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Herbstlicher
Messemarathon

Fir die Hersteller verfahrenstechnischer Anlagen und Komponenten
kommt es dieses Jahr kniippeldick. Erst die verschobene Achema,
dann die verschobene Powtech und jetzt noch die K in Diisseldorf —
ein wahres Mammutprogramm innerhalb kiirzester Zeit. Dass dieses
Messetempo nicht jeder Hersteller problemlos mitgehen kann,
konnte man auf der Achema sehen. Einige Unternehmen hatten
dort auf die Teilnahme verzichtet. Fiir uns gibt es allerdings kein
Passen. Wir sind fiir Sie in Diisseldorf vor Ort und informieren uns
tiber aktuelle Trends und neue Produkte. Einen Vorgeschmack auf
die K finden Sie in unserem Messespecial ab Seite 24.

Auch unser Titelbeitrag beschiftigt sich diesmal mit der K. Recyc-
lingkunststoffe riechen hidufig unangenehm und miissen daher des-
odoriert werden. Wie das funktioniert, lesen Sie auf Seite 26.

Der herbstliche Messemarathon geht anschlieSend sofort weiter mit
der SPS in Niirnberg, die vom 8. bis 10. November diesmal unge-
wohnlich frith stattfindet. Die Vorverlegung der SPS ist eine Folge
der wegen Corona im letzten Jahr kurzfristig abgesagten Veranstal-
tung Ende November. Moglich machte den Platzwechsel die Ver-
schiebung der Drinktec in Miinchen auf Mitte September und die
daraus resultierende Absage der Brau in Nirnberg, die zu diesem
Termin hitte 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 Prisenz 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.
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m NAMUR-HAUPTSITZUNG

Schutz von Produktionsanlagen im Zeitalter der Digitalisierung

Sicherheitssysteme werden
zur Datendrehscheibe

Der Wunsch nach méglichst hoher Effizienz und Anlagenverfiigbarkeit verlangt nach

immer mehr Informationen. Dadurch steigt die Komplexitat der Lésungen, 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 miissen. Das funktio-

niert aber nur, wenn sie selbst ausreichend robust im Sinne von Security sind.

Die Digitalisierung hat auch Schattensei-
ten, denn sie kann zum Kontrollverlust fiith-
ren. Steigende Komplexitdt, Fachkrifteman-
gel, die Auslagerung von Verantwortung an
Dienstleister und der Einsatz von Fremdsoft-
ware treiben dieses Risiko. Aber auch die
fehlende physische Kontrolle tber Arbeits-
bereiche wie Homeoffice, Cloudlésungen
oder Fremdgerite sind Aspekte, die hier
zum Tragen kommen. Verscharft wird das
Ganze zudem dadurch, dass die Forderung

nach Effizienz und Flexibilitdt in der Pro-
duktion verlangt, dass immer mehr kritische
Geschiftsprozesse digitalisiert werden miis-
sen, um die Wettbewerbsfahigkeit fur die
Zukunft zu sichern. Des Weiteren steigen die
Anforderungen an die Anlagenverfiigbarkeit.
Spatestens Corona hat gezeigt, dass zum
Beispiel Fernwartungskonzepte unerlisslich
sind. Die dadurch zwangsldufig zunehmen-
de Komplexitit der Zugriffsmoglichkeiten
bietet jedoch eine Angriffsfliche fiir Cyber-

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

Safety und Security Hand in Hand
Solche Vorfille zeigen, wie sehr Cybersecu-
rity mit einem sicheren und zuverldssigen
Industriebetrieb verkniipft ist. Ein sicherer
Anlagenbetrieb ist nur moglich, wenn die

B [m Zeitalter der Digitalisierung wird die Verkntipfung von Safety (Funktionale Sicherheit) und OT-Security immer enger.
Der Wunsch nach moglichst hoher Effizienz und Anlagenverfiigbarkeit verlangt nach immer mehr Informationen.
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notwendige IT-Sicherheit auch innerhalb
der Produktion gewahrleistet 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 abgefithrt werden.
Dazwischen gibt es eine oder mehrere auto-
matisierte Produktionseinrichtungen und
die Bediener kénnen direkt oder iiber das
Automatisierungssystem den Prozess beein-
flussen. Dabei kann es zu verschiedenen
Storfaktoren kommen, die zu einem Risiko
fiir Menschen, die Umwelt oder das
Prozessequipment werden kénnen. Dazu
zahlen zum Beispiel Fehler im Prozess oder
am Equipment sowie Leckagen oder Bedien-
fehler. Dartiber hinaus gehoéren auch St6-
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 kénnen die fir die Funktionale
Sicherheit entwickelten Prinzipien auch auf
die Cybersicherheit angewendet werden. Die
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IS Das Hima Security Environment fiir funktionale Sicherheit beinhaltet alle notwendigen Security-

Funktionen

Standards fiir Anlagensicherheit (IEC

61511) und Cybersecurity (IEC 62443) for-
dern tbereinstimmend unabhingige Schutz-
schichten, damit SicherheitsmaBnahmen un-
abhingig voneinander wirken. Betrachtet
man das Zusammenspiel von betrieblicher
Automatisierung und funktionaler Sicher-
heit, so werden zwar in beiden Bereichen
speicherprogrammierbare Systeme einge-

£\

Predictive Maintenance 4.0: Via Ethernet analysieren Sie lhre
Prozessdaten bis in Zone 0 — so decken Sie Schwachstellen auf
und sehen maogliche Ausfalle vorher.

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 Mdéglichkeit von Fehlern ge-
geben ist, die zu gleichzeitigen Ausfillen so-
wohl der Sicherheitstechnik als auch der be-
trieblichen Automatisierung fihrt.

Bild: Hima
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m NAMUR-HAUPTSITZUNG

Ein Konzept fiir Safety und Security
Mit Riicksicht auf diese Uberlegungen setzt
Hima seit jeher auf eine technologische
Trennung von Sicherheitssystemen und be-
trieblicher Automatisierung, ohne den in-
nerbetrieblichen Informationsaustausch zu
beeintrichtigen. Mit dem Security Environ-
ment fir funktionale Sicherheit wurde eine
Losung geschaffen, Security-Risiken zu mi-
nimieren und zu beherrschen.

Der Informationsaustausch iiber entspre-
chende Schnittstellen wie OPC UA geschieht
nach definierten Regeln und ist so angelegt,
dass sie die origindre Sicherheitsfunktion in
keiner Weise behindern. Dabei gilt es zu be-
ricksichtigen, dass etliche Feldgerite
Schutzfunktionen im Security-Bereich be-
noétigen, die nicht in den Gerdten selbst ver-
wirklicht werden kénnen. Gleichzeitig be-
steht aber auch die Notwendigkeit, Daten

THEMA 2022 SICHERHEIT IM FOKUS

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 MaBnahmen
zum gesundheitlichen Schutz
der Bevolkerung 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 erfiillenden An-
forderungen sowie deren tech-
nische und organisatorische
Komplexitit. Das hat die Namur
dazu bewogen, das Thema

., Funktionale Sicherheit* erneut
fir die diesjdhrige Hauptsitzung
auszuwahlen.

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 starker iiber
den gesamten Lebenszyklus ei-
ner Anlage etabliert werden. Da-
bei ist das Augenmerk auf L6-
sungen zu legen, die trotz des
rasanten technologischen Wan-
dels, einer komplexeren Arbeits-
welt und der demografischen
Veranderung Zukunftssicherheit
bieten.

Passend zum Thema ist der dies-
jahrige 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 unterstiitzen kénnen.
Dabei betrachten wir Safety-
und Security-Aspekte ganzheit-
lich und prasentieren Losungen,
die auf Betreiberbediirfnisse wie
Compliance, Effizienz, Wirt-
schaftlichkeit und Nachhaltigkeit
zugeschnitten sind“, erldutert
Jorg de la Motte, CEO von Hima.
Neben dem Erdffnungsvortrag
von Hima wird der Donnerstag-
vormittag durch drei Beitridge
aus der Namur vervollstindigt,
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 niher be-
leuchten. An den Informations-
und Demo-Stinden kénnen die
Teilnehmer/Teilnehmerinnen
Sicherheitslésungen an prakti-
schen Beispielen erleben. In
Workshops, die gemeinsam mit
Namur-Mitgliedern durchge-
fithrt werden, kann die Theorie
durch Praxisbeispiele vertieft
werden.

8 cav 10-2022

nicht mehr nur an die Prozessleitsysteme zu
ibermitteln, sondern auch Einrichtungen
aus dem Bereich der ,,Asset Operations* di-
rekt zu bedienen, da eine ,,Durchleitung*
durch die Prozessleitsysteme hiufig unwirt-
schaftlich ist. Hima bietet basierend auf ei-
ner spezifischen Referenzarchitektur ent-
sprechende Losungen an, die an die jeweili-
ge Anwendung angepasst werden und dann
dafiir 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 Komplexitdt
und minimiert den Aufwand wihrend der
Betriebszeit. So setzt Hima beispielsweise
keine handelsiiblichen Betriebssysteme ein,
bei denen nach jeder Aktualisierung ein
Nachweis tber die ordnungsgemife Funk-
tion des SIS erbracht werden misste. Statt-
dessen werden Echtzeitanwendungen einge-
setzt, die ausschlieBlich fur Hima-Produkte
entwickelt sind. Sie unterstiitzen alles, was
zum Betrieb eines SIS notwendig ist, enthal-
ten aber keine weiteren Funktionalitdten.
Dies macht die Produkte robuster und ver-
ringert die Sicherheitsliicken aufgrund von
Problemen mit der IT-Sicherheit, da zum
Beispiel kaum nachtrigliche Patches not-
wendig sind. Gemeinsam mit den Sicher-
heitsspezialisten, die mit umfangreichem
Know-how von der Risikoermittlung bis zur
Inbetriebnahme und dem Service untersttt-
zen, ldsst sich so in praktisch allen Produkti-
onsbereichen Safety und Security im SIS zu-
sammenbringen, um Risiken fiir Personen,
Umwelt und Investitionsgtiter auf das erfor-
derliche Minimum zu senken.
www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: Hima
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Nachhaltige Technologien

BASF UND SULZER CHEMTECH KOOPERIEREN

s Nachhaltige Technologien stehen bei der
Kooperation im Fokus

BASF und Sulzer Chemtech (GTC Technolo-
gy) treiben die Entwicklung von Technolo-
gien fiir erneuerbare Kraftstoffe und che-
misch recycelte Kunststoffe voran. Mit einer
strategischen Partnerschaft verfolgen die

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

Energieversorgung an deutschen Standorten

EVONIK SUBSTITUIERT BIS ZU 40 % ERDGAS

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

LPG statt Erdgas zur Energieerzeugung ge-
nutzt. Die freiwerdenden Erdgasmengen ste-
hen zugleich zum Auffiillen der Erdgasspei-
cher zur Verfiigung. Unterstiitzt wird Evonik
dabei von bp. Einen weiteren Beitrag zur
Sicherung der Energieversorgung leistet das
Kohlekraftwerk in Marl. Urspringlich hatte

Evonik geplant, dieses Kraftwerk stillzulegen.

Weltweit bezieht Evonik insgesamt etwa
15 TWh Erdgas pro Jahr. Gut ein Drittel da-
von entfillt auf Deutschland.

m NACHRICHTEN TICKER

Bild: Meorga

Prozess- und Fabrikautomation

MSR-SPEZIALMESSE IN
BOCHUM

mmmmm Dic nichste MSR-Spezialmesse findet am
26. Oktober in Bochum statt

Am 26. Oktober 2022 veranstaltet die
Meorga von 8 bis 16 Uhr im Ruhrcongress
in Bochum eine Fachmesse fiir Mess-,
Steuerungs- und Regeltechnik, Prozessleit-
systeme und Automatisierungstechnik. Hier
zeigen etwa 150 Fachfirmen ihr Leistungs-
spektrum, Gerdte und Systeme, Enginee-
ring- und Serviceleistungen sowie neue
Trends im Bereich der Automatisierung.
Dartiber hinaus kénnen sich die Besucher in
36 praxisnahen Fachvortrigen umfassend
iber den aktuellen Stand der MSR-Technik
informieren. Der Eintritt zur Messe und die
Teilnahme an den Fachvortrigen sind fir
die Besucher kostenlos und sollen ihnen In-
formationen und interessante Gespriache oh-
ne Hektik und Zeitdruck ermdglichen. Die
erforderliche Besucherregistrierung erfolgt
iber die Meorga-Internetseite.

Bild: Infraserv Hichst

Wagner wird neuer
Infraserv-Geschéftsfiihrer
Dr. Alexander Wagner wird neuer

Geschaftsfihrer von Infraserv
Hochst. Er tritt zum 1. November
in die Geschaftsfuhrung der Infra-
serv Verwaltungs GmbH sowie
der Infraserv GmbH & Co. Héchst
KG ein und wird als Nachfolger
von Jurgen Vormann in Zukunft
gemeinsam mit Dr. Joachim Krey-
sing die Geschicke der Betreiber-

gesellschaft des Industrieparks
Hochst lenken. Standortbetrieb
ist fur Wagner kein neues Thema:
Er war zuletzt finf Jahre lang Mit-
glied der Geschaftsfiihrung des

Chemiepark-Betreibers Currenta.

Bild: Pharmaserv

Jubildum am Pharma-
Standort Behringwerke
Pharmaserv als Betreiber des
Standorts Behringwerke in Mar-

burg wird 25 Jahre alt. Am 1. Juli
1997 lbernahm die Pharmaserv
GmbH, damals noch unter dem
Namen Infraserv GmbH und Co.
Marburg KG, von der Hochst AG
den Standort als Eigentiimer 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-
schéftsbereichen: Standortmana-
gement, Technik und Logistik.
Die Zukunft wird maBgeblich be-
stimmt von den neuen Gesell-
schaftern, die Ende 2021 die In-
frareal-Gruppe, einschlieBlich

Pharmaserv, ibernommen haben.

Bild: Emerson

Emerson eréffnet
Gasanalysezentrum
Emerson eréffnete ein Technolo-

giezentrum im schottischen
Cumbernauld, das tber Entwick-
lungs- und Fertigungskapazitaten
fiir Sensorik, Mechanik, Elektronik
und Software fur die Gasanalyse
verfugt. Das Zentrum wird mehr
als 10 verschiedene Sensortech-
nologien produzieren, die tber
60 verschiedene Gase messen

kénnen.
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smart production solutions

Sichere Identifizierung der Kommunikationspartner

Digitale

Zertifikate

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.

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 mog-
lich, frei im Netzwerk zu kommunizieren
und nicht auf eine bestimmte Reichweite
beschrankt zu sein. Gleichzeitig steigt der
Bedarf, die Datentibertragung abzusichern.
Unter diesen Aspekt fillt unter anderem,
dass sich die Gegenstelle sicher ermitteln
ldsst, bevor der Sender beispielsweise
sensible Daten weiterleitet. Eine solche
Identifikation muss auch tiber das Netz-
werk, also digital durchfiithrbar sein.
Aktuelle Ubertragungsprotokolle — wie
https oder OPC UA — unterstiitzen die siche-
re Identifikation des Kommunikationspart-
ners mithilfe digitaler Zertifikate. In diesem
Zusammenhang lassen sich unterschiedliche
Anwendungen umsetzen. Zum einen kon-

B Sichere Identifikation durch digitale Zertifikate
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nen Zertifikate verwendet werden, die
bereits bei der Herstellung des jeweiligen
Gerdts 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 Schliissels
Das elektronische Zertifikat wird typischer-
weise beim Aufbau der Kommunikationsver-
bindung vorgelegt. Technisch kommen
mehrere Elemente zum Einsatz. Ein elektro-
nischer Schliissel besteht aus zwei Teilen.
Der eine Teil ist privat und nur dem Eigen-
tiimer bekannt. Der zweite, 6ffentlich zu-
gangliche Teil wird in das elektronische Zer-
tifikat eingebettet. Wurde der private Teil des
Schliissels in einem sicheren Element — zum

Bild: Mohok@shutterstock.com

Beispiel einem Trusted Platform Module
(TPM) — erzeugt und gespeichert, ldsst er
sich nicht stehlen oder kopieren. In sicheren
Elementen wird auBerdem dafiir gesorgt,
dass die Schliisselgenerierung hochwertig
realisiert ist. Aus diesem Vorgehen resultiert
eine sehr groBe Vertrauenswurdigkeit des
elektronischen Schliissels.

Dokumentation des PKI-Prozesses
Der offentliche Schlissel 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 anschlieBend vom Aussteller
(Certification Authority, CA) unterschrieben
und damit zum Echtheitsnachweis. Die Ver-
trauenswiirdigkeit des Zertifikats ist vom
Gerdtehersteller sicherzustellen. Dieser hat
seine elektronischen Schliissel, mit denen er
die Geritezertifikate signiert, vor einer
Offenlegung und Missbrauch zu schiitzen.
Zu diesem Zweck werden die Schliissel
ebenfalls in sicheren Elementen (Hardware
Security Module, HSM) erzeugt und gespei-
chert. Die Zugangskontrolle zu den HSM er-
folgt derart, dass Geratezertifikate lediglich
von autorisierten Stellen in der Fertigung
abrufbar sind. Natiirlich miissen auch die
Infrastruktur und Produktionsprozesse des
Gerdteherstellers so gestaltet sein, dass nur
Originalgerite ein solches Geritezertifikat
erhalten konnen, 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 MaB der Vertrauenswiirdigkeit in die Ge-
rateidentititen. Der Standard RFC 3647 er-
lautert, wie sich die PKI-Prozesse nachvoll-
ziehbar in der Vorgabe (Certificate Policy,
CP) und der Umsetzungsbeschreibung
(Certification Practices Statement, CPS) do-
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I Hersteller- und Betreiberzertifikat: Nach der Inbesitznahme wird das im Betrieb verwendete Betreiberzertifikat zusatzlich aufgespielt

kumentieren lassen. Auf diese Weise wird
die Vertrauenswiirdigkeit der Gerdteidentitdt
bewertbar.

Security Level von 3 und mehr
Verschiedene Standards und Normen verlan-
gen den sicheren Umgang mit Gerdteidenti-
taten ausdrucklich, um einen sicheren Be-
trieb in der Automatisierungslésung zu er-
moglichen. Neben der bereits genannten
IEEE 802.1AR, die Zertifikate fiir Gerite-
identitdten beschreibt, gibt zum Beispiel die
IEC 62443 Security for industrial automati-
on and control systems vor, dass auf siche-
ren Schliisseln basierende Identitdten in si-
cheren Schliisselspeichern zu verwenden
sind, wenn ein Security Level von gréBer
oder gleich 3 erreicht werden soll (Anfor-
derung CR 1.9).

Anforderungen und Konzepte fir die siche-
re Inbetriebnahme und den sicheren Betrieb
werden an unterschiedlichen Stellen darge-
legt, beispielsweise in den Security Extensi-
ons for Profinet oder fiir OPC UA im Teil
Device Provisioning. Die Vorgehensweise
folgt dabei stets dem gleichen Muster. Als
Voraussetzung fiir die sichere Identifikation
missen die Komponenten iiber Hersteller-
zertifikate verfiigen, anhand derer sich die
Echtheit des gelieferten Gerits kontrollieren
lasst. Danach wird der Komponente eine
Identitdt im Betreibernetzwerk zugeordnet.
Dieses Betreiberzertifikat kommt nun fiir
die eigentliche Datentibertragung im Auto-
matisierungssystem zum Einsatz. Das Her-
stellerzertifikat wiirde erst dann wieder be-
notigt, sofern die Komponente zum Beispiel
weiterverkauft werden soll.

Priifung des Geratezertifikats

Die Realisierung sicherer Gerdteidentititen
beginnt bei der Nutzung sicherer Schliissel-
speicher — wie beispielsweise den TPMs — in
den relevanten Produkten. Wahrend der Fer-

=

B Digitales Typenschild mit QR-Code zur Identifikation und Referenz zu

weiteren Informationen

tigung miissen die Schliisselpaare sicher ge-
neriert werden. Anschlieend wird ein Zer-
tifikatsantrag (Certificate Signing Request)
an die PKI gesendet, um ein Geritezertifikat
zu bekommen. Da dieser Vorgang lediglich
an vorbestimmten Priifplitzen erfolgen
kann, erhalten nur berechtigte Gerite ein
x.509-Zertifikat, das sich auf einen Vertrau-
ensanker (Root-Zertifikat) der Device-PKI
zurtckfiihren lisst. Das Zertifikat wird jetzt
im Gerdt abgelegt und kann zur Echtheits-
prifung im Kontext der unterstiitzten Pro-
tokolle herangezogen werden. Der Kompo-
nentenhersteller stellt die Vertrauensanker
(Root-Zertifikate) zur Verfiigung, 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 fiir die
jeweiligen Steuerungen bereits, damit der
Anwender keine weiteren Schritte unterneh-
men muss.

Die Priifung des Geritezertifikats setzt sich
aus zwei Elementen zusammen. Im ersten
Schritt muss die Zertifikatskette bis zum Ver-
trauensanker korrekt sein. Dahinter verbirgt
sich, dass jedes Zertifikat ordnungsgemal
von der nichsthéheren Instanz bis hinauf
zum Vertrauensanker — dem Root-Zertifikat
— unterschrieben wurde. Der Vertrauensan-
ker selbst muss vom Geratehersteller bezo-

gen worden und im passenden Zertifikats-

speicher hinterlegt sein. In der Regel fithren

Softwarebibliotheken die Analyse der digita-

len Unterschriften durch. Danach ist noch

zu kontrollieren, ob das Geritezertifikat

auch zur Komponente passt. Gemil

IEEE 802.1AR sind zu diesem Zweck die fol-

genden Eigenschaften gespeichert:

e organizationName (O): Name des Herstel-
lers

e commonName (CN): Gerdtetyp

e serialNumber (SN): Seriennummer des
Gerits

Dartiber hinaus kénnen zusitzliche Eintrige

deponiert sein. Im Kontext der Entwicklung

des digitalen Typenschilds, bei dem iiber ei-

nen auf dem Gerit aufgebrachten QR-Code

eine URI angegeben wird, lisst sich diese

URI ebenfalls im Zertifikat ablegen.

www.prozesstechnik-online.de
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Wie Merck neue Technologien erprobt

Trinkwasseranlage als
Testszenario fur das lloT

Die Merck KGaA betreibt am Standort Darmstadt und an zahlreichen weiteren

Standorten Prozessanlagen fiir die chemische und pharmazeutische Produktion. Fiir
die Steigerung der Produktivitat, 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.

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 dartiber hinaus Materialldsungen
z. B. fr 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 Konnektivitatslosun-
gen und testet das IToT-Okosystem Netilion
von Endress+Hauser.

Produktionsanlagen ungeeignet

In produktiven Anlagen waren Gerate- und
Technologietests jedoch mit einem hohen
Risiko verbunden. Im biotechnologischen
Bereich unterliegen die Anlagen z. B. GMP-
Regularien, die es quasi unmdglich ma-
chen, ein Messgeridt zu Testzwecken ohne
Konformititscheck zeitweilig gegen ein an-
deres auszutauschen. In der Chemieproduk-
tion sind es hingegen explosionsgeschiitzte
Bereiche oder SIL-Sicherheitseinrichtungen,
die die Erprobung neuer Technologien deut-

Bilder: Endress+Hauser

Emmm Merck in Darmstadt erprobt smarte Sensoren und Industrie-4.0-Lésungen vor dem
produktiven Einsatz in der Trinkwasserspeicherung
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lich erschweren. Zu den regulatorischen
Einschrinkungen und den Anforderungen
der Anlagensicherheit gesellen sich aufler-
dem praktische Griinde, Tests nicht in pro-
duktiven Anlagen durchzufithren: So misste
beispielsweise fiir den Austausch eines
Messgerits der laufende Prozess unterbro-
chen werden, was zu hohe Kosten verur-
sacht.

Tests in der Trinkwasserspeicherung
Aus diesen Grinden identifizierte man bei
Merck die Anlage fir die Trinkwasserspei-
cherung als ideale Umgebung fiir Proof-of-
Concept-Szenarien. In Darmstadt dient diese
Anlage als Trinkwasserspeicher fir 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-
mafig tber 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,
fahrt das System zurtick auf den kommuna-
len Versorger. Die Trinkwasserspeicheranlage
ist also die ideale Anlage, um Technologien
zu testen. Sie kommt ohne explosionsge-
schiitzte Bereiche aus, alle Anlagenbereiche



sind gut zugdnglich. AuBerdem, 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 IloT-Okosystem 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 verkniipfen. Netilion kann als
Datenplattform dienen und die aufbereite-
ten Daten via Connect und API anderen Sys-
temen verfligbar machen. Durch die Redun-
danz der Trinkwasseranlage lassen sich Ge-
rite einfach tauschen. Die Anlage bietet au-
Berdem auch noch gentigend Platz fiir
raumgreifende Ein- und Ausbauten sowie fiir
verschiedene Tests. Geplant ist, neue Techno-
logien, die sich hier bewéhren, 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 Messgerdte. Die Messinstru-
mente decken dabei ein breites Spektrum an
Messparametern ab: Neben Temperatursen-
soren und Drucktransmittern wird ein Ana-
lysepanel fiir Testmessungen der Chlor-Kon-
zentration im Trinkwasser, das Cloud-only-
Fillstandsmessgerdt Micropilot FWR30 oder
das magnetisch-induktive Durchflussmess-
gerdt Promag W mit Heartbeat Technology
eingesetzt.

Gerite eingehend zu testen, bedeutet auch,
diese zu stressen: Beim Durchflussmessgerit
Promag W wird damit experimentiert, Alte-
rung oder Ansatzbildung zu simulieren, um
Erkenntnisse tiber die Gerdte im produkti-
ven Einsatz zu gewinnen. Beispielweise kon-
nen hier die Elektroden manipuliert wer-
den, worauf die geriteinterne Heartbeat-Di-
agnose dann entsprechende Fehlermeldun-
gen und Wartungsbedarfe ausgibt. Das
Wunschziel fiir die Zukunft ist es, dass ein
Priifzyklus automatisiert im Sensor durch-
laufen und ein Bericht automatisch angelegt
wird. So musste das Wartungspersonal fir
Routinepriifungen gar nicht mehr zum
Gerit geschickt werden. Diese als Heartbeat-
Verifikation bekannte Funktion ist

schon heute Bestandteil vieler smarter
Endress+Hauser-Messgerdte. Damit sie in
der Praxis genutzt werden kann, muss sie
noch in die Arbeitsabldufe implementiert
werden. Was also technologisch bereits

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

funktioniert, kann in der Praxis nicht immer
1:1 umgesetzt werden.

GroBe Potenziale der derzeit im Test befind-
lichen neuen IToT-Technologien bieten sich
bei der Wartung und Instandhaltung von
Anlagen. Merck will die Wartung in Zukunft
moglichst zustandsorientiert durchfiihren,
im Gegensatz zur momentanen Wartung
nach festen Zeitintervallen. Zukiinftig 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-fihige Messstelle in das
WirelessHart-Netzwerk integrieren ldsst.
Das Gerdt ist schleifstromgespeist und lasst
sich mit geringem Aufwand fiir alle Hart-fa-
higen Messstellen nachriisten. So kann jede
Messstelle in die Cloud gebracht werden.
Der Adapter funktioniert auch mit Fremd-
herstellern und er ist robust. Theoretisch
koénnten die ganzen Assets der Anlage im
Nachbargebdude mit dem FieldPort SWA50
iiber WirelessHart in Netilion integriert
werden. Mit den Daten lisst sich mithilfe
des 1ToT-Okosystems Netilion leicht ein
Uberblick {iber die Anlage generieren, es
lassen sich Strategien zur vorausschauenden
Wartung entwickeln, Kalibrierintervalle op-
timieren oder ein mobiles Asset Manage-
ment implementieren, um nur einige Mog-
lichkeiten aufzuzihlen.

Digitale Dashboards fiir Fiillstand

Ein weiteres Gerdt von Endress+Hauser, das
bereits die Aufmerksambkeit einiger Mitarbei-
tenden auf sich ziehen konnte, ist das cloud-
basierte Fiillstandsmessgerdt Micropilot
FWR30. Dieses wurde auf einem Kunststoff-
tank platziert, der ein Edukt fir den Chlor-

e Der WirelessHart-Adapter FieldPort SWAS0
(links im Bild) kann in Bestandsanlagen
nachgertstet werden und bringt Messgerite
in die Cloud

generator enthdlt. Das Gerdt kommt vollstin-
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 AuBBentemperatur, werden
in der Netilion-Anwendung Value auf ver-
schiedenen Dashboard-Ansichten dargestellt,
die iiber Smartphones, Tablet PCs oder sta-
tiondre Rechner abgerufen werden kénnen.

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-Lésungen vor dem produktiven
Einsatz in der Testumgebung der Trinkwas-
serspeicherung zu erproben. Hier ist es
moglich, unter Realbedingungen die Gerdte
zu testen und Know-how iiber die einge-
setzte Technologie zu erlangen, bevor diese
dann fiir andere Anlagen verwendet und in
die werkseigenen Standards tibernommen
werden. In dieser Umgebung sind die Hiir-
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 tibertragen.
www.prozesstechnik-online.de
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Prozess- und Gebidudeautomation aus einem Guss

Automatisierungsplattform
fiir die Liquida-Produktion

Engelhard Arzneimittel ist auf die Produktion freiverkauflicher Arzneimittel speziali-

siert. Das bekannte Hustenmittel Prospan beispielsweise vertreibt der Hersteller in

mehr als hundert Landern. Mit dem Neubau der Produktionsgeb&ude und der Ferti-

gungsanlagen fiir Liquida schafft das Pharmaunternehmen das Fundament fiir eine

nachhaltige Produktion - unterstiitzt durch die Automatisierungsplattform PC-based

Control und die Applikationsingenieure von Beckhoff.

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 Produktionsgebaudes rea-
gierte das Unternehmen 2019 auf die ge-
stiegene Nachfrage. Effizienz und Nachhal-

ke ]|

tigkeit standen bei der Planung der Gebdude
mit im Fokus: Das 2020 fertiggestellte Pro-
duktionsgebdude mit einer Fliche von rund
10 000 m? unterschreitet in seiner Energie-
bilanz nicht nur den KfW55-Standard, die
neue Liquida-Fertigung wird auch zu 100 %
mit Okostrom betrieben.

Bilder: Beckhoff

e [n 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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Fiir das komplette Automatisierungsprojekt
ist Riidiger John als Head of Engineering
verantwortlich — unterstiitzt von der Beck-
hoff-Anlagentechnik. Schon bei der Imple-
mentierung von Beckhoff-Technik in die
Alt-Anlage im Jahr 2014 hat den Ingenieur
die Flexibilitdt der offenen Automatisie-
rungsplattform PC-based Control iiberzeugt.
Die Produktionsanlage in Niederdorfelden
ist far die Produktion aller liquiden Arznei-
mittel konzipiert. Ridiger John: , Das Spek-
trum reicht vom Hustensaft Prospan iiber
andere Liquida, die wir zum Beispiel in
kleine Beutel abfiillen, bis hin zu Husten-
tropfen. Auch Mundspiilldsungen fiir Zahn-
arztpraxen oder Suspensionen fiir Siuglinge
hat Engelhard im Sortiment. ,,Wir analysie-
ren gerade, ob es sinnvoll ist, auch diese
Produkte auf der Anlage zu produzieren®,
sagt der Engineering-Leiter. SchlieBlich 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 fiir die Liquida-Herstel-
lung in der Twincat-Steuerung angelegt und
in die mit Twincat HMI realisierte Rezeptur-
steuerung implementiert”, betont Stefan
MaBmann von der Beckhoff-Anlagentech-
nik, der zusammen mit seinen Kollegen An-
dreas Wieners und Jiirgen Bolte das Automa-
tisierungsprojekt betreut.

IP 67-geschiitzte Module

Allein die finf Ansatztanks in Niederdorfel-
den haben ein Volumen von jeweils 2 x
100001 und 3 x 5000 1. Hinzu kommen
weitere Behalter fiir Grundsubstanzen und



Zwischenlagerung. In diesem Produktions-
bereich kommen tiberwiegend IP 67-ge-
schiitzte Ethercat-Module zum Einsatz, mit
denen die zahlreichen Signale der Sensoren
und Aktoren eingesammelt werden.

Damit die Prozesse einwandfrei laufen, setzt
Rudiger 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 GroBteil der elek-
trotechnischen Installationen ausgefiihrt.
Die Aggregate fiir die Prozesswirme und
-kilte, die fiir die Hustensaftproduktion
notwendig ist, sind {iber Warmetauscher mit
der Anlage gekoppelt. Natiirlich werden da-
riiber auch die Produktionshallen selbst und
die Biiros 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 Rihrwerke,
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 iiber 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 fiir den Ex-Bereich zum Finsatz, die die
verschiedenen Prozessgroflen abdeckt. Die
gesamte Steuerungstechnik ist iiber Ethercat
und diverse I/O-Klemmen, verteilt tiber
mehrere Schaltschrinke und IP 67-geschitz-
te Ethercat-Module, vernetzt. Insgesamt sind
ca. 460 Ethercat-Slaves installiert, darunter
mehrere IO-Link-Master zur Anbindung von
RFID-Schreib-Lesekopfen.

Kameras iiberwachen die Tanks

Eine Besonderheit ist die in die Behdlter in-
tegrierte Videoiiberwachung: Damit lasst
sich die Schaumbildung im Tank kontrollie-
ren und die Fillstinde auf Plausibilitit pra-
fen, ohne dass die Tanks ge6ffnet werden
miissen. 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

. Die Flexibilitit der Automatisierungsplatt-
form PC-based Control hat Riidiger John,
Head of Engineering bei Engelhard Arznei-
mittel, bereits bei den ersten Planungen zur
neuen Liquida-Produktionsanlage tiberzeugt

Live-Bilder an einem der 16 tber die ge-
samte Anlage verteilten Control Panel und
Panel-PCs von Beckhoff einblenden lassen.
Jeder Bedienplatz verfiigt tiber einen RFID-
Reader, uber den sich die Produktionsmitar-
beiter vor jedem Eingriff am System anmel-
den missen. Zudem wurden die RFID-Chips
der Bediener mit RMD-ASICs nachgeriistet,
die somit kompatibel mit dem System fur
die Zutrittskontrolle ins Gebdude sind. Mit
ihren Tags loggen sich die Mitarbeiter nicht
nur an den Bedienstationen ein und erhal-
ten ihre Berechtigungsfreigaben, sondern
kommen damit auch ins Gebdude und in
die fur 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 Riidiger John etwas Besonderes
einfallen lassen — den Schlauchbahnhof.
Hier werden die Verbindungen zwischen
den Behiltern nach wie vor manuell tiber
Schlauchverbindungen hergestellt. Um
falsch angeschlossene Schlduche oder feh-
lende Endverschlisse sicher zu erkennen,
setzen die Automatisierer auch hier auf
RFID-Technik. Tags an jedem Schlauch und
RFID-Reader an den Leitungsanschliissen
machen alle Komponenten und ihre Positi-
on im Prozess eineindeutig identifizierbar.
Dazu sind in der Visualisierung und Steue-
rung zu jedem Produktionsprozess samtli-
che Schlauchverbindungen hinterlegt, die
der Mitarbeiter von Hand herstellen muss.
Erst wenn alle Schlduche (Tags) an den rich-
tigen Stutzen (RFID-Readern) sitzen, gibt

BN [n Bereichen wie dem Tanklager und den
Molchsystemen werden die Signale tiber
Ethercat-Box-Module in Schutzart IP 67
eingesammelt

Twincat den ndchsten Prozessschritt frei.

, Wir konnen tber die Tags an den Schliu-
chen sogar kontrollieren und sicherstellen,
dass nur mediengerechte und zuvor gerei-
nigte Schlduche verwendet werden®, erklirt
Stefan MaBmann. Und sollte der Werker
doch einmal einen Fehler bei der ,,Verdrah-
tung“ machen, erkennt das Twincat sofort
anhand der unzuldssigen 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 demndachst angehen®,
betont Riidiger John mit Blick auf die
nichsten Erweiterungen der Produktion. Auf
seiner Roadmap stehen ebenso Themen wie
die Anbindung der Produktionsplanung an
die Kampagnen und Bedarfsprognosen aus
dem tiberlagerten 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

s Halle 7, Stand 406

AUTOR
BENJAMIN BRUNS
J Branchenmanagement

Prozessindustrie,
Beckhoff
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smart production solutions

So revolutioniert MTP die
Pharmabranche

Modularisierung und Standardisierung gelten in vielen Branchen als zielfiihrende

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-fdhige 1/0O- und Steuerungs-
komponenten unterstiitzen diesen Weg.

Nicht erst seit der Coronapandemie ste-
hen Unternehmen der Pharma- und Bio-
techbranche vor der Herausforderung,
Wirkstoffe moglichst schnell zu entwickeln,
zuzulassen und in groBem Maf3stab zu pro-
duzieren. Der gesamte Prozess von der Ent-
wicklung bis zum verkaufsfihigen Produkt
in der Apotheke dauert in der Regel rund
zwolf Jahre. Die Unternehmen miissen be-
reits mit dem Aufbau von Produktionskapa-
zititen beginnen, bevor die endgiiltige Zu-
lassung fiir ein Medikament erteilt wurde.

Wird die Zulassung nicht erteilt, bleibt das
Unternehmen auf den Produktionsanlagen
sitzen und muss diese wieder fir viele Mil-
lionen Euro umristen. Viel hiufiger jedoch
ist der Fall, dass die Zulassung bereits erteilt
wurde, das Werk aber aufgrund von Verzo-
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 Produktionskapazititen.
Modulare Anlagenkonzepte kénnten 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 tber den Midstream mit Zentrifugen,
Mikrofiltrier- und Ultrafiltereinheiten bis
hin zum Downstream. Wenn alle diese Ein-

Bilder: Turck

. Standardisierte Signaliibertragung und Steuerung der Anlagenmodule kann die Dauer des Engineerings, die Fertigung und
die Inbetriebnahme in der Biotech- und Pharmabranche verkiirzen
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heiten wie Bausteine mit standardisierten
Schnittstellen zu einer Gesamtanlage zusam-
mengefiigt werden, kénnen sowohl die
Dauer des Engineerings, die eigentliche Fer-
tigung wie auch die Inbetriebnahme erheb-
lich verkiirzt werden.

MTP: Semantik fiir Maschinen

Bislang kénnen Leitsysteme die Maschinen-
module nicht automatisch erkennen. Es
fehlt eine Semantik, mittels derer die Leit-
ebene Funktionen, Fihigkeiten und Aufga-
ben von Maschinenmodulen verstehen
kann. Module Type Package, kurz MTP, soll
diese Briicke zwischen Maschinen und Leit-
ebene schlagen und der Treiber fiir Maschi-
nenmodule sein. Die MTP-Files beschreiben
ihre Funktion sowie ihre wichtigsten Para-
meter und Kennwerte. Die Aufgabe des Leit-
systems iibernimmt 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 kénnen
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 rii-
cken in greifbare Nahe.

sps
Discover our
HydroGene.

Mit Sensorik und Explosions-
schutz von Pepperl+Fuchs.

pepperl-fuchs.com/br-hydrogen

Wasserstoff flr die Zukunft von
Energie, Industrie und Mobilitat.

Your automation, our passion.

I Die [/O- und Steuerungskomponenten mit Multiprotokoll-Ethernet sind verfiigbar in

IP 67 und in IP 20

Hindernis Netzwerkprotokoll

Eine Hiurde, 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 erhohten Aufwand im Engineering, in

der E-Planung und Lagerhaltung verursacht.

Turck bietet mit Multiprotokoll-Ethernet-
I/0- und Steuerungsmodulen Losungen,
die ohne Eingriff des Anwenders in Profi-
net, Ethernet/IP oder Modbus TCP einge-
setzt werden kénnen. Die Gerdte erkennen

Halle 7A Stand 411
08.-10.11.2022

selbst, welches Protokoll im Netzwerk ge-
sprochen wird und stellen sich darauf ein.
Der Maschinenbauer kann Multiprotokoll-
Geridte daher unabhingig 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) konnen mit den integrier-
ten Steuerungsfunktionen der TBEN-
I/0-Module auch offline, also ohne Verbin-
dung zur spiteren Anlagensteuerung durch-

I3 PEPPERL+FUCHS
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B Fir den Einsatz in Ex-Bereichen steht die Excom-1/O-Familie zur Verfiigung. Sie unterstiitzt mit den
jingsten Ethernet-Gateways auch die drei Multiprotokoll-Netzwerke.

geftihrt werden. Turcks I/O-Komponenten
ermdglichen durch ihre integrierte Logik-
software Argee eine Simulation des Live-Be-
triebs, indem die Inputs angeschlossener
Maschinen simuliert werden. Wenn die
Moglichkeiten 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 unterstitzt.

Reduzierer Verdrahtungsaufwand
Auch die hohe Schutzart der TBEN-Familie
trigt zur beschleunigten Inbetriebnahme
der Anlagen bei. Dank IP 67 kénnen Aufbau
und Verdrahtung groBer Schaltschrinke auf
ein Minimum reduziert werden. In Verbin-
dung mit Schnellsteckverbindern missen
vor Ort prinzipiell nur noch Prozessan-
schliisse, Spannungsversorgung und Netz-
werkleitungen verbunden werden. Realisti-
scherweise sind selten alle Komponenten in
IP 67 verfligbar, dennoch wird der Schalt-
schrankbau verkiirzt oder kann zu groBlen
Teilen vorkonfektioniert erfolgen. Mit den
IP 67-Netzteilen PSU67 sind auch fiir die
Stromversorgung keine Schaltkisten mehr
erforderlich.

Multiprotokoll-I/O-Systeme

Die Turck-Multiprotokoll-Geratefamilie wur-
de iber die Jahre immer weiter ausgebaut.
So finden Kunden, die die Flexibilitit eines
modularen Systems wiinschen, mit BL20

18 cav 10-2022

und BL67 ebensolche Systemlésungen zum
Einbau im Schaltschrank oder direkt im
Feld. Wenn 1/0-Blocks benotigt werden,
bietet Turck mit der TBEN-Familie Gerite
zur schaltschranklosen Montage direkt an
der Maschine oder mit der FEN20-Reihe
1/0-Blocks zum Einbau in Schutzgehdusen.
Wenn eine Applikation in Ex-Bereichen
hochste Verfiigbarkeit und Konfigurations-
moglichkeiten im laufenden Betrieb erfor-
dert, wahlen Anwender ein System der Ex-
com-Familie, die mit den jiingsten Ethernet-
Gateways auch die drei Multiprotokoll-
Netzwerke unterstiitzt — sowohl als System
zur Montage in Zone 2 oder als N-Serie zur
Montage im sicheren Bereich.

Die Multiprotokoll-Fihigkeiten der Gerite
bieten neben der Variantenreduktion und
der einfachen Standardisierung und Modu-
larisierung weitere Vorteile: So kénnen die
Gerite tiber Modbus TCP auch parallel zur
Ethernet-Kommunikation iiber Profinet
oder Ethernet/IP zum Datenzugriff genutzt
werden. Uber diesen Kanal lassen sich Nutz-
daten und Analysedaten leicht in ausgelager-
te IT-Systeme abzweigen und unabhingig
vom Anlagenbetrieb zu Diagnose und Moni-
toringzwecken auswerten.

Automatische Skid-ldentifikation
Insbesondere fir 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 ldsst sich der Einsatz
von Maschinenmodulen einfach, aber zuver-
lissig und manipulationssicher identifizie-
ren und dokumentieren. Falls die Module
ohnehin IO-Link-Komponenten nutzen, ist
iber den Application Specific Tag dieser
Komponenten die gesamte Maschine identi-
fizierbar. Uber I0-Link kénnen dariiber hi-
naus auch Diagnosedaten zur vorausschau-
enden Wartung kommuniziert werden. Viele
Komponenten bieten diese Option bereits
ab Werk, ohne aufwendige Programmie-
rung. Eine erhohte interne Geritetemperatur
oder eine verringerte Signalstirke kiindigen
frithzeitig Verschleil3, Verschmutzung oder
andere Probleme an. Wenn keine IO-Link-
Komponenten genutzt werden, kénnen
RFID-Datentrager iiber ihre UID zur Identi-
fikation der Module genutzt werden. Die
UID ist eine eindeutige einmalige Identifi-
kationsnummer der Datentriger, die nach
der Herstellung nicht gedndert werden
kann. Zur Identifikation in explosionsge-
schiitzten Bereichen bietet Turck RFID-
Schreib-Lese-Gerite der Schutzklasse Ex-e
an, die ohne Schutzgehduse direkt in Ex-
Zone 1/21 eingesetzt werden kénnen.

Routinen aufbrechen

Der Weg zur modularen Biopharmaanlage
ist kein einfacher. Etablierte Routinen miis-
sen aufgebrochen werden und in die gedn-
derte Produktions- und Entwicklungsstrate-
gie investiert werden. Kostenvorteile und
Synergieeffekte entfalten erst nach einer Vor-
laufzeit ihre Wirkung. Ist die Modularisie-
rung letztlich etabliert, kénnen 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 GroBteil des
Marktes abgedeckt.
www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: Turck

= Halle 7, Stand 250

AUTOR

ANDRE AMMANN

Key Account Manager Pharma Europe,
Turck
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| 63,- €
iTHERM ModuLine TM101

= Hohe Genauigkeit bei Sensoren
und Elektronik

= Grofse Auswahl an
Prozessanschliissen

= Hohe Genauigkeit und
Langzeitstabilitéat
(mit TMT31)

www.de.endress.com/tm101

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

Fiir Ihré Anwendungen suchen Sie nach
effizienten Messgeraten mit Basisfunktionalitat.

Unsere Messgerate sind einfach in der Auswahl, der -
Installation und im Betrieb. Vertrauen Sie auf unsere ’fﬂ'

-

] ab
-
96,- €
iTHERM ModuLine TM121

= Hohe Genauigkeit bei Sensoren
und Elektronik

= Grofde Auswahl an
Prozessanschliissen

= Hohe Genauigkeit und
Langzeitstabilitat
(mit TMT31)

www.de.endress.com/tm121

IL,j_a!hrzehntelange Erfahrung.

‘!‘“

i

ED)
=
U 237, €

= Ein oder zwei Universaleingénge,
optional eigensicher

= Beleuchtete fiinfstellige Anzeige

= Zwei Grenzwertrelais mit
zusétzlichem Statusausgang

= Min-/Max-Wert Speicherung

www.de.endress.com/rma42

Endress+Hauser (21

People for Process Automation



- iTHERM ModuLine TM101

RTD- oder Thermoelement-Thermometer zum Direkteinbau in verschiedenen
Industrieanwendungen
Der iTHERM ModuLine TM101 wird in vielen Anwendungen fiir einfache oder

i wenig anspruchsvolle Aufgaben eingesetzt. Dies kénnen beispielsweise Tanks
| oder Rohrleitungen mit niedrigem Druck und keinen extremen Temperaturen sein.
il iTHERM ModuLine TM101 Preis/Stiick in €

" Ausfiihrung 1-3 4-10 11-35

P10, Anschlusskdemmenblock o 76~ 89- 63~
Pt100, 4...20 mA, 1-Kanal TMT31, 128,- 115,- 105,-

© Anschiusskopf DINB

ea Type K, Anschlussklemmenblock = 76 697 63
Type K, 4...20 mA, 1-Kanal TMT31, 128,- 115,- 105,-

Anschlusskopf DIN B
Weitere Ausfiihrungen: www.de.endress.com/tm101

iTHERM ModuLine TM121

Thermometer mit RTD- oder TC-Messeinsatz komplett mit Schutzrohr
aus Rohrmaterial

Der iTHERM ModuLine TM121 deckt eine Vielzahl an Marktbedirfnissen 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 TM121 Preis/Stiick in €

Ausfiihrung 1-3 4-10 11-35
Pt100, Anschlussklemmenblock 117- 105~ 96—
Pt100, 4...20 mA, 1-Kanal TMT31, 169,- 152,- 138,-
Anschlusskopf DINB
Type K, Anschlussklemmenblock 17~ 105- 96~
Type K, 4...20 mA, 1-Kanal TMT31, 169,- 152,- 138,-

Anschlusskopf DIN B
Weitere Ausfiihrungen: www.de.endress.com/tm121

RMA42

Prozesstransmitter mit Steuereinheit

Der RMA42 kann in einen Schaltschrank eingebaut oder in einem Feldgehduse
verwendet werden. Typische Anwendungen sind die Uberwachung von Signalen
auf Uber- oder Unterschreitung von Grenzwerten, auch nach WHG sowie die
Ubertragung von Signalen aus dem Ex-Bereich, Differenzdruckanwendungen
und Signalvervielfachung.

RMA42 Preis/Stiick in €

Ausfiihrung 1-3 4-10 11-35
NichtEx, 1 x Universal / 1< Analog 29~ 260~ 237
Ex, 1 x Universal / 1 x Analog 341,- 307,- 280,-

Weitere Ausfiihrungen: www.de.endress.com/rma42

Alle Preise sind giiltig fiir Deutschland bis 31.12.2022 E n d reSS + H a u S e r @

und verstehen sich in €/Stiick zuziliglich Verpackung,
Versandkosten und der gesetzlichen Mehrwertsteuer. People for Process Automation
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Schaltschrank-Umrichterfamilie erweitert

Nord Drivesystems erweitert
seine Umrichterfamilie Nordac
Pro um Baugréfen mit Leistun-
gen bis zu 22 kW, Alle funf Gro-
Ben der Produktserie verfiigen
iber eine integrierte Multi-Pro-
tokoll-Ethernet-Schnittstelle und
eine schlanke, kompakte Bau-
form. Die integrierte Multi-Pro-
tokoll-Ethernet-Schnittstelle er-

0,2 -075kW  1.1-22kW 3.0-55kW

laubt die Kommunikation tiber
die Protokolle Profinet, Ethercat,
Ethernet/IP oder Ethernet
Powerlink. Die kompakte Bau-
form im Booksize-Format er-
moglicht eine platzsparende In-
stallation im Schaltschrank.

Die etablierten drei BaugréBen
bzw. Leistungsklassen erginzt
der Antriebsspezialist nun um

T5-11kW 16-22kW

Bild: Nord Drivesystems

Leitungsbox speziell fiir diinne Leitungen

Um moglichst viel auf kleinem

Raum lagern und transportieren
zu kénnen, werden immer bes-

sere Logistiklosungen fiir Lei-

tungstrommeln gesucht. Dank

Bild: Igus

des Chainflex Case S von Igus
gehort Platzmangel im Lager der
Vergangenheit an. Die Leitungs-
box ist eine Erginzung zum
groBeren Case M und ermég-
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

Transparente Ablaufe in der Prozessindustrie

Die Prozessindustrie steht der-
zeit vor groflen Herausforderun-
gen. In diesem volatilen Ge-
schiftsumfeld ist Transparenz in
den Prozessabldufen der Schlis-
selbaustein, um auf Verinderun-
gen schnell reagieren zu kénnen
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 bestmoglich 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 weitliufigen und
komplexen Produktionsanlagen.

zwei Modelle fiir Leistungen
von 7,5 bis 11 kW und 15 bis
22 kW. Damit sind auch leis-
tungsstirkere Anwendungen et-
wa in Intralogistik, Post & Parcel
oder der Lebensmittelindustrie
moglich. Mit den zusdtzlichen
BaugroBen bietet der Hersteller
eine erneute Erweiterung seines
umfassenden Portfolios an ideal
aufeinander abgestimmten An-
triebslosungen. Im Vergleich mit
den Schaltschrank-Umrichtern
der vorhergehenden Generation
ermdglichen die neuen Umrich-
ter eine deutliche Reduzierung
der Gerdtevarianten, was gerade
bei grof3 dimensionierten Anla-
gen einen deutlichen Effizienz-
vorteil mit sich bringt.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Nord

mmmmme Halle 3A, Stand 451

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

s Halle 4, Stand 310

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

mmmme Halle 5, Stand 210

hillesheim’

Innovutionen rund ums
Heizen und Beheizen

Flexible
elektrische
Heiztechnik

* Chemieschlauche

* Forder- / Entladeschlauche
* Ex-Heizschlduche

* Behalter- / Fassheizungen
* Rohrbegleitheizungen

* Heizplatten

* Sonderl6sungen

Hillesheim GmbH
Am Haltepunkt 12

D-68753 Waghausel

Tel.: 07254 /92 56-0

E-Mail: info@hillesheim-gmbh.de
www.hillesheim-gmbh.de
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Intelligente Kompaktleistungsschalter Ventilstellungsriickmeldung im AuBBenbereich

Siemens stellt neue Kompakt-
leistungsschalter-BaugréBen mit
hohen Nennstromen vor, um
die Anforderungen von Schalt-
anlagenherstellern und Schalt-
schrankbauern optimal zu erfil-
len — gerade in einem Umfeld,
das mehr und mehr von Kom-
plexitdt, Digitalisierung und
Kostendruck gepragt ist. Mit
den Kompaktleistungsschaltern
3VA UL Large Frame konnen in-
ternational agierende Schaltanla-
genbauer leistungsstarke, siche-

re und intelligente Anlagen rea-

Bild: Siemens

lisieren und dabei ihre Arbeits-
prozesse stark vereinfachen. Die
Kompaktleistungsschalter

3VA UL Large Frame sind welt-
weit einsetzbar.

In den BaugréBen 1200 und
1600 A erfillen die Gerite die
Anforderungen der IEC- und
der UL-Normen. Das ist beson-
ders fiir Schaltanlagenbauer von
Vorteil, die Systeme fir beide
Normungsrdume fertigen. Die
erstmals verfiigbare Baugrofie
2000 A ist ausschlieBlich fir
den UL-Markt konzipiert. Alle
neuen BaugréBen sind sowohl
mit thermisch-magnetischen als
auch mit intelligenten elektroni-
schen Auslosern erhiltlich. Es
werden auch Lasttrennschalter
(Molded Case Switch — MCS)
angeboten.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Siemens

mmme Halle 11, Stand 100

Steckverbinder mit Ethernet-APL

In der Prozessindustrie wachst die Zahl der Anlagenkom-
ponenten rasant, die iiber interne Dateninfrastrukturen

oder das IToT miteinander verbunden werden miissen. Mit
den Steckverbindern Omnimate-Data-Ethernet-APL geht
Weidmdtller auf die spezifischen Herausforderungen der
Branche ein. Die Technologie Ethernet-APL ermdglicht den
direkten Zugriff bis auf die Feld- und Gerdteebene. Ether-
net-APL bietet hohe Dateniibertragungsraten tiber lange

Strecken, tibertragt Strom und Kommunikationssignale

iber ein einziges zweiadriges Kabel und unterstiitzt den si-
cheren Betrieb in explosionsgefihrdeten Bereichen. Die
Omnimate-Leiterplattenkomponenten sind fiir den Ether-
net-APL-Standard qualifiziert. Die einbau- und feldkonfek-
tionierbaren Steckverbinder erméglichen eine zuverldssige
Verbindung zu Feldgeriten mittels Zweidrahttechnologie.
So stehen Anlagendaten in Echtzeit zur Verfiigung.
www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: Weidmiiller

mmmme Halle 9, Stand 351
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In der Prozessindustrie braucht
es leistungsfihige Sensoren, um
die korrekte Stellung von Venti-
len zu tberwachen. Mit einem
hochdichten, korrosionsfesten
Gehduse ist der induktive Dop-
pelsensor F31K2 die ideale Lo-
sung fur die Ventilstellungsriick-
meldung unter extremen Bedin-
gungen. Die weiterentwickelte
Baureihe von Pepperl+Fuchs
umfasst auch eine nicht eigensi-
chere Variante mit IECEx-Zulas-
sung fiir Zone 2/22. Dariiber
hinaus ermoglicht eine Low-
Power-Variante die Modernisie-

Bild: Pepperl+Fuchs

rung bestehender Anlagen mit
mechanischen Endschaltern. Ob
Hitze oder Kilte, Salzwasser
oder UV-Strahlung: Der F31K2
halt selbst den widrigsten Ein-
satzbedingungen stand. Zwei se-
parate induktive Sensorelemente
ermoglichen eine bertihrungs-
lose Erfassung der Ventilstellung.
Mit seinem hochdichten Gehdu-
se (bis IP 69) ist der F31K2 un-
empfindlich gegeniiber Wasser
und Stduben. Die verwendeten
Materialien — V4A-Edelstahl,
Spezialkunststoffe und be-
schichtetes Aluminium — schiit-
zen den Sensor zusitzlich vor
Korrosion. Der Temperaturbe-
reich reicht von -40 bis
+70/+100 °C. Dartiber hinaus
ist eine Schutzabdeckung erhilt-
lich.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Pepperl+Fuchs
s Halle 7A, Stand 411

Ultraschall-Clamp-on-Durchflussmessgeréate

Krohne hat die Ultraschall-
Clamp-on-Durchflussmessgerdte
der Serie Optisonic 6300 mit ei-
ner neuen Version des tragbaren
Clamp-on-Gerits Optisonic
6300 P aktualisiert. Das Gerdt
verfiigt Giber einen batteriebe-
triebenen Messumformer mit
voller Messfunktionalitdt inkl.
der Berechnung der thermi-
schen Energie und einen inte-
grierten Datenlogger. Wahrend
die Signalverarbeitung und die
Messsignale in dieser Version
verbessert wurden, kénnen alle
Messdaten nun auch iber ein
Smart Device mit der Optiso-

Bild: Krohne Messtechnik

nic-6300-P-Mobile-App tiber-
wacht und ausgewertet werden.
Die App erméglicht die einfache
Einrichtung und Inbetriebnah-
me des Durchflussmessgerits.
Die tragbare Sensorschiene des
Optisonic 6300 P wurde eben-
falls Gberarbeitet und ist optio-
nal mit grofen Messwertaufneh-
mern erhdltlich. Damit kann das
Gerdt nun in allen Flissigkeits-
anwendungen in Rohrleitungen
mit Nennweiten von DN 15 bis
DN 4000 eingesetzt werden.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Krohne

s Halle 4A, Stand 451
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IS [0 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
herkdmmlichen Asynchronmotoren (links) im Einsatz.

Bauer senkt Energiebedarf von Abwasseraufbereitungsanlage

PMSM im Klarwerk Stendal

Kommunen in Deutschland suchen nach Wegen zur Verringerung ihres CO2-AusstoBes.

Effizientere Anlagen sind eine L6sung. Die Abwasseraufbereitungsanlage Stendal hat

mit hocheffizienten Permanentmagnet-Synchronmotoren (PMSM) von Bauer den

Energieverbrauch ihrer Exzenterschneckenpumpen gesenkt.

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

Bei der kontinuierlichen Abwasseraufberei-
tung fordern Exzenterschneckenpumpen
rund um die Uhr Schlamm. Der Dauerbetrieb
erfordert jedoch eine groBe 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 Motorlésung angeboten.

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

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

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

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 Primar-
schlammpumpleistung verglichen. Dabei
stellten wir fest, dass die Pumpe mit dem
PMSM 24 % weniger Energie verbrauchte.

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

mssmme SPS Halle 3, Stand 270

Bauer Gear Motor:
Altra Industrial Motion

Bild: Bauer Gear Motor GmbH
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Kunststoffrecycling

Perfekte Partikel fur den
Wiedereinsatz

Die Herstellung von qualitativ hochwertigem Rezyklat erfordert ein Recyclingsystem,

in dem eine Anlagenkomponente reibungslos in die nachste greift. Nur so gelingt der

6konomische Wiedereinsatz von Kunststoffen, wie die ganzheitlichen Recyclinglésun-

gen von Maag zeigen.

Bereits in 30 Jahren sollen 60 % der
Kunststoffproduktion auf Rezyklat basieren.
Der Weg zu einem sehr reinen Material fir
gleichmaiBige Pellets erfordert jedoch viel
technisches Know-how. Die Rezyklate diir-
fen keine Gertiche abgeben, mitssen fiir Le-
bensmittel zugelassen sein und iiber konsis-
tente mechanische Eigenschaften verfigen.
Kurzum: Die erzeugten Pellets miissen die
gleichen Eigenschaften aufweisen wie Neu-
ware. Nur so verlduft die spatere Weiterver-
arbeitung optimal.

Fir 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 hdufig in sehr guter
Qualitdt vor, da es zumindest in Europa ein
ausgereiftes Sammelsystem fir 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 enthdlt das

Bilder: Maag

I Schmelzefilter entfernen Verunreinigungen und Kontaminationen aus

dem Recyclingschmelzestrom

24 cav 10-2022

Aufgabematerial auch Holz, Papier oder
Aluminium. Die Aufbereitungsmaschinen
missen nicht nur mit einem breiten Viskosi-
tatsbereich zurechtkommen, auch der Ver-
schleif 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 bendtigt.

Schmelzefilter als Herzstiick

Meist hat der Anwender klare Vorstellungen
davon, welche einzelnen Komponenten er
einsetzen moéchte. Maag Group als Spezialist
fir Polymerfiltration und Recyclingsysteme
bietet maBgeschneiderte Schmelzefiltrati-
ons- und Granuliersysteme an und garan-
tiert, dass das Gesamtpaket und die Prozess-
stabilitdt stimmen.

In die Anlagen flieBt 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-
mengefiihrt. Daraus entsteht eine komplette
Linie, die von der Schmelzeférderung tiber
Filtration, Granulierung und Trocknung
reicht. Die kombinierte Einheit mit dem
Xantec-Steuerungskonzept hat abgestimmte
Schnittstellen und sorgt fiir die Prozesstiber-
wachung der gesamten Recyclinglinie.

Die Schliisselkomponente 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
Produktqualitdt zu erreichen, sind kontinu-
ierlich arbeitende Hochleistungsschmelze-



filter verfiigbar. Die Serien ERF und ECO
kénnen nahezu jedes Polymer verarbeiten,
das in Recyclinganlagen, bei der Herstellung
von Regranulat, Platten und Folien, bei der
Produktion von Bindern und Fasern oder in
der Compoundingindustrie eingesetzt wird.
Verschmutzungsanteile von bis zu 16 %,
Durchsétze von bis zu 12 000 kg/h, Filtrati-
onsfeinheiten von bis bis 60 Micron — diese
Extreme decken die Hochleistungsschmelze-
filter in unterschiedlichen BaugréBen ab.

Konstanter Druck ist entscheidend
Am Anfang der Recyclinglinie muss die
Schmelzepumpe fir einen prazisen gleich-
mafigen Druck sorgen, um verfahrensbe-
dingte Schwankungen auszugleichen. Nur
so ist ein gleichmaBiges Férdervolumen bei
absolut konstantem Druck moglich. Anders
gesagt: Nur mit einem druckkonstanten
Prozess kénnen Pellets von groBter Qualitdt
kontinuierlich hergestellt werden. Zudem
sorgt die Pumpe fiir eine geringe Belastung
des Extruders.

In der Maag-Schmelzepumpe wird das Ma-
terial nur minimal beansprucht und erfahrt
kaum Scherung. Hintergrund ist, dass die
Zahnradpumpen hochgenau arbeiten: Je
nach Viskositdt des Produkts gewdhrleisten
sie einen Toleranzbereich von 0,02 bar
Druckabweichung. Dafiir sorgen die beson-
dere Verzahnung und die spezielle Geome-
trie der Zahnréider. Auf diese Weise entsteht
ein besonders hohes Volumen zwischen den
Zihnen. Hohe Fiillstoffgehalte und Verunrei-
nigungen, wie sie beim Recycling anfallen,
werden damit besser toleriert.

AuBerdem reduziert der prizise und stabile
Volumendurchfluss den Druckbedarf des
Extruders und sorgt fiir mehr Effizienz und
verlingerte Lebensdauer, was besonders fir
die Recyclingindustrie interessant ist.

Konzipiert fiir den Recyclingmarkt
Um die Schmelzepumpe vor Beschiddigung
durch groBe Schmutzpartikel zu schiitzen,
wird meist der Einsatz eines grobmaschigen
Vorfilters empfohlen. Auf diesen kann nun
unter Umstinden verzichtet werden.

Fiir Prozesse mit hoheren Verschmutzungs-
anteilen und gréBeren Partikeln im Recyc-
lingmarkt wurde die Schmelzepumpe von
Maag Group noch einmal weiterentwickelt.
AuBerlich dhnelt die Recyclingausfithrung
Extrex6 der Standardausfithrung. Die eigent-
liche Entwicklung steckt im Inneren, in den
Zahnwellen und den Lagern.

Bei der Recyclingausfithrung sorgen speziel-

B Der Unterwassergranulator Pearlo erzeugt ein gleichmaiBiges, kugelformiges
Granulat mit geringen Feinanteilen

le Zahnspiele, groB3ere Zahnlticken und neu-
artige Lager, die vor dem Eindringen gréfe-
rer Partikel in den Lagerschmierspalt ge-
schiitzt sind, dafiir, dass Partikel mit einer
GrofBle von bis zu 4 mm tolerierbar sind.
Hier kann auf den Schutzfilter vor der Pum-
pe verzichtet werden, wie eine Studie bei
einem europdischen Anwender iiber mehre-
re Monate bewiesen hat. Dort erreichte die
Pumpe selbst im Post-Consumer-Recycling
eine verdoppelte Standzeit.

Granulat mit geringen Feinanteilen
Fir die endgiltige Form sorgt die Unter-
wasser- und Stranggranulierung. Bei der
Unterwassergranulierung wird die Schmelze
iber ein hydraulisch betdtigtes Anfahrventil
zur Lochplatte geleitet. An der Diisenplatte
wird die Schmelze durch Diisenlécher in
die Schneidkammer gepresst. Dabei sorgt
die tangentiale Konstruktion der Schneid-
kammer fiir eine optimierte Strémung, die
ein Verkleben des Granulats verhindert.
Maag Group hat mit der Weiterentwicklung
des Unterwassergranulators, die in der aktu-
ellen Ausfithrung Pearlo zahlreiche Vorteile
und Neuerungen vereint, die jahrzehntelan-
ge Erfahrung von Gala und Automatik kom-
biniert. Das Ergebnis ist ein besonders
gleichmaBiges, kugelférmiges Granulat mit
geringen Feinanteilen. Im Anschluss an den
Schnitt- und Abkiihlvorgang wird das Mate-
rial dem Zentrifugaltrockner zugefiihrt, in
dem die Pellets vom Wasser separiert wer-
den. Die Restwirme des Granulats sorgt fiir

sehr geringe Restfeuchtigkeitswerte.

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

Fazit

Die Qualitdt einer Recyclinglinie und damit
auch des Rezyklats hingt von jedem einzel-
nen Prozessschritt ab. Bei den anwendungs-
spezifischen Komplettlésungen von MAAG
Group sind alle integrierten Komponenten
aufeinander abgestimmt. Dabei bleibt das
System flexibel und lisst sich auf die vor-
handenen Gegebenheiten anpassen. So ist
zum Beispiel auch eine Integration in beste-
hende Recyclinganlagen moglich.
www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: Maag

s Halle 9, Stand A2
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Desodorierung von recyceltem Kunststoffmaterial

VOM PLASTIKABFALL ZUM
PREMIUM-GRANULAT

Recycelte Kunststoffe fallen in immer gréBeren Mengen an. lhr Problem: Sie

riechen haufig unangenehm und kénnen nur in begrenzten Mengen dem
Produktionsprozess zugefiihrt werden. Daher sind Lésungen gefragt, die
den Anteil an Rezyklaten erh6hen. Zeppelin Systems liefert mit seinen Tech-
nologien nicht nur eine wirtschaftliche Antwort auf hohe Durchséatze, son-
dern bietet auch Entgasungskonzepte, um Geriiche zu neutralisieren.

26 cav 10-2022



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 Kunststoffabfillen in andere Linder stellt
dabei keine Losung dar. Die EU hat daher ihre Verpackungsrichtline
angepasst: Bis Ende 2025 miissen 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 erhohen, miissen die Qualitit von wiederaufbereiteten
Kunststoffen, die entsprechend verfiigharen Mengen und die Effi-
zienz in der Produktion durch industrialisierte Prozesse deutlich
verbessert werden.

Desodorierung lasst stérende Geriiche verschwinden
Der Anlagenbauer Zeppelin Systems bietet hier eine Losung: konti-
nuierlich arbeitende Desodorierungssysteme. In einem thermisch-
physikalischen Reinigungsprozess werden fliichtige organische Ver-
bindungen (VOC) aus den recycelten Kunststoffen entfernt. Dabei
wird das Kunststoffgranulat zundchst auf die benétigte Prozesstem-
peratur erhitzt und anschlieBend fiir eine bestimmte Verweilzeit in
einem Silo mit Luft durchsptlt. Die Luft nimmt dabei die fliichtigen
Fremdstoffe auf. AbschlieBend erfolgt zur weiteren Verarbeitung
oder fir den Transport die Kithlung 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 oliger Ablagerungen) im Kopfraum des Silos.

Das neue Desodorierungssystem kann in verschiedenen Konfigura-
tionen ausgefiithrt werden: Zum einen durch die Auswahl unter-
schiedlicher Moglichkeiten, das Material vorzuheizen, zum anderen
mit Abluftkonzepten, die die Prozesswarme fiir die Erhitzung des
Produktes und der Spulluft nutzen und somit zur Energieeffizienz
sowie zur Reduzierung der Energiekosten beitragen.

Neben den kontinuierlich arbeitenden Desodorierungsanlagen bie-
tet Zeppelin Systems dartiber hinaus auch Desodorierungsanlagen
fir den diskontinuierlichen Betrieb an. Diese Anlagen eignen sich
unter anderem zum Einstieg in die Produktion geruchsneutraler
Kunststoffe, da diese aufgrund ihres einfacheren Aufbaus kosten-
giinstiger sind. Bei beiden Anlagenkonzepten stehen immer die An-
forderungen des Kunden mit seinem recycelten Kunststoff im Mit-
telpunkt.

Die desodorierten Rezyklate eréffnen vollig neue Anwendungsmog-
lichkeiten fiir hochwertige Endprodukte, wie zum Beispiel im
Wohn-, Automobil-, Design- und Lifestyle-Bereich.

Individuell konfigurierte Anlagen

Als einer der fithrenden Anlagenbauer fertigt Zeppelin Systems seit
vielen Jahren Desodorierungsanlagen fir Kunststoffneuware mit
Durchsétzen von bis zu 70 000 kg/h. Mit dem Prozess-Know-how
aus iiber 100 Entgasungssystemen fiir unterschiedliche Anwendun-
gen passt das Unternehmen die Systeme fiir das Kunststoffrecycling
an: ganz individuell nach den Anforderungen und Prozessen der
Kunden. Um im Vorfeld des Baus einer Anlage aussagefahig zum
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mmmm Konzept fiir eine kontinuierliche Desodorierung von Recyc-
lingkunststoffen

Verhalten des jeweiligen Schiittguts zu sein, bietet Zeppelin Systems
in seinem Testzentrum in Friedrichshafen umfassende Tests an — und
das im IndustriemaBstab. Hierbei sind Voruntersuchungen der
Schiittgtiter zur Ermittlung von Temperatur und Verweilzeit im Zep-
pelin-eigenen Schiittgutlabor méglich. Somit erhdlt der Kunde be-
lastbare, skalierbare Ergebnisse zu Prozess- und Anlagenparametern.
Die kontinuierliche Weiterentwicklung im Zeppelin Testzentrum
unterstiitzt die steigenden Anforderungen im Kunststoffrecycling.
Gegeniiber vergleichbaren Recyclinganlagen sind die Losungen von
Zeppelin Systems modular mit verschiedenen Warmetauschertypen
und jeder denkbaren SilogréBe, 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 fiir eine sehr ho-
he Prozesssicherheit und eine hervorragende Granulatqualitit.

Hohe Durchsétze erfordern leistungsfdhige Anlagen

Die maBgeschneiderten Desodorierungssilos bewdltigen auch gro-
Bere Mengen an Schiittglitern, sie gewdhrleisten gleichmaBige Ver-
weilzeiten und sorgen fiir 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.
GroBere Durchsitze sind ebenfalls moglich, da das modulare Bau-
kastenprinzip eine individuelle Auslegung gemifl den aktuellen
Kundenerwartungen problemlos ermdglicht. Die Verweildauer und
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mmmmm— Konzept fiir eine diskontinuierliche Desodorierung von Recyc-
lingkunststoffen

somit auch die GréBe des Silos richtet sich nach den Eigenschaften
der Rezyklate und dem geforderten Reinheitsgrad des Endproduk-
tes. Das Desodorierungssystem ldsst sich auch in bestehende Syste-
me einbinden. Die Hohe der Silos bei Innenaufstellung ist auf etwa
10 m begrenzt. Falls lingere Verweilzeiten erforderlich sind, ist eine
AuBenaufstellung der gréBeren Silos problemlos méglich. Das ge-
samte System ist dann dafiir ausgelegt.

Mit diesen Technologien stellt Zeppelin Systems verarbeitende Be-
triebe fiir die Zukunft auf, denn die Anlagen erfiillen die steigenden
Anforderungen des Gesetzgebers: So wird aus Plastikabfall Premi-
umgranulat.

www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: Zeppelin Systems
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Komplette Anlagen fiir das PET-Recycling

Bild: BB Engineering

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

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

Polycarbonate fiir Energiespeicher

Durch die Umstellung auf er-
neuerbare Energien wird sich
langfristig und weltweit ein
groBer Bedarf an zusitzlichen
Energiespeichern ergeben. Vor
allem die Konstruktion der Bat-
terie stellt groBe 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-
hiuseteilen und Crash-Absor-
bern fiir die Batterien umfasst.
Die Kunststoffe sind dimensi-
onsstabil, bieten viel Designfrei-
heit und erfillen die von der In-
dustrie geforderten hohen Si-
cherheitsstandards und Umwelt-
richtlinien.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Covestro

mmmmme 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 Oberfli-
chen. Ohne jegliche Klebelabels
appliziert diese Technologie
Codes und Klarschrift auf trans-
parente und auch dunkle Unter-
grinde. Dafiir erstellt der mit
einem doppelten Schreibkopf
ausgestattete Tintenstrahldrucker

iniie,

el | 1

zundchst einen weilen 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
Qualitit und Erstleserate sicher.
Der Wegfall von Etiketten mit-
samt ihrer Tragerfolie senkt die
Abfallmengen in der Fertigung
und derart beschriftete Verpa-
ckungen kénnen nach Gebrauch
sortenrein entsorgt werden.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: REA Elektronik
mmmme Halle 4, Stand C22

Eintrittskarte sichern!

Online-Ticketverkauf: \}‘
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Industriearmaturen und Ventile fur die Ol-,
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und Technologien. Besuchen Sie das
VALVE WORLD EXPO FORUM und diskutieren
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CONFERENCE

DarUGber hinaus bietet die integrierte eco-
Metals-Initiative FUhrungen zu Ausstellern,
die sich mit ihren Produkten und Verfahren
dem Schutz der Umwelt verpflichtet fUhlen.
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Ressourcenschonung gerade in energie-
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Entlade-Adapter fiir Granulatabscheider

Eltex entwickelt individuelle, branchenspezifischen Losungen,

um Elektrostatik nutzbringend anzuwenden und ihre uner-

wiinschten Nebenwirkungen zu beseitigen. Ob in der Anwen-
dung Aufladung, Entladung oder Erdung — der zielgerichtete
Einsatz von Elektrostatik bedeutet sichere Prozesse.

In der Kunststoffindustrie lisst sich eine gleichbleibende Quali-
tit einfach mit dem Tubeblow-System flir Granulatabscheider er-
reichen. Der Y-Entlade-Adapter verhindert effektiv Entmischung
und Riickstinde beim Materialwechsel. Weitere Vorteile:

e einfache Nachriistung und Installation — herstellerunabhingig

und ohne aufwendige Umbauten

e wartungs- und verschleiBfreier Betrieb

e kann je nach System einen Abreinigungsinjektor vollstindig

ersetzen
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Eltex
s Halle 10, Stand F2.3

Bild: Eltex-Elektrostatik

Am Anfang steht der Shredder

Der Einwellen-Shredder (EWS)
60/210 von Herbold bewiltigt
bei hohem Durchsatz komplette
Kunststoffballen und ist sowohl
fiir den Trocken- als auch Nass-
betrieb geeignet. Er verbindet
eine robuste Konstruktion mit
einem wartungsfreundlichen
Design dank leichter Zugidng-
lichkeit durch eine groBe Dop-
pelfliigeltiir 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
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ist der auBen liegende und ver-
schleiigeschiitzte Rotor, der in-
dividuelle Messerkonfiguratio-
nen in den Kassetten gestattet
und mit geschraubten Panzer-
platten ausgeriistet ist. Dem Ro-
tor gegeniiber stehen ebenfalls
auswechselbare Statormesser, ei-
ne zweite Reihe ist optional be-
stiickbar. Der doppelseitige Rie-
menantrieb ist dank groBer
Schwungmassen energieeffizient
und wartungsarm.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Herbold

s Halle 9, Stand B34

Bild: Herbold Meckesheim

Kunststoffverarbeitung mit Infrarot-Systemen

Bild: Heraeus Noblelight

Kunststoffe werden kaschiert,

laminiert oder geprdgt ebenso
wie verschweil3t oder entgratet.
Das ist aufwendig und die noti-
gen Warmeprozesse 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 Warmeprozesse zuverlds-
sig und automatisierbar. Die
Strahler reagieren sehr schnell
und sorgen so dafiir, dass Ener-
gie nicht durch Vorheizen,
Stand-by oder Verluste an die
Umgebung verschwendet wird.

Geruchsminimierung in

Kreyenborg hat sich eine nach-
haltige Expertise im Kunststoft-
Recycling erarbeitet mit Losun-
gen zur Dekontamination von
PCR-PET, Kristallisation, Trock-
nung und Erwirmung von
Schittgttern mittels Infrarot-
technologie. Die Weiterentwick-
lung dieser Technologie hat jetzt
IR-Fresh hervorgebracht — ein
modulares System zur sicheren
und effizienten Reduzierung
von stérenden Gertichen in
Kunststoffen.

Aufgrund des modularen Auf-
baus kann das IR-Fresh-Verfah-
ren sowohl fiir Mahlgiiter — ent-

Heraeus Noblelight prasentiert
Infrarot-Strahler und -Systeme,
die Warme besonders energie-
effizient tibertragen.

Wie der Einsatz von Infrarot-
Strahlern einen Prozess der
Kunststoffverarbeitung verbes-
sern kann, zeigt ein Beispiel aus
GroBbritannien. Die Fertigung
eines Inspektionswerkzeuges fir
Kanile aus Polypropylen erfor-
dert das Verschweillen von ver-
schiedenen Rohren mit einer
Basiseinheit. Das britische Un-
ternehmen Hepworth Drainage
ersetzte hier einen Prozess mit
HeiBklebern durch ein Infrarot-
System. Der komplexe automati-
sierte Prozess konnte auf 22 s
verklrzt werden. Zudem ist der
neue Warmeprozess umwelt-
freundlicher, denn es entstehen
wesentlich weniger Dimpfe.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Heraeus

mmssme Halle 11, Stand E1

Granulaten

Bild: Kreyenborg

sprechend vor dem Extrusions-
prozess — als auch fir Granulate
nach dem Extrusionsprozess
zweistufig kontinuierlich einge-
setzt werden. Das System eignet
sich ebenso als Nachriistlésung
zur Integration in bestehende
Anlagen. Gemeinsam mit dem
Anwender entwickelt Kreyen-
borg eine Losung — 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



Mit dem PUR-Modifikator Rohstoffe sparen

Mit dem Modifikator Modulast
PUR von Lanxess ldsst 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

proprietires Dibenzoat mit ho-
hem Reinheitsgrad (>98 %)
und niedriger Hydroxylzahl

Bild: Lanxess

(<2 mg KOH/g). Es bietet her-
vorragende Eigenschaften hin-
sichtlich Farbe, Abriebfestigkeit
und Druckverformung und
weist aufgrund seiner ausge-
zeichneten Vertraglichkeit mit
Polyurethanen eine duBerst ge-
ringe Tendenz zur Migration
auf. Durch die Zugabe des Mo-
difikators in Mengen von bis zu
30 Gew.-% — tiblich 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
kiirzeren Zykluszeiten und einer
héheren Produktivitdt fithre.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Lanxess

mmsmme Halle 6, Stand C76

Thomapren®-EPDM/PP-
Schlauche - FDA konform

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir héchste Anspriiche

Biomethanolbasierte Siliconkautschuke

Bild: Wacker

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

* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbestéandig
bis +135 °C, UV-bestandig, chemikalienresistent,
niedrige Gaspermeabilitat

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

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

q D Chemietechnik
ESTF2Y GmbH + Co.

[
=

de des temperfreien und weiter-
reiBfesten Typs gibt es in der
Eco-Variante. Bei den Festsili-
conkautschuken haben Anwen-
der die Wahl zwischen zwei
Produktlinien: dem peroxidver-
netzenden Allrounder Elasto-
silecoR 401 (Hirtegrad:

40 Shore A) und dem additions-
vernetzenden, besonders weiter-
reiBfesten Festsili-con Elasto-
sileco R plus 4020 (40 Shore A).
Dartiber gibt es auf Wunsch
auch biomethanolbasierte Fest-
siliconcompounds an. Wahrend
der K 2022 wird die Verarbei-
tung der Kautschukmischung
Silmix eco R plus TS40002 auf
einer SpritzgieBmaschine der
Firma Engel demonstriert.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Wacker

mmmmme Halle 6, Stand A10

Reichelt

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

STEULER

\MIT SICHERHET DYNAMISCH

Das gemeinsame Ziel und der reibungslose Weg dorthin gehdren zu unseren obersten
Prioritdten. Hand in Hand arbeiten wir mit lnnen an der Projektrealisierung flr den sicheren
Betrieb von chemischen Anlagen. Hoch effizienter Korrosionsschutz durch individuelle
Kunststoff-Losungen. Steuler ist Ihr kompetenter Partner — vom Engineering bis zur
Installation kompromisslose Sicherheit.

| Linings

STEULER-KCH GMBH | plastics@steuler-kch.com | www.steuler-linings.com
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Fertigung von Merchandise-Artikeln aus Plastik

Star-Wars-Helme mithilfe
von Vakuumpumpen formen

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-Vakuumpumpen im englischen Twickenham aus Plastik geformt.

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 fiir den ersten Star-Wars-Film ange-
fertigt. Bis heute werden die Helme noch
von Hand gefertigt und anschlieBend hand-
bemalt. Sechs Mitarbeiter arbeiten im Werk
in Twickenham und fertigen neben den
Stormtrooper Helmen auch originalgetreue
Star-Wars-Riistungen- 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 lisst sich auf die Tatsache zu-
ruckfihren, 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 GieBen des Helms fiir den Star-Wars-
Film nicht hundertprozentig aufeinander-
passte. Da Andrew Ainsworth aber nur noch
zweiTage Zeit bis zum Start der Dreharbei-
ten hatte, rasierte er eine Seite von Hand so

lange ab, bis die zwei Hailften aufeinander-
passten. Und so entstand der unsymmetri-
sche Originalhelm, dessen charakteristische
Form bis heute nicht mithilfe von moder-
nen CAD-Programmen abgeindert 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 fiir die Qualitit des geform-

I Die Stormtrooper-Helme sind aus 2 mm dickem Adrylnitril-Butadien-Styrol mithilfe von Vakuumpumpen gefertigt
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ten Teils entscheidend. Frither lieferte ein
Kolbenverdichter den bendtigten Unter-
druck zum Herstellen der Stormtrooper-
Helme. Dieser war nicht nur enorm laut
und stellte damit eine Gerduschbeldstigung
fiir die Mitarbeiter dar, er war auch nicht
mehr Stand der Technik. Als die bisherige
Losung dann komplett ausfiel, brauchte
man schnell einen zuverldssigen 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 Losung anbieten. Diese Vakuumpum-
pen zeichnen sich vor allem durch hohes
Saugvermogen auch in niedrigen Druckbe-
reichen und somit schnelle Evakuierungs-
zeiten aus. Die belastbaren Hochleistungs-
drehschieber garantieren eine zuverldssige
Leistung und lange Lebensdauer der Vaku-
umpumpe. Die 6lgeschmierten R5-RA-
Drehschieber-Vakuumpumpen sind auf den
Dauereinsatz ausgelegt und enddruckfest.
Sie konnen kontinuierlich bei Enddruck
betrieben werden, ohne zu uberhitzen.
Damit sind sie bestens fiir den Einsatz beim
Formen von Plastik geeignet.

rextruder »dosierer rkomponenten

COPERION

*pneumatische forderung

Leise und effizient

Da der Ausfall der Helmproduktion verhin-
dert werden musste, stellte Busch Shepper-
ton Design Studios schnell eine Leihpumpe
zur Verfiigung, 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
Vakuumlosung auch weiterhin gesichert ist.
Somit kénnen sich Star-Wars-Fans auf der
ganzen Welt auch zukiinftig auf ihre ori-

»komplette anlagen

IS Die Drehschieber-
Vakuumpumpe
RS wird flir das
Vakuumformen
von Star-Wars-
Merchandise-
Artikeln eingesetzt

Bild: Busch Vacuum Solutions

ginalgetreuen Sammlerstiicke freuen.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Busch

= Halle 9, Stand E23
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Busch Vacuum Solutions

COMPOUNDIER-TECHNOLOGIE.
EFFIZIENT. ZUVERLASSIG.

NACHHALTIG.

Entdecken Sie unsere erstklassigen Technologie-Losungen auf der K2022:
+ fur das Compoundieren, Extrudieren, Dosieren,

Fordern und Handling von SchuttgUtern

+ flUr Recycling, Upcycling, Aufbereitung von
bicabbaubaren Kunststoffen und vielem mehr

+ mit hochsten Qualitatsstandards und
maximaler Zuverlassigkeit

+ hoch effizient - in Bezug auf Verfahren,
Energie und andere Ressourcen

K2022 | Dusseldorf | Halle 14 Stand 14B19
+ Circular Economy Forum CEQ9

19.-26. Oktober 2022

coperion
IKK-TRON

CREATING
THE FUTURE

OF PLASTICS

Starten Sie durch mit uns - verantwortungsvoll in eine erfolgreiche Zukunft.
Besuchen Sie uns auf Stand 14B19 und im Forum. Uberzeugen Sie sich von
unseren umfangreichen Losungen flur nachhaltiges Compoundieren, Extru-

coperion

confidence through partnership

dieren, Dosieren, Fordern und Material Handling. www.coperion.com/k2022
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Chemisches Recycling von Kunststoffabfallen

KREISLAUF FUR
D KUNSTSTOFFE

Neste hat sich in den letzten Jahren von einer lokalen Olraffinerie zu einem
der fithrenden Unternehmen fiir erneuerbare und Kreislauflésungen gewan-
delt. Nun will das Unternehmen aus Finnland groBe Mengen von Kunststoff-
abféllen zu nachhaltigen Rohstoffen verarbeiten. cav sprach mit Outi Teras,
Head of Technology Commercialization, Chemical Recycling bei Neste
Renewable Polymers and Chemicals, iiber das Projekt.
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Bilder: Neste



e Durch chemisches Recycling von Kunststoffabfillen gewonenen Produkte: Neste RE und Kunststoff-Pellets aus Neste RE

Neste hat sich zum Ziel gesetzt ab 2030 1 Mio. t Kunststoffabfille
pro Jahr zu verarbeiten. Woher beziehen Sie die Kunststoffabfille
in dieser grofBen Menge?

Outi Teris: Die Technologie des chemischen Recyclings befindet
sich noch in der Entwicklung. Wir arbeiten daran, Kapazitdten im
industriellen MaBstab zu erméglichen 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
Kapazititen zur Verflissigung heute noch begrenzt. Fiir unsere Test-
reihe mit fliissigem Kunststoffabfall haben wir bei der Beschaffung
des Materials mit verschiedenen Partnern in der Wertschopfungsket-
te zusammengearbeitet. Zudem arbeiten wir am Aufbau von Liefer-
ketten mit verschiedenen Partnern, die unterschiedliche Technolo-
gien fiir die Verfliissigung von Plastikabfillen etablieren. Und nicht
zuletzt arbeitet Neste auch selbst an diesem Aufbau — gemeinsam
mit unserem Partner Ravago.

Was gab den Antrieb fiir dieses grofle Projekt?

Terds: Alles, was wir bei Neste tun, dient einem Zweck: Wir wollen
einen gesiinderen Planeten fiir unsere Kinder schaffen. Uber die
vergangenen zehn Jahre hat sich unser Unternehmen von einer lo-
kalen Olraffinerie zu einem der fithrenden Unternehmen fiir erneu-
erbare und Kreislauflésungen gewandelt. Unser Unternehmens-
zweck treibt uns an, neue Wege zu finden, um die Emission von
Kohlenstoff in die Atmosphire zu senken — und innovative Kreisldu-
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 fiir Kunststoffe.

Welche Rohstoffe lassen sich aus den Kunststoffabfillen gewinnen
und in welcher Reinheit?

Teras: Wir verfolgen mit dem chemischen Recycling das Ziel,
Kunststoffabfille 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 fir neue Kunststoffe und Chemikalien verwandeln. Durch Ver-

fliissigung und Raffinierung kénnen wir sie zu einem hochwertigen
Ersatz fur fossile Rohstoffe in der Petrochemie verarbeiten. Das ist
ein wichtiger Vorteil des chemischen Recyclings: Es gibt durch das
Recycling keinen Qualitdtsverlust. 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 Verhiltnis zwischen eingesetztem Plastikmiill und
gewonnenem Rohstoff?

Terds: Das ldsst sich nicht eindeutig beantworten, weil der Ertrag an
niitzlichen Produkten von der Qualitdt der Plastikabfille und teil-
weise auch vom Prozess der Verfliissigung abhingt. Wenn die Abfil-
le stark verschmutzt sind, z. B. durch Erde oder Biomasse, oder der
Anteil anorganischer Fllstoffe sehr hoch ist, dann sinkt auch der
Ertrag, weil wir diese Teile nicht zu Ol verarbeiten konnen.

Welche Verfahrensschritte umfasst das chemische Recycling?
Terds: Der Prozess des chemischen Recyclings bei Neste ldsst sich in
drei Schritte gliedern: Zunachst wird Plastikabfall thermochemisch
verflissigt, etwa durch Pyrolyse oder hydrothermische Verflissi-
gung. Flussige Plastikabfille dhneln Rohél, enthalten aber auch sto-
rende Verunreinigungen und herausfordernde chemische Struktu-
ren, die in Rohol tblicherweise nicht vorkommen. Im nachsten
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 Olraffi-
nerie zu hochwertigen Rohstoffen verarbeitet, aus denen sich neue
Kunststoffe und Chemikalien herstellen lassen, etwa durch Steam
Cracking.

Was ist das Pulse-Projekt?

Terds: Bei Projekt Pulse geht es um die Implementierung von Tech-
nologien fiir den Schritt der Vorbehandlung und Aufwertung und
die Integration dieser Technologien in unsere Raffinerie in Porvoo,
Finnland. Pulse bildet daher eine wichtige Briicke zwischen verfliis-
sigtem Plastikabfall und hochwertigen Rohstoffen fiir die Petroche-
mie. Die Technologien dafiir kommen von Neste selbst und bisher
sind keine externen Partner an der Entwicklung beteiligt. Fiir die Fi-
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mmmmm Dic Olraffinerie in Provoo, Finnland, hat sich in den vergangenen zehn Jahren zu einem der fithrenden Unternehmen

fir Kreislauflésungen gewandelt

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

Haben Sie schon erste Ergebnisse fiir das Recycling im groBen Stil?
Terds: Wir haben 2020 damit begonnen, fliissige Plastikabfille 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, flissige Plastikabfille zu Drop-In-Losun-
gen fiir die Kunststoffproduktion zu verarbeiten, also zu solchen,
die in bestehenden Anlagen verarbeitet werden kénnen. Derzeit set-
zen wir den Einsatz mit gréeren Mengen Plastikabfall fort.

An welchen Standorten soll das Recycling stattfinden?

Teras: Projekt Pulse konzentriert sich auf den Aufbau von Kapazita-
ten zur Vorbehandlung und Aufwertung in unserer Raffinerie in
Porvoo. Dort werden wir die Zwischenprodukte dann auch in der
konventionellen Olraffinerie einsetzen. Der erste Schritt der Prozess-
kette, also die Verfliissigung von Plastikabfall, kann und sollte eher
dezentral erfolgen, um den Transport groBer Mengen Plastikabfall
iiber lange Strecken zu vermeiden. Beispielsweise schauen wir uns
in unserem Joint Venture mit Ravago einen Standort zur Verflissi-
gung in Vlissingen in den Niederlanden an.

Welche Produkte stellt Neste aus den recycelten Kunststoffen her?
Teris: Unser Endprodukt sind Kohlenwasserstoffe fiir die Kunst-
stoff- und Chemieindustrie, die wir unter der Marke Neste RE ver-
treiben. Neste RE steht fiir ,,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 Restole
und -fette als Rohstoff nutzt. Neste RE kann als Drop-In-Lsung fos-
sile Rohstoffe ersetzen und es kdnnen die gleichen Anwendungen
und Produkte hergestellt werden wie aus fossilen Rohstoffen. Es
gibt keine EinbuBen bei der Prozesseffizienz, der Produktsicherheit
oder der Recyclingfihigkeit.
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Plant Neste zukiinftig auf rohé6lbasierte Produkte zu verzichten?
Gibt es hier einen Zeitplan?

Terds: Wahrend wir uns auf unser Geschift mit erneuerbaren Pro-
dukten konzentrieren und in unsere weltweite Produktionskapazitdt
investieren, setzt auch unser traditionelles Olraffineriegeschift seine
Transformation fort. Wir verfolgen derzeit das Ziel, ab 2030 tiber
10 % erneuerbare und kreislauffihige Rohstoffe in unserer konven-
tionellen Raffinerie einzusetzen. Erste Rohdlmengen ersetzen wir
bereits heute durch erneuerbare Rohstoffe und verflissigte Plastik-
abfille. Wir haben etwa kiirzlich einen neuen Treibstoff fiir Schiffe
auf den Markt gebracht: Neste Marine 0.1 Co-processed. Dabei han-
delt es sich um eine emissionsirmere Losung fir die Schifffahrt, die
die Treibhausgasemissionen gegentiber 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 Olraffinerie in Porvoo
bereits zu den effizientesten und vielseitigsten in Europa gehort,
wollen wir bis 2030 an die Spitze vorriicken. Wir wollen etwa bis
2030 die Kohlenstoffemissionen in der Produktion um 50 % senken
und bis 2035 kohlenstoffneutral produzieren. Windenergie ist eine
von rund 80 MaBnahmen, 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
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Krieg in der Ukraine, unterbrochene Liefer-
ketten, Fachkriftemangel 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 Stinde gut
besucht.

Insgesamt nutzten in diesem Jahr 2211
Aussteller aus 51 Lindern die Ausstellung
unter dem Frankfurter Messeturm dazu, ihre
Produktneuheiten und Dienstleistungen fiir
die Chemie-, Pharma- und Lebensmittelin-
dustrie zu préasentieren. 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 vollstin-
dige Integration des Achema-Kongresses in
die Ausstellung. Im Kongressprogramm
stieBen vor allem die Wasserstoffthemen so-
wie Vortrige zu Nachhaltigkeit, Kreislauf-
wirtschaft und Digitalisierung auf beson-

ders groBes Interesse. Die nichste Achema
wird vom 10. bis 14. Juni 2024 in Frankfurt
am Main stattfinden.

Bild: Dechema

Prallmiihle mit dynamischem Windsichter

Fal

Netzsch hat im Bereich der Tro-
ckenvermahlung mit der Prall-
mithlenbaureihe Condux ein
Baukastensystem konzipiert, das
mithilfe anwendungsspezifi-
scher Gehdusebauformen bis zu
vier Rotortypen aufnehmen
kann. Dariiber hinaus ist die
Miihle aufgrund des einfachen
Gehduseaufbaus leicht und
schnell zu reinigen. Ausgertistet
mit unterschiedlichen Mahl-
werkzeugen und Statoren steht
so jeweils eine produktoptimier-
te Muhle zur Verfigung, die
auch in druckstoBfesten oder
schutzgasbeaufschlagten Anla-

Bild: Netzsch

gen und bei der Kryogenver-
mahlung eingesetzt werden
kann. Fir die Prallmtihle wurde
nun eine weitere Ausfithrung
mit integriertem dynamischem
Windsichter auf den Markt ge-
bracht. Diese kommt zum Ein-
satz, wenn die gewiinschte End-
feinheit mit tiblichen sieblosen
Stift- oder Gebldsemthlen mit
Siebeinsatz nicht erreicht wer-
den kann. Bei dieser Condux-Va-
riante wird tUber die Verstellung
der Sichtradhohe auf einfache
Weise eine variable Einstellung
der Trenngrenze erreicht. Dies
resultiert in einer exakten Ober-
kornbegrenzung des Produktes
bei der Vermahlung im Bereich
<50 pm. Im Gegensatz zu kon-
ventionellen Sichtermiihlen sind
Mahlscheibe und Sichterrad fest
miteinander verbunden und
werden tiber einen gemeinsa-
men Antriebsmotor betrieben.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Netzsch

MaBgefertigtes Dichtringsystem

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

auch bei maximaler Druckbelas-

tung weiter abdichtet. Das Sys-
tem wurde letztlich mit Elroseal-
Radialwellendichtringen be-
stiickt, 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 Sekundardich-
tung hat sich in zahlreichen
Prifstandsldufen bewdahrt.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Elringklinger

Bild: Elringklinger Kunststofftechnik
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Massendurchflussmesser und -regler fiir Gase

Bild: Bronkhorst

A 2

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

zu 20 1/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 verfiigen tber inte-
grierte Temperatur- und Druck-
sensoren sowie eine On-Board-
Datenbank fiir Gase fiir hohe
Genauigkeit, auch bei wechseln-
den Prozessbedingungen. Auf-
grund ihrer hohen Dynamik
(bis 1:1000) kénnen die Instru-
mente an viele Anwendungsbe-
reiche angepasst werden. Die
auslesbaren Temperatur- und
Druckwerte liefern dem Anwen-
der Informationen tber die tat-
sichlichen Prozessbedingungen.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Bronkhorst

Plug-and-produce-Pharmaseparatoren-Linien

Mit Blick auf die sehr unter-
schiedlichen Hygiene-Anforde-
rungen in einzelnen Pharma-
Prozessen entwickelten GEA-In-
genieure ein vollumfingliches
Portfolio von Plug-and-pro-
duce-Pharmaseparatoren. Die
Separatoren-Linien Aseptic und
Pure kommen in allen pharma-
zeutischen und biotechnologi-
schen Downstream-Prozessen
zum Finsatz und erfillen an-
wenderspezifische wie auch
prozessnotwendige Anforderun-
gen. Als entscheidende Plus-
punkte von Aseptic und Pure
sieht GEA das kompromisslose,
hygienische Design, die Zuver-
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lassigkeit und die Moglichkeit
der maximalen Ausbeute in den
jeweiligen Prozessen. Alle Funk-
tionen fiir 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 unterstit-
zen die Pharma-Separatoren
mithilfe des cGMP-Validierungs-
prozesses (Current Good Manu-
facturing Practice) die Anwen-
der bei ihren Uberpriifungen
der Qualitdtsstandards.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: GEA

Bild: GEA

Energieeffiziente Antriebe fiir Mischer

Mit der Einfithrung von hochef-
fizienten IoT-Antrieben fir seine
Batch-Mischer unterstiitzt Geri-
cke die Anwender beim Energie-
sparen. Die bewdhrten 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 iber den gesamten Drehzahl-
bereich konstant, was diese Mo-
toren ideal fiir Chargenmischer
macht, die hdufig starten und
stoppen. Da das Magnetfeld nur
auf einer Seite aufgebaut wer-
den muss, ist der Wirkungsgrad
der Motoren deutlich hoher als
der von Asynchronmotoren. Die
internationale Energieeinstu-
fung fiir einen solchen Motor ist

Ultra Premium Efficiency (IES).
Neben der héheren Einstufung
senkt auch das hohe Drehmo-
ment indirekt den Energiever-
brauch, da der Motor fiir den
Anlauf nicht tiberdimensioniert
werden muss. Der intelligente
Frequenzumrichter ermoglicht
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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Optimierter Druckmessumformer
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Afriso-Euro-Index prisentiert
jetzt den tberarbeiteten Druck-
messumformer DMU 13 Vario.
Als Kombination aus einer me-
chanischen, stromunabhdngigen
Vor-Ort-Anzeige auf Basis eines
Rohrfeder-Sicherheitsmanome-
ters und einem elektrischen
Ausgangssignal bietet der
Druckmessumformer maxima-
len Ablesekomfort und optimale
Moglichkeiten der Implementie-
rung in vorhandene digitale
Systeme.

Mit der tiberarbeiteten Version
DMU 13 Vario erweitert der
Hersteller erkennbar den Mess-
bereich des Druckmessumfor-
mers. Lag dieser beim DMU 13
bei maximal 40 bar, erméglicht
der DMU 13 Vario Messungen
bis 400 bar. Dabei bleibt die
Messgenauigkeit des Manome-
ters unverdndert und die Mess-
genauigkeit des Messumformers
verbessert sich zusdtzlich auf
unter 0,3 % FSO nach

IEC 60770. Auch im Temperatur-
fehlerband konnte Afriso mit
der Uberarbeitung des Druck-
messumformers die Genauigkeit
signifikant von < 1 % FSO/10K
auf <0,15 % FSO/10K verbes-
sern.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Afriso

Bild: Gericke



ICP-OES-Elementanalyse im Klarschlamm

Bild: DedMityay - stock.adobe.com

Die Phosphorriickgewinnung

aus Kldrschlamm ist in wenigen
Jahren in Deutschland Gesetz.
Betreiber brauchen eine belast-
bare Datengrundlage, um die
Elementanteile im Schlamm zu
identifizieren und sein Potenzial
fiir eine Wiederaufbereitung zu
bewerten. Analytik Jena bietet
mit dem ICP-OES-Gerdt Plasma-
quant 9100 daftr das geeignete
Messgerdt. Damit ist die Bestim-
mung der enthaltenen Elemente

Messe Frankfurt Group

prézise und mit relativ gerin-
gem Zeitaufwand moglich.

Das Plasmaquant 9100 nutzt das
Prinzip der optischen Emissi-
onsspektrometrie mit induktiv
gekoppeltem Plasma (ICP-OES).
Dabei werden die Proben tiber
einer 5000 bis 10 000 K heillen
Argon-Plasmaflamme atomi-
siert, angeregt und dann ioni-
siert. Ein Spektrometer misst die
emittierte elektromagnetische
Strahlung. Die resultierenden
Signalintensititen geben Auf-
schluss iiber die Konzentration
der enthaltenen Elemente. Die
Anwendung wird in den EPA-
Methoden 3050B und 6010C,
sowie in den Normen

DINEN 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 fiir
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
zuverldssig und prdzise den Re-
lativ-, Absolut- oder Differenz-
druck von Fliissigkeiten, Ddmp-
fen und Gasen. Er ist eine Erwei-
terung des JSP-Portfolios (Jumo
Safety Peformance) und kann in

Bild: Jumo

Kombination mit dem Sicher-
heitstemperaturbegrenzer/-
Sicherheitstemperaturwachter
Jumo SafetyM STB/STW und
dem Jumo-Transmitterspeisege-
rat als sofort einsatzfihige Si-
cherheitskette fir SIL2 oder SIL3
eingesetzt werden. Dieses Si-
cherheitsmesssystem ist zertifi-
ziert nach Druckgerdterichtline
(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-
dienberiithrenden Werkstoffe be-
stehen aus Edelstahl (316L), da-
mit ist auch eine CIP-Reinigung
problemlos moglich.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Jumo

Praxisnah. Zukunftsweisend. Personlich.

Automation
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Techgiganten, vor Ort in Niirnberg sowie global iiber die
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to Life
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Integriertes Managementsystem hilft Skan, alle Richtlinien einzuhalten

Saubere Arbeit — auch im
Qualitatsmanagement

Die Skan AG, Hersteller von Reinraum-Isolatoren, setzt bei der transparenten Um-

setzung und vollstindigen Erfiillung der unterschiedlichen Normen und Richtlinien

fiir Gute Arbeitspraxis auf die Software Consense GxP Enterprise. Das integrierte

Managementsystem unterstiitzt das stark wachsende Unternehmen unter anderem

durch eine papierlose Dokumentation, automatisierte Ablaufe, sowie der systemati-

schen Organisation und Dokumentation von Schulungen.

Die Skan AG aus Allschwil in der Schweiz,
einer der fithrenden Anbieter im Bereich
der pharmazeutischen Isolatoren, zdhlt zu
den Pionierfirmen in den Fachbereichen
Reinraumausriistungen und Bau von Rein-
raum-Isolatoren fur die pharmazeutische
Industrie. Das vor mehr als einem halben
Jahrhundert gegriindete Unternehmen hat
heute weltweit etwa 900 Mitarbeiter und
Tochtergesellschaften in Japan und USA.
Christian Flileler, Director Group Quality &
Compliance bei Skan, erklirt: ,,Unsere Anla-
gen schiitzen iiberwiegend Produkte vor ih-
rer Umgebung. Sie werden beispielsweise

zur Abfiillung biologischer Impfstoffe ein-
gesetzt, die oft auf Proteinbasis hergestellt
werden, steril sein miissen, aber keine Hitze
vertragen. Daher missen sie bei Raumtem-
peratur verarbeitet und abgefillt werden.”
Qualititsmanagement nimmt bei Skan na-
turgemdf einen hohen Stellenwert ein. Bis
vor einiger Zeit nutzte man dafiir noch ein
papierbasiertes System. Mit dem starken
Wachstum des Unternehmens wurde der
Aufwand fur die Pflege des QM-Systems je-
doch immer héher. RegelmiBige, damit ver-
bundene Aufgaben, z. B. die Aktualisierung
von Dokumenten, die Nachverfolgung von

Bilder: Skan

B Die Anlagen der Skan AG sind auf die aseptische oder aseptisch-toxische Anwendung ausgelegt
und erfiillen héchste Anforderungen an die Reinheit
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MaBnahmen, kontinuierliche Mitarbeiter-
schulungen und vieles mehr, nahmen Di-
mensionen ein, die auf diese Weise kaum
noch zu managen waren, erzdhlt Christian
Flieler: ,,Wir haben mit Unmengen von Pa-
pieren und Tabellen gearbeitet. Das war sehr
aufwendig und erschwerte die Kontrolle.*
Daher entschieden die Verantwortlichen,
dass zukiinftig ein softwarebasiertes QM-
System die Papierversion ablosen sollte —
vorzugsweise ein integriertes Management-
system, das verschiedene Normen und Vor-
gaben unter einer einheitlichen Oberfliche
verwaltet, damit sich Synergien nutzen las-
sen. ,,Nach intensiver Suche standen am En-
de zwei Systeme zur Auswahl. Die Technolo-
gien dhnelten sich, Consense GxP Enterprise
hat uns aber vor allem durch die intuitivere
Bedienbarkeit iiberzeugt. Und auch das er-
ganzende Modul Consense Schulungsmana-
gement passte sehr gut zu unseren Anforde-
rungen”, meint Christian Flieler.

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 Erfillung der Richtlinien fiir Gute Ar-
beitspraxis und unterstiitzt mit vielen hilf-
reichen Funktionalititen bei der Einhaltung
verschiedener nationaler und internationa-
ler Richtlinien, Gesetze und Normen. Dazu
zdhlen u. a. der Einsatz elektronischer Frei-
gabe-Workflows, eine lickenlose Dokumen-
tation, ein zuverldssiger Zugriffsschutz



durch ein detailliert festgelegtes Rollen-
und Rechtekonzept, die Moglichkeit der In-
tegration von Online-Tests und Schulun-
gen sowie das Erstellen von Befihigungs-
profilen, die Auskunft iiber den Stand der
Mitarbeiterbefihigungen 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 Einfiih-
rung von Consense GxP Enterprise. Zu-
nichst wurden die fiir die Qualititsmanage-
mentnorm ISO 9001 relevanten Prozesse
und Dokumente in das QM-System inte-
griert, die zuvor auf Aktualitdt Gberpraft
worden waren. Zur Erstellung der Prozesse
nutzte Skan das in die QM-Software inte-
grierte Tool zur Prozessmodellierung, mit
dem jegliche Ablaufe einfach und schnell in
Form von Flussdiagrammen abgebildet wer-
den kénnen. Funktionen und Arbeitsberei-
che wurden den jeweils zustaindigen 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 spiter von den je-
weiligen Abteilungen selbst ausgearbeitet.
Christian Flieler und seine Mitarbeiter
priften 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 fur das neue integrierte Ma-
nagementsystem bei Skan. Dabei war es kein
Hindernis, dass zu diesem Zeitpunkt noch
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BN Prozesse und Dokumente unter einheitlicher Oberfliche: Als integriertes Management-
system erleichtert ConSense GxP die Umsetzung und Erfiillung der Richtlinien fir Gute

Arbeitspraxis

nicht alle vorgesehenen Inhalte im System
enthalten waren, erzahlt der Verantwortli-
che: , Die Software von Consense bietet die
Moglichkeit der Verlinkung. Das haben wir
genutzt und noch nicht tibertragene Doku-
mente zundchst verlinkt und dann nach und
nach in das System eingepflegt.”

Transparenz fiir alle ganz ohne Papier
Das integrierte Managementsystem stellt fir
jeden der mehr als 530 Beschiftigten 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-
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nen in der jeweils aktuellen und giltigen
Version, die sie tatsichlich bendtigen. Ande-
rungen werden tber das System kommuni-
ziert, das die Nutzer dazu auffordert, ihre
Kenntnisnahme zu bestdtigen. Auch die Su-
che nach Informationen ist jetzt fir die Be-
schiftigten einfacher und schneller gewor-
den, wie Christian Flteler erzidhlt: |, 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 tber Verkniipfungen zu den
hinterlegten Informationen und Dokumen-
ten. Das geht einfach und schnell und hat
dazu beigetragen, dass die Akzeptanz der
Mitarbeiter fiir unser QM-System deutlich
gestiegen ist. Mit der Ubertragung in die
elektronische Form ist unser Qualititsmana-
gement insgesamt transparenter geworden.

W WAREX

Powder and Bulk Technology VA LV E

P[]
;~"§ Ty

[=]izz

Hol dir die Infos!




m PHARMATECHNIK

e

mmmm Mit dem integrierten Tool zur Prozessmodellierung lassen sich jegliche Abldufe in Con-
sense GxP Enterprise einfach und schnell in Form von Flussdiagrammen abbilden

Unsere Dokumente sind von héherer Quali-
tdt 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-
fillt: die papierlose Dokumentation. ,,Das
verschafft uns unter anderem im Unter-
schriftsprozess eine groBe Arbeitserleichte-
rung. Zuvor war dieser mit groem 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 tbernimmt
nach festgelegten Workflows die automati-
sierte Dokumentenlenkung. Nachdem die
Verantwortlichen das Dokument freigege-
ben und elektronisch unterschrieben haben,
ist es als aktuelle und giiltige Version im
System dokumentiert und der Vorgang da-
mit abgeschlossen. Denn das System tiber-
nimmt die automatische Benachrichtigung
der betreffenden Mitarbeiter, es miissen kei-
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ne Tabellen mehr hindisch aktualisiert wer-
den und die elektronische Freigabe im vali-
dierten System macht die Papierordner
uberflissig®, freut sich Christian Flieler.
Wird eine neue Version freigegeben und
elektronisch unterschrieben, so wird die vo-
rige Version automatisch archiviert.

Individuelle Anforderungen erfiillt
Die Software von Consense ist modular auf-
gebaut. Anwender wie Skan kénnen ihr Sys-
tem durch viele verschiedene Module — z. B.
Auditmanagement, MaBnahmenmanage-
ment, Schulungsmanagement und viele
weitere — ergdnzen, sodass es ihre individu-
ellen Anforderungen abdeckt. Skan nutzt
unter anderem das MaBnahmenmanage-
ment, mit dem alle im Unternehmen anfal-
lenden MaBBnahmen, die sich z. B. aus Au-
dits, Reklamationen, Verbesserungen oder
zahlreichen anderen Quellen ergeben, zen-
tral erfasst und verwaltet werden. Die MaB3-
nahmen werden den entsprechenden Mitar-
beitern oder Organisationsbereichen zur
Ausfithrung zugewiesen, die vollstindige

und termingerechte Erledigung nachver-
folgt, transparent dokumentiert und in
ibersichtlichen Berichten aufbereitet. ,,Die
Software macht es uns jetzt sehr einfach,
Fehlerbehebungen zu iiberwachen. 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
vollstindig dokumentiert werden. Frither
war das extrem muithsam und fand mithilfe
von Excel-Tabellen und Papierformularen
statt. Jetzt passiert das alles elektronisch. Das
System toleriert die unabgeschlossenen
MafBnahmen nicht, erinnert die zustindigen
Personen und mahnt. Das hilft uns sehr,
MafBnahmen — insbesondere aus Fehlermel-
dungen — sauber abzuschlieBen, vollstindig
zu dokumentieren und auf ihre Wirksamkeit
hin zu prifen®, sagt der Qualititsverant-
wortliche.

Ein weiteres Modul, das Schulungsmanage-
ment, trug bei dem Hersteller von Isolato-
ren unter anderem mit zur Entscheidung fir
die Software bei, wie Christian Fliieler er-
zahlt: ,, Unsere Produkte werden unter ande-
rem zur Herstellung von Impfstoffen ge-
nutzt. Maximale Sicherheit ist hier Pflicht.
Dafiir miissen wir nachweisen, dass unsere
Mitarbeiter in der Produktion die Prozesse
und Dokumente genau kennen. In unserer
Skan-Akademie finden regelmiBig Prisenz-
schulungen statt, die anschlieBend doku-
mentiert werden miissen, um jederzeit die-
sen Nachweis erbringen zu kénnen. Das re-
geln wir jetzt auch tiber unser integriertes
Managementsystem.” Das Modul Schu-
lungsmanagement unterstiitzt bei der Pla-
nung und Durchfiihrung von Schulungen
bis hin zur automatischen Dokumentation
der personalisierten Qualifikationen im Pro-
fil der jeweiligen Mitarbeiter. Dabei sorgt
das Modul fiir optimale Ubersicht und fér-
dert effiziente Abldufe sowie eine struktu-
rierte Organisation. Bei wiederkehrenden
SchulungsmaBnahmen erinnert die Software
automatisch an die notwendige Auffri-
schung.

www.prozesstechnik-online.de
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Edelstahloberflichen mit Rautiefen unter 0,8 pm

Glanzendes Finish

Der Rohrsysteme-Hersteller KMH-Kammann Metallbau liefert ab Herbst seine

Produkte standardmiBig mit gestrahlten Oberflichen. Zum Einsatz kommt ein

spezielles Strahlmittel, das fiir ein besonders widerstandsfahiges und hygienisches

Oberflachenfinish sorgt — das bestétigt jetzt auch ein unabhéngiges, nach
DIN EN ISO 17025 akkreditiertes Priiflabor.

Ab sofort liefert KMH seine Produkte auch
mit einem hochwertigen Edelstahl-Finis-
hing. Basis hierfiir ist ein von Fachleuten ex-
tra hierfiir entwickeltes Strahlmittel. So
wurde, um das Optimum an Oberflichen-
glite zu erreichen, vollstindig auf kantige
Strukturen verzichtet. Zudem wird aus-
schlieBlich hochlegiertes Edelstahlkorn ein-
gesetzt. Mit diesem Veredelungsprozess er-
reichen die Edelstahloberflichen Rautiefen
von maximal Ra 0,8 um. Ausnahmen gibt es
lediglich — je nach Zuginglichkeit — im
Nahtbereich. Testiert wurde die geringe
Oberflichenrauigkeit durch die BK Werk-
stofftechnik — Prifstelle fiir Werkstoffe
GmbH, Bremen.

Leicht zu reinigen

Die geringe Oberflichenrauigkeit bringt vor
allem in Sachen Hygiene deutliche Vorteile
mit sich: So entspricht die veredelte Edel-
stahloberfliche den Hygieneanforderungen
in der Lebensmittel- und Pharmaziebranche.

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

Korrosionsbesténdigere Rohre

Die mit Edelstahl gestrahlten, kaltverfestig-
ten Oberflichen tGberzeugen mit einer ho-
hen Bestdndigkeit und Langlebigkeit. Das
Strahlen mit sehr feinen Kugeln produziert
im Vergleich mit anderen Verfahren weniger
Oberflichenabrieb. Damit ist auch der Ver-
schleil geringer und die Lebensdauer der
Produkte steigt.

Auch Korrosion hat bei den neuen Oberfld-
chen wenig Chancen: Aufgrund der mini-
malinvasiven Beaufschlagung auf den Ober-
flichen kommt es kaum zu Spannungskor-
rosionen. Somit verandert sich das Material-
gefiige durch den Strahlprozess kaum.
Nicht zuletzt entscheidet in modernen Pro-
duktions- und Verarbeitungsanlagen auch
die Optik mit tiber das Qualititsempfinden.

S
=
=)
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I Die Produkte von KMH gibt
es ab sofort mit einem spe-
ziellen Edelstahl-Finishing

Das bei KMH entwickelte Edelstahl-Strahl-
verfahren sorgt fiir einen hochwertigen,
mattseidigen Glanz. Bearbeitungsspuren,
Anlaufverfirbungen und Oxid-Einlagerun-
gen sind verldsslich 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 Griinden eine gute Wahl: Das
Abscheidegut geht zurtick in den Kreislauf,
wird also weiterverwendet. Die hirteren
Oberflichen sorgen fiir langlebigere Pro-
dukte, was nicht nur monetir, sondern auch
Okologisch einen Mehrwert bringt. Durch
das Insourcing des Finishing-Prozesses wer-
den zudem Transportwege reduziert und
der CO,-FuBsabdruck der Produkte wird
kleiner.

www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: KMH
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Leistungsstarker Allrounder erweitert Tablettenpressenserie

Das Trio ist komplett

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

Der Einfachrundliufer F20i von Fette
Compacting schlieBt die Liicke zwischen
dem flexiblen Einfachrundlaufer F10i und
dem volumenstarken Doppelrundliufer
F30i. Mit bis zu 475 000 Tabletten pro

Stunde ist die Tablettenpresse F20i der

Allrounder des Trios. Optimiert fir einen
schnellen Rotorwechsel, eignet sich die

F20i fir ein breites Spektrum von Produk-
ten und Chargengr6Ben. Damit erméglicht
sie maximale Flexibilitdt in der Herstellung
von Tabletten.

Wie auch die anderen Maschinen der
i-Serie, ist die F20i generationentibergrei-
fend systemkompatibel. Alle prozessbezoge-
nen Baugruppen gleichen oder dhneln

Bilder: Fette Compacting

B Maximale Flexibilitit und Effizienz: Der leistungsstarke

Allrounder F20i erweitert die i-Serie
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denen der klassischen i-Serie, deren Maschi-
nen weltweit bei zahlreichen Pharma- und
Nutrition-Herstellern im Einsatz sind.
Durch kleine Modifikationen kénnen Matri-
zen- und Segmentrotoren aus den Tabletten-
pressen der fritheren Maschinengeneration
ibernommen werden. Diese Abwartskom-
patibilitdt birgt das Potenzial fir erhebliche
Kostenvorteile: Je nach Komplexitdt einer
Anlage kénnen 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 bestatigt,
dass die Kompatibilitdt der i-Serie den Auf-
wand fir Validierung und Qualifizierung
von Monaten auf Tage verkiirzen kann.

Beschleunigter Rotorwechsel

Fiir ein besonders schnelles Umriisten wur-
de die F20i mit einem optimierten Rotor-
wechselsystem ausgestattet. Der fiir Pro-
duktwechsel erforderliche Ausbau des Ro-
tors ldsst sich in nur wenigen Minuten be-
werkstelligen. Nachdem der Bediener die
Druckstationen in Parkposition gebracht
hat, kann er den Rotor mithilfe eines Aus-
bautrigers einfach wechseln. Das spart Zeit
und die Maschine kann in kiirzester Zeit
wieder produzieren.

Zudem verfiigt die F20i — wie auch die an-
deren Maschinen der i-Serie — tiber einen
hochleistungsfihigen Multiformat-Tablet-
tenablauf, der sich fiir den GroBteil der tib-
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-



BN Zcit sparen: integrierte Mechanik fiir den Rotorwechsel

Yoke-Prinzip konstruiert und ldsst sich da-
her ohne Werkzeug zerlegen und wieder
montieren.

Staubdicht und leicht zu reinigen

Die Maschinen der i-Serie sind bereits in
der Standardausfithrung 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 schiitzt 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.

Fiir zusdtzliche Bedienersicherheit sorgt der
durchgehend automatisierte Tablettierpro-
zess: Vom Befiillen 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 iiber Hand-
schuheingriffe in den Fensterklappen.

Die Dichtigkeit von Handschuheingriffen
und Fensterklappen wird dabei von der
Sicherheitssteuerung der Maschine iiber-
wacht. Ein Rapid Transfer Port (RTP) er-
moglicht 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
Fliche der zu reinigenden Verkleidungsteile
gegentiber den Vorlaufermodellen der klas-
sischen i-Serie deutlich reduziert. Zusdtzlich

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

Vernetzt und bedienerfreundlich

Die F20i verftigt tiber alle technischen
Voraussetzungen fiir den vernetzten Einsatz
im hochmodernen Produktionsumfeld.
Unter anderem ldsst sich das Prozess-Equip-
ment ganz einfach nach dem Plug-and-play-
Prinzip integrieren. Die offenen Schnittstel-
len der Maschine entsprechen den tblichen
Industriestandards fiir Automatisierung,
wodurch sich die F20i sowohl in ein
Manufacturing Execution System (MES)
integrieren als auch an das Internet of
Things (IoT) anbinden lisst.

Zudem sind alle Tablettenpressen der i Serie
auf Bedienfreundlichkeit ausgelegt. Moder-
ne Software sorgt dafiir, dass selbst weniger
erfahrene Nutzer die Maschinen miihelos
bedienen kénnen. Dabei hilft unter anderem
ein Human Machine Interface (HMI), des-
sen frei im Raum positionierbares Terminal
die intuitive Steuerung, Uberwachung und
Dokumentation von Maschine und Prozess-
Equipment erlaubt. Des Weiteren steht den
Bedienern ein sogenannter Workflow
Operation Wizard zur Verfiigung, der sie

B Permanent sicher: staubdicht und containmentfahig

Schritt fiir Schritt durch Standardabliufe
fiihrt. Uber den Wizard lassen sich auch
Arbeitsschritte speichern, Prozessabfolgen
definieren und Checklisten abrufen. Zusitz-
liche Software-Unterstlitzung bietet die App
SmartInterface, mit der sich per mobilem
Endgerdt Produktionsprozesse in Echtzeit
iberwachen lassen.

Smartes Energiemonitoring

AuBerdem sind alle Tablettenpressen der
i-Serie mit einem modernen Energie-
monitoring ausgestattet. Damit ldsst sich der
Stromverbrauch in Echtzeit erfassen und zu-
sammen mit den weiteren Produktionsdaten
im Batch-Protokoll abspeichern. Nutzer
konnen so fiir jede Produktcharge die
benétigten Kilowattstunden ermitteln und
detaillierte Prognosen zum kinftigen
Energieaufwand ableiten. Energie-
monitoring spielt heute eine wichtige Rolle,
unter anderem bei der Kostenanalyse und
den geplanten NachhaltigkeitsmaBnahmen.
www.prozesstechnik-online.de
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Diisenseparator fiir hygienische Trennprozesse
f Effizi i
Aut Eftizienz getrimmt

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

Die Diisenseparatoren von Flottweg ver- Herstellungsprozess von Biokunststoffen Funktionsweise

fligen tber eine groBtmogliche Kldrfliche konnten bereits sehr gute Erfolge erzielt Flottweg-Disenseparatoren dienen der kon-
und kénnen auf Grund des kontinuierli- werden. tinuierlichen Abscheidung von Feststoffen
chen Feststoffaustrags groBe Feststoffmen- Ausschlaggebend fur die Entwicklung des aus Flussigkeiten. Das zu klirende oder tren-
gen verarbeiten. Ob Lebensmittel, Biotech-  Flottweg-Diisenseparators waren Anfragen nende Produkt strémt Gber ein stillstehen-
nologie oder Chemikalien, Flottweg-Sepa- der Kunden. Bei der Konzeption und Kon- des Einlaufrohr in das Innere der Trommel
ratoren sind voll und ganz fiir die hygieni-  struktion des Diisenseparators wurde des- und wird vom Verteiler schonend auf Be-
schen Anforderungen in hochregulierten halb der Fokus auf eine materialsparende triebsdrehzahl beschleunigt.
Industriefeldern geriistet. Besonders im und auf Effizienz getrimmte Bauart gelegt. Flottweg bietet die Diisenseparatoren in

zwei Grundausfithrungen an
e den Kldrer / 2-Phasen-Disenseparator
e den Konzentrator / 3-Phasen-Diisensepa-
rator
Beim 2-Phasen Disenseparator trennen sich
groBere Feststoffpartikel im Zentrifugalfeld
direkt ab. Feinere Feststoffe werden beim
Durchstromen des Tellerpakets abgeschie-
den. Die Feststoffpartikel sammeln sich in
den auBenliegenden Feststoffkammern der
Trommel. Von dort aus werden sie kontinu-
ierlich tiber die Diisen ausgetragen. Die ge-
klirte Flassigkeit fliet aus dem Tellerpaket
und wird tber einen Greifer unter Druck
abgeleitet.
Neben der Abscheidung von Feststoffen aus
Fliissigkeiten dienen die 3-Phasen-Diisen-
separatoren zur Fraktionierung unter-
schiedlicher PartikelgroBen. Beim 3-Phasen-
Diisenseparator trennen sich groBere Fest-
stoffpartikel beim Durchstromen des Teller-
pakets ab und werden infolge der hohen
Zentrifugalkraft zum Rand der Trommel ge-
leitet. Dort sammeln sie sich in den auBen-
liegenden Feststoffkammern der Trommel
und werden kontinuierlich iiber die Diisen
ausgetragen. Der verbliebene Produktstrom

teilt sich in einen Mittel- und Oberlauf.
Feststoffe mit geringerer PartikelgréBe
B Der Diisenseparator ist neben dem Finsatz in der Lebensmittelbranche, bilden den Mittellauf, der unter Druck

insbesondere auch fiir die chemische Industrie und Biotechnologie geeignet abgefiihrt wird. Die verbliebene Fliissigkeit
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IS Schnittzeichnung des 3-Phasen-Disen-
separators

durchstrémt das Tellerpaket, wodurch ein
nahezu klarer Oberlauf entsteht. Dieser wird
mit einem weiteren Greifer ebenfalls unter
Druck abgeleitet.

Flottweg hat die Diisenseparatoren mit einer
groBmoglichen Klirfliche ausgestattet. Auf-
grund des kontinuierlichen Feststoffaustrags
konnen sie grofle Feststoffmengen verarbei-
ten. Im Unterlauf entsteht konstant reiner
Feststoff, wihrend der Oberlauf gleichzeitig
gereinigt wird und sich fiir nachfolgende
Prozesse verwenden ldsst. Abhingig von der
Trennaufgabe bewegt sich die Durchsatz-
menge des Diisenseparators zwischen 40
und 160 m*/h.

Nachhaltigkeit im Fokus

Bei der Entwicklung des Diisenseparators
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 Diisenseparator seine hohe
Durchsatzmenge und guten Separationser-
gebnisse nicht einbiifen.

Ausschlaggebend fiir die Effizienz ist das
Herzstiick der Maschine: die Trommel.
Durch ein neuartiges Design wird hier An-
triebsenergie eingespart, zusdtzlich ist die
Trommel deutlich leichter als vergleichbare
Modelle. Die in die Trommel integrierten
Feststoffkammern verhindern eine unkon-
trollierte Sedimentbildung und kénnen

. Der Diisenseparator iiberzeugt durch seinen niedrigen Energieverbrauch, eine hohe
Klir- und Trennleistung sowie unkomplizierte Wartungsarbeiten

Schwingungen vermeiden. Uber die Klam-
mern kann das Konzentrat ablagerungsfrei
aus der Trommel beférdert werden. Die Aus-
lassgroBe der Diisen wird dabei an den
jeweiligen Prozess und an das eingesetzte
Produkt angepasst.

Wartungsfreundlich

Eine schnelle und planbare Wartung tragt
entscheidend zu einem reibungslosen Be-
trieb bei. Durch die Anordnung der Diisen
entsteht in der Trommel ein nattrlicher Ver-
schleiflschutz aus Feststoff. Die Diisen des
Flottweg-Diisenseparators sind fiir hochste
Lebensdauer mit einem Hartmetallver-
schleiflschutz ausgestattet und kénnen
schnell und einfach durch eine Wartungs-
offnung im Gehduse getauscht werden.
Auch der Kompaktspindelantrieb des
Diisenseparators ist hinsichtlich geringer
Ausfallzeiten im Wartungsfall optimiert.
Dieser ldsst sich mit wenig Aufwand einfach
und schnell demontieren.

Der Kompaktspindelantrieb ist eine Beson-
derheit des Diisenseparators. Die Kompakt-
spindel sorgt fiir einen vibrationsarmen und
gut geddmpften Lauf. Die Kraftiibertragung
erfolgt durch einen robusten Riemenan-
trieb. Der Antriebsmotor wird iiber einen
Frequenzumrichter gesteuert, wodurch eine
stufenlos einstellbare Trommeldrehzahl, ein
sanfter Hochlauf und generatorisches
Bremsen ermoglicht wird. Die Kontrolle der

Betriebsdrehzahl ist {iber eine Anzeige am
Bildschirm der Steueranlage mdglich. Die
Messwertermittlung erfolgt tiber Frequenz-
umrichter und Impulsgeber (Initiator).

Hygienische Konstruktion

Der Diisenseparator ist gemdll Hygienic
Design konstruiert. Die Feststoftkammern in
der Separatortrommel sorgen dafiir, dass das
Konzentrat ablagerungsfrei aus der Trommel
ausgetragen wird und beim Herunterfahren
der Maschine keine Ablagerungen zurtck-
bleiben. Alle produktberiithrten Bestandteile
des Separators sind aus hochwertigem Edel-
stahl gefertigt. Die hygienische Konstruk-
tion des Flottweg-Diisenseparators vermei-
det Totrdume und ermdglicht somit eine
leichte Reinigung der Zentrifuge. Im
Bereich der Lebensmittel- und Biotechnolo-
gie sind alle produktbertihrten Bauteile CIP-
fahig und lassen sich unkompliziert in be-
stehende Reinigungsprozesse einbinden.
www.prozesstechnik-online.de
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Prozesstechnische Grundlagen fiir die Optimierung von Fermentationsverfahren

Rithrwerke flir Bioreaktoren
richtig auslegen

Bei der verfahrenstechnischen und mechanischen Auslegung von Riihrwerken fiir

Fermentationsverfahren sind viele Faktoren zu beachten. Die kontinuierlichen Wei-

terentwicklungen in der Riihrwerkstechnik in den letzten Jahrzehnten erméglichen

Betreibern in Biotechnologie und Pharmazie erhebliche Vorteile hinsichtlich der Pro-

zesssicherheit, Qualitdt und Ausbeute ihrer Reaktoren. Voraussetzung fiir das opti-

male Design ist jedoch eine intensive Detailklirung im Zuge der Anlagenplanung.

GroBtechnisch werden Bioreaktoren meist
als Blasensdulen oder Rithrreaktoren (Bild 1)
ausgefiihrt. Blasensdulen weisen im Ver-
gleich zu gerithrten Fermentern deutlich
niedrigere Stoffiibergangswerte k;a auf. In

einem 200-m?-Fermenter mit wasserdhnli-
chem Medium ist der k;a-Wert z.B. 430 h'!,
eine vergleichbare Blasensdule erzeugt k;a-
Werte von 17 bis 146 h', je nach Lochgro-

Be der Begasungseinrichtung. Bei einem
nicht Newtonschen Medium von m,, =

700 mPas hat der Riithrreaktor k;a = 170 h™',
die Blasensiule nur k;a = 3h'.

Generell ibernehmen die Rithrwerke viel-
filtige Aufgaben in den Reaktoren, z. B. die
Begasung zur Schaffung von hohen spezifi-
schen Stoffaustauschflichen, die Optimie-
rung des Warmetiibergangs zur Behilter-

Bilder: Stelzer Riihrtechnik

B Bild 1: Stelzer hat das Design seiner Rithrer fiir Fermentationsverfahren optimiert, sodass
der Leistungsbeiwert der Turbine selbst bei hohen Begasungsraten kaum abfillt
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wand und/oder in den Behilter eingebau-
ten Warmetauschern, den Ausgleich von
Konzentrationsdifferenzen, die schnelle Ver-
teilung von Edukten und die Indizierung
von lokalen Scherspannungen.

Schrittweise zu mehr Effektivitat
Die ersten Biofermentationsreaktoren mit
Rihrwerken wurden mit mehrstufigen
Scheibenrtihrern ausgestattet, d.h. jeweils
einer planen Scheibe mit 4 (Bild 2) bis 8,
meist 6, 90°-angestellten Rihrblittern. Mit
einer solchen Begasungsturbine erhdlt man
eine radiale Fliissigkeitsstromung. Die ein-
tretende Luft wird durch den Scheibenrth-
rer in mehreren Durchldufen in feinste Gas-
blasen zerteilt und versorgt so die Mikroor-
ganismen mit Luft.
Im Laufe der letzten Jahrzehnte wurden die
klassischen Rithrer im Hinblick auf héhere
Ausbeute und Qualitit optimiert. Die Schei-
benriihrer ersetzen heute hocheffiziente
Rihrsysteme mit einem Axialférderprofil.
Hier die wichtigsten Entwicklungsschritte:
e Mehrstufige Scheibenrthrer gleichen Typs
und Durchmessers. Nachteil sind separate
Flissigkeits-Loops im oberen Bereich
e 1-stufiger Scheibenrithrer unten und
mehrstufige, einfache Axialférderer oben
e 1-stufiger Scheibenriithrer unten und
mehrstufige Hydrofoils (Rithrer mit opti-
mierter Rithrblattgeometrie) oben
e 1-stufige Konkavturbine unten und mehr-
stufige Hydrofoils oben
e 1-stufige Konkavturbine unten, oben
mehrstufige nach unten oder oben for-
dernde Turbinen mit groBen Rithrblittern
(High Solidity-Systeme)



B Bild 2: Darstellung der Axialgeschwindigkeiten im Bereich £0,5 m/s
bei 4-stufigem Scheibenriihrer im Fermenter + Detailaufldsung zwi-
schen zwei Stufen

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

e 1-stufige High-End-Konkavturbinen
GD6(B) mit Venturi-Diiseneffekt bei ex-
trem hoher Unabhdngigkeit von der Bega-
sung, oben stromungstechnisch optimierte
Axialférderer Hysol 3.

Nicht alle im Lauf der Zeit getesteten Kon-

zepte waren erfolgreich. Beispielsweise wur-

den auch 2-fliglige Gegenstromriihrer in

Fermentern eingesetzt bei einem Verhiltnis

von Riihrer- zu Behilterdurchmesser >0 6.

Bei diesesm Konzept traten jedoch zu hohe

Behilterbelastungen auf.

Um der Problematik der segregierten Zirku-

lationsbereiche der klassischen Scheiben-

rithrer entgegenzutreten, wird in modernen

Konzepten am Boden ein Konkavriihrer ein-

gesetzt, der den Stoffiibergang steigert. Die

Luft wird fein dispergiert, durchlauft eben-

so mehrfach den Loop durch diesen Rithrer

und Stoffitbergang setzt ein. Dariiber wer-
den axialférdernde Rithrer eingesetzt, die
fir eine gleichmiBige Konzentration des

Gases wie auch der Nihrstoffe sorgen.

Da bei Konzepten mit down-Pumpern er-

hebliche Schwingungen durch unregelma-

Bige Gasablosung aus Gaspolstern unter den

Rithrfligeln auftreten, werden die oberen

Rithrer heute als up-Pumper ausgefiihrt. Sie

arbeiten mit dem Gasstrom und sorgen im

Loop fiir eine starke Gas-Flissigkeitsstro-

mung zentral nach oben und im duBeren

Behilterrandbereich wieder nach unten. Da-

mit lassen sich Vibrationen um bis zu 60 %

reduzieren.

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

miert, dass selbst bei hochsten Begasungs-
raten der Leistungsbeiwert der Turbine
kaum mehr abfillt. Das Novum besteht so-
wohl in dem asymmetrischen Blattdesign
des Ober- und Unterblattes einer neuen
Konkavturbine als auch dem sich veran-
dernden Offnungswinkel, sodass die Turbine
GD6(B) einen Quasi-Venturi-Diseneffekt
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 héheren dimensionslosen Be-
gasungsraten Q auf die Begasung iiberhaupt
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/m?) in die Fer-
menterbriihe eingebacht, mit héchsten
Stoffiibergangswerten OUR.

In Bild 4 ist eine typische Anordnung der
Rithrer in der Fertigung und in Bild 5 die
Stromungsform einer solchen Rithrerkom-
bination mit High-End-Begasungsturbine
GD6(B) unten und einem dreistufigen soge-
nannten Up-Pumper der Ausfithrung Hysol
3 dargestellt. Man sieht sehr gut die Auf-
wirtsgeschwindigkeiten hier bis 1m/s (rot)
nach oben und bis 1m/s (blau) nach unten
an den Stromstoérern.

Durch diese Anordnung von Begasungsriih-
rern kann der Fermenter nachweislich mit
besseren Ausbeuten betrieben werden.

Wenn die Zelldichte steigt

Sind Fermenterbrithen nicht mehr wasser-
dinn, sondern weisen, etwa durch hohe
Zelldichten oder Myzelbildung, nicht
Newtonsches FlieBverhalten auf, kann es zu
ausgepragten Kavernen im Behdlter kom-
men, in denen kaum mehr Stoffiibergang
stattfindet. Die Stromung erreicht dann
durch das Vorhandensein von Schubspan-
nungsgrenzen nicht mehr die Behdlterwand
oder die nichste Rithrerstufe, der Stoffiiber-
gang geht dort in Totzonen gegen Null. Am
Rithrer selbst herrschen bei diesem Flie$3-
verhalten niedrige Viskositdten, die sich aber
auf einige 1000 mPas in kurzer Distanz vom
Rithrer erhéhen kénnen. Dem wirkt man
iblicherweise mit entsprechend groBlen
Rithrelementen mit Durchmesserverhiltnis-
sen von Rithrer zu Behalter >0,4 mit ent-
sprechender Férderweite entgegen.

Die Berechnung von Fermenterrithrwerken
fir nicht newtonsche Brithen ist komplexer
als beispielsweise fiir eine normale Hefefer-
mentation, aber moglich. Hierzu sind Son-
deransdtze fiir die Berechnung des notwen-
digen k;a-Wertes fiir das genannte Ziel Sau-
erstoffiibergangsrate OUR zu wahlen. Wei-
terhin ist parallel auch immer die Berech-
nung der KavernengréBen zu empfehlen,
um die ,,Reichweite” des Rithrelements zu
bestimmen. Liegen keine Grenzschubspan-
nungswerte vor, kénnen FlieBkurven heran-
gezogen werden, um diese Werte durch Ex-
trapolation auf niedrigere Schergeschwin-
digkeiten zu ermitteln.

Leistungseintrdge und Leistungssplit
Das Konzept der Aufsplittung in einen
Primdrbegaser am Boden und eine obere
Axialférderturbine fithrt unmittelbar zu der
Frage: Wie verteilt man die Leistung auf die
Turbinen? Bei einer typischen Anordnung
ist der Leistungsbeiwert der Konkavturbine,
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e Bild 4: Typische Anordnung der Riihrer in der Fertigung

beispielsweise einer GD6(B) circa dreimal
hoher als der Leistungswert der oberen drei
Turbinen. Somit wiirden 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
moglich, da der Leistungssplit sehr stark
produktabhidngig ist. Weiterhin verandert
sich das Verhdltnis von Leistung untere zu
oberen Turbinen bei Fed Batch Prozessen.
Aus einem zundchst vorliegenden Split

80 %/20 % in der LOG-Phase kann sich in
der Peak-Phase ein Split von 60 %/40 % und
spdter in der Final-Phase 50 %/50 % einstel-
len. Dazu ist detaillierte Prozesskenntnis er-
forderlich. Wichtig fir die Rithrwerksausle-
gung ist die Zielsetzung des Anwenders und
der von ihm benétigten OTRs (Oxygen
Transfer Rates) fiir die jeweiligen Phasen.

Einflussparameter fiir den Scale-up
Scale-up Berechnungen sind natiirlich zu-
niachst theoretischer Natur, basieren aber als
Ausgangspunkt auf realen Messungen aus
Anlagen. Die vollstindige Ubertragung auf
den GroBmaBstab ist nur dann méglich,
wenn sich das Produkt hinsichtlich Rheolo-
gie und Metabolismus gleich verhilt und die
Prozessfithrung hinsichtlich Begasungsraten,
Substrat-Zufithrung, Batchzeiten, Tempera-
tur- und Druckprofilen, Entschdumersystem,
pH-Kontrolle etc. in der Hauptausfiihrung
abgebildet wird.

Zu den Haupteinflussfaktoren gehéren che-
mische Schaumzerstérer. Diese oberflichen-
aktiven Substanzen setzen die Grenzflichen-
spannung der durch den Rithrer gebildeten
feinen Gasblasen zum umgebenden Fluid
herab und mindern den positiven Einfluss
des Salzes in der Losung. Letzterer basiert auf
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der vermehrten Bildung von Wasserstoffbrii-
ckenbindungen, die wiederum die Bildung
kleinerer und stabilerer Gasblasen mit linge-
rer Verweilzeit und damit héherem Stoffaus-
tausch im System ermdglichen. Ein weiterer
wichtiger Faktor ist das Temperaturprofil. Es
kann sich im Scale-up vom kleineren Seed-
oder Pre-Seedfermenter auf den Haupfer-
menter andern, wenn ZusatzmalB3nahmen,
etwa zur Kiithlung notwendig sind.

Bei nicht Newtonschem FlieBverhalten der
Fermentationsbriihe ist der Myzelbildungs-
mechanismus zu beriicksichtigen. Korrekte
Messungen der Fermentationsbriihe 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 Rihrer in
einem 200-m?*-Hauptfermenter haben zu
Beginn eines Prozesses kaum Einfluss, kén-
nen aber groBere Zellverbinde schddigen.
Die O,-Loslichkeit wird durch Kopfdruck,
hydrostatischen Druck, Salzarten, Salzkon-
zentration bestimmt. Im Scale-up ist zumin-
dest der hydrostatische Druck gréBer und
damit die O,-Loslichkeit hoher.
Kohlenstoffdioxid wird als CO,> und HCO,
gelost und kann die pH-Zahl beeinflussen.
Dies hat sowohl eine extrazelluldre als auch
eine intrazellulire Wirkung. Zu beachten ist
auch, dass gelostes CO, fettloslich ist und in
der Zellmembran gespeichert werden kann,
wodurch seine Funktion beeintrichtigt und
die Zellteilung und der Zelltransport behin-
dert oder gehemmt werden kann. Zudem
kann sich gel6stes CO, direkt beispielsweise
mit Proteinen verbinden und damit deren
Funktion behindern (Carbamatbildung).
Natiirlich kénnen auch Art und Konzentrati-
on von Nihrstoffen fiir die Mikroorganis-

mmmm Bild 5: Stromungsform einer Rithrerkombination mit High-End-Bega-
sungsturbine GD6(B) unten und einem 3-stufigen Up-Pumper Typ Hysol

men und andere Substanzen wie Salze vari-
ieren, obwohl! der Stoffwechsel direkt da-
durch beeinflusst wird. Voraussetzung fiir
den Scale-up ist eine minimal zu definieren-
de Salzkonzentration. Die Taktung der Nahr-
stoffzugabe wihrend des Fermentationspro-
zesses hat einen massiven Einfluss auf das

Wachstum von Mikroorganismen, die My-

zelbildung und folglich auf die reprasentati-

ve Viskositdt sowie die OTR. Weitere wichti-
ge Faktoren sind:

e Die Mischzeit im meist zehnmal kleineren
Vorfermenter ist bis zu zweimal kiirzer als
im Hauptfermenter. Dies kann sich auf die
Zeit fir die Nahrstoffverteilung im Tank
mit Einfluss auf den Stoffwechsel auswir-
ken. Ein Scale-up mit konstanter Mischzeit
wiirde die Rithrwerksleistung in nicht um-
setzbare GroBen treiben.

¢ Die Schaumbildung wird im Hauptfermen-
ter aufgrund viel hoherer Gasleerrohrge-
schwindigkeiten hoher sein.

¢ Tenside konnen die k-Zahl um 75 % ver-
ringern, wihrend die spezifische Stoffiiber-
gangsfliche a um ca. die gleiche GréBen-
ordnung steigt, aber das Ergebnis in k; * a
héngt von der Art des Tensids und der Kon-
zentration ab. Das Ergebnis kann durchaus
eine Abnahme von k;a sein.

www.prozesstechnik-online.de
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Quergeratselt 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 koénnen Sie diesmal u. a. ein Jahresabon-
nement der Zeitschrift ,,natur” und zwei
Spiele von Kosmos.
www.prozesstechnik-online.de/raetsel

Bild: ValentinValkov — stock.adobe.com

prozesstechnik.tv
Wasserstoff auf der Achema

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

Zentrifuge schnell
zerlegt

Die Siebschneckenzentrifuge HX
von Andritz kann kristalline und
faserige Materialien verarbeiten.
Zu den Funktionen zdhlt eine
rotierende Einheit, die sich in
einem Stiick entfernen lisst.
Durch diese Express Cartridge
lasst sich auch bei groBeren Ar-
beiten die Stillstandzeit auf we-
niger als 8 h reduzieren.

Software-Suite fiir
Verpackungsanlagen

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

SIEGER

TOP-PRODUKT AUGUST 2022

Bild: Colours Online

Spriihbare
Warmeisolierung

Thermacote ist eine sprithbare Farb-
beschichtung und gleichzeitig eine
Wirmeisolierung. Von der thermo-
isolierenden Acrylharzldsung profitieren
Tanks, Kessel, Rohre oder Armaturen.
Das Farb-Finish von Colours Online ent-
hilt Keramikpartikel, die der Farbe eine
wiarmeddmmende Wirkung verleihen.
Thermacote dichtet zudem kleinere
Risse bis 1 mm ab und schitzt vor

Korrosion.

Bild: Sidel

barkeit gewdhrleistet.

Erweiterung fir
Zahnradpumpen

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

Bild: Witte
Bild: Smap3D

Rohrleitungsplanung
und -fertigung

Mit der Software Smap3D Plant
Design lassen sich 2-D-FlieBbil-
der (P&ID), die 3-D-Rohrlei-
tungsplanung sowie Isometrie-
Zeichnungen fiir die Rohrlei-
tungsfertigung realisieren.
Smap3D P&ID ist eine CAD-un-
abhingige Stand-alone-Losung,
Smap3D Piping & Isometric ist
in CAD-Systeme eingebettet.

WAHLEN SIE IHR TOP-PRODUKT UNTER WWW.PROZESSTECHNIK-ONLINE.DE/TOP-PRODUKT
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Fiir jeden Anwendungsfall die richtige Anlage

Prozessgerecht absaugen

Pulverférmige Chemikalien, Kunststoffgranulat, Getreide, Grundstoffe fiir 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.

BN Saubere Sache: Abfiilllung von Pulvern an Mischanlagen in der Kosmetikproduktion

Bild: Ruwac

Aus Sicht des Saugens und Absaugens ist die
Prozesstechnik extrem vielfiltig. Das Spek-
trum reicht von feinsten (und ggfs. gesund-
heitsgefihrdenden) Stiuben tiber Granulate
bis zu gréBeren Mengen Schiittgut 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 bewdhrten Modul-
system kundenspezifisch fertigt. Das ist, so
kann man ohne Ubertreibung sagen, ein Er-
folgsrezept, denn mit diesem Konzept
wachst das Unternehmen kontinuierlich seit
mehr als vier Jahrzehnten.

MaBgeschneiderte Anlagen -
effizient produziert

Zur Firmen-DNA gehort auBerdem die ex-
treme Belastbarkeit und Robustheit der ur-
springlich 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 bewdhrt hat
sich die sorgfiltige Auswahl der Zulieferer.
Hier und auch in der eigenen Produktion
setzt Ruwac traditionell auf das Pridikat
,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 groBeren Stiickzahlen er-
moglicht.



B Fir das Aufsaugen groBer Sauggutmengen stehen eigene
Saugerbaureihen zur Verfiigung.

Mobile Industriesauger fiir alle
(Anwendungs-)Fille

Die mobilen Ruwac-Sauger in verschiede-
nen GroBenklassen kommen in der gesam-
ten Prozessindustrie zum Einsatz, um fiir
Sauberkeit in der Produktion zu sorgen. Zu
den typischen Beispielen von Sauggut ge-
hoéren hier: Kunststoffgranulat, Additive und
sonstige Wirkstoffe in der Chemieindustrie,
Pulverlack in der Oberflichentechnik,
Mehl- und Zuckerstaub in der Lebensmit-
telindustrie, Stdube in der Futtermittelpro-
duktion, Fasern in der Textil- und Papierver-
arbeitung...

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

Haufig sind beim Saugen gesundheitsge-
fihrdende Stiube, Dimpfe und andere Sub-
stanzen aufzunehmen bzw. zurtickzuhalten.
Hier leisten die mobilen und auch die sta-
tiondren Sauger von Ruwac einen Beitrag
zum Arbeits- und Gesundheitsschutz der
Mitarbeiter. Die Arbeitssicherheit ist ein
weiterer wichtiger Aspekt, ebenso der Um-
weltschutz: Vielfach erfiillen die Anlagen
die Aufgabe, Schadstoffe aus der Umgebung
zu entfernen und fachgerecht zu entsorgen.

Bild: Ruwac

Oft muss auch der Staub-Ex-Schutz bertick-
sichtigt werden und die Frage, ob es sich
um einen ,,Dauerliufer handelt oder nicht.
Und immer hdufiger 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 fir staub-
und gasexplosionsgefihrdete 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 fiir besonders
sensible Anwendungen — dazu gehort das
Absaugen von hochgradig entziindlichen
Pulvern wie etwa Treibladungspulverresten
— stehen sichere und langlebige Losungen
zur Verfiigung.

Im Gasexplosionsschutz bieten die Sauger
von Ruwac ein Alleinstellungsmerkmal: Die
Gerdte vom Typ RO1 022 und DS 2520 sind
die einzigen Gas-Ex-Sauger fiir den Dauer-
betrieb in Industrie-Anwendungen auch
unter anspruchsvollen Bedingungen. Sie
bieten hohe Zuverldssigkeit und Sicherheit
auch bei kritischen Anwendungsfillen, etwa
bei der Aufnahme brennbarer Stiube sowie
dem Absaugen von isolierenden, d.h. nicht
leitfahigen Stauben.

B Typisches Beispiel fiir den Einsatz eines mobilen Staub-Ex-Saugers, hier in
der Lebensmittelproduktion.

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

Asauganlagen fiir hohe Anspriiche
Das Anwendungsspektrum der stationdren
Ruwac-Absauganlagen ist ebenso breit wie
das der mobilen Industriesauger. Hier, bei
den Absauganlagen, gibt es noch mehr Para-
meter zu beriicksichtigen. Wenn es sich
nicht um sehr spezielle Anwendungen han-
delt (fir die Ruwac nattirlich ebenfalls maf3-
geschneiderte Losungen entwickelt), lassen
sich die Anforderungen ebenfalls aus einem
vielseitigen Baukastensystem heraus erfiillen.

So kann Ruwac bei jedem Projekt den An-
spruch erfiillen, der sich seit der Unterneh-
mensgriindung im Jahr 1976 nicht verin-
dert hat: Die Kunden sollen die besten Sau-
ger und Absauganlagen erhalten, die Proble-
me mit jeder Art von Sauggut l6sen und fir
hirteste Einsdtze geeignet sind.

KONTAKT

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

IOwac

Industriesauger

Bild: Ruwac
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Das Verkleben von Werkstiicken ist ein wichtiges Fiigeverfahren in der Fertigung

Atzmittel und Primer fiir
Fluorkunststoffe

Das Verkleben von Werkstiicken ist eine wichtige industrielle Fligetechnik. Beson-
ders herausfordernd ist das Verkleben von fluorierten Kunststoffen miteinander

oder mit anderen Materialien. Neben der Wahl des richtigen Industrieklebers ist
vor allem die sachgeméBe Vorbehandlung der zu verklebenden Oberflichen mit
chemischen Hilfsmitteln wie Atzmitteln und Primern maBgeblich fiir den Erfolg.

Zu den wichtigsten industriellen Fiige-
techniken gehort neben dem SchweiBen,
Loten und mechanischen Verbindungsver-
fahren, wie dem Schrauben und Nageln,
auch das Verkleben von Werkstiicken. Ob
Kunststoff, Metall oder Glas: Mit industriel-
len Klebstoffen ldsst sich heute eine Vielzahl
unterschiedlicher Werkstoffe dauerhaft
miteinander verbinden. Auf dem Feld der
Kunststoffverarbeitung ist das Kleben neben
mechanischen Verbindungsverfahren hiufig
die einzig anwendbare Fligetechnik. Wah-
rend Thermoplaste auch geschweilit werden
konnen, mithilfe von SchweiBdrihten aus
Kunststoff, bleibt fiir andere Kunststoff-
klassen wie Duroplaste oder faserverstirkte

Kunststoffe nur das Verkleben, um dauerhaft
feste Verbindungen zu erhalten. Besonders
herausfordernd ist das Verkleben von Fluor-
kunststoffen miteinander oder mit anderen
Materialien. Durch die ausgepragten Anti-
haft-Eigenschaften und die ausgesprochen
schwierige Benetzbarkeit gelten fluorierte
Kunststoffe, wie Polytetrafluorethylen
(PTFE), Polyvinylidenfluorid (PVDF) oder
Perfluoralkoxy (PFA), als duBerst schlecht zu
kleben. Unmoglich ist es jedoch nicht: Ne-
ben der Wahl des richtigen Industrieklebers
ist vor allem die sachgemaBe Vorbehandlung
der zu verklebenden Oberflichen mit che-
mischen Hilfsmitteln wie Atzmitteln und
Primern mafgeblich fiir den Erfolg.

Bild: thodonal — stock.adobe.com

IS Kleben von Kunststoffen: Fiir ein optimales Ergebnis miissen die zu verklebenden Oberflichen mit
chemischen Hilfsmitteln wie Atzmitteln und Primern vorbereitet werden
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Schon die Neandertaler haben geklebt
Birkenpech gilt als der dlteste von Menschen
hergestellte und verwendete Klebstoff. Uber
50 000 Jahre alte Funde aus Italien,
Deutschland und den Niederlanden zeigen,
dass Neandertaler aus Birkenrinde gewon-
nenes Pech nutzten, um damit Steinklingen
an Holzschiften zu befestigen, etwa zur
Herstellung von Stangenwaffen — der histo-
rische Start fir die Erfolgsgeschichte von
Klebeverbindungen. Heutzutage ist das Kle-
ben neben dem Schrauben, Schweilen und
Loten eine der wichtigsten Fiigetechniken,
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,
Bodenbelidgen, Smartphones oder Schuhen.
Wihrend 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, fiir die jeweilige
Materialkombination geeignete Industrie-
klebstoffe. Griinde hierfiir sind die groBe
chemische Vielfalt der Kunststoffe und ihre
sehr unterschiedlichen physikalisch-chemi-
schen Oberflicheneigenschaften.

Haftung und Benetzung

Fir die sichere und dauerhafte Verbindung
von zwei Bauteilen — wie im historischen
Beispiel Holz und Stein — muss der Klebstoff
die Oberflichen der Werkstoffe gut benet-
zen und auf ihnen haften. Diese Adhésions-
krifte beruhen auf physikalischen Wechsel-



Emm Atzmittel fiir PTFE

wirkungen der Oberflichenschicht des
Werkstoffs und des Klebers. Das sind zum
einen Wechselwirkungen zwischen unpola-
ren Molekiilen, auch bekannt als Van-der-
Waals-Krifte, und zum anderen polare
Wechselwirkungen, die Wasserstoftbriicken-
bindungen einschlieBen. Beide Komponen-
ten — sowohl Klebstoff wie auch die zu be-
netzende Oberfliche — missen entweder
polar oder unpolar sein, um eine belastbare
und zuverldssige Verklebung zu erreichen.
Eine gute Benetzung ist notwendig, da die
Adhisionskrafte nur eine sehr geringe
Reichweite von maximal einem Nanometer
aufweisen. Die Benetzungsfihigkeit wird bei
Kunststoffen mithilfe deren Oberflichen-
energie beschrieben. Kunststoffe mit hoher
Oberflichenenergie wie Polyvinylchlorid
(PVC) sind grundsitzlich einfacher zu be-
netzen als Kunststoffe mit niederenergeti-
schen Oberflichen wie Polypropylen (PP),
Polyethylen (PE) oder Fluorkunststoffe wie
Polytetrafluorethylen (PTFE).

Vorbehandlung der Oberfléchen
Staubpartikel auf der Oberfliche kénnen die
Benetzung und damit den gesamten Klebe-
prozess beeintrichtigen. Die griindliche
Reinigung ist damit der erste Schritt fir
eine feste Verklebung, das beinhaltet auch
die Entfernung von verbliebenen Olen,
Schmier- oder anderen Trennmitteln. Fir
das Entfetten eignen sich niedrigsiedende
organische Losemittel wie Aceton oder Al-
kohole, die leicht abgeliiftet werden kon-
nen. Bei deren Auswahl ist jedoch auf die
chemische Kompatibilitdt mit dem Werk-
stiick 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

Bild: Reichelt Chemietechnik

Bild: Reichelt Chemietechnik

S PTFE-Kleber auf synthetischer Kautschukbasis
(Kontaktkleber)

funktioneller Gruppen in der Oberfliche,
was eine bessere Benetzung durch den Kleb-
stoff zur Folge hat und teilweise zu reakti-
ven Wechselwirkungen an der Grenzfliche
fithrt. Man spricht hier von Trockendtzung,
da Plasma oder dtzende Gase zum Einsatz
kommen.

Liegt das Atzmittel dagegen als geldste Che-
mikalie vor, gebraucht man den Ausdruck
Nassitzung. Eine andere Form der Oberfli-
chenbehandlung nutzt sogenannte Primer
oder Haftvermittler. Diese werden unmittel-
bar vor der Verklebung aufgebracht und bil-
den iiber Van-der-Waals-Wechselwirkungen
eine Briicke zwischen Oberfliche und Kleber.

Einsatz von Atzmitteln und Primern
Besonders herausfordernd ist das Verkleben
von Polytetrafluorethylen (PTFE) und ande-
ren Fluorcarbon-Kunststoffen. Diese besitzen
ausgeprdgte antiadhdsive Eigenschaften und
sind — bedingt durch die besonders starke
Bindung zwischen den Kohlenstoff- und
Fluoratomen des Polymers — auBergewdhn-
lich reaktionstrage. 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 Oberfliche und
seiner duBerst geringen Oberflichenenergie
wird von Fliissigkeiten nicht benetzt und gilt
als duBerst schwer zu kleben.

Simples mechanisches Aufrauen ist daher
nicht immer ausreichend und es bedarf zu-
sitzlich der Vorbehandlung mit Atzmitteln
fiir PTFE, die die Klebeflichen des Kunst-
stoffs chemisch verdndern, die Energie der
Oberfliche dadurch erhéhen und sie benetz-
bar machen. Dafiir werden beispielsweise auf
Tetrahydrofuran (THF) basierende Losungen
mit einem Anteil ,,aktiver” Alkalimetalle, zu-
meist Natrium, verwendet.

Das freie Alkalimetall solcher Atzlésungen

reagiert unter Bildung von Alkalifluoriden
mit den duBeren Fluoratomen des Polymers
und hinterlisst eine aufgeraute Oberfliche
mit einem fest haftenden, mittelbraunen
Kohlenstofffilm, der nun durch den Kleber
benetzt werden kann. Die Atzung erfolgt bei
Zimmertemperatur innerhalb von 30 bis

60 s, bei +60 °C innerhalb von 10s.

Das Anrauen der Oberfliche kann auch mit-
hilfe von Primern erreicht werden. Dies
sind Einschichthaftmittel zur Ausbildung
festhaftender Kleberbriicken 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 mog-
lichst dtnn auf die zu klebende Oberfliche
aufgespritht bzw. mit einem Pinsel aufgetra-
gen. Nach kurzer Abliftung folgen das Auf-
tragen des Klebstoffs und schlieBlich das
Zusammenfiigen der Einzelteile. Fiir sichere
Verbindungen stehen heute industriell
erprobte und aufeinander abgestimmte
Primer/Kleber-Sets auf Basis von Epoxidhar-
zen, Cyanacrylaten oder synthetischen Kaut-
schuken zur Verfiigung.

Egal ob fiir das Labor, fiir Pharmaanwen-
dungen, die Fiige- oder die Prozesstechnik:
Im Sortiment der Reichelt Chemietechnik
werden Anwender flindig. Sie profitieren
von der hohen Effektivitit und kurzfristigen
Verfiigbarkeit der Atzmittel und Primer —
schon in kleinen Gebinden und ohne
Mindestmenge.
www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: Reichelt
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Probenahmesysteme mit geschlossenem Kreislauf

Die Freisetzung fliichtiger
Emissionen vermeiden

Sorgfaltig konzipierte und konstruierte Probenahmesysteme mit geschlossenem

Kreislauf sind eine wirksame Methode zur Begrenzung fliichtiger Emissionen, da sie

den unbeabsichtigten Austrag von Prozessmedien in die Umgebung verhindern.

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-
stairkt durch die Behorden reguliert. Anla-
genbetreiber missen also Emissionen aus
ihren Produktionsprozessen reduzieren oder
bestenfalls sogar eliminieren.

Diese Aufgabe ist fiir die Anlagenbetreiber
nicht einfach zu erfiillen. In manchen Fillen
ist zur Reduzierung von fliichtigen Emissio-
nen eine komplette Uberarbeitung der Pro-
zessinfrastruktur einer Anlage erforderlich.

Andererseits konnen Anlagenbetreiber durch

einfache proaktive MaBnahmen die Freiset-

zung von flichtigen Emissionen in ihren

Probenahmesystemen an bekannten Punkten

drosseln. Hierfiir konnen zum Beispiel fol-

gende MafBnahmen ergriffen werden:

e Verschlankung der Probenahmeverfahren

e Verbesserung der Qualitdt der Probenah-
mesysteme

e Einsatz kompetenter Bediener

e Verwendung ausgereifter Komponenten
und der richtigen Probenbehdlter

Ein sorgfiltig konzipiertes geschlossenes

Probenahmesystem ist die wirksamste Me-

Bilder: Swagelok

mmmm— Fin sorgfiltig konzipiertes, geschlossenes Probenahmesystem mit gut konstruierten Komponenten
und den richtigen Probenbehaltern ist in Verbindung mit einem geschulten Bediener die wirk-
samste Methode zur Begrenzung fliichtiger Emissionen an Probenahmestellen
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thode zur Begrenzung fliichtiger Emissio-
nen, da es den unnétigen Austrag der Pro-
zessmedien in die Umwelt verhindert. Zu-
dem werden auch die Techniker vor Kontakt
geschiitzt, da die Fluide vollstindig 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 sorgfiltig
konzipiertes geschlossenes Probenahmesys-
tem erfiillt 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 zurtckgefiihrt. 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
iber eine Fackel verbrannt oder anderweitig
entsorgt. Eine andere Mdglichkeit ist das
Abzapfen direkt aus der Hauptprozessrohr-
leitung durch den Bediener, der das Medi-
um dann in einem offenen Behilter auf-
fingt.

Werden andere Methoden als das geschlos-
sene Kreislaufsystem angewandt, steigt
durch solche Abfackelungsprozesse oder die
offene Handhabung nicht nur die Wahr-
scheinlichkeit fiir ungewollte Emissionen,
sondern sie stellen auch ein Sicherheitsrisi-
ko fiir die Bediener dar. Die Vermeidung
dieser beiden mdglichen Probleme ist das
beste Argument fiir ein geschlossenes Pro-
benahmesystem. AuBBerdem fallen bei einem



geschlossenen System keine Abfallprodukte
an, da das restliche Medium wieder zurtick
in den Hauptprozess und nicht durch Ver-
brennung in die Umwelt gelangt.

Leckagefreie Probenahmesysteme
Damit die Vorteile geschlossener Probenah-
mesysteme voll ausgeschopft werden kon-
nen, miissen sie ordnungsgemdl konzipiert
und konstruiert sein — und zwar in der ge-
samten Einrichtung. Nur so kénnen die Sys-
teme zur Minimierung von Leckagen an den
Probenahmestellen in einer Anlage beitra-
gen. Nachfolgend sind einige Punkte aufge-
fithrt, die bei geschlossenen Probenahme-
systemen zu beachten sind.
¢ Verwendung leckagefreier Komponen-
ten: Ein Probenahmesystem muss vor al-
lem aus moglichst hochwertigen Kompo-
nenten bestehen. So ist beispielsweise die
Wahl von Low-E-Ventilen, die strengen
Tests zur Minimierung fliichtiger Emissio-
nen nach API-Normen unterzogen wur-
den, eine wesentliche Voraussetzung dafir,
dass das System so dicht wie moglich ist.
Zertifizierte Low-E-Ventile und andere
Komponenten sind in der gesamten Indus-
trie fir eine Vielzahl von Fluidsysteman-
wendungen erhiltlich, da die Beh6rden
Emissionen zunehmend einschranken.
¢ Minimierung potenzieller Leckagestel-
len durch Auslegung und Installation:
Der Einsatz von Komponenten hoher Qua-
litdt ist nicht der einzige notwendige
Schritt, denn auch die besten Komponen-
ten kénnen 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 kommit, ist das
meist auf eine fehlerhafte Installation zu-
riickzuftihren. Es ist wichtig, dass das Sys-
tem von gut ausgebildeten Technikern
montiert und getestet wurde, um diese
Probleme zu vermeiden.

L]

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

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

-

mmmmm— 7ur 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

Entnahmestelle einwandfrei ab. Lanzetten-
nadeln werden hierfiir am haufigsten ver-
wendet. Allerdings kénnen sie das Septum
unbeabsichtigt beschidigen, wodurch es zu
einer Fluidfreisetzung kommen kann. Eine
bessere Losung ist die Pencil-Point-Spinal-
nadel, mit der das Beschddigungsrisiko des
Septums verringert wird. Dank des besonde-
ren Designs kann die Probe iiber ein seitli-
ches Loch in der Nadel enthommen werden.
Wenn bei der Probenahme von Gasen oder
fliichtigen Flissigkeiten Zylinder zum Ein-
satz kommen, bieten sich Varianten mit be-
nutzerfreundlichen Schnellkupplungen an.
Diese sorgen fiir eine effiziente und sichere
Verbindung zwischen Probenbehilter und
Entnahmestelle.

Bedienfehler vermeiden

Da bei der Probenahme die Proben manuell
entnommen werden mussen, besteht die
Moéglichkeit von Bedienfehlern. Gliicklicher-
weise gibt es Strategien, mit denen sich sol-
che Fehler in Grenzen halten lassen.

So konnen beispielsweise Probenahmepanels
mit eingravierten Hinweisen zur Bedienung
des Panels den Technikern den Prozess ver-
deutlichen. Unternehmen koénnen einfach
und intuitiv zu bedienende Schalttafeln ver-
wenden und verzahnte Ventilbaugruppen ein-
setzen, wodurch sichergestellt wird, dass alle
fur die Probenahme erforderlichen Ventile in
der richtigen Reihenfolge betdtigt 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 Gehiusettr ord-
nungsgemdl geschlossen ist, die Ventile kor-
rekt und in der richtigen Reihenfolge geoft-
net werden und dass die korrekten Werte

beziiglich Druck und Durchflussmenge des
Produkts und Spiilmediums 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 fliichtiger
Leckagen verringert.

Standardisierte Probenahmepanels
Durch die Zusammenarbeit mit dem richti-
gen Anbieter kénnen Anwender einfach zu
bedienende und zu wartende Probenahme-
panels spezifizieren, die in standardmaBigen
und konfigurierbaren Ausfithrungen erhalt-
lich sind. Die Verwendung von standardisier-
ten Panels ermoglicht 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 flichtiger Emissionen in der Anlage.
Denn schlieBlich soll der Probenahmepro-
zess Sicherheit iber die hohe Qualitit der
Produkte schaffen und Unternehmen bei
der signifikanten Reduzierung ihrer fliichti-
gen Emissionen unterstiitzen. Der Einsatz
eines einfach zu bedienenden, gut ausge-
legten Probenahmesystems und bewdhrte
Best Practices tragen dazu bei.
www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: Swagelok
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Die Geschichte von Infraserv Wiesbaden
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Im Jahr 2022 feiert Infraserv
Wiesbaden (ISW), die Betrei-
bergesellschaft des Industrie-
parks Kalle-Albert, ihr 25-jdhri-
ges Jubildum. Zu diesem Anlass
ist eine Festschrift erschienen.
Die Geschichte von Infraserv

Wiesbaden kann nicht erzdhlt
werden, ohne den Blick auf die
fast 164 Jahre Historie des In-
dustriestandorts zu werfen. Von
den Anfingen des 1858 gegriin-
deten Chemieunternehmens Al-
bert und der 1863 gegriindeten
Chemischen Fabrik Kalle lasst
sich ein langer Faden bis in die
heutige Zeit spinnen. In der
Festschrift werden diese Zusam-
menhinge prasentiert. Zudem
wird allen gedankt, die am Er-
folg von Infraserv Wiesbaden
mitgewirkt haben, und ein Blick
auf die aktuellen und zukinfti-
gen Herausforderungen fir den
Industrieparkbetrieb geworfen.
Die Publikation ist online ver-
figbar (Kurzlink: https://bit.
ly/3Afu9E0).
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Infraserv Wiesbaden

Hilfe bei Umsetzung der TA Luft

Gasflaschen im AuBBenbereich sicher lagern

DENIOS.

Bild: Denios

Gasflaschen werden in der Regel
im Freien gelagert und das aus
gutem Grund: Die vorgeschrie-
bene Beliftung wird ganz un-
kompliziert von der Natur iiber-
nommen. Dennoch sind eini-
ge wichtige Sicherheitsvor-

schriften fir die Lagerung von
Gasflaschen im AuBlenbereich zu
beachten. Die Checkliste ,,Siche-
re Lagerung von Gasflaschen im
AuBenbereich® von Denios zeigt
kurz und kompakt, wie der pas-
sende Aufstellort fir das Gasfla-
schenlager ausgewihlt und ge-
setzeskonform gestaltet wird.
AuBerdem enthilt sie Tipps, wie
im Alltag ein sicherer Betrieb
des Gasflaschenlagers gewahr-
leistet wird und welche War-
tungs- und Priifpflichten fiir das
Gasflaschenlager einzuhalten
sind. Interessierte kénnen die
Checkliste im Download-Center
von Denios (www.denios.de/
services/download-center/)
kostenlos anfordern.
www.prozesstechnik-online.de
Suchwort: Denios

Der Leitfaden ,, TA Luft — Konkretisierung der Anforderungen an Armaturen® des Verbands der Chemischen

Industrie (VCI) und des Fachverbandes Armaturen im VDMA erméglicht mehr Klarheit bei der Umsetzung

der gesetzlichen Vorgaben. Die beiden Verbiande 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 Str-

kung des Umweltschutzes, halten sie aber an einigen Stellen fiir zu vage formuliert. Mit dem Leitfaden er-

halten Anwender und Hersteller von Armaturen eine fundierte Argumentations- und Umsetzungsgrundla-

ge. Er erldutert, wie die Vorgaben des Kapitels 5.2.6.4 ,,Absperr- oder Regelorgane”, die wegen der vier-

jihrigen Ubergangsfrist spitestens ab dem 1. Dezember 2025 einzuhalten sind, regelkonform und praxis-

tauglich umgesetzt werden kénnen. Download unter: https://bit.ly/3MJOyFH.

www.prozesstechnik-online.de

Suchwort: VDMA
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Aerzener Maschinenfabrik GmbH,
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s Fresenius

Seminar Kosmetik - GMP
kompakt, 09.11.2022, online
Seminar Nachhaltige Kos-
metikprodukte entwickeln und
vermarkten, 15. bis 16.11.2022,
online

Auskiinfte: Akademie Fresenius
GmbH, Tel.: (0231) 75 89 673,
abode@akademie-fresenius.de,
www.akademie-fresenius.de

= VDI

Seminar Begleitheizungen und
Isolierungen fiir verfahrens-
technische Anlagen, 15. bis
16.11.2022,K6ln

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, Diisseldorf
Auskiinfte: VDI Wissensforum
GmbH, Tel.: (0211) 62 14201,
wissensforum@vdi.de,
www.vdi-wissensforum.de

= GDCh

Seminar GMP-Intensivtrai-
ning - Hintegriinde und Essen-
tial der GMP auf deutscher, eu-
ropdischer und amerikanischer
Ebene (mit Praxisteil), 21.11.
bis 22.11.2022, Frankfurt a. M.
Auskiinfte: GDCh — Gesellschaft
Deutscher Chemiker e.V,,

Tel.: (069) 7917 364/291,
fb@gdch.de, www.gdch.de

s Dechema

Seminar Verfahrenstechnik
kompakt, 22. bis 24.11.2022,
online

Seminar Storbedingte Stoff-
und Energiefreisetzungen, 29.
bis 30.11.2022, Frankfurt a. M.
Symposium 16. Desdner Sen-
sor-Symposium, 05 12. bis
07.12.2022, Dresden
Auskiinfte: Dechema Gesellschaft
far chemische Technik und Bio-
technologie e.V,,

Tel.: (069) 75 64 253,
nicola.gruss@dechema.de,
www.dechema.de
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mse HDT

Seminar Planung und Ausle-
gung von Rohrleitungen mit
Regelventilen und Pumpen, 24.
bis 25.11.2022, Essen
Seminar FlieBverhalten von
Pulvern und Schiittgiitern,
28.11.2022, online

Seminar Kristallisationen in
der chemischen und pharma-
zeutischen Industrie, 28. bis
29.11.2022, Essen

Seminar Explosionsschutz —
Einfithrung und Ubersicht,
30.11 bis 01.12.2022, Regens-
burg

Auskiinfte: HDT — Haus der
Technik e.V,, Tel.: (0201) 18 031,
hdt@hdt.de, www.hdt.de

m APV

Seminar Good Engineering
Practice — Anlagenbeschaffung
und Qualifizierung in der Pra-
xis, 29. bis 30.11.2022, Mainz
Auskinfte: APV — Arbeitsgemein-
schaft fiir pharmazeutische Ver-
fahrenstechnik e.V,,

Tel.: (06131) 97 690,
info@apv-mainz.de,
www.apv-mainz.de

DANIELA HELD
Redakteurin

Tel. 0711 7594-284
daniela.held@konradin.de

m TAW

Seminar Verfahrenstechnische
Anlagenplanung in der Praxis,
08.12. bis 09.12.2022, Wupper-
tal

Seminar Rontgendiffraktome-
trie fiir die Praxis, 08.12. bis
09.12.2022, Wuppertal
Auskiinfte: Technische Akademie
Wuppertal e.V,,

Tel.: (0202) 7495111,
info@taw.de, www.taw.de

prozesstechnik

— e m— ON|ine

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

ERDBEBENSCHUTZ IN CHEMIEANLAGEN
Durch die Einfithrung des neuen Erdbeben Eurocodes
DIN EN 1998-1/NA miissen die Gefahren in
Chemieanlagen neu bewertet werden. Auf-

grund der flieBenden Uberginge der Erdbe- |
benzonen befinden sich nun mehr Anlagen in -
Schwachbebengebieten. Damit gewinnt der

Lastfall Erdbeben an bestimmten Chemie-

Standorten in Deutschland an Relevanz.

NACHHALTIGKEIT UND DIGITALISIERUNG
Nachhaltigkeit ldsst sich letztlich nur mit Digitalisierung
erreichen, sagt Jessica Bethune, Cluster Lead

Central Europe, Process Automation bei Schnei-

der Electric. Welchen Ansatz das Unternehmen

dafiir verfolgt und ob dieser den Konventionen

der Namur Open Architecture (NOA) entspricht,
erklirte sie im Interview auf der Achema.
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DIE DREI INNEREN WERTE:
PRAZISION, 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: Hochprazise Fillstand-Messtechnik, die keinen Unterschied zwischen
Flissigkeiten und Schittgut macht. Einzig seine Farbe kénnte als Indiz daftr
dienen, dass es auch sehr viel SpaB macht, ihn anzuwenden.

VEGA. HOME OF VALUES.

www.vega.com/radar

SPS - smart production solutions, Halle 7A, Stand 102



