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Alle haben  
   gewonnen
Wie schon im Jahr 2012 haben wir auch zur Achema 2015 wieder Studenten der Ver-
fahrenstechnik und verwandter Gebiete eingeladen, für uns als Achemareporter zu 
tätig zu werden. Vier Hochschulen sind in diesem Jahr unserer Einladung gefolgt 
und haben insgesamt 89 Achemareporter ins Rennen geschickt.

Großer Abräumer war die Hochschule Albstadt-Sigmaringen. Die Stu-
denten der Hochschule für Technik und Wirtschaft aus Baden-Württemberg 
dominierten unsere Bestenliste, die sich daraus ergab, wessen Bericht auf 
www.chemanager-online.com die meisten Seitenaufrufe verzeichnen konn-
te. Die Albstadt-Sigmaringer stellten nicht nur die ersten vier Sieger sondern 
konnten auch noch die Plätze Sechs und Neun für sich verbuchen. Auf den 
Plätzen Fünf und Sieben brachten sich Teilnehmer der Hochschule Merseburg 
in Stellung. Unter den Top Ten landeten schließlich auch auf Platz Acht ein Ver-
treter der HTW Dresden und auf Platz Zehn einer der TU Berlin.

Überlegene Sieger mit alleine fast 1000 Seitenaufrufen wurden Daniel Klaus und 
 Claudio Stricker von der Hochschule Albstadt-Sigmaringen mit ihrem Bericht über die 
„GeräuscharmeeffizienteHochleistungs-Doppelrundlaufpresse“derFirmaKorsch.

Der Zweitplatzierte Felix Pagallies, Hochschule Albstadt-Sigmaringen, überzeugte die 
Leser mit seinem Bericht „Optimierung im Biotechbereich – vom 96-Well Format zum 
Scale-up“vonPSBiotech,einem2013vonRWTHAachenundDWILeibnitzInstitut
gegründeten Spinoff.

Platz 3 sicherte sich Selin Gogacz, Hochschule Albstadt-Sigmaringen, mit ihrem Be-
richt„InTouchmitdemLaborderZukunft“.DarinbeschreibtsieNexygen„TheNext
Generation Lab“ –das Projekt einer Gruppe deutscher Laborgerätehersteller und
Dienstleistungsunternehmen, zu denen u.a. Sartorius, Memmert, 2mag und Hirsch-
mann zählen.

 ▪ Platz 4: Tara Höcherl, Hochschule Albstadt-Sigmaringen / 2mag
 ▪ Platz 5: Sakia Hägebarth, Hochschule Merseburg / Ness Wärmetechnik
 ▪ Platz 6: Regina Wolf und Frederike Gneithing, Hochschule Albstadt-Sigmaringen / Bosch
 ▪ Platz7:ChristophOtten,HochschuleMerseburg/Sigraflex
 ▪ Platz8:ThomasZimmermann,HTWDresden/EvonikIndustries
 ▪ Platz 9: Carina Merl, Hochschule Albstadt-Sigmaringen / schuett-biotec
 ▪ Platz 10: Robert Dieckmann und Udo Schulze, TU Berlin / Elga

CHEManagerundCITplusgratulierendenGewinnernzuIhrerPlatzierungundzuden
Buchpreisen,dieunsvonWiley-VCHzurVerfügunggestelltwurden.Wirbedanken
uns bei allen Teilnehmern, den Professoren und Betreuern, den Studenten und nicht 
zuletzt den interviewten Firmen und den Lesern. Uns hat es sehr viel Spaß gemacht, 
mitdenExpertenvonMorgenzusammenzuarbeitenundwirfreuenunsschonaufein
Wiedersehen spätestens bei der Achema 2018.

Ihr
Achema-Team von CHEManager und CITplus

1. 
Platz

2. 
Platz

3. 
Platz
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Wasseranalyse kontinuierlich und kompakt
Online-Analyse-System modularisiert und  
miniaturisiert die Wasser-Messtechnik

das	online-Analyse-System	typ	8905	von	Bürkert	dient	der	kontinuierlichen	

Überwachung	und	Speicherung	der	wichtigsten	Messparameter	bei	der	

Aufbereitung	von	trink-	und	Brauchwasser	für	die	öffentliche		Versorgung	und	

die	industrie.	die	Spezialisten	für	fluidische	Systeme	aus	ingelfingen	bieten	

mit	dem		online-Analyse-System	ein	kompaktes,	modular	erweiterbares	Kom

plettsystem	für	die	Wasseranalytik.

Bürkert Werke GmbH, Ingelfingen
tel.:	+49	7940	1091	111
info@buerkert.de
www.inspiringanswers.com
www.buerkert.de/de/type/8905
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Lab-on-a-Chip
Zellwachstum in Echtzeit 
überwachen

Die Herstellung von lebendem Gewebe 
ex vivo ergänzt seit einigen Jahren die
Palette der biomedizinischen Anwendun-
gen.BisherkonntenbereitsHaut,Knor-
pel- und Knochenimplantate entwickelt
werden, um irreversibel geschädigte Ge-
webestrukturen und Organe zu ersetzen. 
ZieldiesesForschungsprojektesder in-
dustriellen Gemeinschaftsforschung ist 
es,komplexedreidimensionaleGewebe-
strukturen mit biologischer Funktion im 
Perfusions-Bioreaktor herzustellen. Um 
das zentrale Problem der optimalen Ver-
sorgung der Gewebe mit Nährstoffen und 
Sauerstoff zu lösen, durchziehen Hohlfa-
sern aus Kollagen in Form von künst-
lichen Blutgefäßen den Bioreaktor. Sie 
werdenmitgewebetypischenZellenbe-
siedelt und dienen als Gerüst für die drei-
dimensionalen Gefäßstrukturen. Um die 
Zellen invariablenphysiologischenMik-
roumgebungen in Echtzeit und quantitativ 
studierenzukönnen,solleinMesssystem
entwickelt werden, das die Stoffwechse-
laktivität der Zellen und die räumliche Ver-

teilung von Sauerstoff im Bio reaktor er-
fasst. Dazu wird ein optisches 

Verfahren dienen, das die 
Eigenfluoreszenz stoff-
wechselrelevanter Mole-
küle wie NADH (Nicotin-
amid-Adenin-Dinukleotid) 

misst. Mit Erkenntnissen 
aus diesemProjekt können

TestsystemeohneTierversuche
sowie Bioreaktoren oder Bioplotter ent-
wickelt werden, die die Forschung und 
Entwicklung in den Bereichen Tissue En-
gineering,DrugScreeningundToxizitäts-
testung noch effektiver machen.

Projekt
 

des Monats

IGF-Vorhaben: 

18353 BR 
Vaskularisierung perfun- 

dierter Lab on a chip  

Systeme mit integrierter 

Online Überwachung

Kontakt
Jörg Reiblich
tel.:	+49	069	7564	283
reiblich@dechema.de
www.dechema.de/ProjektdesMonat



Firefighting prägt den Alltag
Brände löschen gehört zum Tagesgeschäft der Prozessindustrie

Seit gut einer Dekade hat die Globalisierung alle Bereiche der Prozessindustrie erreicht. Wertschöpfungsket-
tenverschiebensichinimmerkürzerenAbständen.InnovativeAnsätzeundProduktideenmüsseninkürzer
werdenden Zeitabständen umgesetzt werden. Steigendes Arbeitsvolumen muss mit tendenziell abnehmenden 
Ressourcen bewerkstelligt werden. Mit dem Ergebnis, dass sich in der Belegschaft das Gefühl festsetzt, nur 
nochvoneinerKatastrophenverhinderungzuranderenzuhetzen.FirefightingistnichtmehrdieAusnahme
sondern die Regel.

InderProzessindustriehatsichindenvergan-
genen Jahren ein Phänomen manifestiert: Das 
Geschäft scheint unvorhersehbarer zu werden 
– vor allem die mittel und kurzfristigen Ressour-
cenanforderungen verändern sich ständig und 
manchmal auch mehrmals am Tag. Auf dem 
Shopfloor wird jede Herausforderung ange-
nommenundmitdemEinsatzvereinterKräfte
werdendieKundenanforderungenfastimmer
erfüllt. Trotz der weiter wachsenden Arbeits-
belastung stellt sich eine Mischung aus einem 
wohligen Gefühl des Unverzichtbaren bei vie-

lenIndividuenein.„Ohnemichwäredasnicht
mehrgegangen“undandererseitseinerperma-
nenten Überlastung. Es hat etwas von Brände 
löschen mit dem Heldengefühl, welches unter 
Feuerwehrleuten bei schwierigen Einsätzen 
entsteht.DaherhabenwirdenBegriff„Firefigh-
ting“ für diesesPhänomengewählt,welches
80 %derUnternehmen inderProzessindus-
triebetrifft.EshatsichbereitsinvielenKulturen
der Prozessindustrie verankert und kann zum 
einen ein neues Wir-Gefühl schaffen oder aber 
beientstehenderÜberbelastungauchKonflik-

Dr. Daniel Wothe,   
PolarixPartner

Ewald Kapeller,   
PolarixPartner
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te zwischen den beteiligten Organisationsein-
heiten hervorrufen. 

Teamgedanke in Gefahr
Besonders in den Fällen wo „Firefighting“ in
Form von kontinuierlichen Eingriffen in die Pro-
duktionsfeinplanung dazu führt, dass die vor-
handene Grundkapazität über zusätzliche 
Rüstwechsel reduziert wird und in denen der 
Instandhaltung die benötigten Freiräume für
die Grundwartung nicht mehr zur Verfügung 
gestellt werden und sich das Störaufkommen 
an den Anlagen dadurch weiter aufbaut, gerät 
der Teamgedanke in Gefahr. Dann ziehen sich 
dieBeteiligteninderKonsequenzhäufiginihre
„Silos“zurück.BeialleremotionalenGlorifizie-
rung bzw. die damit verbundene Hassliebe zu 
dieser Situation müssen wir uns die Frage stel-
len, ob dies der richtige Weg für die Unterneh-
men ist. Wie sieht es nüchtern betrachtet mit 
derEffizienzundderEffektivitätaus?DasGe-
fühlsagtuns,eskannnichteffizientseinund
die durch sinkende Produktivität damit einher-
gehende, negative Kostenentwicklung ist oft
ein deutlicher Beweis dafür.

Mehr Arbeit mit weniger  
Ressourcen  bewältigen
Zunächst sollten wir beleuchten, woher dieses 
Phänomen kommt, was es nährt und wie es 
sich entwickelt. Seit gut einer Dekade hat die 
Globalisierung alle Bereiche der Prozessindus-
trie erreicht. Wertschöpfungsketten verschie-
ben sich in immer kürzeren Abständen. Dieser 
beschleunigte Wandel führt zu immer höhe-
renAnforderungenandieFlexibilität.Innovati-
ve Ansätze und Produktideen müssen in kürzer 
werdenden Zeitabständen umgesetzt werden. 
Eine Situation, die zunächst mehr Ressourcen 
aufdenPlanrufenmüsste.DurchKostensen-
kungsprogramme ist die Situation in den meis-
ten Unternehmen eine andere. Das steigende 
Arbeitsvolumen muss mit tendenziell abneh-
menden Ressourcen bewerkstelligt werden. 

Gerade in den vergangenen Jahren hat 
das Thema Kosten die Prozessindustrie er-
fasst. Selbst die lange Zeit als Bastion gegen 
die schnellen Märkte stehende Pharmaindus-
trie, insbesondere die Originator Hersteller 
sind hiermit zunehmend konfrontiert. Es wur-
den viele Mitarbeiter abgebaut, da dies der 

schnellsteWegistKosteneinzusparenunddie
Industrie sich indenJahrzehntenzuvorüber
viele Bereiche sehr fett aufgestellt hat. Die Not-
wendigkeit wird in der Pharmaindustrie getrie-
ben durch auslaufenden Patentschutz und die 
häufigschwächelndeF&EPipelinesowiever-
änderte Marktsituationen. Viele neue Medi-
kamente sind keine klassischen Blockbuster 
mehr, da die Regularien zur Zulassung in vielen 
Märkten mittlerweile so stark angezogen sind, 
dasseinweiteresKonkurrenzproduktfürdiese
Therapeutika ein zu hohes Risiko beinhaltet, 
hierfür die Zulassung nicht zu erhalten. Strate-
gisch werden vermehrt therapeutische Lücken 
besetzt, welche dann zwar relativ konkurrenz-
arm aber dafür mit deutlich geringeren Margen 
auskommenmüssen.DieKostenfürdieEnt-
wicklungundfürdiediversifiziertenMarktzulas-
sungen sind die gleichen. Darüber hinaus trei-
ben die Regularien der Zulassungsbehörden 
und Gesundheitsämter den Aufwand an nicht 
wertschöpfendenTätigkeitenjährlichan.Diese
Entwicklung kann nur durch eine gesteigerte 
Produktivität abgefedert werden.

DHBW Mannheim    Coblitzallee 1-9    68163 Mannheim    Telefon: +49 (0)621 4105-0    info@dhbw-mannheim.de www.dhbw-mannheim.de

Dualer Partner Verfahrenstechnik
für ein Duales Hochschulstudium an der DHBW

Merkmale des Studiums

•       
    
•    
•      
•        
     
•     
•     

           
         

          

Ihr Ansprechpartner

   
 

  

bitte blättern Sie um ▶
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Die Folge der Entwicklung in der Pharma-
industriesindhoheVolatilitäteninderAPI-und
Pharmaproduktion. In der Fein- und Basis-
chemie ist dieser Trend vergleichbar. Zum 
einen sind deren Prozesse mit denen der Phar-
maindustrie verwoben und sie werden hiervon 
direkt mit betroffen, zum anderen führt hier der 
beschleunigte Wandel zu Produktverlagerun-
gen und zu einer vom Abnahmemarkt getrie-
benen Mikrosteuerung. Das Arbeitsvolumen an 
indirekten Tätigkeiten wird u. a. durch den Do-
kumentationsaufwand durch Reach und den 
Umwelt- und Energiebehörden stark erhöht.

In diesem Spannungsfeld von geforderter
Flexibilität in den operativen Prozessen und
einem anwachsenden Arbeitsvolumen in den 
indirekten Prozessen, das geforderte Pen sum 
mit schlank aufgestellten Ressourcen bewerk-
stelligen zu müssen bewegt sich die Prozess-
industrie zunehmend. Umso wichtiger wird die 
optimale, holistische Steuerung der gesam-
tenWertschöpfungskette entlangderSupply
Chain.OptimaldefinierteundamBestPractice
ausgerichtete Steuerungsparamter in Kom-
bination mit einer realistischen und auf Ta-
gesbasis nachgehaltenen Tagesplanung sind 
der Schlüssel für stabile Produktionspläne und 
eine hohe Liefertreue. Eine dadurch ansteigen-

de Gesamtanlageneffektivität (englisch Overall 
Equipment Effectiveness – OEE) hilft in erster 
LinievorhandeneKapazitätsengpässezuredu-
zierenunddringendbenötigteFreiräumefürIn-
standhaltungsmaßnahmen zu schaffen, damit 
das Störaufkommen nachhaltig verbessert 
werdenunddieKapazitätweiterausgeweitet
werden kann. Der schöne Nebeneffekt der dar-
aus entsteht drückt sich direkt in einer weiteren 
Stabilisierung der Feinplanung, einer Steige-
rung der Liefertreue, einer möglichen Reduk-
tion an Lagerbeständen und einer Reduktion 
derKostenaus.

Das Herz der Prozessindustrie schlägt in 
der Produktion
InderProduktionfindeti.d.R.derHauptanteil
der Wertschöpfung statt. Hier ist am ehesten 
zu beobachten, wenn die globalen übergreifen-
den Prozesse nicht harmonisiert sind. Zur Op-
timierungundKostensenkunghatdieProzess-
industrie bereits sehr viel getan, um die aus 
demToyotaProduktionssystemseitden90er
Jahren bekannten Lean Methoden mit 5S, Just 
inTime,KaizenundGemba,flächendeckend
zu installieren. Der OEE zur Steuerung der Ge-
samtanlagenproduktivität wurde eingeführt. 
Der kontinuierliche Verbesserungsprozess ist 
zur Routine geworden. 

EineStudiezumThemaOperationalExcel-
lence in der Prozessindustrie, die das Bera-
tungsunternehmen Polarixpartner zwischen
April und Juni 2015 durchgeführt hat, zeigt klar, 
dass in den meisten Unternehmen die klassi-
schenInstrumentewieeinPlanungs-undKenn-
zahlensystem installiertsind.Unddennoch ist
derAlltagdurchhoheVolatilität und „Firefigh-
ting“geprägt.Dieswirdvorallemdeutlichdurch
dieeindeutigeAussage:„jawirtundasalles…“.
Nur weshalb prägt dann trotzdem bei 80  %
der befragten Unternehmen das „Firefighting“
immer noch den Alltag. Die Meister und Teilbe-
reichsmeister müssen hier ständig gegenhalten 
unddieRessourcensteuern.FürSie ist jedes
weitere Tool eine zusätzliche Belastung, wenn 
eskeinepraxisgerechtenErgebnisseliefert.

Häufig krankt es an validen Prozess-
standards und einer Vorausschaufähigkeit, 
ummitdiesenInstrumentengezieltsteuernzu
können. Zeitstandards für die Prozesse sind 
nur in31 %derbefragtenUnternehmenvor-
handen und in einigen Fällen sind diese nicht 
auf Basis durchgeführter Anlagenveränderun-
gen aktualisiert, um eine aussagefähige und 

stabile Ressourcenplanung aufzusetzen und 
zur Steuerung geeignete Kennzahlen durch
Soll/Ist-Abgleichezugenerieren.

Rollen und Verantwortlichkeiten sind nur in 
17%derbefragtenUnternehmenhinreichend
definiertundwerdenvollständiggelebt.Ohne
klar zugeordnete und gelebte Rollen und Ver-
antwortlichkeiten sind Entscheidungswege 
zu lang und ineffizient. Dies lähmt dieOrga-
nisation. Eine zielgerichtete Entwicklung hin 
zu einer lernenden sowie leistungsorientier-
ten Organi sation ist kaum möglich. Überdies 
sind Redundanzen ein wesentlicher Kosten-
treiber und häufige Ursache für zunehmende
Identifikationsmängel bis hin zur organisatori-
schen  Orientierungslosigkeit.

Ca.80 %derbefragtenUnternehmensoll-
ten über eine strukturierte Implementierung
vonOperationalExcellencealsganzheitliches
SystemnachdenkenundihrManagementsys-
tem durch geschlossene Regelkreise auf Best 
in Class Fähigkeit trimmen. Vor allem die Un-
ternehmen, die bereits den LEAN Baukasten 
installiert haben und ein regelmäßiges Repor-
ting sowie eine Problemlösungskultur besitzen, 
haben die nächste Hürde der Vernetzung der 
Bereiche zu meistern. Auch wenn tägliche Pro-
blemlösungsrunden bereits initiiert sind hängt 
vieles davon ab, wie konsequent die Pro-
blemlösungs-Regelkreise geschlossen werden. 
Sind die definierten und beschlossenenPro-
blemlösungsaktivitäten nur auf ein Symptom
ausgerichtet oder zielen diese auf die Wurzel 
desvorhandenenProblems?

Ein durchgängiges Planungssystem der
SupplyChain und somit derWertströmemit
implementierten Kostenoptimierungskreisläu-
fen ist die Thematik der Stunde. Hier sollten die 
Unternehmen schnell handeln, um im Wettlauf 
der globalen Märkte zu bestehen und somit 
den zukünftigen Unternehmenserfolg abzusi-
chern. Die Marktstrategie kann nur so auf die 
Anforderungen der individuellen Prozesse her-
untergebrochenwerdenundalsflexibleGröße
andieKundenbedürfnissegekoppeltveränder-
lich und dennoch homogen gelebt werden.

Kontakt
Polarixpartner GmbH, Saarburg
tel.:	+49	6581	8290-242
daniel.wothe@polarixpartner.com	
www.polarixpartner.com

Overall Supply Chain Effectiveness

Overall Supply Chain Effectiveness (OSE) ist 
eine von Polarixpartner entwickelte Kennzahl 
und Vorgehensweise, die das durchgängige 
und holistische Planungssystem herstellt, ein 
Kostenoptimum der Wertströme definiert so-
wie Mess- und Steuerbarkeit am Kostenop-
timum erreicht. Hierbei wird der Reifegrad 
der Supply Chain auf Produktebene definiert. 
Eine interne Integration (Reifegrad 2) über 
die Bereiche Einkauf und Beschaffung, Pro-
duktion mit Qualitätskontrolle, Logistik und 
Vertrieb und die Instandhaltungsbereiche, 
um die Verfügbarkeit der Assets sicher zu 
stellen ist die Mindestvoraussetzung für eine 
funktionierende Supply Chain..

Der OSE definiert sich über die gesamte Wert-
schöpfungskette und stellt nach TCO (Total 
Cost of Ownership) Gesichtspunkten das 
Kostenoptimum als Soll Wert dar. Die Soll-
werte werden durch ein Optimierungs-Sol-
ver unter vorgegeben Randbedingungen wie 
Stillstände, Servicelevel, Kampagnengrößen 
errechnet. Gegen diesen Sollwert, werden 
die Ist-Materialströme gemessen und bei 
Abweichungen strukturiert gegengesteu-
ert. Es entsteht eine mess-und steuerbare 
Supply Chain. Dies erhöht die Forecast- und 
Planungsstabilität erheblich und ist der wir-
kungsvollste Hebel dem Phänomen „Fire-
fighting“ zu begegnen und die Effizienz und 
Effektivität aller Assets – letztendlich der ge-
samten Value Chain maßgeblich zu steigern.
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Krause neuer AMA Vorstandsvorsitzender
Peter Krause (l.) ist neuer Vorstands
vorsitzender	 des	 AMA	 Verband	 für	
Sensorik	und	Messtechnik	e.V.	(AMA).	
Als	sein	Stellvertreter	wurde	Christoph	
Kleye	 (r.)	 als	 neues	Mitglied	 im	AMA	
Vorstand	 bestätigt.	 Krause	 ist	 lei
ter	 der	 Business	 Unit	 industrial	 der	
First	 Sensor	 AG	 und	 Mitbegründer	
der	 First	 Sensor	 technology	 GmbH.	
Er	 übernimmt	 den	 Vorsitz	 von	Wolf
gang	Wiedemann	(StW	Sensor-tech
nik	Wiedemann	GmbH),	der	nach	drei	
Amtsperioden	 nicht	 wieder	 kandi
dierte.	 Kleye	 ist	 Gründer	 der	 iS-line	

GmbH	und	Vorsitzender	des	Aussteller
beirates	der	Fachmesse	Sensor+test,	
deren	träger	der	AMA	Verband	ist.	
www.ama-sensorik.de

Barendrecht führt die Geschäfte von Procentec
Procentec	hat	Pieter	Barendrecht	zum	
Geschäftsführer	 ernannt.	 Seit	 2011	
bekleidete	er	bei	dem	Service-Anbie
ter	und	Knowhow-Partner	im	Bereich	
der	 Profibus-	 sowie	 Profinet-tech
nologie	 das	Amtdes	Chief	operating	

officers	 (	Coo).	Zuvor	war	er	 in	der	
operativen	Geschäftsentwicklung	und	
Personalbeschaffung	 bei	 Unterneh
men	wie	Wr,	tempo-team	und	Mt&V	
tätig.
www.procentec.com

Neuer Projektleiter für die maintain
die	Fachmesse	für	industrielle	instand
haltung maintain hat eine neue Pro
jektleitung	erhalten.	Stefan	Koller,	der	
seit	sieben	Jahren	für	die	Messe	Mün
chen	tätig	ist,	übernahm	zum	1.	August	
die	Position	von	Karin	Hilf.	Bevor	der	
diplom-Kulturwirt	 im	 Jahr	 2008	 zur	
Messe	 München	 wechselte,	 arbeite
te	er	unter	anderem	für	die	Messege
sellschaften	Frankfurt	und	Bozen.	die	
maintain	 findet	 von	 21.	 bis	 23.	 Juni	
2016	statt.	www.messe-muenchen.de

Caprari führt Industrieverband
der	 Verband	 der	 Maschinenbauer	
Anima	als	teil	der	italienischen	indus
trie-	und	Handelsorganisation	Confin
dustria,	ähnlich	dem	Bundesverband	
der	deutschen	 industrie,	 hat	Alberto	
Caprari	 zum	 neuen	 Präsidenten	 ge
wählt.	Caprari	 ist	 in	dritter	Generati
on	geschäftsführender	Gesellschafter	
CEo	des	gleichnamigen	Pumpenher
stellers	aus	Modena.	Er	 führte	zuvor	
den	Vorsitz	des	Pumpenverbandes	As
sopompe.	das	Unternehmen	Caprari	
mit	deutschem	Sitz	 in	Fürth	zählt	zu	
den weltweit großen Herstellern von 
Kreisel-	und	Elektromotorpumpen	für	
trink-,	Brauch-	und	Abwasser	in	ge

werblichen	und	kommunalen	Anwen
dungen sowie in der Industrie und der 
landwirtschaft.
www.caprari.de

Belker neuer CFO von Schenck Process
dr.	othmar	 Belker	 ist	 seit	 1.	August	
2015	 Mitglied	 des	 Management	
Boards	 und	 Chief	 Financial	 officer	
(CFo)	 der	 Schenck	 Process	 Group.	
in	dieser	Funktion	steht	er	der	globa
len	Finanzorganisation	des	Unterneh
mens vor und wird gemeinsam mit 
Andreas	 Evertz,	 President	 und	 CEo,	
die	 Geschicke	 des	 Spezialisten	 für	
Mess und Verfahrenstechnik lenken. 
Zuvor	verantwortete	der	promovierte	
Volkswirt	mehr	als	acht	Jahre	als	Fi

nanzvorstand	den	Aufbau	der	interna
tionalen	 Finanzabteilung	 der	 Norma	
Group.	in	dieser	Zeit	begleitete	er	fe
derführend	 den	 Börsengang	 sowie	
die	anschließenden	refinanzierungen	
des	Marktführers	 für	hochentwickel
te	 Verbindungstechnologie.	 Als	 CFo	
löst	 Belker	 Wolfgang	 Kleinschmidt	
ab,	der	das	Unternehmen	auf	eigenen	
Wunsch	verlassen	hat.
www.schenckprocess.com

Wechsel im Getec-Vorstand
der	bisherige	Vorstandssprecher	der	
Getec	Wärme	&	 Effizienz	AG	 (GWE),	
Gerhard	Andres,	wechselt	in	den	Auf
sichtsrat	des	Unternehmens.	Sein	Amt	
als	Vorstandssprecher	(Chief	Executi
ve	officer	–	CEo)	gab	er	zum	1.	Au
gust	 2015	 an	 den	 bisherigen	 Ver
triebsvorstand	Michael	lowak	weiter.	
Neu	in	den	Vorstand	rückt	der	bishe
rige	 Prokurist	Markus	 Stoll	 als	 Coo	
(Chief	operating	officer)	auf.
www.getec.de

COG SETZT ZEICHEN:

Das größte 
O-Ring-Lager weltweit.

www.COG.de
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September
Schwingungsspektroskopie für die chemische  
Qualitäts- und Prozesskontrolle, 

22.–24. Sep Essen Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V. (GDCh), www.gdch.
de/fortbildung

Ekato Hydrogenation Forum 23.Sep Schopfheim Ekato, www.ekato.com/news/workshops-and-seminars/work-
shop/show/hydrogenation-forum-in-schopfheim-germany/

Grundlagenschulung Kreiselpumpen 23.–24.Sep Bruchsal Sulzer Pumpen Akademie, pumpen.akademie@sulzer.com

Metallschläuche Grundlagenseminar 24. Sep Boffzen IHAInternationaleHydraulikAkademie, 
www.hydraulik-akademie.de/aktuelle-schulungen.html

Arbeitsschutz Kompakt-Seminar 24. Sep Suhl Dehn, www.dehn.de

Analysenmesstechnik für den Praktiker 24. Sep Fulda Jumo,http://seminare.jumo.info

Thermodynamik, Stoffdaten, Bilanzen 24.–25. Sep Chur htwchur.ch, www.sgvc.ch

54th Tutzing Symposion: Sustainable Phyto Extracts 27.–30.Sep Tutzing Dechema, kurse@dechema.de

ECCE10 - ECAB3 - EPIC5:  
Focus on Process Intensification

27. Sep – 01. Okt Nizza ECCE10|ECAB3|EPIC5,ecce2015@gl-events.com

Management von Forschung und Entwicklung in der 
Chemie,

28.–29. Sep Frankfurt/M. Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V. (GDCh),  
www.gdch.de/fortbildung

Korrosion - Grundlagen und Untersuchungsmethoden 28.–30.Sep Frankfurt/M. Dechema, kurse@dechema.de

NMR-Spektrenauswertung und Strukturaufklärung 28. Sep – 01. Okt Frankfurt/M. Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V. (GDCh),  
www.gdch.de/fortbildung

Thermodyn. Stoffdaten für Synthese, Auslegung,  
Simulation chem. Prozesse

29. Sep – 01. Okt Oldenburg Dechema, kurse@dechema.de

IMI 2015 – IT meets Industry 29.–30.Sep Frankenthal IMI,https://it-meets-industry.de/

9. Essener Explosionsschutztage mit fachbegleitender 
Ausstellung

29. Sep Essen Haus der Technik (DdT), www.hdt-essen.de/
W-H050-09-477-5

SIL in der Praxis 29. Sep Essen SIL,www.sil-roadshow.de

Druck- und Füllstandsmessung für den Praktiker 29. Sep Fulda Jumo,http://seminare.jumo.info

PROFIsafe Anwender-Workshop 29. Sep Oppenweiler ProfibusNutzerorganisation,Barbara.weber@profibus.dom

Überspannungsschutz Kompakt-Seminar 30.Sep Leipzig Dehn, www.dehn.de

Elektrische Temperaturmessung 30.Sep Fulda Jumo,http://seminare.jumo.info

Einführung in die Betriebswirtschaftslehre  
für Chemiker

30.Sep–01.Okt Frankfurt/M. Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V. (GDCh),  
www.gdch.de/fortbildung

Oktober
Biokorrosion und Biofouling in wasserführenden  
Systemen

01. Okt Frankfurt/M. Dechema, kurse@dechema.de

Workshop zur berührungslosen Temperaturmesstechnik 01. Okt Oberhausen OptrisinKooperationmitIRISGmbH,events@optris.de

Qualitätssicherung bei der Temperaturmessung 01. Okt Fulda Jumo,http://seminare.jumo.info

Funktionale Sicherheit in Europa (SIL) 02. Okt Fulda Jumo,http://seminare.jumo.info

Formulierung und Produktdesign in der  
chem. + pharm. Industrie

05.–06. Okt Frankfurt/M. Dechema,kurse@dechema.de,www.dechema-dfi.de

Kostenschätzung 05.–06. Okt Frankfurt/M. Dechema,kurse@dechema.de,www.dechema-dfi.de

Workshop zur berührungslosen Temperaturmesstechnik 06. Okt Hamburg OptrisinKooperationmitIRISGmbH,events@optris.de

Anlagensicherung mit Mitteln der Prozessleittechnik,  
Teil 2: SIL-Berechnung

06.–07. Okt Frankfurt/M. Dechema,kurse@dechema.de,www.dechema-dfi.de

Fügetechnische Herausforderungen im Anlagenbau 06.–07. Okt Frankfurt/M. Dechema,kurse@dechema.de,www.dechema-dfi.de

Service-Praxisseminar Kompakt alle Parameter 06.–09. Okt Wien Endress+Hauser GmbH, Wien, info@at.endress.com

Gefahrenmeldeanlagen-Seminar 07. Okt Walsrode Dehn, www.dehn.de

Überspannungsschutz Kompakt-Seminar 07. Okt Freiburg Dehn, www.dehn.de

Einführung in das Projektmanagement 07. Okt Frankfurt/M. Dechema,kurse@dechema.de,www.dechema-dfi.de

Der SIL-Tag - Spezialthemen zu PLT-Schutzeinrichtungen 08. Okt Frankfurt/M. Dechema, kurse@dechema.de

SIL in der Praxis 08. Okt Linz SIL“,www.sil-roadshow.de

Arbeitssicherheitsmanagement 08.–09. Okt Altdorf/ 
Nürnberg

Technische Akademie Wuppertal (TAW),  
ralf.bartelmai@taw.de
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Watson-Marlow fasst in Japan Fuß
die	Watson-Marlow	Fluid	technology	
Group	(WMFtG)	hat	durch	ihr	Mutter-
unternehmen	 Spirax-Sarco	 Enginee
ring	 die	 Fertigung	 und	 den	 Vertrieb	
der	MasoSine	Sinuspumpen	in	Japan	
von	der	Primix	Corporation	übernom
men.	der	Kaufpreis	beträgt	2,8	Mio.	
Britische	Pfund.	diese	Akquisition	er
möglicht	 es	 Watson-Marlow,	 seinen	
japanischen	Kunden	aus	der	lebens
mittel-	 und	 Getränkeindustrie	 sowie	
bei	 industriellen	 Anwendungen	 ein	

deutlich gesteigertes Service und 
Support-Angebot	 bieten	 zu	 können.	
Durch diesen strategischen Schritt 
verfügt	Watson-Marlow	erstmals	über	
eine	 Präsenz	 auf	 dem	 japanischen	
Markt.	 Für	 eine	 dreijährige	 Über
gangsperiode	 wird	 die	 neue	 Gesell
schaft	Watson-Marlow	Co.	ltd.	unter	
dem gemeinsamen Markennamen 
Watson-Marlow	Primix	auftreten	und	
ihren	Sitz	in	tokio	haben.
www.watson-marlow.com/de

Komplettes Druckmesstechnik-Portfolio
Auf	 der	Achema	 2015	 hat	
Krohne ein komplettes Sor
timent	 für	 Prozessdruck,	
hydrostatischen	 druck	
und Differenzdruck vor
gestellt.	 die	 neue	 optibar	
Serie	 bietet	 eine	 Auswahl	
an Drucktransmittern und 
Druckmessumformern mit 
keramischen oder metal
lischen	Messzellen,	 applikationsspe
zifischen	 druckmittlern,	 Wirkdruck
gebern	und	Zubehör	für	durchfluss-,	
Füllstand-	oder	Prozessdruckanwen

dungen	–	vom	einzelnen	transmitter	
bis	hin	zu	kompletten	Messstellen.

www.krohne.com

Neues Whitepaper: Profinet für die Prozessautomatisierung
Die industrielle Kommunikation ist 
eine	 der	 Schlüsseltechnologien	 für	
die	 moderne	 Automatisierungstech
nik,	in	der	Profibus	in	den	vergange
nen	 Jahren	 eine	 Vorreiterrolle	 über
nommen hat. Diese Technologie wird 
nun	–	derzeit	vor	allem	in	der	Fabri
kautomation	 –	 durch	 Profinet	 abge
löst.	 Profibus	 &	 Profinet	 internatio

nal	(Pi)	arbeitet	daher	intensiv	daran,	
Profinet	 auch	 als	 die	 lösungsplatt
form	 für	 die	Prozessautomatisierung	
zu	 etablieren.	 das	 neue	Whitepaper	
stellt	nun	dar,	welche	Funktionen	und	
Fähigkeiten	von	Profinet	bereits	heute	
die	Anforderungen	 der	 Prozessauto
mation	erfüllen.
www.profibus.com/whitepaper_pa

Retsch sucht die älteste Mühle
retsch	 feiert	 dieses	 Jahr	 sein	
100-jähriges	Bestehen.	Friedrich	Kurt	
retsch	 gründete	 1915	 einen	 labor
großhandel	in	düsseldorf.	1923	konn
te	er	das	erste	Patent	für	ein	laborge
rät	anmelden,	eine	Mörsermühle,	die	
als	„retsch-Mühle“	weltweit	zum	Be
griff	wurde,	da	sie	die	mühselige	ma
nuelle	Zerkleinerung	mit	Handmörsern	
ersetzte.	 diese	 Entwicklung	 brachte	
dem	Unternehmen	weltweites	Anse
hen	 in	Forschung	und	Wissenschaft.	
Heute	ist	retsch	Weltmarktführer	für	
laborgeräte	 zur	 Aufbereitung	 und	

Charakterisierung	von	Feststoffen	im	
rahmen	der	Probenvorbereitung	und	
Qualitätskontrolle	mit	einem	Exportan
teil	von	über	80 %.	Zum	Firmenjubilä
um	soll	weltweit	das	älteste	Gerät	auf
gespürt	werden.	dazu	sind	alle	Nutzer	
von	retsch	Produkten	aufgerufen,	ein	
Bild	von	sich	und	ihrem	Gerät	an	das	
Unternehmen	 zu	 schicken.	 Alle	 Ein
sender nehmen an einer Verlosung 
teil,	der	Einsender	des	Bildes	mit	dem	
ältesten	 retsch	 Gerät	 erhält	 einen	
Warengutschein.
www.retsch.de/100jahre
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Qualifizierung von Flüchtlingen für eine Ausbildung

Viele	Menschen	warten	in	den	Zeltla
gern	und	Flüchtlingsunterkünften	auf	
die	Nachricht,	dass	es	für	sie	weiter
geht,	 dass	 sie	 bleiben,	 arbeiten	 und	
sich	ein	neues	leben	aufbauen	kön
nen.	ohne	eine	Ausbildung	oder	einen	
Arbeitsvertrag	 ist	 das	 schwierig.	Mit	
einem	Pilotprojekt	hat	die	mittelhes
sische	Friedhelm	loh	Group	in	Koope
ration	mit	dem	lahn-dill-Kreis	daher	
das	thema	Qualifizierung	von	Flücht
lingen	 für	 eine	Ausbildung	 angesto
ßen.	Acht	hochmotivierte	junge	Men
schen	haben	im	Juli	ihr	dreimonatiges	
Vorbereitungspraktikum	bei	rittal,	der	

größten	 tochtergesellschaft	 des	 Fa
milienunternehmens,	 erfolgreich	 be
endet.	 Unterstützt	 von	 engagierten	
Ausbildern	 und	 ihren	 Azubi-Paten	
sind	sie	jetzt	in	der	lage,	in	eine	Aus
bildung	zu	starten	–	und	sie	zu	mei
stern.	Für	beide	Seiten	ein	Erfolg:	rit
tal	wird	deshalb	zwei	der	Flüchtlinge	
in	ein	Ausbildungsverhältnis	überneh
men.	Alle	 anderen	 haben	mit	 ihrem	
Zertifikat	 eine	 starke	 Empfehlung	 in	
der	Hand,	wenn	sie	sich	bei	anderen	
Ausbildungsbetrieben	bewerben.

www.rittal.com

Trends und Innovation in der betrieblichen Praxis
Bereits	 zum	 sechsten	 Mal	 werden	
sich	 am	 Freitag	 den	 13.November	
2015	die	ingenieure	in	der	Produkti
on	im	Frankfurter	Mainhaus	Stadtho
tel	 zu	 ihrem	Jahrestreffen	einfinden,	
bei	 dem	 alle	 inzwischen	 sechs	 re
gionalgruppen teilnehmen. Die „In
formationsplattform	 für	 ingenieure	
in	 der	 Produktion“	 ist	 eine	 initiati
ve	 der	 Vdi-Gesellschaft	 Verfahrens
technik	 und	 Chemieingenieurwesen	
(Vdi-GVC),	 die	 sich	 mit	 praxisnahen	

Problemstellungen	 der	 Betriebsinge
nieure rund um die Produktionsanla
ge	befasst.	die	Vorträge	und	diskus
sionen unter dem Motto „Trends und 
innovation	in	der	betrieblichen	Praxis“	
thematisieren aktuelle Herausforde
rungen	 und	 typische	 Aufgabenstel
lungen. 
Programmschwerpunkte sind: 
·		industrie	4.0:	trends	und	Bedeutung	
für	die	Prozessindustrie
·		Alltägliche	Herausforderungen:	

	„Kleine“	Stillstände	–	„kleine“	Projekte
·		Betriebssicherheitsverordnung
·		Mehrwert	 Maintenance	 –	 overall	
asset effectiveness
·		Praxislösungen	für	den	betrieblichen	
Anwender	 z.	B.	 Fremdfirmenma
nagement;	Werkstoffe	–	Korrosion	–	
zerstörungsfreie	 Werkstoffprüfung;	
Ersatzteilmanagement

www.vdi.de/betriebsingenieure2015

www.vdi.de/gvc/bing2015

Koordinierungsgruppe für industrielle Bioprozesstechnik
die	 Forschungs-Gesellschaft	Verfah
rens-technik	e.V.	 (GVt)	hat	eine	Ko
ordinierungsgruppe	 für	 industrielle	
Bioprozesstechnik	gegründet.	Aufga
be	der	Gruppe	 ist	 die	 identifizierung	
von	 Forschungsbedarf,	 Entwicklung	
und	 durchführung	 von	 Forschungs
projekten	 im	rahmen	der	 industriel
len	 Gemeinschaftsforschung	 sowie	
die	Übertragung	der	Ergebnisse	in	die	
industrielle	Anwendung.	Als	leiter	der	
Gruppe	wurde	Prof.	Michael	H.	Kopf,	
BASF,	bestellt.	die	Projekte	werden	in	

der	regel	im	rahmen	der	vom	BMWi	
(Bundesministerium	 für	 Wirtschaft	
und	 Energie)	 geförderten	 industriel
len	Gemeinschaftsforschung	über	die	
AiF	beantragt	und	an	öffentlichen	For
schungsstellen	durchgeführt.	die	Be
gleitung	der	Projekte	wird	in	den	be
stehenden	 Arbeitskreisen	 der	 GVt	
stattfinden,	die	in	den	letzten	Jahren	
Projektfördermittel	 in	Höhe	von	etwa	
1,5	Mio.	€	jährlich	einwerben	konnten.

http://gvt.org

Vor-Ort-Kalibrierung für Durchfluss und Dichte 
Als	 erster	 Anbieter	 in	 deutschland,	
Österreich und der Schweiz weist En
dress+Hauser	 die	 Akkreditierung	 für	
die	Vor-ort-durchflusskalibrierung	nach	
iSo/iEC	17025	vor.	die	Vor-ort-Kalibrie
rung	für	dichte	ist	weltweit	einzigartig	
und zum Patent angemeldet. Das Ser
vice-team	setzt	bei	dieser	Kalibrierung	
die	eigens	entwickelte	mobile	Einrich
tung	mit	Promass	F	als	hochgenauem	
Referenzgerät ein. Dichtemessge
räte	werden	hierbei	mit	verschiedenen	
dichten	frei	wählbar	kalibriert.	Folglich	
profitieren	 Anlagenbetreiber	 von	 der	
genauesten Dichtemessung unter ech

ten	 Prozessbedingungen	 direkt	 in	 der	
Anlage.	dieser	Service	wird	herstelle
runabhängig	durchgeführt.	dank	einer	
Kalibrierung	direkt	in	der	Anlage	erüb
rigen sich Demontage und Einsenden 
des	Gerätes.	Gleichzeitig	wird	auf	diese	
Weise	 sichergestellt,	 dass	 das	 Gerät	
am	Einbauort	und	unter	den	herrschen
den	Einsatzbedingungen	getestet	wird.	
Überdies	kann	die	Kalibrierung	vor	ort	
unmittelbar	mit	 eventuell	 notwendiger	
Justage,	 reparatur,	 Geräteaustausch	
und	anderen	Wartungsarbeiten	verbun
den werden.
www.de.endress.com
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Knick-Geschäftsleitung neu formiert

Mit	der	Berufung	von	Jörg	Giebson	(l.)	
zum	neuen	Bereichsleiter	Forschung	
und	Entwicklung	ist	die	Neuformation	
der	Geschäftsleitung	von	Knick	Elek
tronische	Messgeräte	abgeschlossen.	
Giebson	ist	bereits	seit	langem	für	das	
Berliner	 Messtechnik-Unternehmen	
tätig und war zuletzt in der Entwick
lungsabteilung	für	die	Produktgruppe	
„interface“	 verantwortlich.	 Er	 über
nimmt	 diesen	Aufgabenbereich	 vom	

ehemaligen	 Geschäftsführer	 Wolf
gang	Feucht,	der	nach	über	50-jäh
riger	Mitarbeit	in	eine	beratende	Funk
tion wechselt. Vervollständigt wird die 
Geschäftsleitung	 durch	 Geschäfts
führer	Marcus	 Knick	 (2.v.l.),	Markus	
Aschenbrenner	(2.v.r.),	Produktion	und	
logistik,	sowie	dr.	dirk	Steinmüller	(r.),	
Marketing	und	Vertrieb.

www.knick.de

Rekordaufträge für De Dietrich!
Auf	der	Achema	hat	de	dietrich	den	
größten	 Auftrag	 seiner	 Geschichte	
erhalten.	das	Unternehmen	wird	 bis	
zum	Jahr	2017	eine	Abfallsäure-Auf
bereitungsanlage	 für	 eine	 neue	 to
luoldiisocyanat-Fabrik	 liefern,	 die	 im	
Nordwesten	 Chinas	 gebaut	 werden	
soll.	 toluoldiisocyanat	 (tdi)	 wird	 für	
die	 Herstellung	 von	 Polyurethan	 ge
braucht.	China	wird	damit	zum	wich
tigsten	 Absatzmarkt	 des	 Unterneh
mens.	Außerdem	wird	de	dietrich	eine	
komplette	 Pilotanlage	 für	 das	 erste	
Unternehmen	 in	 Bangladesh	 liefern,	
das	arzneilich	wirksame	Bestandteile	

herstellt.	 das	 Projekt	 umfasst	 sechs	
reaktoreinheiten,	eine	lösemittelauf
bereitungsanlage,	eine	Heiz-	und	Kühl- 
einheit und verschiedene automati
sierte	Systeme.	darüber	hinaus	wird	
De Dietrich in Spanien eine komplette 
Produktionsstätte zur Herstellung 
von	Antihistaminika	bauen.	Bestand
teile	dieses	turnkey-Projekts	sind	der	
Bau	des	Produktionsgebäudes	selbst	
sowie	 die	 lieferung	 der	 gesamten	
Ausrüstung,	die	für	die	Herstellung	der	
Antihistaminka	sowie	die	Aufbereitung	
der	Abfallprodukte	erforderlich	ist.	
www.qvf.de

Pactware 5.0 erfolgt die Erweiterung auf FDT2
Mit der neuesten Version seiner univer
sellen	Bediensoftware	bietet	das	Pact
ware	Consortium	den	Anwendern	eine	
zukunftssichere	 rahmenanwendung,	
die	einen	nahtlosen	Übergang	von	Fdt	
1.2.1	auf	Fdt	2	sicherstellt.	das	be
wusst	schlank	gehaltene	inbetriebnah

me-,	Konfigurations-	und	diagnosetool	
für	Geräte	 in	der	Prozess-	und	Ferti
gungsautomation	 verfügt	 über	 eine	
breit	 installierte	 Basis,	 ist	 feldbusun
abhängig	sowie	herstellerübergreifend	
einsetzbar	und	kostenlos	erhältlich.
www.pactware.com

Verder übernimmt Fullwood Packo Gruppe 
die	 Verder	 Gruppe,	 ein	 familienge
führtes	Unternehmen	mit	Sitz	 in	den	
Niederlanden,	 hat	 die	 in	Großbritan
nien	ansässige	Fullwood	Packo	Grup
pe	vollständig	erworben.	Verder	spe
zialisiert sich auf die Herstellung und 
den	Vertrieb	 von	 industrieprodukten.	
die	 230	 Jahre	 alte	 Fullwood	 Packo	
Gruppe	ist	Spezialist	für	Melkmaschi

nen,	 Milchkühltanks	 sowie	 Spezial
produkte	 für	 die	 lebensmittel-,	 Ge
tränke und Pharmaindustrie. Diese 
Akquisition	 verstärkt	 die	 Marktpo
sition	der	Verder	Gruppe	 im	Bereich	
der	 hygiene-	 und	 lebensmitteltech
nischen	Anwendungen	 sowie	 indus
triepumpen. 
www.verder.de

Neue Messe für Facility Management und Industrieservice
Vom	23.	–	25.02.2016	feiert	die	neue	
iNservFM	 in	 Frankfurt	 Premiere.	 Sie	
tritt	an,	um	leitmesse	für	Facility	Ma
nagement und Industrieservice in der 
d-A-CH-region	zu	werden.	Als	einzige	
Veranstaltung zeigt sie die gesamte 
Bandbreite	von	Facility	Management	
und Industrieservice sowohl in ihren 
jeweiligen	Spezialisierungen	als	auch	
in	 ihren	 möglichen	 Synergien	 unter	
einem Veranstaltungsdach. Die Kon
zeption der neuen Messeplattform er
folgte	 in	 enger	 Zusammenarbeit	mit	
den	Branchenverbänden	GEFMA	e.	V. 

(German	Facility	Management	Asso
ciation)	 und	WViS	 e.	V.	 (Wirtschafts
verband	für	 industrieservice),	die	die	
Veranstaltung	 als	 Partner	 unterstüt
zen. Mit dem neuen Messekonzept 
am	zentralen	Standort	in	Frankfurt	re
agiert der Veranstalter Mesago Messe 
Frankfurt	auf	die	zunehmende	Verzah
nung	der	Branchen	Facility	Manage
ment und Industrieservice und der 
daraus	entstehenden	Vorteile	 für	die	
Kunden. 
inservfm.de

www.mesago.de/de/inservfm Düngemittelanlage mit acht Granuliermischern ausgestattet 
Ein	 deutscher	 düngemittelhersteller	
hat	die	Maschinenfabrik	Eirich	beauf
tragt,	 eine	 neue	 Produktionsanlage	
zu	errichten.	in	der	Aufbereitungsan
lage	 für	NPK-dünger	werden	nun	 in	
acht	 Produktionslinien	 Granuliermi
scher	 des	 Unternehmens	 aus	 Hard
heim laufen.
der	 düngemittelbedarf	 steigt	 welt
weit	 stetig	 an.	 Zum	 einen	 korreliert	
dies	mit	der	steigenden	Weltbevölke
rung	–	die	vorhandenen	Ackerflächen	
sollen	 einen	 größeren	 Ertrag	 liefern.	
Zum	anderen	werden	große	Mengen	
an	düngemitteln	auch	im	privaten	Be
reich	eingesetzt	–	der	rasen	soll	so	
glänzen	wie	im	Fußballstadion.	
Ein	 deutscher	 düngemittelherstel
ler,	 der	 zu	 den	 Weltmarktführern	
zählt,	hat	Eirich	nun	den	Auftrag	er
teilt,	 eine	 neue	 Produktionsanlage	
zu errichten. Hergestellt werden soll 
eine	breite	Palette	granulierter	Mine
raldünger.	 die	 Anlage,	 die	 in	 einem	

neuen,	 separat	 stehenden	 Gebäude	
mehr	als	20	Komponenten	verarbei
tet,	 wird	 eingebunden	 in	 die	 beste
hende	Werksstruktur;	neben	den	Gra
nuliermischern liefert Eirich auch die 
komplette Dosierung und die Steue
rung,	die	eine	Vielzahl	von	rezepturen	
verarbeitet.	
der	 düngemittel-Hersteller	 hat	 sich	
nach umfangreichen Versuchen im 
technikum	 in	 Hardheim	 für	 eine	 Ei
rich-Granulieranlage	 entschieden.	
Der Mischer mit einem drehendem 
Mischbehälter	und	einem	Mischwerk
zeug,	das	je	nach	Bedarf	geringe	bis	
extrem	hohe	Mischenergien	zur	Verfü
gung	stellt,	kann	ebenso	gut	mischen	
wie	granulieren	oder	coaten.	Für	den	
Kunden	bedeutet	dies	zum	einen	eine	
mögliche	 Produktvielfalt	 bei	 gleich
bleibender	 Produktqualität	 und	 zum	
anderen	auch	Zukunftssicherheit.	

www.eirich.com
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Pfropfenströmungen in Mikrokanälen kosteneffektiver regeln
die	 Effizienz	 von	 Mehrphasenreak
tionen	 lässt	 sich	 deutlich	 steigern,	
wenn	diese	in	Mikrokanälen	ablaufen,	
da	neben	dem	Wärmetransport	auch	
der Stofftransport intensiviert wird und 
im	Pfropfenströmungsregime	definiert	
abläuft.	 die	 für	 eine	 industrielle	An
wendung notwendige Parallelisierung 
der	reaktoren	ist	gegenüber	konventi
onellen	reaktorsystemen	jedoch	häu
fig	nicht	wirtschaftlich.	in	einer	Studie	
wurden	 jetzt	 kosteneffektive	Module	
für	 die	 Messung	 und	 regelung	 von	
mehrphasigen	 Strömungen	 in	 einer	
externen	Numbering-up-Struktur	ent
wickelt. Sie sollen eine homogene 
Gleichverteilung	der	Pfropenströmung	

ohne Parallelisierung des preisinten
siven	 Equipments	 ermöglichen.	 An
hand	der	ladungsänderung	an	einer	
an	den	Kanal	 angebrachten	Elektro
de	werden	 dabei	 die	 Struktur	 sowie	
weitere	physikalische	Parameter	 der	
Prozessmedien im Kanal detektiert. 
Ein thermorheologisches Ventil dient 
der	 Feinjustierung	 der	 Volumenströ
me.	die	Pfropfenlänge	wird	über	Fre
quenz	 und	 Spannung	 eines	 elektri
schen	Feldes	eingestellt.

Modulbasiert – aber sicher
Modulbasierte	Produktionsanlagen	–	
als	 Strategie	 gegenüber	 den	 wach
senden	Anforderungen	an	den	welt
weiten	 Chemiemarkt	 angesehen	
–	müssen,	wie	jedes	andere	Arbeits
mittel	 auch,	 vor	 dem	Gebrauch	ent
sprechenden	 Sicherheitsprüfungen	
unterzogen	 werden.	 die	 Flexibilität,	
die den wesentlichen Mehrwert der 
modularisierten	 Anlagen	 ausmacht,	
steht	allerdings	im	Konflikt	zur	ganz
heitlichen	Sicherheitsanalyse,	da	jeg
liche	Prozessmodifikation	streng	ge
nommen eine erneute ganzheitliche 
Überprüfung	nach	sich	ziehen	muss.	
Für	 die	 Prozessentwicklung	 bis	 zur	
Genehmigungsphase	fehlt	es	an	einer	
systematischen	 Sicherheitsbetrach
tung,	in	der	bereits	vorhandene	infor
mationen	dazu	genutzt	werden	kön

nen,	 Gefährdungen	 zu	 identifizieren.	
daher	 sind	 neue,	 effektive	 risiko-
analysemethoden	zu	entwickeln.	An
hand von intra und intermodularen 
Sicherheitsbetrachtungen,	 einer	Mo
duldatenbank	sowie	der	Kategorisie
rung	von	Modulen	in	Betriebsfenster
klassen lässt sich der erforderliche 
Aufwand	 in	Grenzen	halten:	die	Zeit	
vom	 sicherheitstechnischen	 Grund
konzept	 bis	 hin	 zum	Betriebsabnah
metestat	kann	so	um	bis	zu	60	%	re
duziert werden.

Modulare Containeranlagen
Modularisierte Produktionsanlagen in 
Containerbauweise	sollen	helfen,	Pro
zesse der chemischen und pharma
zeutischen	industrie	effektiver	an	kür
zere	Produktlebenszyklen,	eine	starke	
Produktdifferenzierung und volatile 
Nachfrageentwicklungen	anzupassen.	
im	 rahmen	 des	 Forschungs	projekts	
ModuloG	 wird	 an	 einer	 Modulari
sierung	 von	 logistischen	 Gewerken	
und der Entwicklung einer automa
tischen	Anordnungsplanung	von	mo
dularen	 Containeranlagen	 geforscht.	
Erste	Untersuchungen	bestätigten	die	
Notwendigkeit	neuer	Förder-	und	la
germodule	für	die	modulare	Chemie
produktion.	Unter	anderem	wurde	ein	

Containerdurchlaufregal	 konzeptio
niert.	 die	 Produktions-,	 lager-	 und	
sonstigen	 Module	 einer	 Container
anlage	müssen	auf	intelligente	Weise	
zueinander	angeordnet	werden,	damit	
der	Betrieb	effektiv	laufen	kann.	Eine	
speziell	entwickelte	automatische	An
ordnungsplanung	 soll	 diese	Aufgabe	
übernehmen.

Kontakt
DOI: 10.1002/cite.201500032
Nicolai	Antweiler,	tU	dortmund
nicolai.antweiler@bci.tu-dortmund.de

Kontakt
DOI: 10.1002/cite.201400188
Christoph	Fleischer,	iNVitE	GmbH,	 
leverkusen
fleischer@invite-research.com

Kontakt
DOI: 10.1002/cite.201400160
Sascha	Kaczmarek,	tU	dortmund
sascha.kaczmarek@tudortmund.de

Magnetische Marker in der Wirbelschicht
das	 Verständnis	 der	 dynamik	 von	
Mehrphasenströmungen	 ist	 von	 es
sentieller	 Bedeutung	 für	 die	 Pro
dukt-	 und	 Prozessqualität	 von	 Wir
belschichtverfahren.	 Ein	 neuartiges	
Verfahren,	das	magnetische	Monito
ring,	 macht	 es	 nun	 möglich,	 neben	
anderen Parametern auch die Rotati
on der Partikel zu ermitteln. Die Posi
tion	in	x-,	y-	und	z-richtung	und	die	
räumliche	Ausrichtung	eines	magne
tisch markierten Teilchens im Partikel
kollektiv	werden	dabei	bestimmt.	da
raus	lassen	sich	die	Geschwindigkeit,	

die	Beschleunigung,	die	auf	die	Par
tikel wirkenden Kräfte und Energien 
sowohl	 für	 die	 translation	 als	 auch	
für	die	rotation	der	Partikel	berech
nen.	 insbesondere	 kann	 die	mittlere	
Verweilzeit	 der	 Partikel	 abgeschätzt	
werden.

Aktivkohle im Fokus
Aktivkohlen	 sind	 industriell	 häufig	
eingesetzte	 Adsorbentien.	 die	 Cha
rakterisierung	 ihrer	 oberflächenei
genschaften	bereitet	jedoch	aufgrund	
der Vielzahl an Rohstoffen und Her
stellungsvarianten	Probleme.	in	einer	
Studie	wurde	jetzt	eine	Modellvorstel
lung	zur	Beschreibung	der	oberfläche	
hergeleitet,	die	auf	der	Kenntnis	der	
wesentlichen	 chemischen	 Wechsel
wirkungen	auf	Aktivkohleoberflächen	
basiert,	die	bereits	erforscht	wurden.	

An	 verschiedenen	 Aktivkohlen	 wur
den	 Adsorptionsisothermen	 ausge
suchter	 Probemoleküle	 vermessen	
und	anhand	der	daten	überprüft,	 in
wiefern	das	Modell	zur	Bewertung	der	
oberflächenchemie	 von	 Aktivkohlen	
geeignet ist.

Kontakt
DOI: 10.1002/cite.201400038
Vesselin	V.	idakiev,	 
Universität	Magdeburg
vesselin.idakiev@ovgu.de

Kontakt
DOI: 10.1002/cite.201400085
Julian	treese,	Universität	duisburg-Essen
julian.treese@uni-due.de
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Potential zum Paradigmenwechsel
Additive Fertigung in der Prozessindustrie: Spielerei oder „Game Changer“?

Wasmanmit3D-Drucksoallesmachenkann…z.B.sichselbstalsActionfigurdrucken,eine(nochziemlich
rudimentäre)Hand-ProtheseherstellenoderessbareKunstwerkeausZiegenkäseproduzieren.DerFantasie
sind kaum Grenzen gesetzt. Das gilt auch für Apparate- und Anlagenbauer – der Traum von der maßgeschnei-
dertenAnlagerückteingutesStücknäher.ImLabordrucktsichschonheutemancherWissenschaftlerseine
Wunschapparatur„maleben“selbst.

Die Technologien, die dafür zur Verfügung ste-
hen, sind vielfältig: Gedruckt wird bspw. mit 
Kunststoffen,Silikon,AluminiumoderStahl.Je
nach Material können unterschiedlichste Ver-
fahren zum Einsatz kommen, vom Lasersin-
tern oder Laserschmelzen über Pulverkleben, 
bei dem der feingemahlene Werkstoff mit Har-
zenoderPolymerenvermischtwird,biszum
3D-DruckmitPhotopolymeren.Ausdenver-
schiedenenKombinationsmöglichkeitenergibt
sich eine schier unüberschaubare Vielfalt an 
Methoden, mit denen die unterschiedlichsten 
Anforderungen erfüllt werden können.

AuchinderProzessindustriebeflügelndie
neuen Technologien die Fantasie: Statt Er-
satzteile zu produzieren und im Container 
oder per Luftfracht um die halbe Welt zu schi-
cken, könnten zukünftig einfach die Daten an 
den Drucker gesendet werden, der dann vor 
Ort das benötigte Teil in kürzester Zeit pass-
genau„ausspuckt“.UndwenneseineAppa-
ratur mit den gewünschten Spezifikationen
nicht auf dem Markt gibt, wird sie eben be-
rechnet und selbst gedruckt. Spezialanferti-
gungen und kleine Losgrößen spielen keine 
Rolle mehr, Werkzeuge und Formen werden 
überflüssig,undMaterialkannauchnochge-
spart werden. 

Komplettes Umdenken erforderlich
“Additive Manufacturing (AM) bündelt eine
Reihe faszinierender Fertigungsmethoden mit 
hohen Potenzialen gerade in der Prozess- und 
Reaktionstechnik, die zu heben ein komplettes 
UmdenkenkonventionellerKonstruktions-und
Herstellungsprinzipien erfordert“, sagt auch
Christoph Kiener von Siemens. Und Bernd
Heinrich, Innocast, prognostiziert: „Abhän-
gig von der Anlagenentwicklung der nächsten  
5 -10 Jahren, werden additive Technologien als 
fester Bestandteil, auch der Serienproduktion, 
eingeführt werden.” Beispiele dafür kennt man 
unteranderembeiEOS,derenSystemebeiGE
Treibstoffeinspritzdüsen fertigen. Christian Sei-
del vomFraunhofer-Institut fürWerkzeugma-
schinenundUmformtechnik(IWU)inAugsburg
erwartet, dass die hohen Wachstumsraten der 
Branche auch in der nahen Zukunft erhalten 

bleiben, wenn sich die Verfahren den Weg von 
der Nische in die Produktion bahnen.

Trotzdem warnen erste Stimmen schon 
vor einemHype.Dennganzbruchlos lassen
sich die neuen Methoden nicht in die alther-
gebrachten Abläufe integrieren. Vor allem 
die Frage nach Standards und der Qualitäts-
sicherungmussbeimÜbergangvomPrototyp
zur Serie beantwortet werden – insbesonde-
re, wenn es um sicherheitsrelevante Bau teile 

wie bspw. Berstscheiben geht. Doch auch 
der Entwicklungsprozess selbst muss ange-
passtwerden.MarcusFelschvomErfinderdes
3D-Drucks,3DSystems,meint:“MetallAddi-
tive Manufacturing ist nur da sinnvoll und ge-
winnbringend einsetzbar, wo schon in der 
KonzeptphasediekonstruktivenFreiheitsgra-
de genutzt werden – dann auch in der Serien-
fertigung.” Der Pionier der Stereolithographie in 
Europa,StephanKegelmannvonKegelmann
Technik, sieht hier auch Lücken in der Ausbil-
dung: „Wer in Zukunft auf dem Markt bestehen 
will, muss sich darüber bewusst werden, dass 
das bisher nur ansatzweise gelehrte additive 
Design ebenso wie entsprechendes Gestal-
tungs- und Prozesswissen essentielle Größen 
imBereichAdditiveManufacturingsind.“Wird
dieadditiveFertigungalsodocheher„Game“,
Spielerei, bleiben als zum Game Changer wer-

den?JürgenSchmidtvonMaterialiserätzum
Pragmatismus: „Wir sollten aufhören, nach der 
einen‘Killer-Anwendung’fürden3D-Druckzu
suchen, sondern uns stattdessen darauf kon-
zentrieren, wie man echten und sinnvollen 
Mehrwert für Produkte, Projekte oder sogar
ganze Branchen generieren kann.” Und Stefan 
TönissenvonKEXsiehtadditiveFertigungsver-
fahren als Ergänzung zum bestehenden Tech-
nologie-Portfolio.

Innovationen brauchen Reibflächen
Dabei befruchten sich verschiedene Bran-
chen gegenseitig: So führen die Vorstellun-
genderAnwender zu Innovationennichtnur
bei den Druckverfahren, sondern auch im Ma-
terialbereich. Umgekehrt lassen sich über den 
3D-DruckinderKleinserieneueWerkstoffever-
arbeiten, die völlig neue Einsatzmöglichkeiten 
eröffnen. Eckard Foltin, Vorsitzender der Pro-
cessNet-Fachgruppe Zukunftsforschung und 
Innovationsmanagement,siehtinderadditiven
FertigungdeshalbeinenImpulsgeber,derdie
Prozesstechnik grundlegend verändern wird: 
“DurchdieMöglichkeitenzurIndividualisierung
von Bauteilen hat die Additive Fertigung auch 
das Potential zum Paradigmenwechsel in der 
Prozesstechnik. InnovationenbrauchenReib-
flächen–sieentstehenmeistensandenRand-
bereichen und Schnittstellen von unterschied-
lichen Disziplinen. Um neue Wege zu gehen ist 
es notwendig, die Perspektive zu wechseln, 
neue Fragen zu stellen und offen zu sein für 
neue Technologien.”

Dr. Kathrin Rübberdt,   
Biotechnologie	&	Kommunikation,	dechema

Kontakt
Dechema e.V., Frankfurt am Main
tel.:	+49	69	7564	277
ruebberdt@dechema.de	·	www.dechema.de

Additive Fertigung in der Prozesstechnik 

Dechema-Praxisforum Additive Fertigung / 
3D-Druck im Apparate- und Anlagenbau am 
29. und 30. September in Frankfurt statt.

Abb. 1: Über den 3D-Druck lassen sich in der Klein-
serie neue Werkstoffe verarbeiten, die völlig neue 
Einsatzmöglichkeiten eröffnen.
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Die AlzChem ist ein innovatives Unternehmen 
mit wechselvoller Geschichte. Der Ursprung des 
Unternehmens liegt in der Wasserkraft der Alz. 
DereinzigeAbflussdesChiemseeswurdezu-
sammen mit dem 1908 erbauten Alzkanal zur 
Energiegewinnung genutzt. 1908 wurde auch 
dieBayerischenStickstoffwerkeAGgegründet,
die diese Wasserkraft für die Produktion von 
CalciumcarbidundKalkstickstoffnutzte.Selbst
nach mehr als 100 Jahren Firmengeschichte 
bekennt sich die heutige AlzChem bewusst zu 
ihren Wurzeln, dem Carbid. AlzChem produziert 
an vier Standorten: in Trostberg, Schalchen, Hart 
und Waldkraiburg. Mit 1.400 Mitarbeitern wer-
denca.300Mio€Umsatzerwirtschaftet.Her-
vorzuhebenistderhoheAnteiljungerMitarbeiter.
DieAusbildungsquoteliegtkonstantbeica.9%

Basierend auf dem Calciumcarbid wurde ein 
ausgefeilter Produktionsverbund rund um die 
N-C-N-Chemie entwickelt, d. h. für Produkte mit 
typischer Stickstoff-Kohlenstoff-Stickstoff-Bin-
dung. Diese vernetzte Produktionsstruktur 
schafft eine leistungsfähige Wertschöpfungsket-
te,dieweltweitseinesgleichensucht.ImElektro-
niederschachtofen des Produktionsstandortes 
Harts wird das Calciumcarbid bei Temperaturen 
von ca. 2.000 °C aus den Ausgangsprodukten 
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Der Betriebsingenieur ist Garant für reibungslose Arbeitsabläufe in 
seinemBetriebunddamitfürdiechemischeIndustrievongroßer
Bedeutung.ErträgtdieVerantwortungfürInstandhaltungundVer-
fügbarkeit seiner Anlage sowie für die Prozess- und Anlagensicher-
heit. An dieser Stelle beschreiben wir in lockerer Folge Aufgaben und 
 Themenschwerpunkte im betrieblichen Alltag und berichten über die 
regelmäßigenTreffenderRegionalgruppenderInformationsplattform 
fürBetriebsingenieurederVDI-GesellschaftVerfahrenstechnikund 
Chemieingenieurwesen(VDI-GVC).

Carbid – Basis für 
Hightech-Chemie
Gefährdungsbeurteilung ist ein wichtiges Thema  
auch im Carbid-Verbund

BeimTreffenam07.Mai2015besichtigtendieBetriebsingenieurederRegionalgruppeBayerischesChemie-
dreieckunterderFührungdesStandortleitersKlausEnglmaierunddesBetriebsingenieursHeikoSchuartden
Carbid-BetriebderAlzChemAGamStandortHart.EinwichtigesThemawardabeidieam1.Juni2015inKraft
getretene Novellierung der Betriebssicherheitsverordnung und deren Umsetzung.

Abb. 1: Die Betriebsingenieure der Regionalgruppe Bayerisches Chemiedreieck bei der Besichtigung des 
Carbid-Betriebs der AlzChem am Standort Hart.  © Woppowa/VDI e.V.
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Kalk und Kohle unter Einsatz großerMengen
elektrischer Energie erzeugt. Trotz der ständi-
gen Diskussion über die Entwicklung der Strom-
preise und die Stromnebenkosten sind sich Vor-
stand und Mitarbeiter einig: Wir glauben an das 
Carbid. Und der Markt gibt ihnen Recht. 

Spannende Produktpalette
InzwischenkommendieProduktederAlzChem
in den unterschiedlichsten Bereichen, z. B.: in 
der Landwirtschaft, Ernährung und Pharma-
zie, in der Feinchemie und Metallurgie und bei 
den erneuerbaren Energien zum Einsatz. Denn 
Carbid wird heute nicht mehr nur einfach als 
Ausgangsprodukt für die Düngerherstellung 
genutzt, sondern wird in bis zu acht verschie-
denen Formulierungsschritten weiter veredelt. 

Aus dem am Standort Hart produzierten Car-
bidwirdamFirmensitzTrostbergKalkstickstoff
(Calciumcyanamid)sowohlfürdieBasischemie
als auch für die Landwirtschaft hergestellt. Auch 
die Produktpalette für die erneuerbaren Ener-
gienistinTrostbergbeheimatet.ImJuni2012
wurde z. B. die neue Siliziumnitrid-Anlage in Be-
triebgenommen.IndieserAnlagewirdhochrei-
nes Siliziumnitrid zur Produktion von Photovol-
taikmodulenaufBasispolykristallinenSiliziums
erzeugt.InTrostbergwirdauchdasunterdem
Handelsnamen bekannte Nahrungsergän-
zungsmittel Creapure produziert.

AmStandortSchalchenwerdenausDicyan-
diamid verschiedene Guanidinsalze erzeugt, die 
in der Agro- und Pharmaindustrie zum Einsatz 
kommen. Dicyandiamid-Derivate dienen auch
als Härter und Beschleuniger für die Heißhärtung 
von Epoxydharzen und kommen z.B. bei der
Herstellung von Windkrafträdern zum Einsatz.

Last but not least werden am Standort 
Waldkraiburg „lebenswichtige“ Produkte ent-
wickelt und hergestellt wie z.  B. Nitroguani-
din, das als Treibmittel in Airbags Leben ret-
ten kann. Unter der Marke Bioselect werden 
Produktevertrieben,dieu.a.zurDNA-Analyse
eingesetzt werden. Damit tragen sie dazu bei, 
dassKapitalverbrechenauchnachvielenJah-
ren noch aufgeklärt werden konnten.

Novellierung Betriebssicherheitsver-
ordnung und Gefährdungsbeurteilung
Damit diese vernetzte Produktionsstruktur 
auch im Hinblick auf die Sicherheitsbestimmun-

gen den modernsten Maßstäben entspricht, 
befasst sich die AlzChem aus aktuellem Anlass 
mit dem Thema Gefährdungsbeurteilung. Seit 
1. Juni 2015 – also knapp dreizehn Jahre nach 
Einführung der BetrSichV – gilt eine novellier-
te Fassung der Verordnung. Angesichts die-
ser Novellierung müssen sich Arbeitgeber und 
Betreiber von überwachungsbedürftigen Anla-
gen (z.B. Aufzüge, Anlagen in explosionsge-

fährdeten Bereichen, Druckanlagen) mit neuen 
Herausforderungen auseinandersetzen. Auch 
wenn Unternehmen wie AlzChem in der Ver-
gangenheit bereits viel in den Arbeitsschutz in-
vestiert haben, besteht aufgrund der Neuerun-
gen wieder Handlungsbedarf. 

Die Gefährdungsbeurteilung beschreibt den 
ProzessdersystematischenErmittlungundBe-
wertung aller relevanten Gefährdungen, denen 
dieBeschäftigtenbeiihrerberuflichenTätigkeit
ausgesetzt sind. Hinzu kommt die Ableitung 
und Umsetzung aller zum Schutz der Sicher-
heit und der Gesundheit erforder lichen Maß-
nahmen, die anschließend hinsichtlich ihrer 
Wirksamkeit überprüft werden müssen. Das 
Ziel besteht darin, Gefährdungen bei der Ar-
beit frühzeitig zu erkennen und diesen prä-
ventiv, das heißt noch bevor gesundheitliche 
Beeinträchtigungen oder Unfälle auftreten, ent-
gegenzuwirken. Rudolf Osenstätter hat für die 
AlzChem ein komfortables Excel-Tool entwi-
ckelt, in dem die möglichen Gefährdungen in 
einemmehrstufigenVerfahren–wiegesetzlich
gefordert–systematischerfasstundbewertet
werden. Aufgeschlüsselt nach Arbeits bereichen 
und Arbeitsmitteln werden die Gefährdungs- 
und Belastungsfaktoren bewertet. Die entspre-
chenden Maßnahmen können mithilfe eines 
einfachenundeffektivenAmpelsystemsüber-
prüft werden und alle erforderlichen Dokumente 
sind qualitätsgesichert  archiviert. 

Kontakt
Dr. Ljuba Woppowa
Vdi-Gesellschaft	Verfahrenstechnik	und	Chemieinge
nieurwesen	(GVC),	düsseldorf
www.vdi.de/gvc/bi

Jahrestreffen der Betriebsingenieure 

Am 13. November 2015 findet das 6. Jahres-
treffen der Betriebsingenieure in Frankfurt/
Main statt. Dort präsentieren sich einmal jähr-
lich die Betriebsingenieure aus den inzwischen 
sechs Regionalgruppen, damit der praxis-
orientierte Erfahrungsaustausch auch über 
die eigene Region hinaus ermöglicht wird. 
Die Vorträge und Diskussionen stehen im Jahr 
2015 unter dem Motto „Trends und Innovation 
in der betrieblichen Praxis“. Sie thematisieren 
aktuelle Herausforderungen und typische 
Aufgabenstellungen. Mit der Zielsetzung “Von 
Betriebsingenieuren für Betriebsingenieure“ 
erwartet die Teilnehmer ein abwechslungs-
reiches Programm mit praktischen Hilfestel-
lungen und vielen Kontaktmöglichkeiten.

Themenschwerpunkte

▪  Industrie 4.0: Trends und Bedeutung für die 
Prozessindustrie

▪  Digital plant for Life Cycle

▪  Alltägliche Herausforderungen: „Kleine“ 
Stillstände  – „kleine“ Projekte

▪  Mehrwert Maintenance – Overall asset 
 effectiveness 

▪  Betriebssicherheitsverordnung

▪  Praxislösungen für den betrieblichen 
 Anwender 

Abb. 2: Carbid-Produktion am Standort Hart von AlzChem.
© AlzChem AG

Regionalgruppe Bayerisches Chemiedreieck

Das nächste Treffen der Regionalgruppe Bayerisches 
Chemiedreieck findet am 24. September 2015 bei 
 Wacker Chemie AG in Burghausen statt.

Regionalgruppe Bayerisches Chemiedreieck

Gerhard Bauer, Wacker Chemie AG, Burghausen

gerhard.bauer@wacker.com
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Wasseranalyse kontinuierlich  
und kompakt
Online-Analyse-System modularisiert und miniaturisiert die Wasser-Messtechnik

DasOnline-Analyse-SystemTyp8905vonBürkertdientderkontinuierlichen
Überwachung und Speicherung der wichtigsten Messparameter bei der Auf-
bereitung von Trink- und Brauchwasser für die öffentliche  Versorgung und die 
Industrie.DieSpezialistenfürfluidischeSystemeausIngelfingenbietenmitdem
Online-Analyse-Systemeinkompaktes,modularerweiterbaresKomplettsystem
fürdieWasseranalytik.

Bürkert richtetsichmitdemKomplettsystem
für die Wasseranalytik sowohl an Anlagen-
bauer als auch an die Betreiber von Wasser-
werken und Wasseraufbereitungsanlagen. Bei 
Abweichungen oder Grenzwertüberschreitun-
gen reagiert das Gerät entsprechend seiner 
Programmierung, z. B. durch Eingriffe im Auf-
bereitungsprozess oder Meldungen an den 
verantwortlichen Mitarbeiter. Wichtige Leit-
prinzipien bei der Entwicklung des Systems

waren Mini aturisierung und Modularisierung. 
Erstere wurde durch MEMS-Technologie mög-
lich.Mikro-Elektro-Mechanische-Systemesind
mini aturisierte Bauteile, die z. B. Logikelemen-
te und mikromechanische Strukturen in einem 
Chip vereinen. Die Sensor-Chips sind in soge-
nannteAnalyse-Cubesintegriert.InderGrund-
version sind fünf Messparameter als eigenstän-
dige Analyse- Cubes vorgesehen: pH-Wert,
Redox-Potenzial (ORP), Leitfähigkeit, Chlor

und Trübung. Beeindruckend ist daran, dass 
jederdieserAnalyse-Cubesineinemeinheitli-
chenGehäusevonnur7x7x4cmsteckt.
Durch die Miniaturisierung benötigen die Ana-
lyseCubesfürihreArbeitnureinenminimalen
Messwasser-Durchflußvontypischerweisedrei
bis sechs Litern pro Stunde und Cube.

KürzlichhabendieWasser-undSensorikex-
pertenzweizusätzlicheoptischeAnalyse-Cu-
bes präsentiert: Einen Spektrometer-Cube zur 

Andreas Ulsperger,   
Produktmanager  
Analytik,	Bürkert	Fluid	
Control	Systems

Abb.1: Mittels MEMS-Technologie wird die Analyse der wichtigsten Wasserparameter automatisiert auf 
 Mikrochips durchgeführt.

Abb.2: Das Online-Analyse-System Typ 8905 über-
nimmt die kontinuierliche Messung der Wasser-
parameter.

Titelstory
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Bestimmung des spektralen Absorptionsko-
effizientenundeinenCube,dereinekomplet-
teFließinjektionsanalyse(FIA)zurMessungdes
Eisengehaltes durchführt. Zum Vergleich: Ein 
herkömmlichesFIA-Analysegerät,wieesinvie-
len chemischen Laboratorien steht, hat schon 
für sich genommen die Dimensionen eines 
komplettenOnline-Analyse-Systems.Zukünf-
tig werden weitere Parametermessungen fol-
gen,basierendaufdenjetztrealisiertenMess-
prinzipien in den Sensor Cubes.

Hightech in einer kleinen Blackbox
Die Messung des spektralen Absorptionsko-
effizienten (SAK) bei 254 nm wird bisher im
Feld mit separaten Messgeräten durchgeführt. 
InallerRegelsinddabeiMessungenimEinsatz,
die speziell mit der zu untersuchenden Wellen-
längearbeiten.DietechnologischeInnovation
beimSAKSensorCube fürdasOnline-Ana-
lyse-System liegt zumeinenbeimgewählten
Messprinzip, der Spektrometrie, und zum an-
deren in der Miniaturisierung des Verfahrens. 
DerneueSAKSensorCubebeinhalteteinvoll-
ständiges Spektrometer mit minimalem Platz-
bedarf(BxHxT:44 mmx122 mmx89 mm).

Beim zweiten neuen Analyse-Cube – der
Fließinjektionsanalyse (FIA) – wird der Was-
serprobe das erforderliche Reagenz über 
eine Pumpe beigemischt. Die mikrofluidi-
sche Mischstrecke nach der Injektion sorgt

für die gleichmäßige und vollständige Durch-
mischung.DanachpassiertdieMessflüssigkeit
die Lichtquelle, der ein Detektor gegenüber-
liegt. Das dort ankommende optische Signal 
wird ausgewertet und steht als Messwert zur 
Verfügung. Das Besondere: Es wird nicht ver-
sucht den Farbumschlag in einen Messwert 
zu deuten, sondern der Verlauf des gesamten 
Farbumschlags gibt Auskunft über den Mess-
wert. Die Fließinjektionsanalyse ist in Labors
ein bekanntes Verfahren. Für das Online-Ana-
lyse-System wurde das Prinzip miniaturisiert
und steht damit nun für Anwendungen im Feld 
zur Verfügung.

Automatische Reinigung 
und Kalibrierung
Eine Reinigung des On-
line-Analyse-Systems

ist dann erforder-
lich, wenn das 
zu untersuchen-
de Wasser Beläge 

bilden kann, beispiels-
weise in der Trübungs-
messung. Die Reini-

gung kann entweder 
zeitgesteuert durch das 

Kontrollmodul erfolgen oder
wenn bestimmte Messwertkon-

stellationen der angeschlossenen 
Sensor-Cubes vorliegen. Anhand von Mess-
wertänderungen prüft das System den Er-
folg der Reinigung und führt bei Bedarf Wie-
derholungen aus. Zur Anwendung kommen 
handelsüblicheReinigungsflüssigkeiten,diein
dasMesssystemgefördertwerden.DerMess-
wasserdurchflusswirdwährendderReinigung
durchVentileunterbrochen.DasSystemsetzt
eine entsprechende Meldung über den Bus 
undamDisplayab,damitangebundeneSteu-
erungen/Regelungen entsprechend reagieren 
können.

Zusätzlich stellt Bürkert eine automatische 
KalibriereinheitzurVerfügung.ZumKalibrieren
wird der betreffende Sensor-Cube einfach dem 
Systementnommenund indasKalibiergerät
eingesteckt. Dort wird geprüft, ob die korrek-
teKalibrierlösungenzumSensor-Cubeeinge-
legt sind. Nach dem Starten läuft die vollau-
tomatische Kalibrierung ab. Zum Abschluss
wird der Sensor- Cube einfach wieder auf sei-
nenursprünglichenSteckplatzmOnline-Analy-
se-Systemgesteckt.

Prozessüberwachung aus einer Hand
Alle Analyse-Cubes des Online-Analyse-Sys-
tems sind über die sogenannte Fluidik-Back-
plane parallel an den Wasserstrom angeschlos-
sen. Die hot-swap-fähigen Module lassen sich 
während des Betriebs ein- und ausstecken. 
Wird ein neuer Sensor in einen freien Steck-

platz der fluidischen Backplane eingesteckt,
meldetsichderSensorbeimSystemanund
stelltallenanderenModulenimSystemseine
Funktionen zur Verfügung. Dabei hat er selbst 
seine Kalibrierdaten, die zur Bedienung not-
wendigenMenüssowiedieKonfigurationund
spezifische Funktionen gespeichert. Alle flui-
dischen Elemente arbeiten unterbrechungs-
freiweiter,wenneinAnalyse-Cubegewechselt
wird.SollenmehrereWässeranalysiertoderzu-
sätzliche Messsensoren integriert werden, kön-
nen mehrere Backplanes kaskadiert und bis zu 
30 Analyse-Cubes über ein einziges Touch-
displaygesteuertwerden.

ImFeldwirddasSystembzw.werdendie
einzelnen Module über ein großes 7‘‘-Touch-
displaybedient,dasimoberenTeildesGerä-
tes angeordnet ist. Dort sind auch alle elektro-
nischen Module zur Steuerung und Anbindung 
an die technischen Prozesse enthalten. Die 
Bedienung des Systems ist auch durch den
Anschluss eines PC via USB-Kabel mög-
lich, wodurch zusätzliche Funktionen zur Pro-
grammierung und Konfiguration zur Verfü-
gung stehen. Über die vorhandene Ethernet 
SchnittstellelässtsichdasDisplay,nachpass-
wortgeschützter Freigabe, vom PC oder Tablet 
PC aus fernbedienen. 

Deutliche Arbeitserleichterung  
in der  Praxis
BishersindfürdieAnalysevonRoh-undTrink-
wässernmeistverschiedeneSystememitse-
paratenDisplays,unterschiedlicherBedienung
und eigenen Sensoren installiert. Demgegen-
über spart das Online-Analyse-System Typ
8905 nicht nur Platz, sondern auch Zeit und 
Geld: bei der Installation, imBetrieb, bei der
Wartung und in der Kalibrierung. Kleinste
Messwassermengen reichen für die lückenlo-
se  Überwachung und Auswertung der wich-
tigsten Wasserparameter. Die Arbeit mit dem 
Bürkert Online-Analyse-System gewährleistet
bei höchster Betriebssicherheit die konstante 
Qualität des in das Leitungsnetz eingespeisten 
Trinkwassers.

Der modulare Grundaufbau des Systems
gewährleistetWirtschaftlichkeitundflexibleEr-
weiterbarkeit. Die intuitive Bedienung über das 
7‘‘-TouchdisplayerleichtertdietäglicheArbeit
der Mitarbeiter im Wasserwerk und in der Pro-
zesswasseraufbereitung ebenso, wie die einfa-
che Austauschbarkeit der Analyse-Cubes im
laufenden Betrieb und die automatische Reini-
gungundKalibrierungdesSystems.

Kontakt
Bürkert Werke GmbH, Ingelfingen
tel.:	+49	7940	1091	111
info@buerkert.de
www.inspiringanswers.com
www.buerkert.de/de/type/8905

Abb.3: Die Fertigung und Qualitätskontrolle der 
MEMS-Chips für die Analyse-Cubes findet unter 
Reinraumbedingungen statt.

Weiterführende Informationen

www.buerkert.de/de/content/ 
download/7710/1620246/version/10/file/
Type_8905_Tech_Flyer_DE.pdf
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Nutzen, nicht abfackeln!
Die Thermische Verwertung von Prozessgasen erfordert eine  
energetische Stabilisierung der Gaszusammensetzung

Bei vielen verfahrenstechnischen Prozessen der Stahlindustrie fallen  
energiehaltigeProzessgasean,dieinderVergangenheithäufigalsNeben-
produkt betrachtet und umweltbelastend abgefackelt wurden. Angesichts 
deswachsendenEnergiebewusstseinswandeltsichdiesePraxis.

Prozessgase, die in vielen verfahrenstechni-
schen Prozessen insbesondere in der Stahl-
industrie anfallen, werden heute – auch wenn 
sie im Vergleich zu Erdgas energetisch minder-
wertig sind – in Gasometern gesammelt und 
bei Thermoprozessen als Brenngas an Stelle 
von Erdgas eingesetzt. Allerdings machen die 
schwankende Zusammensetzung des Pro-
zessgases, besonders im CO-Gehalt, und der 
damit schwankende Energieinhalt besondere 
Maßnahmen erforderlich.

Eine energetische Stabilisierung der Gas-
zusammensetzung wird durch die kontrollier-
te Zumischung von Erdgas erreicht, was Vor-

aussetzung für die erforderliche gleichmäßige 
Ofenatmosphäre des jeweiligen Thermopro-
zesses ist. Ein leistungsfähiges Messsystem
mitkurzerReaktionszeit,dasausKalorimeter
undGasanalysebesteht, liefertdabeidieRe-
gelgrößefürdieenergetischeKonditionierung
von Prozessgasen.

In Warmwalzwerken bewährt
ImVerbundbetriebvonStahlwerkundWarm-
walzwerk sollen die aus dem Stahlwerk stam-
menden Prozessgase im nachfolgenden 
Warmwalzwerk als Brenngas für die dort ein-
gesetzten Brenner genutzt werden. Die Be-

schaffenheit des Brenngases muss dabei zwei 
Anforderungen sehr unterschiedlicher Art erfül-
len: IndenverschiedenenZonendesWarm-
walzofens muss zum Erreichen der angestreb-
tenStahlqualitäteindefinierterLuftüberschuss
gewährleistet werden und gleichzeitig darf die 
CO-KonzentrationimAbgasamKamineinen
bestimmte Grenzwert nicht überschreiten, da 
sonst die Anlage gemäß Emissionsrichtlinie au-
tomatisch abgeschaltet wird. Der Anlagenfahrer 
steht daher vor der Aufgabe, die wechselnde 
Zusammensetzung des Prozessgases schnell 
und mit hoher Genauigkeit zu erkennen und 

Firmeninfo

Die 1919 gegründete Union Instruments ist 
ein Spezialanbieter messtechnischer Geräte 
in den Bereichen Kalorimetrie und Gaszu-
sammensetzung. Die chemische Industrie, 
Stahl und Eisen, Energie- und Wasserver-
sorger, Glas- und Keramikhersteller sowie 
die Biogaserzeuger gehören zum Anwen-
der- und Kundenkreis. Das Unternehmen 
mit Hauptsitz in Karlsruhe und einer Nieder-
lassung in Lübeck operiert mit 20 internatio-
nalen Distributoren weltweit. Zum Kernge-
schäft gehören Fertigung und Entwicklung 
sowie Wartung, Service und Support.

Torsten Haug,   
Geschäftsführer,	 
Union	instruments
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daraus mit Hilfe einer geregelten Erdgasbeimi-
schung die beiden Forderungen dauerhaft ein-
zuhalten. Das ist nur durch eine entsprechend 
leistungsfähige Gasmesstechnik möglich.

Speziell konfiguriertes Analysen-System
Ein für diese Aufgabe speziell konfiguriertes
MesssystemistdasdirektmessendeKalorime-
terCWD2005vonUnion Instrumentsmitzu-
sätzlich integrierterGasanalytikundspezieller
Messwertverarbeitung.DasSystembestimmt
direktdieWerte vonWobbe-IndexundGas-
dichte sowiedieKonzentration vonCH4 und 
C2+. Berechnet werden daraus zusätzlich die 
Größen Heizwert und Luftbedarf. Die Summe 
dieserInformationenausKalorimetrieundGas-
analyseistGrundlagefüreineausreichendge-
naue Regelung der Gaszumischung. Von spezi-
eller Bedeutung ist dabei der höhere Luftbedarf 

der Alkane (CH4, C2+,…)beiihrerVerbrennung
imVergleichzuCO,wasdurchdieKonzent-
rationsbestimmungdieserzweiKomponenten
durchdieGasanalytikberücksichtigtwird.

Wichtig ist auch eine für die Regelung aus-
reichend kurze Reaktionszeit der Messeinrich-
tung, was wegen der Anlagengröße und der im 
Rohrsystem erfolgenden Mischvorgänge der
Gase besondere Maßnahmen erfordert. Hier-
fürwurdevonUnion InstrumentseinaufVer-
zögerungsglieder aufsetzendes Rechenmodell 
entwickelt, welches dank seiner Parametrier-
barkeit an verschiedene Anlagenabmessun-
gen anpassbar ist. Zur Erhöhung der Anlagen-
verfügbarkeitkanndasMesssystemredundant
ausgeführt; jedes System liefert dabei seine
gemessenen und umgerechneten Werte an die 
Steuerung, welche daraus die endgültige Re-
gelgröße für die Gasmischeinrichtung ermittelt.

Kontakt
Union Instruments GmbH, Karlsruhe
tel.:	+49	721	680381	0
info@unioninstruments.com
www.unioninstruments.com

Kontakt
AUMA Riester GmbH & Co. KG
tel.:	+49	7631	8090
riester@auma.com · www.auma.com.

Abb 1: Ein redundantes Analysensystem aus Kalorimetern CWD 2005 mit voll integrierter Gasanalytik für CO, 
CH4, C2+ sorgt für die effiziente und umweltgerechte Verbrennung von Prozessgasen in Warmwalzöfen.

Abb. 2: Die Kalorimeter der Serie CWD 2005 von 
Union Instruments bestimmen den Heizwert und 
den Wobbe-Index von verschiedenen Gasarten wie 
Erdgas, Biogas, Biomethan oder Prozessgasen.

Die geschilderte Messtechnik trägt zu einer 
energieeffizientenundeinervorallembezüglich
Explosions-und/oderVergiftungsgefahrsiche-
ren Nutzung von Prozessgasen als Brenngas 
bei, wo immer diese für Thermoprozesse, wie 
beispielsweise auch in der Glasindustrie, ein-
gesetzt werden.

Stellantriebe mit Fail-Safe-Einheit
in	Anwendungen	mit	hohem	Gefahrenpotenzial,	so
wohl	in	der	Öl-	und	Gasindustrie	als	auch	in	ande
ren	 industriezweigen,	 sind	 „fehlersichere“	Stellan
triebe	gefordert,	die	eine	Armatur	 in	einem	Notfall	
auch	ohne	Strom	selbsttätig	öffnen	oder	schließen.	
Mit	 der	 Fail-Safe-Einheit	 FQM	 bietet	 AUMA	 eine	
neue,	mechanische	Antriebslösung,	die	diese	For
derung	erfüllt.	die	neue	Fail-Safe-Einheit	erzeugt	das	
im	Notfall	erforderliche	drehmoment	ausschließlich	
mechanisch mit Hilfe eines zum Patent angemel
deten	rollfedermotors.	Während	herkömmliche	Fe
dern	über	den	Stellweg	der	Armatur	ca.	80	%	ihres	
drehmoments	 verlieren,	 bleibt	 bei	 dieser	 lösung	
das	 drehmoment	 nahezu	 konstant.	 Zudem	 sorgt	
ein	Überlagerungsgetriebe	dafür,	dass	die	Feder	im	

Normalbetrieb	nicht	mitbewegt	werden	muss.	Beides	
führt	dazu,	dass	die	Antriebslösung	deutlich	kleiner	
dimensioniert	werden	können.	Vorzeitiger	Verschleiß	
der	Feder	und	drehmomentüberhöhungen	an	der	Ar
matur	werden	 zudem	vermieden.	Mit	 der	 Fail-Sa

feEinheit lassen sich Klappen und Hähne mit einem 
Schwenkwinkel	von	bis	zu	90°	automatisieren.	die	
Fail-Safe-Einheit	ist	für	sicherheitsbezogene	Anwen
dungen	bis	Sil	2/Sil	3	geeignet	und	ist	grundsätz
lich	wartungsfrei.	Eine	explosionsgeschützte	Ausfüh
rung	ist	ebenfalls	verfügbar.

  9 · 2015 | 21

MESS-,	StEUEr-,	rEGEltECHNiK	|	AUtoMAtioN	|	ANtriEBStECHNiK



Prozesssimulation von komplexen Anlagen
GEA	Wiegand	 ist	 in	 der	 lage,	 kom
plexe	 verfahrenstechnischen	 Anla
gen	vor	der	 inbetriebnahme	in	Echt
zeit	 mit	 den	 spezifisch	 angepassten	
Programmbausteinen	 auf	 Basis	 von	
WinMod	zu	simulieren.	dazu	wird	die	
Warte	 mit	 ihren	 Bediener-Bildschir
men,	die	 integration	der	Engineering	
Station	 und	 gegebenenfalls	 eine	 lo
kale VorOrt Steuerstelle sowie die 
zentrale	 speicherprogrammierbare	
Steuerung	 (Automatisierungssystem)	
fertiggestellt.	 das	Automatisierungs
system	wird	dann	über	eine	Feldbus
verbindung	mit	dem	WinMod-System	
verbunden	 (anstelle	 der	 realen	 noch	
in	Bau	befindlichen	Anlage).	 im	Win
Mod	System	wird	das	Verhalten	der	
realen	 Anlage	 in	 Echtzeit	 simuliert.	
das	Programm	des	Automatisierungs
systems	wird	an	der	 virtuellen	Anla
ge	überprüft,	ebenso	wie	die	projek
tierten	regelparameter.	Auch	Störfälle	
können	simuliert	werden.	dies	erlaubt	
komplexe	Prüfszenarien.	

Industriearmaturen für die Mess- und Regeltechnik
AS-Schneider	 bietet	 maßgeschnei
derter	 Ventile	 und	 Ventilblöcke	 für	
die	 Mess-	 und	 regeltechnik,	 die	
zum	Beispiel	 in	 der	 Erdöl-	 und	 Erd
gasförderung	 sowie	 in	 Prozessan
lagen der petrochemischen Indus
trie erfolgreich zum Einsatz kommen. 
Ein	 Monoflansch	 mit	 sechs	 integ
rierten Ventilen und zweifacher Dou
ble	Block	&	Bleed-Funktion	hat	man	
aufgrund	einer	Projektanfrage	für	ein	
FPSo-Schiff	 entwickelt.	 der	 Kunde	
wollte damit die Messeinrichtungen 
der	schwimmenden	Anlage	besonders	
sicher	gestalten	–	und	das	bei	einem	
möglichst	 geringen	 Gewicht.	 durch	
die	optimierte	Anordnung	der	Ventile	
und	die	Gestaltung	der	Verbindungs
kanäle	wiegt	diese	lösung	nur	unwe
sentlich	 mehr	 als	 ein	 Standardflan
sch.	 damit	 sind	 die	 Messaufbauten	
unempfindlich	gegen	Schwingungen,	
und	weil	nur	ein	Ventilgehäuse	benö
tigt	wird,	ist	die	Gefahr	von	leckage
stellen gering.

Kontakt
Armaturenfabrik Franz Schneider 
GmbH + Co. KG
inquiry@as-schneider.com
www.asschneider.com

Multiparameter-Analysenmessgeräte
die	 Analysenmessgeräte	 der	 Stra
tosReihe von Knick zur Messung 
von	 pH-Wert,	 leitfähigkeit	 und	 Ge
löstsauerstoff	 haben	 sich	 aufgrund	
ihres	 großen	 Funktionsumfangs,	 der	
hohen	Zuverlässigkeit	und	der	Kom
patibilität	mit	allen	gängigen	Sensor
typen	 (analog,	 digital,	Memosens)	 in	
der	chemischen	industrie,	der	Verfah
rens und Kraftwerkstechnik sowie 
in	 der	 Pharma-	 und	 Biotechnologie	
etabliert.	 Jetzt	 bietet	 der	 Hersteller	
die	Analysenmessgeräte	dieser	Serie	
auch	als	Busversionen	mit	integrierten	
Schnittstellen	für	Profibus	dP,	Profibus	
PA	oder	FF	an.	die	Geräte	 für	Profi
bus	PA	bzw.	für	die	Foundation-tech
nologie	sind	jeweils	in	Ausführungen	
für	Ex-	und	Nicht-Ex-Bereiche	erhält

lich,	Stratos	Evo	dP	 für	Profibus	dP	
ist	 nur	 außerhalb	 von	 Ex-Bereichen	
einsetzbar.

Kontakt
Knick Elektronische Messgeräte 
GmbH & Co. KG
tel.:	+49	30	801910
knick@knick.de · www.knick.de

Plug-and-Play-Komplettpakete zur Prüfdruckversorgung
Für	Anwender	 seiner	 druckkalibrier
geräte	 bietet	 WiKA	 jetzt	 auch	 das	
passende	Zubehör	 für	die	druckver
sorgung,	 in	 Form	 anschlussfertiger	
Paketlösungen.	 Vier	 dieser	 Versor
gungspakete	 stellen	 Prüfdrücke	 bis	
maximal	 10,	 40,	 300	 oder	 400	 bar	
bereit.	Sie	enthalten	neben	den	Kom
pressoren	 bzw.	Verdichtern	 alle	 not
wendigen	 Anschlussteile	 und	 Kom
ponenten wie Druckminderer oder 
Speicherflasche.	 Zum	 neuen	 Ange
bot	 zählen	 außerdem	 ein	 Paket	 für	
Vakuum-Anwendungen	 mit	 einer	
Vakuumpumpe	 in	 labor-	 oder	 in

dustrieausführung	 sowie	 ein	 druck
versorgungskoffer	 für	 lokale	 Kon
trollvorgänge.	 Alle	 Einheiten	 können	
um	Einzelteile	 für	 kundenspezifische	
Prüfaufgaben	und	um	Ersatz	für	Ver
schleißteile	ergänzt	werden.	Für	den	
Anschluss	von	Geräten	anderer	Her
steller	sind	Adapter	lieferbar.

Kontakt
WIKA Alexander Wiegand  
SE & Co. KG
tel.:	+49	9372	1320
vertrieb@wika.com	·	www.wika.de

Intelligente Pumpenüberwachung
Colfax	Fluid	Handling	verfügt	über	eine	
intelligente	 Plattform	 für	 das	 Conditi
on	und	operation	Monitoring:	iN-1000.	
diese	ist	speziell	für	Pumpen	von	All
weiler	 entwickelt,	 die	 in	 betriebskri
tischen	und	umweltsensiblen	Anwen
dungen der Verfahrenstechnik und 
der	 Chemie	 eingesetzt	 sind.	 iN-1000	
erhöht	 die	 Sicherheit	 und	 reduziert	
gleichzeitig	 die	 Betriebskosten.	 Kern
stück	des	Systems	ist	die	von	Allweiler	
entwickelte Software. Damit lassen sich 
von	 der	 einfachen	 Zustandsüberwa
chung	bis	hin	zu	komplexen	Überwa
chungstätigkeiten inklusive Operation 
Monitoring an mehreren Pumpen viele 
Anforderungen	an	Sicherheit	und	ge
ringe	Betriebskosten	gleichzeitig	reali
sieren.	Beispiele	sind	die	Überwachung	

von	 druck,	 temperatur,	 leckage	 und	
Vibration.	Eine	Erweiterung	mit	indus
trieller	Standardsensorik	ist	möglich.

Kontakt
GEA Wiegand GmbH
tel.:	+49	72437050
geawiegand.info@gea.com
www.gea.com

Kontakt
Allweiler GmbH
tel.:	+49	7732	860	·	www.allweiler.de
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DiehäufignochkaumgriffigeBezeichnung„Industrie4.0“wirdmitLeben
gefüllt:ObEngineeringBase,Druckluftmanagementsystemodervoraus-
schauende Wartung – neue Produkte, Dienstleistungen und Gesamtkon-
zepte nehmen Betreibern einer Druckluftstation viel Arbeit ab und sparen 
Kosten.

Sorglos das ganze 
Druckluft-Leben lang
Produkte, Dienstleistungen, Komponenten und Daten  
vereinigt zu Industrie 4.0
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Fluid-

technik

KONTAKT:

Kaeser Kompressoren SE, Coburg

tel.:	+49	9561	6400

produktinfo@kaeser.com · www.kaeser.com



Abb. 1: Das Industrie 4.0-Konzept bietet 
Lösungen für alle Stufen des Lebenszyk-
luses eines Druckluftsystems

Sorglos das ganze 
 Druckluft-Leben lang
Produkte, Dienstleistungen, Komponenten und Daten vereinigt zu Industrie 4.0

DiehäufignochkaumgriffigeBezeichnung„Industrie4.0“wirdmitLeben
gefüllt:ObEngineeringBase,Druckluftmanagementsystemodervoraus-
schauende Wartung – neue Produkte, Dienstleistungen und Gesamtkon-
zepte nehmen Betreibern einer Druckluftstation viel Arbeit ab und sparen 
Kosten.

Intelligente,energie-undkostensparendeLö-
sungen die industrielle Versorgung mit Druck-
luft gibt es schon länger. Eine davon ist Con-
tracting(z.B.SigmaAirUtility).Durchdasneue
Industrie4.0-Konzeptverknüpfendiesejetztin-
novative technische Produkte mit intelligenten 
Dienstleistungen aus dem Bereich Engineering 
und vorausschauender Wartung. Die Druckluft-
versorgung wird dadurch noch mehr verfeinert 
und verbessert. 

Produkte, Dienstleistungen,  
Komponenten, Daten
Innovative technischeProdukte,das sinddie
KomponentenderDruckluftstationselbst,die
für die eigentliche Erzeugung und Aufbereitung 
derDruckluftzuständigsind.AlsodieKompres-
soren, Trockner, Filter, etc. bis hin zu Periphe-
riegeräten wie zum Beispiel Lüftungsklappen. 

Intelligente Dienstleistungen beschreiben
Lösungen, die während des gesamten Le-

benszyklusderDruckluftstationerbrachtwer-
denkönnen.Diesereichenvoneinerexakten
AnalysedesDruckluftbedarfs,derKonzeption
der optimalen Druckluftversorgung, über die 
regelmäßigeWartungundInstandhaltung,die
Nutzung im Rahmen eines Energiemanage-
ments, bis zur Planung von Erneuerungen, Er-
weiterungen oder Ersatzinvestitionen. 

UmdieKomponentenimSinnevonIndus-
trie 4.0 nutzen zu können, müssen sie so aus-

Dipl.-Ing. (FH)  
Erwin Ruppelt,   
leitender	Projekt	ingenieur	
Kaeser Kompressoren

Dipl. Betriebswirtin 
 Daniela Koehler,   
Pressesprecherin,	
Kaeser Kompressoren
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gestattet sein, dass sie einerseits in einem Ver-
bundeffizientsteuerbarundandererseitsinder
Lage sind, Betriebsdaten für eine Echtzeitüber-
wachung zur Verfügung zu stellen und an über-
geordnete Systeme weiterzugeben. Moder-
ne Kompressoren und Komponenten für die
Druckluftaufbereitung verfügen daher über in-
terneSteuerungenaufIndustrie-PC-Basis,die
mittels Schnittstellen, zum Beispiel via Ether-
net, in der Lage sind, diese Daten an ein über-
geordnetesSystemweiterzugeben.

DieDaten,dievondenKomponentenge-
neriert werden, gehen zunächst an eine über-
geordnete Steuerung, wie z. B. den Sigma Air 
Manager 2 (SAM 2). Diese Steuerung hat eine 
Doppelfunktion. Sie ist zum einen Manage-
mentsystemfürdieDruckluftstationundzum
anderenKnotenpunktzurWeiterleitungderge-
wonnenen Daten. 

Übergeordnetes Managementsystem
Die Herausforderungen für ein solches Manage-
mentsystemsindsehrhoch.Esmusseinerseits
in der Lage sein, unter Berücksichtigung von 
z. B. Schaltverlusten, Regelverlusten, etc., die 
Kompressoreneffizientundinsbesondereauch
vorausschauend zu schalten, andererseits auch 
dieFüllederDaten,dieausderKompresso-
ren-Station geliefert werden, entsprechend 
sammeln und für die Weitergabe an ein über-
geordnetes Servicecenter bereitstellen.

Natürlich kann sich der Betreiber der Druck-
luftanlage entschließen, die Überwachung, 
Auswertung und Wartung der Anlage komplett 
selbst vorzunehmen. Dann wird die übergeord-

neteSteuerungindasLeitsystemdesBetrei-
bers eingebunden und eine Abfrage der Daten 
istvonjedergewünschtenStelleinnerhalbdes
Betriebes aus möglich. 

Außerdem gibt es die Variante, dass der 
Betreiber der Anlage einen klassischen Ser-
vice-Vertrag abschließt. Oder aber er ent-
schließt sich zu einem Modell für vorausschau-
ende Wartung (Predictive Maintenance) für die 
Druckluftstation. 

In diesem Fall wird Ferndiagnose einge-
setzt. Die Echtzeitüberwachung zahlreicher 
Sensordaten ermöglicht nicht nur die unmit-
telbare Reaktion auf außergewöhnliche Be-
triebszustände, sie ist auch Grundlage für eine 
optimale Serviceplanung. Dank intelligenter 
Prognosetools wird man zukünftig schon im 
Voraus wissen, was tatsächlich in der Druck-
luftstation los sein wird. Eine solche Lösung 
ist tatsächlich dann Versorgungssicherheit auf 
höchstem Niveau, denn erstens muss sich der 
BetreiberselbstnichtmehrumdiePflegeund
InstandhaltungderDruckluftstationkümmern.
DasspartPersonalfixkostenunddieInvestition
ineineigenesService-Management-System.

Zweitens steht durch die Verlagerung der 
Dienstleistung dem Kunden Expertenwissen
aus dem Bereich der Drucklufttechnik zur Ver-
fügung, das in normalen Industriebetrieben
heute so gut wie gar nicht mehr vorgehalten 
werden kann. 

Drittens ergeben sich durch die Verlagerung 
der Dienstleistung hin zum Druckluftspezialis-
tendeutlicheKostenvorteile.DieDatenausder
Druckluftstation werden in Echtzeit abgefragt, 

übertragenundanalysiert.DieseDatenmengen
sind gewaltig. Das erfordert eine entsprechen-
deinvestitionsintensiveAusstattungimIT-Be-
reich, um die Datenmengen handhaben und 
nutzen zu können. Für Betreiber wäre eine sol-
che Investition mitunter gar nicht stemmbar,
beziehungsweise nicht wirtschaftlich. 

Live dabei
Durch die Echtzeitüberwachung hat der Dienst-
leister konstant einen direkten Einblick in die 
Vorgänge in der Druckluftstation, bis hin zur Pe-
ripherie, wie z. B. den Steuerklappen etc. 

KommteszuAuffälligkeiten,wirdautoma-
tisch im Servicecenter des Dienstleisters eine 
Information generiert, so dass präventiv ent-
sprechende Maßnahmen erfolgen können, 
ohne dass ein Stör- oder Ausfall auftreten wird. 
Anhand von ausgeklügelten und von Spezialis-
ten der Druckluftbranche entwickelten Algorith-
men können Fachleute vorausschauend ein-
schätzen, ob sich mögliche Störfälle anbahnen 
und diese dann bereits prädiktiv lösen.

Diese nutzungs- oder bedarfsorientierte 
WartungspartKostenundverhindertAusfäl-
le. Sie bewirkt eine wesentlich höhere Sicher-
heit bei gleichzeitig kostenoptimiertem Service-
einsatz, eine höhere Lebensdauer der Anlagen 
durch die bedarfsorientierte Wartung und stellt 
diespezifischeLeistungsicher.

Der Kunde profitiert von einem solchen
Vertrag für vorausschauende Wartung je-
doch nicht nur weil seine Druckluftanlagen 
damit garantiert hochverfügbar sind. Er kann 
damitauchdieLebenszykluskostenumbiszu

Abb. 2: Engineering Base erfasst und liefert zuver-
lässige und aktuelle Daten zur Programmierung 
und Nutzung im Sinne von Industrie 4.0.

Abb. 3: In der Station selbst kommunizieren die einzelnen Komponenten zur Drucklufterzeugung mit der 
übergeordneten Steuerung.
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30% verringern, da die Druckluftspezialisten
das energetische Verhalten der Druckluftstati-
on bei Bedarf (z. B. steigender oder sinkender 
Druckluftbedarf, Erweiterung, etc.) so anpas-
sen können, dass die Station immer energe-
tisch optimal betrieben wird. Das erhöht die 
Gesamt effektivität der Anlage. 

Darüber hinaus werden diese Daten nicht 
nur von den Service-Technikern genutzt, um 
dieAnlagenderKundenzuoptimieren.Auch
die Mitarbeiter in Forschung & Entwicklung
des Dienstleisters profitieren davon, weil sie
das Verhalten von Produkten vor einem Stör-
fall analysieren undMuster beziehungsweise
Gründedafürerkennenkönnen. InderFolge
könnenauchdieKomponentenselbstweiter-
entwickelt und optimiert werden. 

Engineering Base als idealer Ausgangspunkt
Grundsätzlich ist eine solche Nutzung der 
DruckluftanlageimSinnevonIndustrie4.0al-
lerdings nur dann möglich, wenn zuvor eine 
weitere Dienstleistung erbracht wurde. Diese 
Dienstleistung ist im Bereich der korrekten Pla-
nung einer Druckluftanlage angesiedelt.

Eine solche Dienstleistung umfasst das Er-
fassen aller für die Drucklufterzeugung rele-
vantenParameterundKomponentenineinem
Planungstool, genannt Engineering Base. Mit 
diesem Werkzeug ist es möglich, die Druckluft-
anlageüberihrengesamtenLebenszyklussys-
temmäßig zu begleiten. Sie ist letztendlich die 
Basis für solche intelligenten Dienstleistungen 
wiez.B.EffizienzmanagementundPredictive
Maintenance. 

Abb. 5: Auffälligkeiten werden sofort erkannt und mit Hilfe moderner Analysetools Prognosen erstellt und 
entsprechende Maßnahmen in die Wege geleitet. 

Abb. 4: Die übergeordnete Steuerung Sigma Air Manager 2 (SAM“) fungiert als Managementsystem für die 
Druckluftkomponenten und als Knotenpunkt für die sichere Datenübertragung. Im Servicecenter werden die 
Daten in Echtzeit überwacht. 

InderVergangenheitwurdenAnlagenüber-
wiegend von Hand erfasst und auf dem Papier 
geplant. Die Unterlagen wurden meist nicht an 
einer Stelle gebündelt, sondern an verschiede-
nen Stellen verwahrt. Hinzu kam, dass nach-
trägliche Änderungen nur selten und wenn, 
dann an anderer Stelle verzeichnet wurden. 
InderFolgewarendieDatenüberdieDruck-
luftstation erstens kaum auf dem aktuellsten 
Stand und es gab zweitens keine einheitliche 
und gemeinsame Zugriffsbasis. 

Durch Engineering Base werden die Daten 
korrekt, schnell und vollständig erfasst und ge-
pflegt,sindsicherunddankEchtzeit-Übertra-
gung und Auswertung immer aktuell. Auch eine 
Einbindung von Altanlagen oder unterschiedli-
chen Herstellerfabrikaten ist in gewissem Rah-
menmöglich, wenn die Kompressoren über
einen geeigneten Mikroprozessor verfügen. 

Optimale Konzeption der Druckluftanlage
Bei einer Neuplanung ermöglicht der Einsatz 
von Engineering Base zuallererst die optimale 
KonzeptionderDruckluftanlageundnachoder
bei Inbetriebnahme einen sicheren und wirt-
schaftlichen Betrieb, der am tatsächlichen Be-
darf ausgerichtet ist. 

AußerdembildendieDatenzujedemZeit-
punkt die ideale Basis für Optimierungen. 
Die einmalige und vollständige Erfassung der 
Druckluftstation samt deren Peripherie bringt 
zudem eine hohe Zeitersparnis mit sich, wenn 
die Anlage erweitert oder umgebaut wird. 

Nutzt ein Betreiber alle angebotenen Lö-
sungen für seine Druckluftanlage, verfügt er 
dank der hocheffizienten Komponenten und
der passgenauen Planung nicht nur über eine 
Anlage, die energetisch auf dem neuesten 
Stand ist, und somit deutlich geringere Ener-
giekosten wie momentan möglich macht, son-
dern spart durch die weiteren Dienstleistungen 
wie z. B. Predictive Maintenance, über den ge-
samtenLebenszyklusweitereKostenein,die
im Bereich des Services gegenüber den derzeit 
üblichenKostenbiszu30%betragenkönnen.

Durch die Energieeffizienzüberwachung
sinddarüberhinausauchbeihocheffizienten
KomponentenüberdieLebensdauerEinspa-
rungen möglich, da durch kontinuierliche An-
passung an sich wechselnde Betriebsbedin-
gungen die Anlage immer am optimalen Punkt 
betrieben werden kann.

Für den Betreiber ein rundum Sorglos-Paket, 
da er sich selbst um nichts mehr kümmern muss 
und gleichzeitig die Druckluft ständig zuverlässig 
in der erforderlichen Qualität verfügbar ist. 

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

26 |  9 · 2015

SoNdErtEil	FlUidtECHNiK



Dosierpumpe für hochpräzise 
Kleinstmengendosierung 
Wenn in Hochdrucklaboratorien 
neue Verfahrens- und Prozess-
technologien im kleinen Maßstab 
getestet werden, ist höchste Prä-
zision verlangt, damit das Up-Sca-
ling später so exaktwiemöglich
ausfällt. Um auch bei Drücken bis 
500 bar sicher und leckagefrei ar-
beiten zu können, hat die Lewa 
GmbH eine hermetisch dichte 
Hochdruck-Mikrodosierpumpe 
entwickelt, die seit Januar 2015 er-
hältlich ist. Ein erster Auftrag wird 
bereits bearbeitet, eine Testma-
schine ist derzeit bei einem Her-
steller von Mini-Plants im Einsatz. 

Die Dosierpumpe Intellilab ist
eine konsequente Weiterentwick-
lung der seit Jahrzehnten in Hoch-
drucklaboratorien eingesetzten 
K3 und K5 Mikrodosierpumpen.
Durch den Einsatz der Antriebs- 
undSteuerungstechnikLewa In-
tellidrive kann die antriebsseitige 
Winkelgeschwindigkeit im laufen-
den Betrieb hochdynamisch re-
guliert werden. Durch den spezi-
ellen Betrieb des Servomotors ist 
die Pumpe im Tischgehäuse der 
IntellilabinderLage,pulsationsar-
me Volumenströme zu erzeugen. 
Bei einem Gegendruck von bis zu 
500 bar können so zwischen 10 
und 500 ml/h mit einer Genau-
igkeit von ±1 Prozent gefördert 
werden. Im Automatik-Betrieb
kann die Pumpe über ein Ana-
logsignal (0/4-20 mA) aus einem 
übergeordneten PLS angesteuert 
werden. In Kombinationmit ver-
schiedenen Regelungsstrukturen 
lässt sich die Fluidkinematik au-
ßerdem gezielt an die Anforderun-
gen des Prozesses anpassen und 
der zeitliche Verlauf des Dosier-
stromes fast beliebig modellieren. 
Auch können Dosierstromprofi-
le parametriert und später abge-
fahren werden. Die Eingabe und 
Visualisierung erfolgen über ein 
farbiges Touchpad mit intuitiver 
Bedienbarkeit.

Kontakt
Lewa GmbH
leonberg
tel.:	+49	7152	140
lewa@lewa.de · www.lewa.de

Bei einem Gegendruck von bis zu 500 bar kann die Intellilab zwischen 10 und 500 ml/h mit einer Genauig-
keit von ±1 Prozent fördern. Durch verschiedene Regelungsstrukturen lässt sich die Fluidkinematik außer-
dem gezielt an die Anforderungen des Prozesses anpassen und der zeitliche Verlauf des Dosierstromes fast 
beliebig modellieren. 
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JESSBERGER GmbH
Jägerweg 5
D-85521 Ottobrunn
Tel:  +49 (0) 89 - 66 66 33 400
Fax:  +49 (0) 89 - 66 66 33 411
info@jesspumpen.de

www.jesspumpen.de
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Die Intellilab wird vor allem
für die exakte und reproduzier-
bare Dosierung in den Prozes-
sen Hochdruck-Synthese und
-Hydrierung sowie im Rahmen
von Mini-Plants eingesetzt wer-
den, da das Fluid sowohl gegen 
die Atmosphäre als auch gegen 
das Verdränger-Hydrauliksys-
tem hermetisch abgesperrt ist. 
Leckagen nach außen und Luft-
berührung des Fluids sind durch 
die hydraulisch gekoppelte Me-
tallmembran, die sich besonders 
für die Dosierung kleiner Strö-
me eignet, ausgeschlossen. Die 
drucksteife hydraulische Anlen-
kunghältaußerdemdenEinfluss
des Druckes auf den Dosierstrom 
minimal.
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Probleme in der  
Anlage einfach lösen
Buchvorstellung: Kreiselpumpen und Seitenkanalpumpen mit Magnetkupplung

BetreibernundAnlagenbauernversprichtHarrySchommersjetzterschienenesBuchUnterstützungbeimEin-
satzvonmagnetgekuppeltenPumpen.Essollhelfen,dieaufdemMarktverfügbarenKonstruktionenzubewer-
ten und einzuschätzen, sowie falsche Anwendung und Auslegung zu vermeiden.

DaszweiteKapitelnacheinerEinführungistden
“Spiralgehäusepumpen“gewidmet.Abschnitt1 
beschreibt die Konstruktion von einstufigen
Spiralgehäusepumpen mit Permanentmagnet-
kupplung, Spalttopfausführungen, Konstruk-
tionderMagnetkupplung,Kupplungsverluste,
temperaturbeständiger Achsschubausgleich, 
interner Kühlstrom sowie die Ausführung der
SiC-Gleitlager. Der nächste Abschnitt charak-
terisiertdieAuslegungderKennlinienfürKrei-
selpumpen im Allgemeinen und befasst sich 
außerdemmit Affinitätsgesetzen, spezifischer
Drehzahl, Förderung von viskosen Flüssigkeiten, 
NPSH-Werten und möglichen Wirkungsgra-
den.KennlinienfürmagnetgekuppeltePumpen
mit Bezug auf Wirkungsgrade und Anlagen-
kennlinien werden ebenfalls erklärt. Abschnitt 
3 behandelt Betriebsbedingungen für mag-
netgekuppelte Pumpen in der Anlage, Tempe-
raturanstiegimMagnetbereich,maximalerund
minimalerDurchfluss,Stromausfälle,Förderung
von Flüssigkeiten mit abrasiven und ferritischen 
FeststoffenunddieMöglichkeiteinesexternen
Kühlstromes.ImletztenTeilwirddieAuslegung
von Pumpen mit Magnetkupplung beschrieben, 
Bevorzugte und zulässige Betriebsbereiche dis-
kutiert, sowie Auslegung der Magnetkupplung 
und Antriebsmotoren, Inbetriebnahmebedin-
gungen, Direktanlauf, Stern-Dreieckanlauf und 
Sanftanlauf.

Kapitel Drei behandelt die Ausführung
mehrstufiger Gliederpumpen mit Permanent-

magnetkupplung, unter anderem mit integrier-
terSeitenkanalstufeundmitInformationenüber
selbstansaugende und gasfördernde Fähigkei-
ten und typische Einsatzfälle. Die Förderung
vonLPG(flüssigesPetroleumgas)istebenfalls
angeführt. 

Der Auslegung und Anwendung von selbst-
ansaugenden Seitenkanalpumpen bei niedrigen 
NPSH-Werten und mit der Eignung zur Förde-
rung kleiner Fördermengen gegen hohe Druck-
höhenistdasvierteKapitelgewidmet.

ImKapitelFünfwerdendieÜberwachungs-
möglichkeiten für magnetgekuppelte Pumpen 
erörtert und die Besonderheiten von derzeit 
verfügbaren Überwachungssystemen analy-
siert, wie z. B. Stromüberwachung, Trocken-
laufschutz durch Motorlastwächter, Pumpen-
überwachung durch PT100, Trockenlaufschutz 
durch Füllstandsüberwachung, Leckageüber-
wachung, Spalttopfüberwachung durch Nähe-
rungsschalter, sowie besondere Bedingungen 
für den Einsatz der mag-safe Überwachung.

Das sechste und letzte Kapitel beinhal-
tet einen Leitfaden für die Anwendung der 
EU-Richtlinie94/9/EC(Atex100)beimEinsatz
magnetgekuppelter Pumpen im Gefahrenbe-
reich.

Kontakt
Dickow Pumpen KG, Waldkraiburg
tel.:	+49	8638	6020
export@dickow.de	·	www.dickow.de

Kontakt
Börger GmbH
tel.:	+49	2862	91030	·	info@boerger.de	·	www.boerger.de

Kreiselpumpen und Seitenkanal-
pumpen mit Magnetkupplung 

Harry Schommer, Verlag und Bildarchiv W.H. 
Faragallah, Sulzbach, 2015

307 Seiten, ISBN: 978-3-929682-50-2

Das Buch kann gegen eine Schutzgebühr von 
60,– € bei der Firma Dickow bestellt werden.

Drehkolbenpumpe mit hoher Energieeffizienz
Börger	wird	die	neue	onixline-drehkolbenpumpe	zu
nächst	in	vier	Baugrößen	mit	Förderleistungen	bis	zu	
100	m³/h	anbieten.	Eingesetzt	werden	soll	sie	vor	
allem	zur	Förderung	sehr	anspruchsvoller	Medien.	
der	Hersteller	verspricht	gute	Wirkungsgrade	auch	
bei	hohen	drücken.	Herzstück	der	Pumpe	sind	die	
neuartigen	drehkolben.	Sie	wurden	mit	Hilfe	moder
ner	Strömungssimulationstechnik	und	der	Erfahrung	
aus	mehreren	Jahrzehnten	drehkolbenpumpenbau	
entwickelt	 und	 sorgen	 für	 eine	 schonende,	 nahe
zu	pulsationsfreie	Förderung	bei	hohen	Wirkungs

graden.	die	Pumpe	wird	individuell	für	den	jeweiligen	
Einsatzfall	konfiguriert	und	gebaut.	der	großvolumige	
Dichtungsraum und die im Pumpengehäuse integ
rierten	Kanäle	für	ein	dichtungs-Zirkulationssystem	
ermöglichen	die	Verwendung	der	unterschiedlichs
ten	dichtungssysteme.
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Kontakt
Atlas Copco Kompressoren und 
Drucklufttechnik GmbH
tel.:	+49	0201	21770
atlascopco.deutschland@ 
de.atlascopco.com
www.atlascopco.com

Robust, effizient und zuverlässig
Atlas	Copco	hat	 erstmals	einen	Fre
quenzumrichter	 entwickelt:	 den	
Neos.	 der	 Konverter	 eignet	 sich	 für	
die	 öleingespritzten	 GA-Schrauben
kompressoren mit Drehzahlregelung 
(VSd-Maschinen).	 Er	 ist	 besonders	
robust,	 effizient	 und	 zuverlässig	 und	
kann	nachgerüstet	werden.	drehzahl
geregelte	 Kompressoren	 haben	 an
dere	Anforderungen	als	Volllast-leer
lauf-Maschinen:	Zum	Beispiel	läuft	der	
Motor mit einem konstanten Drehmo
ment.	dafür	ändern	sich	die	Eingangs
leistung	und	der	Eingangs	strom,	und	
zwar	in	Abhängigkeit	von	der	drehzahl.	
der	 Neos	 ist	 im	 dauerbetrieb	 unter	
Volllast	 für	 eine	 Umgebungstempe
ratur	 von	50	°C	ausgelegt.	Bei	nied
rigerer	 leistung	 erträgt	 die	 technik	
spielend	 selbst	 60	°C.	 das	 Gehäuse	
ist	in	Schutzklasse	iP	5X	ausgeführt.

Leise und zuverlässige Pumpenlösung
die	 thomas	 1610	 vereint	 Präzision	
und	 leistungsstabilität	 mit	 äußerst	
geringer	 Geräuschentwicklung.	 das	
design	ermöglicht	sehr	kurze	Evakuie
rungszeiten	für	alle	Anwendungen,	bei	
denen es auf Schnelligkeit ankommt. 
Sie	liefert	einen	Volumenstrom	bis	zu	
8,0	l/min,	Vakuum	bis	zu	90 %	sowie	
druck	bis	zu	2,0	bar.	die	Pumpe	 ist	
über	den	gesamten	leistungsbereich	
sehr	 leise	 –	 insbesondere	 auch	 bei	
Volllastbetrieb.	 dies	 ist	 für	 alle	 Ge
räte	 vorteilhaft,	 die	 sich	 nahe	 am	
Patienten,	 Pflege-	 oder	 ärzteperso
nal	befinden.	die	Pumpe	ist	ideal	für	
Vakuumanwendungen. Die Evakuie
rungsdauer	 ist	deutlich	kürzer	sowie	

die	 Präzision	 deutlich	 höher,	 als	 der	
Industriestandard.

KNF setzt auf Grün
KNF	hat	seinen	Membranpumpen	für	
industrielle Prozesse ein neues Er
kennungszeichen	 gegeben.	 Mit	 der	
Signalfarbe	 Grün	 will	 man	 die	 Son
derstellung,	die	die	Membranpumpen	
mit	 einer	 Förderleistung	 von	 bis	 zu	
300	l/min	auf	Schlüsselpositionen	in	
der	Prozessindustrie	einnehmen,	un
terstreichen. Von der Messgaspum
pe	 für	 die	 Prozessgasanalytik,	 über	
Emissionsüberwachung,	von	der	För
derung	explosiver	Prozessmedien	bis	
zur	 rückgewinnung	 von	 wertvollen	
Gasen:	 dort	 wo	 Sicherheit	 wichtig	
ist,	wo	besonders	präzise	und	zuver
lässig	gearbeitet	werden	muss,	 sind	
die hochspezialisierten und langle
bigen	 Pumpen	 im	 Einsatz.	 Bei	 der	

Emissionsmessung gewährleisten sie 
beispielsweise	 ein	 gleichbleibendes	
Volumen	an	Messgas,	um	eine	Verfäl
schung	 der	 Messergebnisse	 auszu
schließen.	die	Prozessmedien	können	
dabei	bis	zu	240 °C	heiß	sein.	

Schrauben-Vakuumpumpe
Mit	der	Cobra	NX	0450	A	hat	Busch	
die	erste	Baugröße	einer	neuen	reihe	
von	 Schrauben-Vakuumpumpen	 auf	
den	 Markt	 gebracht.	 durch	 ihr	 pa
tentiertes	Schraubenprofil	arbeitet	die	
Pumpe	 wesentlich	 energieeffizienter	
und wirtschaftlicher als vergleich
bare	Vakuumpumpen.	Außerdem	er
möglicht	 das	 neue	 Schraubenprofil	
durch	 seinen	 Selbstreinigungseffekt	
eine hohe Partikel und Dampfver
träglichkeit.	 dadurch	 ist	 die	 Cobra	
NX	 Schrauben-Vakuumpumpe	 prä
destiniert	 für	 die	 Vakuumerzeugung	
in	vielen	 industriellen	Anwendungen,	
wie	 bei	Wärmebehandlungsöfen,	 bei	
Beschichtungsprozessen,	bei	der	Va
kuumtrocknung oder in Reinigungs

anlagen	 für	 Fertigungsteile.	 durch	
ihre	äußerst	kompakte	Bauweise	und	
den	geringen	Geräuschpegel	kann	sie	
praktisch	überall,	 auch	direkt	an	Ar
beitsplätzen,	aufgestellt	werden.

Flexible Wahl der Produktanschlüssea 
die	neue	druckluft-Membran	pumpen-
Baureihe	 CXM	 von	 Almatec	 besteht	
aus	vier	Baugrößen	und	kann	mit	sie
ben	verschiedenen	Produktanschlüs
sen	 ausgestattet	 werden.	 Möglich	
wird	dies	durch	den	modularen	Auf
bau	der	Pumpen.	Für	die	Baugrößen	
20,	50	und	130	stehen	 jeweils	zwei	
Steuerblöcke	 mit	 unterschiedlichen	
Anschlussarten	und	-größen	zur	Ver
fügung.	 die	 breite	 Anschlusspalette	
ermöglicht	 eine	 genaue	 Anpassung	
der	Pumpe	an	den	 spezifischen	An
wendungsfall. Ver stärkt wird dies 
durch	 die	 alternative	Wahl	 zwischen	
Kugel-	 und	Zylinderventilsys	tem,	 die	
auch	wechselseitig	 umgerüstet	wer
den	können.	Kugelventile	sind	unemp

findlich	gegen	feststoffhaltige	Medien,	
Zylinderventile	ermöglichen	sehr	gute	
Trockenansaugwerte.

FSIP-Konzept
Netzsch	 bietet	 den	 vollen	 Zugriff	 auf	
alle rotierenden Teile der Pumpe. 
Nachdem	 das	 FSiP-Konzept	 der	tor
nado	 begeisterte,	 wurde	 Wartungs
freundlichkeit	 nun	 auch	 für	 NEMo-	
Pumpen umgesetzt. Damit ist es dem 
Benutzer	der	Pumpe	vor	ort	möglich,	
durch	bequemes	Öffnen	des	Pumpen
raums alle rotierende Teile zu demon
tieren und wieder einfach zu montieren 
ohne die Pumpe aus der Rohrleitung 
nehmen	 zu	müssen.	 dieses	 Konzept	
wurde	 nun	 auch	 bei	 der	 Exzenter
schneckenpumpe	realisiert:	Nach	dem	
Öffnen des neu konstruierten Inspekti
onsdeckels am Pumpengehäuse lässt 

sich die RotorStatorEinheit einfach 
herausheben.	dadurch	reduzieren	sich	
Wartungsdauer	und	Aufwand	für	den	
Monteur	erheblich.

Kontakt
Almatec Maschinenbau GmbH
tel.:	+49	2842	9610
info@almatec.de · www.almatec.de

Kontakt
Netzsch Pumpen & Systeme GmbH 
tel.:	+49	8638	630
pr.nps@netzsch.com
www.netzsch.com

Kontakt
Gardner Denver Thomas GmbH
tel.:	+49	8141	22800
thomas.de@gardnerdenver.com 
www.thomas1610.com

Kontakt
KNF Neuberger GmbH
tel.:	+49	7664	59090
info@knf.de · www.knf.de

Kontakt
Busch Vakuumpumpen und Systeme
tel.:	+49	7622	6810
info@busch.de
www.buschvacuum.com	
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Aus Alt mach Neu – Altöl recyceln
Reststoffe optimal verpumpen

Wer viele Pumpen im eigenen Unternehmen konstant 
betriebsfähig und am Laufen halten muss, weiß, wie viel 
Aufwand das verursacht. Um Störungen vorzubeugen, 
die womöglich eine ganze Produktionsstrecke aufhal-
ten, müssen die Pumpen regelmäßig gewartet werden. 
Längere Ausfallzeiten sind wirtschaftlich nicht tragbar. 
HiersindMitarbeitermitentsprechendemKnow-how
gefragt. Wartungsarbeiten fallen ihnen leichter, wenn 
sie sich anstatt mit zwanzig nur mit fünf verschiedenen 
PumpentypenimeigenenBetriebauskennenmüssen.
DahersetztdieKS-RecyclingGmbHbeiübereinhun-
dert Pumpen seit langem auf einheitliche Modelle.

cole und Wasser/Öl-Wasser-Gemische trans-
portieren, ohne dass die Stoffe miteinander in 
Berührung kommen. 

An einem Fahrzeug drei Pumpen zu mon-
tieren ist allerdings nur mit kleinen Pumpen 
möglich. Daher stattete KS-Recycling alle
Tankwagen mit Drehkolbenpumpen aus der 
BaureiheVX136derHugoVogelsangMaschi-
nenbau GmbH aus Essen/Oldb. aus. Diese 
sind klein und bringen trotzdem die gewünsch-
te hohe Einsatzkraft – Förderleistungen von bis 
zu364m3/h und Drücke bis 12 bar – mit. Das 
ModellVX136istbeiKS-Recyclingseit15Jah-
ren im Einsatz. Die zuvor eingesetzten Zahn-
rad- und Exzenterschneckenpumpen hatten
Problememit der Förderung vonBremsflüs-
sigkeiten und sind trockengelaufen. Um die 
Standzeiten bei den Vogelsang-Drehkolben-
pumpennochzuerhöhen,wurdenKolbenaus
verschiedenen Materialien getestet. Dabei fan-
denKSRecyclingundVogelsanggemeinsam
heraus, dass beschichtete Kolben aus Viton
sehr robust sind und Materialien wie Brems-
ölen wie gewünscht standhalten. 

Destillation: Pumpen laufen nonstop 
Auf dem ca. 50.000 m2 großen Firmengelän-
de in Sonsbeck werden die eingesammelten 
Reststoffe in Tanks verpumpt. Aus diesen 100 
bis 500 m3 großen Tanks heraus erfolgt die Be-
schickungderDestillationsanlagen.Insgesamt
befindensichhiersiebenDestillationsstraßen,
dieunterschiedlicheLösemittelundÖlerecy-
celn. Dazu gehören weitere Nebenanlagen wie 
die Energiezentrale oder Abluftreinigungsan-
lage sowie eine vorgeschaltete Entsedimen-

tierungsanlage, die für einen störungsfreien 
Destillationsprozess die Inputstoffe von Se-
dimentenbefreit.AuchhierhatKSRecycling
Vogelsang-Drehkolbenpumpen im Einsatz. Sie 
sind robust gegenüber Fremdkörpern wie Me-
tallen, Steinen und Sand, denn durch ein an-
gepasstesGehäusedesign,demInjectionSys-
tem, werden diese Fremdkörper direkt in die 
offenen Hohlräume der Pumpe befördert und 
eineschädlicheKollisionmitdenKolbenspit-
zen verhindert. 

Für die Destillation ist besonders wichtig, 
dass die Anlagen gleichmäßig beschickt wer-
den.Siesind365TagelangrundumdieUhr
in Betrieb. Dementsprechend laufen auch die 
Pumpen zur Einbringung von Altöl und ande-
ren Stoffen nonstop. Lange Standzeiten sind 
daher essenziell. Die Beschickung erfolgt au-
tomatisiert über einen Frequenzumrichter, der 
dievonderAnlagegeforderteKubikmeterzahl
steuert. Der Volumenstrom variiert dabei zwi-
schen 1 und 150 m3/h. Bis zu einer Tempera-
tur von 80 °C erfolgt die Beschickung auch mit 
Vogelsang-Pumpen.DieHiFlo-Kolbenmitge-
schwungenen Flügeln minimieren Druckstöße 
und sorgen für eine gleichmäßige, pulsations-
freieFörderung.InnerhalbderDestillationsstra-
ßesteigendieTemperaturenbisauf360°Can.
SosindhierebensowiefürdenKühlturmhit-
zebeständigeKreiselpumpenimEinsatz.

Instandhaltung von über hundert Pumpen 
ist eine Herausforderung
InsgesamtgibtesübereinhundertPumpenim
Betrieb von KS-Recycling. „Vogelsang-Dreh-
kolbenpumpen setzen wir überwiegend an 

Das Werk der KS-Recycling GmbH am Hauptsitz Sonsbeck.

DieKS-RecyclingGmbHwurde1965vonKurt
Schmidt gegründet. Das heute 110 Mitarbei-
ter starke Unternehmen aus Sonsbeck, NRW, 
hat sich auf die Entsorgung und Wiederver-
wertung von Sonderabfällen spezialisiert. Mit 
rund 50 Spezialfahrzeugen holt das Unterneh-
menReststoffewieAltöle,Benzine,Kühlerflüs-
sigkeiten, Bremsflüssigkeiten, Lösemittel und
vielesmehrbei Industrieunternehmen,Hand-
werksbetriebenoderKfz-Werkstättenab.Die
Reststoffe werden dann in modernen Anlagen 
mittels innovativerVerfahrenrecycelt.Soent-
stehen industriell wiederverwendbare Produk-
tewieBasisöle, Schmieröle, Fluxöle,Heizöle
und Lösemittel, die in Chargen ab 25.000 Li-
tern verkauft werden. 

Tankfahrzeuge teilweise mit drei Pumpen
DieAbfallstoffewerdenbeiKundenausganz
Europa abgeholt. Dafür stehen 22 Tankwa-
gen zur Verfügung. Um bei Großkunden pri-
märAltöleinzusammeln,genügteinLKWmit
einem Tank. Bei kleineren Aufträgen ist es von 
logistischem Vorteil, wenn ein Fahrzeug auf 
einerRoutemehrereKundenansteuernkann.
Daaberoft jeweilsunterschiedlicheReststof-
fe abgeholt werden, sind verschiedene Behäl-
ter erforderlich. So ist an 12 Fahrzeugen der 
TankindreiseparateAbteileunterteilt,dieje-
weils 2.000 bis 12.500 Liter fassen. „Für ein 
optimalesRecyclingderAbfälleisteswichtig,
siesortenreinzuerfassen.Darumistfürjedes
Tankabteil auch eine eigene Pumpe mit eigener 
Zuleitungnotwendig“,erklärtGuidoSchmidt,
GeschäftsführerderKS-RecyclingGmbH.So
kanneinLKWgleichzeitigz.B.Bremsöle,Gly-
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LEOPOLD MATHELITSCH  
und SIGRID THALLER

Physik des Sports
ISBN: 978-3-527-41304-1
September 2015   168 S. mit 100 Abb.    
Gebunden   € 24,90

Kenntnisse aus Physik und Sport haben zwar auf 
den ersten Blick nicht viel gemeinsam, sind aber bei 
genauerer Betrachtung untrennbar. Für das Ver-
ständnis von sportlichen Bewegungen braucht man 
Wissen aus der Physik !

In diesem Buch werden die physikalischen Gesetz-
mäßigkeiten offenbart, die über Erfolg oder Miss-
erfolg entscheiden. Folgende Sportarten werden 
behandelt: Fußball, Tennis, Golf, Volleyball, Base-
ball, Geräteturnen, Schwimmen, Tauchen, Skifahren, 
Skispringen, Eishockey, Kampfsport und Reiten.

Grundlegende Begriffe wie sportliche Leistung oder 
Reflexionsverhalten von Bällen werden in den ers-
ten Abschnitten besprochen, bevor auf spezifische 
Eigenheiten der Sportarten eingegangen wird. 
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Tanks und Fahrzeugen ein, weil sie kompakt 
undtrotzdemleistungsstarksind“,sagtGuido
Schmidt.„Fastnochwichtigeristjedoch,dass
ihreWartungfürunssehreinfachist.“

ImVergleichsinddieeingesetztenKreisel-
pumpen günstiger im Betrieb, da sie bei hö-
heren Leistungen weniger Strom verbrauchen. 
Dafür sind die Drehkolbenpumpen wirtschaftli-
cher,wennesumdieInstandhaltunggeht.Sie
benötigen weniger Ersatzteile und haben län-
gere Standzeiten. Außerdem können sie zeit-
sparend vor Ort ohne Demontage gewartet 
werden. Aufgrund der QuickService-Bauwei-
sesindmitwenigenHandgriffenKolbenund
Dichtungen ausgewechselt. Das ist für die zu-
ständigen KS-Recycling-Mitarbeiter einfach
und schnell zu lernen. „Die Vogelsang-Pumpen 

haben sich im Einsatz bewährt. Meine Mitar-
beiter sind im Umgang mit diesen Modellen gut 
geschult“,ergänztSchmidt.DarumtestetKS-
RecyclingnunauchdieIQ-Serie,dienurhalb
so viele Ersatzteile benötigt wie eine herkömm-
licheBauweise.Das reduziert dieKosten für
auszutauschende Bausteine noch einmal deut-
lich und vereinfacht das Handling. Das Pum-
pengehäuse ist aus einem kompletten Bauteil 
gefertigt. Nach Abnahme des Deckels ist der 
Zugriff auf das Pumpeninnere sofort frei.

Neuer Standort in Wesel 
Auf einer 50.000 m2 großen Fläche im Weseler 
Rhein-Lippe-HafenbautKS-Recyclingzurzeit
einen zweiten Standort auf. Anlieferungen von 
Altölen und Abtransporte von Neuprodukten 

sollen hier per Schiff erfolgen. Eine Großkläran-
lage ist bereits fertiggestellt. Hinzu kommt ein 
Werk zur Ölproduktion mit einer Energiezen-
trale, Montagehalle und einem Tanklager mit 
3.500m3 großen Tanks zur Beschickung der 
Destillationsanlagen. Für die geplante Schiffs-
verladung sowie die Tankbefüllung und -entlee-
rung sind neue Drehkolbenpumpen von Vogel-
sang vorgesehen. 

Kontakt
Hugo Vogelsang Maschinenbau GmbH
49632	Essen/oldb.
tel.:	+49	5434-83-0
eggert@vogelsang-gmbh.com
www.vogelsang-gmbh.com	

Kontakt
Flux-Geräte GmbH
tel.:	+49	7043	1010
info@flux-pumpen.de
www.flux-pumpen.de

Einer von über 20 Tankwagen der KS-Recycling GmbH. Hier ist für mehrere Vogelsang-Drehkolbenpumpen Platz. 

Kompressorventil mit austauschbarer Ventil-Sitzplatte
die	Hi-Flo	rS-Ventile	von	CPi	bieten	
mehr Sicherheit und deutliche Kosten
einsparungen.	 insbesondere	 für	 die	
Wartung	von	Kolbenkompressoren	in	
anspruchsvollen Einsatzumfeldern wie 
offshore-Plattformen,	 Versorgungs
schiffen	und	anderen	kritischen	Um
gebungen	mit	eingeschränkter	Werk
statt-Verfügbarkeit.	den	üblicherweise	
komplett	 in	 Stahl	 ausgeführten	Ven
til-Sitz	(mit	regelmäßigem	Nachbear
beitungsbedarf)	hat	CPi	durch	eine	in	
Hochleistungskunststoff	 ausgeführte	
VentilSitzplatte in einem Metallge
häuse	ersetzt.	Alle	nicht	tauschbaren	
Ventilelemente sind aus Korrosions
schutzgründen	 in	 rostfreiem	 Stahl	
ausgeführt.	

Eintauchtiefe bis 1.200 mm
die	kleine,	dichtungslose	Fasspumpe	
Combiflux	 ist	 jetzt	 mit	 Eintauchtiefe	
1.200	mm	erhältlich	und	eignet	sich	
damit	 auch	 zum	 Fördern	 aus	 iBCs.	
Sie	 lässt	 sich	 mit	 dem	 Akku-Motor	
FBM-B	3100	betreiben	–	dem	welt
weit	ersten	bürstenlosen	Akku-Motor	
für	Pumpenantrieb.	der	Motor	verfügt	
über	einen	leistungsstarken	Wechsel-
akku	und	bietet	größtmögliche	Flexi
bilität	–	ganz	unabhängig	vom	Netz.	
die	Pumpe	eignet	sich	besonders	zum	
Abfüllen	 kleinerer	 Mengen	 z.	B.	 aus	
schwer zugänglichen und enghalsigen 
Gebinden	oder	jetzt	auch	aus	iBCs.	in	
der	neuen	länge	mit	der	Eintauchtie
fe	1.200	mm	gibt	es	die	Combiflux	in	
den	 Werkstoffen	 Edelstahl	 und	 Po
lypropylen.	damit	ist	sie	auch	für	ag
gressive Medien geeignet.

Kontakt
Compressor Products  
International GmbH
tel.:	+49	6152	93160
www.cpi.com
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Neue Klappen-Baureihen
Vorsorglich	 eingebaute	 Endklappen	
erlauben	 die	 schnelle	 revision	 von	
angeschlossenen	Anlagenteilen,	wäh
rend	das	Medium	in	der	Anlage	ver
bleibt.	 dafür	 hat	 SKt	 Schrupp	 neue	
Baureihen	entwickelt.	Als	dichtschlie
ßende	 Armatur	 zum	 Absperren	 ag
gressiver,	 flüssiger	 Medien	 werden	
sie	 sowohl	 als	 Anflanscharmaturen	
(lug	type)	und	auch	als	Zwischenflan
scharmaturen	(Wafer	type)	eingesetzt.	
In ihrer Konstruktion sind sie äußerst 
robust	 und	 auf	 eine	 lange	 Betriebs
dauer ausgelegt. Das herausragende 
konstruktive	Merkmal	ist	das	robuste	
Klappengehäuse aus KunststoffVoll
material,	das	beide	Flansche	mit	sta
bilen	 Versteifungsrippen	 verbindet.	
Diese Rippen machen das Klappenge
häuse	auf	dauer	unempfindlich	gegen	
die	Kräfte,	 die	 über	 die	 angeschlos
senen	rohrleitungen	wirken	können.	
Zur	Montage	werden	unempfindliche	
Schraubverbindungen	verwendet,	die	
in	 den	 Aussparungen	 zwischen	 den	
rippen	verschraubt	werden.	die	Klap
penscheiben	 selbst	 sind	 strömungs

günstig	geformt,	so	dass	sie	bei	voller	
Öffnung einen geringen Druckverlust 
verursachen. 
SKt	 bietet	 mehrere	 Materialien	 für	
unterschiedliche	Medien	zur	Auswahl:	
Gehäuse	 und	 Scheibe	 können	 aus	
PP,	PVC	und	PVdF	geliefert	werden.	
Hierzu	 können	 die	 dichtungsmateri
alien	wahlweise	aus	EPdM,	FPM	und	
PtFE	 kombiniert	 werden.	 Maxima
le	 Betriebstemperaturen	 bis	 110  °C	
sind zulässig. Die Klappen werden in 
durchgehender	Baureihe	 von	dN	65	
bis	dN	600	und	mit	Flanschen	nach	
diN,	ANSi	oder	JiS	geliefert.

Kunststoffverschraubung speziell für Wellschläuche
Emtechnik	 bietet	 eine	 Spezialver
schraubung	für	Wellschläuche.	durch	
ihre	 besondere	 Konstruktion	 kann	
die	 Verschraubung	 1W+	 ohne	 Vor
bereitung	 des	Wellschlauches	 direkt	
montiert	 werden.	 Für	 andere	 kon
ventionelle	 Verbindungen	 müssen	
die	 Wellschläuche	 normalerweise	
im	 Anschlussbereich	 thermisch	 ge
glättet	 bzw.	 geweitet	 werden	 damit	
eine	 Schlauchverschraubung	 mon
tiert	 werden	 kann.	 dieses	 Zeit-	 und	
kostenaufwendige Prozedere entfällt. 
der	Wellschlauch	kann	direkt	auf	die	
leicht	 konische	tülle	 im	 inneren	des	
Verschraubungskörpers	 geschoben	
werden. Mit Eindrehen der Druck
schraube	wird	der	Wellschlauch	dann	
auf	der	tülle	fixiert.	Ein	extra	Klemm
ring	 ist	 nicht	 nötig,	 da	 dieser	 in	 die	
druckschraube	 integriert	 ist.	 Somit	

besteht	 die	 Verschraubung	 aus	 nur	
zwei	 teilen,	 was	 das	 Handling	 we
sentlich erleichtert.

Non-Spill Kupplung mit Plattenmontage
CPC	 stellt	 mit	 seiner	 neuen	 Plat
tenmontageKupplung eine weitere 
Produktvariante	 der	 kürzlich	 einge
führten	NS1-Serie	vor.	diese	tropffreie	
Schnellverschlusskupplung	 ermög
licht	mit	 der	 neuen	Frontplattenaus
führung	den	Einbau	in	Apparate	und	
Geräte	 und	 damit	 dem	 Anwender	
ein noch einfacheres Handling. Die 
NS1-Serie	hat	Non-Spill-Absperrven
tile,	die	ein	tropffreies	Entkuppeln	ge
währleisten.	das	Non-Spill	design	der	
NS1	verfügt	zudem	über	einen	extrem	
geringen	lufteinschluss.	dieser	mini
miert Kontaminationen und eliminiert 
die	 Notwendigkeit,	 die	 leitungen	 zu	
reinigen.	die	Kupplungen	der	NS1-Se
rie	werden	aus	Polypropylen	und	PEEK	
hergestellt; diese gewährleisten eine 
hohe	 Festigkeit	 und	 chemische	 Be

ständigkeit	für	die	unterschiedlichsten	
Anwendungen.	 die	 NS1-Serie	 bietet	
bestmögliche	 lösungen	 für	 ihre	An
wendungen mit Schlauchdurchmes
sern	von	3,2 mm	(1/8“)	oder	kleiner	
und	ist	ideal	für	medizinische	Geräte,	
die InVitro Diagnostik (IVD) und auch 
reagenzflaschen.	

Elektrische Fasspumpe mit Zapfpistole im Set
die	 neue	 Jessberger	 Fas
spumpe	 (siehe	 auch	 Cit
plus	 5/2015,	 S.	 33)	 besteht	
aus einem leistungsstarken 
Universalmotor	 und	 einem	
Pumpwerk,	welches	mit	 dem	
Motor gekoppelt ist. Diese 
Pumpwerke sind dichtungs
los	 und	 für	 den	 trockenlauf	
geeignet.	Eine	Fasspumpe	für	
aggressive	 Flüssigkeiten	 ist	
nur	dann	langfristig	einsetzbar,	wenn	
diese	 aus	 chemikalienbeständigem	
Material	 und	 dichtungen	 besteht.	
Für	 Säuren	 eignet	 sich	 insbesonde
re	 das	 Pumpwerk	 aus	 Polypropylen,	
das	mit	einer	Antriebswelle	aus	Edel
stahl	 1.4571	 oder	 aus	 Hastelloy-Al
loy-C	 (Werkstoff	 2.4610)	 ausgestat
tet werden kann. Das Pumpwerk aus 
Polypropylen	ist	für	neutrale,	aggres
sive	 und	 schwer	 brennbare	 Flüssig
keiten geeignet und wird speziell zum 
Fördern	von	Chemikalien,	wie	Säuren,	
laugen	 oder	 reinigungsmittel	 ein
gesetzt.	 Flüssigkeitsbeispiele:	 destil

liertes	 Wasser,	 Natronlauge,	
Salzsäure,	Schwefelsäure,	Zi
tronensäure und viele andere 
Medien.	 die	 Abbildung	 zeigt	
eine	 elektrische	 Fasspumpe	
mit	 5	m	 Kabel	 und	 Schuko
stecker,	mit	einem	passenden	
beständigen	 PVC-Schlauch	
sowie	 einer	 Zapfpistole,	 die	
das	 leichte,	 handliche,	 trans
portable	 und	 preiswerte	 Set	

abrunden.	 das	 Pumpwerk	 mit	 einer	
tauchrohrlänge	von	1000	mm	eignet	
sich	für	ein	200-l-Fass	und	kann	zum	
Entleeren	 eines	 iBC-Containers	 und	
zum	Umfüllen	in	kleinere	Kanister	ver
wendet	werden.	die	Fasspumpe	kann	
gegen	 die	 geschlossene	 Zapfpistole	
laufen,	ohne	dass	sie	Schaden	nimmt	
und sie kann auch trockenlaufen.

Kontakt
SKT Schrupp GmbH
tel.:	+49	2741	93470
info@sktschrupp.de
www.sktschrupp.de

Kontakt
EM-Technik GmbH
tel.:	+	49	6237	4070
info@emtechnik.com
www.emtechnik.com

Kontakt
Jessberger GmbH, Ottobrunn
tel.:	+49	89	666633	400
info@jesspumpen.de
www.jesspumpen.de

Kontakt
Colder Products Company GmbH
tel.:	+49	6026	9973	0
www.cpcworldwide.com
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Gar nicht oberflächlich!
Oberflächenveredlungs- und Filterexperte setzt auf durchgängiges Engineering

Oberflächlichbetrachtet,wirdmandemThemaOberflächen-Behandlungund-Veredelung
kaumgerecht.DieProzesseindiesemBereichverlangen,jenachGrundmaterialienundBe-
schichtungsart,verschiedenstehochkomplexeAnlagenzurVorbehandlung,Pulverbeschich-
tung, Lackierung, Trocknung sowie für Automation zum Transport und Teilehandling. Das 
ThemaUmweltverträglichkeitistebenfallseinwichtigerAspektindiesemIndustriesektor. 
BeiLuftfilterung,Pulverrückgewinnung,Ventilatortechnik,EnergieeffizienzbeiderTrocknung
oder Lärmschutz werden höchste Anforderungen gestellt.

EntsprechendkomplexistauchdasEnginee-
ring dafür. Als erfahrener Anlagenbauer  be-
hauptet sich Rippert Anlagentechnik in diesem 
Sektor seit über 45 Jahren mit Lackier- und Fil-
teranlagen, Automation und Industrieventila-
torenamMarkt.IhrWachstumunddieimmer
weiter steigenden Ansprüche an hochautoma-
tisierte Anlagen ließen die in Ostwestfalen an-
sässigenOberflächenveredlernacheinemmo-
dernen Engineeringsystem Ausschau halten,
das mitwächst und tragfähig ist für die Zukunft.

Durchgängigkeit
Bei der Suche war Durchgängigkeit das zen-
trale Thema der Anlagenbauer. Der Wunsch 
nach deutlich durchgängigeren Prozessen war 
der Motor, der die Entscheidung voranbrachte. 
„EinProjektvomverfahrenstechnischenFließ-
bild (R&I) bis zur Steuerungstechnik – diese
Forderung konnte unter allen Anbietern, die wir 
uns angesehen haben, nur der Software-Ent-
wickler Aucotec mit Engineering Base (EB) er-
füllen“, erzählen Thomas Quante, Leiter des
Bereichs MSR bei Rippert und der EB-Adminis-
tratorundKeyUserThomasMöller.Dasnord-
deutscheSystemhaus feierte in diesemJahr
sein30-jährigesBestehenundkonnteinden

Johanna Kiesel,  
 Presse und Öffentlich
keitsarbeit,	Aucotec

„Das strukturelle Anlegen 
von Funktionen erfordert 

zwar eine andere 
Arbeitsweise als bisher, 

aber das Umdenken  
lohnt sich!“

Thomas Möller, EB-Administrator bei Rippert

vergangenen fünf Jahren ein fast 75-prozen-
tiges Umsatzwachstum verbuchen, vor allem 
aufgrund der datenbankbasierten Software EB.

RippertsEngineering-Expertenwarensich
bei der Entscheidung für das neue System
durchausdarüberimKlaren,dassbeisoeiner
durchgängigen Vorgehensweise viele Abtei-
lungen von Veränderungen betroffen sein wür-
den.DieaktuellenNormenfürR&I-Schemata
und die neue Referenzkennzeichnung (früher: 
Betriebsmittelkennzeichnung)machtenjedoch
ohnehin ein Umdenken nötig und waren ein zu-
sätzlicher Grund, um mehr Durchgängigkeit zu 
schaffen.

Von Vertrieb über Abwicklung und Ferti-
gungbiszurInbetriebnahmegreifenalleDiszi-
plinen auf dasselbe, gemeinsame Datenmodell 
zu,umEngineering-Informationeneinzusehen
oder zu bearbeiten. EBs Datenbank und Ob-
jektorientierungsowieseinebesondereMehr-
schicht-Architektur machen es möglich. Mit 
der zentralen Datenhaltung lassen sich selbst 
hochkomplexe Aufgabenstellungen schnell

und kooperativ – auch über mehrere Stand-
orte hinweg – erledigen. Der zwischen Client 
und Datenbank geschaltete Application Ser-
ver entlastet den Client-Rechner und verwal-
tet die Business-Logik mit ihren Elementen 
und logischen Beziehungen zueinander. „Un-
terschiedliche Kennzeichnungen eines Bau-
teils in verschiedenen Dokumenten gehören 
mit EB ebenso der Vergangenheit an wie die 
zeitintensivenAbgleichederbeimProjektstart
erstelltenVerbraucher-undFeldgerätelisten“,
so Quante.

Funktionsorientiert
Funktionsorientierte Baugruppenbildung ist 
jetzteinwichtigerKernpunktfürdenEnginee-
ringprozess, denn damit werden wiederver-
wendbare Standards geschaffen, die Abspra-
cheaufwände und Fehler deutlich minimieren. 
Die Baugruppen werden aus Einzelfunktio-
nen mit dahinter liegenden Teilschaltungen 
bzw. Stromlaufplanseiten gebildet. Das struk-
turelle Anlegen von Funktionen erfordere zwar 
eine andere Arbeitsweise, aber das Umdenken 
lohne sich, erklärt Administrator Möller: „Die 
Funktionsorientierung bringt eine erhebliche 
Zeitersparnis und gliedert obendrein die Teilan-
lagensehrübersichtlich.“

Workflow: weniger Aufwand,  
weniger Fehler
An einem realen Kundenprojekt zur Oberflä-
chenbeschichtung von Bade- und Duschwan-
nen eines großen Herstellers setzte Rippert 
erstmalsdenneuenWorkflowinderPraxisein:
Die Anlage wurde in drei Linien mit bis zu acht 
Kabinenaufgebaut.DajedeKabinegleichkon-
struiert ist, konnte deren funktionelle Struktur in 
EB einfach gespiegelt werden. Dazu wurde die 
Steuerung dezentral aufgebaut, also alle Sen-
soren und Aktoren wurden auf eine dezentrale 
Peripherie geführt.
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Mit dem einmaligen Struktur-Aufbau ließen 
sichalleweiterenKabineneinerLinieeinfach
kopieren. Und anschließend brauchten mit 
Hilfe der ersten Linie die anderen beiden eben-
falls nur noch kopiert zu werden. Dabei blieb 
diegesamteE/A-Ebene für jedeLiniegleich,
nur die IP-Adresse der einzelnen Linien-Pro-
zessoren ist individuell. Schließlich wurde dann 
dasR&I-SchemaumdieMessstellenbezeich-
nungen und Betriebsmittelkennzeichnungen 
erweitert.

Die Materialstückliste ist mit Hilfe eines Zu-
behör-Assistenten sehr detailliert geführt. Das 
ist für die Engineering-Profis wichtig, da bei
Rippert auch die Schaltgerätekombinationen 
selbst gefertigt werden. Das Mengengerüst der 
StücklistenwirddanninsERP-Systemübertra-
gen.

Übereinstimmend stellten alle Beteiligten bei 
Rippert fest, dass das Bilden von wiederver-
wendbaren Baugruppen zu einer funktionellen 

Firmeninfo

Lackier- und Filteranlagen, Automation so-
wie Industrieventilatoren und Luftreinhaltung 
sind die Kernkompetenz der Rippert An-
lagentechnik GmbH und Co. KG. An sechs 
Standorten in Deutschland, Österreich und 
den Niederlanden planen und fertigen ca. 
420 Mitarbeiter für Kunden aus aller Welt.

Die Aucotec AG entwickelt seit mehr als 30 
Jahren Engineering Software für den gesam-
ten Lebenszyklus von Maschinen, Anlagen 
und mobilen Systemen. Die Lösungen rei-
chen vom Fließbild über die Leit- und Elekt-
rotechnik in Großanlagen bis zum modularen 
Bordnetz in der Automobilindustrie. Haupt-
sitz des Unternehmens ist Hannover. Neben 
weiteren sechs Standorten in Deutschland 
und Tochtergesellschaften in China, Frank-
reich, Großbritannien, Italien, Österreich, 
Polen, Schweden und den USA bietet ein 
globales Partner-Netzwerk lokalen Support 
überall auf der Welt.

Abb. 1: Fertigungshalle Vorbehandlungsanlagen bei Rippert

Abb. 2: Emaillier-Linien Oberflächenbeschichtung

Abb. 3: Mit Aucotec geplante Oberflächenbehandlungs-Linie

„Alle neuen Projekte 
projektieren wir mit 
Engineering Base!“

Thomas Quante,  Leiter MSR bei Rippert
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Gesamt-Struktur das Engineering deutlich er-
leichtert und beschleunigt. Gleichzeitig mini-
mieren sich Fehler und Abspracheaufwände 
erheblich.

Konsequenter Schnitt
„Wir haben einen kompletten und konsequen-
ten Schnitt gemacht bei der Einführung des 
neuen Systems. Das heißt, dass wir für Alt-
projektenochdasVorgänger-Toolverwenden,
aberallesNeuemitEngineeringBaseprojektie-
ren“,erklärtThomasQuante.DabeileitetRip-
pert die neuen Standards aus bereits beste-
hendenProjektenab.VordemAblegendieser
Standards in EBs Datenbank werden die Teil-
schaltungen und Funktionsbaugruppen aber 
immer noch einmal überprüft. So können sich 
die Nutzer immer auch auf einen hohen Quali-
tätsstandard verlassen.

Die Umstellung erfolgte bei Rippert in klei-
nen Schritten und in kleinen Personengruppen. 
„Reibungslos war der Wechsel nicht, denn das 
neueSystembedeuteteineganzandereHer-
angehensweise, aber wir haben EBs Potenzial 
erkannt und kommen damit unserem Ziel der 
nahtlosenDurchgängigkeitimmernäher“,be-
richtet Thomas Möller.

Zukunftsfähig
ZurzeitarbeitendieIngenieureanderVerknüp-
fungvonEBmitdemebenfallsneuenERP-Sys-
tem. Ziel ist es, bei notwendigen Anpassungen 
schnell übergreifend reagieren zu können und die 
Datenkonsistenzjederzeitzusichern.ZurAnpas-
sung der EB-Gerätestammdaten an die ERP-Da-
tenbank wurden zusätzliche Attribute für Mate-
rialtypen erarbeitet. Auf dieseWeise bleibt die
SuchstrukturinbeidenSystemenübersichtlich.

Nach und nach wird Ripperts MSR-Abtei-
lungnundasneueSystemaufihreganzindivi-
duellen Bedürfnisse einstellen. Mit dem Wissen 
um die Möglichkeiten von Engineering Base 
wollen die MSR-Experten das Optimum für
sichherausziehen.„EBsFlexibilitätistoffenfür
weitere Wünsche und Anforderungen von un-
serer Seite, also auch längerfristig zukunftsfä-
hig. Seine Durchgängigkeit ist heute schon au-
ßerordentlich“,soThomasQuantesFazit.

Kontakt
Aucotec AG, Hannover
Johanna	Kiesel
tel.:	+49	511	6103	186
jki@aucotec.com	·	www.aucotec.com

Schläuche aus Elastomeren
rCt	 reichelt	 Chemietechnik	 prä
sentiert	 in	 seinem	 Handbuch	 tho
mafluid	i	Schläuche	aus	Elastomeren	
und	stellt	auf	112	Seiten	ein	breites	
Spektrum	für	fast	jede	Aufgabenstel
lung	im	labor,	technikum	und	Betrieb	
vor.	Hierzu	gehören	u.a.	Schläuche	für	
die	Analysen-	und	Chemietechnik,	für	
den	 industriebereich,	 für	 die	 Medi
zin-	und	Pharmatechnik	sowie	für	die	
lebensmittelindustrie.	 reichelt	 Che
mietechnik liefert regelwerkkonforme 
Schläuche	in	metrischen	und	zölligen	
Abmessungen,	 teilweise	 ausgestat
tet	mit	Einlagen	und	Ummantelungen	
bzw.	 Beschichtungen	 aus	 verschie
denen	Werkstoffen.	die	Formgebung	
reicht	 von	 glatten	 leitungen,	 über	
Well-	und	Spiralschläuche	bis	hin	zu	
Mehrkanalschläuchen.

Pastillieren mit der Rotoform-Technologie
Die RotoformTechnologie ist eines 
der	bekanntesten	und	effizientesten	
Verfahren um Schmelzen zu granu
lieren.	das	neue	thermoCut-System	
von	Sandvik	für	hochviskose	Chemi
kalien,	wie	Schmelzkleber	oder	Harz,	
fungiert	 als	 luftmesser,	 mit	 dem	
die	Produktqualität	deutlich	verbes
sert werden kann. Das Supercoo
lingVerfahren mit dem Rotoform 
4G	 sc	 ermöglicht	 die	 Verfestigung	
unterkühlender	 Schmelzen.	 roto

form-Anlagen	 und	 Stahlbandkühler	
können	 für	GMP	 (Good	Manufactu
ring	Practise)	zertifiziert	werden.	die	
Produktfamilie	besteht	nunmehr	aus	
10	 verschiedenen	 Varianten.	 Jede	
Einzelne	wurde	speziell	 für	das	Pa
stillieren	 bestimmter	 Produkte	 an
gepasst	 und	 optimiert.	 So	 können	
Schmelzen	bis	zu	einer	Aufgabetem
peratur	von	300	°C	und	bis	zu	einer	
Viskosität	 von	 40.000	mPas	 verar
beitet	werden.	

Verschleißschutz erhöhen, Instandhaltungskosten senken
die	 Nachfrage	 nach	 besonders	 be
lastbaren	 Werkstoffen	 wächst	 auch	
in	 der	 Pumpentechnik.	 Besonders	
belastbare	Werkstoffe,	wie	beispiels
weise	Hartmetall,	sind	gefragt.	immer	
häufiger	werden	die	Gleit-	und	dich
tungsringe	 von	 tauch-,	 Schlamm-	
oder	Beistellpumpen	aus	diesem	Sin
terwerkstoff gefertigt. Durit setzt auf 
maßgeschneiderte,	 bis	 ins	 kleinste	
Detail präzise hergestellte Kompo
nenten	und	hat	bereits	über	60	ver
schiedene Hartmetallsorten entwi
ckelt.	 in	 der	 Pumpentechnik,	 wo	 in	
der	 regel	 sämtliche	 Flüssigkeit	 um
strömte	Bauteile	großen	Belastungen	
ausgesetzt	sind,	bietet	sich	die	Kom
bination	aus	Hartmetallkomponenten	
mit	beschichteten	Bauteilen	aus	Stahl	
als	 Verschleißschutz	 besonders	 an.	
Wird	an	speziellen	Bauteilen	 zusätz

lich	 eine	 hohe	 Bio-Kompabilität	 ge
fordert,	werden	diese	teile	mit	einer	
PVd-Beschichtung	(dlC)	versehen.

Kontakt
RCT Reichelt Chemietechnik  
GmbH + Co.
tel.:	+49	6221	31250
info@rctonline.de · www.rctonline.de

Kontakt
Durit Hartmetall GmbH
tel.:	+49	202	551090
info@durit.de · www.durti.com

Kontakt
Sandvik MaterialsTechnology 
Deutschland GmbH
tel.:	+49	711	5105	148
www.sandvik.com
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Flexible Polymerherstellung nach Maß
WährendMassenpolymerealssogenannte„Commodities“mitseitlangembewährtenProzesseninimmer
größeren„World-Scale-Anlagen“hergestelltwerden,zeigtsichbeiSpezialpolymereneingegenläufigerTrend.
DasprimäreZielsindhierspezifischeEigenschaftendesEndproduktswieFestigkeitoderKriechverhalten,
Temperatur-, chemische oder UV-Beständigkeit, Elastizität usw. Diese Eigenschaften lassen sich über Additive, 
Co-PolymerisationenundvorallemüberdieMolekulargewichtsverteilungensteuern.Dabeiwirdeinemaximale
FlexibilitätderProduktionsanlagengefordert,ummitraschenÄnderungenderSpezifikationoderProduktwech-
sel auf die Anforderungen des Marktes zu reagieren. 

FürdiekontinuierlichePolymerisationkommen
verschiedeneReaktortypenmitspezifischenEi-
genschaften zum Einsatz. Der Rührkessel und 
der Schlaufenreaktor führen zu einer breiten 
Molmassenverteilung, für eine enge Verteilung 
bietet sich der Rohrreaktor an. Letzterer kann 
als statischer Mischer-Wärmetauscher ausge-
bildet sein, mit dem sich über den Querschnitt 
isotherme Bedingungen einstellen lassen. 

Kombinierte Eigenschaften
Die Stärken der einzelnen Reaktortypen las-
sen sich kombinieren, wenn diese geschickt in 
Reihe oder parallel geschaltet betrieben wer-
den. Ekato arbeitet hierzu mit dem Schweizer 
Unternehmen Fluitecmixing & reaction solu-
tions zusammen, einem Anbieter von hochent-
wickelten statischen Mischern, Mischer-Wär-
metauschern und Rohrreaktoren für die 
HerstellungvonSpezialpolymeren.DieKoope-
ration der beiden Unternehmen mit ihrer lang-
jährigen Erfahrung in der jeweiligen Reaktor-
technologieerlaubteineoptimaleKombination
derbeidenTechnologien,eineäußerstflexible

Prozessführung sowie den sicheren Scale-up 
auf den Produktionsmaßstab.

InderEkatoPolyflex-Plantkönnenz.B. in
einem vorgeschalteten Loop- oder Rührreak-
tordasMonomerundder Initiator zudosiert,
gut gemischt unddas austretendepolymeri-
sierende Gemisch durch eine längere Verweil-
zeitstreckemitKolbenströmunggefördertwer-

den. Dabei ist eine präzise Temperaturführung 
ebenso möglich wie z. B. das Nachdosieren 
vonCo-Monomer.WeitereKombinationenvon
Reihen- und Parallelschaltungen erlauben eine 
maßgeschneiderte Einstellung der Molmas-
senverteilungen, die mono- oder bimodal sein 
kann.DieAuslegungderEkatoPolyflex-Plant
basiert auf Labor- oder Pilotversuchen, wobei 
dieKomponentenderVersuchsanlageneben-
so vielfältig und einfach kombiniert werden 
können. So kann mit minimalem Aufwand die 
optimale Lösung ermittelt, sicher auf den Be-
triebsmaßstab hochskaliert und damit die For-
derung der industriellen Praxis nach „Faster
TimetoMarket“erfülltwerden.

Kontakt
Ekato Holding GmbH, Schopfheim
tel.:	+49	76	22	29-0
polymers@ekato.com	·	www.ekato.de

Kontakt
Bühler Technologies GmbH
tel.:	+49	2102	49890
www.buehler-technologies.com

Abb.: Scale-up in den Produktionsmaßstab

NOx-Konverter mit besserer Energiebilanz
Mit	 der	 überarbeiteten	 Nox	 Konver
ter-Baureihe	BÜNoX	2+	 ist	 es	Büh
ler	 gelungen,	 das	 bewährte,	 metall
basierte	Standard	Katalysatormaterial	
hinsichtlich	der	langzeitstabilität	und	
Standzeit nochmals deutlich zu ver
bessern.	 die	 Arbeitstemperatur	 be
trägt	hierbei	weiterhin	nicht	mehr	als	
400	°C.	im	rahmen	eines	vom	BMWi	
geförderten	 Forschungsprojektes	
wurde	 zusätzlich	 ein	 völlig	 neues,	
kohlenstoffbasiertes	Katalysatormate
rial	entwickelt.	dieses	arbeitet	bereits	
ab	einer	extrem	niedrigen	temperatur	

von	180	°C,	ohne	selbst	Co	zu	produ
zieren.	dies	ermöglicht	eine	maximal	
energieeffiziente	Messung	von	Stick-

oxiden	 und	 Co	 innerhalb	 nur	 einer	
einzigen	 Messlinie.	 Zusätzlich	 wird	
die KonverterTechnologie nun auch 

im	 Wandaufbaugehäuse	 angeboten.	
Hier steht sowohl eine Version mit ca. 
180	°C	beheizten	Gaswegen	als	auch	
ein	Gerät	mit	unbeheizten	Gaswegen	
zur	Verfügung.
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Raum für Wachstum
Materialfluss-Analyse mit Dominoeffekt

Für die Erweiterung der Produktionskapazitäten wollte die MeadWest-
vaco(MWV)CalmarGmbHAnfang2013nichtsdemZufallüberlassen.
DerHerstellervonPump-undZerstäubersystemenfürdiePharma-und
KosmetikindustriebuchtedeshalbbeiPenederBusinessbauden„Ready
togoWorkshop“.DieserstartetemiteinerMaterialflussanalyseund
endete mit einer Überraschung: Statt des geplanten neuen Reinraums, 
empfahlendiePeneder-ExpertendieErrichtungeinesneuenKistenlagers
mit knapp 1.000 m2Nutzfläche.

Wie richtig diese Empfehlung war, lässt sich seit 
August 2014 nicht nur in der Produktion sehen, 
sondern auch nachrechnen. Jedenfalls hat die 
Neukonzeption einen regelrechten Domino-
effekt ausgelöst.

„Mit der Erweiterung haben wir gemein-
sam mit Peneder Businessbau den notwendi-
gen Raum geschaffen, um unseren eingeschla-
genen Wachstumskurs auch in den nächsten 
Jahrenweiterverfolgenzukönnen“,kommen-
tiert MWV-Geschäftsführer Sven-Uwe Höhm 
diesen entscheidenden Schritt für sein Unter-
nehmen. „Wir haben damit zusätzliche Pro-
duktionskapazitäten für etwa 60 Mio. Pum-
penjährlichgeschaffenundgleichzeitigunser
Logistiksystem vollautomatisiert. Begonnen
hatdieZusammenarbeit jedenfallsmiteinem
Workshop mit unerwartetem Resultat.

„Die Ergebnisse der Material- und Personal-
flussanalyse von Peneder Businessbauwaren
nicht nur überraschend, sie waren auch überzeu-
gend“,erinnertsichHöhmandiePräsentation
derWorkshop-Ergebnisse.DieBusinessbau-Ex-
perten hatten den bisherigen Planungsansatz 
aufdenKopfgestellt.BishererzeugteMWVCal-
mar Produkte entsprechend den unterschied-
lichstrengenHygienekriterienentwederineinem
Sauber- oder in einem Reinraum. Da ein neuer 
Großauftrag für ein Reinraum-Produkt dessen 
Produktionskapazität überstieg, schien eine Er-
weiterung des Reinraums unausweichlich. Dass 
damit aber die internen Logistikabläufe nicht nur 
wesentlich verlangsamt, sondern auch erheblich 
verteuert worden wären, offenbarte erst die von 
Peneder Businessbau durchgeführte minutiöse 
Analyse von Produktionsprozessen und (Pro-
duktions-)strukturen. 

Fahrerloses Transportsystem  
statt Verkehrschaos
Gemessen an herkömmlichen Produktionspro-
zessen verlangt die Erzeugung von Reinraum-

produkten einen etwa achtfachen Manipula- 
tionsaufwand. „Die Errichtung eines zusätz-
lichen Reinraumes mit den nötigen Schleu-
sen und hochkomplexen Lagerplätzen hätte
die Materialbewegungen von und ins Lager 
auf ein Maß erhöht, das nicht mehr zu bewäl-
tigengewesenwäre“,skizziertPenederBusi-
nessbau-Geschäftsführer Christian Peneder 
die Problematik. Ein Verkehrschaos zwischen 
Produktion und Lager wäre die Folge gewesen. 
„Tatsächlich hätte der Platz für das zusätzlich 
in der Warenmanipulation nötige Personal ge-
fehlt“,präzisiertPeneder.

Den Ausweg aus diesem Dilemma brach-
te schließlich ein komplett neuer Planungs-
ansatz samt moderner Logistiklösung: Statt 
der Errichtung eines zusätzlichen Reinraums 
wurde der bestehende Sauberraum zu einem 
Reinraum aufgerüstet. Damit sind zwar die 

HygienestandardsfürvieleSauberraum-Pro-
dukte übererfüllt. Die Erhöhung der Produk-
tionskapazitäten konnte mit der vorhandenen 
Anlage und der Anschaffung einer einzigen 
neuen Maschine sowie bei optimaler Auslas-
tung der vorhandenen Infrastruktur erreicht
werden. Neu errichtet wurde hingegen ein 
vollautomatisches als Sauberraum ausgeleg-
tesKistenlagermitfahrerlosemTransportsys-
tem, das nunmehr die Produktion ver- und 
entsorgt.

Abb. 2: Rollbahnen sorgen für die An- und Ablieferungen von Fertig- und Halbfertigteilen. Über einen Loop 
gelangen diese zur Verpackung, Kommissionierung und schließlich zum Kunden.

©
 P

en
ed

er

38 |  9 · 2015

ANlAGEN	·	APPArAtE	·	KoMPoNENtEN



Bauen nach dem Zwiebelschalenprinzip
Erst mit der Errichtung des neuen Kisten-
lagers, welches eine saubere Lagerung sowie 
einenvollautomatisiertenMaterialflusserlaubt,
war die entscheidende Basis sowohl für die 
signifikante Erhöhung der Produktionskapa-
zität als auch der Prozessqualität geschaffen. 
SeitherverkürztdasneueLogistiksystemdie
Wege zwischen Spritzguss und Montage, wäh-
rend gleichzeitig die Lagerzugriffe deutlich er-
höht werden. Im nach dem Zwiebelschalen-

prinzip konzipierten Betriebsgebäude werden 
diestrengenHygienekriterieninderHealthcare-
Branche problemlos erfüllt. 

Die für Reinräume vorgeschriebene gerin-
ge Partikelbelastung wird durch Überdruck 
erzeugt, die das Eindringen verschmutz-
ter Luft von außen verhindert. „Während die-
ser Überdruck üblicherweise durch eine Fix-
druckmessung stabilisiert wird, setzen wir auf 
eine Differenzdruckmessung“, erklärt Pene-
der das Grundprinzip des energiesparenden 

Alternativkonzepts.SchonalleineausKosten-
gründen ist es besonders wichtig, die Druck-
unterschiede zwischen den fünf Produktions-
abschnitten möglichst gering zu halten. So 
wird der Überdruck, der schon beim Einschleu-
sen des Ausgangsmaterials an der äußersten 
Gebäude hülle erzeugt wird, bis zum Reinraum 
kontinuierlich erhöht. Dafür wird permanent der 
Luftdruck außerhalb des Gebäudes gemessen 
und der nötige Überdruck in den einzelnen, 
durch Schleusen getrennten Produktionsab-
schnitten mit Ventilatoren erzeugt. 

Dominoeffekt halbiert Energiekosten
Jede Veränderung des an der Außenwand 
des MWV-Gebäudes gemessenen Luftdrucks 
löst im Inneren buchstäblich einen Domino-
effekt aus. Automatisch wird dann der Luft-
druck in allen Produktionsbereichen an den 
neuen Messwert angepasst. Weil eine Ver-
doppelung des Luftdrucks eine Vervierfachung 
des Energieaufwandes nach sich zieht, ist das 
Einsparungspotenzial enorm. „Die dynami-
sche Steuerung mittels Überdruckmessung 
hat die Energiekosten der Lüftungsanlage hal-
biert“, ziehtMWV-GeschäftsführerSven-Uwe
Höhm zufrieden Bilanz. Neben den positi-
ven Auswirkungen auf die Energiebilanz sor-
gen die geringen Druckunterschiede zwischen 
den Produk tionsbereichen auch noch für eine 
zweite höchst willkommene Folgeerscheinung: 
Sie verhindern störenden Luftzug, wenn die 
Schleusen zwischen Produktionsabschnitten 
geöffnet werden

Jetzt ermöglicht das hochmoderne, etwa 
1.000 m2großeLagermit10.000Kisteneine
vollautomatisierte Bereitstellung sowie eine lü-
ckenloseKontrolledesMaterialflusses.Fürdie
Fördertechnik zwischen Produktion, Kisten-
lager, Umpackraum und Hochregallager hat 
Peneder Businessbau Netzwerkpartner aus 
den Bereichen Engineering, Logistik und Pro-
grammierungengagiert.„DurchdieseKoope-
ration waren wir in der Lage, den betriebsferti-
genBusinessbauunddasLogistiksystemsamt
Fördertechnik und Regalbediengeräten als 
Komplettpaketnachnur12Monatenundaus
einerHandandenBauherrenzuübergeben“,
freut sich Peneder. Dabei sollte eine baulogisti-
sche Zusatzaufgabe, die es zu bewältigen gab, 
nicht unerwähnt bleiben: Während der gesam-
ten Bauphase musste eine störungsfreie Pro-
duktion, sowie ein ungehinderter Warenein- 
und -ausgang garantiert sein.

Kontakt
Peneder Bau-Elemente GmbH, Sparte Businessbau
4904	Atzbach,	Österreich
tel.:	+43	50	560	1-0
bau@peneder.com	·	www.peneder.com

Abb. 1: Ein vollautomatisches „Fahrerloses Transportfahrzeug“ 
(FTF) bringt Kisten mit Komponenten aus dem Lager durch die 
Schleuse direkt zur Maschine – und wieder zurück. 

Abb. 3: Rund 10.000 Kisten haben im Lager Platz. Ein Regalbediengerät befördert bis zu 240 Kisten pro 
 Stunde von und zu den Rollbahnen. Der gesamte Bereich ist als Sauberraum.
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Neues Dichtungskonzept
ZuverlässigeWellendichtungfürHochleistungspumpengemäßAPI610

Kontakt
Cimaka International GmbH
tel.:	+49	7742	8578	57
sales@cimaka.com
www.cimaka.com

Viele Anlagenbetreiber kennen 
die Probleme, die durch Tempe-
ratur- und Druckschwankungen 
in der Pumpe verursacht werden 
können. In Verbindungmit nied-
rigem Dampfdruck des Mediums 
(z. B. Ethan, Propan) kommt es an 
den Gleitringen zu Übergängen 
von der flüssigen in die gasför-
mige Phase, so dass die Gleitrin-
ge trockenlaufen. Konventionelle
Gleitringdichtungen können da-
durch beschädigt werden und 
letztlich zu deren Ausfall führen.

Das innovative konstrukti-
ve Konzept der EagleBurgmann
DF-(P)DGS6 wurde auf Basis der 
Dry-Gas-Seals-Technologie für
Kompressoren entwickelt. Auf-
grundderbreitenDichtflächenmit
bidirektionalen Gasnuten läuft die 
DF-(P)DGS6 bei gasförmig vor-
liegenden Medien berührungs-
los. Durch die DiamondFace-Be-

schichtung der primären Gleit- und 
Gegenringe kann die Dichtung in 
Phasenübergängen des Mediums 
verschleißfrei trockenlaufen. Liegt 
dasMediuminflüssigemZustand
vor, arbeitet die Dichtung wie eine 
konventionelle, flüssigkeitsge-
schmierte Gleitringdichtung.

Mehr als 150 Dichtungen des 
Typs DF-(P)DGS6 sind bereits im
Einsatz, in der Erstausstattung von 
Pumpen bei OEM oder im Aus-
tauschvon„BadActors“.Ergebnis:
umbiszu80%verringertePum-
penleckagen und mehr als 5 Jahre 
verlängerte Dichtungs lebensdauer.

Einsatzbereich
 ▪ Wellendurchmesser: 
D=25…280mm
(0,98“…11,02“).

 ▪ Druck::p=0…100bar
(1.450PSI)

 ▪ DF-PDGS6: 0 ... 250 bar 
(3.625PSI)

 ▪ Temperatur:
t=30°C…+200°C
(22°F…+392°F)

 ▪ DF-PDGS6: 100 °C ... +200 °C 
(148°F…+392°F)

 ▪ Gleitgeschwindigkeit: v
g=0,6…140m/s
(2…459ft/s)

Abb.1 : DiamondFace-beschichtete Gleitringe mit bidirektionalen Gasnuten 
 einer DF-(P)DGS6-Dichtung für Pumpen 

O-Ringe und Formteile
Abhängig	von	der	Anwendung	bietet	
Cimaka	 international	 beispielsweise	
dichtungen,	 o-ringe	 und	 Formteile	
aus dem nahezu universell chemika
lienbeständigen	 FFKM	 (Perfluorela
stomer).	 Je	 nach	 FFKM-typ	 hat	 das	
Material	auch	eine	extrem	hohe	ther
mische	 Stabilität,	 verbunden	 mit	
einer	 temperaturbeständigkeit	 von	
+250 °C	bzw.	+320 °C.	Als	eine	wei
tere	Werkstoffalternative	 bieten	 sich	
Fluorsilikon-Kautschuke	 an,	 die	 die	
gute	 Quellbeständigkeit	 der	 Fluor-	
Kautschuke	(FKM)	mit	der	tieftempe
raturflexibilität	(-60	bis	+200 °C)	von	
SilikonKautschuk (VMQ) vereinen 
und	 insbesondere	 eine	 gute	 Kraft
stoff-	 und	 lösungsmittelbeständig
keit	 haben.	 Gerade	 in	 dieser	Werk
stoffkategorie	zeigt	sich,	dass	erst	die	

Gesamtkostenbetrachtung	Aufschluss	
über	die	wahre	Preis-leistungs-rela
tion	gibt.

FKM-Dichtungswerkstoff

Eine	 der	 zentralen	 Branchenforde
rungen	 der	 Armaturen-	 und	 Gasin
dustrie	 ist	 seit	 Jahren	 nach	 einem	
Dichtungswerkstoff mit einer geeig
neten	tieftemperaturflexibilität,	norm-
konform	nach	diN	EN	14141.	C.	otto	
Gehrckens	hat	jetzt	den	kälteflexiblen	
FKM-Compound	„Vi	840“	entwickelt.	
dieser	 ist	 nach	 dVGW	 diN	 EN	 682	
(typ	 GBl)	 erfolgreich	 getestet.	 da
rüber	hinaus	hält	der	Werkstoff	aber	
auch die wichtige Tieftemperatur
flexibilität	 von	 über	 -40	°C	 ein	 und	
entspricht	 damit	 den	Anforderungen	

zur	Erfüllung	der	diN	EN	14141.	Mit	
einem	tr-10	Wert	von	-40,1	°C	eig
net	 sich	 dieser	 Hightech-Compound	
für	einen	Einsatz	bis	-46	°C	und	erfüllt	
somit	auch	die	wichtigen	APi	6A	&	6d	
Normen.	Zusätzlich	stellt	er	seine	Be
ständigkeit	 unter	Beweis,	belegt	 an
hand	der	Norm	diN	EN	13787.	

Kontakt
EagleBurgmann Germany GmbH 
& Co. KG
tel.:	+49	8171	23	14	53
ellen.klier@de.eagleburgmann.com
www.eagleburgmann.com

Kontakt
C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
tel.:	+49	4101	50020
info@cog.de · www.cog.de
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Die elastomer gebundene Faserstoff-Dichtung
Frenzelit	hat	mit	novapress	850	einen	
dichtungswerkstoff	entwickelt,	der	die	
Vorteile	der	mechanisch	stabilen	Fa
serstoffdichtung mit denen der wei
chen	 Gummidichtung	 verbindet.	 die	
Anpassungsfähigkeit	 ist	 im	Vergleich	
zu	 herkömmlichen	 Faserweichstoff
dichtungen	 deutlich	 größer.	 Sie	 liegt	
fast	 auf	 dem	 Niveau	 einer	 üblichen	
Gummidichtung.	dabei	 sind	die	me
chanischen Eigenschaften des neuen 
Dichtungswerkstoffes vor allem unter 

temperatur	deutlich	besser.	Eine	un
eingeschränkte	 Ölbeständigkeit	 ist	

auch	 in	 langzeitanwendungen	 zwi
schen	-40	und	130 °C	gegeben.	Ein	
weiterer Vorteil ist die im Vergleich zur 
Standard-Faserstoffdichtung	 nied
rigere	 leckagerate	 schon	 bei	 gerin
gen	 Flächenpressungen.	Mit	 diesem	
leistungsprofil	eignet	sich	novapress	
850	für	den	Einsatz	z.	B.	bei	deckel-	
und	 Gehäuseabdichtungen	 von	 Ge
trieben,	Armaturen	und	Pumpen,	bei	
dichtungen	 für	 leicht	 verformbare	
Bauteile	 sowie	 bei	 dichtungen	 für	

nicht	biegesteife	Bauteile	mit	großen	
Schraubenabständen	 oder	 geringen	
Schraubenkräften.	HS

Druckunterstützte Dichtung für hochreine Prozesse
die	 2K-Flanschdichung	 Hd	 zeichnet	
sich	durch	 langfristige	dichtwirkung,	
hervorragende	 Verschleißbeständig
keit,	 komplette	 rückverfolgbarkeit	
der	 Werkstoffe	 und	 einfache	 Mon
tage	 aus.	 Zu	 den	 typischen	Anwen
dungsbereichen	 gehören	 aseptische	
Herstellprozesse	 zum	 Beispiel	 in	
der	 Pharmaproduktion,	 der	 Biotech
nik,	 der	 Kosmetikindustrie,	 der	 che
mischen Verfahrenstechnik sowie in 
der	 Nahrungsmittel-	 und	 Getränke-
industrie. 
Die Konstruktion entspricht den Vor
gaben	für	gängige	rohrverbindungen	
nach	ASME-BPE,	die	 für	den	Einsatz	
in	hygienisch	sensiblen	Bereichen	be
stimmt	sind.	der	nahezu	bündige	Über
gang	 zur	Anschlussstelle	 (±	 0,008“)	
verhindert	 toträume	 mit	 der	 Gefahr	
eines	 Medieneinschlusses,	 der	 das	
Wachstum	von	Mikroorganismen	und	
die daraus resultierende Kontaminie
rung	des	Systems	begünstigen	würde.	
Zudem	trägt	die	bündige	Konstruktion	
dazu	bei,	eine	Erosion	des	Elastomer

werkstoffs	zu	vermeiden,	dessen	Ein
trag	in	den	Prozessstrom	ebenfalls	zu	
Verunreinigungen	 führen	 könnte.	die	
dichtwirkung	 ergibt	 sich	 aus	 einem	
beidseitig	 am	 inneren	 durchmes
ser liegenden Dichtungswulst. Eine 
Kunststoffeinlage	 bei	 dichtungsele
menten	ab	1“	durchmesser	trägt	zur	
Stabilisierung	 und	 dauerhaften	 Bün
digkeit	bei.	dank	der	neuen	Geome

trie des äußeren Dichtungswulstes 
wird	die	dichtwirkung	ohne	Nutüber
füllung	erzielt,	so	dass	bei	thermischer	
Ausdehnung	keine	Extrusion	ins	rohr	
stattfindet.	Ein	äußerer	Clip	fixiert	das	
dichtungs	element	am	Flansch.	
im	 Vergleich	 zu	 Wettbewerbsdich
tungen zeigen die ParkerEPDMDich
tungen	 eine	 um	 mindestens	 90 %	
verbesserte	intrusion,	verringerten	Ar

beitsaufwand	durch	druckhaltefähig
keit	ohne	Nachziehen	der	Klemmver
bindung	sowie	höhere	Sicherheit	und	
verringerten	 Arbeitsaufwand	 durch	
demontage	der	Verbindung	und	Ent
fernung der Dichtung von Hand ohne 
Einsatz	 externer	 Werkzeuge.	 Jede	
2K-Flanschdichtung	Hd	verfügt	über	
eine	 gravierte	 Produktkennung,	 die	
sich	aus	den	entsprechenden	Werk
stoffcodes und den Herstelldaten 
zusammensetzt. Dank hauseigener 
Herstellung	 der	 Gummimischungen	
ist	 eine	 vollständige	 rückverfolgbar
keit	bis	hin	zu	den	eingesetzten	roh-
materialien gewährleistet.

Kontakt
Frenzelit Werke GmbH
tel.:	+49	9273	72-0
info@frenzelit.de
www.frenzelit.com
www.hicotherm.com

Kontakt
Parker Hannifin GmbH,  
Bietigheim-Bissingen
Engineered	Materials	Group
tel.:	+49	7142	351	440
christine.stehmans@parker.com
www.parker.com

Was das Labor begehrt…
das	 Angebot	 an	 laborartikeln,	 die	
reichelt	Chemietechnik	im	Programm	
hat,	 wird	 unterteilt	 in	 die	 Bereiche	
thomafluid,	 thomaplast,	 thomapor,	
thomasann,	 thomadrive	 und	 reicht	
von	Schläuchen	und	Verbindern,	Ven
tilen	und	durchflussmessern,	Kunst
stoffartikeln	 und	 Filterelementen,	
über	dichtungen	und	Befestigungse
lementen,	Kleb-	und	Schmierstoffen,	
Halbzeugen	bis	hin	zur	Pumpen-	und	
Antriebstechnik.	 die	 Produktpalette	
beläuft	 sich	 auf	 ca.	 80.000	 Artikel,	

von	denen	permanent	2/3	an	lager	
gehalten	 werden.	 dies	 ermöglicht	
„just	 in	 time“-lieferung.	 Alle	 Artikel	
werden in kleinsten Verpackungsein
heiten ohne Mindermengenzuschlag 
geliefert.	die	Produkte	werden	in	12	
Handbüchern	vorgestellt	und	können	
auf	der	Webseite	unter	www.rct-on
line.de	eingesehen,		heruntergeladen	
oder	bestellt	werden.	Alle	Werkstoffe	
können	über	die	elektronische	daten
bank	bzgl.	ihrer	Beständigkeit	geprüft	
werden.

Kontakt
RCT Reichelt Chemietechnik GmbH 
+ Co.
tel.:	+49	6221	31250
info@rctonline.de
www.rctonline.dev
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Die neue S-Klasse!
Metallfiltergewebe für höchste Ansprüche in der Filtration

Mit der neuen Webtechnik der 
RPDHIFLO-SFiltertressenhatdie
Drahtweberei und Maschinenfabrik 
Haver&BoeckerdieMöglichkei-
ten für industrielle Metallgewe-
be-Filter in eine neue Dimension 
versetzt.

ImVergleichzuanderenFiltermedienlassensich
diespezifischenEigenschafteneinesDrahtge-
webes durch Bindungsart, Drahtdurchmesser 
undMeshcountgeometrischexaktbeschreiben
unddefinieren.DiesisteinwesentlicherVorteil
für Anwender und Hersteller von Metallgewe-
befiltern,dadiegeometrischePorengrößeund
die Permeabilität ohne aufwändige Messtechnik 
genau berechnet werden können. 

Optimierte Porengeometrie
Minimesh S-Filtertressen verfügen über eine 
optimierte Porengeometrie mit präzise be-
stimmter Porengröße. Dadurch erzielen sie 
eine bisher nicht gekannte Trennschärfe und 
Formstabilität. Minimesh Filtertressen wer-
den nicht mehr nach nomineller und absolu-
ter Filterfeinheit definiert, sondern nach der
geometrischen Porengröße. Für die geome-
trischePorewirdeinKennwertermittelt,der
denDurchmessereinerKugelbeschreibt,die
das Filtergewebe gerade noch passieren kann. 
Haver&BoeckergibtfürdiePorengrößeden
WertXmax(=maximalePorengröße)alsBe-
zugsgröße an.

Zur Bewertung der Permeabilität dient der 
Druckverlustbeiwert für Luft im laminaren Strö-
mungsfeld. Die den Verfahren zugrunde liegen-
den mathematischen Gleichungen wurden in 
Zusammenarbeit mit der Universität Stuttgart 
entwickelt. Mit bekannten Messverfahren zur 
Ermittlung der Porengröße und des Durch-
flussverhaltens wurden die mathematischen
Formelnüberprüftundbestätigt.Diemaxima-
le Porengröße wurde mit dem Glasperlentest 
ermittelt. Zusätzlich wird im Rahmen der Qua-
litätssicherung die „Bubble Point Methode“

nach SAE ARP 901 angewendet. Das unab-
hängige,internationalrenommiertePrüfinstitut
Whitehouse Scientific bestätigt die hervor-
ragenden Filtereigenschaften der Minimesh 
S-Generationmit„Präzisionsporen“.

FilterwirkungundDurchflussleistungbleiben
bei diesen Filtertressen deutlich länger erhalten 
als bei anderen Filtermedien. Gleichzeitig wird 
die Reinigung deutlich erleichtert. 

Die neue Filtergeneration ermöglicht, Fil-
tergewebe entsprechend den Anforderun-
gendesjeweiligenAnwendersbereitsimVor-

◀ Abb. 1: Bei Minimesh S Metall Filtergeweben 
können die geometrische Porengröße und Permea-
bilität im Vorfeld genau berechnet werden.

Abb. 2: Die dreidimensionale Webstruktur der neu-
en Hochleistungsfiltertresse RPD HIFLO-S kann auf 
Porengrößen von 5 bis 40 µm kalibriert werden. ▶
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feld optimal auszulegen. Es kann unmittelbar 
passendfürdiejeweiligeAnlagenkonstruktion
hergestellt werden, ohne dass zuvor aufwän-
dige und kostenintensive Versuche durchge-
führt werden müssen. Die Überprüfung dieser 
Eigenschaften erfolgt in Zusammenarbeit mit 
demInstitutfürmechanischeVerfahrenstech-
nikIMVT.Haver&Boeckersetzteinautomati-
schesRestschmutzanalyse-Systemein.

Dreidimensionale Hochleistungsfiltertresse
Neben den Minimesh S Filtergeweben hat 
die Drahtweberei aus Oelde auf neuen Web-
maschinen aus dem werkeigenen Webstuhl-
baueinevölligneueHochleistungsfiltertresse
entwickelt, die industrielle Filtrationsprozes-
seschnell,effizientundwirtschaftlichwienie
zuvor macht. Eine dreidimensionale Web-
technologie ist entscheidend für die bislang 
nicht erreichbaren Filtereigenschaften. Durch 
diese Gewebestruktur wird die offene Ober-
flächeaufgleichemRaumsignifikanterhöht.
DieDurchflussleistungdesMediumskannso
imVergleichzukonventionellenKöpertressen
wie z. B. Minimesh DTW-S, bei gleicher Poren-
größe verdoppelt werden. 

Die Porengröße ist bereits im Vorfeld be-
rechenbar.Mitdiesen„Präzisionsporen“ lässt
sich eine sehr hohe Trennschärfe und Formsta-
bilität erzielen. Neu ist, dass die Porengröße 

innerhalb eines Loses von 5 bis 40 µm nach 
Wunsch kalibriert werden kann. 

Das neue Filtergewebe kann aus ver-
gleichsweise starken Drähten hergestellt wer-
den,wassichpositivaufdieKostenauswirkt.
Darüber hinaus können dadurch auch im klei-
nen Porenspektrum bislang nicht mögliche 
SonderwerkstoffewieAvesta,Hastelloy,Inco-
neloderTitanverwebtwerden.RPDHIFLO-S
bietet damit erstmals korrosions- und tempe-
raturbeständige Filtergewebe in Porengrößen 
unter 40 µm.

Die Tiefenstruktur der RPD HIFLO-S be-
günstigt eine hohe Abscheideleistung, ohne 
schnell zu verblocken. Schmutzaufnahme-
kapazität und Abreinigungsfähigkeit haben sich 
als hervorragend erwiesen. 

Minimesh
Minimesh Metall Filtertressen der Drahtwe-
bereiHaver&Boeckerwerdenseitmehrals
100 Jahren für die Filtration eingesetzt. Mit 
dem Luft- und Raumfahrtprogramm der NASA 
haben sie bereits 1954 den Weltraum erobert. 
Die Produktfamilie der ständig weiterentwickel-
ten Filtertressen besteht heute aus mehreren 
Gruppen mit unterschiedlichen Spezifikatio-
nen, die sie für bestimmte Filtrationszwecke 
besonders geeignet machen. Sie können über 
allegängigenVerarbeitungs-undKonfektionie-

rungsverfahren zu Filterkomponenten verarbei-
tet werden, sind leicht zu reinigen und haben 
eine lange Lebensdauer. IhreGeometrie und
damit ihre Filterstruktur sind im Unterschied zu 
denenvonFaservliesenausPapier,Kunststoff-
oderMetallfasernüberdiegesamteFilterfläche
absolut gleichmäßig. Hergestellt aus metalli-
schen Werkstoffen verfügen sie über eine hohe 
mechanische Festigkeit, Temperaturbeständig-
keit, Benetzbarkeit und sind gegenüber chemi-
schen und physikalischen Einflüssen äußerst
widerstandsfähig. Sie kommen zum Einsatz 
zurFiltration(Oberflächen-,Tiefen-undQuer-
stromfiltration) bei Fluidisierungs- und Trock-
nungsprozessen, zur Abschirmung sowie bei 
thermischen, elektronischen und akustischen 
Anwendungen.

Die Autorin
Judith Ahlke,  Haver	&	Boecker

Kontakt
Haver & Boecker oHG, Oelde
Judith	Ahlke
tel.:	+49	2522	30	644
j.ahlke@haverboecker.com	·	www.haverboecker.com

Abb. 3: Durch die Tiefenstruktur der neuen Hoch-
leistungsfiltertresse RPD HIFLO-S kann eine hohe 
Abscheideleistung erzielt werden, ohne schnell zu 
verblocken. 

Abb. 4: Maximaler Kugeldurchlass am Beispiel einer glatten Tresse. Haver & Boecker gibt für die Porengröße 
den Wert Xmax (= maximale Porengröße) als Bezugsgröße an.
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Verpacker in Residence
Residential Service sorgt bei Logistik-Dienstleistern in der Chemie-Industrie  
für hohe Verfügbarkeit ihrer Anlagen und Systeme

ImRahmendesResidentialServicekönnenLogistik-DienstleisterweltweitdieVerantwortung
für Verfügbarkeiten, Leistung und Wirtschaftlichkeit ihrer Abfüll-, Palettier- und Verpackungs-
technikanBeumerSpezialistenübertragen.DerKomplettanbieterstellteinehoheEffizienz
der Maschinen sicher. 

ChemischeErzeugnissebildenhäufigdenBe-
ginn der Wertschöpfungskette vieler Produkte 
in ganz unterschiedlichen Branchen. Deshalb 
istinderchemischenIndustrieeinkontrollier-
tes, fehlerfreies und vor allem sachgerech-
tes Handling der Materialien von großer Be-
deutung. Diese müssen zuverlässig abgefüllt, 
palettiert und sicher verpackt werden, um sie 
ohne Schaden an die Verarbeiter zu liefern. 

Hohe Anforderungen für Logistik-Dienst-
leister
Mit diesen Aufgaben beauftragen die Herstel-
ler zunehmend Logistik-Dienstleister. An diese 
sind damit hohe Anforderungen gestellt. Denn 
die Materialien können bspw. sehr verschie-

dene Eigenschaften aufweisen: Zum Teil be-
sitzen sie hohe Produkttemperaturen oder ein 
ungewöhnliches Fließverhalten, weswegen die 
gefülltenSäckehäufigwenig formstabil sind.
„Trotzdem müssen sie konstant sicher und 
schonendgehandhabtwerdenkönnen“,kennt
KorneliusThimm,LeiterdesGeschäftsbereichs
Customer Support bei der Beumer Group in 
Beckum, die Branche. „Dazu kommen bspw. 
steigende Durchsatzraten der eingesetzten An-
lagenundSysteme.“

Eine weitere hohe Anforderung: Der ge-
samteMaterialfluss ist sicher zu steuern, zu
regeln und transparent darzustellen. „Erfüllen 
die Dienstleister diese Ansprüche nicht, steht 
schnelleinWettbewerberbereit“,weißThimm.

Damit die Abfüll-, Palettier- und Verpackungs-
anlagen bei den Anwendern über ihre komplet-
te Betriebsdauer immer optimal auf die Aufga-
ben abgestimmt sind und die Prozesse nahtlos 
laufen, bietet die Beumer Group einen umfang-
reichen Service an: Die etwa 1.000 Mitarbei-
ter des Customer Supports unterstützen die 
Dienstleister weltweit.

Neben den Bereichen Förder- und Verla-
detechnik, Palettier- und Verpackungstechnik 
sowie Sortier- und Verteilsysteme ist bei der
Beumer Group der Customer Support ein ei-
genständiger Zweig – „quasi ein Unternehmen 
imUnternehmen“,erklärtThimm.„Wirhaben
einen eigenen Vertrieb und wickeln eigene  
Projekteab“DasZielseiimmer,Anwenderso

Abb. 1: Im Rahmen des Residential Service übernehmen Beumer 
Mitarbeiter die Verantwortung für Verfügbarkeiten, Leistung und 
Wirtschaftlichkeit der Anlagen der Betreiber.
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zu unterstützen, dass sie noch bessere Ergeb-
nisse erzielen und damit auf steigende Ansprü-
che ihrer Auftraggeber reagieren können. Dazu 
gehörenaufdieKundenabgestimmteSchu-
lungsprogramme und weltweit positionierte 
Techniker, die in kürzester Zeit vor Ort sind und 
längere Ausfallzeiten an den Anlagen verhin-
dern. Anwendern steht im Störungsfall zudem 
eineHotlinepermanentzurSeite(24/7/365).

Residential Service
ImRahmendesCustomerSupports können
die Dienstleister verschiedene Service-Verein-
barungen abschließen. „Grundsätzlich stimmen 
wir diese immer individuell auf die speziellen 
AnforderungenunsererKundenab“,erläutert
Thimm. „Serviceintervalle sowie die Reaktions-
zeitenlegenwirvertraglichfest.“DieVereinba-
rungen beinhalten z. B. Ersatzteilversorgung, 
vorbeugende Instandhaltung, laufende War-
tung und den Betrieb der Anlagen. Der Leiter 
des Customer Supports erkennt einen starken 
Trend: ImmermehrHersteller, und insbeson-
dere die Logistik-Dienstleister wollen sich ganz 
auf ihr Hauptgeschäft konzentrieren und die 
Verantwortung über ihre eingesetzten Anlagen 
und Maschinen abgeben. „Mit unserem Resi-
dential Service erhält der Anwender für seine 
Abfüll-, Palettier- und Verpackungstechnik alles 

auseinerHand–unddasjederzeit“,verspricht
Thimm. Die Beumer Mitarbeiter übernehmen 
die Verantwortung für Betriebszeiten, Leistung 
und Wirtschaftlichkeit der Anlagen. „Je nach 
Bedarf setzen wir ein Team von Spezialisten 
ein, das sich vor Ort dauerhaft um den Betrieb 
sowie die Verfügbarkeit der Maschinen küm-
mert.“

Dabei legt Beumer sehr viel Wert darauf, 
dass die lokalen Ansprechpartner dem glei-
chen Kulturkreis angehören und die gleiche
Sprache sprechen wie der Anwender. „Des-
wegen senden wir auch nicht einfach Kolle-
gen aus Beckum nach Singapur oder Brasili-
en“,sagtThimm.FüreineoptimaleBetreuung
ist es entscheidend, das Unternehmen genau 
zu verstehen:Wie ist es aufgestellt?Welche
Ziele verfolgt es und wohin möchte es sich 
entwickeln? Das verlangt auch jede Menge
Fingerspitzengefühl. Als global agierendes 
Unternehmen ist Beumer in der Lage, dieser 
Herausforderung zu begegnen.

Die passenden Konzepte
Die Beumer Mitarbeiter kümmern sich bei 
den Dienstleistern im Rahmen des Residen-
tial Service um eine nachhaltige und kontinu-
ierliche Verbesserung der Prozesse und deren 
Ergebnisse. „Dazu setzen wir zum Beispiel auf 

die systematische Vorgehensweise des Six
Sigma“,beschreibtThimm.Diesestatistische
Methode arbeitet mit einem klar strukturierten 
Prozess, dem sogenannten DMAIC, der die
PhasenDefine,Measure,Analyze,Improveund
Controlbeinhaltet.InderD-Phasebeschreibt
das Team die untersuchten Prozesse mit Daten 
und Fakten. Anschließend messen sie in der 
M-PhasedieProzessleistungenundanalysie-
ren diese in der A-Phase detailliert. Probleme, 
dieinderAnalysephaseauftreten,werdennun
inderI-PhasenachihrenUrsachenuntersucht
und behoben. Die C-Phase bildet den Schluss, 
indem die Beumer Mitarbeiter hier die Verbes-
serungen überwachen und kontrollieren. „Wir 
könnenmitdieserMethodebeiunserenKun-
den beispielsweise die Qualität ihrer Prozesse 
optimieren.Damitsenkendiese ihreKosten“,
sagt Thimm.

Blick auf Morgen
Weiterhin übernehmen die Dienstleister die 
vorbeugende Instandhaltung. „Damit vermei-
den wir ungesteuerte Maschinenausfälle, die 
fürUnternehmensehrteuerwerdenkönnen“,
erklärtThimm.InfestgelegtenAbständenfüh-
rendieMitarbeiterInspektionenundWartungen
an den Anlagen durch. Dazu gehören auch vor-
beugende Reparaturen oder sonstige Maßnah-
menwieSchutzanstricheoderdieInstallation
von Warneinrichtungen. Das Beumer Team re-
gelt und prüft vor Ort die Ersatzteile bezüglich 
Anzahl und Verfügbarkeit. Bei Bedarf passt es 
das Sortiment an. Zum Angebot gehört weiter-
hindasFacilityManagement.„Wirentwickeln
undrealisierenKonzepte,dieeinenlangfristig
reibungslosenGebäudebetrieb ermöglichen“,
beschreibt Thimm. Die Mitarbeiter prüfen tech-
nischeInstallationenundwartendieseregelmä-
ßignachvereinbartenIntervallen.

„Wir kümmern uns aber nicht nur um Unter-
nehmen,dieunsereSystemeeinsetzen“,sagt
Thimm. Den Customer Support und damit den 
Residential Service können alle Betriebe mit in-
tralogistischen Anlagen in Anspruch nehmen. 
„Das Ziel ist immer, ihren Materialfluss noch
reibungsloser zu gestalten, damit diese noch 
wertschöpfender arbeiten können“, erläutert
Thimm. „Wir übernehmen die komplette Ver-
antwortung, damit die Dienstleister dauerhaft 
wettbewerbsfähigbleiben.“

Kontakt
Beumer Group GmbH & Co. KG, Beckum
tel.:	+	49	2521	24	381
regina.schnathmann@beumergroup.com
www.beumergroup.com

Abb. 2: Zu dieser Dienstleistung gehören auch regelmäßige Inspektionen und Wartungen.
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Endlosprozesse
Modulare Doppelbandpresse für die Kunststoffindustrie

Berndorf Band Engineering hat eine neue modular aufgebaute Doppel-
bandpressefürdieKunststoffindustrievorgestellt,diedamitFlacherzeug-
nissewieKomposite(faserverstärkteThermoplaste)nocheffizienterin
Endlosprozessen erzeugen kann.

Wesentliches Merkmal der neuen Doppelband-
presse ist ihr modularer Aufbau. Zur Optimie-
rungeines jedenHerstellungsprozesseskön-
nen beliebig viele unterschiedliche Module und 
einzelneKomponentenmiteinanderkombiniert
werden.

Zur Verfügung stehen Rollenmodule (RM), 
Rollenteppichmodule (RTM) und Gleitmodule 
(GM),jeweilsmitunterschiedlichenEigenschaf-
ten. Die Rollenmodule und die Rollenteppich-
module können Temperaturen bis zu 400 °C. 
erreichen. Das Rollenteppichmodul erzeugt 
Drücke bis zu 5 Megapascal (MPa).

Das erste Exemplar der neuen Doppel-
bandpresse wird derzeit im Testcenter in 
Berndorf (Österreich) mit zunächst fünf Modu-
len aufgestellt. Dort können im dritten Quartal 
2015 Herstellungsprozesse von Kunden er-
probt und optimiert werden. Auf der Basis der 
erzielten Ergebnisse kann Berndorf Band Anla-
genfürdieseKundenkonfigurieren.

Die Testanlage in Berndorf kann aber auch 
zu Testzwecken an einem anderen Stand-
ort aufgebaut werden falls ein Transport von 
Halbzeugen unmöglich ist oder andere Grün-
de gegen eine Erprobung in Berndorf spre-
chen.

Kontakt
Berndorf Band Engineering GmbH, A-Berndorf
Heinrich	Garherr
tel.:	+43	2672	800-305	
pr-band@berndorf.co.at	·	www.berndorf-band.com/de

Die modular aufgebaute Doppelbandpresse für die Kunststoffindustrie, die damit Flacherzeugnisse wie 
Komposite (faserverstärkte Thermoplaste) noch effizienter in Endlosprozessen erzeugen kann.

Zellkultur-Zentrifuge
Culturefuge	200	erweitert	das	Ange
bot	 von	Alfa	 laval	 an	 hermetischen	
Zellkultur-Zentrifugen	von	Alfa	laval,	
die	für	die	schonende	Ernte	von	sche
rempfindlichem	Material	wie	der	Ab
trennung von Säugetierzellkulturen 
und gefällten Proteinen entwickelt 
wurde.	 der	 Culturefuge-Separator	
verfügt	über	die	einzigartige	Hohlwel
len-Einlaufanordnung	von	Alfa	laval,	
die	eine	sehr	schonende,	scherarme	
Beschleunigung	 der	 zulaufenden	
Suspension	gewährleistet.	das	Gerät	
verhindert	 die	 Bildung	 von	 uner
wünschten	 intrazellulären	 Proteinen	
und	minimiert	 den	möglichen	Scha
den	durch	fragile	Partikel.	Besonderes	
Augenmerk	wurde	auf	die	Aufrechter
haltung	 der	 hygienischen	 Standards	
gelegt,	 das	 Gerät	 kann	 an	 ort	 und	
Stelle sterilisiert und gereinigt wer
den.	 Zudem	 sorgt	 das	 Feststoffaus

stoßsystem	mit	der	schnellen	teilent
leerung	für	minimierte	Produktverluste	
und	trockene	Feststoffe.

Kontakt
Alfa Laval Mid Europe GmbH
tel.:	+49	40	727403
info.mideuropealfalaval.com
www.alfalaval.com

Offen für Einsparungen
lödige	 Maschinenbau	 bietet	 eine	
neuartige	 Schaufel	 für	 das	 Mischen	
von	Feststoffen	in	horizontalen	Pflug
scharmischern. Die patentierte High Ef
ficiency	Shovel	ist	so	konstruiert,	dass	
sie im Vergleich zu einer Standard
schaufel	 eine	 geringere	 Antriebslei
stung	erfordert.	So	können	erhebliche	
Energieeinsparungen realisiert wer
den.	die	lösung	verfügt	über	eine	Öff
nung	im	Schaufelblatt.	diese	entspricht	
85 %	der	Fläche.	der	Vorteil:	Sie	er
möglicht	eine	signifikante	Verringerung	
des	 Anfahrmoments	 um	 etwa	 40  %	
und	reduziert	die	Blindleistung.	damit	
ist eine niedrigere installierte Mo
tor-leistung	des	Mischers	erforderlich.	
die	 besondere	 Effizienz	 der	 Schaufel	
zeigt	sich	auch	im	Betrieb	des	Pflug
scharmischers: Hier verringert sich das 
drehmoment	um	etwa	10 %	und	er
laubt	so	weitere	Energieeinsparungen.

Firmeninfo

Die Berndorf Band Engineering GmbH mit 
Sitz in Berndorf (AT )ist weltweiter Spezialist 
in der Optimierung kontinuierlicher Produk-
tionsprozesse. Zum Kerngeschäft zählen die 
Bereiche Projektierung, Engineering und der 
Bau kundenspezifischer Verarbeitungssyste-
me verschiedener Industriezweige. Das Un-
ternehmen gehört zur Berndorf Band Group 
und weist einen Exportanteil von über 75 % 
auf. Mit Unternehmenssitzen und Vertre-
tungen ist Berndorf Band Engineering, un-
ter anderem in Österreich, USA, Japan und 
Südkorea, weltweit präsent.

Kontakt
Gebr. Lödige Maschinenbau GmbH 
tel.:	+49	5251	3090
info@loedige.de · www.loedige.de

46 |  9 · 2015

MECHANiSCHE	VErFAHrEN	–	SCHÜttGUttECHNiK	–	loGiStiK



Feinschneidmühle mit rotierender Klassiereinrichtung
die	 Netzsch	 Feinschneidmühlen	 Se
comy	sind	schnell	laufende	Schneid
mühlen	 mit	 hoher	 Schnittfolge	 zur	
Feinstvermahlung	 schnittfähiger	
Stoffe.	 Anwendungsbereiche	 sind	
Materialien,	 die	 durch	 schneidende	
Zerkleinerung	 feingemahlen	 werden	
müssen,	d.h.	temperaturempfindliche	
Stoffe,	faserige	Produkte,	sowie	Mate
rialien,	bei	denen	gute	rieselfähigkeit,	
hohes	Schüttgewicht	und	schonende	
Vermahlung gefordert wird.
die	bei	Standard	Feinschneidmühlen	
bestehenden	Probleme	bei	der	Klas
sierung	 von	 Produkten	 im	 Bereich	
unter	150	µm	wurde	mit	der	paten
tierten	neuen	SecoMy	S	Version	ge
löst.	Standard	Feinschneidmühlen	ar
beiten	mit	 feinen	Siebgeweben.	Hier	
gibt	 es	 temperatur-	 und	 Standzeit
probleme	im	Betrieb.	Mit	dem	Einbau	

eines rotierenden Sichtrades wurde 
nun	 diese	 Siebeinlage	 ersetzt.	 das	
zerkleinerte Produkt wird nach dem 
Schnittvorgang durch entsprechende 
luftströmung	 zum	 Sichtrad	 trans
portiert	 und	 dort	 klassiert.	 Grobgut	
fällt	 in	 den	 Mahlraum	 zurück.	 Fein
gut verlässt die Maschine durch den 
sogenannten	 Feingutaustritt.	 die	 in	
anderen	 Netzsch	 Maschinen	 bereits	

bewährte	 Sichtradgeometrie	 wurde	
für	 die	 Aufgabenstellung	 „trennen	
von	 faserigen	Produkten“,	 zusätzlich	
optimiert.	die	SecoMy	S	ist	mit	diesem	
Verfahren einzigartig auf dem Markt.
das	 Aufgabematerial	 wird	 durch	
Schwerkraft oder Einzugsvorrichtung 
dem	 Schneidraum	 zugeführt.	 Zwi
schen Rotor und Statormessern der 
SecoMy	S,	 die	 in	 spezieller	 Schnitt
folge	 mit	 definiertem	 Spalt	 gegen
einander	 arbeiten,	 wird	 das	 Mate
rial	 solange	 geschnitten,	 bis	 es	 fein	
genug ist das Sichtrad zu passie
ren. Der Schneidrotor ist in Präzisi
onslagern	mit	Spezialabdichtung	zum	
Mahlraum gelagert. Da der Produkt
austrag pneumatisch erfolgt kann die 
luft	gleichzeitig	zur	Kühlung	verwen
det	 werden.	 Zusätzlich	 ist	 für	 tem
peraturempfindliche	 Produkte	 eine	

Wasserkühlung	von	Maschinenteilen	
möglich.
Für	 die	 Aufstellung	 als	 komplette	
Mahlanlage stehen außer Rollenein
ziehvorrichtungen,	 Absaugungen	 mit	
Staubfilter	 sowie	 Schallschutz	 auch	
zusätzliche	Explosionsschutz-Kompo
nenten	sowie	druckstoßfeste	Ausfüh
rungen	zur	Verfügung.	Mit	einer	gas
dichten Konstruktionsvariante ist eine 
inertisierung	möglich.	Eine	AtEX-kon
forme	 installation	 für	 staubexplosive	
Produkte ist somit sicherstellt.

Kontakt
Netzsch Trockenmahltechnik 
GmbH, Hanau
tel.:	+	49	6181	506-01
info.ntt@netzsch.com
www.netzsch.com/gd

Mehr Kapazität durch automatisiertes Big Bag-Handling
J.	Engelsmann	hat	für	einen	führen
den	 Chemieproduzenten	 eine	 turn
Key-Anlage	 für	 die	 vollautomatisier
te	Befüllung	und	Entleerung	von	Big	
Bags	 in	Betrieb	genommen.	Mit	 ge
ringem	 Personaleinsatz	 ermöglicht	
die	Anlage	eine	Kapazitätssteigerung	
von	mehr	als	30 %.	die	aus	zwei	Units	
bestehende	Anlagenlösung	wurde	 in	
eine	 vorhandene	 Anlageneinheit	 im	
Produktionsbereich	 integriert.	 dabei	
wurde	die	komplette	Fertigungs-	und	
Prozesstechnik auf die vorhandenen 
Gegebenheiten	 zugeschnitten.	 Auf
grund	 des	 staubhaltigen	 Produkts	
sind	zum	Schutz	des	Bedienpersonals	
die	Entleer-	und	Befüllanlage	 jeweils	
staubdicht	 ausgeführt	 und	 zur	Aspi
ration	 mit	 einer	 Absaugvorrichtung	

versehen. Ein eingerichtetes Riesel
schutzsystem	verhindert	das	Nachrie
seln	 des	 Produkts	 aus	 dem	 Zufüh
rungsrohr	 und	 somit	 eine	 mögliche	
Produktkontamination	 des	 Bedien

personals	 bzw.	 des	Anlagenumfelds.	
die	Steuerung	der	Anlagen	kommuni
ziert	über	eine	entsprechend	konfigu
rierte	Schnittstelle	mit	dem	bauseitig	
vorhandenen	Prozessleitsystem	(PlS).

Um	 eine	 maximale	 Kapazitätsausla
stung	und	einfache	reinigung	der	An
lagen	zu	gewährleisten,	sind	alle	pro
duktberührenden	 Komponenten	 aus	
Edelstahl	gefertigt	und	die	Übergän
ge	mit	glatten	Flächen	versehen,	um	
eine	Anhaftung	des	Produkts	weitest
gehend zu vermeiden. Im Produkti
onsbereich	installiert,	sind	beide	An
lageeinheiten	 zudem	 mit	 EX-Schutz	
ausgeführt.

Variable Drehzahl und große Probenmengen
retsch	 hat	 die	 neue	Generation	 der	
rotormühlen	Sr	300	und	SK	300	in	
punkto	leistung,	Bedienung	und	Fle
xibilität	 verbessert.	 die	 Schlagrotor
mühle	Sr	300	verfügt	jetzt	über	eine	
deutlich	 höhere	 und	 zudem	 variable	
drehzahl	von	3.000	bis	10.000	min-1 
und	 lässt	 sich	 damit	 besser	 an	 das	
Probenmaterial	 anpassen.	 Neu	 sind	
außerdem	die	herausnehmbare	Kas
sette	und	der	Push-Fit	rotor,	welche	
ohne	Werkzeug	einfach	zur	reinigung	
entfernt	 werden	 können,	 genau	 wie	
der	abschraubbare	trichter.	der	Kas

setteneinsatz	erlaubt	eine	nahezu	voll
ständige	Probenrückgewinnung.	
Bei	der	Sr	300	sind	Mahlraum,	Auf
gabetrichter	 und	 Materialzulauf	 und	
auslauf komplett aus hochwertigem 
Edelstahl gefertigt. Sie eignet sich 
daher	auch	für	den	Einsatz	in	lebens
mittel-	 und	 pharmazeutischen	 la
bors.	Auch	bei	der	Schlagkreuzmühle	
SK	300	kann	die	Geschwindigkeit	jetzt	
variabel	 zwischen	 2.000	 und	 4.000	
min-1 eingestellt werden. Mahleinsatz 
und	rotor	lassen	sich	ebenso	einfach	
wie	bei	der	Sr	300	entnehmen.	Für	

beide	Mühlen	wird	ein	optionaler	Zy
klon	angeboten,	der	den	Materialaus
trag,	besonders	bei	sehr	 feinen	Par
tikelgrößen,	 verbessert	 und	 für	 eine	
zusätzliche	Kühlung	der	Probe	sorgt.	
durch	ihr	robustes	design	sind	die	ro
tormühlen	sowohl	für	den	Einsatz	im	
labor	als	auch	 in	der	Kleinprodukti
on geeignet. 

Kontakt
J. Engelsmann AG
tel.:	+49	621	590020
info@engelsmann.de
www.engelsmann.de

Kontakt
Retsch GmbH
tel.:	+49	2104	2333100
info@retsch.com · www.retsch.com
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Anlagentechnik

Abwasserbehandlung

Envirochemie GmbH 
technology	for	Water
64380	rossdorf	bei	Frankfurt 
tel.	06154/6998-0 
info@envirochemie.com
www.envirochemie.com

Anlagenbau

FAB GmbH
Fördertechnik und Anlagenbau
d-79761	Waldshut-tiengen
www.fab-materialfluss.de
info@fab-materiafluss.de
tel.:	+49	7741	9676	0

Armaturen

Bürkert GmbH & Co. KG 
Fluid Control Systems
Christian-Bürkert-Str.	13-17
74653	ingelfingen
tel.:	07940/10-91111		Fax:	91448
E-Mail:	info@buerkert.de	
www.buerkert.de	

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße	6-8
d-74653	ingelfingen
tel.:	+49	(0)	79	40	/	123	0
EMail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Flowserve Flow Control GmbH
rudolf-Plank-Str.	2
76275	Ettlingen
tel.:	07243/103	0
Fax:	07243/103	222
EMail: argus@flowserve.com 
http://www.flowserve.com	

 Dampfkesselvermietung

Gebrüder Stöckel KG 
Postfach	11	05	32	·	64220	darmstadt 
tel.:	06151/891761	·	Fax:	895556 
EMail: stoeckeldampf@tonline.de 
www.stoeckeldampf.de

Dichtungen

 
COG - C. Otto Gehrckens  
GmbH & Co. KG
Dichtungstechnik
Gehrstücken	9 
25421	Pinneberg 
tel.:	+49	(0)4101	50	02-0	·	Fax:	-83 
info@cog.de · www.cog.de

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

Pumpen

ALL FLUIDS. NO LIMITS.

Allweiler GmbH
Allweilerstr.	1
78315	radolfzell
tel:	+49(0)7732	86-0
EMail: service@allweiler.de

Jahns Regulatoren GmbH 
Sprendlinger	landstr.	150 
63069	offenbach 
tel.:	069/848477-0,	Fax:	848477-25 
info@jahns-hydraulik.de 
www.jahns-hydraulik.de

KSB Aktiengesellschaft 
Johann-Klein-Straße	9	 
d-67227	Frankenthal 
tel.:	+49	(6233)	86-0 
Fax:	+49	(6233)	86-3401 
http://www.ksb.com

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

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

Pumpen, 
Exzenterschneckenpumpen

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

Pumpen, Fasspumpen

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

Pumpen, Zahnradpumpen

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

Regelventile

Bürkert GmbH & Co. KG 
Fluid Control Systems
Christian-Bürkert-Str.	13-17
74653	ingelfingen
tel.:	07940/10-91111		Fax:	91448
E-Mail:	info@buerkert.de
www.buerkert.de	

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße	6-8
d-74653	ingelfingen
tel.:	+49	(0)	79	40	/	123	0
EMail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Reinstgasarmaturen

Bürkert GmbH & Co. KG 
Fluid Control Systems
Christian-Bürkert-Str.	13-17
74653	ingelfingen
tel.:	07940/10-91111		Fax:	91448
E-Mail:	info@buerkert.de
www.buerkert.de	

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße	6-8
d-74653	ingelfingen
tel.:	+49	(0)	79	40	/	123	0
EMail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Rohrbogen/Rohrkupplungen

hs-Umformtechnik GmbH
Gewerbestraße	1
d-97947	Grünsfeld-Paimar
telefon	(0	93	46)	92	99-0		Fax	-200
kontakt@hsumformtechnik.de
www.hsumformtechnik.de

Strömungssimulationen

Ventile

Bürkert GmbH & Co. KG 
Fluid Control Systems
Christian-Bürkert-Str.	13-17
74653	ingelfingen
tel.:	07940/10-91111		Fax:	91448
E-Mail:	info@buerkert.de
www.buerkert.de	
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GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße	6-8
d-74653	ingelfingen
tel.:	+49	(0)	79	40	/	123	0
EMail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Wasseraufbereitungsanlagen

Envirochemie GmbH 
technology	for	Water
64380	rossdorf	bei	Frankfurt 
tel.	06154/6998-0 
info@envirochemie.com
www.envirochemie.com

Chemische 
Reaktionstechnik

Reaktionskessel

JUCHHEIM Laborgeräte GmbH
Handwerkstrasse	7,	d-54470	Bernkastel-K.
Phone	06531/96440
Fax	06531/964415
info@juchheim-gmbh.com
www.juchheim-gmbh.com

Ingenieurbüros

Biotechnologie

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

Fermentation, Destillation 
Evaporation, Separation 
Adsorption, Chromatographie

Labortechnik

Laborgeräte 

JUCHHEIM Laborgeräte GmbH
Handwerkstrasse	7,	d-54470	Bernkastel-K.
Phone	06531/96440
Fax	06531/964415
info@juchheim-gmbh.com
www.juchheim-gmbh.com

Lager- und 
Fördertechnik

Dosieranlagen

 

ProMinent Dosiertechnik GmbH 
im	Schuhmachergewann	5-11 
d-69123	Heidelberg 
tel.:	06221/842-0,	Fax:	-617 
info@prominent.de
www.prominent.de

Pneumatische Förderung

FAB GmbH
Fördertechnik und Anlagenbau
d-79761	Waldshut-tiengen
www.fab-materialfluss.de
info@fab-materiafluss.de
tel.:	+49	7741	9676	0

Silos

EICHHOLZ Silo- und Anlagenbau GmbH 
d-48480	Schapen,	tel.:	05458/93090 
info@eichholz.com/www.eichholz.com

Mechanische 
Verfahrenstechnik

Debottlenecking von Filtern

Bokela GmbH 
tullastr.	64 
76131	Karlsruhe 
tel.	+49	(721)	9	64	56–0,	Fax:	–10 
bokela@bokela.com	·	www.bokela.com

Fest-/Flüssig-Trennung

Bokela GmbH 
tullastr.	64 
76131	Karlsruhe 
tel.	+49	(721)	9	64	56–0,	Fax:	–10 
bokela@bokela.com	·	www.bokela.com

Filterapparate

Bokela GmbH 
tullastr.	64 
76131	Karlsruhe 
tel.	+49	(721)	9	64	56–0,	Fax:	–10 
bokela@bokela.com	·	www.bokela.com

Filtertestsysteme

Bokela GmbH 
tullastr.	64 
76131	Karlsruhe 
tel.	+49	(721)	9	64	56–0,	Fax:	–10 
bokela@bokela.com	·	www.bokela.com

PALAS® GmbH 
Greschbachstr.	3b 
d-76229	Karlsruhe 
tel.:	+49	721/96213-0,	Fax:	-33 
mail@palas.de,	www.palas.de

Koaleszenzabscheider

Alino Industrieservice GmbH
www.alinois.de · mail@alinois.de

Kontinuierliche Drehfilter

Bokela GmbH 
tullastr.	64 
76131	Karlsruhe 
tel.	+49	(721)	9	64	56–0,	Fax:	–10 
bokela@bokela.com	·	www.bokela.com

Kontinuierliche 
Druckfiltration

Bokela GmbH 
tullastr.	64 
76131	Karlsruhe 
tel.	+49	(721)	9	64	56–0,	Fax:	–10 
bokela@bokela.com	·	www.bokela.com

Magnetfilter & 
Metallsuchgeräte

GOUDSMIT MAGNETICS SYSTEMS B.V. 
Postfach	18	/	Petunialaan	19 
Nl	5580	AA	Waalre 
Niederlande 
tel.:	+31-(0)40-2213283 
Fax:	+31-(0)40-2217325 
www.goudsmitmagnetics.nl 
info@goudsmitmagnetics.nl

Mikrofiltration

atech innovations gmbh 
Am	Wiesenbusch	26 
45966	Gladbeck 
tel.:	02043/9434-0,	Fax:	-34 
info@atechinnovations.com

Bokela GmbH 
tullastr.	64 
76131	Karlsruhe 
tel.	+49	(721)	9	64	56–0,	Fax:	–10 
bokela@bokela.com	·	www.bokela.com

Rührwerke

JAHNS Regulatoren GmbH 
Sprendlinger	landstr.	150 
63069	offenbach 
tel.:	069/848477-0,	Fax:	848477-25 
info@jahns-hydraulik.de 
www.jahns-hydraulik.de

Tröpfchenabscheider

Alino Industrieservice GmbH
www.alinois.de · mail@alinois.de

Vibrationstechnik

 

pneumatische Vibratoren + Klopfer 

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

Messtechnik

Aerosol- und 
Partikelmesstechnik

PALAS® GmbH 
Greschbachstr.	3b 
d-76229	Karlsruhe 
tel.:	+49	721/96213-0,	Fax:	-33 
mail@palas.de,	www.palas.de

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

Durchflussmessung

Bürkert GmbH & Co. KG 
Fluid Control Systems
Christian-Bürkert-Str.	13-17
74653	ingelfingen
tel.:	07940/10-91111		Fax:	91448
E-Mail:	info@buerkert.de
www.buerkert.de	

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße	6-8
d-74653	ingelfingen
tel.:	+49	(0)	79	40	/	123	0
EMail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Korngrößenanalyse-Systeme

PALAS® GmbH 
Greschbachstr.	3b 
d-76229	Karlsruhe 
tel.:	+49	721/96213-0,	Fax:	-33 
mail@palas.de,	www.palas.de

Leitfähigkeitsmessung in 
Flüssigkeiten

Hamilton Bonaduz AG
Via	Crusch	8
CH-7402	Bonaduz
tel:	0041/81/6606060	Fax:	6606070
contact@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Partikelmessgeräte für 
Flüssigkeiten

PALAS® GmbH 
Greschbachstr.	3b 
d-76229	Karlsruhe 
tel.:	+49	721/96213-0,	Fax:	-33 
mail@palas.de,	www.palas.de

Partikelmessgeräte für  
Luft und Gase

PALAS® GmbH 
Greschbachstr.	3b 
d-76229	Karlsruhe 
tel.:	+49	721/96213-0,	Fax:	-33 
mail@palas.de,	www.palas.de

pH-Messung

Hamilton Bonaduz AG
Via	Crusch	8
CH-7402	Bonaduz
tel:	0041/81/6606060	Fax:	6606070
contact@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Sauerstoffmessung in 
Flüssigkeiten

Hamilton Bonaduz AG
Via	Crusch	8
CH-7402	Bonaduz
tel:	0041/81/6606060	Fax:	6606070
contact@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Ventile 

GEMÜ Gebr. Müller  
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Müller-Straße	6-8
d-74653	ingelfingen
tel.:	+49	(0)	79	40	/	123	0
EMail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Wasseranalytik

Hamilton Bonaduz AG
Via	Crusch	8
CH-7402	Bonaduz
tel:	0041/81/6606060	Fax:	6606070
contact@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Thermische 
Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

ENVIROTEC® GmbH
63594	Hasselroth
06055/88	09-0

info@envirotec.de · www.envirotec.de

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

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

Dampferzeugung

CERTUSS Dampfautomaten
GmbH & Co. KG

Hafenstr. 65
D-47809 Krefeld

Tel.: +49 (0)2151 578-0
Fax: +49 (0)2151 578-102

E-Mail: krefeld@certuss.com

www.certuss.com

Wir machen Dampf

Trockner

PINK GmbH 
Thermosysteme  
Am	Kessler	6,	dE-97877	Wertheim 
tel.	09342/919-0 
Fax	09342/919-111 
thermosysteme@pink.de 
www.pink.de

www.voetschovens.com 
infowt@vit.com

Vakuumsysteme

www.vacuum-guide.com
Vakuumpumpen und Anlagen 
Alle Hersteller und Lieferanten

Vakuumtrockner

PINK GmbH 
Thermosysteme 
Am	Kessler	6,	dE-97877	Wertheim 
tel.	09342/919-0 
Fax	09342/919-111 
thermosysteme@pink.de 
www.pink.de

Verdampfer

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

Wärmekammern

Will & Hahnenstein GmbH 
d-57562	Herdorf 
tel.:	02744/9317-0	·	Fax:	9317-17 
info@willhahnenstein.de 
www.willhahnenstein.de
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