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EDITORIAL

Willkommen im Club

Die Bilder aus dem tberschwemmten Ahrtal
haben es uns wieder gezeigt, und fur viele
Menschen der Region war es hautnah zu
spuren, welche Macht die Natur Uber unser
Leben hat. Eine intakte Umwelt sorgt fir die
Basis der menschlichen Existenz. Doch der
Klimawandel bedroht diese Basis
fir den Menschen —und “
das global, grenziber- ‘ [#\1
schreitend und unab- A

hangig von jeder po-
litischen  Fuhrung.
Genau diese Gren-
zenlosigkeit macht

es den Verantwort-
lichen in Politik und
Wirtschaft und jedem
Einzelnen nicht leicht,
die Folgen seines Han-
delns auf seine personli-
che Lebenssituation ab-
zuschatzen.

Der Wohlstand industriell gut entwickel-
ter Lander hat in den vergangenen 500 Jah-
ren auch darauf aufgebaut, dass schwéche-
re Lander daflr die Zeche gezahlt haben und
dass Umweltschutz eher klein geschrieben
wurde. Das andert sich seit einigen Jahr-
zehnten peu a peu in den Képfen und in den
Regularien. Die Aufgabe, Umwelt und Klima
zu schitzen, steht auf der Agenda von Ent-
scheidungstragern in Politik und Wirtschaft
weit oben.

Wie weit zeigt der Ende Juni gefass-
te Beschluss des Bundestages zur Novelle
des Klimaschutzgesetzes. Darin festgehal-
ten ist, das Ziel der Klimaneutralitat um funf
Jahre auf 2045 vorzuziehen. Fir 2030 wird
eine Treibhausgasreduktion gegenliber 1990
um 65 % vorgeschrieben, fir 2040 sind es
88 % Minderung. Dazu hat die Bundesregie-
rung im Rahmen des Haushalts 2022 ein Kli-
maschutz-Investitionsprogramm in Hohe von
rund 8 Mrd. Euro beschlossen. Zwei sehr
wichtige Bausteine dieses Programms sind
die Dekarbonisierung der Industrie und die
Erhaltung ihrer Wettbewerbsfahigkeit.

Diese zwei Ziele formuliert auch
VCl-HauptgeschéaftsfUhrer Wolfgang GroBe
Entrup in seinem Kommentar zum EU-KIi-
maschutzpaket fitfors5. ,Es reicht nicht, nur
Vorbild fur die Welt zu sein. Es muss auch
darum gehen, Wohlstand und Wettbewerbs-
fahigkeit fur Europa zu sichern. Das bedeu-
tet, Unternehmen brauchen angesichts
der massiven Mehrkosten fur den Klima-
schutz einen wirksamen Schutz vor unfai-
rem Wettbewerb.“ Sonst drohe statt einer

DOI: 10.1002/citp.202170902

_ Etwina Gandert

Chefredakteurin

klimaneutralen européischen Industrie ein
klimaneutrales Europa ohne Industrie. Che-
mische Forschung und Industrie werden un-
verzichtbare Losungen liefern, um die Klima-
schutzziele zu erreichen, und das in nahezu
allen Bereichen, ob Energie, Mobilitat
oder Werkstoffe. Ohne Innova-
tionen und industriell
umsetzbare Ideen sind
die Ziele nicht erreich-
bar. Ihren Beitrag leis-
tet die chemische

Industrie auch mit

der Einhaltung der

Novelle des Verpa-

ckungsgesetzes, die

Anfang Juli in Kraft
getreten ist. Welche
Auswirkungen die No-
velle hat, fasst Kristin
Reuter vom VCI flr Sie
im Beitrag auf Seite 38
zusammen. In dem Sonderteil Verpackung
und Logistik — passend zur Fachpack — fin-
den Sie Beispiele daflr, wie Nachhaltigkeit
von Verpackungen in der Praxis der chemi-
schen Industrie aussehen kann.

Dies alles sind Schritte auf dem Weg, den
die Bundesregierung mit der Idee eines in-
ternationalen Klimaklubs gehen will. Die
VCI-Mitteilung titelte dazu ,Klimaklub sucht
Mitglieder.“ Darin warnte der VCI-Hauptge-
schéftsflhrer vor zu groBen Erwartungen.
Derzeit stehe nur die EU als Vorstand und
Deutschland als Kassenwart fest. Ich frage
mich allerdings, ob wir nicht alle irgendwie
Mitglieder sein sollten und einen kleinen Bei-
trag leisten kdnnen. Auf jeden Fall kann jeder
wahlberechtigte Burger in der Bundesrepu-
blik seine Vertreter im Klub wahlen — eine
Chance, die ich mir nicht entgehen lasse.

Lassen Sie mich wissen, was lhnen zu
lesen wichtig ist, und schreiben Sie mir:
etwina.gandert@wiley.com

lhre Etwina Gandert
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Wie ag
N ZUKuU

es \orgehen
Nt helfen kann

Chancen agiler Vorgehensweisen am Beispiel der Pharma-IT

Agilitat bedeutet aktiv agieren und dabei das
Wissen aller Beteiligten zur Optimierung ein-
zubeziehen. Um Prozesse in agiler Vorgehens-
weise zu verbessern, ist eine Veranderung
in inkrementellen Schritten geeignet. Bereits
wahrend des Projektverlaufs wird das Optimie-
rungspotenzial erkannt und kann schrittweise
umgesetzt werden. Am Beispiel eines Data
Warehouse der Pharmaindustrie wird Aufwand

und Nutzen gegentbergestellt.

Agilitdt muss man zunéchst als Mindset, also
Geisteshaltung verstehen, aus der konkrete
Praktiken und Tools entstehen. Diese k&nnen
die Veranderung hin zur verbesserten Zusam-
menarbeit im Rahmen optimierter Prozesse un-
terstitzen. Dazu muss man sich von dem Ge-
danken l6sen, alles bis ins Detail beherrschen
und beliebig weit im Voraus planen zu kénnen.
Diese Erkenntnis bildet die Grundlage flr den
agilen Ansatz.

Dr. Gerd Paulus,
DiQualis Schweiz

Wichtige Prinzipien dabei sind kurze Feed-
backzyklen (Plan-Do-Check-Adjust), welche
dem Vorgehen der adaptiven Prozessverbes-
serung folgen. Auch wenn es zyklische Ansat-
ze und Prozessverbesserungen bereits in be-
kannten Vorgehensmodellen gibt, so ist doch
ihre  Anwendungsgeschwindigkeit in diesem
Zusammenhang eine deutlich hohere. Ein
gutes Beispiel daftr ist das Prinzip des Les-
sons-Learned, welches typischerweise am

Ein agiles Vorgehen erlaubt schrittweise das Verbesserungspotenzial zu erkennen und zu nutzen, ohne dabei

komplett auf Bewéhrtes verzichten zu miissen.
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Christoph Jeggle,
DiQualis Schweiz

Markus Meuten,
Agile Experts

Ende eines Projektes (nach durchschnittlich 18
bis 24 Monaten) durchgefihrt wird und somit
dem Projekt selbst keinen Vorteil mehr bringt.
Dieselbe Idee wird im agilen Kontext regelma-
Big und vor allem haufiger (im Schnitt mehr als
einmal im Monat) umgesetzt und fuhrt damit
bereits wahrend der eigenen Projektlaufzeit zu
Verbesserungen. Die Ergebnisse der Entwick-
lung selbst entstehen so in Harmonie mit dem
sich verbessernden Projekt in kleinen, aber
sehr wertbringenden Inkrementen.

Agile Vorgehensweisen
Agilitdt bedeutet aber auch, aus der Reaktion
wieder ins Agieren zu kommen, also vom Ge-
fuhrt-werden zurtick ins Fuhren. Darlber hin-
aus ist es immer gut, sich in Zeiten der Unsi-
cherheit Verblndete und Gleichgesinnte zu
suchen, anstatt allein voranzugehen. All dies
macht die Agilitdt und ihre Auspragungsfor-
men aus — Teamarbeit (Schwarmintelligenz), in
kurzen Zyklen (Iterationen) mit Feedbackschlei-
fen arbeiten und nicht nur das Ergebnis produ-
zieren, sondern gleichzeitig auch den dazu ge-
nutzten Prozess verbessern (Inspect & Adapt).
Agil heif3t also nicht planlos zu handeln, son-
dern lediglich fur kirzere, also tatsachlich be-
herrschbare Zeitrdume zu planen. Die Ergebnis-
se der Iterationen, also die Produkt-Inkremente,
werden sorgféltig definiert, einschlieBlich der
Kriterien flr das Erkennen ihrer erfolgreichen
Umsetzung. Zu diesen Kriterien gehdrt auch
die Compliance zu regulatorischen Anforde-
rungen. So kénnen bspw. automatisierte Tests
bei jedem neuen Inkrement nachweisen, dass



die regulatorischen Anforderungen immer noch
und durchgangig erflllt sind. Ein Beispiel ware
die Umsetzung des Audit Trails und die Anfor-
derungen an die Datenintegritat zur Sicherstel-
lung der Patientensicherheit und Produktquali-
tat durch automatisierte Tests.

Stufenweises Priifen und Verbessern
Beispiele fur Bereiche, in denen sich das inkre-
mentell (also stufenweise bei gleichzeitiger Busi-
ness-Case Betrachtung) umsetzen lasst sind
vergleichsweise einfach zu finden: Wahrend die
Digitalisierung im Forschungsbereich der Phar-
maindustrie durchaus innovativ ist, stellt sich der
Bereich, welcher unter GxP-Regularien steht,
eher zurlickhaltend hinsichtlich der Digitalisie-
rung dar. Digital erhobene Daten werden dort
haufig in rAumlich voneinander getrennten An-
wendungen gespeichert und fUr die Weiterverar-
beitung und Aufbewahrung ausgedruckt — nicht
selten auch, um dann in anderen Systemen zur
Weiterverarbeitung erneut eingegeben zu wer-
den. Was zum Datenaustausch fehlt, sind die
definierten, physischen Schnittstellen zwischen
den einzelnen Anwendungen. Diese Verbindun-
gen zu schaffen und Daten aus unterschiedli-
chen Quellen bei gleichzeitiger automatisierter
Qualitatssicherung elektronisch fir die Auswer-
tung zusammenzufUhren, ist ein ideales Anwen-
dungsgebiet fur ein behutsames, inkrementelles
Vorgehen mit paralleler, kontinuierlicher Prozess-
verbesserung. Dies bietet sich vor allem fUr den
Auf- oder Umbau komplexer Infrastrukturen an,
die nicht in einem Stiick angepasst werden kdn-
nen, weil dies zum Beispiel zu riskant ware.

Auf der einen Seite bedeutet dieses inkre-
mentelle Vorgehen sehr viel haufiger Anderun-
gen in bestehenden [T-Systemen als bei einer
Implementierung in einem groBen Schritt der Fall
ware, auf der anderen Seite lassen sich diese
kleinen Anpassungen aber viel effizienter testen.

Um sicherzustellen, dass ein neues Inkrement
nicht die Ergebnisse vorheriger Inkremente be-
eintrachtigt und der validierte Zustand erhalten
bleibt, werden entsprechende Unit- und Re-
gression-Tests gleich mit der Entwicklung um-
gesetzt. Dabei stellen die Unit-Tests die tech-
nischen Tests von Einzelkomponenten dar und
die Regression-Tests die wiederholenden Tests,
die auch nach Anderungen die weiter bestehen-
de Funktionalit&t nachweisen sollen. Diese Tests
sollten dabei so weit wie moglich automatisiert
durchgefiihrt werden, um den Aufwand bei den
haufigen Wiederholungen zu reduzieren und ein
jederzeit lauffahiges System sicherzustellen.

Optimierung in Teamarbeit

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass Testfal-
le nicht mehr nachgelagert von unbeteiligten
Personen erstellt werden, sondern in Teamar-
beit von tats&chlich Beteiligten wie Architekten,
Analysten, Entwicklern, Testern oder Benutzern,

und dies bereits frih im Entwicklungsprozess.
Ein weiterer wichtiger Punkt im Zusammenhang
mit einer inkrementellen Anpassung von Struk-
turen ist die Dokumentation als Bestandteil der
Computersystemvalidierung. Eine traditionel-
le Validierungsdokumentation in elektronischen
Dokumenten oder sogar auf Papier stoBt bei
einem inkrementellen Vorgehen an die Grenzen
der Flexibilitét. Hier bietet es sich an, elektroni-
sche Losungen fur das Lifecycle-Management
von Anwendungen zu verwenden. Diese kdnnen
die Traceability Gber Systeme hinweg sicherstel-
len. Dazu werden die einzelnen Anforderungen
an die Anwendung mit der Implementierung
und den dazugehorigen Tests bis hin zur Do-
kumentation aller Artefakte sauber und versio-
niert miteinander in Beziehung gesetzt. Gleich-
zeitig bieten diese Systeme die Mdglichkeit, die
einzelnen Elemente wie Anforderungen, Testbe-
schreibungen und Testresultate in einem elek-
tronischen Workflow genehmigen zu lassen. Bei
diesem Vorgehen kdnnen dann in jedem (Lie-
fer-)inkrement einzelne Elemente durch neue er-
ganzt oder ersetzt werden, ohne die bereits be-
stehenden und genehmigten Elemente anfassen
zu mussen. AuBerdem muss nicht auf eine ge-
nehmigte Gesamtversion verzichtet werden.

Sollte jetzt also alles agil werden?

Was die konkrete Umsetzung agiler Methoden
angeht, so hat sich die Business-Case-Be-
trachtung bewahrt, bei der die Summe des Auf-
wands den zu erwartenden Einsparungen bzw.
potenziellen Mehrwerten gegenulbergestellt
wird. Hierbei zeigt sich haufig, dass eine agile
Vorgehensweise flr die Einflhrung eines Out-
of-the-box-Systems eher nicht wertschopfend
ist, fur Anwendungen wie Dateninterfaces zwi-
schen Standardanwendungen, Datenvisuali-
sierung von Daten aus unterschiedlichen Quel-
len sowie Datenauswertung mit Hilfe von Ki
aber in der Regel schon.

Sehr oft werden solche Verfahren von
SaaS-Anbietern verwendet, um kontinuierliche
Verbesserungen und Erweiterungen in ihren
Lésungen auszurollen. Hierbei kommt dann
ein weiterer potenzieller Mehrwert zum Tragen:
Die Moglichkeit der Sicherstellung einer Con-
tinuous Compliance Uber alle Anderungen im
[T-System hinweg. Statt also immer und immer
wieder nachgangig und aufwandig die Com-
pliance der Systemlandschaft zu erneuern und
nachzuweisen, wird sie begleitend kontinuier-
lich und mit verhaltnismaBig geringem Aufwand
aufrechterhalten.

Beispiel fiir den wirtschaftlichen Nutzen

In einem Data Warehouse werden definier-
te Daten der Laborsysteme gesammelt, um
systemUbergreifend ausgewertet werden zu
kénnen. Dieses Beispiel bietet sich fur eine
agile Herangehensweise an, da bereits eine

THEMA AGILITAT

Verbindung eines Teils der vorhandenen Labor-
systeme zu dem zentralen Data Warehouse
einen messbaren Nutzen bringen wirde. Es ist
also sinnvoall, iterativ ein System nach dem an-
deren anzuschlieBen, anstatt in einem groBen
Projekt die gesamte Laborlandschaft auf einmal
mit dem Data Warehouse zu verbinden. Genau-
so iterativ kann man bei der Auswahl der Daten,
die in das Data Warehouse Ubertragen werden,
vorgehen. Es kann zunachst mit einem kleinen
Teil der Daten begonnen werden, die von ana-
lytischen Laborsystemen zur Verfligung gestellt
werden, und diese Datenauswahl sukzessive er-
weitert werden.

Der Aufwand einer solchen agilen Heran-
gehensweise darf nicht unterschatzt werden.
Er besteht zusétzlich zu dem ohnehin not-
wendigen Aufwand bei der Entwicklung, dem
Test und der Dokumentation der Schnittstel-
len. Dieser erhdhte Kommunikationsaufwand
senkt allerdings das Risiko von Fehlern bei der
Entwicklung, da das Erreichte immer wieder
wahrend des Entwicklungsprozesses mit den
tatsachlichen Geschéaftsanforderungen abge-
glichen wird. Dadurch wird erfahrungsgemafi
der Entwicklungsaufwand gesenkt.

Diesem Aufwand steht der Nutzen der L6-
sung gegenuber. In der Regel ersetzen sol-
che Schnittstellenprojekte bereits vorhande-
ne, mehr oder weniger manuell durchgefihrte
Datenzusammenfuhrungen. Vorteilhaft ist dies
insbesondere deswegen, weil solche manuel-
len Prozesse nicht nur einen signifikanten Auf-
wand, sondern auch ein Risiko hinsichtlich der
Datenqualitat bedeuten.

Das Potenzial fur diese Art von Projekten
wachst mit der Anzahl der Transaktionen. Ein
weiterer Aspekt neben dem Aufwand und der
Qualitat ist die Geschwindigkeit. Automatisierte
Schnittstellen stellen die Daten mehr oder we-
niger sofort bereit, es entstehen also keine Ver-
zbgerungen. So kénnen Geschéftsentschei-
dungen auf einer soliden Datenbasis schnell
getroffen werden und sind unabhéngig von der
Durchftihrung eines manuellen, potenziell feh-
lerhaften Prozesses.

Die Autoren

Dr. Gerd Paulus, DiQualis Schweiz
Markus Meuten, Agile Experts
Christoph Jeggle, DiQualis Schweiz

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

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100904

DiQualis Schweiz GmbH, Schweiz
Gerd Paulus

Tel.: +41 6171233 33
info@diqualis.com
www.digualis.com
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GDCh ehrt Omar M. Yaghi, Herbert Waldmann und Peter H. Seeberger

Am 1. September 2021, dem letz-
ten Tag des Wissenschaftsforums
Chemie (WiFo), hat die Gesell-
schaft Deutscher Chemiker (GDCh)
gleich drei ihrer renommiertesten
Auszeichnungen verliehen. Profes-
sor Dr. Omar M. Yaghi hat die Au-
gust-Wilhelm-von-Hofmann-Denk-

miinze erhalten. Professor Dr. Dr. h.c.
Herbert Waldmann wurde mit der Lie-
big-Denkmiinze ausgezeichnet. Die
Emil-Fischer-Medaille hat Profes-
sor Dr. Peter H. Seeberger erhalten.
Mit der August-Wilhelm-von-Hof-
mann-Denkmiinze wiirdigt die GDCh
auslandische Forschende, die sich
in besonderem MaBe um die Che-
mie verdient gemacht haben. Pro-
fessor Dr. Omar M. Yaghi, University
of California, Berkeley, CA/USA, hat
die Auszeichnungen fir seine her-
ausragenden Arbeiten zu metall-
organischen  Geriistverbindungen
(englisch metal-organic frameworks,
MOFs) und kovalenten organischen
Geristverbindungen (englisch  co-
valent organic frameworks, COFs).

Dariiber hinaus leistete Yaghi Pio-
nierarbeit beim molekularen ,Weben*®
und synthetisierte das weltweit erste
auf atomarer und molekularer Ebene
gewebte Material (COF-505). Neben
seinen wissenschaftlichen Leistun-
gen wiirdigt die GDCh auch Yaghis
Engagement fir die Forderung des
wissenschaftlichen  Nachwuchses
vor allem in Schwellen- und Entwick-
lungsléndern. Professor Dr. Dr. h.c.
Herbert Waldmann, Max-Planck-Insti-
tut flir molekulare Physiologie, Dort-
mund, hat die mit 7.500 EUR dotierte
Liebig-Denkmiinze fir die Entwick-
lung neuer Konzepte zur Herstellung

Secop ernennt Andreas J. Schmid zum neuen Group CEQ

Die Gesellschafter der Secop Group
haben Dr. Andreas J. Schmid zum
neuen Group CEO ernannt. Secop ist
Spezialist fiir Kompressortechnologie
und Kihllésungen in der Kéltetech-
nik. Schmid verfiigt dber mehr als
20 Jahre internationale Erfahrung
als Vorstandsmitglied, Geschaftsfiih-
rer und Manager. Unter seiner Ver-
antwortung sind die Unternehmens-
gruppen Funkwerk, Schaltbau und
FCT nachhaltig und profitabel ge-
wachsen. Neben der strategischen
Unternehmensentwicklung und dem
Aufbau neuer Geschéftsfelder ver-
flgt er Uber umfangreiches Know-
how in den Bereichen Mergers &
Acquisitions, PMI, Portfoliomanage-
ment, Lean Management und Digi-
talisierung. Andreas J. Schmid leitet
das flinfkopfige Management-Board,
dem weiterhin Frank Elsen (Chief
Financial Officer), Dr. Jan Ehlers
(Chief Operation Officer), Dr. Phi-
lipp v. Stietencron (Chief Commer-
cial Officer) und Fabricio Possamai
(Chief Technology Officer) angeho-
ren. ,Secop engagiert sich intensiv
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in der Entwicklung von Kiihllésungen
flir kommerzielle Anwendungen. Das
Kern-Know-how liegt in den Be-
reichen Medical Solutions, Automo-
tive, Food Service und Retail, Bottle
Coolers sowie Leisure”, so Schmid.
,im Bereich Medizin konnten wir
zum Beispiel sehen, welche Bedeu-
tung innovative Kiihllosungen fir
die Lagerung und den Transport von
Impfstoffen im globalen Kampf gegen
Covid-19 haben. Dies gilt insbeson-
dere fiir ,Ultra Low Temperature*-Lo-
sungen, um die Impfstoffverteilung in
verschiedenen Regionen zu ermdg-
lichen.*

WWw.secop.com

Xt
o3
naturstoffbasierter ~ Substanzbiblio-
theken erhalten. Dariber hinaus wiir-
digte die GDCh seine neuen Synthe-
semethoden zur Erzeugung lipidierter
Peptide und Proteine zum Studium
krebsrelevanter G-Proteine wie des
Ras/RasG-Systems. SchlieBlich ver-
lieh die GDCh Professor Dr. Peter H.
Seeberger, Max-Planck-Institut flir
Kolloid- und Grenzfldchenforschung,
Potsdam, die mit 7.500 EUR dotierte
Emil-Fischer-Medaille fiir seine weg-
weisenden Beitrdge zur Synthese
komplexer Kohlenhydrate und che-
mischen Biologie der Kohlenhydrate,
insbesondere durch die Entwicklung

© Max-Planck-Institut fiir Kolloid- und Grenzflachen-
forschung / David Ausserhofer

automatisierter Methoden. In sei-
nen Arbeiten konnte er grundle-
gende Mechanismen der Interaktion
von Glykanen mit anderen Biomo-
lekilen aufklaren. Mit seinen Syn-
thesen begriindete Seeberger das
Feld der ,Molekularen Glykobiolo-
gie“, aus dem neuartige Impfstoffe,
neue Cholesterinsenker, Diagnostika
und Impulse fiir die Materialwissen-
schaften hervorgehen. Damit hat er
die Entwicklung von kohlenhydratba-
sierten Vakzinen und Materialien ent-
scheidend beeinflusst.

www.gdch.de

Michael Ertl iibernimmt Leitung des
Lanxess-Geschéftsbereichs Inorganic Pigments

Michael Ertl (54) hat die Leitung des
Geschéftsbereichs  Inorganic  Pig-
ments (IPG) bei Lanxess ibernom-
men. Er verantwortet damit das welt-
weite Geschéft des Konzerns mit
anorganischen Farbpigmenten, die
vor allem in der Bauindustrie zum
Einsatz kommen. Ertl tritt damit die
Nachfolge von Holger Hippeler (53)
an, der nach der erfolgreich abge-
schlossenen Akquisition von Emerald
Kalama Chemical den neu gegriinde-
ten Geschéftsbereich Flavors & Fra-
grances (F&F) leitet. Ertl trat nach
seinem Studium der Verfahrenstech-
nik an der RWTH Aachen 1992 als
Bereichsingenieur bei der Bayer AG
ein und hatte dann verschiedene lei-
tende Funktionen im Bereich Technik
inne. In 2005 (bernahm er die Lei-
tung der internen Unternehmensbe-
ratung Operational Excellence bei
dem Chemiekonzern. Drei Jahre spa-
ter wechselte er zur Aliseca GmbH,

wo er als Abteilungsleiter und Stand-
ortleiter Krefeld-Uerdingen tétig war.
Er Gibernahm in 2013 die Leitung des
Chempark Office Lanxess in Leverku-
sen. Seit Oktober 2015 leitet Ertl die
Business Line Benzyl Products and
Inorganic Acids innerhalb des Ge-
schéftsbereichs Advanced Industrial
Intermediates.

www.lanxess.com
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Jan Talkenberger leitet den Vertrieb bei Wangen Pumpen

Seit dem 1. Juli 2021 ist Jan Talken-
berger Leiter des nationalen- und inter-
nationalen Vertriebs der Pumpenfabrik
Wangen. Er bringt seine langjahrige
Erfahrung aus den Bereichen Vertrieb-
sinnen- und AuBendienst sowie der
Weiterentwicklung und des Ausbaus
von Vertriebsaktivitdten und internati-
onalen Partnernetzwerken mit in das
Unternehmen. ,lch freue mich sehr
auf die Arbeit bei Wangen Pumpen und
richte den Blick nach vorne. Gemein-
sam mit einem tollen und erfahrenen
Team und Vertriebspartnern weltweit
wollen wir das Potenzial des Unterneh-
mens im Markt noch besser ausbauen.
Und dies Uber alle Segmente hinweg,
seien es die Biogas- und Kléranla-
gen, die Landtechnik, die mannigfal-
tigen Anwendungen in der Lebensmit-
telindustrie sowie weitere spannende

Industriezweige”, betont Jan Talken-
berger. Europa, Asien, Australien und
Amerika weltweit sind Wangen Pum-
pen Pumpen im Einsatz. Der Allgéuer
Pumpenherstellers bietet Schrauben-
spindel- und Exzenterschneckenpum-
pen flir unterschiedlichste Férderme-
dien und Branchen an.
www.wangen.com

PERSONALIA

Thomas Reutter ist Borealis Vice President Product Asset
Management and Supply Chain

Borealis hat Thomas Reutter (43) zum
Vice President Product Asset Manage-
ment and Supply Chain mit Wirkung
vom 1. August 2021 ernannt. Reut-
ter war zuvor bei Dow beschaftigt und
bringt umfangreiche Erfahrungen in
den Bereichen Product Asset Man-
agement und Supply Chain mit. Seit
seinem Einstieg bei Dow im Jahr 2008
war er in verschiedenen Positionen mit
zunehmender Verantwortung im Pro-
duktmanagement, Supply Chain Man-
agement und Vertrieb in den Nieder-
landen, Mexiko und der Schweiz tatig.
Zuletzt war er Senior Product Direc-
tor fiir lineares Polyethylen mit nied-
riger Dichte (LLDPE) in der Schweiz.

Ruben Goldhahn mit Umweltsonderpreis des VDI ausgezeichnet

Ruben Goldhahn hat fir seine Arbeiten
zum chemischen Recycling von Kunst-
stoffen den Umweltsonderpreis des
Bezirksvereins Magdeburg des Ver-
eins Deutscher Ingenieure. (VDI) erhal-
ten. Der junge Wissenschattler, der in
der Forschungsgruppe Prozesstechnik
am Max-Planck-Institut fir Dynamik
komplexer technischer Systeme Mag-
deburg arbeitet, erhielt einen der ins-
gesamt sechs Forderpreise flr seine
Masterarbeit mit dem Thema ,Depoly-
merization of polyamide 12 with cus-
tomized ionic liquids“. Fir das che-
mische Recycling von Polyamiden hat
Ruben Goldhahn in seiner Masterar-
beit wegweisende Experimente durch-
gefiihrt. Er untersuchte Grundlagen fiir

Thomapren®-EPDM/PP-

die Verfahrens- und Analysenentwick-
lung zur chemischen Depolymerisati-
on von Polyamid PA 12 zum Monomer
Laurinlactam. ,Bei der Bearbeitung des
Themas hat Herr Ruben Goldhahn ein
ausgezeichnetes chemisches und ver-
fahrenstechnisches Wissen basierend
auf seinem Chemieingenieurstudium,
das er an der Otto-von-Guericke-Uni-
versitdt Magdeburg absolviert hat, ge-
zeigt. Er hat neue Experimente geplant,
mit hoher Prézision durchgefiihrt und
in exzellenter Weise ausgewertet.”,
begriindet Prof. Kai Sundmacher die
Bewerbung um den Forderpreis. Mit
einem  weltweiten  Gesamtprodukti-
onsvolumen von (ber sieben Millionen
Tonnen pro Jahr stellen Polyamide eine

der groBten Familien unter den tech-
nischen Thermoplasten dar, Tendenz
stark ansteigend. Fir einen stofflichen
Recyclingprozess fir Polyamide ohne
Qualitatsverlust muss es gelingen, aus
industriellen Kunststoffabfallen wieder
reine Monomere zu gewinnen. Im Falle
des Polyamid 12 beispielsweise ist es
das Monomer Laurinlactam, welches
durch Depolymerisation zuriickgewon-
nen und erneut fir die Repolymerisa-
tion verwendet werden misste, um
einen integrierten  Recyclingprozess
aufzubauen. ,Basierend auf Ruben
Goldhahns Pionierarbeit konnten erste
vielversprechende - Losungsmittel  fiir
die Polymerzersetzung identifiziert und
geeignete  Reaktionsbedingungen fir

Schlauche - FDA konform

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir hochste Anspriiche
* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbestéandig

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

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

- Biokompatibel und sterilisierbar: Zulassungen nach FDA,
USP Class VI, ISO 10993, EU 2003/11/EG

Reutter hat einen Master-Abschluss in
Betriebswirtschaftslehre von der Mar-
tin-Luther-Universitat Halle, Deutsch-
land, mit einer Spezialisierung in Con-
trolling und Supply Chain.
www.borealis.com

die Depolymerisation von Polyamid 12
festgelegt werden. ", so Prof. Kai Sund-
macher weiter in seinem Gutachten.
Goldhahn studiert Verfahrenstechnik an
der Otto-von-Guericke-Universitat Mag-
deburg und ist Mitarbeiter im Max-De-
Poly Projekt in der Forschungsgruppe
Prozesstechnik am Max-Planck-Insti-
tut flir Dynamik komplexer technischer
Systeme Magdeburg. Seine Masterar-
beit wurde von Prof. Dr.-Ing. Kai Sund-
macher, Direktor am Max-Planck-Insti-
tut fir Dynamik komplexer technischer
Systeme sowie von Dr. Liisa Rihko-
Struckmann, Teamleiterin Nachhaltige
Produktionssysteme, Forschungsgrup-
pe Prozesstechnik, betreut.
www.mpi-magdeburg.mpg

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

EnglerstraBe 18

D-69126 Heidelberg
[l 1el. 0622131250
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de
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Membranfunktionalisierung per Elektronenstrahl

Mikro- und  Ultrafiltrationsmem-
branen fir Wasserfiltrationsanwen-
dungen werden haufig aus Polyether-
sulfon (PES) oder Polyvinylidenfluorid
(PVDF) hergestellt. Augrund ihrer Hy-
drophobizitat sind sie jedoch schlecht
benetzbar und anféllig fir Fouling.
Die Hydrophilierung der Membran-
oberfliche kann Permeationslei-
stung und Antifouling-Eigenschaften
verbessern. Eine neue einstufige
Reaktion auf Basis einer Elektro-
nenbestrahlung hydrophiliert und
funktionalisiert Polymermembranen
effizient durch die Kombination einer

Oberfldchenaktivierung mit einer si-
multanen permanenten Immobilisie-
rung von hydrophilen Molekiilen. Das
entwickelte  Rolle-zu-Rolle-System
umfasst alle Prozess-Schritte sowie
Inline-Analytik zur Qualitatskontrol-
le in einer kontinuierlich betriebenen
Anlage.

Agnes Schulze, Leibniz-Institut fiir
Oberflaichenmodifizierung e.V. (I0M)
agnes.schulze@iom-leipzig.de

DOI: 10.1002/cite.202100028

Pharmawasser durch Membrandestillation

Wasser ist das wichtigste Medium
in der pharmazeutischen Industrie.
Hauptséchlich basiert die Aufberei-
tung auf mehrstufiger Destillation
oder Membranprozessen, insbeson-
dere der Kombination aus Umkehros-
mose, Elektrodeionisation und Ultra-
filtration. Eine Alternative fiir die
Rein- und Reinstwassererzeugung ist
die noch relativ neue Membrandes-
tillation (MD). In einer Studie wurde
die prinzipielle Eignung einer Air Gap
Membrane Distillation (AGMD) als

Low-Cost Membranen

Redox-Flow-Batterien, wie die all-Vana-
dium basierte Redox-Flow-Batterie
(VRFBY), stellen eine vielversprechende
Technologie zur stationdren Spei-
cherung elektrischer Energie dar. Die
Kostenreduktion von Batteriekompo-
nenten, insbesondere der Membran,
spielt eine wichtige Rolle fir die Wirt-
schaftlichkeit der Batteriesysteme. In
einer Studie wurden gewebeverstar-
kte Protonenaustauschermembranen
(gPEM) auf Basis von Polyethersulfon
(PES) und Polystyrol hergestellt. Unter
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einstufige Aufbereitung von Trinkwas-
ser zu Pharmawasser gezeigt. Durch
eine Einbindung alternativer Energie-
tréger sowie interne Energierlickge-
winnung kann dabei Energie einges-
part werden.

Frank Rogener, TH Kéin
frank.roegener@th-koeln.de
DOI: 10.1002/cite.202100030

Verwendung eines 128 um dicken Ge-
webes aus Polyetheretherketon (PEEK)
zeigten diese relativ kostengtinstigen
gPEM eine hohere Protonenleitfahigkeit
als Selemion CMVN und Nafion N115.

Dennis Diierkop, Ostfalia Hoch-
schule fiir angewandte Wissen-
schaften, Wolfsburg
den.dueerkop@ostfalia.de

DOI: 10.1002/cite.202100033

HeiBe Riickspiilung

»lemperature Enhanced Backwash“
ist eine Alternative zur mechanischen
und chemisch unterstiitzten Riick-
spllung bei der Reinigung von Mem-
branen. Mit typischen Temperaturen
von 125 °C werden die (blichen Be-
triebstemperaturen der Membranen
jedoch deutlich tiberschritten, was die
Trennleistung polymerer Membranen
beeintrdchtigen kann. In einer Studie
wurden verschiedene Hohlifaser- und
Flachmembranen wiederholten Be-
lastungszyklen unterzogen und das
Versagen von Membranmaterial und

Verbesserte Hydrophilie

In der industriellen Wasseraufberei-
tung werden Membranen aus Poly-
ethersulfon (PESU) bereits vielfach
eingesetzt. In einer Studie wurden
PESU-Membranen mit einer hydro-
phil  funktionalisierten Trennschicht
hergestellt und untersucht. In die
Trennschicht wurde ein amphiphi-
les Triblockcopolymer mit verschie-
denen Konzentrationen integriert. Die
Blockcopolymere erhdéhen die Hydro-
philie dank ihrer zwei duBeren Poly-
ethylenglykolblécke, die den inneren,
das Additiv verankernden Polyether-
sulfonblock  flankieren. Mit einer

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

Verguss detektiert. Alle getesteten
Polyethersulfon-Membranen erwiesen
sich als stabil. Da das Verguss-Kleb-
mittel entscheidend sein kann, wird
ein Zugversuch bei 125°C vorge-
schlagen.

Benedikt M. Aumeier,

RWTH Aachen
benedikt.aumeier@rwth-aachen.de
DOI: 10.1002/cite.202100020

Reinstwasserpermeanz von 2.000 L
m~?h~'bar~" und einer Trenngrenze von
100 kDa bot die vielversprechendste
Variante Ultrafiltrationsleistungen, die
an kommerzielle Membranen heran-
reichen, bei gesteigerter Hydrophilie.

Ulrich Alexander Handge,
Helmholtz-Zentrum hereon GmbH,
Geesthacht
ulrich.handge@hereon.de

DOI: 10.1002/cite.202100034

Membranen zur Spurenstoffabtrennung

Die Reduzierung der Belastungen von
Gewdassern mit Mikroschadstoffen ist
eine wichtige Zielsetzung der Wasser-
wirtschaft. Zur Elimination von Phar-
mazeutika und anderen organischen
Spurenstoffen aus Abwasser wird ein
kombiniertes System aus einer Na-
nofiltration und einem nachgeschal-
teten oxidativen Verfahren angestrebt.
Dazu wurden keramische Nanofiltra-
tionsmembranen als Mehrkanalrohre
mit erhohter spezifischer Membran-
flache und als Rotationsscheibenfilter

entwickelt. Sie zeigen Riickhalte von
Uber 80 % fiir PEG 400. Die Mem-
branen und das nachgeschaltete Oxi-
dationsverfahren werden aktuell unter
realen Bedingungen getestet.

Marcus Weyd, Fraunhofer Institut
fiir keramische Technologien und
Systeme, Hermsdorf
marcus.weyd@ikts.fraunhofer.de
DOI: 10.1002/cite.202100050
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Ventilhersteller RSG iibernimmt Offenwanger

Nach der Insolvenz des Unternehmens
Offenwanger hat der baden-wiirttem-
bergische Ventilhersteller RSG Regel-
und Steuergerate im Marz 2021
sémtliche Rechte, Lizenzen und Ver-
mogenswerte des Spezialisten flr
Kélte- und Magnetventile bernom-
men. Damit ist das Kkleinste verfiig-
bare elektromagnetische Kélteven-
til weiterhin am Markt erhaltlich.
RSG-Geschaftsflihrer Martin - Kress
dazu: ,Beim Kauf hat uns nicht nur
das geniale Konstruktionsprinzip der
Offenwanger Ventile bewegt, sondern
auch der modulare Aufbau der Pro-
duktlinie. Diese passt bestens zu un-
serem eigenen Ventilutions-System.
Durch den Kauf ist RSG als einziges

Unternehmen berechtigt, Ventile nach
dem Offenwanger-Prinzip zu fertigen
und zu vertreiben.

www.rsg-top.de

Enge Kooperation von Smart Gas und GDA

Die Smart Gas Mikrosensorik aus
Heilbronn und die Gas Detection Aus-
tralia arbeiten seit dem 1. Juli 2021
zusammen. GDA ist in Toowoomba im
australischen Bundesstaat Queens-
land anséssig und war lange ein
Kunde von Smart Gas — nun werden
die Unternehmen ihre Geschéftsbe-
ziehung weiter ausbauen. Durch die
Kooperation profitieren die austra-
lischen Kunden vor allem von einem

schnelleren und besseren Service
sowie der optimalen Unterstiitzung bei
ihren Projekten. Auch sollen auf Basis
deutscher Sensoren neue Produkt-
designs angeboten werden, die den
speziellen Anforderungen des aus-
tralischen Marktes entsprechen. Die
Sensoren von smartGAS basieren auf
der nichtdispersiven Infrarot-Absorpti-
on von Gasen.

www.smartgas.eu

Erweiterungen zu TSN und Security in
Profinet-Spezifikation V2.4 abgeschlossen

Die Digitalisierung und Industrie 4.0
werden immer konkreter. Profibus &
Profinet International (PI) leistet dazu
einen aktiven Beitrag und setzt sich fir
eine umfassende und praktikable Stan-
dardisierung der industriellen Kommu-
nikation ein, die sich entsprechend des
Fortschritts der Umsetzung, aber auch
der eingesetzten Technologien konti-
nuierlich weiterentwickelt. So wurde
nun das zweite Maintenance-Update
der Profinet-Spezifikation V2.4 mit
aktuellen Erweiterungen zu TSN und
Security und die dazugehdrigen wei-
teren Guidelines und Tools durch die
Mitglieder in den verschiedenen Pro-
finet-Working-Groups erfolgreich ab-
geschlossen. Dank der engagierten
Mitarbeit in feldbusorganisationsiiber-
greifenden Abstimmungen in der IEC/
IEEE 60802 konnten die dort entstan-
den Definitionen direkt in die Profinet-
Spezifikation  ibernommen  werden.
So sind bspw. das Gerdtemodell fiir
End-Stations und Bridges der aktuellen

DOI: 10.1002/citp.202170907

Ausgabe der IEEE802.1Q, die Anforde-
rungen aus dem Konfigurationsmodell
von NetConf/YANG und des Security-
Konfigurationsmodell der IETF enthal-
ten. Des Weiteren sind Erfahrungen
aus dem Umfeld von Ethernet-APL bzw.
SPE im Bereich von Linkspeed-Uber-
gangen eingeflossen, die aber fir alle
mdglichen Ubergéngen von 10 Mbit/s
bis 10 Gbit/s angewandt werden kon-
nen. Ein weiterer Schritt, um Profinet
auch mit Ethernet-APL zu einem op-
timalen System fiir die Prozess-Auto-
mation zu machen. Nachdem seit der
letzten Ausgabe die Definitionen flir
die Security-Klasse | enthalten sind,
war fiir diese Version das Thema Zer-
tifikate-Management fir die Security-
Klassen Il und Il ein gemeinsames
Ziel der Profinet- und Security-WG. Da
dieses Thema flir Anwender weitrei-
chende Auswirkungen hat, waren be-
gleitende Abstimmungen mit Kunden
selbstverstandlich.

www.profibus.com

WIRTSCHAFT + PRODUKTION

MSR-Spezialmesse fiir Prozess- u. Fabrikautomation

in Landshut

Die Meorga veranstaltet am 27. Ok-
tober 2021 in der Sparkassen-Are-
na in Landshut eine Spezialmesse fir
Mess-, Steuerungs- und Regeltech-
nik, Prozessleitsysteme und Auto-
matisierungstechnik. Cirka 160 Fach-
firmen, darunter die Marktfiihrer
der Branche, zeigen von 08:00 bis
16:00 Uhr Geréte und Systeme, Engi-
neering- und Serviceleistungen sowie
neue Trends im Bereich der Automati-
sierung. 18 begleitende Fachvortrage
informieren den Besucher umfassend.
Die Messe wendet sich an Fachleute
und Entscheidungstrager, die in ihren
Unternehmen fir die Optimierung der
Geschafts- und Produktionsprozesse
entlang der gesamten Wertschdp-
fungskette verantwortlich sind. Der
Eintritt zur Messe und die Teilnahme
an den Fachvortrdgen sind fiir die
Besucher kostenlos und sollen ihnen
Informationen und interessante Ge-
sprache ohne Hektik und Zeitdruck
ermdglichen. Aufgrund der aktuell
anhaltenden Pandemielage steht die

Gesundheit unserer Aussteller und
Besucher fiir den Veranstalter an er-
ster Stelle; der die strikte Einhaltung
und Umsetzung der jeweiligen Hygie-
neschutzkonzepte flr die bestmog-
liche Sicherheit der Teilnehmer garan-
tiert. Um den Messebesuch einfacher
zu machen und auch Warteschlangen
im Eingangsbereich zu vermeiden,
haben Besucher die Mdglichkeit sich
ab sofort (iber unsere Internetseite zu
registrieren. Dies ist notwendig, weil
wir im Bedarfsfall die Daten flr das
Gesundheitsamt zur Verfiigung stel-
len mlssen. Die Daten werden nach
vier Wochen geldscht. Die Teilnehmer
erhalten rechtzeitig den QR-Einlass-
code zur Messe.

www.meorga.de

Wolftechnik produziert klimaneutral am Standort

Weil der Stadt

Sehr positiv wurde vom TOV Stid, beim
letzten QM-Audit nach ISO 9001:2015
und dem  Umwelt-Audit  nach
ISO 14001:2015 hervorgehoben, dass
der Standort momentan CO,-Neutral
ist. ,Wir weisen in der Malmsheimer
StraBe 67 einen Zero-Carbon-Foot-
print auf, also einen CO,-FuBabdruck
von null, freut sich Geschaftsfiihrer
und Ingenieur Peter Krause Uber das
positive Ergebnis. ,Die Firma Wolf-
technik Filtersysteme stellt sich den
groBen Herausforderungen unserer
Zeit. Und das nicht allein mit hervor-
ragenden Produkten, Innovationen und
Dienstleistungen im Bereich der Filter-
technik, sondern zudem mit einem
nachhaltigen Engagement fiir die
Menschen vor Ort und im Bereich des
Umweltschutzes.” Bei dem Audit her-
ausgehoben wurde zudem die effizi-
ente Kommunikation zur fortlaufenden
Verbesserung der Umweltleistung des
mittelstandischen Unternehmens. ,Wir
beziehen sowohl unser Gas als auch
unseren Strom ausschlieBlich aus

()
1‘.1
A

CO: NEUTRAL
CARBON NEUTRAL
GHG-Protocol Scope1und Scope?2

regenerativen Quellen”, berichtet Peter
Krause. Die Berechnungen zeigen auf,
dass dadurch beim Gas 29,5 t/Jahr
und beim Strom 15,2 t/Jahr an CO,
eingespart werden. ,AuBerdem lei-
teten wir mit unserer Fotovoltaikanlage
seit 2013 jahrlich 30.000 kWh Strom
gin, was gine CO,-Einsparung von wei-
teren 20 t pro Jahr entspricht*, so der
Geschaftsfuhrer. ,Seit 2013 also ins-
gesamt 140t CO,, die sonst durch
klassische Energieerzeugung entstan-
den wéren.

www.wolftechnik.de
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TERMINE

September 2021

Einstufung und Klassifizierung von gefahrlichen Abféllen
Zertifiziertes Training zum Profibus DP/PA Ingenieur
Grundlagen der praktischen NMR-Spektroskopie fiir
technische Mitarbeiter

Analytik in der Polymertechnik

Angewandte Prozesssicherheit: Ereignisse vermeiden durch
,Fundamentals“ und effektive Fiihrung

Einsatz der statistischen Software R: Grundlagen,
Data-Mining und maschinelles Lernen

Grundlagen der Allgemeinen und Anorganischen Chemie
fiir Mitarbeiter aus Produktion und Technik
Instandhaltungstage 2021

Multivariate Datenanalyse fiir die Pharma-, Bio- und
Prozessanalytik

Angewandte Prozesssicherheit: Ereignisse vermeiden
durch ,Fundamentals“ und effektive Fiihrung

Moderne Rietveld-Analyse in der praktischen Ubung
Gas Diffusion Electrodes and Their Applications

Rheologische Charakterisierung von Emulsionen und
Suspensionen

Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben
in der Pestizidanalytik

Moderne HPLC-MS-Methoden in der
Lebensmittel- und Futtermittelanalytik

Sicherheitsverantwortung rechtskonform delegieren
Condition Monitoring an Getrieben und Wélzlagern

Digital Days 2021 By Star Pump Alliance

Hochschulkurs Staub(freisetzung): Bestimmung der
Ausbreitung von Staub und Aerosolen

FachPack 2021
Absicherung von Druckbehéltern: Berstscheiben

Hochschulkurs Simulation partikelbeladener Strémungen

Ersatzteilmanagement in der Instandhaltung 2020/2021

Fortbildung fiir Gefahrstoffbeauftragte —
Erhalt der Fachkunde (Modul 3a)

Oktober 2021
CAPEX 2021

Solids RegioDay

REACH-Zulassung — Handlungshilfen fiir nachgeschaltete
Anwender

AwSV in der Praxis — Aktuelles zum anlagenbezogenen
Gewésserschutz

Cyclovoltammetrie
Grundlagen der Rheologie
Werkstoffauswahl im chem. Anlagen- und Apparatebau

Zerkleinern und Dispergieren mit
Riihrwerkskugelmiihlen 2021

Analysen, Prognosen und Optimierung
mit statistischen Modellen

Technologie Training Profibus
Elektroorganische Synthese
A+A 2021
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Schuttguttechnik |

Solids Regiodays starten in Karlsruhe

Im Herbst 2021 startet mit den
Soldis Regiodays in Karlsruhe am
6. Oktober und in Chemnitz am
30. November das neue kompakte
Veranstaltungsformat des Messe-
veranstalters Easyfairs. Die einta-
gigen Branchentreffs bringen die
Wertschdpfungskette der Schuitt-
gut-Technik in industriestarke Re-
gionen direkt vor die Haustlr der
Anwender.

Ausstellern und Besuchern bieten sich zwi-
schen den turnusmaBigen Messeterminen der
Soldis in Dortmund nun Plattformen fur plan-
bare und sichere Live-Kontakte und den er-
wulnschten personlichen Austausch auf den
Regiodays. ,Baden-Wirttemberg und Sach-
sen haben Fachmessen mit Hygienekonzep-
ten wieder zugelassen. Mit den Regiodays
bieten wir den Raum fUr den dringend notwen-
digen persoénlichen Austausch®, erklart Sandri-
na Schempp, Head of Processing Cluster vom
Messeveranstalter Easyfairs Deutschland.

Live und personlich

Den Anfang macht der Solids Regioday am
6. Oktober in Karlsruhe, gefolgt von Chemnitz
am 30. November. Mit dem neuen Format der
kompakten eint&gigen Branchentreffs geht der

Auf einen Blick
Solids Regiodays Karlsruhe

Termin: Mittwoch, 6. Oktober 2021
Ort: Gartenhalle Karlsruhe, Halle 1
Offnungszeiten: 9:00 — 17:00 Uhr

Ticketpreis: kostenfreie Vorregistrierung
mit Code 19000, Tickets vor Ort nach
Verfiigbarkeit 20 €

Veranstalter: Easyfairs Deutschland GmbH,
Balanstr. 73, Haus 8, 81541 Mdnchen
Messewebseiten: www.solids-karlsruhe.de
und www.recycling-chemnitz.de
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Die Soldis Regiodays bringen die Essenz der Schiittgut-Technik direkt vor die Haustiir lokaler Anwender.

Veranstalter in industriestarke Regionen in die
Flache und direkt zu Anwendern vor Ort. ,Kom-
pakt, regional und effektiv sollen Anbieter und
Besucher sich wieder live treffen und austau-
schen koénnen®, versichert Schempp. Gerade
die Moglichkeit, sich zu den aktuellen Heraus-
forderungen zu besprechen, brennt vielen Un-
ternehmen unter den N&geln.

Branche begriiBt eintdgiges Konzept

und bucht fleiBig

Geplant wird mit rund 60 Ausstellern und um
die 700 regionalen Fachbesuchern je Standort.
Die eintégigen Branchentreffs bindeln die bes-
ten Eigenschaften der nationalen Fachmesse
Soldis Dortmund und bringen die Essenz der
Schittgut-Technik direkt vor die Haustdr lo-
kaler Anwender. Schempp weiter: ,In Zeiten
von Corona ist der regionale AuBendienst zu
einer Herausforderung geworden. Viele Firmen
konnten seit Uber einem Jahr ihre Kunden nicht
mehr live besuchen. Die Soldis Regiodays sind
die optimale Gelegenheit wieder mit Kunden in
Kontakt zu treten.”

Hygienekonzept von Ausstellern
angenommen

Das Konzept wird von der Branche sehr gut
angenommen. Bereits mehr als die Halfte der
Sténde in Karlsruhe sind gebucht. Mit dabei
sind Firmen wie: Aerzner Maschinenfabrik,
Ebro Armaturen, FB Ketten, Fike Deutschland,
Haver & Boecker, KU.K.T Kautschuk- und

Kunststoff-Technologie,  Kreisel,  Liebherr
Mischtechnik, Netter, Vega Grieshaber, Wess-
johann Foérdertechnische Anlagen sowie als
Premium Partner Rembe Safety & Control.
Auch in Chemnitz ist schon ein Drittel der Aus-
stellungsflache fest gebucht.

,Wir freuen uns, dass wir bereits so viele groBe
und wichtige Namen aus der Schittgut-Bran-
che fur die Regiodays gewonnen haben. Das
zeigt uns, dass das Interesse im Markt sehr
groB ist und ermdglicht es uns, den Fachbe-
suchern einen optimalen Branchenuberblick zu
geben.”

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

I https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100909

Easyfairs Deutschland GmbH, Miinchen
Sandrina Schempp

Tel.: +49 89 127 165 131
sandrina.schempp@easyfairs.com
www.easyfairs.com
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Trocknungsprozess per App simulieren
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Abb. 1: Fiir das Biotechnologie-Unternehmen Amgen arbeiten in Deutschland rund 850 Mitarbeiter an zwei Standorten.

Ein flhrendes multinationales bio-
pharmazeutisches Unternehmen,
nutzt multiphysikalische Simula-
tions-Apps um Prozesse zu ra-
tionalisieren,  Arbeitsablaufe zu
verbessern und die Sicherheit
und Wirksamkeit von Arzneimit-
teln zu gewahrleisten. Am Beispiel
von Trocknungsprozessen, die
zu einem Engpass in der Herstel-
lung einer Arzneimittelsubstanz
hatten werden kdnnen, wird dar-
gestellt, wie sich mithilfe der Si-
mulations-App die Trocknungsvor-
gange optimieren lieBen.
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Um die unterschiedlichen Modalitaten, Funk-
tionen und Kommerzialisierungsstadien von
Arzneimitteln bewaéltigen zu kdnnen, mus-
sen die verschiedenen Modellierungs- und
Simulationswerkzeuge in der biopharmazeuti-
schen Industrie eine groBe Bandbreite mit aus-
reichender Tiefe bieten. Amgen, ein internati-
onales biopharmazeutisches Unternehmen,
nutzt die Multiphysik-Simulation als Werkzeug,
um die Wirksamkeit und Sicherheit von Medi-
kamenten zu gewahrleisten.

Prozessmodellierung ist wichtiger

als Produktmodellierung

Hinter jedem Produkt des Pharmakonzerns

steckt eine Vielzahl von Prozessen, wobei der

Hersteller ein vielfaltiges Portfolio von Prozessmo-

dellen einsetzt, um die Workflows zu verbessern.
In einer Branche wie der Biopharmaindustrie,

in der die Prozessmodellierung wichtiger ist als

die Produktmodellierung, ist ein solches Portfo-
lio von entscheidender Bedeutung. Pablo Ro-
landi, Leiter der Prozessentwicklung bei Amgen,
hat den Einsatz der Comsol Multiphysics-Soft-
ware als Plattform-Modellierungstool fur seine
Mitarbeiter betreut. ,Comsol ist eine ausgereif-
te Plattform mit modernen Designprinzipien®, er-
klart Rolandi. ,Mit einer schlanken und einfach
zu bedienenden Oberflache und GUI und so-
wohl Single- als auch Multiphysik-Fahigkeiten
kénnen wir eine groBe Vielfalt an Tools entwi-
ckeln.” Da verschiedene Probleme in der Ent-
wicklungsphase auftreten, wenden sich Rolandi
und sein Team der Multiphysik als Lésung zu.

Produktionsengpéasse beim

Trocknen beseitigen

In vielen Fallen werden diese L6sungen auch
von der Entwicklung von Simulations-Apps
begleitet, die direkt aus dem Modell Uber den

©Amgen



Application Builder erstellt werden kdnnen.
Durch den Umgang mit einer spezialisierten
Benutzeroberflache kann der Anwender von
den Erkenntnissen der Simulationsergebnisse
profitieren, auch wenn er kein Experte in der
Modellierung ist. In den letzten 18 Monaten
haben die Experten App-Pakete entwickelt, die
rationalisiert, kommunizierbar und einfach zu
implementieren sind, um Unternehmensfunk-
tionen in der Prozessentwicklung, im Betrieb
und in der Forschung und Entwicklung zu un-
terstUtzen.

Die Optimierung eines Trocknungsprozes-
ses dient als erstes Beispiel, bei welchem das
Team von Rolandi eine maBgeschneiderte App
zur L&sung eines Problems im Produktions-
workflow entwickelt hat. Im Mittelpunkt dieses
Falles stand die Verlagerung des Herstellungs-
prozesses einer niedermolekularen Arzneimit-
telsubstanz von einer Contract Manufacturing
Organization (CMO) in das Werk von Amgen in
Singapur. Mittendrin wurden die Trocknungs-
vorgange, die von einem Ruhrfiltertrockner
(RFT) in einem ahnlichen Prozess wie in der
Abbildung durchgefihrt wurden, als mogliche
Engpésse in der Produktionsanlage identifi-
ziert. Naturlich kann ein Engpass ein erhebli-
ches Risiko fur die Befriedigung der Produkt-
nachfrage darstellen.

Rolandi und sein Team begannen, die Trock-
nungsprozesse zu modellieren und den Pro-
zess zu rationalisieren. Da die CMO fUr die
ersten drei Prozessschritte einen anderen
Trocknertyp verwendete, fehlten ausreichende
Charakterisierungsdaten aus diesen Isolatio-
nen, um sie genau zu modellieren und die Aus-
wirkungen wechselnder Betriebsbedingungen
zu identifizieren.

Zu den bekannten Eigenschaften des Sys-
tems gehorten Materialeigenschaften, geo-
metrische Eigenschaften des Equipments
und Betriebsbedingungen, einschlieBlich
Feuchtigkeitsgehalt, Temperatur, Druck und
ob Ruhren beteiligt ist. Rolandi musste je-
doch noch zwei kritische Faktoren bestim-
men: die Verdampfungsrate und die Diffusi-
onskoeffizienten der neuen RFT. Dazu wurde
eine umfangreiche Datenerfassung durchge-
fUhrt und mittels Multiphysiksimulation die re-
gressiven Parameter zur Charakterisierung
des Modells manuell abgeschétzt.

Danach wurde eine Simulations-App er-
stellt, die die Trocknungszeiten berechnet
und den Prozessingenieuren in der entschei-
denden Phase zur Verfugung gestellt. So
hatte der Endanwender die Moglichkeit, die
Auswirkungen veranderter Betriebsbedingun-
gen zu visualisieren. SchlieBlich wurde festge-
stellt, dass die Kombination von Ruhren mit
einer Heizplatte die Trocknungszeit verkurzt
und somit der Engpass gemildert und die Ef-
fizienz gesteigert werden konnte.
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Abb. 2: Simulations-App, die Trockenzeiten fiir Modelle ohne Bewegung (griin) und mit intermittierender
Bewegung (rot) berechnet und mit einem experimentellen Ergebnis vergleicht.

In einer anderen Situation stieB3 eines der Pro-
duktionsteams von Amgen auf ein Problem mit
der Sterilisation. Chemisch-pharmazeutische
Produkte werden in sogenannten Primarbehal-
tern transportiert. Da Bakterien in Arzneimitteln
ein enormes Gesundheitsrisiko darstellen kdn-
nen, mussen diese Transportflaschchen nach
einem bestimmten Standard sterilisiert werden,
um als neuwertige Behalter eingestuft zu wer-
den. Das Standard-Sterilisationsprotokoll, das
die Diffusion von Ethylenoxid als Haupttrans-
portmechanismus beinhaltet, erflllte jedoch
nicht die Anforderungen an einen neuartigen
Behalter.

Natilrlich musste der Sterilisationsprozess
optimiert werden, aber statt aufwendige Expe-
rimente und kostspielige Trial-and-Error-Iterati-
onen durchzuflhren, nutzten Rolandi und sein
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Team eine Simulation, um die Diffusion des
Ethylenoxids durch die Flaschchen zu model-
lieren. Die App enthielt Optionen zur Auswahl
der Permeations- und Kontaminationsgrenzen,
der Eingangsloslichkeits- und Diffusionskon-
stanten und zur Erzeugung zeitabhangiger
Konzentrationsprofile des Ethylenoxids. Die
Verfahrenstechniker konnten dann mithilfe der
Apps feststellen, ob die Konzentration ausrei-
chend war, um eine sichere Sterilisation zu ge-
wahrleisten. Dadurch wurde die Zeit flr Experi-
mente reduziert und das Programm um einige
Monate beschleunigt.

,Uber die Simulation hinaus l&sst sich die Tech-
nik in weiteren Anwendungen einsetzen®, sagt
Rolandi. ,Ich denke, das ist eine strategische
Herausforderung und wir fangen gerade erst
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Abb. 3:

Diese Sterilisatonsverfahrens-App berechnet die Konzentration von Ethylenoxid.
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Abb. 4: Autoinjektormodell-App, die eine Injektionszeit-Wahrscheinlichkeitsverteilung zeigt.

an.” Eines seiner Ziele ist es, Unsicherheiten in
ihre Modelle zu integrieren. In der Praxis sind
die Parameter selten exakt und die Betriebs-
bedingungen variabel. Die Integration dieser
Variationen in die Simulationen kann zu vor-
ausschauenden Ergebnissen fuhren, die im
Kontext besser verstanden werden kénnen.
Rolandi und sein Team arbeiten z.B. an
einem Autoinjektor, einem Gerat, das einem
Patienten Medikamente injiziert, ohne dass ein
Arzt sie verabreichen muss. Ein kritischer As-
pekt der Injektionen ist der Zeitpunkt der Ver-
abreichung, der sehr genau kontrolliert werden
muss, damit das verabreichte Medikament
seine Wirkung entfalten kann. Das Problem
ist, dass die Abgabedauer von einer Reihe von
Faktoren abhangt, die alle unterschiedliche Un-
sicherheiten aufweisen, darunter die Behalter-
geometrie, die Viskositat und das Volumen des
Medikaments, die Federkonstanten des Injek-
tors und die Reibungskonstanten des Kolbens.
Wenn die Unbestimmtheit dieser Faktoren
nicht berUcksichtigt wird, hat eine simulierte
Abgabezeit eine unbekannte Varianz und gibt
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somit keine Auskunft tber ihr Potenzial, genau
gesteuert zu werden. In der Prozessmodel-
lierung ist es von unschéatzbarem Wert, eine
Wahrscheinlichkeitsverteilung der erwarteten
Ergebnisse zu erstellen, um das Verhalten des
Systems besser zu verstehen.

Um besser zu verstehen, wie sich die Unsi-
cherheit dieser Parameter fortpflanzt, nutzten
die Experten die Multiphysiksimulation. Damit
lasst sich eine globale Sensitivitatsanalyse des
Systems durchfiihren und der Effekt der Fak-
torvariabilitdt streng quantifizieren. Die Analy-
se ermittelt fr jeden Parameter einen Sensi-
tivitdtsindex, der eine teilweise Zuschreibung
der Varianz als Reaktion auf diesen Parame-
ter darstellt.

Sie fanden heraus, dass die Viskositat des Pro-
duktes, die Federkonstanten und die Nadel-
geometrie 90 % der Varianz in der Einspritzzeit
ausmachten, wodurch sie ihr Modell stark ver-
einfachen konnten. Da nur wenige Parameter
signifikante Auswirkungen auf die Injektionszeit
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Abb. 5: Die Comsol Server App-Bibliothek wurde mit einem eigenen Branding versehen.
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haben, ist es fUr sie viel einfacher, Unsicherheit
und Risiko durch robuste Spezifikationen an die
Komponentenlieferanten zu managen. Ahnlich
wie bei den anderen Losungen wurde das Ein-
spritzzeitmodell in eine benutzerfreundliche
und einfach zu bedienende Simulations-App
Uberflhrt. Die App bietet benutzerdefinierte
Eingaben, fuhrt eine Unsicherheits- und Em-
pfindlichkeitsanalyse durch, schreibt einen au-
tomatisierten Bericht und zeigt die Modelldoku-
mentation an. Die App hat dazu beigetragen,
Kosten einzusparen und die Geschwindigkeit
zu steigern sowie ein effektiveres Management
der Unsicherheit wahrend des gesamten Pro-
zesses ermdglicht.

Der Anwender nutzt auch eine lokale Installati-
on des Comsol Servers, um die Zuganglichkeit
fur seine Mitarbeiter zu erhohen. ,Wir haben
eine Reihe von Anwendungen, die wir unbe-
dingt jedem bei Amgen zur Verfigung stel-
len wollen®, sagt Rolandi. ,Im Moment gibt es
etwa ein Dutzend Apps, welche heute in der
gesamten Organisation in einer Weise genutzt
werden, auf die ich sehr stolz bin, und Comsol
hat uns dies ermoglicht.“ Mit der Plattform ist
die App-Bereitstellung trivial und die Lifecyc-
le-Verwaltung kann effektiver gestaltet werden.
Die Benutzer kénnen sich einfach Uber einen
Webbrowser einloggen, um auf die vom Ro-
landi-Team entwickelte Anwendungsbibliothek
zuzugreifen. Sie haben auch vor, die Komple-
xitat ihres Systems zu erhéhen, indem sie sich
von der manuellen Eingabe verabschieden und
Comsol-Modelle als Berechnungskerne be-
trachten. Diese k&nnen mithilfe fortschrittlicher
Algorithmen in einer Reihe von aussagekrafti-
gen, modellbasierten Studien wiederverwen-
det werden. Das ist ein wichtiger Schritt bei der
Implementierung einer Modellierung auf Unter-
nehmensebene, die einem groBen Nutzerkreis
und vielen Akteuren echten Mehrwert bietet.

Zack Conrad, Comsol

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:
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Dr. Anselm Lorenzoni,
Coperion

\ ~
A
Das Forschungsprojekt Dalion 4.0 ist in ver-
schiedene Handlungsfelder aufgeteilt und wird
von mehreren Industriepartnern unterstitzt. Ein
Kernaspekt der Forschung ist die Untersuchung

und Umstellung des Mischprozesses der Elek-
trodensuspension vom Batch-Verfahren auf die

ANLAGEN |

-xtrusion von
Satteriemassen

Neue Industrie 4.0-Losungen fiir die )
Herstellung von Lithium-lonen-
Batterien an der TU Braunschweig

Das Maschinenbauunternehmen Coperion mit Sitz in Stuttgart unterstitzt
als Projektpartner die Technische Universitat Braunschweig bei der Erfor-
schung smarter Produktionsldsungen in der Extrusion von Batteriemas-
sen. Ziel des DalLion 4.0-Projekts (Data-Mining als Basis cyber-physischer
Systeme in der Lithium-lonen-Batteriezellproduktion) ist es, neue Industrie
4.0-Ansétze fur die Produktion von Lithium-lonen-Batterien zu entwickeln
und die Erkenntnisse fur eine effizientere Herstellung nutzen zu kdnnen.

kontinuierliche Extrusion. Das kontinuierliche Ex-
trusionsverfahren im Doppelschneckenextruder
eignet sich hier besonders und bietet zahlrei-
che Eigenschaften, um eine hohe und reprodu-
zierbare Endproduktqualitat zu sichern. Zudem
lassen sich mit diesem Verfahren eine groBere

( ion

confidende through partnership

Abb. 1: Der Doppelschne-
ckenextruder wird bei der
Technischen Universitat
Braunschweig eingesetzt,
um neue Industrie 4.0-An-

© Coperion

séatze fiir die Herstellung
von Batteriematerialien zu
. erforschen und den Prozess
El effizienter auszulegen.

Materialeffizienz sowie eine optimierte, kostenef-
fizientere Batteriemassenherstellung erreichen.
Die kontinuierliche Extrusion arbeitet zuverlassig
auch bei langen Betriebszeiten und ermdglicht
eine sichere Produktion bei der Verwendung von
Gefahrstoffen. Die TU Braunschweig nutzt fir
die Aufbereitung der Elektrodenmassen einen
Coperion Doppelschneckenextruder ZSK 18
MEGAIlab. Der ZSK Doppelschneckenextruder
eignet sich gut fur diese Aufgabe, da er mit opti-
malen Mischeigenschaften ausgestattet und fle-
xibel sowie sicher zu betreiben ist. Zudem ist ein
Scale-up auf andere BaugréBen und damit Pro-
duktionsmaBstabe moglich.

In den Extruder integrierte Sensorik liefert
Daten fiir die Prozessoptimierung

Neben der Umstellung des Herstellungspro-
zesses auf die kontinuierliche Extrusion liegt
der Fokus des Projekts auf der Integration von
Sensorik im Extruder. Diese soll die bendtigten
Daten fur die Entwicklung der Industrie 4.0-An-
séatze liefern. Im Laufe des Projektes ist eine
enge Kooperation zwischen der Battery Lab-
Factory, vertreten durch das Institut fUr Partikel-
technik der TU Braunschweig, und Coperion
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entstanden. Das Institut fur Partikeltechnik er-
forscht neue, etablierte in-line-fahige Metho-
den, wie Spektrometrie, PartikelgréBen- und
Drehmomentmessungen, um die Qualitat der
hergestellten Elektrodenmassen kontinuierlich
zu Uberwachen. Im engen Austausch haben
die Partner Anforderungen und Mdoglichkeiten
fUr die Integration neuer Sensorik abgestimmt.
Der Maschinenbauer hat daraufhin erfolgreich
einen hochprazisen Drehmomentsensor in die
Anlage integriert, der die Daten nicht nur lokal
am Messstand ausgeben, sondern auch auto-
matisiert in ein Ubergeordnetes Produktions-
system Ubertragen kann. Dies geschieht Uber
eine Schnittstelle, die das Erstellen von Pro-
zessmodellen zur Optimierung der Batterie-
massenproduktion ermdglicht.

LWir freuen uns, ein solches Forschungs-
projekt der TU Braunschweig mit unseren
Doppelschneckenextrudern unterstltzen
zu konnen. Die kontinuierliche Produktion
sowie neue Industrie 4.0-Ansatze werden
dazu beitragen, die komplexe Produktion
von Batteriemassen zu optimieren und die
Herstellung dieses zukUnftig noch wichti-
ger werdenden Produktes zu vereinfachen®,
so Markus Schmudde, Leiter Forschung &
Entwicklung bei Coperion in Stuttgart. Das
Vorhaben DaLion 4.0 — Data-Mining als Basis
cyber-physischer Systeme in der Lithium-lo-
nen-Batteriezellproduktion wird unter dem
Forderkennzeichen O3ETE017C vom Bun-
desministerium fur Wirtschaft und Energie
geférdert.

Der Autor
Dr. Anselm Lorenzoni, Sales Manager Battery Extrusion
and Chemical Applications, Coperion

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:
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Coperion GmbH, Stuttgart
Tel.: +49 711 897 22 27
info@coperion.com - www.coperion.com

Technische Universitit Braunschweig,

Institut fiir Partikeltechnik, Braunschweig

Prof. Dr.-Ing. Arno Kwade - Tel.: +49 531 391 9610
a.kwade@tu-braunschweig.de - www.ipat.tu-bs.de

Schutzkonzept fiir die Kleinchargen-Pulverlackherstellung

Die Sichtermiihle ACM 5 NEX ist eine drucklos ge-
baute, kostengiinstige und explosionsgeschiitzte
L6sung fir die Pulverlackindustrie vor. Pulverlacke
kommen in der Industrie vielfaltig zum Einsatz. Aus-
gangspunkt fir die Herstellung sind Rohstoffe wie
Pigmente, Fiilistoffe, Harze etc. Durch Vorgabe einer
Rezeptur werden die Rohstoffe gemischt, extru-
diert und anschlieBend auf einem Kiihlband aus-
gewalzt und zu Chips gebrochen. Fiir die Vermah-
lung der Chips muss das Mahlsystem druckstoBfest
gebaut sein, da Pulverlacke der Explosionsklassen
ST1 & ST2 explosionsfahig sind. Die Aufrechter-
haltung der technischen ExplosionsschutzmaBnah-
men durch Inspektion, Wartung und Instandhaltung
miissen dementsprechend regelméaBig geplant und

Kompaktes und prazises Stellventil

Vulkanisieren, Sterilisieren, Backen oder Trocknen
— viele industrielle Verfahren erfordern eine hoch-
prézise Regelung von fliissigen, gas- oder dampffor-
migen Medien. Der Ventilspezialist Schubert & Sal-
zer Control Systems hat mit dem Gleitschieberventil
Typ 8028 eine besonders kompakte, leichte und en-
ergieeffiziente LOsung fiir alle Bereiche der Prozess-
industrie entwickelt. Zudem ist das Stellventil mit
pneumatischem 80-Millimeter-Membranantrieb und
digitalem Stellungsregler sehr schnell, nahezu ver-
schleiB- und wartungsfrei sowie gerduscharm. Die
geringe GroBe und der platzsparenden Zwischen-
flanschbauweise ist Typ 8028 vor allem beim Ein-
satz auf engstem Raum gut geeignet. Bei Nennweite
DN 100 etwa betragt das GesamtabmaB der Ausfiih-
rung GS1 nur 487 mm. Die kompakte Bauform senkt
zudem den Energiebedarf beim Betrieb und schont
Ressourcen in der Herstellung und der Logistik. Die
beim Typ 8028 genutzte Gleitschiebertechnologie
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mit zusétzlichen Kosten umgesetzt werden. Bei der
Konstruktion der neuen Mahlanlage ACM 5 NEX
wurde Folgendes angesetzt: Die Losung sollte kos-
tenglinstig, wartungsarm aber vor allem hinsicht-
lich Explosionsschutz sicher sein. Die besondere
Neuheit ist aber, dass die Anlage durch die Vermei-
dung wirksamer Ziindquellen drucklos gebaut wer-
den kann — die Wartungen und Inspektionen fiir
druckstoBfeste Anlagenkomponenten entfallen da-
durch und machen die Zugénglichkeit zur Reinigung
noch einfacher. Oberste Prioritat bei der Konstrukti-
on der Miihle hatte die Betriebssicherheit der ferti-
gen Ldésung. Die Sichtermihle ist daher nicht nur
ATEX-konform, sondern wurde auch von der euro-
pdischen Zertifizierungsgesellschaft Bureau Veritas

regelt den Durchfluss in Millisekunden, indem zwei
senkrecht zur Strdmungsrichtung angeordnete, ge-
schlitzte Dichtscheiben linear Ubereinander verscho-
ben werden. Der Antrieb muss so ausschlieBlich die
Gleitreibung zwischen beiden Scheiben (iberwinden.
Die bendtigte Stellkraft ist um 90 % geringer als bei
Sitzkegelventilen gleicher Nennweite bei gleichem
Differenzdruck. Kurze Stellwege von nur 6-9 mm re-
duzieren auch den VerschleiB von Packung und An-
trieb des Stellventils. Selbst wenn schwierige Medien
an der Kolbenstange anhaften, bleibt die Dichtigkeit
dauerhaft unbeeintrdchtigt, weil die Kolbenstange
kaum in die Packung einfahrt. Auch fir die Antriebs-
membran bedeuten der geringe Hub und die nie-
drigen Steuerdriicke eine wesentlich geringere Be-
anspruchung und somit eine lange Lebensdauer mit
vielen Millionen Schaltwechseln. Der Hersteller bietet
das Gleitschieberventil Typ 8028 in Nennweiten von
15-150 mm an. Es regelt Medien mit Temperaturen

gepriift. Diese bestatigt: keine Zlindung bei Stan-
dard-Pulverlacken. Auch die Kosteneffizienz war
ein Ziel bei der Entwicklung. Durch die vereinfachte
Bauweise ist der Anschaffungspreis niedriger als bei
druckstoBfesten Anlagen. Hinzu kommt, dass die
Reinigung und Wartung deutlich schneller erfolgen
kénnen — Stillstandzeiten werden also auf ein Mini-
mum reduziert.

Hosokawa Alpine Aktiengesellschaft
Tel.: +49 821 5906 339
b.adam@alpine.hosokawa.com
www.hosokawa-alpine.com

von -60 bis 350 °C und ist bei Umgebungstempera-
turen von -30 bis 100 °C einsetzbar. Der maxima-
le Betriebsdruck betrégt je nach Nennweite bis zu
40 bar. Das Stellverhéltnis betrdgt 40:1 linear bzw.
80:1 gleichprozentig. Alle Stellventile von Schubert
& Salzer Control Systems werden auftragsbezogen
am Unternehmenssitz in Ingolstadt gefertigt. Dabei
sorgen die modulare Bauweise von Ventilen, Antrie-
ben und Stellungsreglern sowie ein umfassender La-
gerbestand an Vormaterialien schnelle Lieferzeiten.

Schubert & Salzer Control Systems GmbH,
Ingolstadt

Tel.: +49 841 9654 0
customercare.cs@schubert-salzer.com
https://controlsystems.schubert-salzer.com/
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Armaturenexpertise schneller vor Ort

Nopa liefert im gesamten Bundesgebiet und europaweit Armaturen vieler bekannter Hersteller zur Regelung,
Absperrung und Weiterleitung von fluiden Medien.

Als autorisierter Handler von Markenarmaturen
zahlreicher renommierter Markenhersteller ist
Nopa bereits seit Jahrzehnten Partner von vie-
len Fachbetrieben. Die Beratung und eine breite
Palette qualifizierter Serviceleistungen reichen
von der Auslegungsberechnung durch die eige-
ne Engineering-Abteilung bis zur zuverlassigen
Inbetriebnahme, Wartung und Instandsetzung
vor Ort. Hinzu kommen eine Reihe mobiler Ser-
viceleistungen, die gerade im Notfall sehr wert-
voll sind. Mit dem neuen Servicecenter in Bitter-
feld-Wolfen ist das Unternehmen im Storfall mit
seinem Serviceteam jetzt noch schneller vor Ort
mit kompetenter Hilfe. Somit ist eine intensivere
Betreuung der zukunftsweisenden Projekte der
Region gewahrleistet.

Service fiir Anlagen mit

innovativen Technologien

Auch Planungsbduros flr innovative, zukunfts-
pradgende Anlagen nutzen die Kompetenzen
des Anbieters. Hierzu gehort auch der Gene-
ralplaner PME Projektmanagement & Engineer-
ing, der Anlagen von A-Z plant, unter anderem

zur Erzeugung von Elektroenergie bzw. Warme/
Dampf aus der Verbrennung von Biomasse,
Restabfallen, Klarschlamm und fossilen Brenn-
stoffen. Die bereitgestellten Armaturen haben
sich seit vielen Jahren bewahrt. Die fachkun-
dige Wartung der Anlagen und schnelle Hilfe
vor Ort sorgten bei den Projekten fUr einen sto-
rungsfreien Betrieb.

Zukunftstechnologie
Klarschlammverwertung

Zu den wichtigen Zukunftstechnologien ge-
hort die gezielte Monoverbrennung von Kilar-
schlamm. Mittelfristig besteht hier ein Bedarf
von ca. 2 Mio.t Verbrennungskapazitat fur
entwasserten Klarschlamm. Mittels der ener-
gieautarken Monoverbrennung von entwas-
sertem Klarschlamm, wird 1 t Klarschlamm auf
nur ca. 12 % der Menge in Form von Asche
reduziert. Diese Asche kann dann zur Gewin-
nung von Phosphor verwendet und der Phos-
phorkreislauf somit geschlossen werden. Mit
der Unterstitzung der Armaturenexperten
wird die Klarschlammverwertungsanlage in

© Nopa

_euchtturmprojekt fur innovatives
lammrecycli

Mit der Er6ffnung eines neuen,
modernen Servicecenters in Bit-
terfeld-Wolfen ist der Armaturen-
experte Nopa jetzt bei vielen An-
wendern noch schneller vor Ort
und fokussiert sich verstarkt auf
Technologien, die die Markte der
Zukunft prdgen werden. Darun-
ter das Leuchtturmprojekt flr ein
neues Verfahren zur Klarschlamm-

verwertung.

Bitterfeld-Wolfen zum Pilot- und ,Leuchtturm-
projekt” fUr dieses innovative Recyclingverfah-
ren, deren spéatere Umsetzung in weiteren Tei-
len der Republik von sowohl staatlichen als
auch privaten Unternehmen bereits fest ge-
plant ist. In den Anlagen werden Dampfdriicke
bis 40 bar sowie Temperaturen bis zu 400 °C
herrschen, sodass die langjahrige Expertener-
fahrung rund um hochsichere, langlebige Ar-
maturen sehr gefragt ist.

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:
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World-Scale-Mafstab umgesetzt

Mikroreaktionstechnik mit zukunftsorientierten Advanced-Process-Control-Konzepten

Carmine Raffa,
Ehrfeld Mikrotechnik

Anne Kaaden ,
Ehrfeld Mikrotechnik

In der Anlage in der Nahe von Shanghai wird ein
Zwischenprodukt fur einen Wirkstoff zur Forde-
rung des Pflanzenwachstums hergestellt wer-
den. Die bisherige Planung sieht eine World-
Scale-Anlage zur Produktion von etwas mehr
als 100.000 t Zwischenprodukt pro Jahr vor.
Damit bekommt die Flow-Chemistry bzw.
die Mikroreaktionstechnik (MRT) mit der Mipro-
wa-Technologie in Asien neben der bisherigen
Prasenz in Anlagen der Spezial- und Feinche-
mie, der Pharmachemie oder der Produk-
tion von Lithiumbatterien ein neues Flagg-
schiff. Auch in Europa und in den USA gibt
es bei namhaften Chemiekonzernen neben
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Nach einer anfanglichen Euphorie stagnierte der Einsatz der Mikroreak-
tionstechnik. Doch nun ist sie auf dem Weg, sich in der Produktion zu
etablieren. In China wird derzeit eine World-Scale-Anlage aufgebaut, die
die Miprowa-Technologie von Ehrfeld Mikrotechnik nutzt.

zahlreichen Entwicklungsprojekten auch kon-
krete Planungen fur Produktionsreaktoren.

Im Verbund der Firmen Ehrfeld Mikrotech-
nik mit Sitz in Wendelsheim, Quast, DMT und
Encos stehen jetzt neben der verfahrenstech-
nischen Basistechnologie auch Leistungen
zur Software-Simulation der Reaktoren bis
hin zur schltsselfertigen Lieferung der Reak-
toren inklusive moderner Automatisierung mit
Advanced-Process-Control (APC) zur Verfu-
gung. Der Anwendernutzen besteht hier aus
dem integrierten Ansatz von Reaktorexpertise,
Prozess- und Automatisierungs-Know-how
sowie internationaler Anlagenbaukompetenz.

Sicher, sauber, schnell

Die MRT liefert wichtige Impulse, um Anlagen
der chemischen Verfahrenstechnik kompak-
ter, effizienter und sicherer gestalten zu kén-
nen. Im Vergleich zu klassischen Reaktoren ist
das Verhaltnis von Oberflache zu Reaktions-
volumen sehr viel groBer. Dadurch lassen sich
Reaktionstemperaturen gezielt steuern, uner-
wiinschte Nebenreaktionen unterdriicken und
die Prozessdauer signifikant verkirzen. Um
dabei auch produktionsrelevante Durchsatze
zu realisieren, wird das Prinzip der Mikrostruk-
turierung auf Strukturen im Millimeterbereich
Ubertragen.



Die von Ehrfeld Mikrotechnik am Beispiel des
Miprowa-Produktionsreaktors entwickelte Tech-
nologie verbindet diese Vorteile mit einem inte-
gralen Scale-up-Konzept. Dies erlaubt, alle re-
levanten reaktionstechnischen Parameter im
LabormaBstab (LAB) sowie die produktionsrele-
vanten Eigenschaften (Fouling und Standzeiten)
im TechnikumsmaBstab (MATRIX) zu ermitteln.

Eine Besonderheit der Technologie sind
die rechteckigen Reaktionskandle mit typi-
schen QuerschnittmaBen von 12x1,5 mm?
und 18x3,2 mm? fir Labor, Pilotstufe und Pro-
duktion, die sich mit ihrer besonders hohen
Oberflache optimal fur schnelle, stark exother-
me und endotherme Reaktionen eignen. Ge-
fertigt werden die Reaktoren aus Werkstoffen
wie Edelstahl und Hastelloy, um die in der Pro-
duktion bendtigte Robustheit zu gewahrleis-
ten. Das Know-how flr den Fertigungsprozess
haben sich die Experten aus Wendelsheim und
die Partnerunternehmen in jahrelanger Zusam-
menarbeit angeeignet und in vielen Applika-
tionen in der Fein- und Spezialitatenchemie,
Petrochemie, Polymerchemie sowie der Le-
bensmittel- und Kosmetikindustrie umgesetzt.

Mit Teamwork vom Batch- zum
Konti-Produktionsprozess

Flr den Scale-up-Schritt zum Produktions-
maBstab haben der Engineering-Dienstleister
und der Anlagenbauer im Rahmen eines ge-
meinsamen F&E-Projekts eine Simulationssoft-
ware entwickelt. Der Versuchsaufwand fur Pro-
zessentwicklung und -optimierung kann somit
deutlich reduziert werden. Im Ergebnis las-
sen sich Reaktoren von LaborgréBe bis hin zu
Miprowa-Produktionsreaktoren mit einer Pro-
duktionskapazitat von 10.000 t/a und mehr
jetzt noch effizienter skalieren. Jeder dieser
Reaktoren hat einen Durchsatz von ca. 1 mé/h
bei einer Nennweite von 400 mm und einer
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Gedffneter Produktionsreaktor
mit 154 rechteckigen Reak-
tionskanélen und statischen
Mischeinlagen.

Lange von jeweils 7 m, was sie zu den groB3-
ten Millistrukturreaktoren weltweit macht. Dabei
bleiben alle Vorteile der Mikroreaktionstechnik
erhalten. Dies spiegelt sich vor allem in der
effizienten Warmeubertragung, dem schnel-
len Mischen, definierten und reproduzierbaren
Verweilzeiten, einfacher Prozesskontrolle und
einem geringen Hold-up wider. Die prézise und
kontinuierliche Prozessflihrung, insbesondere
fUr sonst schwer zu beherrschende Reaktions-
systeme, sorgt fUr eine hdhere Ausbeute. Dazu
l&sst sich eine bessere Produktqualitét und eine
hoéhere Anlagensicherheit erreichen. Das Ent-
fallen von Rustzeiten und der reduzierte Perso-
nalbedarf senken die Amortisationszeit erheb-
lich. Zusatzlich ist durch den Einsatz bspw. im
,Power- to-X“-Kontext auch ein wertvoller Bei-
trag zur Dekarbonisierung moglich.

Wirtschaftliches Reaktorkonzept mit
modularem Charakter

Das Reaktorkonzept kann als ein modulares
System verstanden werden, insofern der Pro-
duktionsreaktor als Ganzes typischer Weise
aus einer Reihenschaltung mehrerer Kerne
standardisierter Lange besteht. Der Reak-
tordurchmesser ist abhéangig vom zu leisten-
den Durchsatz: Als Parameter flr die Durch-
satz-Skalierung kann mit einer Variante des
Numbering-up auch die Anzahl parallel betrie-
bener Reaktoren variiert werden.

Encos verfugt mit Microfit Uber eine bislang
einzigartige Simulationssoftware fur die Mikro-
reaktoren, die eine reaktionstechnische Re-
aktordimensionierung erlaubt. In Kombination
mit der Verwendung von datenbankbasierten
CapEx-/OpEx-Kalkulationssystemen und der
teilintegrierten Auswertung von 3D-Layout-Va-
rianten sind die Experten in der Lage, flr eine
Vielzahl spezifischer Anwendungsfélle die wirt-
schaftlichste Losung zu entwickeln.

Der Produktionsreaktor fiir eine Durchsatz-
kapazitét von bis zu 10.000 t/a hat eine Nenn-
weite von 400 mm und eine Lénge von 7,50 m.

Turn-Key mit APC

Im Rahmen ihrer Zusammenarbeit verfolgen
die Dienstleister eine Arbeitsteilung, die auf die
Lieferung schlUsselfertiger Anlagen ausgerich-
tetist. Encos Ubernimmt dabei den GroBteil des
Engineerings unter dem Schirm der DMT, die
als Generalunternehmer neben dem Projekt-
management auch Procurement, Montagen
und Inbetriebnahme verantwortet. Dies schlieBt
das Engineering flir Automatisierung und die
Implementierung der Instrumentierung, Rege-
lung und Steuerung sowie die zentrale Leit-
technik mit ein.

Am konkreten Beispiel der Technologie von
Ehrfeld geht die gemeinsame HauptstofB3rich-
tung des Anlagenbaus in Richtung Batch-to-
Conti. Die Regelungstechnik stellt eine vorran-
gige Komponente der Automatisierung dar. Mit
Blick auf Produktqualitdt und Energieeffizienz
wird dabei verstarkt auf die adaptiv optimieren-
de Wirkung der APC gesetzt.

Die Autoren

Carmine Raffa, Head of Sales,

Anne Kaaden, Key Account Manager,
Ehrfeld Mikrotechnik GmbH, Wendelsheim

Bilder © Ehrfeld
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Installation einer neuen

alex-

Anlage bel laufendem Betrieb

Anlage fiir Halogen-Austausch-Reaktionen auf Kaliumfluoridbasis

Die WeylChem Gruppe stellt bei der Allessa in Frankfurt-Fechenheim die gréBte Anlage fur Halogen-Aus-

tausch-Reaktionen (Halex) auf Kaliumfluoridbasis in der westlichen Erdhalbkugel fertig. Diese Technologie zur

Umwandlung chlorierter in fluorierte aromatische Kohlenwasserstoffe ermdglicht zahlreiche neue, mehrstufige

Synthesen, mit denen sich komplexe Zwischenprodukte in hohen Reinheitsgraden herstellen lassen.

Mit rund 10 Mio. EUR ist die
neue Halex-Anlage die umfang-
reichste Investition in die Allessa,
seit diese vor acht Jahren in die
WeylChem Group eingegliedert
wurde. Obwohl die Anlage bei
laufendem Betrieb in einem Pro-
duktionsgebdude errichtet wird,
will WeylChem das Projekt inner-
halb von gut zwei Jahren abge-
schlossen haben.

Intelligentes Projektmanage-
ment und neueste Technik
Die zugrundeliegende Technolo-
gie hat die Gruppe aus dem 2019
geschlossenen Standort Frank-
furt-Griesheim Ubernommen. Zu-
satzliche Verfahrensentwicklung,
die Optimierung der Anlage auf
Basis der zwanzigjahrigen Produk-
tionserfahrung in Griesheim sowie
eine umfassende Automatisierung
mit dem aktuellen Prozessleitsys-
tem machen daraus die derzeit mo-
dernste Produktionsstatte ihrer Art.
Der  Hastelloy-Reaktor  als
SchllUsselapparat der Anlage er-
moglicht die Fahrweise in sauren
und basischen Bedingungen auch
bei hoher Chloridlast. Diese Appa-
ratur kann bei Vakuum von bis zu
<10 mbar, Dricken von maximal
6 bar(U) und bis zu einem Tempe-
raturmaximum von 220 °C betrie-
ben werden. Die Aufarbeitung zum
Endprodukt erfolgt in einer beheiz-
ten Filtration Uber einen hydrau-
lisch betriebenen Druckfilter und
in einer Destillation, die ebenfalls
aus bestandigen Sonderwerkstof-
fen gefertigt ist. Durch mehr als
50 theoretische Trennstufen kann
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Die WeylChem Gruppe baut in Frankfurt am Main, am Standort der Allessa, eine
neue Anlage fiir Halogen-Austausch-Reaktionen (Halex) auf Kaliumfluoridbasis
bei laufendem Betrieb. Die Technologie ermdglicht mehrstufige Synthesen, mit

denen sich komplexe Zwischenprodukte herstellen lassen.

die Rektifikation verschiedene Vor-
und Zwischenlaufe separieren.
Dies ermoglicht die Herstellung
hochreiner Produkte, wahrend
das eingesetzte Prozessleitsystem
mit einem Automatisierungsgrad
von mehr als 95 % ein hohes Maf
an Prozesssicherheit und Produkt-
qualitéat gewahrt.

Nachhaltig und sicher
Unternehmenseigene Instandhal-
tung, Standortsicherheit und Ab-
wasserbehandlung sind durch die
Einbindung in den Industriepark
Fechenheim verfUgbar. Zudem
gibt es dort Zugriff auf die be-
wahrten Prozesse der Abfalloe-
handlung und -verwertung.

Das Projekt wurde auf mehrfa-
che Weise nachhaltig angelegt:
Die Anlage entsteht in einem be-
stehenden  Produktionsgeb&u-
de, verflugt Uber ein integriertes
Energiemanagement und wird
ihre Hauptrohstoffe auf kurzem
Wege aus Frankfurt Hochst be-
ziehen, wo die WeylChem Hochst
eine Seitenkettenchlorierung be-
treibt und derzeitig auch eine An-
lage zur Kernchlorierung errichtet.
Hinzu kommt, dass die Kaliumflu-
orid-Technologie generell deut-
lich sicherer ist als das héaufig
eingesetzte Fluorwasserstoffver-
fahren. Die zentrale Lage im Her-
zen Europas wiederum minimiert
CO,-Emissionen beim Versand zu
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den hier produzierenden Kunden
und starkt angesichts fragiler glo-
baler Lieferketten deren Versor-
gungssicherheit.

Dr. Uwe Brunk, President der
Weylchem Group of Compa-
nies, sagt: ,Wir sind jetzt einer
der wenigen Anbieter, die mithil-
fe dieser Technologie hochreine
chemische Bausteine herstellen.
Da wir innerhalb der WeylChem
Gruppe einerseits in die Chlorie-
rung rickwartsintegriert und an-
derseits in unterschiedlichste Ver-
fahren der Weiterverarbeitung
vorwartsintegriert  sind, kénnen
wir unseren Kunden die Synthe-
se unterschiedlichster komplexer
Molekdule anbieten.”

,Die Installation in Rekordzeit ist
nur durch die gute Zusammenar-
beit aller Fachabteilungen még-
lich®, erganzt Wolfgang Bohm, der
als Geschéftsfuhrer der Allessa fur
das Gesamtprojekt verantwortlich
zeichnet. ,Gemeinsam werden wir
alles daransetzen, im laufenden
Betrieb die Erwartungen unserer
Kunden zu erflllen.*.

auch in der Wiley Online Library

' Diesen Beitrag kénnen Sie
als pdf lesen und abspeichern:

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

citp.202100914

WeylChem International,
Frankfurt/Main

Tel.: +49 69 506 820 2223
services@weylchem.com
Wwww.weylchem.com




Kupplung mit dampfender Elastomerdlchtung

Die RCT-Kupplung (Rubber Coated
Tooth) ermdglicht den unterkritischen
Betrieb mit Dampfung und ist damit
die optimierte Antriebsldsung zur Ver-
bindung von Dieselmotoren mit Hy-
draulikpumpen. Davon profitieren vor
allem hydrostatische Antriebe. Die
langlebigen, wartungsfreien RCT-Kup-
plungen sind zum Einsatz in Umge-
bungstemperaturen von -25°C bis
+100°C geeignet. Dank der hohen
Drehsteifigkeit der RCT-Kupplungen
treten kritische Resonanzen Ublicher-
weise oberhalb der Betriebsdreh-
zahlen auf. So wird der unterkritische
Betrieb des Antriebs ohne Durchfah-
ren geféhrlicher Drehschwingungs-
amplituden ermdglicht. Die bei ge-
flanschten Hydraulikantrieben sonst
ublichen kleinen Axial-, Radial- und
Winkelverlagerungen werden dabei
ausgeglichen. Fiir die RCT-Kupp-
lungen kommen Elastomeren statt
Kunststoff zum Einsatz. AuBerdem
bietet der Hersteller sie als spiel- und
wartungsfreie Welle-Nabe-Verbindung

Effizientes Temperieren von viskosen Medlen im Kuhlmlscher

Das Temperieren von viskosen Fllis-
sigkeiten oder Schmelzen in kontinu-
ierlichen Prozessen ist eine Heraus-
forderung. Die je nach Temperatur
stark variierende Viskositdt begiin-
stigt eine ungleichmaBige Strdmung,
was wiederum zu Ablagerungen, Pro-
duktzersetzung, Verminderung der
Warmelbertragung und im Extrem-
fall zur Blockierung des Wéarmetau-
schers fiihrt. Der P1 Kiihimischer der
Promix Solutions bietet die Ldsung
fur diese Herausforderung und kann
noch mehr. Er verhindert durch seine
einzigartige Konstruktion Produktzer-
setzung durch zu lange Verweilzeiten,
Ablagerungen oder Temperaturspit-
zen im Temperierprozess. Die durch
die Bauart bedingte Zwangsfiihrung
und stetige Durchmischung des Pro-
duktes im Innenraum des Kihimi-
schers fihrt zu kurzen Verweilzeiten
bei gleichzeitig einzigartigem engen
Verweilzeitspektrum. Statische Mi-
scher wie der Promix SMB Plus sind
in der Lage, Schmelzen und Flis-
sigkeiten zu homogenisieren und
auf diese Weise Temperaturunter-
schiede bzw. Temperaturspitzen zu

an. Die RCT-Kupplung ist eine axial
steckbare Flanschkupplung. Vielfal-
tige Verzahnungsvarianten ermdgli-
chen die spielfreie Klemmverbindung
der Kupplung mit der Pumpenwelle.
Fiir den Motoranschluss stehen alle
gangigen SAE-Anschliisse zur Verfi-
gung. Als Ergénzung dazu gibt es fiir
fast jede Einbausituation geeignete
Pumpentrdgerflansche, die das Eigen-
gewicht der Anbaupumpe(n) tber das
Motorgehduse abfangen. Durch den
konstruktiven Aufbau besitzt jede Kup-
plung auBerdem automatisch eine so-
genannte ,Fail-Safe“-Funktion, die die

minimieren. Im gleichen Schritt kon-
nen auch Konzentrationsunterschiede
von z.B. Additiven ausgeglichen wer-
den. Das Ergebnis ist ein, in Bezug auf
die Zusammensetzung und Tempera-
tur, einheitliches Produkt. Basierend
auf der SMB Mischer Struktur vereint
der P1 Kihimischer die Funktionen
des hocheffizienten statischen Mi-
schers mit der eines Warmetauschers
in einem Bauelement. Bei der Tech-
nologie werden sowohl die im Inne-
ren des Kihimischers angeordneten
Mischelemente als auch der Dop-
pelmantel mit einem Wérmetrdger-
fluid durchstrémt. Dies fihrt zu einem
sehr effektiven Warmeaustausch auf
Kleinstem Bauraum. Die gleichméaBige
Durchstrémung  verhindert Ablage-
rungen und Produkizersetzung nach-
haltig. Die Konstruktion ist so effektiv

Kraftlibertragung auch bei Ausfall des
Elastomers weiterhin ermdglicht. Der
wesentliche Qualitatsfaktor ist die Ent-
wicklung und Weiterentwicklung der
eingesetzten Elastomere als Ddm-
pfungselement.

Dipl.-Ing. Herwarth Reich, Bochum
Tel.: +49 234 959 16 0
mail@reich-kupplungen.com
www.reich-kupplungen.com

wie stabil, so dass auch sehr hoch-
viskose Fliissigkeiten, die zu hohen
Druckverlusten im Kihler fihren,
ohne Probleme verarbeitet werden
konnen. Mit der Kihimischertechno-
logie konnen anspruchsvolle Kihl-
und Heizaufgaben in der Polymerver-
arbeitung und Polymerherstellung, als
auch der Pharma-, Chemie- und Le-
bensmittelindustrie erfolgreich um-
gesetzt werden. Die Kihimischer
eignen sich dank ihrem engen Ver-
weilzeitspektrum auch hervorragend
fur kontinuierlich betriebene Reak-
toren, bei denen gekiihlt oder geheizt
werden muss. P1 Kiihimischer sind
sowohl fiir kleine Durchsétze von ei-
nigen Kilogramm pro Stunde bis hin
zu Industrieanwendungen mit mehre-
ren Tonnen Durchsatz pro Stunde im
Einsatz. Ein sicherer Scale-up ist je-
derzeit mdglich.

Promix Solutions GmbH, Wetzlar
Tel.: +49 6441 56 69 4 0
info@promix-solutions.com
WWW.promix-solutions.com
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Angepasste Ruhrwerkstechnologie

fur effiziente Prozesse

Neue Riihrwerke erfiillen kombinierte Aufgaben mit Gasen, Fluiden und Feststoffen

GerUhrte Reaktoren haben in vielen Prozessen der Chemischen Industrie,
Biotechnologie oder Hydrometallurgie eine SchlUsselfunktion. Speziell in
kontinuierlichen Prozessen ist ein hohes Augenmerk auf die stdérungsfreie
Funktion der Ruhrwerke zur richten. In Batchprozessen mit zum Teil mehr-
phasigen Prozessen, in denen Fluid, Feststoffe und Gase gleichzeitig ver-
mischt werden sollen oder in Prozessen mit Phasenumwandlungen oder
hohen Viskositatsschwankungen ist der Rihrwerksspezialist stark gefordert.

& &9 i !

Das Warburger Unternehmen Stelzer ist seit Anfang 2021 Teil des bérsennotierten US-amerikanischen
Unternehmens SPX Flow.
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Joerg-Peter Lindner,
Stelzer Riihrtechnik

Tatsachlich werden mit Ausnahme von Mo-
noproduktionsanlagen Ruhrreaktoren multi-
pel bzgl. Ihrer Einsétze betrieben. Aber selbst
wenn immer das gleiche Produkt oder &hnliche
Produktlinien produziert werden, sind die Auf-
gaben an ein Industrierlihrwerk weitreichend.

Grundaufgaben und Riithrwerksdesign
Die Grundaufgaben, die ein Ruhrwerk zu erfll-
len hat, sind meist:

Das Homogenieren von nieder-, mittel- bis
hochviskosen Produkten. Dabei konnen je
nach Prozess alle Phasen durchlaufen werden
mit einem niederviskosen Produkt als Start-
punkt, einer hochviskosen Phase und einem
mittelviskosen Endprodukt.

Beim Suspendieren werden Feststoffe in
den Reaktor eingebracht, die aufgrund hoherer
Dichte entweder absinken und von dem Ruhr-
werk aufgewirbelt, also suspendiert werden
mussen oder leichteren Produkten, die von der
Oberflache eingezogen werden sollen.

Das Geheimnis des Warmetausches im Ruhr-
prozess, also Kuhlen oder Heizen zur Behélter-
wand oder Innenschlangen ist ein groBes Durch-
messerverhaltnis des Rihrers d, zur Wand d,
zum Abbau und Erneuerung der laminaren
Grenzschichten. Diverse Rihrertypen unter-
scheiden sich aber durchaus im Prozessergeb-
nis. Zusatzliche Abstreifersysteme kdnnen dabei
den inneren WarmeUbergangskoeffizienten er-
heblich steigern im Bereich von Zehnerpotenzen.

Unter Dispergieren versteht man die feine
Verteilung von ineinander nicht mischbaren
Flussigkeiten. Es gilt méglichst kleinen Tropfen-
durchmessern der dispersen Phase in der kon-
tinuierlichen Phase zu erzeugen. Hier kann



der Tropfendurchmesser limitiert sein, wenn
Settler-Einheiten nachgeschaltet sind, in denen
wieder Phasentrennung stattfinden soll.

Bei der Dispersion von Gas in FlUssigvorla-
ge es das Ziel, eine moglichst groBe volumen-
spezifische Oberflache zum Stofftransport zu
schaffen. Die Gaseinleitung geschieht Uber Be-
gasungsringe am Boden, Lanzen, Oberflachen-
einzug Uber Trombenbildung oder Kombinati-
on durch Primarbegasung am Boden mit einer
GD4(B) Konkavturbine und Sekundérbegasung
Uber Oberflacheneinzug per Hohlwellensystem
z.B. GasGen,.

Zu den Sonderaufgaben zéhlen:

= Entmonomerisieren durch Einblasen von
Dampf oder Stickstoff.

= Kristallisation bis hin zu hochviskosen Slur-
ries in z.B. der Verdampfungskristallisation.

= Reaktionsunterstiitzung durch schnellen
Abbau von Konzentrations-differenzen,

= StoffUbergang durch Ldsen von Fluiden,
Gasen oder Feststoffen oder Verhinderung
von Nebenreaktionen durch schnelles Ver-
teilen von Edukten in der Vorlage. Stoffliber-
gang bedeutet z.B. Flissigkeit an Feststoff
oder umgekehrt, Gas an FlUssigkeit- oder
Gas an Flussigkeit an Feststoff. Die einzel-
nen Stoffllbergangswiderstédnde sind dabei
zu betrachten.

= RUhren von hoch- feststoffbeladenen Slur-
ries und Pasten oder faserigem Material mit
hohen reprasentativen Viskositaten bei nicht
-newtonschem FlieBverhalten.

= Anfahren des RuUhrwerks in abgesetztem
Produkt nach Dekantieren. Hier mtssen z.B.
abgesetzte Feststoffe wieder aufgewirbelt
werden oder abgesetzte schwerere Phasen
wieder homogenisiert werden.

Anwendungsbeispiel von kombinierten
Riihraufgaben: Veresterungsreaktor

Um die verschiedenen Aufgaben in einem
gertiihrten Reaktor aufzuzeigen, folgt ein ty-
pisches Beispiel eines RuUhrwerks fur den
optimalen Betrieb, sowie eine vorherige Unter-
dimensionierung, so dass insgesamt vier Ruhr-
werke eines anderen Fabrikats ausgetauscht
werden mussten.

In einem Umesterungsreaktor in der Oleo-
chemie sollen Fettséuren und Ester mit Alkoho-
len und Katalysatoren reagieren und zu weite-
ren Estern umgesetzt werden. Wir untersuchen
den Prozess selbst, fuhren eine CFD-Analyse
parallel durch und vergleichen zwei verschie-
dene RuhrwerksausfUhrungen.

Der Aufbau einer typischen Anlage in Abb. 1
sieht dabei wie folgt aus und besteht aus einem
Einwaagebehélter (Pre-Weigh), dem eigent-
lichen Reaktor und einem nachgeschalteten
Behandlungsreaktor (Bleacher). Die Ruhrauf-
gaben sind in Abb. 2 schematisch dargestellt.
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Bleicher

2

o ™
Ester Lagertanks |

Abb. 1 Vereinfachtes ProzessflieBbild einer Umesterungsanlage der Oleochemie.

Vermischung
der Edukte

Il Verdampfung

I Wiérmetausch

Abb.2 Riihrwerk im Veresterungsreaktor mit seinen Riihraufgaben.
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Abb.3 Geometrie des Veresterungsreaktor. Hier als
mittig geteilt dargestellt mit vier Heizregistern (total
acht Heizregister im Behilter).

Man sieht die multiplen Aufgaben, die das
Reaktorrihrwerk zu erfiillen hat. Der Anspruch
hierbei ist, eine Strémung so aufzubauen, dass
die Edukte schnell eingezogen werden. Wei-
tere Edukte werden unten eingedUst und fein
dispergiert. Die verschiedenen Komponenten
sollen schnell miteinander reagieren und aus
der Veresterungsreaktion selbst gebildetes
Wasser soll schnell an die Oberflache geflhrt
werden, um dort zu verdampfen. Damit der
Prozess funktioniert, ist Uber acht Heizwen-
deln eine hohe Warmeleistung in den Reak-
tor einzutragen. Das Ruhrwerk muss also die
acht ,Coils*“ moglichst gleichmaBig und inten-
siv durchstrémen.

Vorhandene Riihrwerke im Einsatz:

= Leistung: P =11 kW

= RUhrsystem: 3 +1 Visco-Propeller

= Priméare Forderrate laut Lieferantenangabe:

Q,,,=200 m¥ h

Die Batchzeit ist extrem lang, das Wasser wird
ungenligend schnell ausgetrieben. Infolgedes-
sen lauft die Reaktion zu langsam ab. Die Anla-
ge leistet nicht den geplanten Umsatz.

Neuprojektierung der Riihrwerke:
u Leistung: P =22 kW

= RUhrsystem: 3 Visco-Propeller
= Primare Férderrate Q_, =380m¢/h.
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Unterschiede in den verschiedenen
Riihraufgaben

Waérmetausch: Die Strdmungsgeschwin-
digkeit ist linear zur Umwaélzrate mit
Q,, = ux A, somit auch die Reynoldszahl,
dennes gt Re=u*d,” p/m.

Da die Reynoldszahl in die Nusseltzahl ein-
geht mit Nu ~ Re #3 oder ~u 2%, folgt flr den
WarmeUbergangskoeffizienten ai an das Heiz-
register: ai ~ u 3

Das heiBt, das alte Ruhrwerk hat einen
-35 % kleineren Warmetibergang als das neu
projektierte Ruhrwerk.

Verdampfungsrate: Der Oberflachenaus-
tausch oder die Erneuerungsrate RR von infini-
tesimalen Volumenelementen ist linear der For-
derrate: RR ~ AQ_, = (200/380) = 0.53.

Im Ergebnis wird das neue Ruhrwerk wird
die Oberflache um +47 % schneller erneuern.

Mischzeit: Die Mischzeit verhalt sich dito linear
zur Forderrate, wobei wir im turbulenten Stro-
mungszustand postulieren, dass die vollstan-
dige Vermischung bei circa vier vollstandigen
Tankumwalzungen erreicht wird.

A0 ~ AQ__=(200/380) = 0.53.

prim ™~

0.000e+000
[m 1]

Damit werden mit dem neuen Ruihrwerk die
Komponenten um +47 % schneller vermischt.
Das hat in der Realitat einen erheblichen Effekt.
Die zugefUhrten Edukte, die an der Reaktion
teilnehmen, werden so viel schneller im Volu-
men verteilt. Es findet ein schnellerer Konzen-
trationsausgleich und damit gleichmaBigere
Reaktion statt.

Reaktion zwischen den Komponenten: Es
sollen durch Dispersion von im Bodenbereich
eingedusten Edukten mdglichst groBe spezi-
fische Austauschflachen zwischen den Kom-
ponenten erzeugt werden. Der Dispersions-
vorgang und damit die TropfengréBe verhalten
sich wie folgt: d_ ~ &%

Bezogen auf die massenspezifischen Leis-
tungsertrége verhalten sich die beiden be-
trachteten Ruhrwerke bei m= const. wie folgt:

Ad, = (17.6 kW/ 8.8kW)%% = 0.81.

Die zu erwartende TropfengréBe des groBe-
ren RUhrwerks wird daher circa 19 % kleiner
sein.

Da sich die Reaktionsoberflache zur Tro-
pfengréBe A reaction ~ d ? verhdlt, wird die Re-
aktionsoberflache mit dem neuen Ruhrwerk
um +35 % groBer sein.

A T A AT AT AT AT R KT

\n
\

\

WA AT AT N

Abb.4: Durchstromung des Heizregisters. Vektorendarstellung der Gesamtgeschwindigkeit bis max. 1 m/s

genormt.



Zusammenfassung der Ergebnisse
Ob sich die theoretischen Berechnungen auch
in der Realitat darstellen lassen, zeigen die Er-
gebnisse aus der Produktionsanlage:
= Batch Zeit der bestehenden Ruhrwerke:

touen= 21.5 .
= Batch Zeit der neu installierten Ruhrwerke:
t =183h

batch™
= Damit ist die Batchzeit um 3 h kiirzer.

Bei einigen Produkten konnte die Batchzeit um
fast 5 h reduziert werden. Das sind -23 %, wo-
durch die Anlage Uber fast 25 % mehr Kapa-
zitat verflgt.

Ammonisierungsprozess

in der Diingemittelindustrie

Zur Herstellung von MAP (Mono-Ammonium-
phosphat), DAP (Diammoniumphosphat) sowie
weiteren NPK-Dungemitteltypen soll in einem
Pre-Neutralizer eine sehr gro3e Menge an gas-
formigem Ammoniak eingebracht werden. Der
Prozess hat Rihrreaktoren im Einsatz, die er-
weitert werden sollten. Das Slurry in dieser An-
lage als Bulkphase besteht hier aus Phosphor-
pentoxid P,O, bis 54 % aus dem WPA (Wet
Process), H,S0,, HNO, , S, und Wasser. Das
typische Molverhéltnis liegt Ublicherweise bei
NH,: H,PO, = 1:4.

Hoher Volumeneintrag von Ammoniak-Gas
Die am Behalterboden Uber Disen eingetra-
gene Gasmenge an Ammoniak NH, ist sehr
groB. Die volumenspezifische Gasbeladung
betragt g*=7.7 vwm. Das sind extreme An-
spriche an ein Industrierihrwerk. Im Vergleich
dazu: GroBfermenter in der Biotechnologie
werden bei spezifischen Begasungsraten von
g*=1 bis 2 vwm betrieben.

Die in der bestehenden Produktion bisher ein-
gesetzten Suspensions- und Begasungsturbinen
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Abb. 5. 3D-Darstellung der Axialgeschwindigkeiten im zentralen Bereich des Behdlters nach unten gerichtet
(griin) sowie als Aufwértsgeschwindigkeit im Heizregister und an der Behélterwand nach oben gerichtet (rot).

im klassischen Stil von Scheiben- und Schrag-
blattrlihrern konnte das Gas nicht ausreichend
dispergieren, so dass groe Mengen an NH, im
aus dem Reaktor oben austrat und recycelt wie-
der ruckgefuhrt werden musste. Die Prozess-
analyse zeigte, dass die dimensionslose Bega-
sungskennzahl bei Q=1.49 lag und die Turbinen
mit Fr=0.4 vollstandig geflutet wurden.

Als Lésung wurde das System analysiert
und eine neue entwickelte Begasungsturbine
Typ GD,(B) als Weiterentwicklung von asym-
metrischen Konkavturbinen mehrstufig in Kom-
bination mit einem hocheffizienten Axialférderer
Typ HDLS3 eingesetzt.

Die GD,(B) Turbine hat im Vergleich zu bis-
herigen Systemen einen erheblich hdheren

Pre-Neutralizer

Sdurstank

KCL Slurry Tan k|

Ammonisator

Abb. 6. Vereinfachte Darstellung der Ammonisierung im NPK-Prozess. Jacobs-Slurry Verfahren mit Vorneu-
tralisation (Pre-Neutralizer) und Rohrreaktor (Pipe- Reactor)

Uberflutungspunkt, dadurch ist ein Uberfluten
trotz erheblicher Gasmengen auszuschlieBen.

Neues Riihrwerk erfiillt kombinierte
Aufgaben
Das neue Ruhrwerk wurde in dem Ammoni-
sierungsprozess eingesetzt und erfllllt nun die
kombinierten Ruhraufgaben des Begasens und
Suspendierens des Slurries. Durch die hohe
Unabhéangigkeit der Primarbegasungsturbine
von der Begasungsrate, wird auch deren For-
derrate erhalten und bricht nicht wie bei ande-
ren Uberfluteten Turbinen zusammen.
Aufgrund der hohen Temperatur im Reak-
tor von 150 °C und des stark abrasiven und
korrosiven Verhaltens des Produktes, sind alle
produktbertihrten Werkstoffe in Sondermaterial
Super Duplex ausgefihrt.

Joerg-Peter Lindner, Technischer Leiter/ Leiter For-
schung & Entwicklung, Stelzer Riihrtechnik — SPX Flow

alle Bilder © SPX — Stelzer Riihrtechnik

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

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100916

SPX FLOW, Inc., Warburg
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jp.lindner@spxflow.com
www.spxflow.com
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Coriolisprinzip vereinfacht

Hersteliung von

MUlilayerEmeSionen

Parameter fur die Entwmklung komplexer Emulsmnen schneII variieren -

Thomas Heinrich,
Burkert Fluid
Control Systems

Emulsionen, also feinst verteilte Gemische zweier oder mehrerer nicht
mischbarer FlUssigkeiten, bieten fur viele Anwendungen interessan-
te Moglichkeiten. Die Stabilitat der Emulsion sicherzustellen erfordert
aber, je nach Mischung, erhebliches Know-how und ist noch immer Ziel
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Bei Rezepturen fur stabile Emulsionen mussen kleinste FlUssigkeitsmen-
gen sicher dosiert und variiert werden. Massendurchflussmesser und
-regler, die nach dem Coriolisprinzip arbeiten, verkirzen die nétige Vorbe-
reitungszeit fUr die Parametrierung bei neuen Rezepturen in Forschung,
Entwicklung und in der Kleinstmengenproduktion.

intensiver Forschung. Bei den bendtigten Rezepturvarianten gilt es Stoff-
strome exakt einzuhalten — dies ist sehr zeitaufwandig. Vorteilhaft ist hier
der Einsatz von prazisen Massendurchflussreglern fur kleinste FlUssig-
keitsmengen. Nach dem Coriolisprinzip aufgebaut ersparen die MFCs
einen groBen Teil der zeitintensiven manuellen Tatigkeiten. Parametrie-
rung, Kalibrierung sowie das Abwiegen entfallen und beschleunigen so
die Emulsionsentwicklung enorm.

Massendurchfluss viskoser Medien messen

Die Pharma- und Lebensmittel- sowie die Kosmetikindustrie verwen-
den schon immer Emulsionen fUr unterschiedlichste Zwecke. Ob Creme,
Milch, pflanzliche Drinks oder Mayonnaise, hergestellt nach bewahrtem
Rezept oder neue moderne Emulsionen — ein stabiles Gemisch aus ei-
gentlich nicht mischbaren Substanzen kann véllig neue Méglichkeiten er-
offnen. Das gilt zunehmend auch fur viele technische Anwendungen wie
z.B. umweltfreundliche Bohr- und Schmieremulsionen. Die Forschung

<« Abb. 2: Massendurchflussmesser (links) und
Massendurchflussregler (rechts) bieten ein
enormes Beschleunigungspotenzial fiir die
Entwicklung neuer Emulsionen.
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< Abb. 1: Wahrend klassische Emulsionen meist im
Trépfchen nur einen Stoff mit einer Hiille umgeben,
sind heute zunehmend auch Doppel- oder Multi-
layer-Emulsionen gefragt.

zu neuen, funktionellen und komplexen Emulsi-
onen mit mehreren Stoffen oder Tropfchen mit
drei und mehr Schichten steht aber noch ganz
am Anfang und benétigt viel Zeit (Abb. 1). Eine
moglichst weitgehende Automatisierung aller
manuellen Tatigkeiten kann den Prozess jedoch
deutlich beschleunigen. Entwicklungsteams
werden von Routinearbeiten entlastet und
haben mehr Zeit fur die Erarbeitung neuer Re-
zepturen. Hier bieten bspw. die nach dem Co-
riolisprinzip arbeitenden Massendurchflussreg-
ler (MFC) und Massendurchflussmesser (MFM)
einen enormen Zeitgewinn bei der Entwicklung
neuer Stoffgemische bzw. deren Herstellung in
groBerem MaBstab (Abb.2). Denn diese Sys-
teme kommen ohne gravimetrische Messme-
thoden aus und mussen nicht wie Pumpensys-
teme aufwendig kalibriert und parametrisiert
werden. Die gewonnene Zeit lasst sich fir das
Erproben neuer Emulsionen nutzen.

Emulsion, was ist das?

Die klassische Emulsion ist ein Zweistoffge-
misch und besteht aus Wasser und Ol. Je
nach Zusammensetzung ergeben sich schon
bei gleichen Ingredienzien vollig unterschiedli-
che Eigenschaften. Bei Butter ist bspw. Wasser
im Fett verteilt, bei Milch dagegen die Fettkom-
ponente im Wasser. Auch bei der Tropfchen-
groBe gibt es erhebliche Unterschiede. Die Sta-
bilitat einer Emulsion hangt stark mit der GroBe
der einzelnen Tropfchen zusammen (Abb. 3).
Je kleiner die Tropfchen, umso stabiler ist die
Emulsion und umso langer ist die Haltbarkeit
des Produkts. Weitere Einflussfaktoren sind
die eingesetzten Emulgatoren. In klassischen
Emulsionen ist in den Trépfchen meist nur ein
Stoff von einer Hille umschlossen. Dagegen
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Massenabhéngige
Trennung der Phasen

Ausflockung

Stabile Emulsion

Abb. 3: Bei ldngerer Lagerung
treten typische Destabilisie-
rungsformen auf.

ZusammenflieBen
kleinerer Trépfchen mit
gréBeren Trépfchen

Auftrennung in
urspringliche Phasen

sind bei modernen Emulsionen heute zuneh-
mend auch Doppel- oder Multilayer-Emulsio-
nen Ziel der Forschung.

Forschung und Upscaling

So unterschiedlich wie die eingesetzten Stof-
fe und die Anwendungsgebiete sind auch die
nétigen Herstellungsbedingungen fur die ein-
zelnen Emulsionen. Zusétzlich erschwert wird
die genaue Rezepturerstellung dadurch, dass
die im KleinstmaBstab gefundenen idealen Re-
zepturen beim spéteren Upscaling flir groBe-
re Produktmengen den neuen Produktions-
bedingungen angepasst werden mdussen.
Beiden Bereichen gemeinsam sind langwie-
rige Standardoperationen. Da es noch keine
konventionelle groBtechnische Herstellung far

langzeitstabile bzw. Multilayer-Emulsionen gibt,
rucken als vielversprechende Herstellungsme-
thode mikrofluidische Systeme zunehmend in
den Blickpunkt der Forschung. Wahrend bei
herkdmmlichen Emulsionen die beiden Aus-
gangsprodukte und der Emulgator in entspre-
chender Menge einfach zusammengegossen
werden und sich mit einem hochtourigen Ruh-
rer emulgieren lassen (Abb. 4), stellen die neuen
Systeme hdhere Anforderungen. Alle Stoffstro-
me mussen wahrend der Produktion perma-
nent exakt nach der vorliegenden Rezeptur
nachgeregelt werden (Abb. 5). Der klassische
Weg Uber Druckmessung und kalibrierte Disen
erfordert oft umfangreiche Umbauten und er-
laubt nur stufenweise Anderungen. Auch gravi-
metrische Methoden erfordern fiir das Wiegen

wi

Olphase Typ (~-)

0-Phase

Wasserphase Tvp

Wi1-Phase
% w2

Abb. 4: Herstellungsprozess
von Doppelemulsionen im
Batchverfahren.

Wasserphase

Typ W2-Phase

innere Wasserpahse

mittlere
Biphase

. Wasserphase

Abb. 5: Herstellungsprozess
von Doppelemulsionen

in kontinuierlichen und
wiederholgenauen Ver-
fahren. Vielversprechende
Herstellungsmethode fiir
moderne Emulsionen sind
mikrofluidische Systeme.

duBere

hydrophile Emulsion
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Dosiermodul

1L

Gasdruckbeaufschlagtes

Abb. 6: Dosierung iiber Druckregelung und Massemes-
sung mit Coriolissensoren: Verschiedene Reagenzien
werden einem mikrofluidischen Array zugefiihrt, um
verschiedenste Rezepturen autonom zu produzieren.

mittiere Phase
Typ

innere Phase

Coriolis MFM

W1/0/W2 - Phase zur
weiteren Verwendung

mikrofluidisches
Mischmodul

einen erheblichen Zeitaufwand. Da bei mikro-
fluidischen Systemen die Herstellung gréBerer
Mengen nur durch parallelen Einsatz mehre-
rer Reaktoren mdglich ist, vervielfaltigt sich der
Zeitaufwand. Auch ist bei jeder Anderung der
Mengenverhaltnisse ein manueller Eingriff nétig.

Automatisierung spart Zeit

Ersetzt man die manuellen Tatigkeiten durch
vollautomatische Massestrombestimmung per
Coriolissensoren, so erscheint das nur auf den
ersten Blick aufwendig. Die Coriolissensoren
verursachen zwar hdhere Anfangsinvestitionen
als eine manuelle Ausrtstung furs Wiegen oder
die Druck- und Volumenbestimmung, sparen
daflr jedoch im Betrieb massiv Arbeitszeit und
Kosten ein. Damit amortisiert sich die Investi-
tion in kurzer Zeit. Da die Massebestimmung
kontinuierlich arbeitet, kdnnen bei Versuchen
kontinuierliche Testreihen nahtlos aneinander-
gereiht werden. Setzt man Massendurchfluss-
regler ein, werden viele Parametrierschritte un-
nétig. Werden Massendurchflussmesser- und

-regler mit groBem Mess- und Dosierbereich
wie bspw. die MFC/MFM Typ 8756 (0,01 bis
25 kg/h) von Blirkert Fluid Control Systems ein-
gesetzt, lasst sich der gesamte Bereich vom
Labor bis hin zur Kleinproduktion abdecken
(Abb. 6). Statt sich einer aufwendigen Parame-
trierung und Kalibrierung zu widmen, kénnen
sich die Forschenden auf ihre Kernkompetenz,
die Rezepturerstellung bzw. Verbesserung der
Reaktoren, konzentrieren. Da Burkert anwen-
dungsspezifisch auch komplette Regelsysteme
fUr Flissigkeiten und Gase mit aufeinander ab-
gestimmten Komponenten aus einer Hand bie-
tet, lassen sich sogar automatische Testanla-
gen umsetzen (Abb. 5). Die Rezepturen werden
vorgegeben und die Anlage stellt die jeweils
gewdlnschten Emulsionen autonom z.B. Uber
Nacht her. Produktionsverlauf und Ergebnis
werden protokolliert und am néchsten Tag fur
die weiteren Testreihen ausgewertet. Ein sol-
ches Vorgehen spart enorm Zeit und verkulrzt
die Time-to-Market drastisch. Alle Rezepturen
der einzelnen Versuchsreihen koénnen dabei

Uber die Anbindung der MFCs/MFMs direkt
dokumentiert werden. Die automatische Do-
kumentation erlaubt auch eine einfache Qua-
litdtssicherung in der spéteren Produktion, alle
relevanten Messwerte werden digital an das
Leitsystem Ubermittelt und dokumentiert.
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Thomas Heinrich, Application & Portfolio Management
Gas, Birkert Fluid Control Systems
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Fiir den Einsatz in hygienischen sowie kontaminationssensiblen Bereichen

Zu Achema Pulse présentierte Eirich den Labor-
mischer Cleanline C5. Das Gerét eignet sich zum
Mischen, Desagglomerieren, Dispergieren, Granu-
lieren, Coaten, Kneten sowie Trocknen. Mit diesem
Allround-Gerat kénnen gleich mehrere Verfahrens-
schritte miteinander kombiniert und prézise durch-
gefuihrt werden Durch den weiten Drehzahlbereich
von Wirbler und Behélter sowie die Einsatzmdglich-
keit diverser Mischwerkzeuge, ist die Maschine fle-
xibel einsetzbar und die Aufbereitungszeiten wer-
den verkiirzt. Mit dem CleanLine C5 haben hat der
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Hersteller nun auch fiir hygienische und kontamina-
tionssensible Bereiche eine Maschine im Angebot,
die die hohen Anforderungen der Lebensmittel- und
Pharmabranche sowie der Chemie/Feinchemie er-
fullt. Dabei liegen die Vorteile des neuen 5-Liter Pro-
zessors flir Laboranwendungen klar auf der Hand:
Das Eirich-Mischprinzip sorgt in einer Maschine fiir
die verschiedensten Verfahren und mit hoher Inten-
sitat fiir optimale Mischresultate. Stark verkiirzte
Aufbereitungszeiten und niedriger Energieverbrauch
bringen auBerdem mehr Effizienz und CO,-Ersparnis.

Der Einsatz in hygienesensiblen Bereichen ist durch
die Verwendung von zugelassenen Materialien und
einem smarten Design garantiert. So ist auch eine
schnelle und griindliche Reinigung moglich.

Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co KG,
Hardheim

Tel.: +49 6283 510

girich@eirich.de - www.eirich.de
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Neue Simulationslosung zur Schittgutmechanikmodellierung
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er

beschleunigt die Produktentwicklung

Abb. 1: Sicherstellung der Produktqualitit von
pharmazeutischen Tabletten: Uberziehungs-
prozess mit Ansys CFD und Ansys Rocky.

Die beiden Softwarunternehmen Ansys und
Engineering Simulation and Scientific Software
(ESSS) bieten einen verbesserten Discrete Ele-
ment Modeling (DEM) Workflow fUr die schnelle
Analyse und Bewertung von Schittgutbewe-
gungen in zahlreichen industriellen Anwendun-
gen mit Schittgltern an. Der Workflow ist mit
den Ansys-Flaggschiff-Solvern interoperabel
und hilft Ingenieuren dabei, hochzuverlassige
Produkte zu entwerfen und die Zeit fUr die Ent-
wicklung und Markteinfihrung zu verkirzen.

DEM, gekoppelt mit Struktur- und
Fliissigkeitsanalysen
Von SuBigkeiten bis hin zu Staubsaugern sind
fast 70 % aller industriell hergestellten Produk-
te mit Schittgutstromen konfrontiert, bei denen
Partikel unterschiedlicher GréBe und komplexer
Form miteinander interagieren. Dies kann die
Effizienz oder strukturelle Integritét eines Pro-
dukts beeintréachtigen. Um diese schwierige
Herausforderung zu meistern, bendtigen Inge-
nieure DEM, gekoppelt mit Struktur- und Flis-
sigkeitsanalysen, um das FlieBverhalten dieser
granularen Partikel friihzeitig in der Designpha-
se zu bewerten.

Der neue Workflow Ansys Rocky ist eine
3D-DEM-L6sung fiir die optimale Schuttgut-
technik. Ansys Rocky nutzt mehrere GPUs

Ansys und ESSS haben einen neuen Workflow fUr die
Schuattgutmechanikmodellierung entwickelt mit dem
unter anderem Pepsi Co. die Schuttung in Kartof-
felchipstiten optimiert. Der verbesserte Discrete
Element Modeling (DEM) Workflow flir die schnelle
Analyse und Bewertung von Schittgutbewegungen
in zahlreichen industriellen Anwendungen beschleu-
nigt die Produktentwicklung um das bis zu 90-fache.

gleichzeitig, um Schuttgutstromungen 20 bis
90-mal schneller zu analysieren. Durch die
nahtlose Integration mit Ansys Fluent und
Ansys Mechanical simuliert der Workflow
schnell die Schittguteigenschaften und die
Reaktion auf Krafte wie Schwerkraft und Ad-
hésion in vollstandig gekoppelten Fluid- und
Struktursystemen.

Mehrkomponentig und multiphysikalisch
,Die meisten unserer Produkte sind schittgut-
basiert und von Natur aus mehrkomponentig
und multiphysikalisch®, sagte Lei Zhao, R&D
Director bei PepsiCo. ,Die R&D- und Ingenie-
urteams bei PepsiCo verlassen sich auf Ansys
Fluent zur DurchfUhrung von computergestitz-
ten fluiddynamischen Analysen und auf Ansys
Rocky zur Durchfihrung von partikeldynami-
schen Analysen, um die Produktqualitat si-
cherzustellen und die Herstellungsprozesse zu
optimieren. Das Ergebnis ist ein kurzerer Pro-
duktentwicklungszyklus mit weniger Abfall und
effizienteren Prozessen.*

Im Gegensatz zur herkdmmlichen expe-
rimentellen Ermittlung bei der Diskreten-Ele-
mente-Modellierung modelliert Rocky akku-
rat Partikelformen, einschlieBlich beliebiger
3D-Formen, 2D-Schalen und flexibler Fasern,
und hilft Ingenieuren, anspruchsvolle Probleme

S0 schnell

Abb. 2: Optimierung der Schiittgut-
mechanik bei Kartoffelchipstiiten
mit Ansys Rocky.

mit sehr komplexen geometrischen Konstrukti-
onsvarianten schnell zu 16sen.

,Die Moglichkeit, eine groBe Anzahl von Par-
tikeln mit realen Formen zu modellieren, die
von einer pharmazeutischen Tablette bis hin zu
Kartoffelchips reichen, macht den Einsatz von
Rocky in einer Vielzahl von Branchen mdglich,
von traditionellen Sektoren wie dem Schwer-
maschinenbau oder der Landwirtschaft, bis
hin zum Batteriedesign und der additiven Ferti-
gung*, sagte Clovis Maliska, Jr., CEO bei ESSS.
,Darlber hinaus bringt die Integration von
Rocky in den Ansys-Workflow die Leistungsfa-
higkeit der DEM-Analyse und -Simulation auch
in die Fertigung, den Betrieb und die Produkti-
on. Dadurch kénnen Unternehmen die Produkti-
on, den Transport und das Verpackungsmateri-
alhandling von Schittgutsystemen optimieren.”

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

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100918

Ansys Germany GmbH, Darmstadt

Tel.: +49 6151 2776659
info-germany@ansys.com - www.ansys.com
WWW.ESSS.CO - rocky.esss.co
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r Polymerhersteller setzt einen

Ite! __mtt einer vierstufigen und einen Filter
mit einer achtstufigen Kuchenwische ein.

Weniger Wasserbedart fur die

~est-FUssig- Irennung

Taktbandfilter trennt Feststoffpartikeln ab und
sichert ReiBfestigkeit des Kunststoffprodukts

Thomas Boerboom,
BHS-Sonthofen
Process Technology

Im Zuge von Produktionserweiterungen bend-
tigte der Kunststoffhersteller eine Losung zur
Fest-Flussig-Trennung in der chemischen Vor-
stufe zu einem bestimmten Polymer. Am An-
fang des Prozesses entsteht in chemischen Re-
aktionen ein Material, das von Nebenprodukten
gereinigt werden muss. Die Aufreinigung der
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FUr die Herstellung von Vorprodukten eines besonders reiBfesten Kunst-

stoffes kommen Taktbandfiltern zum Einsatz. Um den hohen industriellen

Qualitdtsanforderungen des Kunststoffproduzenten in den USA zu ent-

sprechen, konzipierte ein Anlagenbauer flr die Behandlung des Filterku-

chens eine Kaskadenwasche. Diese reduziert den Wasserbedarf, der fur

die erforderliche Verweilzeit bendtigt wird. Dem Auftrag gingen umfassen-

de Labor- und Pilotversuche im amerikanischen Testzentrum voraus.

Feststoffpartikel erhélt hier besonderes Ge-
wicht, da Verunreinigungen die ReiBfestigkeit
des Kunststoffes enorm beeintrachtigen. Bau-
technische Anforderungen am Standort des
Kunden stellten die Verfahrenstechnikexperten
von BHS-Sonthofen vor zusétzliche Herausfor-
derungen: Eine urspriinglich geplante Lésung

aus einem Taktbandfilter mit einer 12-stufigen
Gegenstromwasche lieB sich nicht realisieren.
Das Projektteam entschied sich im Rah-
men der verfahrenstechnischen Beratung
des Kunden fUr den Einsatz von zwei Takt-
bandfiltern (BF) — einer mit vier und einer mit
acht Waschstationen. Ein Taktbandfilter ist ein



horizontaler, kontinuierlich arbeitender Vaku-
umfilter, der eine gleichmaBige Suspensions-
aufgabe ermdglicht und sich durch verfahrens-
technische Vielseitigkeit auszeichnet. Auf dem
Band bildet sich ein Filterkuchen, der durch
verschiedene Prozessschritte wie Auswa-
schen, Trockensaugen oder Pressen vielféltig
weiterbehandelt werden kann. Im vorliegenden
Fall kam aufgrund der groBen Innenoberfla-
chen der Partikel fur die Aufreinigung nur eine
Verdinnungswasche in Frage. Die Verweilzeit
der Flussigkeit in den jeweiligen Waschzonen
ist bei einem kontinuierlich arbeitenden Fil-
ter jedoch relativ kurz. Bei der Ublichen Kon-
struktion des Filters wirde die Waschflissigkeit
daher schnell versickern.

Mehrstufige Kaskadenwésche optimiert
Frischwasserverbrauch
Unter Ruckgriff auf Erfahrungen bei anderen
Anwendungen, wie bspw. Cellulosederivaten,
baute das Unternehmen die Waschstationen
deshalb in Form einer Kaskade auf. Uber Sieb-
bdden wird die Waschflussigkeit gleichmaBig
Uber die gesamte Fléache des Filterkuchens ver-
teilt. Das Besondere: Die FlUssigkeit wird immer
wieder auf der Stelle aufgebracht, wo sie abge-
zogen wird. Ist bei einer Station ein bestimmter
Fullstand erreicht, lauft die Menge weiter durch
den Uberlauf in die nachste, darunter liegende
Station. Dadurch ist sichergestellt, dass jeder
Partikel acht- bzw. viermal gewaschen wird.
,Mit dieser Kombination aus Reflux- und Ge-
genstromwasche auf dem Taktbandfilter ge-
lingt es uns, die Verweilzeit der FlUssigkeit um
das Zwei- oder Dreifache zu erhdhen. Oder an-
ders gesagt: Fur die hier erforderliche Verweil-
zeit ist der Frischwasserverbrauch im Vergleich
zu Zentrifugen deutlich reduziert. Das Ergebnis
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Abb. 2: Die gelieferte Anlage besteht aus zwei Taktbandfiltern sowie Mess- und Regeltechnik.

ist ein besonders hoher Auswaschungsgrad
bei effizientem Waschmitteleinsatz”, erklart
Detlef Steidl, Managing Director, BHS-Sontho-
fen Process Technology.

Die Experten konzipierten und lieferten die
Anlage bestehend aus den zwei Taktbandfil-
tern inklusive Abscheider sowie Mess- und
Regeltechnik. Der Lieferung gingen umfas-
sende Labor -und Pilotversuche im Testzen-
trum in den USA voraus, wo das Unternehmen
seine Testkapazitaten fUr Filtration, Mischen
und Trocknen in den letzten zwei Jahren er-
weiterte. ,Im Labor haben wir unter anderem
das Verhéltnis von bendtigtem Frischwasser
zu Einsatzstoff ermittelt. Dies wurde dann am
Pilotfilter mit mehreren Waschstufen abgebil-
det. So konnten wir dem Kunden aufzeigen,
dass er mit dieser Filterldsung die hohen Qua-
litdtsanspriche voll erflllt — und dabei erheb-
lich an Kosten fur Betriebsmittel im Vergleich

zu anderen L6sungen spart”, so Steidl. Die An-
lage wurde Ende 2020 in Betrieb genommen.

Der Autor
Thomas Boerboom, Marketing Communications,
BHS-Sonthofen Process Technology

Bilder © BHS

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

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100919

BHS-Sonthofen Process Technology GmbH,
Sonthofen

Tel.: +49 8152 9392 41
t.boerboom@bhs-sonthofen.com
www.bhs-sonthofen.com

Neu: Clamp-On Gas-Durchflussmessung einfach gemacht

Komfortable und preiswerte Clamp-on-
Durchflussmessung fur Gase

deltawaveC

o Misst z.B. (Druck-)Luft, Erdgas, Stickstoff etc. auch
unter schwierigen Messbedingungen

e Per Knopfdruck die optimalen Einstellungen
erhalten

e Einsetzbar von DN25 bis DN 700 bei Strémungs-
geschwindigkeit von 0.01...35 m/s und
-40 bis +150°C

e Breitbandige Ultraschall-Wandler decken Kosten
sparend groBeres Rohrspektrum ab

 Reduziert den Installationsaufwand an der
Leitung

o Liefert zuverlassige, genaue Messdaten dank
der Signaloptierung

e Deutlich preiswerter als andere Gas Clamp-on-
Messsysteme

& /S
' T
systec
Mess- und Regeltechnik GmbH

LindberghstraBe 4
D - 82178 Puchheim

Tel.:089/809 06 -0
info@systec-controls.de
www.systec-controls.de
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THERMISCHE UND CHEMISCHE VERFAHREN | WERKSTOFFE UND GASE

Abb. 1: Ultraschalldiise im
Spriihtrocknungsprozess
©EZD
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=
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Felipe Wolff-Fabris,
SKZ — KFE

Martin Miihlbach,
SKZ — KFE

Aufgrund des Kontakts zwischen Harz und Be-
schleunigerpartikel kommt es auch wahrend
der Lagerung bei Raumtemperatur zu einer
langsamen, aber kontinuierlichen Reaktion und
damit zur Aushéartung. Die bisher einzige Mog-
lichkeit, solche Harzsysteme Uber einen langen
Zeitraum (>6 Monate) zu lagern, ist eine Tief-
kiihlung bei -18 °C. Solche Lager- und Liefer-
ketten sind aufwendig und teuer und fir KMU
daher oft nicht umsetzbar. Mittels klassischer
Spruhtrocknungsverfahren konnte eine Mog-
lichkeit gefunden werden, die reaktiven Be-
schleuniger so zu mikroverkapseln, dass die
Lagerstabilitdt solcher Harzsysteme um ein
Vielfaches erhoht werden konnte.

Die Spruhtrocknung hat eine lange Tradition
als mechanisch-thermische Trocknungstechnik
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Spriithtrocknung als energieeffiziente Schliisseltechnologie
fir langzeitlagerstabile Harzsysteme

Thermisch latente Epoxidharzsysteme bieten dem Anwender einen enor-
men Vorteil — sie werden bereits als Ein-Komponenten-Formulierung (1K)
hergestellt und kénnen direkt eingesetzt werden. Harz und der Harter
sind bereits im richtigen Verhaltnis vorgemischt, und durch den Einsatz
reaktiver Beschleuniger kann die Hartungskinetik optimiert werden. Theo-
retisch reagieren solche Formulierung erst ab einer bestimmten Verarbei-
tungstemperatur und sind ansonsten inaktiv — aber nur theoretisch! Das
Européische Zentrum fUr Dispersionstechnologien (EZD, eine Einrichtung
des Kunststoff-Zentrums SKZ) hat sich mit der Mikroverkapselung ther-
misch latenter Beschleuniger mittels Spruhtrocknung beschéftigt.

zur Herstellung von Pulvern aus flissigen Aus-
gangsmedien. Durch gezielte Prozesssteue-
rung lassen sich feste und flissige Wirkstof-
fe verkapseln. Ziel ist es dabei, den Wirkstoff
durch eine physikalische Barriere von der Um-
gebung zu trennen. Bei der spateren Anwen-
dung wird der Wirkstoff gezielt freigesetzt. Die
Auswahl des Verkapselungsmaterials und die
Art der Verkapselung beeinflussen dabei den
Freisetzungsmechanismus.

Zur Formulierung thermisch latenter Epoxid-
harzsysteme werden unter anderem Urea-Be-
schleuniger eingesetzt. Je nach Typ und
Menge des eingesetzten Ureas kann die Har-
tungstemperatur auf unter 100 °C und die Ge-
schwindigkeit der Aushéartung auf wenige Mi-
nuten reduziert werden. Damit verbunden ist

allerdings eine dramatische Verringerung der
Lagerstabilitdt — von mehreren Monaten auf
teilweise wenige Tage.

Reduktion der Kontaktflache

Ziel der Verkapselung ist die Reduzierung der
Kontaktflache zwischen Harz und Urea-Partikel
sowie der Freigabe des Beschleunigers beim
Erreichen der Aushartetemperatur. Als geeig-
netes Verkapselungsmaterial konnte Gummi
arabicum (GA) identifiziert werden. GA ist ein
natUrlicher Gummi des afrikanischen Akazien-
baums und wird bereits seit langem als Uber-
zugsmittel und Verkapselungsmaterial in der
Lebensmittel- und Pharmaindustrie eingesetzt.
Aufgrund seiner guten Léslichkeit in Wasser ist
es fUr wassrige Spruhldsungen ideal geeignet.
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Abb. 2: Schematische Darstellung Spriihtrocknungsprozess zur Mikroverkapselung

Als Beschleuniger wurde ein bifunktionelles, mi-
kronisiertes Produkt auf Basis eines substituier-
ten Ureas eingesetzt. Dieser ist ebenfalls gut in
Wasser l6slich.

Als eine der einfachsten Verkapselungs-
techniken wurde die Matrixverkapselung an-
gewendet. Hierbei werden aus den beiden
gelésten  Ausgangsmaterialien,  Urea-Be-
schleuniger und GA, mittels Sprihtrocknung
Kompositpartikel hergestellt. Beide Kompo-
nenten liegen homogen in Lésung vor, wel-
che beim Sprihtrocknen mit einer DUse in ein
feines Spray zerstaubt wird. Dabei verdampft
das Wasser unter erhdhten Temperaturen und
die geldésten Komponenten rekristallisieren
und bilden ein festes Partikel. Die Moleklle
des Beschleunigers liegen dabei homogen in
der GA-Matrix vor.

Einfluss der Spriihtrocknung auf

die Lagerstabilitat

Die Untersuchungen beschéftigten sich einer-
seits mit dem Einfluss der Prozessparameter
der Sprihtrocknung sowie der Formulierung
der Sprihlésung auf die Partikelbildung und
dem daraus resultierenden Einfluss auf die La-
gerstabilitat. Es hat sich gezeigt, dass die Art
der DUse und damit verbunden die Art der Zer-
stdubung, einen wesentlichen Einfluss auf die
Partikelform sowie die GroBe und Verteilung der
Partikel hat. Wahrend Zwei- und Drei-Stoffdlise
mit Druckluft als Zerstdubergas arbeiten, wird
bei der Ultraschalldise die Flissigkeit durch
Kavitation an der Stirnfliche der Sonotrode
zerstaubt. Die Partikel der UltraschalldUse sind
im Vergleich sehr gro3 und weisen eine sehr
enge Verteilung auf. Diese Art der Zerstaubung

—a— Zweistoffdise
—a—Ultraschalldlse

Dreistoffdiise

qa(x) in %/um

Abb. 3: PartikelgriBenverteilun-
gen und REM-Bilder der spriihge-
trockneten Pulver mit

PartikelgriiBe in pm

a) Dreistoffdiise, b) Zweistoffdiise
und c) Ultraschalldiise (gleiche
Formulierung)

1000

ist weniger intensiv, wodurch ebenfalls keinerlei
Feinanteil <1 pm erzeugt wird.

Die Lagerstabilitdt wurde anhand von Harz-
formulierungen mit den hergestellten Partikeln
untersucht. Dazu wurden Formulierung mit
einem Epoxidharzblend aus zwei DGEBA-Har-
zen (Diglycidylether Bisphenol A), Dicyandiamid
als thermisch latenten Harter und dem unver-
kapselten und verkapselten Urea-Beschleu-
nigern entwickelt. Anhand der rheologischen
Veranderungen wahrend der Lagerung (Erho-
hung der Viskositdt durch beginnende Aus-
hartung) konnte der Einfluss der Mikroverkap-
selung auf die Lagerstabilitdt charakterisiert
werden.

Léngere Lagerstabilitat

Die Ergebnisse zeigen eine enorme Steigerung
der Haltbarkeit der Harzsysteme mit den ver-
kapselten Beschleunigern. Mit der Ultraschall-
duse konnte im Vergleich zum Referenzwert
nach 35 Tagen eine Verlangerung der Lagersta-
bilitdt um viereinhalb Monate erreicht werden.
Hierbei zeigt sich der Einfluss der PartikelgroBe
und der engen PartikelgréBenverteilung. Da es
sich um eine Matrixverkapselung handelt, lie-
gen trotz der Mikroverkapselung weiterhin Mo-
lektle des Beschleunigers teilweise frei an der
Oberflache der Partikel vor. Allerdings ist die-
ser Anteil aufgrund der Verkapselung so stark
verringert, dass es innerhalb der ersten sechs
Monate zu nahezu keiner Aushéartung kommt.
Je groBer daher die Partikel und je enger diese
verteilt sind, desto geringer ist die volumenspe-
zifische Oberflache und desto geringer ist damit
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Abb. 4: Vergleich des Alterungs-
verhaltens der hergestellten
Formulierungen anhand der
komplexen Viskositét

die Kontaktflache zum Harz. Hierbei spielt auch
das Mengenverhaltnis zwischen GA-Matrix und
Urea-Beschleuniger eine entscheidende Rolle.
Die gezeigten Beispiele wurden mit einem Ver-
haltnis von 2:1 (GA : Urea) hergestellt. Es konn-
te nachgewiesen werden, dass die Lagerstabi-
litdt mit zunehmendem GA-Anteil steigt.

Harzkinetik nahezu unverandert

Ein wichtiges Kriterium fUr eine Mikroverkap-
selung ist die gezielte Freisetzung des verkap-
selten Materials. Anhand von Analysen des

Vernetzungsverhaltens mittels Rheometer und
dynamischer Differenzkalorimetrie konnte dies
nachgewiesen werden. Lediglich eine geringe
Erhéhung der Hartungstemperatur aufgrund
der leicht verzdgerten Freisetzung wurde fest-
gestellt. Die Geschwindigkeit der Aushartung
blieb unverandert. Trotz stark verlangerter La-
gerstabilitat wurde die Harzkinetik kaum veran-
dert, sodass das typische Hartungsverhalten
des Uron-Beschleunigers bestehen bleibt.
Nicht nur zur Herstellung von Milchpulver,
I6slichem Kaffee oder Waschmitteln ist die

Spruhtrocknung geeignet, sondern auch zur
physikalischen Modifizierung von Beschleu-
nigerpartikeln fir Epoxidharze. Es konnte ein
einfaches und groBtechnisch umsetzbares Ver-
fahren entwickelt werden, um diesen reaktiven
Beschleuniger zu verkapseln und dadurch die
Haltbarkeit solcher 1K-Formulierungen signifi-
kant zu erhéhen. Somit ist zukinftig keine Tief-
kiihlung mehr bei -18 °C notwendig.

Die Autoren

Martin Miihlbach,

Felipe Wolff-Fabris,

Europdisches Zentrum fiir Dispersions-
technologien, SKZ — KFE gGmbH

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

M nhttps://dx.doi.org/10.1002/citp.202100920

Europadisches Zentrum fiir Dispersions-
technologien, SKZ — KFE gGmbH, Selb
Martin Miihlbach - Tel.: +49 9287 99880-15
m.muehlbach@skz.de

Felipe Wolff-Fabris - Tel.: +49 9287 99880-11
f.wolff-fabris@skz.de - www.ezd.eu

Kompakte Warmebildkamera

Problemstellen effektiv zu inspizieren, zu diagnos-
tizieren und zu dokumentieren, ist fiir Anlagen-
wartungspersonal und Geb&udeinspektoren von
entscheidender Bedeutung. Um solche Problem-
stellen schnell erkennen und beheben zu konnen,
bedarf es wirksamer Hilfsmittel wie der Wéarme-
bildtechnik. Dafiir hat Flir seine neueste Einstiegs-
kamera der Cx-Serie, die FLIR C3-X, vorgestellt. Es
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handelt sich dabei um eine kompakte Warmebild-
kamera, die mit zahlreichen Funktionen ausgestat-
tet ist, mit denen Anwender Fehler im Nahbereich
sicher finden konnen. Sie passt problemlos in eine
Hemd- oder Werkzeugtasche. Neben einer visuellen
Flinf-Megapixel-Kamera verfiigt das verbesserte
Modell (iber einen Warmebilddetektor mit 128x96
Aufldsung, der einen Temperaturbereich von bis zu

300°C auf einem leicht lesbaren 3,5-Zoll-Touch-
screen darstellt. Diese Funktionen sind wichtig, um
einen detaillierten Uberblick Giber die Lage zu erhal-
ten und problematische Bereiche wie heiBe Siche-
rungen oder Luftlecks zu beheben. Der Multi-Spec-
tral Dynamic Imaging (MSX) fligt den Wérmebildern
in Echtzeit sichtbare Details aus dem sichtbaren
Lichtspektrum hinzu und sorgt so fir mehr Klarheit,
damit Benutzer Probleme im Kontext des Problem-
bereichs leicht erkennen konnen. Die C3-X ist mit
ihrer Betriebsdauer von vier Stunden auch in rauen
Umgebungen stand und verfligt (iber ein IP54-Ge-
hduse, das guten Schutz gegen Staub und Wasser
bietet und fiir einen Fall aus 2 m Hohe ausgelegt
ist. Das eingebaute LED-Licht hilft beim Sehen in
dunklen Bereichen wie Kriechgdngen. Ausgestattet
mit Flir Ignit bietet das Gerdt eine Cloud-Konnektivi-
tat, die es ermdglicht, Daten direkt zu tbertragen, zu
speichern und zu sichern, so dass Bilder immer auf
allen Gerdten verfligbar sind.

Flir Systems GmbH, Frankfurt
Tel.: +49 69 9500 9021
www.flir.eu/about/general-inquiries
ww.flircom
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Hammenlose Hochtemperatur-
Pulversynthese-Anlage

Herstellung hochreiner oxidischer Hochleistungsmaterialien

Am Standort in Hermsdorf arbeitet das Fraunhofer-Institut fir Keramische
Technologien und Systeme (IKTS) an oxidischen Hochleistungskeramiken
fur die Medizintechnik oder flr Optikkomponenten. Vor Kurzem wurde dort
der weltweit erste Glatt Synthesereaktor fir den Temperaturbereich bis
1.300°C in Betrieb genommen. Das Verfahren zur Pulversynthese basiert
erstmals auf einem flammenlosen Konzept mit pulsierender Gasstromung.

Keramische Hochleistungswerkstoffe spielen
in nahezu allen Zukunftsbranchen eine ele-
mentare Rolle: Maschinenbau, Fahrzeugtech-
nik, Elektronik, Energie, Bio- und Medizintech-
nik sind nur einige dieser Industriezweige, in
denen das IKTS forscht. Fur die Erzeugung von
anwendungsspezifischen oxidischen Nanopul-
vern nutzen die Forscher jetzt die Pulversyn-
thesetechnologie des Anlagenbauers Glatt, um
Pulver im KilogrammmaBstab zu erzeugen (ge-
fordert durch die Thiringer Aufbaubank FKZ:
2017 FGI 0038 und mit EFRE kofinanziert).
Die Technologie vereint die Verfahren der
Sprihtrocknung und Sprihkalzination und er-
moglicht das zielgenaue Design neuer Pulver-
typen mit exakt eingestellten Eigenschaften in
einem pulsierenden Gasstrom. In dem Synthe-
sereaktor vom Typ Glatt ProAPP wurde eine
Reaktorheizung verbaut, die eine konstante

Gastemperatur von bis zu 1.300°C Uber die
gesamte Reaktorlange hinweg gewéahrleistet.
Dieses Pulversyntheseverfahren erméglicht es,
Phasenzustand, Morphologie, KorngréBe und
KorngréBenverteilung der Primarpartikel ge-
zielt zu definieren und in konstant hoher Quali-
tat herzustellen.

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

M https://dx.doi.org/10.1002/citp.202170921

Glatt Ingenieurtechnik GmbH, Weimar
Tel.: + 49 3643 47-1502
info@glatt.com - www.pulversynthese.de

Das Fraunhofer-Institut fiir Keramische
Technologien und Systeme IKTS nutzt
Technologie von Glatt, um hochreine oxidische
Hochleistungsmaterialien herzustellen. ¥

Neue Wasserstoff-Dichtungswerkstoffreihe fiir mehr Sicherheit

Wasserstoff bietet ein enormes Potenzial als klima-
freundlicher Energietrager flir Mobilitat, Energiewirt-
schaft und Industrie. Als versierter Dichtungsherstel-
ler hat C. Otto Gehrckens bereits in verschiedenen
anspruchsvollen Projekten anwendungsspezifische
Ldsungen fiir H,-Anwendungen entwickelt und er-
weitert sein Portfolio um Elastomerdichtungen flir
diese Zukunftstechnologie. Dafiir bringt COG die
neue Dichtungswerkstoffreihe H, Seal auf den Markt:
einen blauen FKM und einen blauen EPDM Com-
pound, die speziell fiir Anwendungen mit Wasser-
stoff konzipiert worden sind. Beide Werkstoffe sind
das Ergebnis intensiver Entwicklungsarbeit bei COG
und haben ihre optimale Eignung fir den Einsatz in
der Wasserstoff-Technologie bei externen Priifungen
der Wasserstoffpermeabilitidt (Gasdurchldssigkeit)
durch ein unabhangiges Labor belegt. Da das farb-
und geruchslose Gas H, extrem entziindlich ist und
die Erzeugung von molekularem Wasserstoff kom-
pliziert und teuer, muss eine Verfliichtigung aus Si-
cherheits- wie Kostengriinden unbedingt vermieden

werden. Im Fokus der aufwendigen Testreihe steht
deshalb die Vermessung der Wasserstoffpermea-
bilitdt durch ein Druckanstiegsverfahren in Anleh-
nung an DIN 53380. Der von den Herstellerexper-
ten entwickelte FKM-Werkstoff Vi 208 mit einer
Hérte von 80 Shore A (iberzeugt im Test mit einem
sehr guten Wasserstoff-Permeationskoeffizienten
von nur 281 Nem® mm m2 Tag™ bar" im Mittelwert

und weist damit eine H,-Dichtigkeit auf, die weit
Uber dem liegt, was bei FKM-Compounds im Nor-
malfall erwartet werden kann. Eine hohe chemische
Bestandigkeit und ein breiter Einsatztemperaturbe-
reich von -10 bis +200 °C runden das Werkstoffpro-
fil von Vi 208 ab. Auch die EPDM-Neuentwicklung
AP 208 hat beim H,- Permeationstest mit — fiir einen
EPDM - sehr (iberzeugenden Werten abgeschnitten
(Wasserstoff-Permeationskoeffizient: 1317 Ncm®
mm m Tag™ bar”) und bietet mit einem Druckver-
formungsrest von <15 % und einer maglichen Ein-
satztemperatur von bis zu -45 °C ein umfangreiches
Spektrum an Verwendungsmaglichkeiten in den ver-
schiedenen Bereichen.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG, Pinneberg
Tel.: +49 4101 5002 0
info@cog.de - www.cog.de
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Neue Pflichten fur Verpackungen

Novelle des Verpackungsgesetzes — Praxisempfehlungen fiir industrielle Verpackungen

Auf die Inverkehrbringer von in-
dustriellen  Verpackungen kom-
men einige neue Pflichten wie z.B.
erweiterte  Registrierungs-  und
Nachweispflichten zu. Hintergrund
ist die Novelle des Verpackungs-
gesetzes (VerpackG), das in sei-
ner neuen Fassung grundsatzlich
ab dem 03. Juli 2021 gultig ist.
Das Datum des Inkrafttretens der
Anforderungen liegt z.T. erst nach
dem 03. Juli 2021. Der Verband
der Chemischen Industrie hat
einen Leitfaden fur industrielle Ver-
packungen verfasst und eine un-
verbindliche Praxisempfehlung zur
Novelle des Verpackungsgesetzes
ausgesprochen.

Die chemische Industrie nutzt industrielle Ver-
packungen wie IBC (Intermediate Bulk Con-
tainer), Stahl- und Kunststofffasser, Big Bags
und Paletten zum Transport von Rohstoffen
und Zwischenprodukten. Gerade in Zeiten der
Trendwende zu nachhaltigen Unternehmens-
I6dsungen kénnen diese Verpackungslosun-
gen mit ihren Vorziigen punkten: Das Optimie-
ren des Verpackungsdesigns fur den Transport
und die groBen FUllvolumina minimieren den
Einsatz von Verpackungsmaterialien. Zudem
ermoglicht eine Standardisierung das Wieder-
verwenden der Verpackung und tragt somit zur
Abfallvermeidung bei. Die Riicknahme von Ver-
packungen nach ihrer Entleerung ist im Verpa-
ckungsgesetz geregelt.

Neue Pflichten fiir Inverkehrbringer

Das kdirzlich novellierte Gesetz bringt einige
neue Pflichten u.a. fur Inverkehrbringer von
industriellen Verpackungen mit sich. Im Fol-
genden werden die neuen rechtlichen Vor-
gaben fUr nicht-systembeteiligungspflichtige
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Verpackungen (s. Glossar-Kasten) skizziert
und, sofern mdglich, eine unverbindliche Pra-
xisempfehlung ausgesprochen. Ausflhrliche
Erlauterungen kdnnen den VCI Praxisempfeh-
lungen Novelle Verpackungsgesetz entnom-
men werden.

Registrierungspflicht

Es besteht ab 01.07.2022 die Pflicht fur Her-
steller (s. Glossar-Kasten) von jeglichen mit
Ware beflliten Verpackungen sich bei der
ZSVR (Zentrale Stelle Verpackungsregister) vor
dem Inverkehrbringen registrieren zu lassen
(§ 9 Abs. 1 VerpackG). Somit werden kunftig
samtliche  nicht-systembeteiligungspflichtige
Verpackungen, die mit Ware beflllt in Verkehr
gebracht werden, registrierungspflichtig, d.h.
auch Transport-, ,Industrie-“, und Mehrweg-
verpackungen.

Die erstmalige Registrierung sowie Ande-
rungsmitteilungen erfolgen Uber das elektroni-
sche Datenverarbeitungssystem auf der Inter-
netseite der ZSVR.

Dr. Kristin Reuter,
Verband der
Chemischen Industrie

Hierbei sind u.a. die Markennamen anzu-
geben, unter denen die Verpackungen in Ver-
kehr gebracht werden. Es reicht aus, nur den
generischen Markennamen (it. ZSVR ,Ober-
marke®) und nicht s&mtliche Produktnamen
anzugeben. Weiterhin missen Angaben zu
den Verpackungen, die in Verkehr gebracht
werden, aufgeschlisselt nach systembetei-
ligungspflichtigen Verpackungen und den



jeweiligen nicht-systembeteiligungspflichtigen
Verpackungen nach Nummer 1 bis 5 (s. Kas-
ten) erfolgen. Vermutlich werden diese Verpa-
ckungsarten in einem MenU zum Auswahlen
(»Anklicken®) aufgelistet. Wichtig: Es durften
keine Angaben Uber Materialart und Masse
der in Verkehr gebrachten Verpackungen ab-
gefragt werden.

Mehrwegverpackungen
Mehrwegverpackungen werden ab 03.07.2021
erstmalig ausdrUcklich in § 15 VerpackG Abs. 1
Satz 1 aufgenommen. Damit unterliegen Her-
steller und in der Lieferkette nachfolgende Ver-
treiber von Mehrwegverpackungen denin § 15
VerpackG genannten Pflichten. Unter den Be-
griff ,Mehrwegverpackung“ nach § 3 Abs. 3
VerpackG werden auch rekonditionierbare Ver-
packungen wie Paletten, Stahlfasser, Kunst-
stofffasser und Kombi-IBC gefasst.

Nachweis- und Dokumentationspflichten
Die Nachweis- und Dokumentationspflichten
Uber die Rucknahme- und Verwertungsanfor-
derungen werden kunftig auf alle Verpackun-
gen nach § 15 Abs. 1 Satz 1 ausgeweitet, d.h.
auch auf Transport-, ,Industrie-“, und Mehr-
wegverpackungen. Diese Anforderung gilt ab
01.01.2022.

Hierzu mussen Hersteller und in der Liefer-
kette nachfolgende Vertreiber die im vorange-
gangenen Kalenderjahr in Verkehr gebrachten,
zurlckgenommenen und verwerteten Verpa-
ckungen jahrlich bis zum 15. Mai dokumentie-
ren. Dabei hat eine Aufschlisselung nach Ma-
terialart und Masse zu erfolgen. Zur Bewertung
der Richtigkeit und Vollstandigkeit der Doku-
mentation sind geeignete Mechanismen zur
Selbstkontrolle einzurichten. Die Dokumenta-
tion ist allerdings ausschlieBlich auf Verlangen
der zustdndigen Landesbehdrde vorzulegen
(§ 15 Abs. 3 VerpackG).

Die Dokumentation der in Verkehr ge-
brachten Verpackungen sollte fir den In-
verkehrbringer auf Grundlage seiner eige-
nen, ihm zugénglichen Daten mdglich sein.
Die Dokumentation der zurtckgenomme-
nen und verwerteten ,Einwegverpackungen®
kann bei einer entsprechenden Beauftragung
durch den Hersteller/Vertreiber Uber die je-
weiligen industriellen Rucknahmeldsungen
(GVO, KBS, RIGK, REPASACK) erfolgen. Da-
gegen gestaltet sich die Dokumentation der
zuriickgenommenen und verwerteten Verpa-
ckungen im Falle von Mehrwegverpackun-
gen/rekonditionierbaren Verpackungen je-
doch als schwierig oder gar nicht umsetzbar.
Hintergrund ist, dass rekonditionierbare Ver-
packungen in Offenen Kreislaufen zirkulieren
(DIN EN 13429) und somit i.d.R. nicht beim
urspringlichen Inverkehrbringer zurickgege-
ben werden. Die Pflicht zur Dokumentation
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Nicht-systembeteiligungspflichtige Verpackungen

Die Pflichten fiir nicht-systembeteiligungspflichtigen Verpackungen werden in § 15 VerpackG
geregelt. Unter diesen Begriff fallen folgende Verpackungen (§ 15 VerpackG Abs. 1 Satz 1):

1. Transportverpackungen,

2. Verkaufs- und Umverpackungen, die nach Gebrauch typischerweise nicht bei privaten End-
verbrauchern als Abfall anfallen, das heiBt z.B. industrielle Verpackungen,

3. Verkaufs- und Umverpackungen mit Systemunvertrdglichkeit nach § 7 Abs. 5 VerpackG
(z.B. aufgrund von Umwelt- oder Gesundheitsgefdhrdung),

4. Verkaufsverpackungen schadstoffhaltiger Fullglter und

5. Mehrwegverpackungen (neu aufgenommen in § 15 VerpackG ab 03.07.2021), z.B. rekondi-

tionierbare Verpackungen.

Hersteller

Nach § 3 Abs. 14 VerpackG ist ein ,,Hersteller” derjenige Vertreiber, der die Verpackung erst-
mals gewerbsméBig in Deutschland in Verkehr bringt. Als Hersteller gilt aber auch derjenige,
der Verpackungen gewerbsméBig nach Deutschland einfiihrt (Importeur).

ist jedoch so weit wie moglich zu fuhren.
Dabei kann die Menge an zurlickgenomme-
nen und wieder in den Kreislauf zurlickge-
gebenen bzw. einer Verwertung zugeflhrten
Verpackungen auch Null betragen, wenn of-
fene Kreislaufe genutzt werden und keine ei-
gene Ricknahme durch den Inverkehrbringer
erfolgt.

Aufgrund der dargestellten Problematik
empfehlt der VCI, die Dokumentation aufge-
teilt nach Einweg- und Mehrwegverpackun-
gen zu fuhren. Dadurch lasst sich eine mdgli-
che ,Verfalschung” der ,Ricknahmemengen*
vermeiden.

Weitere Anderungen

Hersteller und in der Lieferkette nachfolgende
Vertreiber von nicht-systembeteiligungspflichti-
gen Verpackungen werden verpflichtet, finan-
zZielle und organisatorische Mittel vorzuhalten,
um den Pflichten dieser Vorschrift nachzukom-
men (ab 03.07.2021).

Letztvertreiber von allen in § 15 Abs. 1
Satz 1 VerpackG aufgeflhrten Verpackun-
gen mussen nun den Endverbraucher Uber
Ruckgabemoglichkeiten und deren  Sinn
und Zweck informieren (ab 03.07.2021).
Der VCI-Leitfaden fUr die industrielle Verpa-
ckungsricknahme informiert Uber die Mog-
lichkeiten zur Wiederverwendung und Ruck-
nahme von industriellen Verpackungen und
kann durch den Letztvertreiber dem Endver-
braucher in geeigneter Weise zur Verflgung
gestellt werden.

Die Definition der schadstoffhaltigen Full-
guter erfolgt nun unter Hinweis auf die ak-
tuelle  Chemikalienverbotsverordnung vom
20. Januar 2017 (zuletzt geandert durch Arti-
kel 300 der Verordnung vom 19. Juni 2020).
Die Anpassung bringt Rechtssicherheit bei der
korrekten Einordnung schadstoffhaltiger FuUll-
guter ab 01.01.2022.

Disclaimer

Soweit der Artikel juristische Erlauterungen und Em-
pfehlungen enthalt, so stellen diese eine unverbindli-
che Information ohne jede Gewahr fur Vollstandigkeit
und Richtigkeit dar.

Die Verweise in diesem Artikel beziehen sich auf die ab
dem 03.07.2021 grundsétzlich geltende Fassung der
Novelle des Verpackungsgesetzes vom 09.06.2021,
die am 14.06.2021 im Bundesgesetzblatt verdffentlicht
worden ist.

Die zitierten Leitfaden sind abrufbar unter: https://
www.vci.de/themen/logistik-verkehr/verpackung

Dr. Kristin Reuter, Abteilung Wissenschaft, Technik und
Umwelt, Bereich Umweltschutz, Anlagensicherheit, Ver-
kehr, Verband der Chemischen Industrie

Diesen Beitrag kénnen Sie auch in der Wiley
Online Library als pdf lesen und abspeichern:
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Verband der Chemischen Industrie e.V. — VCI,
Frankfurt

Dr. Kristin Reuter

Tel.: +49 69 2556 1374

k.reuter@vci.de
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CITous 9 - 2021 | 39



SONDERTEIL VERPACKUNG | LOGISTIK

achhaltige unc
ndustrielle Folie

Folien mit Rezyklatanteil zuverlassig und sicher anwenden.

Abb. 1; Auch diinnere Folien oder Folien mit
~ Rezyklatanteil lassen sich mit der Beumer
stretch hood A zuverldssig verarbeiten.

gesetzestreue
nverpackung

Viele Betreiber von Verpackungsanlagen, die mit Stretchfolien Waren fir den Umschlag auf Paletten fixieren und
versandfertig verpacken, sind verunsichert: Seit Anfang 2019 ist das neue Verpackungsgesetz in Kraft. Sein Ziel
ist es, Abfélle zu vermeiden und das Recycling zu starken. Damit beinhalten viele Folien kunftig mehr Rezyklat.
Das kann deren Eigenschaften und somit auch die Handhabung erheblich verédndern. Die Hochleistungsverpa-
ckungsanlage Beumer stretch hood A verarbeitet auch diese Folien mit Rezyklatanteil und veranderten Material-
eigenschaften in gewohnter Weise zuverlassig und sicher.

Ob Waschmaschinen, Farbeimer, Fasser oder
Sektkartons auf Paletten — die Anlage von Beu-
mer Uberzieht die unterschiedlichen Produkte
stets effizient mit einer hochdehnbaren Stretch-
haube. ,Sie ist Herzstlck der Verpackungslini-
en“, sagt Jorg Spiekermann, Vertriebsleiter
Palettier- und Verpackungsanlagen fur den Be-
reich Consumer Goods bei der Beumer Group.
Die Stretchhaube kann auch dann von Nut-
zen sein, wenn der Behalterinhalt nicht mit der
Oberflache der Behélter in Berlihrung kommen
soll. Das kann bei Schmier- und Klebstoffen,
Frostschutzmitteln, Harzen, Bremsenreinigern,
aber auch bei Schittgitern wie Granulaten der
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Fall sein. Dann kann die Innenseite eines Fasses
oder eines anderen Behalters mit einer Folien-
haube ausgekleidet werden. ,Die Ware ist beim
Umschlag und bei einer AuBenlagerung sicher
vor Umwelteinflissen wie Sonne, Schmutz
und Nasse geschitzt®, erlautert Spiekermann.
,Zudem sorgt die Verpackung dafir, dass auf
der Ladeflache der Lkw die Produkte fest auf
der Palette bleiben — ohne zu verrutschen.”
Die Verpackungsanlage Beumer stretch
hood A kann in der Stunde bis zu 110 Pa-
lettenstapel mit einer Stretchhaube aus her-
kémmlichen Folien mit Starken von 40 bis
150 pm zuverlassig verpacken. Doch wie sieht

das mit Folien aus, die dunner, steifer, wei-
cher oder weniger dehnbar sind? Diese Fragen
stellen sich immer mehr Betreiber von Verpa-
ckungsanlagen. Denn seit Jahresanfang 2019
ist das neue Verpackungsgesetz in Kraft, und
das verandert einiges.

Deutschland wird mehr recyceln

Wenn es um das Recycling geht, sind die viel-
faltigen Eigenschaften von Kunststoff ein Pro-
blem. So werden in Deutschland mehr als 90 %
aller Kunststoffabfélle wieder eingesammelt —
aber nur 43 % davon auch recycelt und an-
schlieBend noch einmal eingesetzt. Weit mehr



BEUMER streich hood* A

Abb. 2: Uber Rollenbahnen konnen die palettierten
Waren der Verpackungsanlage zugefiihrt werden.

als die Halfte, insgesamt 55 %, landen dage-
gen in Mullverbrennungsanlagen und dienen
der Gewinnung von Strom und Warme oder
sie werden zu Ersatzbrennstoffen aufbereitet.
Damit sich dies andert, muss bei Herstellern
von Konsumgutern, Baustoffen oder Mobeln,
aber auch bei Folienherstellern ein Umdenken
erfolgen. Derzeit wird noch der groBte Teil des
Kunststoffs als Primarmaterial aus Rohdl gewon-
nen. In Zukunft, so wollen es die Politik und die
Recyclingunternehmen in der EU, sollte der An-
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Abb. 3: Die Paletten werden in einer schnellen Taktung verpackt. Dabei iiberzieht die Maschine die Produkte

. 1.‘-

mit einer hochdehnbaren Stretchhaube. Der PalettenfuB bleibt frei, damit die Kufen des Gabelstaplers die

Folie nicht beschédigt.

Recycling ist wirtschaftlich

Fur die Hersteller von Folien, die den Anla-
genbauer beliefern, ist es eine wirtschaftliche
Losung, die eigenen Produktionsabfélle wie-
derzuverwerten. Das Altmaterial lasst sich zu
Regranulat verarbeiten und in den Produkti-
onskreislauf zurtckfihren. Durch den Einsatz
von eigenen Regranulaten kann der Hersteller
Ressourcen schonen, Emissionen reduzieren,
Abfall durch Wiederverwendung minimieren
und Umweltbelastungen vermeiden. Im Ideal-

J)

Die Folie liegt sehr eng, wie eine ,zweite Haut", am
gesamten Stapel an und sorgt dadurch fiir die bendtigte
Stabilitat auch mit den neuen von uns getesteten Folien.

Jorg Spiekermann, Vertriebsleiter Palettier- und Verpackungsanlagen, Beumer Group

teil von wiederverwertetem Kunststoff spurbar
steigen. ,Unser Ziel sind weniger Plastikverpa-
ckungen und mehr Recycling. Dafur brauchen
wir alle Beteiligten — Hersteller, Handel und Ver-
braucher*, sagt Bundesumweltministerin Sven-
ja Schulze. ,Mit dem neuen Gesetz werden wir
in Deutschland kinftig deutlich mehr recyceln
als bisher.” So steigt z.B. die Recyclingquote fur
Kunststoffverpackungen von bisher 36 zunéchst
auf 58,5 und bis zum Jahr 2022 auf 63 %. Damit
mussen Betreiber von Recyclinganlagen nach-
weisen konnen, dass sie einen entsprechen-
den Anteil der Verpackungen, die sie annehmen,
wiederverwerten. Das neue Verpackungsgesetz
soll also maBgeblich dabei unterstitzen, Abfal-
le zu vermeiden und das Recycling zu stérken.

11

fall kann sich deren Qualitét sogar mit der von
Neuware messen. ,In diesem Fall &ndert sich
fur unsere Verpackungsanlage nichts®, betont
Spiekermann.

Jedoch kdnnen sich auch die Eigenschaften
der Folien durch den Rezyklatanteil erheblich
andern. Der Beumer Vertriebsleiter nennt als
Beispiel einen Folienhersteller, der auf hdhere
Qualitat setzt und gleichzeitig auf weniger Ma-
terial. ,Die Stretchfolien sind damit dinner und
dennoch leistungsfahiger als herkdmmliche
Folien®, beschreibt er. Dadurch sind die ver-
packten Produkte optimal gesichert, gleichzei-
tig wird weniger Material verbraucht. Das sorgt
flr einen héheren Produktionsdurchsatz und
weniger Folienrollenwechsel an der Maschine.

Spiekermann: ,Wir haben die Folie mit unse-
rer Verpackungsanlage Beumer stretch hood A
ausgiebig getestet. Sie verarbeitet auch diese
dunnen Folien sicher und zuverlassig.*

Die Experten des Anlagenbauers haben
dazu gemeinsam mit den Folienproduzenten
in ihrem hauseigenen Forschungs- und Ent-
wicklungszentrum in Beckum Tests und Ana-
lysen mit den unterschiedlichen Folien durch-
gefuhrt. ,Wir haben auch bei den Folien mit
hohem Rezyklatanteil festgestellt, dass sie sich
bei der Verarbeitung ahnlich wie herkdmmliche
Kunststoffe verhalten®, sagt Spiekermann. So
kénnen Anwender mit der Hochleistungsver-
packungsanlage auch weiterhin Waschmittel,
Farbeimer, Fasser oder Sektkartons auf Pa-
letten mit einer hochdehnbaren Stretchhaube
Uberziehen.

Die Autorin
Regina Schnathmann, Director Marketing, Beumer

Alle Bilder © Beumer
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Nachhaltigkeit in der Logistik

UN-zugelassene IBCs und Kunststofffasser mit hochqualitativem Rezyklat

Als Pionier der Kreislaufwirtschaft im Bereich Industrieverpackungen setzt
Schutz seit Jahrzehnten MaBstébe hinsichtlich der Schonung naturlicher
Ressourcen durch Einsparung, Wiederverwendung und Recycling von
Materialien sowie Komponenten. So bieten die Kunststofffasser des Un-
ternehmens hdchste Qualitét, Sicherheit und Performance — bei gleich-
zeitig niedrigem Einsatzgewicht. Die selbstentwickelten global produzier-
ten IBCs verdanken ihre weltweit fUhrende Position der hocheffizienten
und umweltfreundlichen Kombination aus Mehrweg- und Einwegsystem.
In den neuen Schiitz Green Layer Ausfiihrungen wird die Okobilanz bei-
der Verpackungsarten noch einmal entscheidend verbessert.

Im sogenannten Mehrschicht-Extrusionsverfah-
ren werden die IBC-Innenbehalter und Fasskor-
per mit einem Anteil von 40 % an hochqualita-
tivem Kunststoffrezyklat produziert. Dieses wird

E Ed

von Schitz selbst durch das weltweite Riickhol-
und Rekonditionierungsprogramm gewonnen.
Ein weiteres Novum: Auch die IBCs der Green
Layer Serie verfligen Uber eine UN-Zulassung.

Abb. 1: Im Sinne der Kreislaufwirtschaft auch als Green Layer Ausfiihrungen erhiltlich: Das F1-Spundfass

und das S-DS1-Deckelfass.

42 | CITous 9 - 2021

Okologische Verpackung als Gesamtkonzept
Mehrfachverwendung und Recycling, ganz im
Sinne der Kreislaufwirtschaft, war stets das
Kernkonzept der Schiutz IBCs. Der gesamte
Lebenszyklus der Verpackungen ist auf ma-
ximale Umweltfreundlichkeit ausgerichtet. Bei
der Rekonditionierung im Rahmen des Schiitz
Ticket Service werden die Innenbehélter zu-
rlickgeholter IBCs aus dem Stahlkafig entnom-
men und einem aufwendigen Recyclingpro-
zess unterzogen. Dabei werden sie zerkleinert,
gereinigt und schlieBlich regranuliert. Spezielle
Entgasungsextruder sorgen dabei fUr eine ge-
ruchsarme, homogene Qualitdt. Das gewon-
nene HDPE-Rezyklat nutzt das Unternehmen
im geschlossenen Kreislauf: Es flieBt zu 100 %
in die interne Herstellung von Verpackungs-
komponenten aus Kunststoff zurlick — darun-
ter Eckschoner und Kunststoffpaletten. Daher
verfigen IBCs von Schitz schon immer Uber
einen auBergewdhnlich hohen Anteil an Rezy-
klat. Je nach Art der Palette betragt dieser zwi-
schen 36 und 55 % am Kunststoff des gesam-
ten IBCs.

Zusitzliche CO,-Einsparung

Mit den neuen Green Layer IBCs hat Schitz
diese Quote nochmals gesteigert und hebt
Ressourcenschonung auf ein neues Niveau.
Denn: Speziell bei diesen Containern wird auch
fur die Produktion des Innenbehélters hoch-
qualitatives Recycling-Material verwendet. Al-
lein die Innenblase verflgt beim innovativen
Green Layer Modell Uber einen Rezyklat-An-
teil von 40 %. Das entspricht einer zusatzlichen
CO,-Einsparung von mindestens 8 kg pro IBC.
Das recycelte HDPE wird dabei ausschlieBlich
in die mittlere Schicht des Behalters extrudiert.
Die innere und &uBere Schicht bestehen auch
bei diesen Verpackungen weiterhin aus neuem
HDPE-Material. Somit gewahrleistet Schitz,
dass sowohl das Fullprodukt als auch die Um-
gebung nur mit Neumaterial in direkten Kontakt
kommen — ein wesentlicher Beitrag zum Quali-
tatsschutz des Fullguts. Ausgestattet mit einer
Vollkunststoffpallette betragt dann der gesamte
Rezyklat-Anteil am Kunststoff dieses speziellen
IBC-Modells sogar 73 %.

UN-Zulassung

Mit den 6kologischen Verpackungen und
ihrem geringem CO,-FuBabdruck unterstitzt
Schiitz seine Kunden beim Erreichen ihrer
Nachhaltigkeitsziele. Zusatzlicher Pluspunkt:



Die neuen IBCs von Schitz verfligen Uber eine
UN-Zulassung und eignen sich daher auch far
zahlreiche Anwendungen im Gefahrgut-Be-
reich. AuBerdem Uberzeugen die neuen Con-
tainer durch ihr einheitliches Erscheinungsbild.
Die AuBenschicht ist komplett in Schwarz ge-
halten und vermeidet damit Farbvarianzen,
die oftmals bei der Verwendung von Rezyklat
in IBC-Innenbehaltern auftreten. Sichtstreifen
ermoglichen es dem Anwender, jederzeit den
aktuellen Fullstand im Green Layer IBC zu er-
kennen.

Auch im Fass-Bereich nutzt Schitz die
Mehrschicht-Extrusion in der Fertigung und
kombiniert hochste Sicherheit mit maxima-
ler Recycling-Quote am Kunststoff-Anteil. Das
F1-Spundfass in 2201 und die S-DS1-Deckel-
fasser in den GroBen 301 bis 2201 werden im
Dreischicht-Extrusionsblasverfahren ebenfalls
mit recyceltem HDPE in der mittleren Schicht
als Green Layer Modelle produziert. Der Rezy-
klat-Anteil macht hier 40% des gesamten
Fasskorpers aus und die gesamte Produktserie
verfugt Uber Gefahrgutzulassungen.

Pilotprojekte in Europa

Mit dem European Green Deal und dem Akti-
onsplan fur Kreislaufwirtschaft hat die Européi-
sche Union die Ziele und Rahmenbedingungen
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Abb. 2: Fiir eine zusétzlich optimierte Okobilanz: Die
mittlere Schicht des IBC-Innenbehélters der Green
Layer Serie von Schiitz verfiigt iiber einen Rezyklat-
Anteil von 40 %.

fr ein ressourcenschonendes Wirtschafts-
wachstum definiert. Die fur Verpackungen zu-
kinftig geltenden gesetzlichen Bestimmun-
gen fur den Einsatz von Rezyklat werden
schon jetzt durch die neuen Green Layer Pro-
dukte erflllt. Um die stabile Versorgung mit
IBCs und Fassern mit wiedergewonnenem

© Schiitz

Kunststoffmaterial sicherstellen zu kdénnen,
betont Schitz die Bedeutung des aktiven Mit-
wirkens von Kunden und Abgebern. Nur wenn
die ausreichende Versorgung mit Rezyklat
aus dem Schutz Ticket Service, dem globa-
len Schitz System fir die Rekonditionierung
und Recycling von Industrieverpackungen,
gegeben ist, kann eine entsprechende Liefer-
sicherheit gewahrleistet werden. Die Markt-
einflhrung der Green Layer Produkte bedarf
daher einer engen Abstimmung mit den Kun-
den und ist zunachst auf Europa beschrankt.
Erste Pilotprojekte sind hier schon erfolgreich
angelaufen. Eine zukUnftige Expansion in an-
dere Regionen ist dank des globalen Pro-
duktionsnetzwerks mit hochmodernen Mehr-
schicht-Extrusionsblasformanlagen mdglich
und beabsichtigt.
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Schockindikatoren zeigen kosteneffektiv Transportschaden an

In globalisierten Mérkten in denen Industriegiiter und
Waren aller Art weltweit verschickt werden, kann viel
passieren: Beispielsweise mechanische Schock-
ereignisse die neben Schadensfallen auch Arger und
Mehrkosten verursachen. Eine effektive Losung zur
Kostenreduzierung von Transportschédden bieten die
neuen, manipulationssicheren, mechanisch aktivier-
baren Schockindikatoren von GiK Solutions. Sie eig-
nen sich besonders zur Transportiiberwachung von
empfindlichen oder teuren Gitern, die wéhrend des
Versands sorgféltig behandelt werden mussen. Im
Schadensfall kann (ber die Schockindikatoren eine

falsche Handhabung nachgewiesen werden. Wird
das Transportgut heftigen StoBen und Schocks tiber
dem zuldssigen G-Wert ausgesetzt, bricht die Ober-
flachenspannung der Fliissigkeit und diese wird frei-
gesetzt. Die Schockindikatoren farben sich dann rot.
So bringen diese Indikatoren einen unanfechtbaren
Beweis, dass wahrend des Transports Schocks auf-
getreten sind, die das Produkt beschadigt haben
konnten. Fiir den Transporteur ist ein Schockin-
dikator ebenso eine wirksame Erinnerung das
Paket sachgemaB und mit Vorsicht zu behandeln.
Die Schockindikatoren sind in fiinf verschiedenen

Nachhaltigkeit im Versand - Luftpolsterfolie aus Kunststoffabfall

unterstitzt der Verbraucher, dass ein immer gréBerer
Anteil an Kunststoffabfallen den Weg zuriick in den
Materialkreislauf findet. Die Luftpolsterfolie eignet

Gerne werden sortenreine Abfélle aus industrieller
Produktion (PIR) fiir die Herstellung von Folien ver-
wendet, da sich diese gut und einfach verarbeiten
lassen. Floter geht einen Schritt weiter und verwen-
det 70 % PCR — das sind wieder verwertete Kunst-
stoffe, die schon in einem Consumerprodukt zum
Einsatz kamen, danach gesammelt, sortiert, gewa-
schen und thermisch aufbereitet werden. Das so ge-
wonnene Rezyklat wird bei der Produktion der Cli-
ma-Film-100 beigegeben. Air-Wave Clima-Film-100
ist 100 % klimaneutral und bestenht zu 100 % aus
recyceltem Polyethylen, davon 70 % Post-Consu-
mer-Recycling (PCR), das aus Haushaltsabféllen ge-
wonnen wird. Mit der Nutzung der Luftpolsterfolie

Ausfiinrungen mit unterschiedlichen Empfindlich-
keiten flir G-Kréafte erhéltlich. Ein zugehdriges Warn-
hinweis-Label das direkt auf dem Paket angebracht
wird, weist den Spediteur und den Empfénger darauf
hin, dass die Sendung per Indikator (iberwacht wird.

CiK Solutions GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 62 69 08 50
info@cik-solutions.com
www.cik-solutions.com

sich fir die Verpackung jeglicher Produkte, z.B.
Lacke, Farben, Lose- und Reinigungsmittel, Dicht-
massen, Kosmetik, Medikamente, empfindliche Bau-
teile, Textilien u.v.m.

Fléter Verpackungs-Service GmbH,
Schwieberdingen

Tel.: +49 7150 92396 0
info@floeter.com
www.floeter.com/shop
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Abb. 1: Bei der Gefahrstoffetikettierung
kommt es auf eine zuverldssige und
besténdige Kennzeichnung an. Die Etiketten
werden blasenfrei auf die Fasser aufgebracht
und zeigen ein scharfes Druckbild fiir das
digitale Auslesen der Informationen.
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Automatisierte Fass-Etikettierung

Zuverlassige GHS-Kennzeichnung mit individuellen Druckdaten

fiir Kunststoff-Additive von BASF

An ihrem Standort in Lampertheim stellt die BASF Additive fUr Kunststoffe her. Bei der Kennzeichnung der Be-

hélter setzt das Chemieunternehmen Anlagen von Bluhm Systeme ein. Herausforderungen waren die Automati-

sierung der Verpackungsprozesse sowie das Aufbringen individueller Druckdaten mit einem scharfen Druckbild.

AuBerdem war sicherzustellen, dass die Etiketten blasenfrei aufgebracht sind.

Die BASF Lampertheim wurde 1962 als Deut-
sche Advance Produktions GmbH gegriindet
und gehort seit 2009 zum BASF-Konzern. ,Wir
mussten hier am Standort modernisieren und
haben daher in ein neues Abpackzentrum in-
vestiert”, erklart Dr. Jan Eberhardt, Betriebslei-
ter des LIFE-Betriebs Lampertheim.

Vollautomatisierte Gefahrstoff-Etikettierung
Die Systeme von Bluhm etikettieren bei BASF
verschiedenste Gebinde — von Sécken Uber
Fasser bis hin zu Paletten. ,Im neuen Abpack-
zentrum wollten wir die Verpackungsprozesse
komplett automatisieren®, berichtet Christoph
Glab, Produktionsmeister Technik und verant-
wortlich fir das Abpackzentrum. Seitdem wer-
den die frisch beflliten und verschlossenen
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Metallfasser vollautomatisch mit mehreren Eti-
ketten versehen. Neben dem GHS-Etikett mit
entsprechenden Gefahrensymbolen zahlt dazu
auch das Produktinformationsetikett.

Die individuellen Druckdaten erhalt das Eti-
kettiersystem vom Typ Legi-Air 4050 E Uber
SAP. Die Informationen beinhalten Daten wie In-
halt, Gewicht, Gefahrstoffhinweise, Sicherheits-
hinweise und Datamatrix-Code. Der Etiketten-
druckspender nutzt ein Zebra-Druckmodul, das
das Etikettenmaterial unmittelbar vor dem Auf-
spenden im Thermotransferverfahren bedruckt.
Das Druckergebnis ist entsprechend gestochen
scharf. Und das ist auch erforderlich, denn das
Etikett wird sofort nach dem Aufbringen auf die
Produktoberflache automatisch per Scan auf
Lesbarkeit und Plausibilitat geprift.

Blasenfreies Aufbringen der Fassetiketten

Herausforderung bei der Fass-Etikettie-
rung ist das blasenfreie Aufbringen der lang-
lichen Etiketten entlang der runden Oberfla-
che. Runde Produkte werden normalerweise
zum Etikettieren mit Hilfe eines Wickelban-
des in eine Drehbewegung versetzt und dabei
faltenfrei gekennzeichnet. Eine Drehung der
200-Liter-Fasser war bei BASF jedoch nicht
moglich. Die Experten von Bluhm Systeme
haben daher einen speziellen Applikator ent-
wickelt, der das lange und daher eher instabile
Fassetikett trotzdem zuverldssig um die Run-
dung legt. Dieser sogenannte ,Slide-Applika-
tor” féhrt leicht zu dem auf dem Férderband
vorfahrenden Fass aus, bewegt sich dann
exakt entlang dessen Konturen und wischt

©Bluhm Systeme
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Abb. 2: Das Handling der Fasser auf Paletten iibernimmt ein Roboter.

wahrenddessen das Etikett luftblasenfrei auf
die Oberflache auf.

Ein Roboterarm hebt die Fasser anschlieBend
vom Foérderband auf die Paletten. Nach dem
Umwickeln des Fassstapels mit Stretchfolie folgt

die Palettenetikettierung. Auch hier kommt ein
System des Etikettierspezialisten zum Einsatz.
Der Applikatorarm des Palettenetikettierers fahrt
zur Palette aus, etikettiert sie und gibt dann den
Weg zu ihrer Weiterfahrt frei.

Zentrale Uberwachung und Ansteuerung
»Wir kbnnen alle Gerate von Bluhm, die hier im
Abpackzentrum installiert sind, vom PC aus an-
steuern und Uberwachen®, erlautert Christoph
Glab. Die Software ,,Bluhmware* bildet den Ge-
ratestatus jedes einzelnen Kennzeichnungssys-
tems Ubersichtlich ab. Hier ist z.B. auf einen
Blick zu erkennen, welcher Etikettierer gerade
kennzeichnet, welchen Auftrag er bearbeitet
und wann Verbrauchsmaterialien nachgefullt
werden mussen.

Antoinette Aufdermauer, Redakteurin, Bluhm Systeme
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Kippbarer Sackentleerer fiir eine sichere und staubfreie Arbeitsweise

Die Entleerung von Big Bags und Sicke war bis-
her kein risikoloser Prozess mit einfacher Handha-
bung. Dank des kippbaren Gehduses kann der neue
Dima Sackentleerer von Dinnissen leicht von einer
einzigen Person bedient werden. Die System macht
den Sackentleerungsprozess hygienischer, ergono-
mischer, sicherer und produktiver. Entwickelt nach
dem ergonomischen Bedirfnissen des Operators.
Der Sackentleerer ist ein vollautomatisches System,
das Sdcke entleert und entsorgt, ohne dass ein Ope-
rator eingreifen muss. Frithere Modelle des Systems
zeichneten sich aus durch eine robuste Bauweise,
die auch schweren, lang anhaltenden und intensive
Belastungen standhielt. Der neue Entleerer ist auBer-
dem mit einem Kippsystem ausgestattet, das dem

Maschinenflhrer einen einfachen und schnellen
Zugang zu Bereichen ermdglicht, die normalerwei-
se schwer zu erreichen sind. Die Effizienz der Ma-
schine wird erhoht, indem der Zeitaufwand flir Reini-
gung, Inspektion und Austausch von Teilen reduziert
wurde. Die Maschinenbedienung ist so ergonomisch
wie méglich gestaltet. Durch einfaches Drehen eines
Handrads kann der Operator die Sackentleerer selbst
kippen, 6ffnen und bedienen. Aufgrund dieser Me-
chanik wird der Prozess der Produktaufnahme effi-
zienter und wird weniger Zeit, weniger Arbeitskréf-
te und weniger Energie aufgewendet. Der kippbare
Rumpf erméglicht dem Bediener einen schnellen
und einfachen Zugang zu schwer zuganglichen
Bereichen der Sackentleerer. Dies ist besonders

Mobile Hebeldésungen fiir ergonomische Verpackungsprozesse

Drei Viertel der Beschaftigten im produzierenden Ge-
werbe heben téglich zu viel oder zu schwer. Das sorgt
auf Dauer flir Produktionsverzdgerungen und hohe
Krankenstande durch Muskel-Skelett-Erkrankungen
oder Unfélle. Eine Ldsung dafir stellen die mobilen
batteriebetriebenen Hebehilfen fiir den innerbetrieb-
lichen Transport von Verpackungsmaterial und zum
Bestlicken von Verpackungsmaschinen der Firma
Hovmand dar. Die Heber und Manipulatoren gestal-
ten Verpackungsprozesse und den innerbetrieblichen
Materialfluss effizienter und ermdglichen ein ergono-
misches Arbeiten. Auf der FachPack zeigt Hovmand

verschiedene Ldsungen zum Beschicken von Ver-
packungsmaschinen: Rollenheber ermdglichen es,
Folienrollen bequem von der Palette aufzunehmen
und zur Maschine zu transportieren; Manipulatoren
— elektrisch oder manuell bedienbar — bringen Fo-
lienrollen in die gewtinschte Hohe und Position, um
sie in die Verpackungsmaschine einzusetzen. Mit
diesen Hebehilfen ist das Heben von Folienrollen bis
zu einem Gewicht von 300 kg bis in eine Hohe von
2,30 m moglich. Die Hebezeuge fir Folienrollen sind
flexibel an GroBe, Gewicht und Anforderungen unter-
schiedlicher Verpackungsmaschinen anpassbar.

hilfreich, wenn es darum geht, die strengsten inter-
nationalen Hygienevorschriften einzuhalten. Dartiber
hinaus ist diese Arbeitsweise mit dem Sackentleerer
sowohl fir Anwender als auch fiir die Umwelt abso-
lut sicher. Die Bellftung sorgt daftir, dass kein Staub
entweichen kann.

Dinnissen Process Technology, NB Sevenum,
Niederlande

Tel.: +31 77 467 35 55

r.reyers@dinnissen.nl

www.dinnissen.de

Durch die Nutzung der mobilen Hebeldsungen kann
die Stillstandzeit von Verpackungsmaschinen redu-
ziert werden — da der Folienwechsel schneller geht
und auch seltener nétig ist, weil groBere Rollen ver-
wendet werden konnen, ohne die Mitarbeitenden zu
strapazieren.

Hovmand GmbH, Miinchen
Tel.: +498978576 76 0
www.hovmand.com
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Noweda optimiert Logistikprozesse mit Te

i i

Abb. 1: Eine papierlose Logistik ist effizienter und weniger fehleranfallig.

Die Digitalisierung der Logistik ist gerade im medizinischen Bereich be-

sonders wertvoll. Der PharmagroBhandler Noweda profitiert durch die

Einflhrung einer Telematiksoftware von einer transparenten und deutlich

effizienteren Logistik der empfindlichen Guter.

Die Lieferung von Medikamenten stellt Logis-
tiker vor besondere Herausforderungen. Die
oftmals sensible Fracht muss punktlich, voll-
stdndig und unbeschadigt von A nach B trans-
portiert werden. Um dieses Ziel zu optimieren,
hat die Noweda ihre logistischen Strukturen
neu aufgestellt. Mit der Einflhrung des Telema-
tiksystems ,couplinkyourfleet” setzt der GroB-
lieferant fUr Apotheken nun verstérkt auf digita-
le Workflows statt auf analoge Arbeitsschritte.

Transparenz vom Lager bis zur Apotheke

Eine Mammutaufgabe flr einen so groBen Lo-
gistiker wie die Noweda, die mit etwa 1.500
Fahrzeugen taglich rund 150.000 Packstticke
transportiert. Insgesamt mussten die neuen
Prozesse an 20 Standorten etabliert werden.
In der zweiten Jahreshélfte 2019 startete man

46 | CITpus 9 - 2021

gemeinsam mit dem Softwareunternehmen
Couplink zunachst eine Pilotphase in einer der
Niederlassungen. Die Anforderungen an das
neue System waren hoch: ,Unser Ziel ist es,
jederzeit Uberblick Uber die Ware und ihren
Standort zu haben®, fasst Michael Konopka,
Leiter Organisation bei der Noweda Essen,
zusammen. Dies reicht von der Erfassung der
Produkte Uber die Sendungsverfolgung bis hin
zur Qualitétskontrolle. ,Zudem mdchten wir un-
sere Kunden méglichst genau Uber die voraus-
sichtliche Ankunftszeit informieren”, sagt Ko-
nopka. Diese — in der Fachsprache Estimated
Time of Arrival (ETA) genannt — so exakt wie
moglich definieren zu kdnnen, ist von groBem
Wert fur die Kundenzufriedenheit und dartber
hinaus ein entscheidender Wettbewerbsvorteil
auf dem Markt.

Umsténdliche Papierlisten

und viele Unbekannte

Mit der bisherigen analogen Arbeitsweise war
all dies nie so prazise moglich wie jetzt: Mit der
Warenliste in der Hand stellte sich der jeweili-
ge Fahrer die einzelnen Packstlcke seiner Tour
zusammen. Nach der Verladung ins Fahrzeug
und der personlichen Abmeldung bei der La-
gerverwaltung startete er die Tour. Welche Stre-
cke der Fahrer nahm, bestimmte er aus eigener
Erfahrung und nutzte dafUr StraBenkarten oder
ein Navigationsgerat. Beim Empfanger ange-
kommen, wurde die Lieferung ausgeladen, mit
der Lieferliste abgeglichen und handisch quit-
tiert. Die Lieferliste gab der Fahrer am Ende sei-
ner Tour wiederum in der Lagerverwaltung ab,
damit sie manuell ins ERP-System Ubertragen
werden konnte. Rickfragen, etwa zum Liefer-
status, gab es zahlreiche; diese mussten tele-
fonisch geklart werden.

Scannen der Waren sorgt fiir
Live-Verfolgung und Transparenz

,Das geht besser”, war sich Konopka, der den
Digitalisierungsprozess begleitet hat, sicher.



Der GroBhandler entschied sich nach einem
sorgféltigen Auswahlprozess fir den Spezi-
alisten Couplink. Nach der Pilotphase und
letzten individuellen Optimierungen wurde
die Software von Januar bis Mai 2020 dann
schrittweise und begleitet von Schulun-
gen in allen Niederlassungen einge-
fUhrt. Die Ausstattung der Mitar-
beiter mit neuen Endgeréaten,
auf die die Software installiert
wurde, erfolgte durch den Soft-
wareentwickler selbst. Dabei
handelt es sich um robuste In-
dustrie-Smartphones von M3
Mobile, die mit einer Scanfunk-
tion ausgestattet sind.

Neuer Alltag mit vielen Er-
leichterungen und Einspar-
potenzialen

Die Akzeptanz der Fahrer und

der weiteren Mitarbeiter war

von Anfang an sehr groB, da

ihr Arbeitsalltag durch das Sys-

tem stark vereinfacht wird. Im
téaglichen Ablauf sehen die neuen
Workflows etwa wie folgt aus:

Ein Mitarbeiter in der Disposition
kann den Apotheken nun jederzeit
Auskunft zum Status einer Lieferung
geben, ohne Ricksprache mit dem Fahrer hal-
ten zu muassen. Der Fahrer wiederum bekommt
durch das Scannen der Packstlcke sofort Hin-
weise, wenn er ein falsches Packstlick aufge-
laden hat.

Couplinkyourfleet sorgt daflr, dass die
Packstlckliste Uber die Standardschnittstel-
le digital an die Endgeréate der Fahrer Uber-
mittelt wird. Diese scannen die fur sie vor-
gesehene Ladung und kénnen erst zur Fahrt
aufbrechen, wenn alles eingepackt und ge-
scannt wurde. ,,So wird unter anderem ver-
hindert, dass falsche Packstlcke eingeladen

Die Temperatur immer im Blick

Mit ,,couplinkyourfleet Cool“ ist das Tem-
peraturmonitoring direkt in der Telematik-
Software integriert. Uber eine Schnittstel-
le liest das System die Informationen des
Kihlaggregats aus; auch die Tempera-
turiberwachung im Packstick ist mittels
moderner Sensortechnik méglich. Etwaige
Abweichungen auBerhalb der definierten
Toleranzgrenzen werden in Echtzeit ins
Fahrerhaus gemeldet. Neben der durch-
gehenden Kontrolle der Temperatur liefert
die Software einen llickenlosen Nachweis
der Kihlkette. Die Dokumentation der
Kahldaten mit Ort- und Zeitstempel wird
automatisch an das Dokumenten-Manage-
ment-System lbergeben.

‘o/gxmmv

15.01.2021 14:00 Uhr
HOWEDA Apothe kergenossenschaft o6

P HeinridStrunkest 77
45143 Esson

15.01.2020 15:15 Uhr

Couplink Group AG
Mérserstr. 13
Aldenhoven 52457

15.01.2021 16:00 Uhr
Muster AG

Milchstralia 15
Alsdorf 52486

15.01.2021 16:30 Uhr

Biirger aV.
n Jakobswes 47
Mariahelm 52657
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Abb.2: Die Telematik-
Software sorgt dafiir, dass
die Packstiickliste an die
Endgerate der Fahrer iiber-
mittelt wird und ermittelt in

werden, die dann bei anderen fehlen. Der Be-
ladevorgang wird durch den Wegfall von Pa-
pierlisten insgesamt fehlerfreier und zudem
effizienter, da jede Menge Zeit gespart wird"®,
beschreibt Couplink-Vorstand Jens Uwe
Tonne einige Vorteile des Telematik-Systems.
Sobald ein Fahrer seine Tour beginnt, be-
rechnet die Software die ETAs, welche die
Fuhrparkleiter an die Apotheken weiterge-
ben kdnnen. Neben der Unterstitzung durch
Navigation erkennt das System automatisch,
wenn ein Ziel erreicht wurde und zeigt dann
die zu liefernden Packstlcke an. Durch die
digitale Erfassung und Auswertung der Echt-
zeitdaten gibt es jederzeit einen Ubersichtli-
chen Leitstand zu den Fahrzeugen, Touren
und Packsttcken.

Konopka zieht positive Bilanz: ,Die Ein-
fUhrung hat reibungslos funktioniert, und die
neue Software hat sich bereits bewahrt. Der
ROl ist durch die Qualitatserhéhung und die
verringerte Fehlerquote innerhalb weniger
Monate erreicht.” Denn Fehllieferungen kos-
ten in der Logistik viel Geld und diese wer-
den bei der Noweda nun anndhernd ausge-
schlossen.

Und was beim Start des Projekts noch kei-
ner ahnen konnte: ,Die Coronapandemie war
eine echte Belastungsprobe flr unser neues
System und hat uns bestatigt, dass wir auf
dem richtigen Weg sind. Insbesondere die

Echtzeit die Tourdaten.

Lockdowns haben zu einem enormen Ar-
beitsaufkommen mit groBen Stlckzahlen und
zeitlichen Herausforderungen gefuhrt. All das
haben wir neben dem hohen Engagement
unserer Mitarbeitenden nicht zuletzt dank
scouplinkyourfleet problemlos bewaltigt.“

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

M https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100926

Couplink Group AG, Aldenhoven
Tel.: +49 24 64 90 93 610
info@couplink.de
www.couplink.de
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Gepolsterte Verpackung empfindlicher Giiter

Nachhaltigkeit ist eine Gemein-
schaftsaufgabe. Auch der Verbin-
dungstechnik- und Automatisie-
rungsspezialist Wago stellt sich
den aktuellen Herausforderungen.
Dazu gehdren unter anderem die
Abfallvermeidung und die Verbes-
serung von Recyclingkreislaufen.

Im der Logistik des Mindener Unternehmens
Wago Kontakttechnik ist es nun gelungen, das
Fulllmaterial in den Versandpaketen auf 100 %
biologisch abbaubare Papierluftpolster umzu-
stellen. Die aus 100 % Recyclingpapier herge-
stellten Luftkissen enthalten eine ultradiinne,
kompostierbare Siegelschicht, die das Recy-
cling nicht negativ beeinflusst. Damit kann das
neue Airwave-Paperwave-Bio-Papierluftpolster
zu 100 % im Altpapier recycled oder mit kom-
postierbaren Materialien entsorgt werden. Das
Material 18st sich sogar im Wasser auf, sollte
das Produkt durch unsachgeméaBen Umgang
im Ozean landen. Dadurch spart das Unterneh-
men rund neun Tonnen Wegwerfmaterial aus
Kunststoff pro Jahr.

Nachhaltige Logistik

,Wir versenden aus unserem Zentrallager in
Sondershausen rund 5.000 bis 6.000 Pake-
te pro Tag“, erklart Diana Wilhelm, Head of

48 | CIThis 9 - 2021

P

3lologisch apbaubare Papierluft-
polster ersetzen Kunststoft

Abb.1: Die Papierluftpolster werden automatisch an den Pick-Platz geblasen.

Corporate Logistics, ,bei solchen Mengen ist
es umso wichtiger, Verpackungsmaterial ein-
zusparen. Das beginnt bei einer vollautomati-
schen Ermittlung der richtigen PaketgroBe. So
bendtigen wir bei unserer groBen Produktpa-
lette moglichst wenig Fullmaterial. Die Umstel-
lung auf Papier war der konsequente nachste
Schritt. Dem sollen weitere MaBnahmen folgen,
um kontinuierlich Ressourcen zu schonen.”
Leerrdume in den Paketen sind aufgrund
der Verpackungseinheiten nicht vollstandig

Abb. 2: Diana Wilhelm,

.’ Head of Corporate
Logistics und Gerrit

»+ Kranholdt, Leiter Global
Distributian Center,

%4 prasentieren die neuen
Papierluftpolster.

vermeidbar, deshalb machte sich das Team
auf die Suche nach nachhaltigeren Alterna-
tiven, bei denen aber in Bezug auf Handling
und Schutz der Produkte keine Abstriche ge-
macht werden sollten. Auch die Nutzung auf
der bestehenden technischen Anlage war eine
Grundvoraussetzung.

,Mit den Papierluftpolstern haben wir eine
Mboglichkeit gefunden, die sich noch besser
verarbeiten lasst als der bisherige Kunststoff®,
freut sich Gerrit Kranholdt, Leiter Global Dis-
tribution Center in Sondershausen, der das
Projekt verantwortet. Und nicht nur die Kol-
leginnen und Kollegen, die mit dem Materi-
al arbeiten, sind sehr zufrieden — auch erste
Kunden zeigten schon Interesse. Bei allen Vor-
teilen gibt es auch einen Nachteil: die Kosten.
Die neuen Papierluftpolster sind teurer als der
Kunststoff-Vorganger, aber eine Investition in
unsere Umwelt, die sich lohnt.

Bilder © Wago

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

B https://dx.doi.org/10.1002/citp.202100927

Wago Kontaktechnik GmbH & Co. KG, Minden
Tel.: +49 571 8870
info.de@wago.com - www.wago.com
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Anlagentechnik Sherlacoi
)
Ol Ly

Armaturen

LEMLLT

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

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

Armaturen
NOGIE

NOGE TECHNIK GMBH
Pappelstr. 2

85649 Brunnthal-Hofolding
Tel. 08104/6498048

Fax. 08104/648779

E-Mail: info@noge-technik.de
http://www.noge-technik.de

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

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

Pumpen

ksB D.

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

21174 Jesced

The Flud Masagers

Lutz Pumpen GmbH

Erlenstr. 5—7 / Postfach 1462
97877 Wertheim

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

RCT Reichelt

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

Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Rohrbogen/Rohrkupplungen

HS Umformtechnik GmbH
GewerbestraBe 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

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

Stromungssimulationen

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

Ventile

Pumpen, Zahnradpumpen

beinlich.p

systems

Beinlich Pumpen GmbH
GewerbestraBe 29

58285 Gevelsberg

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

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

Regelventile

LEMLT

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

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

Reinstgasarmaturen

LEMLT

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

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

[T

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

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

Zerstorungsfreie
Werkstoffpriifung

P77

! WeRksTOFFPRUFUNG - UMWELTSCHUTZ
MEDIZINTECHNIK - SICHERHEITSTECHNIK

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

Ingenieurbiiros

Biotechnologie

~

VOGELBUSCH

Biocommodities

Vogelbusch Biocommodities GmbH
A-1051 Wien, PF 189

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

Fermentation, Destillation
Evaporation, Separation
Adsorption, Chromatographie

Lager- und

Fordertechnik

Dosieranlagen

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

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

Mechanische
Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

ALINO-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Magnetfilter &
Metallsuchgerate

GOUDSMIT MAGNETICS GROUP BV
Postfach 18 / Petunialaan 19

NL 5580 AA Waalre

Niederlande

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

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

Tropfchenabscheider

ALINO-IS

Alino Industrieservice GmbH

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

Vibrationstechnik

Findeva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

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

LEMLT

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

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

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim

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

Thermische

Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

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

Durchflussmessung <’

LEMLT

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

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

UMWELTTECHNIK

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

WK Wirmetechnische Anlagen
Kessel- und Apparatebau

GmbH & Co. KG

Industriestr. 810

D-35582 Wetzlar

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

Vakuumsysteme

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

Vakuumpumpen und Anlagen

Alle Hersteller und Lieferanten

Verdampfer

~

GIGKARASEK

system salutions for evaporation and biopharma

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

Warmekammern

[

Will & Hahnenstein GmbH
D-57562 Herdorf

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

Wiley - die Grundlage fiir
berufliche Weiterentwicklung

50 WEGE FiIR MEHR KREATIVITAT, BESSERE TEAMARBEIT
UND GROBERE LEISTUNGENRITUALE

KURSAT 0ZENC MARGARET HAGAN

50 | CIThus 9 - 2021

e
B www.wiley-business.de

Ozenc, K. / Hagan, M.
Arbeitsrituale

50 Wege fur mehr Kreativitat,

2020. 304 Seiten. Broschur.
€29,99 + 978-3-527-51007-8

bessere Teamarbeit und gréRRere Leistungen

Gestalten SERGI
Arbeitstad se|bstc
und motivieren Sie
sich taglich neu
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