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Herbstlicher 
 Messemarathon

Für die Hersteller verfahrenstechnischer Anlagen und Komponenten 
kommt es dieses Jahr knüppeldick. Erst die verschobene Achema, 
dann die verschobene Powtech und jetzt noch die K in Düsseldorf – 
ein wahres Mammutprogramm innerhalb kürzester Zeit. Dass dieses 
Messetempo nicht jeder Hersteller problemlos mitgehen kann, 
konnte man auf der Achema sehen. Einige Unternehmen hatten 
dort auf die Teilnahme verzichtet. Für uns gibt es allerdings kein 
Passen. Wir sind für Sie in Düsseldorf vor Ort und informieren uns 
über aktuelle Trends und neue Produkte. Einen Vorgeschmack auf 
die K finden Sie in unserem Messespecial ab Seite 24.
Auch unser Titelbeitrag beschäftigt sich diesmal mit der K. Recyc-
lingkunststoffe riechen häufig unangenehm und müssen daher des-
odoriert werden. Wie das funktioniert, lesen Sie auf Seite 26.
Der herbstliche Messemarathon geht anschließend sofort weiter mit 
der SPS in Nürnberg, die vom 8. bis 10. November diesmal unge-
wöhnlich früh stattfindet. Die Vorverlegung der SPS ist eine Folge 
der wegen Corona im letzten Jahr kurzfristig abgesagten Veranstal-
tung Ende November. Möglich machte den Platzwechsel die Ver-
schiebung der Drinktec in München auf Mitte September und die 
daraus resultierende Absage der Brau in Nürnberg, die zu diesem 
Termin hätte stattfinden sollen. Eine erste Einstimmung auf die SPS 
bietet unser Messespecial ab Seite 10.
Wenigstens auf das wichtigste Highlight der Prozessautomatisierer 
ist Verlass – die Namur-Hauptsitzung. Nun ja, fast. Nach zweimali-
ger Online-Veranstaltung findet sie 2022 wieder in Präsenz statt, 
 allerdings an einem neuen Veranstaltungsort. Vom beliebten Lahntal 
geht es jetzt nach Neuss. Das Thema: Wie verbindet man funktionale 
Sicherheit und Cybersecurity? Lesen Sie mehr dazu ab Seite 6.

Dr. Bernd Rademacher, Redakteur
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Schutz von Produktionsanlagen im Zeitalter der Digitalisierung

Sicherheitssysteme werden 
zur Datendrehscheibe

Die Digitalisierung hat auch Schattensei-
ten, denn sie kann zum Kontrollverlust füh-
ren. Steigende Komplexität, Fachkräfteman-
gel, die Auslagerung von Verantwortung an 
Dienstleister und der Einsatz von Fremdsoft-
ware treiben dieses Risiko. Aber auch die 
fehlende physische Kontrolle über Arbeits-
bereiche wie Homeoffice, Cloudlösungen 
oder Fremdgeräte sind Aspekte, die hier 
zum Tragen kommen. Verschärft wird das 
Ganze zudem dadurch, dass die Forderung 

nach Effizienz und Flexibilität in der Pro-
duktion verlangt, dass immer mehr kritische 
Geschäftsprozesse digitalisiert werden müs-
sen, um die Wettbewerbsfähigkeit für die 
Zukunft zu sichern. Des Weiteren steigen die 
Anforderungen an die Anlagenverfügbarkeit. 
Spätestens Corona hat gezeigt, dass zum 
Beispiel Fernwartungskonzepte unerlässlich 
sind. Die dadurch zwangsläufig zunehmen-
de Komplexität der Zugriffsmöglichkeiten 
bietet jedoch eine Angriffsfläche für Cyber-

Attacken. Hacker können schlimmstenfalls 
ins Produktionsnetzwerk eindringen. Die 
Konsequenz: Steuerungselemente fallen aus 
oder auch ganze Anlagen und Produktions-
mittel können beschädigt werden.

Safety und Security Hand in Hand
Solche Vorfälle zeigen, wie sehr Cybersecu-
rity mit einem sicheren und zuverlässigen 
Industriebetrieb verknüpft ist. Ein sicherer 
Anlagenbetrieb ist nur möglich, wenn die 

Der Wunsch nach möglichst hoher Effizienz und Anlagenverfügbarkeit verlangt nach 
immer mehr Informationen. Dadurch steigt die Komplexität der Lösungen, was 
schlussendlich auch die Sicherheitskonzepte betrifft. Sicherheitssysteme werden 
mehr und mehr zu Datendrehscheiben, die neben den eigentlichen Sicherheitsfunk-
tionen viele weitere Informationen verarbeiten und verteilen müssen. Das funktio-
niert aber nur, wenn sie selbst ausreichend robust im Sinne von Security sind.

Im Zeitalter der Digitalisierung wird die Verknüpfung von Safety (Funktionale Sicherheit) und OT-Security immer enger. 
Der Wunsch nach möglichst hoher Effizienz und Anlagenverfügbarkeit verlangt nach immer mehr Informationen. 
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Standards für Anlagensicherheit (IEC 
61511) und Cybersecurity (IEC 62443) for-
dern übereinstimmend unabhängige Schutz-
schichten, damit Sicherheitsmaßnahmen un-
abhängig voneinander wirken. Betrachtet 
man das Zusammenspiel von betrieblicher 
Automatisierung und funktionaler Sicher-
heit, so werden zwar in beiden Bereichen 
speicherprogrammierbare Systeme einge-

notwendige IT-Sicherheit auch innerhalb 
der Produktion gewährleistet ist. Diese Au-
tomation-Security wird dadurch zu einem 
der wichtigsten Kriterien bei der Konfigura-
tion und dem Management der Sicherheits-
systeme.
Auf den ersten Blick wirkt funktionale Si-
cherheit nicht kompliziert: Vereinfacht kann 
man sich einen Produktionsprozess als Vor-
gang vorstellen, bei dem auf der einen Seite 
Rohmaterial und Energie zu- und auf der 
anderen Seite Produkte abgeführt werden. 
Dazwischen gibt es eine oder mehrere auto-
matisierte Produktionseinrichtungen und 
die Bediener können direkt oder über das 
Automatisierungssystem den Prozess beein-
flussen. Dabei kann es zu verschiedenen 
Störfaktoren kommen, die zu einem Risiko 
für Menschen, die Umwelt oder das 
Prozess equipment werden können. Dazu 
zählen zum Beispiel Fehler im Prozess oder 
am Equipment sowie Leckagen oder Bedien-
fehler. Darüber hinaus gehören auch Stö-
rungen im Bereich der betrieblichen Auto-
matisierung zu dieser Kategorie vorherseh-
barer Fehler. Das daraus resultierende Risiko 
innerhalb akzeptabler Grenzen zu halten, ist 
Bestandteil des Safety-Konzepts.

Anwendung auf Cybersecurity
Prinzipiell können die für die Funktionale 
Sicherheit entwickelten Prinzipien auch auf 
die Cybersicherheit angewendet werden. Die 

setzt. Sie dienen aber unterschiedlichen Zie-
len. Werden beide Ziele vermischt, indem 
eine Integration stattfindet, so kann die mit 
den Einzelsystemen assoziierte Risikoredu-
zierung nicht mehr kumulativ gewichtet 
werden, da die Möglichkeit von Fehlern ge-
geben ist, die zu gleichzeitigen Ausfällen so-
wohl der Sicherheitstechnik als auch der be-
trieblichen Automatisierung führt.

Das Hima Security Environment für funktionale Sicherheit beinhaltet alle notwendigen Security- 
Funktionen
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Sicher bis in den Ex-Bereich

www.turck.de/excom

Predictive Maintenance 4.0: Via Ethernet analysieren Sie Ihre 
Prozessdaten bis in Zone 0 – so decken Sie Schwachstellen auf  
und sehen mögliche Ausfälle vorher.

MEHR ERFAHREN
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Ein Konzept für Safety und Security
Mit Rücksicht auf diese Überlegungen setzt 
Hima seit jeher auf eine technologische 
Trennung von Sicherheitssystemen und be-
trieblicher Automatisierung, ohne den in-
nerbetrieblichen Informationsaustausch zu 
beeinträchtigen. Mit dem Security Environ-
ment für funktionale Sicherheit wurde eine 
Lösung geschaffen, Security-Risiken zu mi-
nimieren und zu beherrschen. 

Der Informationsaustausch über entspre-
chende Schnittstellen wie OPC UA geschieht 
nach definierten Regeln und ist so angelegt, 
dass sie die originäre Sicherheitsfunktion in 
keiner Weise behindern. Dabei gilt es zu be-
rücksichtigen, dass etliche Feldgeräte 
Schutzfunktionen im Security-Bereich be-
nötigen, die nicht in den Geräten selbst ver-
wirklicht werden können. Gleichzeitig be-
steht aber auch die Notwendigkeit, Daten 

nicht mehr nur an die Prozessleitsysteme zu 
übermitteln, sondern auch Einrichtungen 
aus dem Bereich der „Asset Operations“ di-
rekt zu bedienen, da eine „Durchleitung“ 
durch die Prozessleitsysteme häufig unwirt-
schaftlich ist. Hima bietet basierend auf ei-
ner spezifischen Referenzarchitektur ent-
sprechende Lösungen an, die an die jeweili-
ge Anwendung angepasst werden und dann 
dafür sorgen, dass jedweder Datenverkehr 
analysiert und bewertet wird.
Dieses Safety- und Security-Konzept bein-
haltet alle notwendigen Sicherheits- und Se-
curity-Funktionen, wobei beide Bereiche 
klar voneinander getrennt sind. Gleichzeitig 
reduziert die Aufteilung die Komplexität 
und minimiert den Aufwand während der 
Betriebszeit. So setzt Hima beispielsweise 
keine handelsüblichen Betriebssysteme ein, 
bei denen nach jeder Aktualisierung ein 
Nachweis über die ordnungsgemäße Funk-
tion des SIS erbracht werden müsste. Statt-
dessen werden Echtzeitanwendungen einge-
setzt, die ausschließlich für Hima-Produkte 
entwickelt sind. Sie unterstützen alles, was 
zum Betrieb eines SIS notwendig ist, enthal-
ten aber keine weiteren Funktionalitäten. 
Dies macht die Produkte robuster und ver-
ringert die Sicherheitslücken aufgrund von 
Problemen mit der IT-Sicherheit, da zum 
Beispiel kaum nachträgliche Patches not-
wendig sind. Gemeinsam mit den Sicher-
heitsspezialisten, die mit umfangreichem 
Know-how von der Risikoermittlung bis zur 
Inbetriebnahme und dem Service unterstüt-
zen, lässt sich so in praktisch allen Produkti-
onsbereichen Safety und Security im SIS zu-
sammenbringen, um Risiken für Personen, 
Umwelt und Investitionsgüter auf das erfor-
derliche Minimum zu senken.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Hima 
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Nach zwei Jahren „sicherheits-
relevanter“ Pause findet 2022 
wieder eine Namur-Hauptsit-
zung „live und in Farbe“ am  
10. und 11. November in Neuss 
statt. Was die vielen Maßnahmen 
zum gesundheitlichen Schutz 
der Bevölkerung in den letzten 
beiden Jahren waren, das sind in 
der Industrie Sicherheitseinrich-
tungen an technischen Anlagen. 
Die Anzahl dieser Sicherheits-
einrichtungen in der Prozessin-
dustrie haben in der letzten De-
kade deutlich zugenommen, 
ebenso die zu erfüllenden An-
forderungen sowie deren tech-
nische und organisatorische 
Komplexität. Das hat die Namur 
dazu bewogen, das Thema 
„Funktionale Sicherheit“ erneut 
für die diesjährige Hauptsitzung 
auszuwählen.
Dabei muss die Funktionale Si-
cherheit neu gedacht werden. 
Die alleinige Betrachtung von 
Hard- und Software reicht nicht 
mehr aus, ein ganzheitlicher An-
satz ist notwendig. Risikomana-
gement muss noch stärker über 
den gesamten Lebenszyklus ei-
ner Anlage etabliert werden. Da-
bei ist das Augenmerk auf Lö-
sungen zu legen, die trotz des 
rasanten technologischen Wan-
dels, einer komplexeren Arbeits-
welt und der demografischen 
Veränderung Zukunftssicherheit 
bieten.
Passend zum Thema ist der dies-
jährige Partner der Namur-
Hauptsitzung der Safety-Secialist 
Hima. „Wir werden auf der Ver-

anstaltung aufzeigen, wie wir 
Anlagenbetreiber bei der Digita-
lisierung der Funktionalen Si-
cherheit unterstützen können. 
Dabei betrachten wir Safety- 
und Security-Aspekte ganzheit-
lich und präsentieren Lösungen, 
die auf Betreiberbedürfnisse wie 
Compliance, Effizienz, Wirt-
schaftlichkeit und Nachhaltigkeit 
zugeschnitten sind“, erläutert 
Jörg de la Motte, CEO von Hima.
Neben dem Eröffnungsvortrag 
von Hima wird der Donnerstag-
vormittag durch drei Beiträge 
aus der Namur vervollständigt, 
die sich mit der Nutzung von 
Ethernet-APL in sicherheitsrele-
vanten Applikationen, der Ver-
zahnung von Safety und Securi-
ty sowie dem Einfluss von 
Funktionaler Sicherheit in ver-
schieden Anwendungen und Le-
benszyklusphasen aus Sicht von 
Anlagenbetreibern in der Pro-
zessindustrie befassen werden.
Mit Workshops am Nachmittag 
wird Hima die Themen Automa-
tion Security, digitalisierte Anla-
ge (Kommunikation zu Leitsys-
temen und ins Feld), digitali-
siertes Engineering und Safety 
Lifecycle Management näher be-
leuchten. An den Informations- 
und Demo-Ständen können die 
Teilnehmer/Teilnehmerinnen 
Sicherheitslösungen an prakti-
schen Beispielen erleben. In 
Workshops, die gemeinsam mit 
Namur-Mitgliedern durchge-
führt werden, kann die Theorie 
durch Praxisbeispiele vertieft 
werden.

THEMA 2022    SICHERHEIT IM FOKUS

AUTOR:
PETER SIEBER
Vice President  
Strategic Marketing,
Hima

AUTOR:
THOMAS KÖNIGSTEIN
Chief Information Security 
Officer (CISO),
Hima
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Wagner wird neuer 
 Infraserv-Geschäftsführer
Dr. Alexander Wagner wird neuer 

Geschäftsführer von Infraserv 

Höchst. Er tritt zum 1. November 

in die Geschäftsführung der Infra-

serv Verwaltungs GmbH sowie 

der Infraserv GmbH & Co. Höchst 

KG ein und wird als Nachfolger 

von Jürgen Vormann in Zukunft 

gemeinsam mit Dr. Joachim Krey-

sing die Geschicke der Betreiber-
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gesellschaft des Industrieparks 

Höchst lenken. Standortbetrieb 

ist für Wagner kein neues Thema: 

Er war zuletzt fünf Jahre lang Mit-

glied der Geschäftsführung des 

Chemiepark-Betreibers Currenta.

Emerson eröffnet 
 Gasanalysezentrum
Emerson eröffnete ein Technolo-

giezentrum im schottischen 

 Cumbernauld, das über Entwick-

lungs- und Fertigungskapazitäten 

für Sensorik, Mechanik, Elektronik 

und Software für die Gasanalyse 

verfügt. Das Zentrum wird mehr 

als 10 verschiedene Sensortech-

nologien produzieren, die über 

60 verschiedene Gase messen 

können. 
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Jubiläum am Pharma-
Standort Behringwerke
Pharmaserv als Betreiber des 

Standorts Behringwerke in Mar-
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burg wird 25 Jahre alt. Am 1. Juli 

1997 übernahm die Pharmaserv 

GmbH, damals noch unter dem 

Namen Infraserv GmbH und Co. 

Marburg KG, von der Höchst AG 

den Standort als Eigentümer und 

Standortbetreiber. Seitdem ent-

wickelte sich der Pharmapark 

kontinuierlich weiter. Pharmaserv 

hat mittlerweile mehr als 500 Mit-

arbeitende im Einsatz. Angebo-

ten werden Services in drei Ge-

schäftsbereichen: Standortmana-

gement, Technik und Logistik. 

Die Zukunft wird maßgeblich be-

stimmt von den neuen Gesell-

schaftern, die Ende 2021 die In-

frareal-Gruppe, einschließlich 

Pharmaserv, übernommen haben. 
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Energieversorgung an deutschen Standorten

EVONIK SUBSTITUIERT BIS ZU 40 % ERDGAS

Evonik macht die Energieversorgung an den 
deutschen Standorten unabhängiger von 
Erdgas. Durch die Substitution mit alternati-
ven Energiequellen können bis zu 40 % des 
Erdgasbezugs ohne nennenswerte Einschrän-
kungen der Produktion ersetzt werden. Die 
substituierte Erdgas-Menge entspricht dem 
jährlichen Verbrauch von mehr als 100 000 
Haushalten. Die bedeutendste Maßnahme 
wird am größten deutschen Standort in Marl 
realisiert. Im neuen Gaskraftwerk wird dazu 

Nachhaltige Technologien

BASF UND SULZER CHEMTECH KOOPERIEREN 

BASF und Sulzer Chemtech (GTC Technolo-
gy) treiben die Entwicklung von Technolo-
gien für erneuerbare Kraftstoffe und che-
misch recycelte Kunststoffe voran. Mit einer 
strategischen Partnerschaft verfolgen die 
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Nachhaltige Technologien stehen bei der 
Kooperation im Fokus

beiden Unternehmen das Ziel, die Treib-
hausgasemissionen von erneuerbarem Die-
sel und nachhaltigem Kerosin zu reduzie-
ren. Außerdem beabsichtigen sie, die Ent-
wicklung innovativer, kosteneffektiver che-
mischer Verfahrenstechnik voranzutreiben, 
um die Umwandlung von Kunststoffabfäl-
len in neue Kunststoffprodukte zu verbes-
sern. Die Kooperation zielt auf eine gegen-
seitige Ergänzung der vorhandenen Fach-
kenntnisse ab. So wird die umfassende Ex-
pertise von Sulzer Chemtech mit lizenzier-
ten Verfahrenstechniken sowie technischer 
Ausrüstung zur Stoffübertragung optimal 
mit den innovativen und leistungsstarken 
Adsorptionsmitteln und Katalysatoren von 
BASF kombiniert.

 Prozess- und Fabrikautomation

MSR-SPEZIAL MESSE IN 
 BOCHUM

Am 26. Oktober 2022 veranstaltet die 
 Meorga von 8 bis 16 Uhr im Ruhrcongress 
in Bochum eine Fachmesse für Mess-, 
Steuerungs- und Regeltechnik, Prozessleit-
systeme und Automatisierungstechnik. Hier 
zeigen etwa 150 Fachfirmen ihr Leistungs-
spektrum, Geräte und Systeme, Enginee-
ring- und Serviceleistungen sowie neue 
Trends im Bereich der Automatisierung. 
Darüber hinaus können sich die Besucher in 
36 praxisnahen Fachvorträgen umfassend 
über den aktuellen Stand der MSR-Technik 
informieren. Der Eintritt zur Messe und die 
Teilnahme an den Fachvorträgen sind für 
die Besucher kostenlos und sollen ihnen In-
formationen und interessante Gespräche oh-
ne Hektik und Zeitdruck ermöglichen. Die 
erforderliche Besucherregistrierung erfolgt 
über die Meorga-Internetseite. 
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Die nächste MSR-Spezialmesse findet am 
26. Oktober in Bochum statt

LPG statt Erdgas zur Energieerzeugung ge-
nutzt. Die freiwerdenden Erdgasmengen ste-
hen zugleich zum Auffüllen der Erdgasspei-
cher zur Verfügung. Unterstützt wird Evonik 
dabei von bp. Einen weiteren Beitrag zur 
 Sicherung der Energieversorgung leistet das 
Kohlekraftwerk in Marl. Ursprünglich hatte 
Evonik geplant, dieses Kraftwerk stillzulegen. 
Weltweit bezieht Evonik insgesamt etwa 
15 TWh Erdgas pro Jahr. Gut ein Drittel da-
von entfällt auf Deutschland. 
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Sichere Identifizierung der Kommunikationspartner

Digitale Zertifikate

Im Rahmen der Digitalisierung werden 
 stetig mehr Komponenten miteinander ver-
netzt. Auf dem Netzwerk kommt intern 
ebenfalls das Internet-Protocol (IP) zum 
Einsatz. Durch dessen Nutzung ist es mög-
lich, frei im Netzwerk zu kommunizieren 
und nicht auf eine bestimmte Reichweite 
beschränkt zu sein. Gleichzeitig steigt der 
Bedarf, die Datenübertragung abzusichern. 
Unter diesen Aspekt fällt unter anderem, 
dass sich die Gegenstelle sicher ermitteln 
lässt, bevor der Sender beispielsweise 
 sensible Daten weiterleitet. Eine solche 
Identifikation muss auch über das Netz-
werk, also digital durchführbar sein. 
Aktuelle Übertragungsprotokolle – wie 
https oder OPC UA – unterstützen die siche-
re Identifikation des Kommunikationspart-
ners mithilfe digitaler Zertifikate. In diesem 
Zusammenhang lassen sich unterschiedliche 
Anwendungen umsetzen. Zum einen kön-

nen Zertifikate verwendet werden, die 
 bereits bei der Herstellung des jeweiligen 
Geräts aufgebracht wurden, sogenannte 
 Initial Device IDs. Auf der anderen Seite 
kann der Anwender die Zertifikate selbst 
vergeben. Diese werden als Local Device IDs 
bezeichnet. Eine Beschreibung der Zertifika-
te findet sich im internationalen Standard 
IEEE 802.1AR. 

Erzeugung des privaten Schlüssels 
Das elektronische Zertifikat wird typischer-
weise beim Aufbau der Kommunikationsver-
bindung vorgelegt. Technisch kommen 
mehrere Elemente zum Einsatz. Ein elektro-
nischer Schlüssel besteht aus zwei Teilen. 
Der eine Teil ist privat und nur dem Eigen-
tümer bekannt. Der zweite, öffentlich zu-
gängliche Teil wird in das elektronische Zer-
tifikat eingebettet. Wurde der private Teil des 
Schlüssels in einem sicheren Element – zum 

Beispiel einem Trusted Platform Module 
(TPM) – erzeugt und gespeichert, lässt er 
sich nicht stehlen oder kopieren. In sicheren 
Elementen wird außerdem dafür gesorgt, 
dass die Schlüsselgenerierung hochwertig 
realisiert ist. Aus diesem Vorgehen resultiert 
eine sehr große Vertrauenswürdigkeit des 
elektronischen Schlüssels. 

Dokumentation des PKI-Prozesses
Der öffentliche Schlüssel wird in einem 
elektronischen Zertifikat abgelegt. In diesem 
Zertifikat sind dann weitere Attribute ent-
halten, beispielsweise der Herstellername 
und die Seriennummer des Produkts. Das 
Zertifikat wird anschließend vom Aussteller 
(Certification Authority, CA) unterschrieben 
und damit zum Echtheitsnachweis. Die Ver-
trauenswürdigkeit des Zertifikats ist vom 
Gerätehersteller sicherzustellen. Dieser hat 
seine elektronischen Schlüssel, mit denen er 
die Gerätezertifikate signiert, vor einer 
 Offenlegung und Missbrauch zu schützen. 
Zu diesem Zweck werden die Schlüssel 
ebenfalls in sicheren Elementen (Hardware 
Security Module, HSM) erzeugt und gespei-
chert. Die Zugangskontrolle zu den HSM er-
folgt derart, dass Gerätezertifikate lediglich 
von autorisierten Stellen in der Fertigung 
abrufbar sind. Natürlich müssen auch die 
Infrastruktur und Produktionsprozesse des 
Geräteherstellers so gestaltet sein, dass nur 
Originalgeräte ein solches Gerätezertifikat 
erhalten können, sodass die Anwender Ver-
trauen in den Echtheitsnachweis haben. 
Aus dem Zusammenspiel der technischen 
und organisatorischen Elemente dieser 
 Public Key Infrastructure (PKI) ergibt sich 
das Maß der Vertrauenswürdigkeit in die Ge-
räteidentitäten. Der Standard RFC 3647 er-
läutert, wie sich die PKI-Prozesse nachvoll-
ziehbar in der Vorgabe (Certificate Policy, 
CP) und der Umsetzungsbeschreibung 
 (Certification Practices Statement, CPS) do-

Aufgrund der zunehmenden Digitalisierung spielt IT-Security eine immer wichtigere 
Rolle bei der Anlagenautomation. Als besonderer Aspekt erweist sich dabei die 
 sichere Identifizierung von Komponenten – sowohl bei der Inbesitznahme als auch 
im laufenden Betrieb. 

Sichere Identifikation durch digitale Zertifikate
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kumentieren lassen. Auf diese Weise wird 
die Vertrauenswürdigkeit der Geräteidentität 
bewertbar. 

Security Level von 3 und mehr
Verschiedene Standards und Normen verlan-
gen den sicheren Umgang mit Geräteidenti-
täten ausdrücklich, um einen sicheren Be-
trieb in der Automatisierungslösung zu er-
möglichen. Neben der bereits genannten 
IEEE 802.1AR, die Zertifikate für Geräte -
identitäten beschreibt, gibt zum Beispiel die 
IEC 62443 Security for industrial automati-
on and control systems vor, dass auf siche-
ren Schlüsseln basierende Identitäten in si-
cheren Schlüsselspeichern zu verwenden 
sind, wenn ein Security Level von größer 
oder gleich 3 erreicht werden soll (Anfor-
derung CR 1.9). 
Anforderungen und Konzepte für die siche-
re Inbetriebnahme und den sicheren Betrieb 
werden an unterschiedlichen Stellen darge-
legt, beispielsweise in den Security Extensi-
ons for Profinet oder für OPC UA im Teil 
Device Provisioning. Die Vorgehensweise 
folgt dabei stets dem gleichen Muster. Als 
Voraussetzung für die sichere Identifikation 
müssen die Komponenten über Hersteller-
zertifikate verfügen, anhand derer sich die 
Echtheit des gelieferten Geräts kontrollieren 
lässt. Danach wird der Komponente eine 
Identität im Betreibernetzwerk zugeordnet. 
Dieses Betreiberzertifikat kommt nun für 
die eigentliche Datenübertragung im Auto-
matisierungssystem zum Einsatz. Das Her-
stellerzertifikat würde erst dann wieder be-
nötigt, sofern die Komponente zum Beispiel 
weiterverkauft werden soll. 

Prüfung des Gerätezertifikats
Die Realisierung sicherer Geräteidentitäten 
beginnt bei der Nutzung sicherer Schlüssel-
speicher – wie beispielsweise den TPMs – in 
den relevanten Produkten. Während der Fer-

tigung müssen die Schlüsselpaare sicher ge-
neriert werden. Anschließend wird ein Zer-
tifikatsantrag (Certificate Signing Request) 
an die PKI gesendet, um ein Gerätezertifikat 
zu bekommen. Da dieser Vorgang lediglich 
an vorbestimmten Prüfplätzen erfolgen 
kann, erhalten nur berechtigte Geräte ein 
x.509-Zertifikat, das sich auf einen Vertrau-
ensanker (Root-Zertifikat) der Device-PKI 
zurückführen lässt. Das Zertifikat wird jetzt 
im Gerät abgelegt und kann zur Echtheits-
prüfung im Kontext der unterstützten Pro-
tokolle herangezogen werden. Der Kompo-
nentenhersteller stellt die Vertrauensanker 
(Root-Zertifikate) zur Verfügung, falls diese 
nicht schon in die Applikationen integriert 
sind. Zum Beispiel umfasst die Engineering-
Software, mit der eine Steuerung (PLC) pro-
grammiert wird, die Vertrauensanker für die 
jeweiligen Steuerungen bereits, damit der 
Anwender keine weiteren Schritte unterneh-
men muss. 
Die Prüfung des Gerätezertifikats setzt sich 
aus zwei Elementen zusammen. Im ersten 
Schritt muss die Zertifikatskette bis zum Ver-
trauensanker korrekt sein. Dahinter verbirgt 
sich, dass jedes Zertifikat ordnungsgemäß 
von der nächsthöheren Instanz bis hinauf 
zum Vertrauensanker – dem Root-Zertifikat 
– unterschrieben wurde. Der Vertrauensan-
ker selbst muss vom Gerätehersteller bezo-

gen worden und im passenden Zertifikats-
speicher hinterlegt sein. In der Regel führen 
Softwarebibliotheken die Analyse der digita-
len Unterschriften durch. Danach ist noch 
zu kontrollieren, ob das Gerätezertifikat 
auch zur Komponente passt. Gemäß   
IEEE 802.1AR sind zu diesem Zweck die fol-
genden Eigenschaften gespeichert: 

• organizationName (O): Name des Herstel-
lers

• commonName (CN): Gerätetyp

• serialNumber (SN): Seriennummer des 
Geräts 

Darüber hinaus können zusätzliche Einträge 
deponiert sein. Im Kontext der Entwicklung 
des digitalen Typenschilds, bei dem über ei-
nen auf dem Gerät aufgebrachten QR-Code 
eine URI angegeben wird, lässt sich diese 
URI ebenfalls im Zertifikat ablegen.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Phoenix Contact

Halle 9, Stand 310

Hersteller- und Betreiberzertifikat: Nach der Inbesitznahme wird das im Betrieb verwendete Betreiberzertifikat zusätzlich aufgespielt
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Digitales Typenschild mit QR-Code zur Identifikation und Referenz zu 
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Wie Merck neue Technologien erprobt

Trinkwasseranlage als 
 Testszenario für das IIoT

Unter den Produkten, die die drei Unter-
nehmensbereiche von Merck herstellen, fin-
den sich zahlreiche biotechnologisch er-
zeugte Pharmazeutika, ultrareines Labor-
wasser oder hochempfindliche Diagnose-
tests sowie Produkte und Services der indus-
triellen Mikrobiologie. Das Unternehmen 
produziert darüber hinaus Materiallösungen 
z. B. für die elektronische Halbleiterproduk-
tion, den Automobil- sowie den Kosmetik-
markt. Bei der Produktion liegt das Haupt-
augenmerk auf der Steigerung von Effizienz 
und Sicherheit, aber auch der Nachhaltig-
keit: so hat sich das gesamte Unternehmen 
ambitionierte Klimaziele gesteckt. Um alle 
diese Ziele zu erreichen, setzt Merck auf 

smarte Sensorik sowie Konnektivitätslösun-
gen und testet das IIoT-Ökosystem Netilion 
von Endress+Hauser. 

Produktionsanlagen ungeeignet
In produktiven Anlagen wären Geräte- und 
Technologietests jedoch mit einem hohen 
Risiko verbunden. Im biotechnologischen 
Bereich unterliegen die Anlagen z. B. GMP-
Regularien, die es quasi unmöglich ma-
chen, ein Messgerät zu Testzwecken ohne 
Konformitätscheck zeitweilig gegen ein an-
deres auszutauschen. In der Chemieproduk-
tion sind es hingegen explosionsgeschützte 
Bereiche oder SIL-Sicherheitseinrichtungen, 
die die Erprobung neuer Technologien deut-

lich erschweren. Zu den regulatorischen 
Einschränkungen und den Anforderungen 
der Anlagensicherheit gesellen sich außer-
dem praktische Gründe, Tests nicht in pro-
duktiven Anlagen durchzuführen: So müsste 
beispielsweise für den Austausch eines 
Messgeräts der laufende Prozess unterbro-
chen werden, was zu hohe Kosten verur-
sacht. 

Tests in der Trinkwasserspeicherung
Aus diesen Gründen identifizierte man bei 
Merck die Anlage für die Trinkwasserspei-
cherung als ideale Umgebung für Proof-of-
Concept-Szenarien. In Darmstadt dient diese 
Anlage als Trinkwasserspeicher für das ge-
samte Werk. Bei externen Versorgungsunter-
brechungen kann die Trinkwasserversor-
gung aus den Pufferspeichern aufrecht er-
halten werden. Die beiden Speichertanks 
decken etwas mehr als den Tagesbedarf des 
Werks ab. Weil die Trinkwasserbedarfe des 
Werks stark schwanken, soll der Trinkwas-
serspeicher auch die Entnahmeschwankun-
gen aus dem kommunalen Netz ausgleichen 
– der Zufluss vom Versorger erfolgt gleich-
mäßig über 24 h. Die Speicherung sowie die 
Versorgung des internen Netzes ist dabei 
voll redundant aufgebaut, sodass die Wasser-
versorgung sogar bei einem Wasserrohr-
bruch in der Anlage aufrechterhalten wer-
den kann. Und sollte die interne Trinkwas-
serversorgung dennoch einmal ausfallen, 
fährt das System zurück auf den kommuna-
len Versorger. Die Trinkwasserspeicheranlage 
ist also die ideale Anlage, um Technologien 
zu testen. Sie kommt ohne explosionsge-
schützte Bereiche aus, alle Anlagenbereiche 

Die Merck KGaA betreibt am Standort Darmstadt und an zahlreichen weiteren 
Standorten Prozessanlagen für die chemische und pharmazeutische Produktion. Für 
die Steigerung der Produktivität, Sicherheit und Nachhaltigkeit setzt man auf inno-
vative Technologien aus den Bereichen Industrial Internet of Things und Industrie 
4.0. Vor dem Einsatz in der Produktion werden die neuen Technologien in der Trink-
wasserspeicherung des Werks auf Herz und Nieren getestet. 
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Merck in Darmstadt erprobt smarte Sensoren und Industrie-4.0-Lösungen vor dem 
 produktiven Einsatz in der Trinkwasserspeicherung 
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sind gut zugänglich. Außerdem, verbaut 
Merck in dieser Anlage dieselben Assets, die 
auch in der Chemie- und Pharmaprodukti-
on verwendet werden. 
Merck testet in der Trinkwasseranlage zum 
Beispiel das IIoT-Ökosystem Netilion von 
Endress+Hauser und auch Augmented-Rea-
lity-Anwendungen mit Lidar Scanning von 
anderen Anbietern. Weil verschiedene Inno-
vationen parallel getestet werden, ist das 
Unternehmen in der Lage, die neuen Tech-
nologien zu verknüpfen. Netilion kann als 
Datenplattform dienen und die aufbereite-
ten Daten via Connect und API anderen Sys-
temen verfügbar machen. Durch die Redun-
danz der Trinkwasseranlage lassen sich Ge-
räte einfach tauschen. Die Anlage bietet au-
ßerdem auch noch genügend Platz für 
raumgreifende Ein- und Ausbauten sowie für 
verschiedene Tests. Geplant ist, neue Techno-
logien, die sich hier bewähren, dann eben-
falls in Produktionsbereichen einzusetzen 
und diese auf das ganze Werk auszurollen.

Messtechnik im Testbetrieb
Im Fokus der Tests stehen auch verschie-
denste neue Messgeräte. Die Messinstru-
mente decken dabei ein breites Spektrum an 
Messparametern ab: Neben Temperatursen-
soren und Drucktransmittern wird ein Ana-
lysepanel für Testmessungen der Chlor-Kon-
zentration im Trinkwasser, das Cloud-only-
Füllstandsmessgerät Micropilot FWR30 oder 
das magnetisch-induktive Durchflussmess-
gerät Promag W mit Heartbeat Technology 
eingesetzt. 
Geräte eingehend zu testen, bedeutet auch, 
diese zu stressen: Beim Durchflussmessgerät 
Promag W wird damit experimentiert, Alte-
rung oder Ansatzbildung zu simulieren, um 
Erkenntnisse über die Geräte im produkti-
ven Einsatz zu gewinnen. Beispielweise kön-
nen hier die Elektroden manipuliert wer-
den, worauf die geräteinterne Heartbeat-Di-
agnose dann entsprechende Fehlermeldun-
gen und Wartungsbedarfe ausgibt. Das 
Wunschziel für die Zukunft ist es, dass ein 
Prüfzyklus automatisiert im Sensor durch-
laufen und ein Bericht automatisch angelegt 
wird. So müsste das Wartungspersonal für 
Routineprüfungen gar nicht mehr zum 
 Gerät geschickt werden. Diese als Heartbeat-
Verifikation bekannte Funktion ist  
schon heute Bestandteil vieler smarter 
 Endress+Hauser-Messgeräte. Damit sie in 
der Praxis genutzt werden kann, muss sie 
noch in die Arbeitsabläufe implementiert 
werden. Was also technologisch bereits 

funktioniert, kann in der Praxis nicht immer 
1:1 umgesetzt werden. 
Große Potenziale der derzeit im Test befind-
lichen neuen IIoT-Technologien bieten sich 
bei der Wartung und Instandhaltung von 
Anlagen. Merck will die Wartung in Zukunft 
möglichst zustandsorientiert durchführen, 
im Gegensatz zur momentanen Wartung 
nach festen Zeitintervallen. Zukünftig sollen 
die Wartungsintervalle dynamisch am Bedarf 
des Sensors ausgerichtet werden. 

WirlessHart in Bestandsanlagen
Begeistert ist man bei Merck auch vom Wi-
relessHart-Adapter FieldPort SWA50, mit 
dem sich jede Hart-fähige Messstelle in das 
WirelessHart-Netzwerk integrieren lässt. 
Das Gerät ist schleifstromgespeist und lässt 
sich mit geringem Aufwand für alle Hart-fä-
higen Messstellen nachrüsten. So kann jede 
Messstelle in die Cloud gebracht werden. 
Der Adapter funktioniert auch mit Fremd-
herstellern und er ist robust. Theoretisch 
könnten die ganzen Assets der Anlage im 
Nachbargebäude mit dem FieldPort SWA50 
über WirelessHart in Netilion integriert 
werden. Mit den Daten lässt sich mithilfe 
des IIoT-Ökosystems Netilion leicht ein 
Überblick über die Anlage generieren, es 
lassen sich Strategien zur vorausschauenden 
Wartung entwickeln, Kalibrierintervalle op-
timieren oder ein mobiles Asset Manage-
ment implementieren, um nur einige Mög-
lichkeiten aufzuzählen. 

Digitale Dashboards für Füllstand
Ein weiteres Gerät von Endress+Hauser, das 
bereits die Aufmerksamkeit einiger Mitarbei-
tenden auf sich ziehen konnte, ist das cloud-
basierte Füllstandsmessgerät Micropilot 
FWR30. Dieses wurde auf einem Kunststoff-
tank platziert, der ein Edukt für den Chlor-

generator enthält. Das Gerät kommt vollstän-
dig ohne Kabel aus, denn es funkt seine 
Messwerte per Mobilfunk direkt in die Neti-
lion-Cloud. Die Messwerte sowie weitere 
Daten, z. B. die aktuelle Position, den Batte-
riestatus oder die Außentemperatur, werden 
in der Netilion-Anwendung Value auf ver-
schiedenen Dashboard-Ansichten dargestellt, 
die über Smartphones, Tablet PCs oder sta-
tionäre Rechner abgerufen werden können. 

Positives Fazit 
Bei Merck in Darmstadt hat man sehr positi-
ve Erfahrungen damit gemacht, neue Tech-
nologien wie smarte Sensoren und Indus-
trie-4.0-Lösungen vor dem produktiven 
Einsatz in der Testumgebung der Trinkwas-
serspeicherung zu erproben. Hier ist es 
möglich, unter Realbedingungen die Geräte 
zu testen und Know-how über die einge-
setzte Technologie zu erlangen, bevor diese 
dann für andere Anlagen verwendet und in 
die werkseigenen Standards übernommen 
werden. In dieser Umgebung sind die Hür-
den bezogen auf Regularien, Ex- und SIL-
Anforderungen gering. Die Erkenntnisse der 
Tests lassen sich dann auf die Instrumentie-
rung bei Neubau oder Modernisierung von 
Anlagen übertragen. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Endress+Hauser

Halle 4A, Stand 145

Auf Herz und Nieren testen: Beim magne-
tisch-induktiven Durchflussmessgerät Pro-
mag W soll Ansatzbildung simuliert werden

Der WirelessHart-Adapter FieldPort SWA50 
(links im Bild) kann in Bestandsanlagen 
nachgerüstet werden und bringt Messgeräte 
in die Cloud

AUTOR:
FLORIAN KRAFTSCHIK
Sales Marketing Manager 
Communication,
Endress+Hauser
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Prozess- und Gebäudeautomation aus einem Guss

Automatisierungsplattform 
für die Liquida-Produktion

Bei Engelhard Arzneimittel am Standort in 
Niederdorfelden bei Frankfurt arbeiten rund 
450 Personen, davon etwa 100 in der Pro-
duktion. Mit dem Bau eines neuen Verwal-
tungs- und eines Produktionsgebäudes rea-
gierte das Unternehmen 2019 auf die ge-
stiegene Nachfrage. Effizienz und Nachhal-

tigkeit standen bei der Planung der Gebäude 
mit im Fokus: Das 2020 fertiggestellte Pro-
duktionsgebäude mit einer Fläche von rund 
10 000 m² unterschreitet in seiner Energie-
bilanz nicht nur den KfW55-Standard, die 
neue Liquida-Fertigung wird auch zu 100 % 
mit Ökostrom betrieben. 

Für das komplette Automatisierungsprojekt 
ist Rüdiger John als Head of Engineering 
verantwortlich – unterstützt von der Beck-
hoff-Anlagentechnik. Schon bei der Imple-
mentierung von Beckhoff-Technik in die 
Alt-Anlage im Jahr 2014 hat den Ingenieur 
die Flexibilität der offenen Automatisie-
rungsplattform PC-based Control überzeugt.
Die Produktionsanlage in Niederdorfelden 
ist für die Produktion aller liquiden Arznei-
mittel konzipiert. Rüdiger John: „Das Spek-
trum reicht vom Hustensaft Prospan über 
andere Liquida, die wir zum Beispiel in 
kleine Beutel abfüllen, bis hin zu Husten-
tropfen. Auch Mundspüllösungen für Zahn-
arztpraxen oder Suspensionen für Säuglinge 
hat Engelhard im Sortiment. „Wir analysie-
ren gerade, ob es sinnvoll ist, auch diese 
Produkte auf der Anlage zu produzieren“, 
sagt der Engineering-Leiter. Schließlich setzt 
jeder Produktwechsel umfangreiche Reini-
gungszyklen in Gang. Hier zeigt sich bereits 
eine Besonderheit der Anlage: „Wir haben 
die verschiedenen Reinigungszyklen genau-
so wie Rezepturen für die Liquida-Herstel-
lung in der Twincat-Steuerung angelegt und 
in die mit Twincat HMI realisierte Rezeptur-
steuerung implementiert“, betont Stefan 
Maßmann von der Beckhoff-Anlagentech-
nik, der zusammen mit seinen Kollegen An-
dreas Wieners und Jürgen Bolte das Automa-
tisierungsprojekt betreut. 

IP 67-geschützte Module
Allein die fünf Ansatztanks in Niederdorfel-
den haben ein Volumen von jeweils 2 x 
10 000 l und 3 x 5000 l. Hinzu kommen 
weitere Behälter für Grundsubstanzen und 

Engelhard Arzneimittel ist auf die Produktion freiverkäuflicher Arzneimittel speziali-
siert. Das bekannte Hustenmittel Prospan beispielsweise vertreibt der Hersteller in 
mehr als hundert Ländern. Mit dem Neubau der Produktionsgebäude und der Ferti-
gungsanlagen für Liquida schafft das Pharmaunternehmen das Fundament für eine 
nachhaltige Produktion – unterstützt durch die Automatisierungsplattform PC-based 
Control und die Applikationsingenieure von Beckhoff.

In der Liquida-Produktion am Standort Niederdorfelden setzt Engelhard 
 Arzneimittel auf die Automatisierungsplattform PC-based Control und die 
 Expertise der Anlagentechnik von Beckhoff
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Zwischenlagerung. In diesem Produktions-
bereich kommen überwiegend IP 67-ge-
schützte Ethercat-Module zum Einsatz, mit 
denen die zahlreichen Signale der Sensoren 
und Aktoren eingesammelt werden.
Damit die Prozesse einwandfrei laufen, setzt 
Rüdiger John auf die Automatisierungsplatt-
form PC-based Control von Beckhoff, nicht 
zuletzt auch aufgrund seiner Erfahrungen 
beim Bau der Produktionshalle selbst: Hier 
hat Elektro Beckhoff, ein Unternehmen der 
Beckhoff Gruppe, einen Großteil der elek-
trotechnischen Installationen ausgeführt. 
Die Aggregate für die Prozesswärme und 
-kälte, die für die Hustensaftproduktion 
notwendig ist, sind über Wärmetauscher mit 
der Anlage gekoppelt. Natürlich werden da-
rüber auch die Produktionshallen selbst und 
die Büros klimatisiert. Diesen Spagat zu 
meistern ist nicht ganz einfach. „Bei der re-
gelungstechnischen Auslegung und Opti-
mierung war und ist es von Vorteil, dass die 
verschiedenen Gewerke mit PC-based Con-
trol inklusive Twincat automatisiert sind“, 
betont Andreas Wieners. 
335 Antriebe, 17 Pumpen und Rührwerke, 
ca. 240 Messstellen sowie 13 Begleitheizun-
gen geben einen ersten Eindruck von der 
Dimension der Prozessautomation. Hinzu 
kommt die Anbindung von Teilaggregaten 
wie z. B. die Reinstwasserversorgung, der 
Produkttransfer über vier Molchsysteme, die 
Abwasserbehandlung oder die zentrale Ab-
saugung, Stickstoff- und Argonbereitstellung 
sowie das Ethanollager. In diesem Anlagen-
teil kommen Ethercat-Klemmen der ELX-Se-
rie für den Ex-Bereich zum Einsatz, die die 
verschiedenen Prozessgrößen abdeckt. Die 
gesamte Steuerungstechnik ist über Ethercat 
und diverse I/O-Klemmen, verteilt über 
mehrere Schaltschränke und IP 67-geschütz-
te Ethercat-Module, vernetzt. Insgesamt sind 
ca. 460 Ethercat-Slaves installiert, darunter 
mehrere IO-Link-Master zur Anbindung von 
RFID-Schreib-Leseköpfen. 

Kameras überwachen die Tanks
Eine Besonderheit ist die in die Behälter in-
tegrierte Videoüberwachung: Damit lässt 
sich die Schaumbildung im Tank kontrollie-
ren und die Füllstände auf Plausibilität prü-
fen, ohne dass die Tanks geöffnet werden 
müssen. Das vermeidet eine Kontamination 
der Arzneimittel. Insgesamt 16 Kameras plus 
Beleuchtung sind in die Anlagenvisualisie-
rung auf Basis von Twincat HMI integriert. 
Bei Bedarf kann sich jeder Bediener die 

Live-Bilder an einem der 16 über die ge-
samte Anlage verteilten Control Panel und 
Panel-PCs von Beckhoff einblenden lassen. 
Jeder Bedienplatz verfügt über einen RFID-
Reader, über den sich die Produktionsmitar-
beiter vor jedem Eingriff am System anmel-
den müssen. Zudem wurden die RFID-Chips 
der Bediener mit RMD-ASICs nachgerüstet, 
die somit kompatibel mit dem System für 
die Zutrittskontrolle ins Gebäude sind. Mit 
ihren Tags loggen sich die Mitarbeiter nicht 
nur an den Bedien stationen ein und erhal-
ten ihre Berechtigungsfreigaben, sondern 
kommen damit auch ins Gebäude und in 
die für sie freigegebenen Produktionsberei-
che. Entsprechend den jeweiligen Aufgaben 
wurden insgesamt zehn Nutzerprofile defi-
niert und in Twincat HMI implementiert. 

Manueller Schlauchbahnhof 
Hinsichtlich Sicherheit hat sich Enginee-
ring-Leiter Rüdiger John etwas Besonderes 
einfallen lassen – den Schlauchbahnhof. 
Hier werden die Verbindungen zwischen 
den Behältern nach wie vor manuell über 
Schlauchverbindungen hergestellt. Um 
falsch angeschlossene Schläuche oder feh-
lende Endverschlüsse sicher zu erkennen, 
setzen die Automatisierer auch hier auf 
RFID-Technik. Tags an jedem Schlauch und 
RFID-Reader an den Leitungsanschlüssen 
machen alle Komponenten und ihre Positi-
on im Prozess eineindeutig identifizierbar. 
Dazu sind in der Visualisierung und Steue-
rung zu jedem Produktionsprozess sämtli-
che Schlauchverbindungen hinterlegt, die 
der Mitarbeiter von Hand herstellen muss. 
Erst wenn alle Schläuche (Tags) an den rich-
tigen Stutzen (RFID-Readern) sitzen, gibt 

Twincat den nächsten Prozessschritt frei. 
„Wir können über die Tags an den Schläu-
chen sogar kontrollieren und sicherstellen, 
dass nur mediengerechte und zuvor gerei-
nigte Schläuche verwendet werden“, erklärt 
Stefan Maßmann. Und sollte der Werker 
doch einmal einen Fehler bei der „Verdrah-
tung“ machen, erkennt das Twincat sofort 
anhand der unzulässigen Tag-ID und unter-
bricht den Prozessschritt so lange bis der 
Mitarbeiter die richtige Schlauchverbindung 
hergestellt hat und quittiert. 
Von den insgesamt 50 RFID-Readern wer-
den einige im Schlauchbahnhof installiert 
sein. „Das wollen wir demnächst angehen“, 
betont Rüdiger John mit Blick auf die 
nächsten Erweiterungen der Produktion. Auf 
seiner Roadmap stehen ebenso Themen wie 
die Anbindung der Produktionsplanung an 
die Kampagnen und Bedarfsprognosen aus 
dem überlagerten ERP-System. „Irgendwann 
wollen wir die Rezepte aus SAP heraus im-
plementieren“, sagt der Engineering-Leiter. 
Aus seiner Sicht wird mit der Automatisie-
rungsplattform PC-based Control auch diese 
Anbindung problemlos gelingen.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Beckhoff

Halle 7, Stand 406

Die Flexibilität der Automatisierungsplatt-
form PC-based Control hat Rüdiger John, 
Head of Engineering bei Engelhard Arznei-
mittel, bereits bei den ersten Planungen zur 
neuen Liquida-Produktionsanlage überzeugt

In Bereichen wie dem Tanklager und den 
Molchsystemen werden die Signale über 
Ethercat-Box-Module in Schutzart IP 67 
 eingesammelt

AUTOR:
BENJAMIN BRUNS
Branchenmanagement 
 Prozessindustrie,
Beckhoff
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Sturm auf die Pastille

 So revolutioniert MTP die 
Pharmabranche

Nicht erst seit der Coronapandemie ste-
hen Unternehmen der Pharma- und Bio-
techbranche vor der Herausforderung, 
Wirkstoffe möglichst schnell zu entwickeln, 
zuzulassen und in großem Maßstab zu pro-
duzieren. Der gesamte Prozess von der Ent-
wicklung bis zum verkaufsfähigen Produkt 
in der Apotheke dauert in der Regel rund 
zwölf Jahre. Die Unternehmen müssen be-
reits mit dem Aufbau von Produktionskapa-
zitäten beginnen, bevor die endgültige Zu-
lassung für ein Medikament erteilt wurde. 

Wird die Zulassung nicht erteilt, bleibt das 
Unternehmen auf den Produktionsanlagen 
sitzen und muss diese wieder für viele Mil-
lionen Euro umrüsten. Viel häufiger jedoch 
ist der Fall, dass die Zulassung bereits erteilt 
wurde, das Werk aber aufgrund von Verzö-
gerungen beim Aufbau der Produktionsstre-
cke nicht direkt mit der Produktion begin-
nen kann. Dann geht das Medikament in die 
sogenannte Overtime. Ein Umstand, der 
sehr kostspielig ist. Einen Ausweg aus die-
sem Dilemma – oder zumindest einen mil-

deren Verlauf – erhoffen sich Integratoren 
und Anlagenbauer durch einen schnelleren 
Aufbau von Produktionskapazitäten.
Modulare Anlagenkonzepte könnten den 
Aufbau von Produktionsanlagen entschei-
dend beschleunigen. Denn viele Anlagentei-
le oder Maschinen in der Biopharmabran-
che sind prinzipiell standardisierbar – vom 
Upstream mit Bioreaktoren und Filtrierein-
heiten über den Midstream mit Zentrifugen, 
Mikrofiltrier- und Ultrafiltereinheiten bis 
hin zum Downstream. Wenn alle diese Ein-

Modularisierung und Standardisierung gelten in vielen Branchen als zielführende 
Strategien, um Kosten, Produktions-, Liefer- und Entwicklungszeiten zu reduzieren. 
Die Biotech- und Pharmabranche steht dabei aufgrund des Zeitdrucks durch Zu -
lassungen und Patentschutz besonders im Fokus. MTP-fähige I/O- und Steuerungs-
komponenten unterstützen diesen Weg. 

Standardisierte Signalübertragung und Steuerung der Anlagenmodule kann die Dauer des Engineerings, die Fertigung und 
die Inbetriebnahme in der Biotech- und Pharmabranche verkürzen
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Hindernis Netzwerkprotokoll 
Eine Hürde, die sich bei modularen Anla-
genkonzepten mit klassischen Steuerungen 
und Leitsystemen zeigt, sind die unter-
schiedlichen Steuerungen der Endkunden. 
Sie erfordern je nach Netzwerkprotokoll 
den Einsatz unterschiedlicher I/O-Kompo-
nenten, Aktoren und Sensoren, was wieder-
um erhöhten Aufwand im Engineering, in 
der E-Planung und Lagerhaltung verursacht. 
Turck bietet mit Multiprotokoll-Ethernet-
I/O- und Steuerungsmodulen Lösungen, 
die ohne Eingriff des Anwenders in Profi-
net, Ethernet/IP oder Modbus TCP einge-
setzt werden können. Die Geräte erkennen 

heiten wie Bausteine mit standardisierten 
Schnittstellen zu einer Gesamtanlage zusam-
mengefügt werden, können sowohl die 
Dauer des Engineerings, die eigentliche Fer-
tigung wie auch die Inbetriebnahme erheb-
lich verkürzt werden. 

MTP: Semantik für Maschinen 
Bislang können Leitsysteme die Maschinen-
module nicht automatisch erkennen. Es 
fehlt eine Semantik, mittels derer die Leit-
ebene Funktionen, Fähigkeiten und Aufga-
ben von Maschinenmodulen verstehen 
kann. Module Type Package, kurz MTP, soll 
diese Brücke zwischen Maschinen und Leit-
ebene schlagen und der Treiber für Maschi-
nenmodule sein. Die MTP-Files beschreiben 
ihre Funktion sowie ihre wichtigsten Para-
meter und Kennwerte. Die Aufgabe des Leit-
systems übernimmt in der MTP-Welt eine 
sogenannte Process Orchestration Layer, 
kurz POL. Prozesse werden somit nicht 
mehr gesteuert, sondern nur noch dirigiert. 
Die POL und andere Maschinen können 
MTP-Files einlesen, verstehen und dement-
sprechend mit ihnen interagieren. Die 
Funktion des Moduls wird erkannt und sei-
ne Prozesssteuerung auf der Beschreibung 
im MTP-File aufgebaut. Auf diesem Weg las-
sen sich Anlagenmodule verschiedener Her-
steller flexibel einsetzen und einfach zu 
komplexen Gesamtanlagen zusammenschal-
ten. Echte Plug-and-produce-Anlagen rü-
cken in greifbare Nähe. 

selbst, welches Protokoll im Netzwerk ge-
sprochen wird und stellen sich darauf ein. 
Der Maschinenbauer kann Multiprotokoll-
Geräte daher unabhängig vom Netzwerk des 
Endkunden verbauen. 

Beschleunigung durch Offline-Tests
Eine weitere Beschleunigung erreichen Ma-
schinenbauer durch Tests der Maschinenmo-
dule bzw. Skids bereits in der eigenen Pro-
duktion. Die sogenannten Factory Accep -
tance Tests (FAT) können mit den integrier-
ten Steuerungsfunktionen der TBEN-
I/O-Module auch offline, also ohne Verbin-
dung zur späteren Anlagensteuerung durch-

 Die I/O- und Steuerungskomponenten mit Multiprotokoll-Ethernet sind verfügbar in 
IP 67 und in IP 20 

pepperl-fuchs.com/br-hydrogen

Halle 7A Stand 411
08. – 10.11.2022

Wasserstoff für die Zukunft von
Energie, Industrie und Mobilität.

Mit Sensorik und Explosions-
schutz von Pepperl+Fuchs.

Discover our
HydroGene.

Ad_third_H2_DE_210x105_5c_Messe.pdf  -  September 14, 2022 x
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geführt werden. Turcks I/O-Komponenten 
ermöglichen durch ihre integrierte Logik-
software Argee eine Simulation des Live-Be-
triebs, indem die Inputs angeschlossener 
Maschinen simuliert werden. Wenn die 
Möglichkeiten der I/O-Module mit Argee 
nicht ausreichen, bietet Turck mit der 
IP 67-Steuerung TBEN-PLC eine vollwertige, 
mit Codesys 3 programmierbare Steuerung, 
die ebenfalls die drei Protokolle des Multi-
protokoll-Standards unterstützt.

Reduzierer Verdrahtungsaufwand
Auch die hohe Schutzart der TBEN-Familie 
trägt zur beschleunigten Inbetriebnahme 
der Anlagen bei. Dank IP 67 können Aufbau 
und Verdrahtung großer Schaltschränke auf 
ein Minimum reduziert werden. In Verbin-
dung mit Schnellsteckverbindern müssen 
vor Ort prinzipiell nur noch Prozessan-
schlüsse, Spannungsversorgung und Netz-
werkleitungen verbunden werden. Realisti-
scherweise sind selten alle Komponenten in 
IP 67 verfügbar, dennoch wird der Schalt-
schrankbau verkürzt oder kann zu großen 
Teilen vorkonfektioniert erfolgen. Mit den 
IP 67-Netzteilen PSU67 sind auch für die 
Stromversorgung keine Schaltkästen mehr 
erforderlich.

Multiprotokoll-I/O-Systeme
Die Turck-Multiprotokoll-Gerätefamilie wur-
de über die Jahre immer weiter ausgebaut. 
So finden Kunden, die die Flexibilität eines 
modularen Systems wünschen, mit BL20 

und BL67 ebensolche Systemlösungen zum 
Einbau im Schaltschrank oder direkt im 
Feld. Wenn I/O-Blocks benötigt werden, 
bietet Turck mit der TBEN-Familie Geräte 
zur schaltschranklosen Montage direkt an 
der Maschine oder mit der FEN20-Reihe 
I/O-Blocks zum Einbau in Schutzgehäusen. 
Wenn eine Applikation in Ex-Bereichen 
höchste Verfügbarkeit und Konfigurations-
möglichkeiten im laufenden Betrieb erfor-
dert, wählen Anwender ein System der Ex-
com-Familie, die mit den jüngsten Ethernet-
Gateways auch die drei Multiprotokoll-
Netzwerke unterstützt – sowohl als System 
zur Montage in Zone 2 oder als N-Serie zur 
Montage im sicheren Bereich.
Die Multiprotokoll-Fähigkeiten der Geräte 
bieten neben der Variantenreduktion und 
der einfachen Standardisierung und Modu-
larisierung weitere Vorteile: So können die 
Geräte über Modbus TCP auch parallel zur 
Ethernet-Kommunikation über Profinet 
oder Ethernet/IP zum Datenzugriff genutzt 
werden. Über diesen Kanal lassen sich Nutz-
daten und Analysedaten leicht in ausgelager-
te IT-Systeme abzweigen und unabhängig 
vom Anlagenbetrieb zu Diagnose und Moni-
toringzwecken auswerten. 

Automatische Skid-Identifikation
Insbesondere für mobile Einheiten, die an 
unterschiedlichen Punkten in der Anlage 
eingesetzt werden, ist es ratsam – und meist 
auch durch Zertifizierungsrichtlinien oder 
Gesetze vorgeschrieben – zu dokumentie-

ren, wann und wo sie eingesetzt wurden. 
Mit IO-Link oder RFID lässt sich der Einsatz 
von Maschinenmodulen einfach, aber zuver-
lässig und manipulationssicher identifizie-
ren und dokumentieren. Falls die Module 
ohnehin IO-Link-Komponenten nutzen, ist 
über den Application Specific Tag dieser 
Komponenten die gesamte Maschine identi-
fizierbar. Über IO-Link können darüber hi-
naus auch Diagnosedaten zur vorausschau-
enden Wartung kommuniziert werden. Viele 
Komponenten bieten diese Option bereits 
ab Werk, ohne aufwendige Programmie-
rung. Eine erhöhte interne Gerätetemperatur 
oder eine verringerte Signalstärke kündigen 
frühzeitig Verschleiß, Verschmutzung oder 
andere Probleme an. Wenn keine IO-Link-
Komponenten genutzt werden, können 
RFID-Datenträger über ihre UID zur Identi-
fikation der Module genutzt werden. Die 
UID ist eine eindeutige einmalige Identifi-
kationsnummer der Datenträger, die nach 
der Herstellung nicht geändert werden 
kann. Zur Identifikation in explosionsge-
schützten Bereichen bietet Turck RFID-
Schreib-Lese-Geräte der Schutzklasse Ex-e 
an, die ohne Schutzgehäuse direkt in Ex-
 Zone 1/21 eingesetzt werden können.

Routinen aufbrechen
Der Weg zur modularen Biopharmaanlage 
ist kein einfacher. Etablierte Routinen müs-
sen aufgebrochen werden und in die geän-
derte Produktions- und Entwicklungsstrate-
gie investiert werden. Kostenvorteile und 
Synergieeffekte entfalten erst nach einer Vor-
laufzeit ihre Wirkung. Ist die Modularisie-
rung letztlich etabliert, können Vorteile in 
allen Abschnitten des Produktlebenszyklus 
realisiert werden. Konsequent dezentralisie-
ren Hersteller dann auch die Steuerungsleis-
tung und die Logik ihrer Maschinenmodule. 
Mit den drei Protokollen Profinet, Ethernet/
IP und Modbus TCP wird ein Großteil des 
Marktes abgedeckt.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Turck

Halle 7, Stand 250

Für den Einsatz in Ex-Bereichen steht die Excom-I/O-Familie zur Verfügung. Sie unterstützt mit den 
jüngsten Ethernet-Gateways auch die drei Multiprotokoll-Netzwerke.

AUTOR:
ANDRÉ AMMANN
 Key Account Manager  Pharma Europe,
Turck
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Unsere Messgeräte sind einfach in der Auswahl, der 
Installation und im Betrieb. Vertrauen Sie auf unsere 
jahrzehntelange Erfahrung.

EFFIZIENZ
+ KOMPETENZ

Für Ihre Anwendungen suchen Sie nach 
effizienten Messgeräten mit Basisfunktionalität.

Erfahren Sie mehr unter:
www.de.endress.com/fundamental

Unsere Fundamental Selection: Messgeräte und Komponenten für Ihre Basisanwendungen

ab 

96,– €

iTHERM ModuLine TM121

• Hohe Genauigkeit bei Sensoren 
und Elektronik

• Große Auswahl an 
Prozessanschlüssen

• Hohe Genauigkeit und 
Langzeitstabilität  
(mit TMT31)

www.de.endress.com/tm121

ab 

63,– €

iTHERM ModuLine TM101

• Hohe Genauigkeit bei Sensoren 
und Elektronik

• Große Auswahl an 
Prozessanschlüssen

• Hohe Genauigkeit und 
Langzeitstabilität   
(mit TMT31) 

www.de.endress.com/tm101

ab 

237,– €

RMA42

• Ein oder zwei Universaleingänge, 
optional eigensicher

• Beleuchtete fünfstellige Anzeige
• Zwei Grenzwertrelais mit 

zusätzlichem Statusausgang
• Min-/Max-Wert Speicherung

www.de.endress.com/rma42



RMA42
Prozesstransmitter mit Steuereinheit
Der RMA42 kann in einen Schaltschrank eingebaut oder in einem Feldgehäuse 
verwendet werden.Typische Anwendungen sind die Überwachung von Signalen  
auf Über- oder Unterschreitung von Grenzwerten, auch nach WHG sowie die 
Übertragung von Signalen aus dem Ex-Bereich, Differenzdruckanwendungen  
und Signalvervielfachung. 

ab 

237,– €

iTHERM ModuLine TM101
RTD- oder Thermoelement-Thermometer zum Direkteinbau in verschiedenen
Industrieanwendungen
Der iTHERM ModuLine TM101 wird in vielen Anwendungen für einfache oder 
wenig anspruchsvolle Aufgaben eingesetzt. Dies können beispielsweise Tanks  
oder Rohrleitungen mit niedrigem Druck und keinen extremen Temperaturen sein.

ab 

63,– €

ab 

96,– €

iTHERM ModuLine TM121
Thermometer mit RTD- oder TC-Messeinsatz komplett mit Schutzrohr  
aus Rohrmaterial 
Der iTHERM ModuLine TM121 deckt eine Vielzahl an Marktbedürfnissen ab. 
Typische Anwendungen finden sich in der chemischen und pharmazeutischen 
Industrie, in der Zellstoff- und Papierindustrie, in der Abwasser- sowie in der 
Lebensmittelindustrie.

iTHERM ModuLine TM101 Preis/Stück in €
Ausführung 1–3 4–10 11–35
Pt100, Anschlussklemmenblock 76,– 69,– 63,–
Pt100, 4…20 mA, 1-Kanal TMT31,  
Anschlusskopf DIN B

128,– 115,– 105,–

Type K, Anschlussklemmenblock 76,– 69,– 63,–
Type K, 4…20 mA, 1-Kanal TMT31,  
Anschlusskopf DIN B

128,– 115,– 105,–

Weitere Ausführungen: www.de.endress.com/tm101

iTHERM ModuLine TM121 Preis/Stück in €
Ausführung 1–3 4–10 11–35
Pt100, Anschlussklemmenblock 117,– 105,– 96,–
Pt100, 4…20 mA, 1-Kanal TMT31,  
Anschlusskopf DIN B

169,– 152,– 138,–

Type K, Anschlussklemmenblock 117,– 105,– 96,–
Type K, 4…20 mA, 1-Kanal TMT31,  
Anschlusskopf DIN B

169,– 152,– 138,–

Weitere Ausführungen: www.de.endress.com/tm121

RMA42 Preis/Stück in €
Ausführung 1–3 4–10 11–35
Nicht Ex, 1 × Universal / 1 × Analog 289,– 260,– 237,–
Ex, 1 × Universal / 1 × Analog 341,– 307,– 280,–
Weitere Ausführungen: www.de.endress.com/rma42

Alle Preise sind gültig für Deutschland bis 31.12.2022 
und verstehen sich in €/Stück zuzüglich Verpackung, 
Versandkosten und der gesetzlichen Mehrwertsteuer.
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Schaltschrank-Umrichterfamilie erweitert

Nord Drivesystems erweitert 
seine Umrichterfamilie Nordac 
Pro um Baugrößen mit Leistun-
gen bis zu 22 kW. Alle fünf Grö-
ßen der Produktserie verfügen 
über eine integrierte Multi-Pro-
tokoll-Ethernet-Schnittstelle und 
eine schlanke, kompakte Bau-
form. Die integrierte Multi-Pro-
tokoll-Ethernet-Schnittstelle er-

laubt die Kommunikation über 
die Protokolle Profinet, Ethercat, 
Ethernet/IP oder Ethernet 
Powerlink. Die kompakte Bau-
form im Booksize-Format er-
möglicht eine platzsparende In-
stallation im Schaltschrank.
Die etablierten drei Baugrößen 
bzw. Leistungsklassen ergänzt 
der Antriebsspezialist nun um 
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zwei Modelle für Leistungen 
von 7,5 bis 11 kW und 15 bis 
22 kW. Damit sind auch leis-
tungsstärkere Anwendungen et-
wa in Intralogistik, Post & Parcel 
oder der Lebensmittelindustrie 
möglich. Mit den zusätzlichen 
Baugrößen bietet der Hersteller 
eine erneute Erweiterung seines 
umfassenden Portfolios an ideal 
aufeinander abgestimmten An-
triebslösungen. Im Vergleich mit 
den Schaltschrank-Umrichtern 
der vorhergehenden Generation 
ermöglichen die neuen Umrich-
ter eine deutliche Reduzierung 
der Gerätevarianten, was gerade 
bei groß dimensionierten Anla-
gen einen deutlichen Effizienz-
vorteil mit sich bringt.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Nord

Halle 3A, Stand 451

Leitungsbox speziell für dünne Leitungen

Um möglichst viel auf kleinem 
Raum lagern und transportieren 
zu können, werden immer bes-
sere Logistiklösungen für Lei-
tungstrommeln gesucht. Dank 

des Chainflex Case S von Igus 
gehört Platzmangel im Lager der 
Vergangenheit an. Die Leitungs-
box ist eine Ergänzung zum 
größeren Case M und ermög-
licht ebenfalls das einfache Ab-
trommeln von Leitungen direkt 
aus dem Karton – auch unter-
wegs. Mit dem kleineren Case S 
werden die Lagerung und der 
Transport nun noch einfacher. 
Denn Anwender sparen 50 % 
 Lagerplatz und behalten dabei 
100 % der Vorteile.
Bei dem Chainflex Case handelt Bi
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Halle 4, Stand 310

es sich um einen Karton aus 
100 % recycelbaren Materialien, 
der den Trommelversand ohne 
Palette ermöglicht. Somit kann 
die Ware mittels Paketzusteller 
versendet werden. Gleichzeitig 
dient das Case als Lagersystem 
für Leitungstrommeln. Die 
Chainflex-Leitungen lassen sich 
direkt aus der Box heraus ab-
trommeln und in Wunschlänge 
zuschneiden.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Igus

Transparente Abläufe in der Prozessindustrie

Die Prozessindustrie steht der-
zeit vor großen Herausforderun-
gen. In diesem volatilen Ge-
schäftsumfeld ist Transparenz in 
den Prozessabläufen der Schlüs-
selbaustein, um auf Veränderun-
gen schnell reagieren zu können 
und die notwendigen Einspa-
rungen zu erzielen. Viele Unter-
nehmen in der Prozessindustrie 
ringen jedoch damit, ihre mobi-
len Produktionsmittel effizienter 

einzusetzen, ihre Logistik zu op-
timieren und die knappen Per-
sonalressourcen bestmöglich zu 
verwenden. Hier kann der tech-
nologieoffene und hersteller-
neutrale Ortungsstandard Om-
lox von Profibus & Profinet In-
ternational (PI) einen wesentli-
chen Beitrag leisten, erlaubt er 
doch eine nahtlose Ortung von 
Dingen in weitläufigen und 
komplexen Produktionsanlagen. Halle 5, Stand 210

In der Prozessindustrie bieten 
sich damit interessante Anwen-
dungen – von der Nachverfol-
gung von IBC-Behältern (Inter-
mediate Bulk Container) oder 
sonstigen Betriebsmitteln, der 
Werkslogistik oder Anlagenwar-
tung bis hin zum Alleinarbeiter-
Schutz.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Profibus

Flexible 
elektrische 
Heiztechnik

• Chemieschläuche

•  Förder- /  Entladeschläuche

• Ex-Heizschläuche

•  Behälter- / Fassheizungen

• Rohrbegleitheizungen

• Heizplatten

• Sonderlösungen• Sonderlösungen• Sonderlösungen

®

Innovationen rund ums 
Heizen und Beheizen

Hillesheim GmbH 
Am Haltepunkt 12 

D-68753 Waghäusel

Tel.: 0 72 54 / 92 56-0

E-Mail: info@hillesheim-gmbh.de 

www.hillesheim-gmbh.de
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Intelligente Kompaktleistungsschalter

Siemens stellt neue Kompakt-
leistungsschalter-Baugrößen mit 
hohen Nennströmen vor, um 
die Anforderungen von Schalt-
anlagenherstellern und Schalt-
schrankbauern optimal zu erfül-
len – gerade in einem Umfeld, 
das mehr und mehr von Kom-
plexität, Digitalisierung und 
Kostendruck geprägt ist. Mit 
den Kompaktleistungsschaltern 
3VA UL Large Frame können in-
ternational agierende Schaltanla-
genbauer leistungsstarke, siche-
re und intelligente Anlagen rea-

lisieren und dabei ihre Arbeits-
prozesse stark vereinfachen. Die 
Kompaktleistungsschalter 
3VA UL Large Frame sind welt-
weit einsetzbar.
In den Baugrößen 1200 und 
1600 A erfüllen die Geräte die 
Anforderungen der IEC- und 
der UL-Normen. Das ist beson-
ders für Schaltanlagenbauer von 
Vorteil, die Systeme für beide 
Normungsräume fertigen. Die 
erstmals verfügbare Baugröße 
2000 A ist ausschließlich für 
den UL-Markt konzipiert. Alle 
neuen Baugrößen sind sowohl 
mit thermisch-magnetischen als 
auch mit intelligenten elektroni-
schen Auslösern erhältlich. Es 
werden auch Lasttrennschalter 
(Molded Case Switch – MCS) 
angeboten.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Siemens
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Steckverbinder mit Ethernet-APL

In der Prozessindustrie wächst die Zahl der Anlagenkom-
ponenten rasant, die über interne Dateninfrastrukturen 
oder das IIoT miteinander verbunden werden müssen. Mit 
den Steckverbindern Omnimate-Data-Ethernet-APL geht 
Weidmüller auf die spezifischen Herausforderungen der 
Branche ein. Die Technologie Ethernet-APL ermöglicht den 
direkten Zugriff bis auf die Feld- und Geräteebene. Ether-
net-APL bietet hohe Datenübertragungsraten über lange 
Strecken, überträgt Strom und Kommunikationssignale 
über ein einziges zweiadriges Kabel und unterstützt den si-
cheren Betrieb in explosionsgefährdeten Bereichen. Die 
Omnimate-Leiterplattenkomponenten sind für den Ether-
net-APL-Standard qualifiziert. Die einbau- und feldkonfek-
tionierbaren Steckverbinder ermöglichen eine zuverlässige 
Verbindung zu Feldgeräten mittels Zweidrahttechnologie. 
So stehen Anlagendaten in Echtzeit zur Verfügung.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Weidmüller
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Ultraschall-Clamp-on-Durchflussmessgeräte

Krohne hat die Ultraschall-
Clamp-on-Durchflussmessgeräte 
der Serie Optisonic 6300 mit ei-
ner neuen Version des tragbaren 
Clamp-on-Geräts  Optisonic 
6300 P aktualisiert. Das Gerät 
verfügt über einen batteriebe-
triebenen Messumformer mit 
voller Messfunktionalität inkl. 
der Berechnung der thermi-
schen Energie und einen inte-
grierten Datenlogger. Während 
die Signalverarbeitung und die 
Messsignale in dieser Version 
verbessert wurden, können alle 
Messdaten nun auch über ein 
Smart Device mit der Optiso-

nic-6300-P-Mobile-App über-
wacht und ausgewertet werden. 
Die App ermöglicht die einfache 
Einrichtung und Inbetriebnah-
me des Durchflussmessgeräts.
Die tragbare Sensorschiene des 
Optisonic 6300 P wurde eben-
falls überarbeitet und ist optio-
nal mit großen Messwertaufneh-
mern erhältlich. Damit kann das 
Gerät nun in allen Flüssigkeits-
anwendungen in Rohrleitungen 
mit Nennweiten von DN 15 bis 
DN 4000 eingesetzt werden.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Krohne
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Ventilstellungsrückmeldung im Außenbereich

In der Prozessindustrie braucht 
es leistungsfähige Sensoren, um 
die korrekte Stellung von Venti-
len zu überwachen. Mit einem 
hochdichten, korrosionsfesten 
Gehäuse ist der induktive Dop-
pelsensor F31K2 die ideale Lö-
sung für die Ventilstellungsrück-
meldung unter extremen Bedin-
gungen. Die weiterentwickelte 
Baureihe von  Pepperl+Fuchs 
umfasst auch eine nicht eigensi-
chere Variante mit IECEx-Zulas-
sung für Zone 2/22. Darüber 
hinaus ermöglicht eine Low-
Power-Variante die Modernisie-

rung bestehender Anlagen mit 
mechanischen Endschaltern. Ob 
Hitze oder Kälte, Salzwasser 
oder UV-Strahlung: Der F31K2 
hält selbst den widrigsten Ein-
satzbedingungen stand. Zwei se-
parate induktive Sensorelemente 
ermöglichen eine berührungs-
lose Erfassung der Ventilstellung. 
Mit seinem hochdichten Gehäu-
se (bis IP 69) ist der F31K2 un-
empfindlich gegenüber Wasser 
und Stäuben. Die verwendeten 
Materialien – V4A-Edelstahl, 
Spezialkunststoffe und be-
schichtetes Aluminium – schüt-
zen den Sensor zusätzlich vor 
Korrosion. Der Temperaturbe-
reich reicht von -40 bis 
+70/+100 °C. Darüber hinaus 
ist eine Schutzabdeckung erhält-
lich.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Pepperl+Fuchs
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Bauer senkt Energiebedarf von Abwasseraufbereitungsanlage

PMSM im Klärwerk Stendal

Die Abwasseraufbereitungsanlage in Sten-
dal will sich bis 2025 vollständig selbst mit 
Energie versorgen. Um die Abhängigkeit 
vom Netzstrom zu reduzieren und den An-
teil der Abläufe, die kohlenstoffarme Energie 
nutzen, zu erhöhen, beschlossen die Betrei-
ber der Anlage, die Effizienz der Exzenter-
schneckenpumpen zu verbessern.

Bei der kontinuierlichen Abwasseraufberei-
tung fördern Exzenterschneckenpumpen 
rund um die Uhr Schlamm. Der Dauerbetrieb 
erfordert jedoch eine große Menge an Ener-
gie. Zudem laufen die Pumpen oft mit nied-
riger Geschwindigkeit, was zur Folge haben 
kann, dass die Antriebsmotoren ineffizient ar-
beiten. Dem Anlagenbetreiber wurde eine 
energieeffiziente Motorlösung angeboten.

Die PMSM von Bauer zeichnen sich durch 
ein unglaublich effizientes Rotordesign aus, 
das genau auf optimierte Permanentmagne-
te abgestimmt ist. Es gibt keine Wärmever-

luste durch den Rotor, die Gesamtverluste 
sind um 25 % geringer. Anlagenbetreibern 
kommt typischerweise eine Verbesserung 
des konsistenten Motorwirkungsgrades um 
über 10 % im Vergleich mit anderen Antrie-
ben zugute. PMSM von Bauer sind für die 
Effizienzstandards IE3, IE4 und sogar IE5 er-
hältlich. 

Ein wesentlicher Vorteil von PMSM in Ex-
zenterschneckenpumpen besteht darin, dass 
sie bei niedrigen Geschwindigkeiten ein ho-
hes Drehmoment mit erhöhtem Wirkungs-
grad abgeben. Ein großes Drehmoment 
steht auch direkt nach dem Anfahren zur 
Verfügung – ideal für Pumpen. Nicht zuletzt 
können die Betreiber unter Teillastbedin-
gungen im Vergleich mit Asynchronmotoren 
mit Energieeinsparungen von über 30 % 
rechnen. Auch die Motoren können verklei-
nert werden: Stendal ersetzte den ursprüng-
lichen 5,5-kW-Asynchronmotor mit einem 
3-kW-PMSM.

Kommunen in Deutschland suchen nach Wegen zur Verringerung ihres CO2-Ausstoßes. 
Effizientere Anlagen sind eine Lösung. Die Abwasseraufbereitungsanlage Stendal hat 
mit hocheffizienten Permanentmagnet-Synchronmotoren (PMSM) von Bauer den 
Energieverbrauch ihrer Exzenterschneckenpumpen gesenkt.

Michael Riske, Leiter Wasser/Abwasser 
Stadtwerke Stendal, stellte fest: „Wir haben 
zwei identische Pumpen abwechselnd mit 
einem PMSM- und einem IE3-Asynchron-
motor jeweils einen Monat lang betrieben 
und den Stromverbrauch sowie die Primär-
schlammpumpleistung verglichen. Dabei 
stellten wir fest, dass die Pumpe mit dem 
PMSM 24 % weniger Energie verbrauchte.“

Der geringe Stromverbrauch der Antriebe in 
Stendal sorgte dafür, dass der ROI bereits 
nach drei Monaten erreicht wurde – und 
das bei gleichzeitiger Senkung des Gesamt-
energiebedarfs und Verbesserung der Leis-
tung.

In der Abwasseraufbereitungsanlage von Stendal (Sachsen-Anhalt) sind – in Kombination mit Exzenterschneckenpumpen von 
Allweiler – hocheffiziente Permanentmagnet-Synchronmotoren (PMSM) von Bauer Gear Motor (rechts) im direkten Vergleich mit 
herkömmlichen Asynchronmotoren (links) im Einsatz.
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Kunststoffrecycling

Perfekte Partikel für den 
Wiedereinsatz

Bereits in 30 Jahren sollen 60 % der 
Kunststoffproduktion auf Rezyklat basieren. 
Der Weg zu einem sehr reinen Material für 
gleichmäßige Pellets erfordert jedoch viel 
technisches Know-how. Die Rezyklate dür-
fen keine Gerüche abgeben, müssen für Le-
bensmittel zugelassen sein und über konsis-
tente mechanische Eigenschaften verfügen. 
Kurzum: Die erzeugten Pellets müssen die 
gleichen Eigenschaften aufweisen wie Neu-
ware. Nur so verläuft die spätere Weiterver-
arbeitung optimal. 

Für die Herstellung von qualitativ hochwer-
tigem Rezyklat kommt es daher darauf an, 
die Besonderheiten des Recyclingprozesses 
bis ins Detail zu kennen. So liegt das Aus-
gangsmaterial bei PET häufig in sehr guter 
Qualität vor, da es zumindest in Europa ein 
ausgereiftes Sammelsystem für PET-Flaschen 
gibt. Anders sieht es beim Wiedereinsatz 
von HDPE und LDPE aus, hier hat man es 
meist mit unterschiedlichen Folien aus der 
Lebensmittelindustrie und einem hohen Ver-
schmutzungsgrad zu tun. Zudem enthält das 

Aufgabematerial auch Holz, Papier oder 
Aluminium. Die Aufbereitungsmaschinen 
müssen nicht nur mit einem breiten Viskosi-
tätsbereich zurechtkommen, auch der Ver-
schleiß ist hoch. In Bezug auf den Durchsatz 
gibt es ebenfalls neue Herausforderungen. 
Noch verarbeitet eine Anlage im Mittel 2 t 
pro Stunde, doch es werden auch Anlagen 
mit einem Durchsatz von 8 bis 12 t pro 
Stunde benötigt.

Schmelzefilter als Herzstück
Meist hat der Anwender klare Vorstellungen 
davon, welche einzelnen Komponenten er 
einsetzen möchte. Maag Group als Spezialist 
für Polymerfiltration und Recyclingsysteme 
bietet maßgeschneiderte Schmelzefiltrati-
ons- und Granuliersysteme an und garan-
tiert, dass das Gesamtpaket und die Prozess-
stabilität stimmen.
In die Anlagen fließt das Know-how der ge-
samten Maag-Familie mit den Produktmar-
ken Automatik, Ettlinger, Gala, Maag, Re-
duction, Scheer und Xantec. Die Teilanlagen 
werden in einem Recyclingsystem zusam-
mengeführt. Daraus entsteht eine komplette 
Linie, die von der Schmelzeförderung über 
Filtration, Granulierung und Trocknung 
reicht. Die kombinierte Einheit mit dem 
Xantec-Steuerungskonzept hat abgestimmte 
Schnittstellen und sorgt für die Prozessüber-
wachung der gesamten Recyclinglinie.
Die Schlüsselkomponente der Recyclingsys-
teme ist der Ettlinger Recyclingschmelzefil-
ter, der am Ende der Linie zum Einsatz 
kommt. Um die Verunreinigungen und Kon-
taminationen aus dem Recyclingschmelze-
strom zu entfernen und so die angestrebte 
Produktqualität zu erreichen, sind kontinu-
ierlich arbeitende Hochleistungsschmelze-

Die Herstellung von qualitativ hochwertigem Rezyklat erfordert ein Recyclingsystem, 
in dem eine Anlagenkomponente reibungslos in die nächste greift. Nur so gelingt der 
ökonomische Wiedereinsatz von Kunststoffen, wie die ganzheitlichen Recyclinglösun-
gen von Maag zeigen.

Schmelzefilter entfernen Verunreinigungen und Kontaminationen aus 
dem Recyclingschmelzestrom
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filter verfügbar. Die Serien ERF und ECO 
können nahezu jedes Polymer verarbeiten, 
das in Recyclinganlagen, bei der Herstellung 
von Regranulat, Platten und Folien, bei der 
Produktion von Bändern und Fasern oder in 
der Compoundingindustrie eingesetzt wird. 
Verschmutzungsanteile von bis zu 16 %, 
Durchsätze von bis zu 12 000 kg/h, Filtrati-
onsfeinheiten von bis bis 60 Micron – diese 
Extreme decken die Hochleistungsschmelze-
filter in unterschiedlichen Baugrößen ab. 

Konstanter Druck ist entscheidend
Am Anfang der Recyclinglinie muss die 
Schmelzepumpe für einen präzisen gleich-
mäßigen Druck sorgen, um verfahrensbe-
dingte Schwankungen auszugleichen. Nur 
so ist ein gleichmäßiges Fördervolumen bei 
absolut konstantem Druck möglich. Anders 
gesagt: Nur mit einem druckkonstanten 
Prozess können Pellets von größter Qualität 
kontinuierlich hergestellt werden. Zudem 
sorgt die Pumpe für eine geringe Belastung 
des Extruders. 
In der Maag-Schmelzepumpe wird das Ma-
terial nur minimal beansprucht und erfährt 
kaum Scherung. Hintergrund ist, dass die 
Zahnradpumpen hochgenau arbeiten: Je 
nach Viskosität des Produkts gewährleisten 
sie einen Toleranzbereich von 0,02 bar 
Druckabweichung. Dafür sorgen die beson-
dere Verzahnung und die spezielle Geome-
trie der Zahnräder. Auf diese Weise entsteht 
ein besonders hohes Volumen zwischen den 
Zähnen. Hohe Füllstoffgehalte und Verunrei-
nigungen, wie sie beim Recycling anfallen, 
werden damit besser toleriert.
Außerdem reduziert der präzise und stabile 
Volumendurchfluss den Druckbedarf des 
Extruders und sorgt für mehr Effizienz und 
verlängerte Lebensdauer, was besonders für 
die Recyclingindustrie interessant ist.

Konzipiert für den Recyclingmarkt
Um die Schmelzepumpe vor Beschädigung 
durch große Schmutzpartikel zu schützen, 
wird meist der Einsatz eines grobmaschigen 
Vorfilters empfohlen. Auf diesen kann nun 
unter Umständen verzichtet werden. 
Für Prozesse mit höheren Verschmutzungs-
anteilen und größeren Partikeln im Recyc-
lingmarkt wurde die Schmelzepumpe von 
Maag Group noch einmal weiterentwickelt. 
Äußerlich ähnelt die Recyclingausführung 
Extrex6 der Standardausführung. Die eigent-
liche Entwicklung steckt im Inneren, in den 
Zahnwellen und den Lagern. 
Bei der Recyclingausführung sorgen speziel-

le Zahnspiele, größere Zahnlücken und neu-
artige Lager, die vor dem Eindringen größe-
rer Partikel in den Lagerschmierspalt ge-
schützt sind, dafür, dass Partikel mit einer 
Größe von bis zu 4 mm tolerierbar sind. 
Hier kann auf den Schutzfilter vor der Pum-
pe verzichtet werden, wie eine Studie bei 
einem europäischen Anwender über mehre-
re Monate bewiesen hat. Dort erreichte die 
Pumpe selbst im Post-Consumer-Recycling 
eine verdoppelte Standzeit.

Granulat mit geringen Feinanteilen
Für die endgültige Form sorgt die Unter-
wasser- und Stranggranulierung. Bei der 
Unterwassergranulierung wird die Schmelze 
über ein hydraulisch betätigtes Anfahrventil 
zur Lochplatte geleitet. An der Düsenplatte 
wird die Schmelze durch Düsenlöcher in 
die Schneidkammer gepresst. Dabei sorgt 
die tangentiale Konstruktion der Schneid-
kammer für eine optimierte Strömung, die 
ein Verkleben des Granulats verhindert. 
Maag Group hat mit der Weiterentwicklung 
des Unterwassergranulators, die in der aktu-
ellen Ausführung Pearlo zahlreiche Vorteile 
und Neuerungen vereint, die jahrzehntelan-
ge Erfahrung von Gala und Automatik kom-
biniert. Das Ergebnis ist ein besonders 
gleichmäßiges, kugelförmiges Granulat mit 
geringen Feinanteilen. Im Anschluss an den 
Schnitt- und Abkühlvorgang wird das Mate-
rial dem Zentrifugaltrockner zugeführt, in 
dem die Pellets vom Wasser separiert wer-
den. Die Restwärme des Granulats sorgt für 

sehr geringe Restfeuchtigkeitswerte.
Neben den Unterwassergranulierungen 
wurden auch die Unterwasserstranggranu-
liersysteme von Automatik für Recyclingan-
wendungen bis zu 13 000  kg/h konzipiert. 
Die Systeme sind nicht nur besonders leicht 
zu bedienen, sondern sorgen auch für eine 
hohe Granulatqualität und -konsistenz.

Fazit
Die Qualität einer Recyclinglinie und damit 
auch des Rezyklats hängt von jedem einzel-
nen Prozessschritt ab. Bei den anwendungs-
spezifischen Komplettlösungen von MAAG 
Group sind alle integrierten Komponenten 
aufeinander abgestimmt. Dabei bleibt das 
System flexibel und lässt sich auf die vor-
handenen Gegebenheiten anpassen. So ist 
zum Beispiel auch eine Integration in beste-
hende Recyclinganlagen möglich.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Maag

Halle 9, Stand A2
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 Recycling Systems,
Maag Germany

Der Unterwassergranulator Pearlo erzeugt ein gleichmäßiges, kugelförmiges 
Granulat mit geringen Feinanteilen
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Desodorierung von recyceltem Kunststoffmaterial 

VOM PLASTIKABFALL ZUM 
PREMIUM-GRANULAT

Recycelte Kunststoffe fallen in immer größeren Mengen an. Ihr Problem: Sie 
riechen häufig unangenehm und können nur in begrenzten Mengen dem 
Produktionsprozess zugeführt werden. Daher sind Lösungen gefragt, die 

den Anteil an Rezyklaten erhöhen. Zeppelin Systems liefert mit seinen Tech-
nologien nicht nur eine wirtschaftliche Antwort auf hohe Durchsätze, son-

dern bietet auch Entgasungskonzepte, um Gerüche zu neutralisieren.
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Kunststoff ist aus dem Alltag kaum mehr wegzudenken, da es sich 
um ein leichtes, gut formbares und in den Eigenschaften stark an-
passbares Material handelt. Um allerdings den Verbrauch von fossi-
len Rohstoffen als Grundmaterial in der Kunststoffherstellung zu re-
duzieren, ist die Sammlung, Aufbereitung und Wiederverwendung 
von Kunststoffprodukten elementar. Die Rezyklateinsatzquoten von 
derzeit gerade mal knapp 14 %, wie etwa in Deutschland, sind hier-
bei viel zu gering. Angesichts der Plastikflut in unserer Umwelt, ist 
Kunststoffrecycling das Gebot der Stunde. Im Jahr 2018 belief sich 
der Kunststoffabfall in der EU auf 29,1 Mio. t, bei einer Recycling-
quote von 7,2 Mio. t. Viel zu wenig, um dem Abfallberg Herr zu 
werden. Der Export von Kunststoffabfällen in andere Länder stellt 
dabei keine Lösung dar. Die EU hat daher ihre Verpackungsrichtline 
angepasst: Bis Ende 2025 müssen 65 % und bis Ende 2030 70 % al-
ler Verpackungen recycelt werden. Gut 50 % davon sind in den Ver-
packungen enthaltene Kunststoffe.
Um im Herstellungsprozess von Kunststoffen den Einsatz von Rezy-
klaten zu erhöhen, müssen die Qualität von wiederaufbereiteten 
Kunststoffen, die entsprechend verfügbaren Mengen und die Effi-
zienz in der Produktion durch industrialisierte Prozesse deutlich 
verbessert werden. 

Desodorierung lässt störende Gerüche verschwinden
Der Anlagenbauer Zeppelin Systems bietet hier eine Lösung: konti-
nuierlich arbeitende Desodorierungssysteme. In einem thermisch-
physikalischen Reinigungsprozess werden flüchtige organische Ver-
bindungen (VOC) aus den recycelten Kunststoffen entfernt. Dabei 
wird das Kunststoffgranulat zunächst auf die benötigte Prozesstem-
peratur erhitzt und anschließend für eine bestimmte Verweilzeit in 
einem Silo mit Luft durchspült. Die Luft nimmt dabei die flüchtigen 
Fremdstoffe auf. Abschließend erfolgt zur weiteren Verarbeitung 
oder für den Transport die Kühlung des Produkts. Ein Vorteil der 
Zeppelin-Anlagen liegt hierbei in der Vorheizung des Materials, be-
vor es in das Silo eintritt. Dies verhindert die Kondensation der VOC 
(in Form öliger Ablagerungen) im Kopfraum des Silos.
Das neue Desodorierungssystem kann in verschiedenen Konfigura-
tionen ausgeführt werden: Zum einen durch die Auswahl unter-
schiedlicher Möglichkeiten, das Material vorzuheizen, zum anderen 
mit Abluftkonzepten, die die Prozesswärme für die Erhitzung des 
Produktes und der Spülluft nutzen und somit zur Energieeffizienz 
sowie zur Reduzierung der Energiekosten beitragen.
Neben den kontinuierlich arbeitenden Desodorierungsanlagen bie-
tet Zeppelin Systems darüber hinaus auch Desodorierungsanlagen 
für den diskontinuierlichen Betrieb an. Diese Anlagen eignen sich 
unter anderem zum Einstieg in die Produktion geruchsneutraler 
Kunststoffe, da diese aufgrund ihres einfacheren Aufbaus kosten-
günstiger sind. Bei beiden Anlagenkonzepten stehen immer die An-
forderungen des Kunden mit seinem recycelten Kunststoff im Mit-
telpunkt. 
Die desodorierten Rezyklate eröffnen völlig neue Anwendungsmög-
lichkeiten für hochwertige Endprodukte, wie zum Beispiel im 
Wohn-, Automobil-, Design- und Lifestyle-Bereich.

Individuell konfigurierte Anlagen
Als einer der führenden Anlagenbauer fertigt Zeppelin Systems seit 
vielen Jahren Desodorierungsanlagen für Kunststoffneuware mit 
Durchsätzen von bis zu 70 000 kg/h. Mit dem Prozess-Know-how 
aus über 100 Entgasungssystemen für unterschiedliche Anwendun-
gen passt das Unternehmen die Systeme für das Kunststoffrecycling 
an: ganz individuell nach den Anforderungen und Prozessen der 
Kunden. Um im Vorfeld des Baus einer Anlage aussagefähig zum 
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somit auch die Größe des Silos richtet sich nach den Eigenschaften 
der Rezyklate und dem geforderten Reinheitsgrad des Endproduk-
tes. Das Desodorierungssystem lässt sich auch in bestehende Syste-
me einbinden. Die Höhe der Silos bei Innenaufstellung ist auf etwa 
10 m begrenzt. Falls längere Verweilzeiten erforderlich sind, ist eine 
Außenaufstellung der größeren Silos problemlos möglich. Das ge-
samte System ist dann dafür ausgelegt. 
Mit diesen Technologien stellt Zeppelin Systems verarbeitende Be-
triebe für die Zukunft auf, denn die Anlagen erfüllen die steigenden 
Anforderungen des Gesetzgebers: So wird aus Plastikabfall Premi-
umgranulat.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Zeppelin Systems

Verhalten des jeweiligen Schüttguts zu sein, bietet Zeppelin Systems 
in seinem Testzentrum in Friedrichshafen umfassende Tests an – und 
das im Industriemaßstab. Hierbei sind Voruntersuchungen der 
Schüttgüter zur Ermittlung von Temperatur und Verweilzeit im Zep-
pelin-eigenen Schüttgutlabor möglich. Somit erhält der Kunde be-
lastbare, skalierbare Ergebnisse zu Prozess- und Anlagenparametern. 
Die kontinuierliche Weiterentwicklung im Zeppelin Testzentrum 
unterstützt die steigenden Anforderungen im Kunststoffrecycling.
Gegenüber vergleichbaren Recyclinganlagen sind die Lösungen von 
Zeppelin Systems modular mit verschiedenen Wärmetauschertypen 
und jeder denkbaren Silogröße, und damit entsprechend langen Ver-
weilzeiten, aufgebaut. Mit den Ergebnissen aus dem Labor und dem 
Testzentrum kann die Anlage damit individuell auf die vorliegende 
Granulatspezifikation ausgelegt werden. Dies sorgt für eine sehr ho-
he Prozesssicherheit und eine hervorragende Granulatqualität. 

Hohe Durchsätze erfordern leistungsfähige Anlagen
Die maßgeschneiderten Desodorierungssilos bewältigen auch grö-
ßere Mengen an Schüttgütern, sie gewährleisten gleichmäßige Ver-
weilzeiten und sorgen für optimale Luftverteilung. Der Durchsatz 
des kontinuierlichen Desodorierungssystems von Zeppelin Systems 
orientiert sich an den typischen Produktionsleistungen von Recyc-
linganlagen und reicht aktuell von nominal 200 bis 4000 kg/h. 
Größere Durchsätze sind ebenfalls möglich, da das modulare Bau-
kastenprinzip eine individuelle Auslegung gemäß den aktuellen 
Kundenerwartungen problemlos ermöglicht. Die Verweildauer und 

Halle 10, Stand C14

AUTOREN:
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Vice President Technology & Innovation,
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Konzept für eine kontinuierliche Desodorierung von Recyc-
lingkunststoffen
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Konzept für eine diskontinuierliche Desodorierung von Recyc-
lingkunststoffen
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Komplette Anlagen für das PET-Recycling

BB Engineering bietet eine kom-
plette PET-Recyclinganlage na-
mens Vacufil an. Der Prozess ver-
eint schonende Großfiltration 
und gezielte IV-Regulierung für 
eine konstant hohe rPET-
Schmelzequalität. Somit ist 
mehr als schlichtes Downcyc-

ling möglich. Die Anlage verar-
beitet eine Vielzahl an Eingangs-
materialien – Post-Production 
und Post-Consumer. Die Schlüs-
selkomponente Visco+-Vakuum-
filter entfernt schnell und zuver-
lässig flüchtige Verunreinigun-
gen. Dabei ist Vacufil ein modu-
lares System, das für verschiede-
ne Recyclinganwendungen aus-
gelegt werden kann. Den nach-
gelagerten Prozessen sind keine 
Grenzen gesetzt. So ist einfaches 
Granulieren möglich, aber auch 
die Direkteinspeisung in die 
Weiterverarbeitung z. B. in der 
Kunstfaserspinnerei. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: BB Engineering
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Halle 1, Stand D10

Polycarbonate für Energiespeicher

Durch die Umstellung auf er-
neuerbare Energien wird sich 
langfristig und weltweit ein 
großer Bedarf an zusätzlichen 
Energiespeichern ergeben. Vor 
allem die Konstruktion der Bat-
terie stellt große Anforderungen 
an die verwendeten Kunststoffe. 
Covestro hat ein Konzept auf Ba-
sis von leichtgewichtigen und 
robusten Polycarbonaten inkl. 
Blends entwickelt, das auch die 

Herstellung von Modulen, Ge-
häuseteilen und Crash-Absor-
bern für die Batterien umfasst. 
Die Kunststoffe sind dimensi-
onsstabil, bieten viel Designfrei-
heit und erfüllen die von der In-
dustrie geforderten hohen Si-
cherheitsstandards und Umwelt-
richtlinien. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Covestro

Halle 6, Stand A75

Schreibt direkt inline und „nass in Nass“

Der REA-JET-HR-Tintenstrahl-
drucker schreibt Etiketteninhalte 
inline und „nass in Nass“ direkt 
auf Folien oder glatte Oberflä-
chen. Ohne jegliche Klebelabels 
appliziert diese Technologie 
Codes und Klarschrift auf trans-
parente und auch dunkle Unter-
gründe. Dafür erstellt der mit  
einem doppelten Schreibkopf 
ausgestattete Tintenstrahldrucker 

zunächst einen weißen Tinten-
spiegel. Diesen beschreibt er 
umgehend mit schwarzer oder 
farbiger Tinte, bevor beides ge-
meinsam trocknet. Ganz gleich, 
ob 1-D-, 2-D-Codes oder Text-
zeilen, die Technologie kenn-
zeichnet sie mit optimalem Kon-
trast und stellt damit eine hohe 
Qualität und Erstleserate sicher. 
Der Wegfall von Etiketten mit-
samt ihrer Trägerfolie senkt die 
Abfallmengen in der Fertigung 
und derart beschriftete Verpa-
ckungen können nach Gebrauch 
sortenrein entsorgt werden.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: REA Elektronik
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29. Nov –  01. Dez
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Düsseldorf, Germany

WAS HÄLT DIE WELT­
WIRTSCHAFT IM FLUSS?
Industriearmaturen und Ventile für die Öl­, 
Gas­, Petrochemie­ und Chemie industrie! 
Erleben Sie die neuesten  Produkte, Prozesse 
und Technologien.  Besuchen Sie das 
VALVE WORLD EXPO  FORUM und diskutieren 
Sie mit anderen Experten. Jetzt informieren:  
valveworldexpo.de/oel­und­gas

Darüber hinaus bietet die integrierte eco­
Metals­Initiative Führungen zu  Aus stellern, 
die sich mit ihren Produkten und Verfahren 
dem Schutz der Umwelt verpflichtet fühlen. 
Schließlich spielen Energieeffizienz und 
Ressourcenschonung  gerade in energie­
intensiven Branchen eine zentrale Rolle.EFFICIENT PROCESS SOLUTIONS

Metals

Sponsored by:

Messe Düsseldorf GmbH

Postfach 10 10 06 _ 40001 Düsseldorf _ Germany

Tel. +49 211 4560 01 _ Fax +49 211 4560 668

www.messe-duesseldorf.de

Eintrittskarte sichern!
Online­Ticketverkauf:  

valveworldexpo.de/1130
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Entlade-Adapter für Granulatabscheider

Eltex entwickelt individuelle, branchenspezifischen Lösungen, 
um Elektrostatik nutzbringend anzuwenden und ihre uner-
wünschten Nebenwirkungen zu beseitigen. Ob in der Anwen-
dung Aufladung, Entladung oder Erdung – der zielgerichtete 
Einsatz von Elektrostatik bedeutet sichere Prozesse.
In der Kunststoffindustrie lässt sich eine gleichbleibende Quali-
tät einfach mit dem Tubeblow-System für Granulatabscheider er-
reichen. Der Y-Entlade-Adapter verhindert effektiv Entmischung 
und Rückstände beim Materialwechsel. Weitere Vorteile:

• einfache Nachrüstung und Installation – herstellerunabhängig 
und ohne aufwendige Umbauten

• wartungs- und verschleißfreier Betrieb

• kann je nach System einen Abreinigungsinjektor vollständig 
ersetzen

www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Eltex

Halle 10, Stand F23
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Kunststoffverarbeitung mit Infrarot-Systemen

Kunststoffe werden kaschiert, 
laminiert oder geprägt ebenso 
wie verschweißt oder entgratet. 
Das ist aufwendig und die nöti-
gen Wärmeprozesse kosten viel 
Energie. Gut, wenn die Energie 
nur dort wirkt, wo sie ge-
braucht wird. Elektrische Infra-
rot-Strahler lassen sich genau 
anpassen und machen so kom-
plexe Wärmeprozesse zuverläs-
sig und automatisierbar. Die 
Strahler reagieren sehr schnell 
und sorgen so dafür, dass Ener-
gie nicht durch Vorheizen, 
Stand-by oder Verluste an die 
Umgebung verschwendet wird. 

Heraeus Noblelight präsentiert 
Infrarot-Strahler und -Systeme, 
die Wärme besonders energie -
effizient übertragen.
Wie der Einsatz von Infrarot-
Strahlern einen Prozess der 
Kunststoffverarbeitung verbes-
sern kann, zeigt ein Beispiel aus 
Großbritannien. Die Fertigung 
eines Inspektionswerkzeuges für 
Kanäle aus Polypropylen erfor-
dert das Verschweißen von ver-
schiedenen Rohren mit einer 
Basiseinheit. Das britische Un-
ternehmen Hepworth Drainage 
ersetzte hier einen Prozess mit 
Heißklebern durch ein Infrarot-
System. Der komplexe automati-
sierte Prozess konnte auf 22 s 
verkürzt werden. Zudem ist der 
neue Wärmeprozess umwelt-
freundlicher, denn es entstehen 
wesentlich weniger Dämpfe.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Heraeus

Halle 11, Stand E1
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Am Anfang steht der Shredder

 Der Einwellen-Shredder (EWS) 
60/210 von Herbold bewältigt 
bei hohem Durchsatz komplette 
Kunststoffballen und ist sowohl 
für den Trocken- als auch Nass-
betrieb geeignet. Er verbindet 
eine robuste Konstruktion mit 
einem wartungsfreundlichen 
Design dank leichter Zugäng-
lichkeit durch eine große Dop-
pelflügeltür und eine hydrau-
lisch wegschwenkbare Mahl-
raumwanne. In vielen Waschan-
lagen dient der EWS 60/210 als 
erste Prozessstufe. Eine Beson-
derheit des Einwellen-Shredders 

ist der außen liegende und ver-
schleißgeschützte Rotor, der in-
dividuelle Messerkonfiguratio-
nen in den Kassetten gestattet 
und mit geschraubten Panzer-
platten ausgerüstet ist. Dem Ro-
tor gegenüber stehen ebenfalls 
auswechselbare Statormesser, ei-
ne zweite Reihe ist optional be-
stückbar. Der doppelseitige Rie-
menantrieb ist dank großer 
Schwungmassen energieeffizient 
und wartungsarm.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Herbold

Halle 9, Stand B34
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Geruchsminimierung in Granulaten

Kreyenborg hat sich eine nach-
haltige Expertise im Kunststoff-
Recycling erarbeitet mit Lösun-
gen zur Dekontamination von 
PCR-PET, Kristallisation, Trock-
nung und Erwärmung von 
Schüttgütern mittels Infrarot-
technologie. Die Weiterentwick-
lung dieser Technologie hat jetzt 
IR-Fresh hervorgebracht – ein 
modulares System zur sicheren 
und effizienten Reduzierung 
von störenden Gerüchen in 
Kunststoffen.
Aufgrund des modularen Auf-
baus kann das IR-Fresh-Verfah-
ren sowohl für Mahlgüter – ent-

sprechend vor dem Extrusions-
prozess – als auch für Granulate 
nach dem Extrusionsprozess 
zweistufig kontinuierlich einge-
setzt werden. Das System eignet 
sich ebenso als Nachrüstlösung 
zur Integration in bestehende 
Anlagen. Gemeinsam mit dem 
Anwender entwickelt Kreyen-
borg eine Lösung – gerne auch 
in Verbindung mit Technikums-
versuchen –, die optimal auf 
den jeweiligen individuellen 
Prozess zugeschnitten ist.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Kreyenborg

Halle 9, Stand A27
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Mit dem PUR-Modifikator Rohstoffe sparen

Mit dem Modifikator Modulast 
PUR von Lanxess lässt sich der 
Einsatz von Polyolen und Iso-
cyanaten reduzieren, wobei die 
physikalischen Eigenschaften in 
thermoplastischen Polyurethan- 
(TPU)- und Case-Anwendungen 
(Coatings, Adhesives, Sealants, 
Elastomers) mindestens beibe-
halten und oft sogar verbessert 
werden. Modulast PUR ist ein 
proprietäres Dibenzoat mit ho-
hem Reinheitsgrad (>98 %) 
und niedriger Hydroxylzahl 

(<2 mg KOH/g). Es bietet her-
vorragende Eigenschaften hin-
sichtlich Farbe, Abriebfestigkeit 
und Druckverformung und 
weist aufgrund seiner ausge-
zeichneten Verträglichkeit mit 
Polyure thanen eine äußerst ge-
ringe Tendenz zur Migration 
auf. Durch die Zugabe des Mo-
difikators in Mengen von bis zu 
30 Gew.-% – üblich sind 
20 Gew.-% – kann der Einsatz 
von knappen Polyolen und Iso-
cyanaten reduziert und damit 
die gesamten Rohstoffkosten er-
heblich gesenkt werden. Der 
Produktionsprozess profitiert 
von geringeren Temperaturen 
bei der Verarbeitung, was zu 
kürzeren Zykluszeiten und einer 
höheren Produktivität führt.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Lanxess
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Biomethanolbasierte Siliconkautschuke

Wacker stellt Siliconkautschuke 
für Industrieanwendungen vor, 
deren Vorprodukte auf pflanzli-
chen Rohstoffen basieren. Unter 
dem Namen Elastosil eco gehen 
mehrere biomethanolbasierte 
Produktlinien an den Start, da-
runter ein Flüssig- und sechs 
Festsiliconkautschuke sowie aus-
gewählte Siliconcompounds der 
Marke Silmix. Im Bereich der 
Flüssigsiliconkautschuke startet 
das Unternehmen mit Elasto-
sil eco LR 5040. Sechs Härtegra-

de des temperfreien und weiter-
reißfesten Typs gibt es in der 
Eco-Variante. Bei den Festsili-
conkautschuken haben Anwen-
der die Wahl zwischen zwei 
 Produktlinien: dem peroxidver-
netzenden Allrounder Elasto-
sil eco R 401 (Härtegrad: 
40 Shore A) und dem additions-
vernetzenden, besonders weiter-
reißfesten Festsili-con Elasto-
sil eco R plus 4020 (40 Shore A).
Darüber gibt es auf Wunsch 
auch biomethanolbasierte Fest-
siliconcompounds an. Während 
der K 2022 wird die Verarbei-
tung der Kautschukmischung 
Silmix eco R plus TS 40002 auf 
einer Spritzgießmaschine der 
Firma Engel demonstriert.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Wacker

Bi
ld

: W
ac

ke
r
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MIT SICHERHEIT DYNAMISCH
Das gemeinsame Ziel und der reibungslose Weg dorthin gehören zu unseren obersten 
Prioritäten. Hand in Hand arbeiten wir mit Ihnen an der Projektrealisierung für den sicheren 
Betrieb von chemischen Anlagen. Hoch effi zienter Korrosionsschutz durch individuelle 
Kunststoff-Lösungen. Steuler ist Ihr kompetenter Partner – vom Engineering bis zur 
Installation kompromisslose Sicherheit.

STEULER-KCH GMBH | plastics@steuler-kch.com | www.steuler-linings.com

Elastischer Pumpen-, Pharma- und 
 Förderschlauch für höchste Ansprüche
• High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbeständig   

bis +135 °C, UV-beständig, chemikalienresistent,  
niedrige Gaspermeabilität

• Für Schlauchquetschventile und Peristaltikpumpen: Bis zu  
30 mal höhere Standzeiten gegenüber anderen Schläuchen 

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

www.rct-online.de

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

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

Thomapren®-EPDM/PP- 
Schläuche – FDA konform

1793053-2.PDF  -  Januar 5, 2022 x
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Fertigung von Merchandise-Artikeln aus Plastik

Star-Wars-Helme mithilfe 
von Vakuumpumpen formen

Sporting Composites Ltd produziert in sei-
nen Shepperton Design Studios die Storm-
trooper-Hero-Helme bis zum heutigen Tag 
nach der Originalform von 1976. Damals 
wurde der Originalhelm von Andrew Ains-
worth für den ersten Star-Wars-Film ange-
fertigt. Bis heute werden die Helme noch 
von Hand gefertigt und anschließend hand-
bemalt. Sechs Mitarbeiter arbeiten im Werk 
in Twickenham und fertigen neben den 
Stormtrooper Helmen auch originalgetreue 
Star-Wars-Rüstungen- und -Requisiten. Die 
Hero-Helme sind aus 2 mm dickem Acrylni-

tril-Butadien-Styrol (ABS) gefertigt und 
werden in der Originalform von damals ge-
gossen. Bis heute sind die Helme nicht sym-
metrisch. Das lässt sich auf die Tatsache zu-
rückführen, dass es beim Herstellen der 
Gussform in den 1970-er Jahren weder 
CNC-Maschinen noch Auto-CAD gab. Die 
Form besteht aus zwei Teilen, die damals 
beim Gießen des Helms für den Star-Wars-
Film nicht hundertprozentig aufeinander-
passte. Da Andrew Ainsworth aber nur noch 
zwei Tage Zeit bis zum Start der Dreharbei-
ten hatte, rasierte er eine Seite von Hand so 

lange ab, bis die zwei Hälften aufeinander-
passten. Und so entstand der unsymmetri-
sche Originalhelm, dessen charakteristische 
Form bis heute nicht mithilfe von moder-
nen CAD-Programmen abgeändert wurde. 

Vakuumpumpe statt Kolbenverdichter
Beim Formen der Helmteile aus ABS ist es 
entscheidend, dass ein klar definiertes Vaku-
um angelegt wird, um das Material scho-
nend in Form zu ziehen. Da die Helme nur 
eine Dicke von 2 mm haben, ist die Vaku-
umtechnologie für die Qualität des geform-

Alles begann 1977 mit dem Original Star-Wars-Film und dem Kampf der dunklen 
 Seite der Macht gegen die helle Seite. Seitdem entwickelte sich das Star-Wars-
 Imperium und das Angebot an Merchandise-Artikeln rasant weiter. Die bei  
Sammlern auf der ganzen Welt beliebten Stormtrooper-Helme werden mithilfe von 
R5-Drehschieber-Vakuum pumpen im englischen Twickenham aus Plastik geformt.

Die Stormtrooper-Helme sind aus 2 mm dickem Adrylnitril-Butadien-Styrol mithilfe von Vakuumpumpen gefertigt
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ten Teils entscheidend. Früher lieferte ein 
Kolbenverdichter den benötigten Unter-
druck zum Herstellen der Stormtrooper-
Helme. Dieser war nicht nur enorm laut 
und stellte damit eine Geräuschbelästigung 
für die Mitarbeiter dar, er war auch nicht 
mehr Stand der Technik. Als die bisherige 
Lösung dann komplett ausfiel, brauchte 
man schnell einen zuverlässigen Ersatz. Die 
Shepperton Design Studios setzten sich da-
her mit den Vakuumexperten von Busch in 
Verbindung. Diese konnten mit der 
R5-Drehschieber-Vakuumpumpe eine pas-
sende Lösung anbieten. Diese Vakuumpum-
pen zeichnen sich vor allem durch hohes 
Saugvermögen auch in niedrigen Druckbe-
reichen und somit schnelle Evakuierungs-
zeiten aus. Die belastbaren Hochleistungs-
drehschieber garantieren eine zuverlässige 
Leistung und lange Lebensdauer der Vaku-
umpumpe. Die ölgeschmierten R5-RA-
Drehschieber-Vakuumpumpen sind auf den 
Dauereinsatz ausgelegt und enddruckfest. 
Sie können kontinuierlich bei Enddruck  
betrieben werden, ohne zu überhitzen.  
Damit sind sie bestens für den Einsatz beim 
Formen von Plastik geeignet. 

Leise und effizient
Da der Ausfall der Helmproduktion verhin-
dert werden musste, stellte Busch Shepper-
ton Design Studios schnell eine Leihpumpe 
zur Verfügung, bis die eigentlich bestellte 
Pumpe geliefert werden konnte. Die neue 
eingesetzte Drehschieber-Vakuumpumpe ist 
nicht nur um einiges leiser, sondern arbeitet 
auch effizienter. Bei den Shepperton Design 
Studios ist man froh, dass die Produktion 
der Stormtrooper-Helme dank der neuen  
Vakuumlösung auch weiterhin gesichert ist. 
Somit können sich Star-Wars-Fans auf der 
ganzen Welt auch zukünftig auf ihre ori -

Halle 9, Stand E23

AUTORIN:
JASMIN MARKANIC
Global Press and Media  
Relations,
Busch Vacuum Solutions

Die Drehschieber- 
Vakuumpumpe 
R5 wird für das 
Vakuumformen 
von Star-Wars-
Merchandise- 
Artikeln eingesetzt
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ginalgetreuen Sammlerstücke freuen.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Busch

19. - 26. Oktober 2022

K 2022 | Düsseldorf | Halle 14 Stand 14B19 
+ Circular Economy Forum CE09

> extruder   > dosierer   > komponenten   > pneumatische förderung   > komplette anlagen

Starten Sie durch mit uns – verantwortungsvoll in eine erfolgreiche Zukunft. 
Besuchen Sie uns auf Stand 14B19 und im Forum. Überzeugen Sie sich von 
unseren umfangreichen Lösungen für nachhaltiges Compoundieren, Extru-
dieren, Dosieren, Fördern und Material Handling. www.coperion.com/k2022

COPERION  
COMPOUNDIER-TECHNOLOGIE.
EFFIZIENT. ZUVERLÄSSIG.  
NACHHALTIG.
Entdecken Sie unsere erstklassigen Technologie-Lösungen auf der K 2022: 

 + für das Compoundieren, Extrudieren, Dosieren,  
Fördern und Handling von Schüttgütern

 + für Recycling, Upcycling, Aufbereitung von  
bioabbaubaren Kunststoffen und vielem mehr

 + mit höchsten Qualitätsstandards und  
maximaler Zuverlässigkeit

 + hoch effizient – in Bezug auf Verfahren,  
Energie und andere Ressourcen
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Chemisches Recycling von Kunststoffabfällen

KREISLAUF FÜR 
KUNSTSTOFFE

Neste hat sich in den letzten Jahren von einer lokalen Ölraffinerie zu einem 
der führenden Unternehmen für erneuerbare und Kreislauflösungen gewan-
delt. Nun will das Unternehmen aus Finnland große Mengen von Kunststoff-
abfällen zu nachhaltigen Rohstoffen verarbeiten. cav sprach mit Outi Teräs, 
Head of Technology Commercialization, Chemical Recycling bei Neste 
 Renewable Polymers and Chemicals, über das Projekt.
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flüssigung und Raffinierung können wir sie zu einem hochwertigen 
Ersatz für fossile Rohstoffe in der Petrochemie verarbeiten. Das ist 
ein wichtiger Vorteil des chemischen Recyclings: Es gibt durch das 
Recycling keinen Qualitätsverlust. Kunststoffe, die aus chemisch re-
cycelten Kohlenwasserstoffen hergestellt werden, sind unbegrenzt 
einsetzbar – auch in anspruchsvollen Anwendungen wie in der Me-
dizin oder bei Kontakt mit Lebensmitteln.

Wie ist das Verhältnis zwischen eingesetztem Plastikmüll und 
 gewonnenem Rohstoff?
Teräs: Das lässt sich nicht eindeutig beantworten, weil der Ertrag an 
nützlichen Produkten von der Qualität der Plastikabfälle und teil-
weise auch vom Prozess der Verflüssigung abhängt. Wenn die Abfäl-
le stark verschmutzt sind, z. B. durch Erde oder Biomasse, oder der 
Anteil anorganischer Füllstoffe sehr hoch ist, dann sinkt auch der 
Ertrag, weil wir diese Teile nicht zu Öl verarbeiten können.

Welche Verfahrensschritte umfasst das chemische Recycling?
Teräs: Der Prozess des chemischen Recyclings bei Neste lässt sich in 
drei Schritte gliedern: Zunächst wird Plastikabfall thermochemisch 
verflüssigt, etwa durch Pyrolyse oder hydrothermische Verflüssi-
gung. Flüssige Plastikabfälle ähneln Rohöl, enthalten aber auch stö-
rende Verunreinigungen und herausfordernde chemische Struktu-
ren, die in Rohöl üblicherweise nicht vorkommen. Im nächsten 
Schritt – der Vorbehandlung und Aufwertung – geht es daher da-
rum, diese zu entfernen und die Struktur zu optimieren. Zuletzt 
werden die Zwischenprodukte dann in unserer klassischen Ölraffi-
nerie zu hochwertigen Rohstoffen verarbeitet, aus denen sich neue 
Kunststoffe und Chemikalien herstellen lassen, etwa durch Steam 
Cracking.

Was ist das Pulse-Projekt? 
Teräs: Bei Projekt Pulse geht es um die Implementierung von Tech-
nologien für den Schritt der Vorbehandlung und Aufwertung und 
die Integration dieser Technologien in unsere Raffinerie in Porvoo, 
Finnland. Pulse bildet daher eine wichtige Brücke zwischen verflüs-
sigtem Plastikabfall und hochwertigen Rohstoffen für die Petroche-
mie. Die Technologien dafür kommen von Neste selbst und bisher 
sind keine externen Partner an der Entwicklung beteiligt. Für die Fi-

Neste hat sich zum Ziel gesetzt ab 2030 1 Mio. t Kunststoffabfälle 
pro Jahr zu verarbeiten. Woher beziehen Sie die Kunststoffabfälle 
in dieser großen Menge?
Outi Teräs: Die Technologie des chemischen Recyclings befindet 
sich noch in der Entwicklung. Wir arbeiten daran, Kapazitäten im 
industriellen Maßstab zu ermöglichen und zu etablieren. In Europa 
werden jedes Jahr etwa 29 Mio. t Plastikabfall erzeugt, weltweit liegt 
die Menge bei mehr als dem Zehnfachen. Da heute nur rund 10 % 
davon recycelt werden, sehen wir keine Gefahr, dass uns auf dem 
Weg zu unserem Ziel der Plastikabfall ausgeht. Allerdings sind die 
Kapazitäten zur Verflüssigung heute noch begrenzt. Für unsere Test-
reihe mit flüssigem Kunststoffabfall haben wir bei der Beschaffung 
des Materials mit verschiedenen Partnern in der Wertschöpfungsket-
te zusammengearbeitet. Zudem arbeiten wir am Aufbau von Liefer-
ketten mit verschiedenen Partnern, die unterschiedliche Technolo-
gien für die Verflüssigung von Plastikabfällen etablieren. Und nicht 
zuletzt arbeitet Neste auch selbst an diesem Aufbau – gemeinsam 
mit unserem Partner Ravago. 

Was gab den Antrieb für dieses große Projekt?
Teräs: Alles, was wir bei Neste tun, dient einem Zweck: Wir wollen 
einen gesünderen Planeten für unsere Kinder schaffen. Über die 
vergangenen zehn Jahre hat sich unser Unternehmen von einer lo-
kalen Ölraffinerie zu einem der führenden Unternehmen für erneu-
erbare und Kreislauflösungen gewandelt. Unser Unternehmens-
zweck treibt uns an, neue Wege zu finden, um die Emission von 
Kohlenstoff in die Atmosphäre zu senken – und innovative Kreisläu-
fe zu schaffen, um Kohlenstoff immer wieder und wieder zu nut-
zen. Vor diesem Hintergrund treiben wir das chemische Recycling 
voran: als einen entscheidenden Faktor auf dem Weg zur Kreislauf-
wirtschaft für Kunststoffe. 

Welche Rohstoffe lassen sich aus den Kunststoffabfällen gewinnen 
und in welcher Reinheit?
Teräs: Wir verfolgen mit dem chemischen Recycling das Ziel, 
Kunststoffabfälle zu verarbeiten, die sich mechanisch nur schwer 
wiederverwerten lassen. Diese landen derzeit in der Verbrennung 
oder in Deponien. Stattdessen wollen wir sie in hochwertige Roh-
stoffe für neue Kunststoffe und Chemikalien verwandeln. Durch Ver-

Durch chemisches Recycling von Kunststoffabfällen gewonenen Produkte: Neste RE und Kunststoff-Pellets aus Neste RE
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Plant Neste zukünftig auf rohölbasierte Produkte zu  verzichten? 
Gibt es hier einen Zeitplan?
Teräs: Während wir uns auf unser Geschäft mit erneuerbaren Pro-
dukten konzentrieren und in unsere weltweite Produktionskapazität 
investieren, setzt auch unser traditionelles Ölraffineriegeschäft seine 
Transformation fort. Wir verfolgen derzeit das Ziel, ab 2030 über 
10 % erneuerbare und kreislauffähige Rohstoffe in unserer konven-
tionellen Raffinerie einzusetzen. Erste Rohölmengen ersetzen wir 
bereits heute durch erneuerbare Rohstoffe und verflüssigte Plastik-
abfälle. Wir haben etwa kürzlich einen neuen Treibstoff für Schiffe 
auf den Markt gebracht: Neste Marine 0.1 Co-processed. Dabei han-
delt es sich um eine emissionsärmere Lösung für die Schifffahrt, die 
die Treibhausgasemissionen gegenüber fossilen Treibstoffen um bis 
zu 80 % senken kann. Der Treibstoff wird in unserer konventionel-
len Raffinerie in Porvoo hergestellt, wo erneuerbare Rohstoffe ge-
meinsam mit fossilen Rohstoffen im normalen Raffinerieprozess 
verarbeitet werden. Und auch wenn unsere Ölraffinerie in Porvoo 
bereits zu den effizientesten und vielseitigsten in Europa gehört, 
wollen wir bis 2030 an die Spitze vorrücken. Wir wollen etwa bis 
2030 die Kohlenstoffemissionen in der Produktion um 50 % senken 
und bis 2035 kohlenstoffneutral produzieren. Windenergie ist eine 
von rund 80 Maßnahmen, die wir zur Senkung der Treibhausgas-
emissionen im Betrieb identifiziert haben. Bis 2023 wollen wir den 
Einsatz erneuerbarer Energien in der Raffinerie in Porvoo auf 100 % 
steigern. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Neste

nanzierung haben wir einen positiven Bescheid des EU Innovation 
Fund erhalten. Das zeigt auch, dass die EU das chemische Recycling 
unterstützt – als eine der entscheidenden Technologien auf dem 
Weg zur Kreislaufwirtschaft. 

Haben Sie schon erste Ergebnisse für das Recycling im großen Stil?
Teräs: Wir haben 2020 damit begonnen, flüssige Plastikabfälle in 
unserer Raffinerie zu verarbeiten. Die erste Testreihe haben wir im 
Januar 2022 in Porvoo erfolgreich abgeschlossen. Im Verlauf der 
Tests ist es uns gelungen, flüssige Plastikabfälle zu Drop-In-Lösun-
gen für die Kunststoffproduktion zu verarbeiten, also zu solchen, 
die in bestehenden Anlagen verarbeitet werden können. Derzeit set-
zen wir den Einsatz mit größeren Mengen Plastikabfall fort. 

An welchen Standorten soll das Recycling stattfinden?
Teräs: Projekt Pulse konzentriert sich auf den Aufbau von Kapazitä-
ten zur Vorbehandlung und Aufwertung in unserer Raffinerie in 
Porvoo. Dort werden wir die Zwischenprodukte dann auch in der 
konventionellen Ölraffinerie einsetzen. Der erste Schritt der Prozess-
kette, also die Verflüssigung von Plastikabfall, kann und sollte eher 
dezentral erfolgen, um den Transport großer Mengen Plastikabfall 
über lange Strecken zu vermeiden. Beispielsweise schauen wir uns 
in unserem Joint Venture mit Ravago einen Standort zur Verflüssi-
gung in Vlissingen in den Niederlanden an. 

Welche Produkte stellt Neste aus den recycelten Kunststoffen her? 
Teräs: Unser Endprodukt sind Kohlenwasserstoffe für die Kunst-
stoff- und Chemieindustrie, die wir unter der Marke Neste RE ver-
treiben. Neste RE steht für „REnewable and REcycled“ und kann aus 
erneuerbaren oder recycelten Rohstoffen hergestellt werden. Die re-
cycelte Komponente basiert auf chemischem Recycling. Die erneu-
erbare Komponente basiert auf der eigenen NEXBTL-Technologie 
von Neste, die 100 % biobasierte Rohstoffe wie Abfall- und Restöle 
und -fette als Rohstoff nutzt. Neste RE kann als Drop-In-Lösung fos-
sile Rohstoffe ersetzen und es können die gleichen Anwendungen 
und Produkte hergestellt werden wie aus fossilen Rohstoffen. Es 
gibt keine Einbußen bei der Prozesseffizienz, der Produktsicherheit 
oder der Recyclingfähigkeit.

Die Ölraffinerie in Provoo, Finnland, hat sich in den vergangenen zehn Jahren zu einem der führenden Unternehmen 
für Kreislauflösungen gewandelt

DAS INTERVIEW FÜHRTE FÜR SIE: 
DANIELA HELD
Redakteurin

cav   TREND   CIRCULAR ECONOMY  
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Krieg in der Ukraine, unterbrochene Liefer-
ketten, Fachkräftemangel und nicht zuletzt 
die andauernde Coronapandemie – die 
Achema 2022 fand unter schwierigen Rah-
menbedingungen statt. Dennoch zogen die 
Veranstalter ein positives Fazit. Ob bei der 
Labor- oder Pharmatechnik, beim Anlagen-
bau oder bei der klassischen Verfahrenstech-
nik – in den Hallen waren die Stände gut 
besucht. 
Insgesamt nutzten in diesem Jahr 2211 
 Aussteller aus 51 Ländern die Ausstellung 
unter dem Frankfurter Messeturm dazu, ihre 
Produktneuheiten und Dienstleistungen für 
die Chemie-, Pharma- und Lebensmittelin-
dustrie zu präsentieren. Rund 70 000 Fach-
besucher aus 127 Nationen zog es in die 
Mainmetropole. Etwa jeder zweite Messe-
teilnehmer stammte aus dem Ausland. Sehr 
gut angenommen wurde auch die vollstän-
dige Integration des Achema-Kongresses in 
die Ausstellung. Im Kongressprogramm 
 stießen vor allem die Wasserstoffthemen so-
wie Vorträge zu Nachhaltigkeit, Kreislauf-
wirtschaft und Digitalisierung auf beson-
ders großes Interesse. Die nächste Achema 
wird vom 10. bis 14. Juni 2024 in Frankfurt 
am Main stattfinden.
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Prallmühle mit dynamischem Windsichter

Netzsch hat im Bereich der Tro-
ckenvermahlung mit der Prall-
mühlenbaureihe Condux ein 
Baukastensystem konzipiert, das 
mithilfe anwendungsspezifi-
scher Gehäuse bauformen bis zu 
vier Rotortypen aufnehmen 
kann. Darüber hinaus ist die 
Mühle aufgrund des einfachen 
Gehäuseaufbaus leicht und 
schnell zu reinigen. Ausgerüstet 
mit unterschiedlichen Mahl-
werkzeugen und Statoren steht 
so jeweils eine produktoptimier-
te Mühle zur Verfügung, die 
auch in druckstoßfesten oder 
schutzgasbeaufschlagten Anla-

gen und bei der Kryogenver-
mahlung eingesetzt werden 
kann. Für die Prallmühle wurde 
nun eine weitere Ausführung 
mit integriertem dynamischem 
Windsichter auf den Markt ge-
bracht. Diese kommt zum Ein-
satz, wenn die gewünschte End-
feinheit mit üblichen sieblosen 
Stift- oder Gebläsemühlen mit 
Siebeinsatz nicht erreicht wer-
den kann. Bei dieser Condux-Va-
riante wird über die Verstellung 
der Sichtradhöhe auf einfache 
Weise eine variable Einstellung 
der Trenngrenze erreicht. Dies 
resultiert in einer exakten Ober-
kornbegrenzung des Produktes 
bei der Vermahlung im Bereich 
<50 μm. Im Gegensatz zu kon-
ventionellen Sichtermühlen sind 
Mahlscheibe und Sichterrad fest 
miteinander verbunden und 
werden über einen gemeinsa-
men Antriebsmotor betrieben. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Netzsch
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Maßgefertigtes Dichtringsystem

Mit einer Problemstellung im 
Bereich der Wellenabdichtung 
trat ein Hersteller von Schrau-
benkompressoren  an Elringklin-
ger Kunststofftechnik heran, um 
eine nachhaltig effiziente Lösung 
zu erhalten. Die Herausforde-
rung lag darin, ein Abdichtungs-
system bestehend aus zwei Ra-
dialwellendichtringen so zu kon-
struieren, dass bei einem Ausfall 
der Primärdichtung sowie einem 
gleichzeitigen Versagen der Öl-
absaugung die Back up-Dichtung 
auch bei maximaler Druckbelas-

tung weiter abdichtet. Das Sys-
tem wurde letztlich mit Elroseal-
Radialwellendichtringen be-
stückt, die durch speziell ange-
passte Materialeigenschaften ho-
he Standzeiten auch bei Trocken-
lauf/Mangelschmierung erlau-
ben. Des Weiteren wurde die 
Back-up-Dichtung zu einer 
Hochdruckvariante optimiert. 
Die verbesserte Sekundärdich-
tung hat sich in zahlreichen 
Prüfstandsläufen bewährt.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Elringklinger
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Massendurchflussmesser und -regler für Gase

Die Flexi-Flow-Reihe von 
Bronkhorst kombiniert die Vor-
teile eines Chip-Sensors für die 
Direktstrommessung mit der 
Bypass-Technologie. Die thermi-
schen Massendurchflussmesser 
und -regler sind 35 % kleiner als 
herkömmliche Instrumente und 
die wohl kleinsten auf dem 
Markt für Durchflüsse von bis 

zu 20 l/min. Dank der Sensor-
technik bieten die Instrumente 
nicht nur eine sehr stabile, son-
dern auch eine sehr schnelle Re-
gelung mit Einstellzeiten von 
weniger als 150 ms. Flexi-Flow-
Instrumente verfügen über inte-
grierte Temperatur- und Druck-
sensoren sowie eine On-Board-
Datenbank für Gase für hohe 
Genauigkeit, auch bei wechseln-
den Prozessbedingungen. Auf-
grund ihrer hohen Dynamik 
(bis 1:1000) können die Instru-
mente an viele Anwendungsbe-
reiche angepasst werden. Die 
auslesbaren Temperatur- und 
Druckwerte liefern dem Anwen-
der Informationen über die tat-
sächlichen Prozessbedingungen. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Bronkhorst
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Energieeffiziente Antriebe für Mischer

Mit der Einführung von hochef-
fizienten IoT-Antrieben für seine 
Batch-Mischer unterstützt Geri-
cke die Anwender beim Energie-
sparen. Die bewährten GMS-Mi-
scher werden jetzt mit einem 
energiesparenden Arbeitspferd 
kombiniert: einem hocheffi-
zienten Antrieb auf der Basis ei-
nes Permanentmagnetmotors. 
Bei diesen Motoren wird das 
Magnetfeld auf einer Seite durch 
einen Dauermagneten erzeugt, 
was mehrere Vorteile bietet.
Das abgegebene Drehmoment 
ist über den gesamten Drehzahl-
bereich konstant, was diese Mo-
toren ideal für Chargenmischer 
macht, die häufig starten und 
stoppen. Da das Magnetfeld nur 
auf einer Seite aufgebaut wer-
den muss, ist der Wirkungsgrad 
der Motoren deutlich höher als 
der von Asynchronmotoren. Die 
internationale Energieeinstu-
fung für einen solchen Motor ist 

Ultra Premium Efficiency (IE5). 
Neben der höheren Einstufung 
senkt auch das hohe Drehmo-
ment indirekt den Energiever-
brauch, da der Motor für den 
Anlauf nicht überdimensioniert 
werden muss. Der intelligente 
Frequenzumrichter ermöglicht 
die direkte Installation und Inte-
gration in die SPS mit Feldbus-
schnittstelle, wodurch zahlrei-
che Installations- und Inbetrieb-
nahmezeiten entfallen.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Gericke
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Plug-and-produce-Pharmaseparatoren-Linien

Mit Blick auf die sehr unter-
schiedlichen Hygiene-Anforde-
rungen in einzelnen Pharma-
Prozessen entwickelten GEA-In-
genieure ein vollumfängliches 
Portfolio von Plug-and-pro -
duce-Pharmaseparatoren. Die 
Separatoren-Linien Aseptic und 
Pure kommen in allen pharma-
zeutischen und biotechnologi-
schen Downstream-Prozessen 
zum Einsatz und erfüllen an-
wenderspezifische wie auch 
prozessnotwendige Anforderun-
gen. Als entscheidende Plus-
punkte von Aseptic und Pure 
sieht GEA das kompromisslose, 
hygienische Design, die Zuver-

lässigkeit und die Möglichkeit 
der maximalen Ausbeute in den 
jeweiligen Prozessen. Alle Funk-
tionen für Pharma-Reinheitsan-
forderungen wie ein automati-
sches CIP (Cleaning-in-Place), 
SIP (Sterilization-in-Place), eine 
einfache Validierung und ein 
High-End-Qualifizierungspaket 
sind inklusive. Zudem unterstüt-
zen die Pharma-Separatoren 
mithilfe des cGMP-Validierungs-
prozesses (Current Good Manu-
facturing Practice) die Anwen-
der bei ihren Überprüfungen 
der Qualitätsstandards.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: GEA
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Optimierter Druckmessumformer

 Afriso-Euro-Index präsentiert 
jetzt den überarbeiteten Druck-
messumformer DMU 13 Vario. 
Als Kombination aus einer me-
chanischen, stromunabhängigen 
Vor-Ort-Anzeige auf Basis eines 
Rohrfeder-Sicherheitsmanome-
ters und einem elektrischen 
Ausgangssignal bietet der 
Druckmessumformer maxima-
len Ablesekomfort und optimale 
Möglichkeiten der Implementie-
rung in vorhandene digitale 
Systeme.

Mit der überarbeiteten Version 
DMU 13 Vario erweitert der 
Hersteller erkennbar den Mess-
bereich des Druckmessumfor-
mers. Lag dieser beim DMU 13 
bei maximal 40 bar, ermöglicht 
der DMU 13 Vario Messungen 
bis 400 bar. Dabei bleibt die 
Messgenauigkeit des Manome-
ters unverändert und die Mess-
genauigkeit des Messumformers 
verbessert sich zusätzlich auf 
unter ±0,3 % FSO nach 
IEC 60770. Auch im Temperatur-
fehlerband konnte Afriso mit 
der Überarbeitung des Druck-
messumformers die Genauigkeit 
signifikant von ≤ 1 % FSO/10K 
auf ≤ 0,15 % FSO/10K verbes-
sern. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Afriso
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ICP-OES-Elementanalyse im Klärschlamm

Die Phosphorrückgewinnung 
aus Klärschlamm ist in wenigen 
Jahren in Deutschland Gesetz. 
Betreiber brauchen eine belast-
bare Datengrundlage, um die 
Elementanteile im Schlamm zu 
identifizieren und sein Potenzial 
für eine Wiederaufbereitung zu 
bewerten. Analytik Jena bietet 
mit dem ICP-OES-Gerät Plasma-
quant 9100 dafür das geeignete 
Messgerät. Damit ist die Bestim-
mung der enthaltenen Elemente 

präzise und mit relativ gerin-
gem Zeitaufwand möglich.
Das Plasmaquant 9100 nutzt das 
Prinzip der optischen Emissi-
onsspektrometrie mit induktiv 
gekoppeltem Plasma (ICP-OES). 
Dabei werden die Proben über 
einer 5000 bis 10 000 K heißen 
Argon-Plasmaflamme atomi-
siert, angeregt und dann ioni-
siert. Ein Spektrometer misst die 
emittierte elektromagnetische 
Strahlung. Die resultierenden 
Signalintensitäten geben Auf-
schluss über die Konzentration 
der enthaltenen Elemente. Die 
Anwendung wird in den EPA-
Methoden 3050B und 6010C, 
sowie in den Normen 
DIN EN 16174:2012-11 und 
ISO 11885:2007 beschrieben.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Analytik Jena
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Druckmessumformer mit SIL-Zulassung

Der programmierbare Druck-
messumformer Jumo Siras P21 
AR/DP besitzt die Zulassung für 
den Einsatz in sicherheitstechni-
schen Anlagen mit Safety Inte-
grity Level (SIL) nach DIN EN 
61508 und Performance Level 
(PL) nach DIN EN 13849. 
Der Druckmessumformer misst 
zuverlässig und präzise den Re-
lativ-, Absolut- oder Differenz-
druck von Flüssigkeiten, Dämp-
fen und Gasen. Er ist eine Erwei-
terung des JSP-Portfolios (Jumo 
Safety Peformance) und kann in 

Kombination mit dem Sicher -
heitstemperaturbegrenzer/ -
Sicherheitstemperaturwächter 
Jumo SafetyM STB/STW und 
dem Jumo-Transmitterspeisege-
rät als sofort einsatzfähige Si-
cherheitskette für SIL2 oder SIL3 
eingesetzt werden. Dieses Si-
cherheitsmesssystem ist zertifi-
ziert nach Druckgeräterichtline 
(PED 2014/68/EU). Die werks-
seitig eingestellten Messbereiche 
liegen beim Siras P21 AR bis 
100 bar Relativdruck und bis 
100 bar Absolutdruck. Alle me-
dienberührenden Werkstoffe be-
stehen aus Edelstahl (316L), da-
mit ist auch eine CIP-Reinigung 
problemlos möglich.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Jumo
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Praxisnah. Zukunftsweisend. Persönlich.

Vom Start-up zum Keyplayer, vom Komplett anbieter zum 
Spe zia listen, vom Hidden Champion zum inter nationalen 
Techgiganten, vor Ort in Nürnberg sowie global über die 
ergänzende digitale Plattform »SPS on air« –  finden Sie 
maßgeschneiderte Auto ma ti sierungslösungen für Ihren 
spezifischen Anwen dungs bereich. Entdecken Sie die 
Innovationen von morgen.

Nutzen Sie den Code SPS22DAC5 für 50 % Rabatt auf  
alle regulären Dauerkarten!

Registrieren Sie sich jetzt:  

sps-messe.de/eintrittskarten

sps-messe.de

Bringing
Automation 
to Life
31. Internationale Fachmesse
der industriellen Automation 

08. – 10.11.2022
NÜRNBERG
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Integriertes Managementsystem hilft Skan, alle Richtlinien einzuhalten

Saubere Arbeit – auch im 
Qualitätsmanagement 

Die Skan AG aus Allschwil in der Schweiz, 
einer der führenden Anbieter im Bereich 
der pharmazeutischen Isolatoren, zählt zu 
den Pionierfirmen in den Fachbereichen 
Reinraumausrüstungen und Bau von Rein-
raum-Isolatoren für die pharmazeutische 
Industrie. Das vor mehr als einem halben 
Jahrhundert gegründete Unternehmen hat 
heute weltweit etwa 900 Mitarbeiter und 
Tochtergesellschaften in Japan und USA. 
Christian Flüeler, Director Group Quality & 
Compliance bei Skan, erklärt: „Unsere Anla-
gen schützen überwiegend Produkte vor ih-
rer Umgebung. Sie werden beispielsweise 

zur Abfüllung biologischer Impfstoffe ein-
gesetzt, die oft auf Proteinbasis hergestellt 
werden, steril sein müssen, aber keine Hitze 
vertragen. Daher müssen sie bei Raumtem-
peratur verarbeitet und abgefüllt werden.“
Qualitätsmanagement nimmt bei Skan na-
turgemäß einen hohen Stellenwert ein. Bis 
vor einiger Zeit nutzte man dafür noch ein 
papierbasiertes System. Mit dem starken 
Wachstum des Unternehmens wurde der 
Aufwand für die Pflege des QM-Systems je-
doch immer höher. Regelmäßige, damit ver-
bundene Aufgaben, z. B. die Aktualisierung 
von Dokumenten, die Nachverfolgung von 

Maßnahmen, kontinuierliche Mitarbeiter-
schulungen und vieles mehr, nahmen Di-
mensionen ein, die auf diese Weise kaum 
noch zu managen waren, erzählt Christian 
Flüeler: „Wir haben mit Unmengen von Pa-
pieren und Tabellen gearbeitet. Das war sehr 
aufwendig und erschwerte die Kontrolle.“ 
Daher entschieden die Verantwortlichen, 
dass zukünftig ein softwarebasiertes QM-
System die Papierversion ablösen sollte – 
vorzugsweise ein integriertes Management-
system, das verschiedene Normen und Vor-
gaben unter einer einheitlichen Oberfläche 
verwaltet, damit sich Synergien nutzen las-
sen. „Nach intensiver Suche standen am En-
de zwei Systeme zur Auswahl. Die Technolo-
gien ähnelten sich, Consense GxP Enterprise 
hat uns aber vor allem durch die intuitivere 
Bedienbarkeit überzeugt. Und auch das er-
gänzende Modul Consense Schulungsmana-
gement passte sehr gut zu unseren Anforde-
rungen“, meint Christian Flüeler.

GxP-Umsetzung einfach gemacht
Die Software Consense GxP ist auf Unter-
nehmen aus streng regulierten Branchen zu-
geschnitten, u. a. aus der Medizin, Medizin-
technik, Pharmazie oder dem Gesundheits-
wesen. Als integriertes Managementsystem 
erleichtert Consense GxP die Umsetzung 
und Erfüllung der Richtlinien für Gute Ar-
beitspraxis und unterstützt mit vielen hilf-
reichen Funktionalitäten bei der Einhaltung 
verschiedener nationaler und internationa-
ler Richtlinien, Gesetze und Normen. Dazu 
zählen u. a. der Einsatz elektronischer Frei-
gabe-Workflows, eine lückenlose Dokumen-
tation, ein zuverlässiger Zugriffsschutz 

Die Skan AG, Hersteller von Reinraum-Isolatoren, setzt bei der transparenten Um-
setzung und vollständigen Erfüllung der unterschiedlichen Normen und Richtlinien 
für Gute Arbeitspraxis auf die Software Consense GxP Enterprise. Das integrierte 
Managementsystem unterstützt das stark wachsende Unternehmen unter anderem 
durch eine papierlose Dokumentation, automatisierte Abläufe, sowie der systemati-
schen Organisation und Dokumentation von Schulungen.

cav   PHARMATECHNIK  

Die Anlagen der Skan AG sind auf die aseptische oder aseptisch-toxische Anwendung ausgelegt 
und erfüllen höchste Anforderungen an die Reinheit

Bi
ld

er
: S

ka
n



cav 10-2022  41

nicht alle vorgesehenen Inhalte im System 
enthalten waren, erzählt der Verantwortli-
che: „Die Software von Consense  bietet die 
Möglichkeit der Verlinkung. Das haben wir 
genutzt und noch nicht übertragene Doku-
mente zunächst verlinkt und dann nach und 
nach in das System eingepflegt.“

Transparenz für alle ganz ohne Papier
Das integrierte Managementsystem stellt für 
jeden der mehr als 530 Beschäftigten am 
Standort Allschwil die jeweils relevanten In-
formationen individuell automatisch zu-
sammen. Direkt auf der Startseite mit perso-
nalisierter Ansprache werden jedem Nutzer 
die wichtigsten Prozesse und aktuellen Auf-
gaben angezeigt. Das im System hinterlegte 
Rollen- und Rechtesystem regelt ebenfalls 
ganz individuell die Verteilung von Inhalten. 
Die Mitarbeiter erhalten nur die Informatio-

durch ein detailliert festgelegtes Rollen- 
und Rechtekonzept, die Möglichkeit der In-
tegration von Online-Tests und Schulun-
gen sowie das Erstellen von Befähigungs-
profilen, die Auskunft über den Stand der 
Mitarbeiterbefähigungen geben. Die Enter-
prise-Version der Software ist zudem auf 
Organisationen mit mehreren Standorten 
und komplexeren Strukturen zugeschnitten.

Umsetzung bei Skan
Im Juni 2018 begann bei Skan die Einfüh-
rung von Consense GxP Enterprise. Zu-
nächst wurden die für die Qualitätsmanage-
mentnorm ISO 9001 relevanten Prozesse 
und Dokumente in das QM-System inte-
griert, die zuvor auf Aktualität überprüft 
worden waren. Zur Erstellung der Prozesse 
nutzte Skan das in die QM-Software inte-
grierte Tool zur Prozessmodellierung, mit 
dem jegliche Abläufe einfach und schnell in 
Form von Flussdiagrammen abgebildet wer-
den können. Funktionen und Arbeitsberei-
che wurden den jeweils zuständigen Mitar-
beitern zugeordnet und somit Verantwort-
lichkeiten eindeutig festgelegt. Abteilungs-
spezifische Prozesse, z. B. im Personalwesen, 
der Produktion oder im Lager des Isolato-
renherstellers, wurden später von den je-
weiligen Abteilungen selbst ausgearbeitet. 
Christian Flüeler und seine Mitarbeiter 
prüften am Ende nur noch die Einhaltung 
der vorgegebenen Form, bevor die Prozesse 
von den Vorgesetzten der jeweiligen Abtei-
lungen freigegeben wurden. Mitte 2019 fiel 
der Startschuss für das neue integrierte Ma-
nagementsystem bei Skan. Dabei war es kein 
Hindernis, dass zu diesem Zeitpunkt noch 

nen in der jeweils aktuellen und gültigen 
Version, die sie tatsächlich benötigen. Ände-
rungen werden über das System kommuni-
ziert, das die Nutzer dazu auffordert, ihre 
Kenntnisnahme zu bestätigen. Auch die Su-
che nach Informationen ist jetzt für die Be-
schäftigten einfacher und schneller gewor-
den, wie Christian Flüeler erzählt: „Die 
Software bietet hier verschiedene Wege: Ent-
weder nutzt man die Suchfunktion oder 
aber man klickt einfach den entsprechenden 
Teilprozess in der Prozesslandkarte an. Dann 
gelangt man über Verknüpfungen zu den 
hinterlegten Informationen und Dokumen-
ten. Das geht einfach und schnell und hat 
dazu beigetragen, dass die Akzeptanz der 
Mitarbeiter für unser QM-System deutlich 
gestiegen ist. Mit der Übertragung in die 
elektronische Form ist unser Qualitätsmana-
gement insgesamt transparenter geworden. 

Prozesse und Dokumente unter einheitlicher Oberfläche: Als integriertes Management-
system erleichtert ConSense GxP die Umsetzung und Erfüllung der Richtlinien für Gute 
Arbeitspraxis

Hol dir die Infos!
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Unsere Dokumente sind von höherer Quali-
tät und wir haben jetzt nahezu keine Re-
dundanzen mehr im System.“
Mit dem Go-live der Software wurde eine 
der wichtigsten Anforderungen von Skan an 
das neue Integrierte Managementsystem er-
füllt: die papierlose Dokumentation. „Das 
verschafft uns unter anderem im Unter-
schriftsprozess eine große Arbeitserleichte-
rung. Zuvor war dieser mit großem Auf-
wand verbunden: Dokumente mussten aus-
gedruckt werden, durchliefen die verschie-
denen Stationen zur Freigabe und mussten 
dann in Papierform aufbewahrt werden. 
Consense GxP Enterprise vereinfacht diesen 
Vorgang enorm: Das System übernimmt 
nach festgelegten Workflows die automati-
sierte Dokumentenlenkung. Nachdem die 
Verantwortlichen das Dokument freigege-
ben und elektronisch unterschrieben haben, 
ist es als aktuelle und gültige Version im 
System dokumentiert und der Vorgang da-
mit abgeschlossen. Denn das System über-
nimmt die automatische Benachrichtigung 
der betreffenden Mitarbeiter, es müssen kei-

ne Tabellen mehr händisch aktualisiert wer-
den und die elektronische Freigabe im vali-
dierten System macht die Papierordner 
überflüssig“, freut sich Christian Flüeler. 
Wird eine neue Version freigegeben und 
elektronisch unterschrieben, so wird die vo-
rige Version automatisch archiviert.

Individuelle Anforderungen erfüllt
Die Software von Consense ist modular auf-
gebaut. Anwender wie Skan können ihr Sys-
tem durch viele verschiedene Module – z. B. 
Auditmanagement, Maßnahmenmanage-
ment, Schulungsmanagement und viele 
weitere – ergänzen, sodass es ihre individu-
ellen Anforderungen abdeckt. Skan nutzt 
unter anderem das Maßnahmenmanage-
ment, mit dem alle im Unternehmen anfal-
lenden Maßnahmen, die sich z. B. aus Au-
dits, Reklamationen, Verbesserungen oder 
zahlreichen anderen Quellen ergeben, zen-
tral erfasst und verwaltet werden. Die Maß-
nahmen werden den entsprechenden Mitar-
beitern oder Organisationsbereichen zur 
Ausführung zugewiesen, die vollständige 

und termingerechte Erledigung nachver-
folgt, transparent dokumentiert und in 
übersichtlichen Berichten aufbereitet. „Die 
Software macht es uns jetzt sehr einfach, 
Fehlerbehebungen zu überwachen. Skan 
war zwar schon immer gut darin, Fehler 
schnell zu beheben, aber jeder kennt das: 
Manchmal fehlen noch Details, die dann 
aufgrund von Arbeitsauslastung liegen blei-
ben. Das ist in der Pharmaindustrie nicht zu 
akzeptieren, denn alles muss richtig und 
vollständig dokumentiert werden. Früher 
war das extrem mühsam und fand mithilfe 
von Excel-Tabellen und Papierformularen 
statt. Jetzt passiert das alles elektronisch. Das 
System toleriert die unabgeschlossenen 
Maßnahmen nicht, erinnert die zuständigen 
Personen und mahnt. Das hilft uns sehr, 
Maßnahmen – insbesondere aus Fehlermel-
dungen – sauber abzuschließen, vollständig 
zu dokumentieren und auf ihre Wirksamkeit 
hin zu prüfen“, sagt der Qualitätsverant-
wortliche. 
Ein weiteres Modul, das Schulungsmanage-
ment, trug bei dem Hersteller von Isolato-
ren unter anderem mit zur Entscheidung für 
die Software bei, wie Christian Flüeler er-
zählt: „Unsere Produkte werden unter ande-
rem zur Herstellung von Impfstoffen ge-
nutzt. Maximale Sicherheit ist hier Pflicht. 
Dafür müssen wir nachweisen, dass unsere 
Mitarbeiter in der Produktion die Prozesse 
und Dokumente genau kennen. In unserer 
Skan-Akademie finden regelmäßig Präsenz-
schulungen statt, die anschließend doku-
mentiert werden müssen, um jederzeit die-
sen Nachweis erbringen zu können. Das re-
geln wir jetzt auch über unser integriertes 
Managementsystem.“ Das Modul Schu-
lungsmanagement unterstützt bei der Pla-
nung und Durchführung von Schulungen 
bis hin zur automatischen Dokumentation 
der personalisierten Qualifikationen im Pro-
fil der jeweiligen Mitarbeiter. Dabei sorgt 
das Modul für optimale Übersicht und för-
dert effiziente Abläufe sowie eine struktu-
rierte Organisation. Bei wiederkehrenden 
Schulungsmaßnahmen erinnert die Software 
automatisch an die notwendige Auffri-
schung.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Consense
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Mit dem integrierten Tool zur Prozessmodellierung lassen sich jegliche Abläufe in Con-
sense GxP Enterprise einfach und schnell in Form von Flussdiagrammen abbilden

AUTORIN:
DR. IRIS BRUNS 
 Geschäftsführung, 
Consense

Mit Consense GxP Enterprise vollzog die Skan den Schritt zur papierlosen Dokumentation 
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Edelstahloberflächen mit Rautiefen unter 0,8 μm

Glänzendes Finish

Ab sofort liefert KMH seine Produkte auch 
mit einem hochwertigen Edelstahl-Finis-
hing. Basis hierfür ist ein von Fachleuten ex-
tra hierfür entwickeltes Strahlmittel. So 
wurde, um das Optimum an Oberflächen-
güte zu erreichen, vollständig auf kantige 
Strukturen verzichtet. Zudem wird aus-
schließlich hochlegiertes Edelstahlkorn ein-
gesetzt. Mit diesem Veredelungsprozess er-
reichen die Edelstahloberflächen Rautiefen 
von maximal Ra 0,8 μm. Ausnahmen gibt es 
lediglich – je nach Zugänglichkeit – im 
Nahtbereich. Testiert wurde die geringe 
Oberflächenrauigkeit durch die BK Werk-
stofftechnik – Prüfstelle für Werkstoffe 
GmbH, Bremen.

Leicht zu reinigen
Die geringe Oberflächenrauigkeit bringt vor 
allem in Sachen Hygiene deutliche Vorteile 
mit sich: So entspricht die veredelte Edel-
stahloberfläche den Hygieneanforderungen 
in der Lebensmittel- und Pharmaziebranche. 

Durch die geringere Anhaftung von Restver-
schmutzungen und Mikroorganismen ergibt 
sich eine deutlich einfachere Reinigung des 
Rohrsystems. 

Korrosionsbeständigere Rohre
Die mit Edelstahl gestrahlten, kaltverfestig-
ten Oberflächen überzeugen mit einer ho-
hen Beständigkeit und Langlebigkeit. Das 
Strahlen mit sehr feinen Kugeln produziert 
im Vergleich mit anderen Verfahren weniger 
Oberflächenabrieb. Damit ist auch der Ver-
schleiß geringer und die Lebensdauer der 
Produkte steigt.
Auch Korrosion hat bei den neuen Oberflä-
chen wenig Chancen: Aufgrund der mini-
malinvasiven Beaufschlagung auf den Ober-
flächen kommt es kaum zu Spannungskor-
rosionen. Somit verändert sich das Material-
gefüge durch den Strahlprozess kaum.
Nicht zuletzt entscheidet in modernen Pro-
duktions- und Verarbeitungsanlagen auch 
die Optik mit über das Qualitätsempfinden. 

Der Rohrsysteme-Hersteller KMH-Kammann Metallbau liefert ab Herbst seine  
Produkte standardmäßig mit gestrahlten Oberflächen. Zum Einsatz kommt ein  
spezielles Strahlmittel, das für ein besonders widerstandsfähiges und hygienisches 
Oberflächenfinish sorgt – das bestätigt jetzt auch ein unabhängiges, nach  
DIN EN ISO 17025 akkreditiertes Prüflabor.

Das bei KMH entwickelte Edelstahl-Strahl-
verfahren sorgt für einen hochwertigen, 
mattseidigen Glanz. Bearbeitungsspuren, 
Anlaufverfärbungen und Oxid-Einlagerun-
gen sind verlässlich entfernt – das Erschei-
nungsbild ist rundum harmonisch.

Nachhaltig auf ganzer Linie
Das von KMH angebotene Strahlverfahren 
mit Edelstahl ist im Sinne der Nachhaltigkeit 
aus mehreren Gründen eine gute Wahl: Das 
Abscheidegut geht zurück in den Kreislauf, 
wird also weiterverwendet. Die härteren 
Oberflächen sorgen für langlebigere Pro-
dukte, was nicht nur monetär, sondern auch 
ökologisch einen Mehrwert bringt. Durch 
das Insourcing des Finishing-Prozesses wer-
den zudem Transportwege reduziert und  
der CO2-Fußsabdruck der Produkte wird 
kleiner.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: KMH

Die Produkte von KMH gibt 
es ab sofort mit einem spe-
ziellen Edelstahl-Finishing
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Leistungsstarker Allrounder erweitert Tablettenpressenserie

Das Trio ist komplett

Der Einfachrundläufer F20i von Fette 
Compacting schließt die Lücke zwischen 
dem flexiblen Einfachrundläufer F10i und 
dem volumenstarken Doppelrundläufer 
F30i. Mit bis zu 475 000 Tabletten pro 
 Stunde ist die Tablettenpresse F20i der 
 Allrounder des Trios. Optimiert für einen 
schnellen Rotorwechsel, eignet sich die 

F20i für ein breites Spektrum von Produk-
ten und Chargengrößen. Damit ermöglicht 
sie  maximale Flexibilität in der Herstellung 
von Tabletten.
Wie auch die anderen Maschinen der    
i-Serie, ist die F20i generationenübergrei-
fend  systemkompatibel. Alle prozessbezoge-
nen Baugruppen gleichen oder ähneln 

 denen der klassischen i-Serie, deren Maschi-
nen weltweit bei zahlreichen Pharma- und 
Nutrition-Herstellern im Einsatz sind. 
Durch kleine Modifikationen können Matri-
zen- und Segmentrotoren aus den Tabletten-
pressen der früheren Maschinengeneration 
übernommen werden. Diese Abwärtskom-
patibilität birgt das Potenzial für erhebliche 
Kostenvorteile: Je nach Komplexität einer 
Anlage können oft Wochen und Monate ver-
gehen, bis Validierung und Qualifizierung 
einer neuen Tablettenpresse abgeschlossen 
sind. Nicht selten entfallen rund ein Viertel 
der gesamten Investitionskosten allein auf 
diese Projektphase. Felderfahrungen mit der 
F10i und der F30i haben bereits bestätigt, 
dass die Kompatibilität der i-Serie den Auf-
wand für Validierung und Qualifizierung 
von Monaten auf Tage verkürzen kann.

Beschleunigter Rotorwechsel
Für ein besonders schnelles Umrüsten wur-
de die F20i mit einem optimierten Rotor-
wechselsystem ausgestattet. Der für Pro-
duktwechsel erforderliche Ausbau des Ro-
tors lässt sich in nur wenigen Minuten be-
werkstelligen. Nachdem der Bediener die 
Druckstationen in Parkposition gebracht 
hat, kann er den Rotor mithilfe eines Aus-
bauträgers einfach wechseln. Das spart Zeit 
und die Maschine kann in kürzester Zeit 
wieder produzieren.
Zudem verfügt die F20i – wie auch die an-
deren Maschinen der i-Serie – über einen 
hochleistungsfähigen Multiformat-Tablet-
tenablauf, der sich für den Großteil der üb-
lichen Tablettenformate eignet. Durch die 
spezielle Form der Weiche suchen sich die 
Tabletten automatisch den Weg mit dem 
 geringsten Reibungswiderstand. Das beugt 
aktiv einem Materialstau vor. Der Tabletten-
ablauf ist nach dem sogenannten Poka-

Mit dem Einfachrundläufer F20i wird die Baureihe der i-Serie um eine dritte 
 Tablettenpresse erweitert. Der Allrounder ist systemkompatibel, staubdicht und 
 vernetzbar. Darüber hinaus verfügt er über zahlreiche Neuerungen, unter anderem 
ein  optimiertes Rotorwechselsystem und ein smartes Energiemanagement.

Maximale Flexibilität und Effizienz: Der leistungsstarke 
 Allrounder F20i erweitert die i-Serie
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 Yoke-Prinzip konstruiert und lässt sich da-
her ohne Werkzeug zerlegen und wieder 
montieren.

Staubdicht und leicht zu reinigen
Die Maschinen der i-Serie sind bereits in 
der Standardausführung konsequent staub-
dicht, vom Pressraum bis zu den Verbindun-
gen zwischen Maschine und Prozess-Equip-
ment. Ein Unterdruck im Innenraum ver-
hindert, dass Staub aus der Tablettenpresse 
entweicht. Das schützt die Bediener nicht 
nur vor toxischen Substanzen, sondern 
 verhindert zahlreiche Arten von Wirkstoff-
exposition. Werden auf der F20i aktive oder 
hochaktive Wirkstoffe verarbeitet, hat Fette 
Compacting die passende Containment-
 Option zur Hand.
Für zusätzliche Bedienersicherheit sorgt der 
durchgehend automatisierte Tablettierpro-
zess: Vom Befüllen der Maschine bis zur 
Entnahme der Tabletten muss das Contain-
ment an keiner Stelle unterbrochen werden. 
Im Falle eines Maschinenstopps erreichen 
die Bediener den Innenraum über Hand-
schuheingriffe in den Fensterklappen. 
Die Dichtigkeit von Handschuheingriffen 
und Fensterklappen wird dabei von der 
 Sicherheitssteuerung der Maschine über-
wacht. Ein Rapid Transfer Port (RTP) er-
möglicht das Ein- und Ausschleusen von 
Material, Werkzeugen und Stempeln.
Auch bei der Reinigung der Maschine sind 
die Bediener dem verarbeiteten Wirkstoff 
ausgesetzt. Daher wurden bei der F20i die 
Fläche der zu reinigenden Verkleidungsteile 
gegenüber den Vorläufermodellen der klas-
sischen i-Serie deutlich reduziert. Zusätzlich 

sorgen staubdichte Verbindungen zwischen 
Innenraum und Prozess-Equipment zusam-
men mit intelligent verbauten Kabeln und 
Leitungen dafür, dass sich die Maschine ge-
fahrlos und schnell vorreinigen lässt. Das 
bewirkt einen doppelten Vorteil: Zum einen 
minimiert es die Zeitspanne, die Bediener 
während der Reinigungsphase mit dem 
Wirkstoff in Kontakt kommen. Zum andern 
verkürzt es die Gesamtzeit der Reinigung, 
was als spürbarer Kostenvorteil zu Buche 
schlägt.

Vernetzt und bedienerfreundlich
Die F20i verfügt über alle technischen 
 Voraussetzungen für den vernetzten Einsatz 
im hochmodernen Produktionsumfeld. 
 Unter anderem lässt sich das Prozess-Equip-
ment ganz einfach nach dem Plug-and-play-
Prinzip integrieren. Die offenen Schnittstel-
len der Maschine entsprechen den üblichen 
Industriestandards für Automatisierung, 
 wodurch sich die F20i sowohl in ein 
 Manufacturing Execution System (MES) 
 integrieren als auch an das Internet of 
Things (IoT) anbinden lässt. 
Zudem sind alle Tablettenpressen der i Serie 
auf Bedienfreundlichkeit ausgelegt. Moder-
ne Software sorgt dafür, dass selbst weniger 
erfahrene Nutzer die Maschinen mühelos 
bedienen können. Dabei hilft unter anderem 
ein Human Machine Interface (HMI), des-
sen frei im Raum positionierbares Terminal 
die intuitive Steuerung, Überwachung und 
Dokumentation von Maschine und Prozess-
Equipment erlaubt. Des Weiteren steht den 
Bedienern ein sogenannter Workflow 
 Operation Wizard zur Verfügung, der sie 

Schritt für Schritt durch Standardabläufe 
führt. Über den Wizard lassen sich auch 
 Arbeitsschritte speichern, Prozessabfolgen 
definieren und Checklisten abrufen. Zusätz-
liche Software-Unterstützung bietet die App 
SmartInterface, mit der sich per mobilem 
Endgerät Produktionsprozesse in Echtzeit 
überwachen lassen.

Smartes Energiemonitoring 
Außerdem sind alle Tablettenpressen der    
i-Serie mit einem modernen Energie -
monitoring ausgestattet. Damit lässt sich der 
Stromverbrauch in Echtzeit erfassen und zu-
sammen mit den weiteren Produktionsdaten 
im Batch-Protokoll abspeichern. Nutzer 
können so für jede Produktcharge die 
 benötigten Kilowattstunden ermitteln und 
detaillierte Prognosen zum künftigen 
 Energieaufwand ableiten. Energie -
monitoring spielt heute eine wichtige Rolle, 
unter anderem bei der Kostenanalyse und 
den geplanten Nachhaltigkeitsmaßnahmen.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Fette Compacting

Zeit sparen: integrierte Mechanik für den Rotorwechsel Permanent sicher: staubdicht und containmentfähig

AUTOR:
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Fette Compacting
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Düsenseparator für hygienische Trennprozesse

Auf Effizienz getrimmt

Die Düsenseparatoren von Flottweg ver-
fügen über eine größtmögliche Klärfläche 
und können auf Grund des kontinuierli-
chen Feststoffaustrags große Feststoffmen-
gen verarbeiten. Ob Lebensmittel, Biotech-
nologie oder Chemikalien, Flottweg-Sepa-
ratoren sind voll und ganz für die hygieni-
schen Anforderungen in hochregulierten 
Industriefeldern gerüstet. Besonders im 

Herstellungsprozess von Biokunststoffen 
konnten bereits sehr gute Erfolge erzielt 
werden. 
Ausschlaggebend für die Entwicklung des 
Flottweg-Düsenseparators waren Anfragen 
der Kunden. Bei der Konzeption und Kon-
struktion des Düsenseparators wurde des-
halb der Fokus auf eine materialsparende 
und auf Effizienz getrimmte Bauart gelegt.

Funktionsweise
Flottweg-Düsenseparatoren dienen der kon-
tinuierlichen Abscheidung von Feststoffen 
aus Flüssigkeiten. Das zu klärende oder tren-
nende Produkt strömt über ein stillstehen-
des Einlaufrohr in das Innere der Trommel 
und wird vom Verteiler schonend auf Be-
triebsdrehzahl beschleunigt.
Flottweg bietet die Düsenseparatoren in 
zwei Grundausführungen an

• den Klärer / 2-Phasen-Düsenseparator

• den Konzentrator / 3-Phasen-Düsensepa-
rator

Beim 2-Phasen Düsenseparator trennen sich 
größere Feststoffpartikel im Zentrifugalfeld 
direkt ab. Feinere Feststoffe werden beim 
Durchströmen des Tellerpakets abgeschie-
den. Die Feststoffpartikel sammeln sich in 
den außenliegenden Feststoffkammern der 
Trommel. Von dort aus werden sie kontinu-
ierlich über die Düsen ausgetragen. Die ge-
klärte Flüssigkeit fließt aus dem Tellerpaket 
und wird über einen Greifer unter Druck 
abgeleitet.
Neben der Abscheidung von Feststoffen aus 
Flüssigkeiten dienen die 3-Phasen-Düsen -
separatoren zur Fraktionierung unter -
schiedlicher Partikelgrößen. Beim 3-Phasen-
Düsenseparator trennen sich größere Fest-
stoffpartikel beim Durchströmen des Teller-
pakets ab und werden infolge der hohen 
Zentrifugalkraft zum Rand der Trommel ge-
leitet. Dort sammeln sie sich in den außen-
liegenden Feststoffkammern der Trommel 
und werden kontinuierlich über die Düsen 
ausgetragen. Der verbliebene Produktstrom 
teilt sich in einen Mittel- und Oberlauf. 
Feststoffe mit geringerer Partikelgröße 
 bilden den Mittellauf, der unter Druck 
 abgeführt wird. Die verbliebene Flüssigkeit 

Vor allem in der Stärkeindustrie, aber auch in vielen weiteren Anwendungs -
bereichen, ist eine maximale Klärung oder Trennung bei gleichzeitig hohen Feststoff-
mengen gefragt. Der Flottweg-Düsenseparator wurde eigens für diese Einsatz -
zwecke entwickelt. Neben einer hohen Leistungsfähigkeit zeichnet sich das Trenn -
aggregat vor allem durch einen niedrigen Energieverbrauch aus.

cav   MECHANISCHE VERFAHREN  

Der Düsenseparator ist neben dem Einsatz in der Lebensmittelbranche, 
 insbesondere auch für die chemische Industrie und Biotechnologie geeignet
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durchströmt das Tellerpaket, wodurch ein 
nahezu klarer Oberlauf entsteht. Dieser wird 
mit einem weiteren Greifer ebenfalls unter 
Druck abgeleitet.
Flottweg hat die Düsenseparatoren mit einer 
größtmöglichen Klärfläche ausgestattet. Auf-
grund des kontinuierlichen Feststoffaustrags 
können sie große Feststoffmengen verarbei-
ten. Im Unterlauf entsteht konstant reiner 
Feststoff, während der Oberlauf gleichzeitig 
gereinigt wird und sich für nachfolgende 
Prozesse verwenden lässt. Abhängig von der 
Trennaufgabe bewegt sich die Durchsatz-
menge des Düsenseparators zwischen 40 
und 160 m3/h.

Nachhaltigkeit im Fokus
Bei der Entwicklung des Düsenseparators 
stand das Thema Nachhaltigkeit im Fokus. 
Die Einsparung von Ressourcen als auch 
 eine materialsparende und auf Effizienz ge-
trimmte Bauart spielen hier mit ein. Trotz-
dem soll der Düsenseparator seine hohe 
Durchsatzmenge und guten Separationser-
gebnisse nicht einbüßen.
Ausschlaggebend für die Effizienz ist das 
Herzstück der Maschine: die Trommel. 
Durch ein neuartiges Design wird hier An-
triebsenergie eingespart, zusätzlich ist die 
Trommel deutlich leichter als vergleichbare 
Modelle. Die in die Trommel integrierten 
Feststoffkammern verhindern eine unkon-
trollierte Sedimentbildung und können 

Schwingungen vermeiden. Über die Klam-
mern kann das Konzentrat ablagerungsfrei 
aus der Trommel befördert werden. Die Aus-
lassgröße der Düsen wird dabei an den 
 jeweiligen Prozess und an das eingesetzte 
Produkt angepasst.

Wartungsfreundlich
Eine schnelle und planbare Wartung trägt 
entscheidend zu einem reibungslosen Be-
trieb bei. Durch die Anordnung der Düsen 
entsteht in der Trommel ein natürlicher Ver-
schleißschutz aus Feststoff. Die Düsen des 
Flottweg-Düsenseparators sind für höchste 
Lebensdauer mit einem Hartmetallver-
schleißschutz ausgestattet und können 
schnell und einfach durch eine Wartungs-
öffnung im Gehäuse getauscht werden. 
Auch der Kompaktspindelantrieb des 
 Düsenseparators ist hinsichtlich geringer 
Ausfallzeiten im Wartungsfall optimiert. 
Dieser lässt sich mit wenig Aufwand einfach 
und schnell demontieren.
Der Kompaktspindelantrieb ist eine Beson-
derheit des Düsenseparators. Die Kompakt-
spindel sorgt für einen vibrationsarmen und 
gut gedämpften Lauf. Die Kraftübertragung 
erfolgt durch einen robusten Riemenan-
trieb. Der Antriebsmotor wird über einen 
Frequenzumrichter gesteuert, wodurch eine 
stufenlos einstellbare Trommeldrehzahl, ein 
sanfter Hochlauf und generatorisches 
 Bremsen ermöglicht wird. Die Kontrolle der 

Betriebsdrehzahl ist über eine Anzeige am 
Bildschirm der Steueranlage möglich. Die 
Messwertermittlung erfolgt über Frequenz -
umrichter und Impulsgeber (Initiator).

Hygienische Konstruktion
Der Düsenseparator ist gemäß Hygienic 
 Design konstruiert. Die Feststoffkammern in 
der Separatortrommel sorgen dafür, dass das 
Konzentrat ablagerungsfrei aus der Trommel 
ausgetragen wird und beim Herunterfahren 
der Maschine keine Ablagerungen zurück-
bleiben. Alle produktberührten Bestandteile 
des Separators sind aus hochwertigem Edel-
stahl gefertigt. Die hygienische Konstruk -
tion des Flottweg-Düsenseparators vermei-
det Toträume und ermöglicht somit eine 
leichte Reinigung der Zentrifuge. Im 
 Bereich der Lebensmittel- und Biotechnolo-
gie sind alle produktberührten Bauteile CIP-
fähig und lassen sich unkompliziert in be-
stehende Reinigungsprozesse einbinden.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Flottweg

Schnittzeichnung des 3-Phasen-Düsen-
separators

Der Düsenseparator überzeugt durch seinen niedrigen Energieverbrauch, eine hohe 
Klär- und Trennleistung sowie unkomplizierte Wartungsarbeiten

AUTOR:
TOBIAS TRATNER
Produktmanagement 
 Separator,  
Flottweg
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Prozesstechnische Grundlagen für die Optimierung von Fermentationsverfahren

Rührwerke für Bioreaktoren 
richtig auslegen

Großtechnisch werden Bioreaktoren meist 
als Blasensäulen oder Rührreaktoren (Bild 1) 
ausgeführt. Blasensäulen weisen im Ver-
gleich zu gerührten Fermentern deutlich 
niedrigere Stoffübergangswerte kLa auf. In 
einem 200-m³-Fermenter mit wasserähnli-
chem Medium ist der kLa-Wert z.B. 430 h-1, 
eine vergleichbare Blasensäule erzeugt kLa-
Werte von 17 bis 146 h-1, je nach Lochgrö-

ße der Begasungseinrichtung. Bei einem 
nicht Newtonschen Medium von ηrep = 
700 mPas hat der Rührreaktor kLa = 170 h-1, 
die Blasensäule nur kLa = 3 h-1. 
Generell übernehmen die Rührwerke viel-
fältige Aufgaben in den Reaktoren, z. B. die 
Begasung zur Schaffung von hohen spezifi-
schen Stoffaustauschflächen, die Optimie-
rung des Wärmeübergangs zur Behälter-

wand und/oder in den Behälter eingebau-
ten Wärmetauschern, den Ausgleich von 
Konzentrationsdifferenzen, die schnelle Ver-
teilung von Edukten und die Indizierung 
von lokalen Scherspannungen. 

Schrittweise zu mehr Effektivität
Die ersten Biofermentationsreaktoren mit 
Rührwerken wurden mit mehrstufigen 
Scheibenrührern ausgestattet, d.h. jeweils 
einer planen Scheibe mit 4 (Bild 2) bis 8, 
meist 6, 90°-angestellten Rührblättern. Mit 
einer solchen Begasungsturbine erhält man 
eine radiale Flüssigkeitsströmung. Die ein-
tretende Luft wird durch den Scheibenrüh-
rer in mehreren Durchläufen in feinste Gas-
blasen zerteilt und versorgt so die Mikroor-
ganismen mit Luft. 
Im Laufe der letzten Jahrzehnte wurden die 
klassischen Rührer im Hinblick auf höhere 
Ausbeute und Qualität optimiert. Die Schei-
benrührer ersetzen heute hocheffiziente 
Rührsysteme mit einem Axialförderprofil. 
Hier die wichtigsten Entwicklungsschritte: 

• Mehrstufige Scheibenrührer gleichen Typs 
und Durchmessers. Nachteil sind separate 
Flüssigkeits-Loops im oberen Bereich

• 1-stufiger Scheibenrührer unten und 
mehrstufige, einfache Axialförderer oben

• 1-stufiger Scheibenrührer unten und 
mehrstufige Hydrofoils (Rührer mit opti-
mierter Rührblattgeometrie) oben

• 1-stufige Konkavturbine unten und mehr-
stufige Hydrofoils oben

• 1-stufige Konkavturbine unten, oben 
mehrstufige nach unten oder oben för-
dernde Turbinen mit großen Rührblättern 
(High Solidity-Systeme) 

Bei der verfahrenstechnischen und mechanischen Auslegung von Rührwerken für 
Fermentationsverfahren sind viele Faktoren zu beachten. Die kontinuierlichen Wei-
terentwicklungen in der Rührwerkstechnik in den letzten Jahrzehnten ermöglichen 
Betreibern in Biotechnologie und Pharmazie erhebliche Vorteile hinsichtlich der Pro-
zesssicherheit, Qualität und Ausbeute ihrer Reaktoren. Voraussetzung für das opti-
male Design ist jedoch eine intensive Detailklärung im Zuge der Anlagenplanung.

Bild 1: Stelzer hat das Design seiner Rührer für Fermentationsverfahren optimiert, sodass 
der Leistungsbeiwert der Turbine selbst bei hohen Begasungsraten kaum abfällt
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miert, dass selbst bei höchsten Begasungs-
raten der Leistungsbeiwert der Turbine 
kaum mehr abfällt. Das Novum besteht so-
wohl in dem asymmetrischen Blattdesign 
des Ober- und Unterblattes einer neuen 
Konkavturbine als auch dem sich verän-
dernden Öffnungswinkel, sodass die Turbine 
GD6(B) einen Quasi-Venturi-Düseneffekt 
erzeugt. 
In Bild 3 sind die Leistungsbeiwerte ge-
normt auf den nicht begasten Zustand dar-
gestellt. Man erkennt den starken Leistungs-
abfall der Rushton-Turbine, die Verbesse-
rung durch Einsatz einer konkaven Smith-
Turbine sowie eine andere typische asym-
metrische Konkavturbine, die seinerzeit 
weitere Vorteile bot. Die GD6(B)-Turbine 
zeigt fast gar keinen Abfall mehr in der Leis-
tung unter Begasung. Sie beginnt sogar erst 
bei erheblich höheren dimensionslosen Be-
gasungsraten Q auf die Begasung überhaupt 
zu reagieren. Die Vorteile im Prozess sind 
enorm. Die notwendige Drehzahlregelung 
ist nur noch minimal vorzunehmen, wenn 
mit niedrigen, mittleren oder hohen Bega-
sungsraten gearbeitet wird. Im gesamten 
Regelbereich wird praktisch die gleiche spe-
zifische Leistung P/V (kW/m³) in die Fer-
menterbrühe eingebacht, mit höchsten 
Stoffübergangswerten OUR.
In Bild 4 ist eine typische Anordnung der 
Rührer in der Fertigung und in Bild 5 die 
Strömungsform einer solchen Rührerkom-
bination mit High-End-Begasungsturbine 
GD6(B) unten und einem dreistufigen soge-
nannten Up-Pumper der Ausführung Hysol 
3 dargestellt. Man sieht sehr gut die Auf-
wärtsgeschwindigkeiten hier bis 1m/s (rot) 
nach oben und bis 1m/s (blau) nach unten 
an den Stromstörern.
Durch diese Anordnung von Begasungsrüh-
rern kann der Fermenter nachweislich mit 
besseren Ausbeuten betrieben werden.

• 1-stufige optimierte Konkavturbinen un-
ten mit unregelmäßigem, z.T. asymmetri-
schem Blattprofil, oben mehrstufige High-
Solidity-Turbinen

• 1-stufige High-End-Konkavturbinen 
GD6(B) mit Venturi-Düseneffekt bei ex-
trem hoher Unabhängigkeit von der Bega-
sung, oben strömungstechnisch optimierte 
Axialförderer Hysol 3.

Nicht alle im Lauf der Zeit getesteten Kon-
zepte waren erfolgreich. Beispielsweise wur-
den auch 2-flüglige Gegenstromrührer in 
Fermentern eingesetzt bei einem Verhältnis 
von Rührer- zu Behälterdurchmesser ≥0,6. 
Bei diesesm Konzept traten jedoch zu hohe 
Behälterbelastungen auf. 
Um der Problematik der segregierten Zirku-
lationsbereiche der klassischen Scheiben-
rührer entgegenzutreten, wird in modernen 
Konzepten am Boden ein Konkavrührer ein-
gesetzt, der den Stoffübergang steigert. Die 
Luft wird fein dispergiert, durchläuft eben-
so mehrfach den Loop durch diesen Rührer 
und Stoffübergang setzt ein. Darüber wer-
den axialfördernde Rührer eingesetzt, die 
für eine gleichmäßige Konzentration des 
Gases wie auch der Nährstoffe sorgen. 
Da bei Konzepten mit down-Pumpern er-
hebliche Schwingungen durch unregelmä-
ßige Gasablösung aus Gaspolstern unter den 
Rührflügeln auftreten, werden die oberen 
Rührer heute als up-Pumper ausgeführt. Sie 
arbeiten mit dem Gasstrom und sorgen im 
Loop für eine starke Gas-Flüssigkeitsströ-
mung zentral nach oben und im äußeren 
Behälterrandbereich wieder nach unten. Da-
mit lassen sich Vibrationen um bis zu 60 % 
reduzieren.

Detailwissen für noch mehr Leistung
Stelzer hat die Systeme des letzten der oben 
genannten Entwicklungsschritte im Detail 
untersucht und das Design so weit opti-

Wenn die Zelldichte steigt
Sind Fermenterbrühen nicht mehr wasser-
dünn, sondern weisen, etwa durch hohe 
Zelldichten oder Myzelbildung, nicht 
Newtonsches Fließverhalten auf, kann es zu 
ausgeprägten Kavernen im Behälter kom-
men, in denen kaum mehr Stoffübergang 
stattfindet. Die Strömung erreicht dann 
durch das Vorhandensein von Schubspan-
nungsgrenzen nicht mehr die Behälterwand 
oder die nächste Rührerstufe, der Stoffüber-
gang geht dort in Totzonen gegen Null. Am 
Rührer selbst herrschen bei diesem Fließ-
verhalten niedrige Viskositäten, die sich aber 
auf einige 1000 mPas in kurzer Distanz vom 
Rührer erhöhen können. Dem wirkt man 
üblicherweise mit entsprechend großen 
Rührelementen mit Durchmesserverhältnis-
sen von Rührer zu Behälter >0,4 mit ent-
sprechender Förderweite entgegen.
Die Berechnung von Fermenterrührwerken 
für nicht newtonsche Brühen ist komplexer 
als beispielsweise für eine normale Hefefer-
mentation, aber möglich. Hierzu sind Son-
deransätze für die Berechnung des notwen-
digen kLa-Wertes für das genannte Ziel Sau-
erstoffübergangsrate OUR zu wählen. Wei-
terhin ist parallel auch immer die Berech-
nung der Kavernengrößen zu empfehlen, 
um die „Reichweite“ des Rührelements zu 
bestimmen. Liegen keine Grenzschubspan-
nungswerte vor, können Fließkurven heran-
gezogen werden, um diese Werte durch Ex-
trapolation auf niedrigere Schergeschwin-
digkeiten zu ermitteln.

Leistungseinträge und Leistungssplit
Das Konzept der Aufsplittung in einen  
Primärbegaser am Boden und eine obere 
Axialförderturbine führt unmittelbar zu der 
Frage: Wie verteilt man die Leistung auf die 
Turbinen? Bei einer typischen Anordnung 
ist der Leistungsbeiwert der Konkavturbine, 

Bild 2: Darstellung der Axialgeschwindigkeiten im Bereich ±0,5 m/s 
bei 4-stufigem Scheibenrührer im Fermenter ÷ Detailauflösung zwi-
schen zwei Stufen

Bild 3: Auf den nicht begasten Zustand genormte Leistungsbeiwerte der 
Rushton-Turbine, der konkaven Smith-Turbine, einer asymmetrischen 
Standard-Konkavturbine und der GD6(B)-Turbine 
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beispielsweise einer GD6(B) circa dreimal 
höher als der Leistungswert der oberen drei 
Turbinen. Somit würden sich ein Leistungs-
split bei gleichem Durchmesser von 50 % 
auf die untere Turbine und 50 % auf die 
oberen drei Turbinen ergeben. 
Leider ist aber eine generelle Aussage nicht 
möglich, da der Leistungssplit sehr stark 
produktabhängig ist. Weiterhin verändert 
sich das Verhältnis von Leistung untere zu 
oberen Turbinen bei Fed Batch Prozessen. 
Aus einem zunächst vorliegenden Split 
80 %/20 % in der LOG-Phase kann sich in 
der Peak-Phase ein Split von 60 %/40 % und 
später in der Final-Phase 50 %/50 % einstel-
len. Dazu ist detaillierte Prozesskenntnis er-
forderlich. Wichtig für die Rührwerksausle-
gung ist die Zielsetzung des Anwenders und 
der von ihm benötigten OTRs (Oxygen 
Transfer Rates) für die jeweiligen Phasen. 

Einflussparameter für den Scale-up
Scale-up Berechnungen sind natürlich zu-
nächst theoretischer Natur, basieren aber als 
Ausgangspunkt auf realen Messungen aus 
Anlagen. Die vollständige Übertragung auf 
den Großmaßstab ist nur dann möglich, 
wenn sich das Produkt hinsichtlich Rheolo-
gie und Metabolismus gleich verhält und die 
Prozessführung hinsichtlich Begasungsraten, 
Substrat-Zuführung, Batchzeiten, Tempera-
tur- und Druckprofilen, Entschäumersystem, 
pH-Kontrolle etc. in der Hauptausführung 
abgebildet wird. 
Zu den Haupteinflussfaktoren gehören che-
mische Schaumzerstörer. Diese oberflächen-
aktiven Substanzen setzen die Grenzflächen-
spannung der durch den Rührer gebildeten 
feinen Gasblasen zum umgebenden Fluid 
herab und mindern den positiven Einfluss 
des Salzes in der Lösung. Letzterer basiert auf 

der vermehrten Bildung von Wasserstoffbrü-
ckenbindungen, die wiederum die Bildung 
kleinerer und stabilerer Gasblasen mit länge-
rer Verweilzeit und damit höherem Stoffaus-
tausch im System ermöglichen. Ein weiterer 
wichtiger Faktor ist das Temperaturprofil. Es 
kann sich im Scale-up vom kleineren Seed- 
oder Pre-Seedfermenter auf den Haupfer-
menter ändern, wenn Zusatzmaßnahmen, 
etwa zur Kühlung notwendig sind.
Bei nicht Newtonschem Fließverhalten der 
Fermentationsbrühe ist der Myzelbildungs-
mechanismus zu berücksichtigen. Korrekte 
Messungen der Fermentationsbrühe sind 
notwendig [zu beachten ist z.B. der Cell-Sig-
ma-Effekt im Viskosimeter (Suspension und/
oder Entmischung im Rotor-Stator-Viskosi-
meter-Slot)].
Mikrowirbel, verursacht durch die Rührer in 
einem 200-m³-Hauptfermenter haben zu 
Beginn eines Prozesses kaum Einfluss, kön-
nen aber größere Zellverbände schädigen.
Die O2-Löslichkeit wird durch Kopfdruck, 
hydrostatischen Druck, Salzarten, Salzkon-
zentration bestimmt. Im Scale-up ist zumin-
dest der hydrostatische Druck größer und 
damit die O2-Löslichkeit höher.
Kohlenstoffdioxid wird als CO3

2- und HCO3
- 

gelöst und kann die pH-Zahl beeinflussen. 
Dies hat sowohl eine extrazelluläre als auch 
eine intrazelluläre Wirkung. Zu beachten ist 
auch, dass gelöstes CO2 fettlöslich ist und in 
der Zellmembran gespeichert werden kann, 
wodurch seine Funktion beeinträchtigt und 
die Zellteilung und der Zelltransport behin-
dert oder gehemmt werden kann. Zudem 
kann sich gelöstes CO2 direkt beispielsweise 
mit Proteinen verbinden und damit deren 
Funktion behindern (Carbamatbildung).
Natürlich können auch Art und Konzentrati-
on von Nährstoffen für die Mikroorganis-

men und andere Substanzen wie Salze vari-
ieren, obwohl der Stoffwechsel direkt da-
durch beeinflusst wird. Voraussetzung für 
den Scale-up ist eine minimal zu definieren-
de Salzkonzentration. Die Taktung der Nähr-
stoffzugabe während des Fermentationspro-
zesses hat einen massiven Einfluss auf das 
Wachstum von Mikroorganismen, die My-
zelbildung und folglich auf die repräsentati-
ve Viskosität sowie die OTR. Weitere wichti-
ge Faktoren sind:

• Die Mischzeit im meist zehnmal kleineren 
Vorfermenter ist bis zu zweimal kürzer als 
im Hauptfermenter. Dies kann sich auf die 
Zeit für die Nährstoffverteilung im Tank 
mit Einfluss auf den Stoffwechsel auswir-
ken. Ein Scale-up mit konstanter Mischzeit 
würde die Rührwerksleistung in nicht um-
setzbare Größen treiben.

• Die Schaumbildung wird im Hauptfermen-
ter aufgrund viel höherer Gasleerrohrge-
schwindigkeiten höher sein. 

• Tenside können die kl-Zahl um 75 % ver-
ringern, während die spezifische Stoffüber-
gangsfläche a um ca. die gleiche Größen-
ordnung steigt, aber das Ergebnis in kl * a 
hängt von der Art des Tensids und der Kon-
zentration ab. Das Ergebnis kann durchaus 
eine Abnahme von kLa sein.

www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Stelzer

AUTOR:
JÖRG-PETER LINDNER
Technical Sales Manager/ 
Mixing Technology Specialist, 
Stelzer Rührtechnik

Bild 4: Typische Anordnung der Rührer in der Fertigung Bild 5: Strömungsform einer Rührerkombination mit High-End-Bega-
sungsturbine GD6(B) unten und einem 3-stufigen Up-Pumper Typ Hysol 
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DES MONATS OKTOBER 2022   ABSTIMMEN UND GEWINNEN!   

TOP-PRODUKT

 Zentrifuge schnell 
zerlegt

Die Siebschneckenzentrifuge HX 
von Andritz kann kristalline und 
faserige Materialien verarbeiten. 
Zu den Funktionen zählt eine 
rotierende Einheit, die sich in 
einem Stück entfernen lässt. 
Durch diese Express Cartridge 
lässt sich auch bei größeren Ar-
beiten die Stillstandzeit auf we-
niger als 8 h reduzieren. 
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Software-Suite für 
Verpackungsanlagen

Die cloudbasierte Software-Suite 
Evo-on von Sidel enthält speziell 
auf die Verpackungsindustrie 
zugeschnittene Anwendungen 
zur Überwachung und Optimie-
rung aller Aspekte einer Anlage. 
Die Apps Evo-on Care, Evo-on 
Performance und Evo-on Eco 
ziehen Schlussfolgerungen und 
geben Empfehlungen.
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Erweiterung für 
Zahnradpumpen

Die Pumpensteuerung Witte 
 Core Command dient als Erwei-
terung der Witte-Zahnradpum-
pen und ist speziell auf diese 
abgestimmt, kann aber auch für 
Pumpen anderer Hersteller ein-
gesetzt werden. Die Steuerung 
basiert auf einer Siemens-SPS 
S7. Damit ist eine hohe Verfüg-
barkeit gewährleistet.
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Rohrleitungsplanung 
und -fertigung

Mit der Software Smap3D Plant 
Design lassen sich 2-D-Fließbil-
der (P&ID), die 3-D-Rohrlei-
tungsplanung sowie Isometrie-
Zeichnungen für die Rohrlei-
tungsfertigung realisieren. 
Smap3D P&ID ist eine CAD-un-
abhängige Stand-alone-Lösung, 
Smap3D Piping & Isometric ist 
in CAD-Systeme eingebettet.
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WÄHLEN SIE IHR TOP-PRODUKT UNTER WWW.PROZESSTECHNIK-ONLINE.DE/TOP-PRODUKT

Sprühbare 
 Wärmeisolierung

Thermacote ist eine sprühbare Farb -
beschichtung und gleichzeitig eine 
 Wärmeisolierung. Von der thermo -
isolierenden Acrylharzlösung profitieren 
Tanks, Kessel, Rohre oder Armaturen.  
Das Farb-Finish von Colours Online ent-
hält Keramikpartikel, die der Farbe eine 
wärmedämmende Wirkung verleihen. 
Thermacote dichtet zudem kleinere  
Risse bis 1 mm ab und schützt vor 
 Korrosion.
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TOP-PRODUKT AUGUST 2022  

SIEGER

Quergerätselt Oktober 2022

Fliegendes Goldkehlchen

Berge, Seen, Meer – einfach herrliche Land-
schaften, die quasi zum Fliegen einladen. 
Das Goldkelchen, das wir diesmal suchen, 
tritt in der Regel nicht alleine auf, sondern 
ist immer von Gleichgesinnten umgeben. 
Kultstatus erreichte es (er) durch seinen ei-
genen Stil. Haben Sie schon eine Idee, wel-
che Jazzer wir diesmal  suchen? Mehr zu le-
sen gibt es auf unserer Internetseite. Gewin-
nen können Sie diesmal u. a. ein Jahresabon-
nement der Zeitschrift „natur“ und zwei 
Spiele von Kosmos.
www.prozesstechnik-online.de/raetsel
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prozesstechnik.tv

Wasserstoff auf der Achema

ProzesstechnikTV ist der Web-TV-Sender 
von prozesstechnik-online.de. Hier bringen 
wir Ihnen spannende Themen aus der Welt 
der Prozesstechnik direkt an Ihren Schreib-
tisch. Auf der Achema 2022 waren wir für 
Sie unterwegs und haben einige exklusive 
Interviews mit Branchenexperten zum The-
ma Wasserstoff gedreht. Wir sprachen unter 
anderem mit Jürgen Vormann, VCI, zum 
Thema Dekarbonisierung von Chemieparks 
und mit Richard Clemens, Geschäftsführer 
VDMA, über die aktuelle Lage der Branche.
www.prozesstechnik.tv

PROZESSTECHNIK-ONLINE.DE   EXKLUSIV  
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Für jeden Anwendungsfall die richtige Anlage 

Prozessgerecht absaugen
Pulverförmige Chemikalien, Kunststoffgranulat, Getreide, Grundstoffe für die 
Kosmetikproduktion: Sauger und Absauganlagen von Ruwac kommen in vielen 
Bereichen der Prozesstechnik zum Einsatz – auch unter kritischen 
Umgebungsbedingungen, z.B. in Ex-Zonen. Und immer sind sie bestens 
angepasst an die individuellen Anforderungen. 

Aus Sicht des Saugens und Absaugens ist die 
Prozesstechnik extrem vielfältig. Das Spek-
trum reicht von feinsten (und ggfs. gesund-
heitsgefährdenden) Stäuben über Granulate 
bis zu größeren Mengen Schüttgut im Um-
feld von Silos. Wie deckt man als Hersteller 
von Saugern und Absauganlagen dieses brei-
te Feld ab? Die Antwort von Ruwac: indem 
man jede einzelne Anlage individuell pro-
jektiert und aus einem bewährten Modul-
system kundenspezifisch fertigt. Das ist, so 
kann man ohne Übertreibung sagen, ein Er-
folgsrezept, denn mit diesem Konzept 
wächst das Unternehmen kontinuierlich seit 
mehr als vier Jahrzehnten. 

Maßgeschneiderte Anlagen – 
effizient produziert
Zur Firmen-DNA gehört außerdem die ex-
treme Belastbarkeit und Robustheit der ur-
sprünglich roten und inzwischen fast aus-
nahmslos schwarzen Sauger. Deshalb be-
treut der deutschlandweite eigene Kunden-
dienst immer noch viele Ruwac-Anlagen, 
die in den Anfangsjahren des Unterneh-
mens gebaut wurden. Ebenso bewährt hat 
sich die sorgfältige Auswahl der Zulieferer. 
Hier und auch in der eigenen Produktion 
setzt Ruwac traditionell auf das Prädikat 
„Made in Germany“. 

Diese Tugenden, die zwischenzeitlich als 
weniger modern galten, sind heute wieder 
sehr gefragt. Ruwac musste sich nicht neu 
erfinden, um ein Produktionskonzept um-
zusetzen, das die effiziente Fertigung indi-
viduell projektierter Sauger und Absaugan-
lagen in immer größeren Stückzahlen er-
möglicht.

Saubere Sache: Abfüllung von Pulvern an Mischanlagen in der Kosmetikproduktion
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Für das Aufsaugen großer Sauggutmengen stehen eigene 
Saugerbaureihen zur Verfügung.

Mobile Industriesauger für alle 
(Anwendungs-)Fälle
Die mobilen Ruwac-Sauger in verschiede-
nen Größenklassen kommen in der gesam-
ten Prozessindustrie zum Einsatz, um für 
Sauberkeit in der Produktion zu sorgen. Zu 
den typischen Beispielen von Sauggut ge-
hören hier: Kunststoffgranulat, Additive und 
sonstige Wirkstoffe in der Chemieindustrie, 
Pulverlack in der Oberflächentechnik, 
Mehl- und Zuckerstaub in der Lebensmit-
telindustrie, Stäube in der Futtermittelpro-
duktion, Fasern in der Textil- und Papierver-
arbeitung…

Je nach Sauggut stehen verschiedene Filter-
klassen zur Auswahl, ggfs. ergänzt durch 
Vorfilter (Zyklonen) oder Nassabscheider. 
Diese Anpassung an die individuellen Be-
dingungen lässt sich mit einem bewährten 
Baukastensystem von in Serie gefertigten 
Modulen erfüllen. Dieses System ist so fle-
xibel, dass bei Bedarf auch einzelne Module 
vorhandener Sauger, z.B. Filterstufen, er-
gänzt oder ausgetauscht werden können. 
Durch ein umfangreiches Zubehörpro-
gramm lassen sich die Sauger noch besser 
auf den inviduellen Anwendungsfall ab-
stimmen. 

Häufig sind beim Saugen gesundheitsge-
fährdende Stäube, Dämpfe und andere Sub-
stanzen aufzunehmen bzw. zurückzuhalten. 
Hier leisten die mobilen und auch die sta-
tionären Sauger von Ruwac einen Beitrag 
zum Arbeits- und Gesundheitsschutz der 
Mitarbeiter. Die Arbeitssicherheit ist ein 
weiterer wichtiger Aspekt, ebenso der Um-
weltschutz: Vielfach erfüllen die Anlagen 
die Aufgabe, Schadstoffe aus der Umgebung 
zu entfernen und fachgerecht zu entsorgen. 

Oft muss auch der Staub-Ex-Schutz berück-
sichtigt werden und die Frage, ob es sich 
um einen „Dauerläufer“ handelt oder nicht. 
Und immer häufiger werden Sauger im Sin-
ne der Nachhaltigkeit und der „Circular 
Economy“ in Kreislaufsysteme eingebunden 
und das Sauggut wiederverwertet bzw. auf-
bereitet statt entsorgt. 

Kernkompetenz Ex-Sauger – und 
neue Einsatzbereiche
Arbeitssicherheit und Schutz von Mensch 
und Anlagen sind auch zentrale Themen 
beim Einsatz der Ruwac-Sauger für staub- 
und gasexplosionsgefährdete Zonen. Mit In-
novationen wie dem Nass-Vorabscheider 
und der „Funkenfalle“ hat das Unterneh-
men dazu beigetragen, die Effizienz von 
Staub-Ex-Saugern entscheidend zu verbes-
sern. Diese Sauger kommen in zahlreichen 
Unternehmen u.a. der Nahrungsmittelin-
dustrie und in kunststoffverarbeitenden Be-
trieben zum Einsatz. Auch für besonders 
sensible Anwendungen – dazu gehört das 
Absaugen von hochgradig entzündlichen 
Pulvern wie etwa Treibladungspulverresten 
– stehen sichere und langlebige Lösungen 
zur Verfügung. 

Im Gasexplosionsschutz bieten die Sauger 
von Ruwac ein Alleinstellungsmerkmal: Die 
Geräte vom Typ R01 022 und DS 2520 sind 
die einzigen Gas-Ex-Sauger für den Dauer-
betrieb in Industrie-Anwendungen auch 
unter anspruchsvollen Bedingungen. Sie 
bieten hohe Zuverlässigkeit und Sicherheit 
auch bei kritischen Anwendungsfällen, etwa 
bei der Aufnahme brennbarer Stäube sowie 
dem Absaugen von isolierenden, d.h. nicht 
leitfähigen Stäuben. 

Neue Anwendungsbereiche wie z.B. additive 
Fertigungsverfahren (3D-Druck), für die 
Ruwac spezielle Nassabscheider entwickelt 
hat, übertragen das gewonnene Know-how 
im Explosionsschutz auf innovative Ferti-
gungsverfahren und Prozesse. Für diese Auf-
gabe wurden spezielle und sehr kompakte 
Nassabscheider entwickelt.

Asauganlagen für hohe Ansprüche
Das Anwendungsspektrum der stationären 
Ruwac-Absauganlagen ist ebenso breit wie 
das der mobilen Industriesauger. Hier, bei 
den Absauganlagen, gibt es noch mehr Para-
meter zu berücksichtigen. Wenn es sich 
nicht um sehr spezielle Anwendungen han-
delt (für die Ruwac natürlich ebenfalls maß-
geschneiderte Lösungen entwickelt), lassen 
sich die Anforderungen ebenfalls aus einem 
vielseitigen Baukastensystem heraus erfüllen. 

So kann Ruwac bei jedem Projekt den An-
spruch erfüllen, der sich seit der Unterneh-
mensgründung im Jahr 1976 nicht verän-
dert hat: Die Kunden sollen die besten Sau-
ger und Absauganlagen erhalten, die Proble-
me mit jeder Art von Sauggut lösen und für 
härteste Einsätze geeignet sind.

KONTAKT
Ruwac Industriesauger GmbH 
Westhoyeler Str. 25, 49328 Melle 
Telefon 05226 9830-0 
ruwac@ruwac.de
www.ruwac.de 

Typisches Beispiel für den Einsatz eines mobilen Staub-Ex-Saugers, hier in 
der Lebensmittelproduktion.
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Das Verkleben von Werkstücken ist ein wichtiges Fügeverfahren in der Fertigung

Ätzmittel und Primer für 
Fluorkunststoffe

Zu den wichtigsten industriellen Füge-
techniken gehört neben dem Schweißen, 
Löten und mechanischen Verbindungsver-
fahren, wie dem Schrauben und Nageln, 
auch das Verkleben von Werkstücken. Ob 
Kunststoff, Metall oder Glas: Mit industriel-
len Klebstoffen lässt sich heute eine Vielzahl 
unterschiedlicher Werkstoffe dauerhaft 
 miteinander verbinden. Auf dem Feld der 
Kunststoffverarbeitung ist das Kleben neben 
mechanischen Verbindungsverfahren häufig 
die einzig anwendbare Fügetechnik. Wäh-
rend Thermoplaste auch geschweißt werden 
können, mithilfe von Schweißdrähten aus 
Kunststoff, bleibt für andere Kunststoff -
klassen wie Duroplaste oder faserverstärkte 

Kunststoffe nur das Verkleben, um dauerhaft 
feste Verbindungen zu erhalten. Besonders 
herausfordernd ist das Verkleben von Fluor-
kunststoffen mit einander oder mit anderen 
Materialien. Durch die ausgeprägten Anti-
haft-Eigenschaften und die ausgesprochen 
schwierige Benetzbarkeit gelten fluorierte 
Kunststoffe, wie Polytetrafluor ethylen 
(PTFE), Polyvinylidenfluorid (PVDF) oder 
Perfluoralkoxy (PFA), als äußerst schlecht zu 
kleben.  Unmöglich ist es jedoch nicht: Ne-
ben der Wahl des richtigen Industrieklebers 
ist vor allem die sachgemäße Vorbehandlung 
der zu verklebenden Oberflächen mit che-
mischen Hilfsmitteln wie Ätzmitteln und 
 Primern maßgeblich für den Erfolg.

 Schon die Neandertaler  haben geklebt
Birkenpech gilt als der älteste von Menschen 
hergestellte und verwendete Klebstoff. Über 
50 000 Jahre alte Funde aus Italien, 
Deutschland und den Niederlanden zeigen, 
dass Neandertaler aus Birkenrinde gewon-
nenes Pech nutzten, um damit Steinklingen 
an Holzschäften zu befestigen, etwa zur 
Herstellung von Stangenwaffen – der histo-
rische Start für die Erfolgsgeschichte von 
Klebeverbindungen. Heutzutage ist das Kle-
ben neben dem Schrauben, Schweißen und 
Löten eine der wichtigsten Fügetechniken, 
um Bauteile aus unterschiedlichen Werk-
stoffen dauerhaft miteinander zu verbinden.
Klebstoffe besitzen einen sehr weiten An-
wendungsbereich und finden sich in zahl-
reichen Endprodukten unseres Alltags wie-
der, beispielsweise in Fahrzeuginterieurs, 
Bodenbelägen, Smartphones oder Schuhen. 
Während das industrielle Verkleben von Me-
tallen mit nur einigen wenigen Klebstoff -
typen gehandhabt werden kann, erfordert 
das Verbinden von Kunststoffen miteinander 
wie auch das Verkleben von Kunststoffen 
mit Metallen spezielle, für die jeweilige 
 Materialkombination geeignete Industrie-
klebstoffe. Gründe hierfür sind die große 
chemische Vielfalt der Kunststoffe und ihre 
sehr unterschiedlichen physikalisch-chemi-
schen Oberflächeneigenschaften.

Haftung und Benetzung
Für die sichere und dauerhafte Verbindung 
von zwei Bauteilen – wie im historischen 
Beispiel Holz und Stein – muss der Klebstoff 
die Oberflächen der Werkstoffe gut benet-
zen und auf ihnen haften. Diese Adhäsions-
kräfte beruhen auf physikalischen Wechsel-

Das Verkleben von Werkstücken ist eine wichtige industrielle Fügetechnik. Beson-
ders herausfordernd ist das Verkleben von fluorierten Kunststoffen miteinander 
oder mit anderen Materialien. Neben der Wahl des richtigen Industrieklebers ist 
vor allem die sachgemäße Vorbehandlung der zu verklebenden Oberflächen mit 
 chemischen Hilfsmitteln wie Ätzmitteln und Primern maßgeblich für den Erfolg.

Kleben von Kunststoffen: Für ein optimales Ergebnis müssen die zu verklebenden Oberflächen mit 
 chemischen Hilfsmitteln wie Ätzmitteln und Primern vorbereitet werden
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wirkungen der Oberflächenschicht des 
Werkstoffs und des Klebers. Das sind zum 
einen Wechselwirkungen zwischen unpola-
ren Molekülen, auch bekannt als Van-der-
Waals-Kräfte, und zum anderen polare 
Wechselwirkungen, die Wasserstoffbrücken-
bindungen einschließen. Beide Komponen-
ten – sowohl Klebstoff wie auch die zu be-
netzende Oberfläche – müssen entweder 
polar oder unpolar sein, um eine belastbare 
und zuverlässige Verklebung zu erreichen.
Eine gute Benetzung ist notwendig, da die 
Adhäsionskräfte nur eine sehr geringe 
Reichweite von maximal einem Nanometer 
aufweisen. Die Benetzungsfähigkeit wird bei 
Kunststoffen mithilfe deren Oberflächen-
energie beschrieben. Kunststoffe mit hoher 
Oberflächenenergie wie Polyvinylchlorid 
(PVC) sind grundsätzlich einfacher zu be-
netzen als Kunststoffe mit niederenergeti-
schen Oberflächen wie Polypropylen (PP), 
Polyethylen (PE) oder Fluorkunststoffe wie 
Polytetrafluorethylen (PTFE).

Vorbehandlung der Oberflächen
Staubpartikel auf der Oberfläche können die 
Benetzung und damit den gesamten Klebe-
prozess beeinträchtigen. Die gründliche 
Reinigung ist damit der erste Schritt für 
 eine feste Verklebung, das beinhaltet auch 
die Entfernung von verbliebenen Ölen, 
Schmier- oder anderen Trennmitteln. Für 
das Entfetten eignen sich niedrigsiedende 
organische Lösemittel wie Aceton oder Al-
kohole, die leicht abgelüftet werden kön-
nen. Bei deren Auswahl ist jedoch auf die 
chemische Kompatibilität mit dem Werk-
stück zu achten.
Aktivierende Vorbehandlungsverfahren wie 
das Plasma- oder das Corona-Verfahren sind 
effektive Methoden zur weiteren Klebevor-
bereitung. Die Gemeinsamkeit dieser Me-
thoden liegt in der gezielten Erzeugung 

funktioneller Gruppen in der Oberfläche, 
was eine bessere Benetzung durch den Kleb-
stoff zur Folge hat und teilweise zu reakti-
ven Wechselwirkungen an der Grenzfläche 
führt. Man spricht hier von Trockenätzung, 
da Plasma oder ätzende Gase zum Einsatz 
kommen.
Liegt das Ätzmittel dagegen als gelöste Che-
mikalie vor, gebraucht man den Ausdruck 
Nassätzung. Eine andere Form der Oberflä-
chenbehandlung nutzt sogenannte Primer 
oder Haftvermittler. Diese werden unmittel-
bar vor der Verklebung aufgebracht und bil-
den über Van-der-Waals-Wechselwirkungen 
eine Brücke zwischen Oberfläche und Kleber.

Einsatz von Ätzmitteln und Primern
Besonders herausfordernd ist das Verkleben 
von Polytetrafluorethylen (PTFE) und ande-
ren Fluorcarbon-Kunststoffen. Diese besitzen 
ausgeprägte antiadhäsive Eigenschaften und 
sind – bedingt durch die besonders starke 
Bindung zwischen den Kohlenstoff- und 
Fluoratomen des Polymers – außergewöhn-
lich reaktionsträge. Es gibt nur wenige Stoffe, 
denen es gelingt, die starke Kohlenstoff-Flu-
or-Bindung aufzubrechen und mit dem Flu-
orkunststoff zu reagieren. PTFE mit seiner 
wachsartigen, hydrophoben Oberfläche und 
seiner äußerst geringen Oberflächenenergie 
wird von Flüssigkeiten nicht benetzt und gilt 
als äußerst schwer zu kleben.
Simples mechanisches Aufrauen ist daher 
nicht immer ausreichend und es bedarf zu-
sätzlich der Vorbehandlung mit Ätzmitteln 
für PTFE, die die Klebeflächen des Kunst-
stoffs chemisch verändern, die Energie der 
Oberfläche dadurch erhöhen und sie benetz-
bar machen. Dafür werden beispielsweise auf 
Tetrahydrofuran (THF) basierende Lösungen 
mit einem Anteil „aktiver“ Alkalimetalle, zu-
meist Natrium, verwendet.
Das freie Alkalimetall solcher Ätzlösungen 

reagiert unter Bildung von Alkalifluoriden 
mit den äußeren Fluoratomen des Polymers 
und hinterlässt eine aufgeraute Oberfläche 
mit einem fest haftenden, mittelbraunen 
Kohlenstofffilm, der nun durch den Kleber 
benetzt werden kann. Die Ätzung erfolgt bei 
Zimmertemperatur innerhalb von 30 bis 
60 s, bei +60 °C innerhalb von 10 s.
Das Anrauen der Oberfläche kann auch mit-
hilfe von Primern erreicht werden. Dies 
sind Einschichthaftmittel zur Ausbildung 
festhaftender Kleberbrücken zwischen Flu-
orkautschuk und anderen Werkstoffen und 
sie bestehen aus reaktiven, silanbasierten 
Polymeren in Ethanol und Wasser. Der Vor-
teil solcher Primer liegt in der leichten An-
wendung: Der Primer wird einfach mög-
lichst dünn auf die zu klebende Oberfläche 
aufgesprüht bzw. mit einem Pinsel aufgetra-
gen. Nach kurzer Ablüftung folgen das Auf-
tragen des Klebstoffs und schließlich das 
Zusammenfügen der Einzelteile. Für sichere 
Verbindungen stehen heute industriell 
 erprobte und aufeinander abgestimmte 
 Primer/Kleber-Sets auf Basis von Epoxidhar-
zen, Cyanacrylaten oder synthetischen Kaut-
schuken zur Verfügung.
Egal ob für das Labor, für Pharmaanwen-
dungen, die Füge- oder die Prozesstechnik: 
Im Sortiment der Reichelt Chemietechnik 
werden Anwender fündig. Sie profitieren 
von der hohen Effektivität und kurzfristigen 
Verfügbarkeit der Ätzmittel und Primer – 
schon in kleinen Gebinden und ohne 
 Mindestmenge.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Reichelt

Ätzmittel für PTFE
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PTFE-Kleber auf synthetischer Kautschukbasis 
 (Kontaktkleber)
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Probenahmesysteme mit geschlossenem Kreislauf

Die Freisetzung flüchtiger 
Emissionen vermeiden

Zu einer unbeabsichtigten Freisetzung 
von Emissionen kann es in Raffinerien und 
Chemieanlagen an vielen Stellen kommen. 
Auch wenn die Freisetzungen ungewollt 
sind, werden diese Emissionen weltweit ver-
stärkt durch die Behörden reguliert. Anla-
genbetreiber müssen also Emissionen aus 
ihren Produktionsprozessen reduzieren oder 
bestenfalls sogar eliminieren.
Diese Aufgabe ist für die Anlagenbetreiber 
nicht einfach zu erfüllen. In manchen Fällen 
ist zur Reduzierung von flüchtigen Emissio-
nen eine komplette Überarbeitung der Pro-
zessinfrastruktur einer Anlage erforderlich. 

Andererseits können Anlagenbetreiber durch 
einfache proaktive Maßnahmen die Freiset-
zung von flüchtigen Emissionen in ihren 
Probenahmesystemen an bekannten Punkten 
drosseln. Hierfür können zum Beispiel fol-
gende Maßnahmen ergriffen werden:

• Verschlankung der Probenahmeverfahren

• Verbesserung der Qualität der Probenah-
mesysteme

• Einsatz kompetenter Bediener

• Verwendung ausgereifter Komponenten 
und der richtigen Probenbehälter

Ein sorgfältig konzipiertes geschlossenes 
Probenahmesystem ist die wirksamste Me-

thode zur Begrenzung flüchtiger Emissio-
nen, da es den unnötigen Austrag der Pro-
zessmedien in die Umwelt verhindert. Zu-
dem werden auch die Techniker vor Kontakt 
geschützt, da die Fluide vollständig unter 
Verschluss sind.

Geschlossene Probenahmesysteme
Das grundlegende Ziel bei der Reduzierung 
von Emissionen in chemischen oder Koh-
lenwasserstoff-Prozessen ist es, Fluide und 
Gase im System zu halten. Ein sorgfältig 
konzipiertes geschlossenes Probenahmesys-
tem erfüllt genau diesen Zweck.
In einem geschlossenen Kreislaufsystem 
wird das Prozessmedium angesaugt und 
durch die Entnahmestelle geleitet. Dabei 
wird eine Probe in einem Zylinder oder einer 
Flasche aufgefangen, dann wird der Rest des 
Fluids wieder ins System zurückgeführt. Da 
es sich um einen geschlossenen Kreislauf 
handelt, hat das Systemmedium zu keiner 
Zeit Kontakt mit Bediener oder Umgebung.
Bei anderen Probenahmemethoden wird das 
Prozessmedium manuell angesaugt, durch 
die Probenahmestelle geleitet und der Rest 
über eine Fackel verbrannt oder anderweitig 
entsorgt. Eine andere Möglichkeit ist das 
Abzapfen direkt aus der Hauptprozessrohr-
leitung durch den Bediener, der das Medi-
um dann in einem offenen Behälter auf-
fängt.
Werden andere Methoden als das geschlos-
sene Kreislaufsystem angewandt, steigt 
durch solche Abfackelungsprozesse oder die 
offene Handhabung nicht nur die Wahr-
scheinlichkeit für ungewollte Emissionen, 
sondern sie stellen auch ein Sicherheitsrisi-
ko für die Bediener dar. Die Vermeidung 
dieser beiden möglichen Probleme ist das 
beste Argument für ein geschlossenes Pro-
benahmesystem. Außerdem fallen bei  einem 

Sorgfältig konzipierte und konstruierte Probenahmesysteme mit geschlossenem 
Kreislauf sind eine wirksame Methode zur Begrenzung flüchtiger Emissionen, da sie 
den unbeabsichtigten Austrag von Prozessmedien in die Umgebung verhindern.

cav   BETRIEBSMANAGEMENT  

Ein sorgfältig konzipiertes, geschlossenes Probenahmesystem mit gut konstruierten Kompo nenten 
und den richtigen Probenbehältern ist in Verbindung mit einem geschulten Bediener die wirk-
samste Methode zur Begrenzung flüchtiger Emissionen an Probenahmestellen
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geschlossenen System keine Abfallprodukte 
an, da das restliche Medium wieder zurück 
in den Hauptprozess und nicht durch Ver-
brennung in die Umwelt gelangt.

Leckagefreie Probenahmesysteme
Damit die Vorteile geschlossener Probenah-
mesysteme voll ausgeschöpft werden kön-
nen, müssen sie ordnungsgemäß konzipiert 
und konstruiert sein – und zwar in der ge-
samten Einrichtung. Nur so können die Sys-
teme zur Minimierung von Leckagen an den 
Probenahmestellen in einer Anlage beitra-
gen. Nachfolgend sind einige Punkte aufge-
führt, die bei geschlossenen Probenahme-
systemen zu beachten sind.

• Verwendung leckagefreier Komponen-
ten: Ein Probenahmesystem muss vor al-
lem aus möglichst hochwertigen Kompo-
nenten bestehen. So ist beispielsweise die 
Wahl von Low-E-Ventilen, die strengen 
Tests zur Minimierung flüchtiger Emissio-
nen nach API-Normen unterzogen wur-
den, eine wesentliche Voraussetzung dafür, 
dass das System so dicht wie möglich ist. 
Zertifizierte Low-E-Ventile und andere 
Komponenten sind in der gesamten Indus-
trie für eine Vielzahl von Fluidsysteman-
wendungen erhältlich, da die Behörden 
Emissionen zunehmend einschränken.

• Minimierung potenzieller Leckagestel-
len durch Auslegung und Installation: 
Der Einsatz von Komponenten hoher Qua-
lität ist nicht der einzige notwendige 
Schritt, denn auch die besten Komponen-
ten können undicht werden. Ein weiterer 
wichtiger Faktor beim Bau eines leckage-
freien Probenahmesystems ist die Mini-
mierung von Verbindungsstellen in der 
Systemauslegung. Wenn es trotz der Ver-
wendung hochwertiger Komponenten 
dennoch zu einer Leckage kommt, ist das 
meist auf eine fehlerhafte Installation zu-
rückzuführen. Es ist wichtig, dass das Sys-
tem von gut ausgebildeten Technikern 
montiert und getestet wurde, um diese 
Probleme zu vermeiden.

• Ausstattung mit geeigneter Probenah-
metechnik: Die Stelle, an der Bediener die 
Probe entnehmen und in einen Probenbe-
hälter oder eine Probenflasche abfüllen, 
stellt eine weitere potenzielle Leckagestelle 
dar. Doch auch hierfür gibt es Technolo-
gien, mit denen Leckagen an diesen Punk-
ten vermieden werden können.

In einem geschlossenen Probenahmesystem 
mit Sammlung der Proben in Flaschen wird 
die Probe meist über eine Nadel entnom-
men, die in ein Gummiseptum eingeführt 
wird. Idealerweise schließt das Gummisep-
tum nach dem Herausziehen der Nadel die 

Entnahmestelle einwandfrei ab. Lanzetten -
nadeln werden hierfür am häufigsten ver-
wendet. Allerdings können sie das Septum 
unbeabsichtigt beschädigen, wodurch es zu 
einer Fluidfreisetzung kommen kann. Eine 
bessere Lösung ist die Pencil-Point-Spinal -
nadel, mit der das Beschädigungsrisiko des 
Septums verringert wird. Dank des besonde-
ren Designs kann die Probe über ein seitli-
ches Loch in der Nadel entnommen werden.
Wenn bei der Probenahme von Gasen oder 
flüchtigen Flüssigkeiten Zylinder zum Ein-
satz kommen, bieten sich Varianten mit be-
nutzerfreundlichen Schnellkupplungen an. 
Diese sorgen für eine effiziente und sichere 
Verbindung zwischen Probenbehälter und 
Entnahmestelle.

Bedienfehler  vermeiden
Da bei der Probenahme die Proben manuell 
entnommen werden müssen, besteht die 
Möglichkeit von Bedienfehlern. Glücklicher-
weise gibt es Strategien, mit denen sich sol-
che Fehler in Grenzen halten lassen.
So können beispielsweise Probenahmepanels 
mit eingravierten Hinweisen zur Bedienung 
des Panels den Technikern den Prozess ver-
deutlichen. Unternehmen können einfach 
und intuitiv zu bedienende Schalttafeln ver-
wenden und verzahnte Ventilbaugruppen ein-
setzen, wodurch sichergestellt wird, dass alle 
für die Probenahme erforderlichen Ventile in 
der richtigen Reihenfolge betätigt werden.
Eine automatisierte Probenahme mag zwar 
in der Anschaffung mehr kosten, verringert 
aber letztlich die Gefahr menschlicher Feh-
ler. Ein automatisiertes Probenahmepanel 
kann sicherstellen, dass die Gehäusetür ord-
nungsgemäß geschlossen ist, die Ventile kor-
rekt und in der richtigen Reihenfolge geöff-
net werden und dass die korrekten Werte 

bezüglich Druck und Durchflussmenge des 
Produkts und Spülmediums eingehalten 
werden. Dies kann zwar auch bei der Probe-
nahme durch Techniker erreicht werden, je-
doch wird durch die Automatisierung des 
Prozesses die Anzahl der notwendigen 
Schritte und damit das Auftreten flüchtiger 
Leckagen verringert.

Standardisierte Probenahmepanels
Durch die Zusammenarbeit mit dem richti-
gen Anbieter können Anwender einfach zu 
bedienende und zu wartende Probenahme-
panels spezifizieren, die in standardmäßigen 
und konfigurierbaren Ausführungen erhält-
lich sind. Die Verwendung von standardisier-
ten Panels ermöglicht es Anlagenbetreibern, 
in der gesamten Anlage das gleiche System 
zu installieren. Dies wiederum erleichtert 
die Schulung der Bediener, verringert das 
Fehlerpotenzial und minimiert die Freiset-
zung flüchtiger Emissionen in der Anlage.
Denn schließlich soll der Probenahmepro-
zess Sicherheit über die hohe Qualität der 
Produkte schaffen und Unternehmen bei 
der signifikanten Reduzierung ihrer flüchti-
gen Emissionen unterstützen. Der Einsatz 
 eines einfach zu bedienenden, gut ausge -
legten Probenahmesystems und bewährte 
Best Practices tragen dazu bei.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Swagelok

Zur Vereinfachung der Probenahme und der Wartung des Probenahmesystems ist es hilf-
reich, Probenahmepanels mit eingravierten Hinweisen zu verwenden, die Betriebsan-
weisungen und Informationen zur Bestellung von Ersatzteilen enthalten

AUTOR:
MATT DIXON
Application Commercialisa-
tion Manager,
Swagelok Company
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Die Geschichte von Infraserv Wiesbaden

Im Jahr 2022 feiert Infraserv 
Wiesbaden (ISW), die Betrei-
bergesellschaft des Industrie-
parks Kalle-Albert, ihr 25-jähri-
ges Jubiläum. Zu diesem Anlass 
ist eine Festschrift erschienen. 
Die Geschichte von Infraserv 
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Wiesbaden kann nicht erzählt 
werden, ohne den Blick auf die 
fast 164 Jahre Historie des In-
dustriestandorts zu werfen. Von 
den Anfängen des 1858 gegrün-
deten Chemieunternehmens Al-
bert und der 1863 gegründeten 
Chemischen Fabrik Kalle lässt 
sich ein langer Faden bis in die 
heutige Zeit spinnen. In der 
Festschrift werden diese Zusam-
menhänge präsentiert. Zudem 
wird allen gedankt, die am Er-
folg von Infraserv Wiesbaden 
mitgewirkt haben, und ein Blick 
auf die aktuellen und zukünfti-
gen Herausforderungen für den 
Industrieparkbetrieb geworfen. 
Die Publikation ist online ver-
fügbar (Kurzlink: https://bit.
ly/3Afu9E0).
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Infraserv Wiesbaden

Gasflaschen im Außenbereich sicher lagern

Gasflaschen werden in der Regel 
im Freien gelagert und das aus 
gutem Grund: Die vorgeschrie-
bene Belüftung wird ganz un-
kompliziert von der Natur über-
nommen. Dennoch sind eini-
ge wichtige Sicherheitsvor-
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schriften für die Lagerung von 
Gasflaschen im Außenbereich zu 
beachten. Die Checkliste „Siche-
re Lagerung von Gasflaschen im 
Außenbereich“ von Denios zeigt 
kurz und kompakt, wie der pas-
sende Aufstellort für das Gasfla-
schenlager ausgewählt und ge-
setzeskonform gestaltet wird. 
Außerdem enthält sie Tipps, wie 
im Alltag ein sicherer Betrieb 
des Gasflaschenlagers gewähr-
leistet wird und welche War-
tungs- und Prüfpflichten für das 
Gasflaschenlager einzuhalten 
sind. Interessierte können die 
Checkliste im Download-Center 
von Denios (www.denios.de/
services/download-center/) 
kostenlos anfordern.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Denios

Hilfe bei Umsetzung der TA Luft 

Der Leitfaden „TA Luft – Konkretisierung der Anforderungen an Armaturen“ des Verbands der Chemischen 
Industrie (VCI) und des Fachverbandes Armaturen im VDMA ermöglicht mehr Klarheit bei der Umsetzung 
der gesetzlichen Vorgaben. Die beiden Verbände bewerten die neue Technische Anleitung zur Reinhaltung 
der Luft (TA Luft), die am 1. Dezember 2021 in Kraft getreten ist, als sinnvollen Beitrag zur weiteren Stär-
kung des Umweltschutzes, halten sie aber an einigen Stellen für zu vage formuliert. Mit dem Leitfaden er-
halten Anwender und Hersteller von Armaturen eine fundierte Argumentations- und Umsetzungsgrundla-
ge. Er erläutert, wie die Vorgaben des Kapitels 5.2.6.4 „Absperr- oder Regelorgane“, die wegen der vier-
jährigen Übergangsfrist spätestens ab dem 1. Dezember 2025 einzuhalten sind, regelkonform und praxis-
tauglich umgesetzt werden können. Download unter: https://bit.ly/3MJ0yFH. 
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: VDMA
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 Fresenius
Seminar Kosmetik - GMP 
kompakt, 09.11.2022, online
Seminar Nachhaltige Kos -
metikprodukte entwickeln und 
vermarkten, 15. bis 16.11.2022, 
online 
Auskünfte: Akademie Fresenius 
GmbH, Tel.: (0231) 75 89 673,
abode@akademie-fresenius.de,
www.akademie-fresenius.de 

VDI

Seminar Begleitheizungen und 
Isolierungen für verfahrens-
technische Anlagen, 15. bis 
16.11.2022, Köln
Seminar Automatisiertes Da-
tenmanagement in der Prozess-
industrie, 22. bis 23.11.2022, 
online
Seminar Explosionsschutz: Die 
Umsetzung der Atex-Richtlinie 
2014/34/EU, 07. bis 
08.12.2022, Düsseldorf 
Auskünfte: VDI Wissensforum 
GmbH, Tel.: (0211) 62 14 201, 
wissensforum@vdi.de,
www.vdi-wissensforum.de

GDCh
Seminar GMP-Intensivtrai-
ning - Hintegründe und Essen-
tial der GMP auf deutscher, eu-
ropäischer und amerikanischer 
Ebene (mit Praxisteil), 21.11. 
bis 22.11.2022, Frankfurt a. M.
Auskünfte: GDCh – Gesellschaft 
Deutscher Chemiker e.V.,  
Tel.: (069) 79 17 364/291,  
fb@gdch.de, www.gdch.de

Dechema

Seminar Verfahrenstechnik 
kompakt, 22. bis 24.11.2022, 
online
Seminar Störbedingte Stoff- 
und Energiefreisetzungen, 29. 
bis 30.11.2022, Frankfurt a. M.
Symposium 16. Desdner Sen-
sor-Symposium, 05 12. bis 
07.12. 2022, Dresden
Auskünfte: Dechema Gesellschaft 
für chemische Technik und Bio-
technologie e.V.,  
Tel.: (069) 75 64 253, 
nicola.gruss@dechema.de,  
www.dechema.de

HDT
Seminar Planung und Ausle-
gung von Rohrleitungen mit 
Regelventilen und Pumpen, 24. 
bis 25.11.2022, Essen
Seminar Fließverhalten von 
Pulvern und Schüttgütern, 
28.11.2022, online
Seminar Kristallisationen in 
der chemischen und pharma-
zeutischen Industrie, 28. bis 
29.11.2022, Essen
Seminar Explosionsschutz – 
Einführung und Übersicht, 
30.11 bis 01.12.2022, Regens-
burg
Auskünfte: HDT – Haus der 
 Technik e.V.,  Tel.: (0201) 18 031, 
hdt@hdt.de, www.hdt.de

APV

Seminar Good Engineering 
Practice – Anlagenbeschaffung 
und Qualifizierung in der Pra-
xis, 29. bis 30.11.2022, Mainz
Auskünfte: APV – Arbeitsgemein-
schaft für pharmazeutische Ver-
fahrenstechnik e.V., 
Tel.: (06131) 97 690,  
info@apv-mainz.de,
www.apv-mainz.de

Weitere Seminare und Veran-
staltungen finden Sie unter 
www.prozesstechnik-online.de
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TAW

Seminar Verfahrenstechnische 
Anlagenplanung in der Praxis, 
08.12. bis 09.12.2022, Wupper-
tal
Seminar Röntgendiffraktome-
trie für die Praxis, 08.12. bis 
09.12.2022, Wuppertal
Auskünfte: Technische Akademie 
Wuppertal e.V.,  
Tel.: (0202) 74 95 111,
info@taw.de, www.taw.de
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NACHHALTIGKEIT UND DIGITALISIERUNG

Nachhaltigkeit lässt sich letztlich nur mit Digitalisierung 
erreichen, sagt Jessica Bethune, Cluster Lead 

Central Europe, Process Automation bei Schnei-
der Electric. Welchen Ansatz das Unternehmen 

dafür verfolgt und ob dieser den Konventionen 
der Namur Open Architecture (NOA) entspricht, 

erklärte sie im Interview auf der Achema.

  
ERDBEBENSCHUTZ IN CHEMIEANLAGEN

Durch die Einführung des neuen Erdbeben Eurocodes 
DIN EN 1998-1/NA müssen die Gefahren in 

Chemieanlagen neu bewertet werden. Auf-
grund der fließenden Übergänge der Erdbe-

benzonen befinden sich nun mehr Anlagen in 
Schwachbebengebieten. Damit gewinnt der 

Lastfall Erdbeben an bestimmten Chemie-
Standorten in Deutschland an Relevanz.

RETROFIT BEI STO
Integrierte Planung und effizienter Betrieb

KOLLABORATIVE ANWENDUNGEN
Stärkere Symbiose von Mensch und Maschine

DIGITALISIERUNG IN DER INDUSTRIE
Mit welchen Entwicklungen die Transformation 
gelingen kann
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SPS – smart production solutions, Halle 7A, Stand 102

DIE DREI INNEREN WERTE:
PRÄZISION, SICHERHEIT

UND SPASS BEIM ANWENDEN. 
THE 6X®. NEU VON VEGA. 

Zugegeben, man sieht dem VEGAPULS 6X auf den ersten Blick nicht an, was in 
ihm steckt: Hochpräzise Füllstand-Messtechnik, die keinen Unterschied zwischen 

Flüssigkeiten und Schüttgut macht. Einzig seine Farbe könnte als Indiz dafür 
dienen, dass es auch sehr viel Spaß macht, ihn anzuwenden.

VEGA. HOME OF VALUES.
www.vega.com/radar


