entgasungsmodul auf zugehériger Fluidik

einem druckbeaufschlagten System unver-
meidlich. Eine erste Abscheidung wird durch
das ProbenahmegefaB erreicht. Eine vollstan-
dige Abtrennung der Mikrobl&schen geschieht
dann in der Entgasungseinheit. Hier wird die
Probe durch einen gaspermeablen Schlauch
gepumpt, der sich in einer Unterdruckkammer
befindet.

Der Unterdruck wird durch eine Exzenter-
pumpe von Schwarzer Precision (SP 100 EC)
erzeugt, die bei extrem kleiner Bauform ein
ausreichendes Vakuum fur die Entgasung ge-
nerieren kann.

Fluidik

Die Fluidik ist aus planaren Kunststoffteilen ge-
fertigt, die erst miteinander verbunden werden
mUssen, um gedeckelte Kanalstrukturen zu er-
halten. Dazu werden die Teile — je ein absor-
bierendes und ein transparentes — spanend
bearbeitet. Die Verbindung erfolgt Uber einen
Laserstrahl, der an den Kanalkonturen ent-
langfahrt und das absorbierende Material auf-
schmilzt. Nach dem Abkuhlen sind beide Teile
fest verbunden. Wichtig ist hierbei die Wahl der
richtigen Kanalformen und Konturen, um Tot-
raume zu vermeiden. Bei dem Design der Mi-
scherkonturen wurden Simulationstechniken
verwendet, um die Geometrie zu optimieren
und eine schnelle Mischung zu gewahrleisten.
Die Module selbst sind stapelbar, um unter-
schiedliche Weglangen generieren zu kdnnen.

© Werner Bennek

Abb. 3: Funktionsprinzip des FlieBinjektionsanalysegerats

Die Fluidiken sind Uberlappend verbunden, um
das System in Funktionsmodule zerlegen zu
kénnen.

Manifold — Mischer — Fotometer

FUr die Detektion mussen die fluidischen Bau-
teile eine besonders hohe Qualitat haben. Die
Halbteile fur das Durchflussfotometer werden
mittels Spritzguss hergestellt, um die optischen
Flachen reproduzierbar und mit gréBtmaglicher
Ebenheit herzustellen. Beide Teile werden letzt-
lich lasergeschweiBt.

Wéahrend die Fluidik vergleichsweise einfach
miniaturisiert werden kann, stellt die kompakte
Integration der Peripherie in Form von Ventilen,
Pumpen und Detektoren eine Herausforderung
dar, bei der kleine BaugréBe und Prazision im
Vordergrund stehen.

Pumpe

Die selbstansaugende Mikrodosiereinheit Typ
7615 von Burkert kombiniert hochste Do-
siergenauigkeit mit extremer chemischer Be-
standigkeit. Die Einheit besteht aus drei Ven-
tilen und kann aufgrund der aktiven Ein- und
Auslassventile in beide Richtungen férdern —
und das in verschiedenen Forderstufen. Auf-
grund der hohen Prézision des Gerats kénnen
zwei Aufgaben gleichzeitig erflllt werden: Die
Pumpe kann sowohl zum Transport der Probe
als auch zur Injektion des Reagenzes genutzt
werden.

29068

Abb. 5: Detail aus dem FIA-Modul: Fotometer und Mischer (rechte Bildhélfte)

CITous 12-2016 | 47



ANLAGEN | APPARATE | KOMPONENTEN

Konzentration in Fotometer gegen die Zeit

18

Abb. 6: Zeitlicher Verlauf der gemessenen Absorption. Unten: Simulation des Kon-
zentrationsverlaufs im Photometer: ansteigende Farbstoffkonzentration — Peakmaxi-
mum - Ausspiilung

Dazu wird Uber die Schaltung eines 3/2
Wegeventils auf den Reagenzanschluss um-
geschaltet. Damit kann eine prazise Dosie-
rung des Reagenzes mit einem Volumen von
50 pl erreicht werden. Nach dem Zurtickschal-
ten wird das Reagenz durch den Probenstrom
weiter zur Detektion transportiert. Flr das
Fluidhandling werden mediengetrennte Venti-
le des Typs 6650 verwendet. Das konsequent
optimierte Design ermdglicht reproduzierba-
res und prézises Dosieren sowie gute Spll-
barkeit und eignet sich dank der hochwertigen
Materialien auch fur den Einsatz von aggres-
siven Chemikalien. Die schmale Bauweise mit
einem AnreihmaB von 4,5 mm, sowie die Wahl
zwischen 2/2 und 3/2-Wege-Funktion erlaubt
eine hohe Integrationsdichte bei optimalen flui-
dischen Parametern. So kénnen die Wege kurz
gehalten werden, was eine hohe Funktions-
dichte der Fluidik ermdglicht.

Nachdem die Reaktion in den Mischern
stattgefunden hat, erreicht der gebildete
Farbstoff das Fotometer. Hier wird zeitabhéan-
gig die Absorption bestimmt. Das Messsignal
wird ausgewertet und Uber eine Kalibrierkurve
in den zugehorigen Eisenwert umgerechnet.

Der Datentransfer zum Logging oder zur Be-
dienung durch den Benutzer erfolgt Uber die
Gerateplattform EDIP (Efficient Device Integ-
ration Platform), die fir die intelligente Vernet-
zung aller elektronischen Blrkert-Geréate sorgt.
Das Rickenmark und Bindeglied von EDIP
ist eine digitale Schnittstelle die in weiten Tei-
len dem CANopen-Standard entspricht und
zu diesem auch immer abwartskompatibel ge-
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— Korzgniration

nutzt werden kann. Bei diesem Konzept ist kein
Master notwendig. Alle Teiinehmer sind gleich-
berechtigt und kdénnen vom Anwender eine
funktionale Adresse bekommen. Der Nachrich-
tenempfanger (Consumer) Uberwacht seine In-
formationslieferanten (Producer) und meldet bei
Ausbleiben der Informationen einen Fehler. Die-
ses burkerteigene CANbus-Protokoll ermdg-
licht es dem Benutzer Uber ein einziges Display
neben zusatzlich angeschlossenen Sensoren
eine oder mehrere FIAs parametrieren und be-
dienen zu kdnnen. Einmal gestartet arbeitet das
Online-Analyse-System autonom die notwendi-
gen Prozessschritte ab. In definierbaren Abstan-
den kalibriert sich die FIA automatisch durch
einen Offsetabgleich, die Mikrofluidik wird regel-
maBig mit Spulldsung gereinigt.

Das FIA Modul ist kompatibel zum eingangs
beschriebenen Analysegerat fur Trinkwasser
(Typ 8905, Online-Analyse-System) und wird
erganzt durch die Versorgungseinheit fur Rea-
genz, Kalibrierldsung und Reinigungsldsung.
Die Modularitat der 8905-Plattform erlaubt
somit eine einfache Integration und Installati-
on eines automatisierten chemischen Analy-
severfahrens direkt neben anderen Sensoren
auf elektrochemischer oder optischer Basis.
Durch die Zusammenfassung der MessgroBen
in einem System wird es mdglich, den Verlauf
einzelner Messwerte begleitend zum Wasser-
aufbereitungsprozess aufzuzeichnen und zu
untersuchen. Ebenso wird es ermdglicht Ab-
hangigkeiten der Messwerte untereinander zu
erkennen und auszuwerten. Darin liegt der we-
sentliche Vorteil einer integrierten Analyse-Sys-

Abb. 7a: Typ MZ30: Reagenz,
Kalibrierlosung und Spiillé-
sung im Systemgehause

Abb. 7b: FIA-Modul im Sys-
tem-Feldgehause passend
zum Online-Analyse-System
Typ 8905

temldsung neben den offensichtlichen Vortei-
len wie der Verringerung von Fehlerquellen und
verbesserter Wirtschaftlichkeit, weil nur ein Ge-
ratetyp geschult werden muss und nur ein Ser-
vicepartner notig ist.
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loging-in-Publication Data Guidelines for drinking-wa-
ter quality - 4th ed. - ISBN 978 92 4 154815 1 (2011)

e Cyril Reiter: ,Optimierung der Mischeinheit und des
Photometers einer FlieBinjektionsanalyse”, Master-
arbeit am Karlsruher Institut fur Technologie (KIT),
Institut flr Mikrostrukturtechnik (IMT), 2012

® www.schwarzer.com

e www.buerkert.de

Die Co-Autoren
Andreas Ulsperger, Marco Zuern, Cyril Reiter

Biirkert GmbH & Co. KG, Ingelfingen
Tel.: +49 7940 1091 111
info@buerkert.de - www.buerkert.de
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Armaturen

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

_—
FLOWSERVE /505 vanves
‘q—ll"

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

Jahns Regulatoren GmbH
Sprendlinger Landstr. 150

63069 Offenbach

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

ksB L.

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

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

Dampfkesselvermietung

Hagelschuer
Rhein-Main
Hagelschuer Rhein-Main GmbH & Co. KG
Mainzer Str. 80 — 82, 64293 Darmstadt
Tel.: 06151/891761, Fax: 895556
rhein-main@dampfkessel.com
www.dampfkessel.com

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

COLFRAX

Fluld Handling

ALLWEILER

Allweiler GmbH
Allweilerstr. 1

78315 Radolfzell

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

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

§ 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,
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,.p

systems

Beinlich Pumpen GmbH
GewerbestraBe 29

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

Hochprazisionsdosier-, 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

ks

hs-Umformtechnik GmbH
GewerbestraBe 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

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

Stromungssimulationen

... Invenl’

i3
o
Tensrechnt

INVENT Umwelt- und
Verfahrenstechnik AG

Am Pestalozziring 21
D-91058 Erlangen

Tel.: +49 (0)9131 69098-0
Fax.: +49 (0)9131 69098-99
www.invent-uv.de

RECENG ° .

MOSER
lhr Spezialist fir % |

Shramungssimulaticnen
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) 7940/123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Zerstorungsfreie
Werkstoffpriifung

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

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

Mechanische

Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

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

GEPPERT

RUHRTECHNIK — INNOVATIV GELOST.

GEPPERT RUHRTECHNIK GMBH
Am Ohlenberg 16

D- 64390 Erzhausen

Tel.: +49 (0)6150/9674-0

Fax: +49 (0)6150/9674-20
www.geppert-mixing.de

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

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

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

& )

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim

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

Durchflussmessung

LEMLT°

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

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

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
Fliissigkeiten

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

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

Sauerstoffmessung in
Flissigkeiten

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-Mller-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
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WK Wirmetechnische Anlagen
Kessel- und Apparatebau

GmbH & Co. KG

Industriestr. 8-10

D-35582 Wetzlar

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

Vakuumsysteme

www.vacuum-guide.com
(Ing.-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
Simulation physikalischer Systeme hat einen
wichtigen Meilenstein erreicht.

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
ausgeftihrt werden.

Lassen Sie Ihr Unternehmen von der
Leistungsfahigkeit der numerischen
Analyse profitieren.

comsol.de/application-builder

W8 COMSOL

COMSOL MULTIPHYSICS®
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