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EDITORIAL

Your Global Automation Partner

Jessica Bischoff, Chefredakteurin P&A:
Was haben wir die letzen Jahre nicht
alles tiber die Hygiene gelernt. Desin-
fizieren, richtig waschen und Abstand
halten. Aber wie sieht es bei Komponen-

ten aus? Deshalb frage ich mich:

WIE HYGIENIC SIND SIE?

Pandemie. Abstand. Kontaktbeschrankungen. Desinfizieren. Das war
das Credo der letzten zwei Jahre. Wir sind fast schon alle Hygiene-Exper-
ten. Vor jedem Ladenbesuch kurz die Héande desinfizieren, oder nach dem
nach Hause kommen Hinde waschen - das ist schon fast Standard. Aber
wie sieht es hier bei den Komponenten in der Industrie aus, die fiir den
Einsatz im hygienischen Bereich geschaffen wurden?

Ganz einfach: Was bei uns zum Standard wurde, ist mit der Entwick-
lung des Produkts schon gang und gibe. Aber was bedeutet es, wenn eine
Komponente den Stempel Hygienic Design bekommt? Mit glatten und glén-
zenden Oberflachen ist es nicht getan. Wichtig ist, dass sie den hartni-
ckigen Reinigungsmitteln standhalten und riickstandslos sauber werden.
Welche weiteren Anforderungen, beziehungsweise welche weiteren Krite-
rien gegeben sein miissen, haben uns Experten ab Seite 12 verraten.

Und was braucht man noch zum Reinigen? Richtig, Wasser! Das Le-
benselexir. Es gibt auch noch weitere Superlative fiir dieses Element. Aber
wie smart kann Wasser sein? In unserem Spezial Wasser 4.0 gehen wir auf
das Thema ein und zeigen, wie digital man das Wasser gestalten kann.
Lesen Sie mehr ab Seite 57.

Nun wiinsche ich Thnen viele erkenntnisreiche Momente beim
Durchstobern dieser Ausgabe.
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PERSPEKTIVENWECHSEL

Container Handling

HYGIENISCHES
TRANSPORTIEREN

Kontaminationsfreie Produktionsanlagen mit hoher Genauigkeit und Flexibilitat sind gefragt:
Ein vollautomatisches Containerssystem erméglicht groBe Durchsatzleistungen, hohe
Dosiergenauigkeiten und ein allergenfreies Handling von Komponenten. Produkt- und

Chargenwechsel konnen jederzeit mit minimalem Aufwand durchgefiihrt werden.

TEXT+BILD: Daxner

INDUSTR.com



Fiir die hohen Qualitits- und Hygienestandards im
Food-Bereich hat Daxner die Container Handling
Systeme DCS entwickelt. Die Rohstoffe werden
wéhrend des gesamten Herstellungsprozesses
voll automatisiert und zugleich schonend in einem
geschlossenen Containersystem transportiert —
wahlweise in Verbindung mit lasergesteuerten,
fahrerlosen Transportfahrzeugen (FTS) oder einer
Kombination mit einem Regalbediengerét, Ketten-
bahnen und Shuttlesystemen. Ein individuelles An-
lagenkonzept gewahrt eine vollstdndige Transpa-
renz des Materialflusses, sodass das Risiko einer
Kreuzkontamination des Endprodukts minimiert
werden kann. Zugleich sind hohe Durchsatz-
leistungen maglich. CIP- oder COP-Reinigungs-
systeme (Nassreinigung) der Daxner Container
Systeme minimieren die Reinigungsdauer sowie
den Reinigungsaufwand und maximieren somit die
Anlagenverfiigbarkeit.




TITELREPORTAGE

Impfstoffentwicklung und -herstellung

Das weltweit titige Gesundheitsunternehmen GSK optimiert
zusammen mit dem Digitalisierungsexperten Siemens und

dem IT-Spezialisten Atos seine Impfstoffentwicklung und
-herstellung. Die Digitalisierung des gesamten Prozesses soll
unter anderem die Entwicklungszeit deutlich verkiirzen, damit die
Impfstoffe schneller und in optimaler Qualitat zu den Menschen

gelangen konnen.

TEXT: Andrew Whytock, Siemens BILDER: Siemens; iStock, Nonowon

Impfungen schiitzen vor ansteckenden
Krankheiten und sind eine der wichtigs-
ten und wirksamsten Préaventionsmaf3-
nahmen. Das Prinzip der Impfung beruht
dabei auf der Stirkung der eigenen Im-
munabwehr. Mit dem Impfstoff erhalt der
Korper einen geringen Anteil der Substan-
zen, die aus dem Krankheitserreger abge-
leitet sind. Das Immunsystem reagiert, in-
dem es die entsprechenden Immunzellen
entwickelt und diese schiitzenden Zellen
als eine Art Immungedéchtnis speichert.
Nicht nur der Geimpfte baut durch die
Impfung einen Schutz vor der Krankheit
auf - in manchen Fillen verbreiten sich
durch hohe Impfquoten in der Bevdl-
kerung die einzelnen Krankheitserreger
schlechter (sogenannte Herdenimmuni-
tat) und konnen dadurch eventuell sogar
ausgerottet werden.

Die Impfstoffentwicklung ist zumeist
ein kostspieliger und langwieriger Pro-
zess. Ausgangspunkt ist immer die Bio-
logie - Lebendproben oder genetische
Sequenzen des Erregers. Zunichst ana-
lysieren Forscher, welche Bestandteile
besonders wichtig sind und wo eine Im-

munantwort also effektiv ansetzen konn-
te. Das dauert oft mehrere Jahre, ist aber
fiur die Impfstoffentwicklung zentral. Da-
rauf folgen mehrere strenge Testphasen,
um die Sicherheit und Wirksamkeit des
Impfstoftkandidaten nachzuweisen. Ist
der Impfschutz belegt und weist der Impf-
stoff ein gutes Sicherheitsprofil auf, kann
das herstellende Unternehmen die Zulas-
sung beantragen. Parallel dazu entwickelt
das Unternehmen die Methode, um den
Impfstoff effizient und robust herzustellen.
Diese Phase ist langwierig und erfordert
viele Experimente. Sie beginnt in kleinem
Maf3stab im Labor. Der Prozess wird ge-
plant, wissenschaftliche Erkenntnisse wer-
den gewonnen, um die Auswirkungen al-
ler Prozessparameter auf die Produktqua-
litat zu verstehen. AnschliefSend wird der
Prozess in einer Pilotanlage hochskaliert,
um seine Robustheit zu {iberpriifen, bevor
er in den Produktionsmaf3stab iibertragen
wird. Der Produktionsbetrieb bereitet die
Massenproduktion vor und richtet ent-
sprechende Produktionsanlagen ein.

Momentan lauft die Impfstoffentwick-
lung in vielen kleinen Silos, die jeweils

_——
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Da die Simulation der Adjuvans-
partikelbildung sehr rechen-
intensiv ist, haben die Projekt-
partner die durch numerische
Stromungsmechanik generierten
Simulationen in ein Machine-
Learning-Modell Gberfiihrt. Die-
ses Modell flieBt in den virtuellen
Prozess ein und erhélt dessen
Echtzeitfahigkeit.

mehr oder weniger digitalisiert, jedoch
wenig miteinander verkniipft sind. Oft
ist eine Gruppe auf die Fertigstellung der
Arbeit eines anderen Teams angewiesen,
um auf dessen Daten zugreifen zu kon-
nen. Hier besteht Optimierungspotenzial.
Eine deutliche Verbesserung wiirde die
Betrachtung des gesamten Prozesses und
die Digitalisierung der gesamten Wert-
schopfungskette bringen: Sie wiirde einen
einfacheren und frithzeitigen Zugrift auf
die Ergebnisse, schnelleres und umfas-
senderes Feedback, eine bessere Vorher-
sagbarkeit und gemeinsame Nutzung der
Ergebnisse sowie eine bessere Ubersicht
tiber den gesamten Prozess ermdglichen.
Siemens bietet dafiir ein
Portfolio an Digital-Enterprise-Losun-
gen. Der ganzheitliche Ansatz umfasst
das Produktdesign, also die Impfstoftent-
wicklung und die Wirkstoftherstellung
(Primary Processing), sowie die Arznei-
mittelherstellung (Secondary Processing).
Gemeinsam mit GSK haben Siemens und
Atos ein innovatives Konzept — den digi-
talen Zwilling - entwickelt, mit dem die
virtuelle und die reale Welt in einem Re-
gelkreis (Closed Loop) verschmelzen. Mit
dem digitalen Zwilling, einem virtuellen
Abbild der Realitét, lassen sich Prozess-
schritte zunéchst in einer virtuel-

innovatives

len Umgebung testen und so Erkenntnisse
gewinnen. Wird der digitale Zwilling mit
einem laufenden Prozess verkniipft, sagt

er die Performance des Prozesses vorher,
erkennt jede Abweichung und nimmt ent-
sprechende Korrekturen fiir eine optimale
Produktion vor. Dadurch konnen Impf-
stoffe schneller entwickelt und stets mit
den bestmoglichen Informationen her-
gestellt werden. Dies tragt auch zu einer
zuverldssigen Impfstoffversorgung bei.
Die erfassten Daten aus den Echtlaufen
werden durch maschinelles Lernen in die
Modelle - das ,,Gehirn® des digitalen Zwil-
lings - zuriickgespielt und helfen so, den
digitalen Zwilling sowie die Produkte und
Prozesse frithzeitig zu optimieren.

GSK stellt taglich rund zwei Millionen
Impfstoffdosen her und zdhlt damit zu
den grofiten Anbietern weltweit. Jetzt setzt
GSK auf den Beschleunigungsfaktor Di-
gitalisierung: Das Unternehmen mochte
zusammen mit Siemens digitale Zwillinge
des gesamten Impfstoftherstellungspro-
zesses fiir alle neuen Impfstoffe autbauen
und einfithren. Die digitalen Zwillinge

von Produkt, Produktion und
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Performance werden also miteinander
verkniipft. Der Mehrwert von digitalen
Zwillingen ist bei biologischen Prozessen,
oder wenn Prozessteile wie physikalische
Modelle besser verstanden werden sollen
— also solchen wie dem Impfstoffprozess
- besonders hoch. Das Qualitidtsmanage-
ment wird dank des Einsatzes von Soft-
sensoren und der Prozessanalysetechnik
(PAT) verbessert.

GSK setzt bei seinen Impfstoffen auf
die Verwendung von Adjuvantien, also
solchen Zusitzen im Impfstoff, die die Im-
munreaktion verstirken. Diese konnen ei-
ne wichtige Rolle fiir den Schutz von Men-
schen mit einem schwacheren Immunsys-
tem spielen, etwa bei dlteren Erwachsenen
und immungeschwéichten Menschen, und
auch die erforderliche Antigen-Menge pro
Impfdosis verringern. So kénnen in Zei-
ten erhohter Nachfrage gleichzeitig mehr
Impfdosen zur Verfiigung gestellt werden.
In einer ersten Anwendung zum Testen
des digitalen Zwillings haben GSK, Sie-
mens und Atos einen digitalen Zwilling
als Proof-of-Concept speziell fiir die Ent-
wicklung und Herstellung von Adjuvans-



Technologien aufgebaut. Atos steuerte sei-
ne Expertise in Sachen IT-Infrastruktur,
Beratung, Integration und Data Science
bei, Siemens seine Expertise im Bereich
Digital Enterprise und GSK den Business
Case, die Daten und seine Expertise in der
Produkt- und Prozessmodellierung. Fiir
die Simulation musste zundchst die ,,Black
Box“ der Adjuvans-Partikel entschliisselt
werden. Mit Hilfe mechanistischer Mo-
delle und kiinstlicher Intelligenz (KI) ent-
wickelten die Partner ein hybrides Modell,
um den Prozess zu simulieren und zu kon-
trollieren. Der digitale Zwilling verkniipft
dabei die Prozessparameter mit der Qua-
litdt des Adjuvans. Die Sensoren und die
Prozessanalysetechnik (PAT) liefern dem
Zwilling die bendtigten Informationen,
um die Qualitit des Produkts vorherzu-
sagen. Jede Abweichung von der optima-
len Qualitat wird erkannt und fithrt dazu,
dass der Zwilling auf die Prozessparameter
einwirkt, um diese entsprechend den Soll-
vorgaben zu korrigieren. Der entstandene
digitale Prozesszwilling basiert somit auf
Simulation, kiinstlicher Intelligenz, Auto-
mation und PAT.

Dabei kommen verschiedene Soft-
warelosungen zum Einsatz: Mit Simatic
Sipat steht PAT bereit, die ab der Produkt-
entwicklung die uneingeschriankte Daten-
transparenz sicherstellt und korrelierte
Daten an den Prozess zuriickgibt. Das To-
tally Integrated Automation Portal (TIA-
Portal) integriert Hardware, Software und
Services. Es ermoglicht den vollstindigen
Zugriff auf die gesamte digitalisierte Auto-
matisierung und bildet die Basis fiir den
Engineering-Prozess der Implementie-
rung. Simulationssoftware kam bei der
Prozessmodellierung und -visualisierung
zum Einsatz. Auch Machine Learning
unterstiitzt den Prozess. Eine besondere
Herausforderung in der Adjuvans-Simu-
lation spielte der Faktor Zeit.

TITELREPORTAGE

Da die Simulation der Adjuvans-
Partikel sehr rechenintensiv ist, be-

tragt die Rechenleistung mehrere

Stunden. Das ist fir die Echtzeitfahig-
keit des Zusammenspiels von digitalem
Zwilling und Realitdt ein Problem. Aus
diesem Grund haben die Projektpartner
den dargestellten Prozess extrahiert und
mithilfe numerischer Stromungsmechanik
(CFD) simuliert. Auf diese Weise konnten
sie die Simulations-Files verschiedener
Fille im Vorhinein erstellen und spei-
chern. In Kombination mit den Daten aus
der statistischen Versuchsplanung (DoE)
und Machine Learning erhalten sie so die
Moglichkeit, die entstehenden Adjuvans-
Partikel fiir jegliche Verdnderungen der
ausschlaggebenden Parameter vorherzu-
sagen. So ist die Echtzeitfahigkeit des Mo-
dells gegeben. Im weiteren Projektverlauf
sollen die nichsten digitalen Zwillinge von
Teilprozessen entstehen.

Mit digitalen Zwillingen lassen sich
nun Daten erfassen, um genau zu verste-
hen, was wihrend der Impfstoftherstellung
in Echtzeit geschieht und wie sich die Ab-
laufe weiter optimieren lassen. Sie ermdog-
lichen nicht nur die Kontrolle komplexer
Prozesse, sondern auch Vorhersagen, wie
sich Veranderungen auf die Prozesse aus-
wirken wiirden. Damit kénnen Forschen-
de Simulationen in wenigen Stunden
durchfithren, statt Versuchsanlagen zu
bauen.

Dieses neue Modell liefert basierend
auf kiinstlicher Intelligenz, Maschinen-
lernverfahren, pradiktiven und préskrip-
tiven Modellen neue Erkenntnisse fiir die
Entwicklung und umfassende Kontrolle
tiber den Impfstoftherstellungsprozess. Es
ermoglicht einen robusteren Prozess mit
verbesserter Produktqualitit und trigt so
dazu bei, mehr Impfstoffe schneller an die
Menschen zu liefern, die sie benétigen. O

_——
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TITELINTERVIEW

Pharmalbranche digitalisieren

Erster digitaler Zvv||||ng
fUr den Impfstoft

Digitalisierte Pharmaanlagen helfen, MarkteinfUhrungszeiten

von Heilmitteln zu verklrzen und zugleich die Qualitat weiter
zu verbessern. Die P&A sprach mit Rebecca Vangenechten,
Leiterin der Branche Pharma bei Siemens, Uber den ersten

digitalen Zwilling des Prozesses in der Pharmabranche.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A  BILD: Siemens

Wie digitalisiert ist die Impfstoffpro- Die Digitalisierung kann enorm dazu beitragen, den Entwicklungsprozess sowie die

duktion heute? Produktion von Impfstoffen zu beschleunigen. Die weltweiten Bemuhungen, wah-
rend der jungsten Pandemie einen Impfstoff fur Patienten zu entwickeln, haben dies
deutlich gemacht. Die Herstellung und Entwicklung von Impfstoffen fanden in vielen
kleinen Silos statt, jedes teilweise in seiner eigenen Umgebung digitalisiert, aber mit
wenigen Verbindungen zwischen innen. BioNTech hat zum Beispiel die Digitalisie-
rung des Produktionsprozesses mittels Software und Automatisierungswerkzeugen
umgesetzt, um die Prozesse in ihrem neuen Werk in Marburg zu steuern. Siemens
war maBgeblich am Aufbau dieses neuen Prozesses beteiligt, der in weniger als
funf Monaten umgesetzt wurde — eine Rekordzeit. In vielen Pharmawerken gibt es
noch viele manuelle Schritte, wo es ein enormes Optimierungspotenzial in Richtung
papierlose Produktion gibt. Die Digitalisierung der gesamten Wertschopfungskette
spart wichtige Zeit bei der Impfstoffentwicklung und ermdglicht eine schnelle Hoch-
skalierung der Produktion.

Siemens hat gemeinsam mit GSK und Die Herausforderung war, die kritischen Prozessparameter wie Druck und Tempera-

Atos einen digitalen Zwilling fiir die tur der Flussigkeiten, das Durchflussvolumen und das Durchflussmengenverhaltnis
Impfstoffherstellung entwickelt. Wie des zu entwickelnden Impfstoffs zu Uberwachen und zu steuern. Fur die Quali-
lang war die Entwicklungszeit und tat der Liposomen ist neben der PartikelgroBe die Menge des Wirkstoffs (API) ein
welche Anforderungen mussten hier- entscheidender Faktor. Hier ergénzen sich Prozessanalytische Technologie (PAT),
bei beriicksichtigt werden? kunstliche Intelligenz und Simulation: Die Nahinfrarotspektroskopie (NIR) untersucht

die chemische Konzentration (API), die Kombination von kunstlicher Intelligenz und
Simulation sagt die GréBe der Liposomen voraus. Der resultierende digitale Zwilling
des Prozesses basiert daher auf Simulation, kiinstlicher Intelligenz, Automatisierung
und PAT. Unser Team konnte dies innerhalb von wenigen Monaten umsetzen und
so den ersten digitalen Zwilling des Prozesses in der pharmazeutischen Industrie

realisieren.
Welche weiteren kiinftigen Schritte Wir haben mit dem ersten digitalen Zwilling des Prozesses die erste Phase des
sind gemeinsam mit GSK geplant? Projekts erreicht, quasi einen Piloten in technischer Forschung und Entwicklung

realisiert — und das haben wir in die Pilotanlage Uberfuhrt. In weiteren Schritten
planen wir in den nachsten Monaten zum Beispiel die Unterstutzung eines digitalen
Zwillings fUr den chromatografischen Prozess, eine Plattform fUr Bioreaktoren sowie
diese Konzepte der digitalen Zwillinge in anderen Firmen zu implementieren. O
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Die Vorzige von Hygieni
gleichzeitig werden Zeit und

Umfrage zu Hygienic Design
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TOBIAS
BORGERS

Entscheidend ist die einfache,

schnelle und vollstindige
Moglichkeit der Reinigung der
Materialien, Oberflaichen und
konstruktiven Elemente. Des
Weiteren muss das Ableiten
von Fliissigkeiten gesichert
sein sowie der Ausschluss von
Kreuzkontaminationen  und
Verkeimungen. Samtliche Fla-
chen und Verbindungen miis-
sen glatt und ohne Vertiefun-
gen Auch bei der
Konstruktion von Verbindun-
gen gilt, diese grundsitzlich zu
vermeiden oder zu minimie-
ren. Sollten doch Verbindun-
gen notwendig sein, so soll auf
vorstehende Teile, Leisten und
Ecken
Leicht demontierbare Elemen-
te sind einzuplanen, um
schlecht zu reinigende Flachen
(Totraume) zu vermeiden. Zu-
dem diirfen Schweifinihte und
Dichtungen kein Qualitatskri-
terium darstellen.

sein.

verzichtet  werden.

Head of Marketing, L.B. Bohle
Maschinen und Verfahren

HYGIENIC DESIGN

DR. CHRISTINE
SCHWEDER

Die Oberflichen beim Hygie-
nic Design sollten nicht nur
glatt, sondern makellos sein,
daher entfernen wir durch
Elektropolieren auch mikros-
kopische Spitzen und Téler.
Risse oder Kerben diirfen bei
hygienischen Anschliissen
selbstverstandlich  ebenfalls
nicht vorkommen. Gelaserte
Schweifindhte sind besonders
eben. Und fiir eine gute Rei-
nigbarkeit der Anlagen miissen
die Prozessanschliisse frei von
Totraumen wie Ecken oder
Spalten sein, damit keine Pro-
duktreste zuriickbleiben. Dar-
iiber hinaus verwenden wir bei
Labom besonders hochwerti-
gen Edelstahl, der die hohen
Temperaturen und aggressiven
Chemikalien beim CIP- und
SIP-Reinigen
tibersteht. Die geeignete Legie-
rung héngt jeweils von den
einzelnen Prozessen der Anla-

unbeschadet

ge ab, das Material wird dann
kundenspezifisch ausgewdhlt.

Projektleiterin, Labom Mess- und
Regeltechnik
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BERND
SCHUMACHER

Hygienic-Design-Produkte
miissen riickstandsfrei zu rei-
nigen sein. Unser Bestreben ist
es, den Anwendern mit giinsti-
gen Preisen einen zusitzlichen
Anreiz zu schaffen, ihre Anla-
gen komplett mit hygienischer
Die
Aufwinde fiir eine fortlaufen-
de, hygienische Zertifizierung
haben sich zuletzt jedoch in
die falsche Richtung entwi-
ckelt. Es werden nun perio-
dische Re-Zertifizierungen der
Designs verlangt — auch wenn
keine konstruktiven Anderun-

Sensorik  auszustatten.

gen vorgenommen wurden.
Produkte, die sich als riick-
standsfrei zu reinigen erwiesen
haben und nicht verdndert
werden, sollten keiner kosten-

aufwindigen,  periodischen
Uberpriifung unterliegen!
Wenn diese vermeidbaren

Kosten wegfallen, fillt das Um-
denken leichter. Zudem fiihrt
es dazu, das weitere hygieni-
sche Messtechnik zertifiziert
und angeboten wird. Sensorik
mit erweiterten Diagnosemaog-
lichkeiten bietet eine hohere
Prozesssicherheit und leistet so
auch einen Beitrag zur Lebens-
mittelsicherheit.

Technical Industry Manager
Food & Beverage, Krohne

INDUSTR.com

NATALIE
WALDECKER

Um die hohen Investitions-

und Betriebskosten bei der
Herstellung von Lebensmitteln
und pharmazeutischen Pro-
dukten im Rahmen zu halten,
gehort das richtige Hygiene-
konzept der eingesetzten Fiill-
stand- und Druckmesstechnik
fest dazu. Das Hygienedesign
beginnt bereits bei den einge-
setzten Materialien, die mit
dem Medium in Kontakt kom-
men. Sie miissen den Anforde-
rungen nach FDA, EG
1935/2004, sowie den GB Stan-
dards entsprechen. Damit me-
dienberithrende  Sensorkom-
ponenten riickstandslos zu
reinigen sind, miissen ab
Schritt 1 der Konstruktion zum
Beispiel Totraume, Spalten
oder Vertiefungen vermieden
werden. Das gelingt mit spezi-
fischen Oberflichen, etwa mit

der  geringen  Rauigkeit
von Ra<=0,8 um und mit
grofitmoglichen Innenradien

r>=3 mm. Das Ergebnis sind
Sensoren, die die Reinigungs-
dauer und Stillstandzeiten ver-
kiirzen und das Risiko einer
Verkeimung der Anlage mini-
mieren.

Produktmanagerin, Vega



DIETGER
SPIEGEL

Wenige Betriebe haben ein
~Corporate Hygiene Design®
Gutes Design betrachtet indi-
viduell und ganzheitlich. Um
Grundkonzept und Details ge-
stalten zu konnen, miissen Zie-
le prazise definiert werden.
Folgende Fragen helfen am
Start: Offener oder geschlosse-
ner Prozess? Wie lange sind die
Rohstoffe und das unbehan-
delte Produkt mikrobiell sta-
bil? Welche Bedingungen (pH,
Temperatur, Feuchtigkeit) lie-
gen im Prozess vor? Ist das Fer-
tigprodukt keimarm, pasteuri-
Wo
Kontamination/
Rekontamination von auflen
im Prozess? Welche Reini-
gungs-/Desinfektionsnotwen-
digkeit besteht innen und au-
Ben? Was sind Normal-/
Maximal-Anforderungen
die Reinigung? Welche De-
signmafinahmen  reduzieren
oder vermeiden die erkannten
Risiken?

siert oder steril? sind

Risiken fiir

an

Vertrieb, Ruland Engineering &
Consulting

HYGIENIC DESIGN

JOACHIM
LIEDTKE

Produktberiihrende
sollten weitgehend totraum-
arm konstruiert sein. Vergro-
flerte Radien bei Ecken und
Kanten erméglichen beispiels-
weise auch bei rechteckigen
Siebtrogen eine griindliche
Reinigung. Des Weiteren ver-
suchen wir, Produktablagefli-
chen auch in Bereichen ohne
Produktberiithrung auf ein Mi-
nimum zu reduzieren, zum
Beispiel durch Verwendung
von Rundprofilen bei Gestel-
len. Sind die Flichen dazu ab-
geschrigt, kann auch Reini-

Bereiche

gungsflissigkeit besser
abflieflen. Fiir ein optimales
Reinigungsergebnis ~ miissen

natiirlich die Innenrdume der
Maschinen zuginglich
sein. Bei unseren Hygienic-
Design-Losungen  versuchen
wir es zu vermeiden,
Komponenten vor der Reini-
gung demontiert werden miis-
sen. Sind Demontagevorgéinge
jedoch unvermeidbar, miissen
sie einfach und schnell durch-
fithrbar sein.

frei

dass

Leiter Entwicklung, J. Engelsmann
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VOLKER
SPIES

Hygienic Design mit hoher
Qualitét erreicht man nur tiber
einen eng abgestimmten Ent-
wicklungsprozess unterschied-
licher Arbeitsbereiche. Beson-
ders wichtig ist, dass die
Betriebsweise und die verfah-
renstechnische Auslegung ei-
ner Maschine von Anfang an
in die Konstruktion einbezo-
gen werden. Dies ermdglicht
die Auswahl geeigneter Mate-
rialien - wie rostfreiem Edel-
stahl — und die geometrische
Gestaltung der Konstruktions-
elemente. Um optimale Rei-
nigbarkeit zu gewihrleisten,
sind zum Beispiel Totrdume
genauso zu vermeiden wie
Ecken und Kanten. Wie durch
die EHEDG festgelegt, sollte
die Oberflachenrauheit gerin-
ger als 0,8 pm sein, damit sich
Mikroorganismen einfach und
vollstandig entfernen lassen.
Alle Dichtungen miissen so
konstruiert sein, dass sich nir-
gendwo Totrdume befinden, in
denen sich Bakterien ansam-
meln kénnen.

Geschéftsfiihrer, BHS-Sonthofen
Process Technology

INDUSTR.com

BERND
REICHERT

Fiir den Einsatz in sterilen Pro-
zessen, wie beispielsweise in
der Bearbeitung von Lebens-
mitteln oder in der Biotechno-
logie und Pharmaindustrie,
werden spezielle Dichtungsva-
rianten benétigt. Deshalb bie-
tet Ekato ein komplettes Dich-
tungssystem, bestehend aus
einer Hygienic-Design-Gleit-
ringdichtung und einer zusétz-
lichen Sterilinstallation. Das
System ist die optimale Losung
fiur Prozessanwendungen, in
denen das Wachsen von Bio-
masse in der Sperrfliissigkeit,
durch eine heifle und komplett
sterile Sperrflissigkeit, verhin-
dert werden soll. Die Sperr-
flussigkeit wird kontinuierlich
wiahrend des Betriebs sterili-
siert und ist somit frei von Bio-
masse. Gleichzeitig erfillt die

sterile ~ Sperrfliissigkeit ~ die
Kithlung und Schmierung der
Gleitringdichtung.

Projektleiter Engineering Entwicklung
Dichtungstechnik, Ekato



JOACHIM
ZIPP

Hygienic Design kann durch-
aus die eigentliche Funktion
eines Equipments, zum Bei-
spiel eines Messgerdts, beein-
trachtigen. Es muss daher im
Zweifelsfall tiber die geltenden
Standards hinaus gestaltet wer-
den, um alle Prozessanforde-
rungen unter einen Hut zu
bringen: gute Reinigbarkeit,
Schutz des Produkts, optimale
Geriteperformance. Wika hat
einen solchen Schritt zum Bei-
spiel mit den Widerstandsther-
mometern zum Orbital-Ein-
schweiflen vollzogen.
Anschluss, Schutzrohr und
Sensorik bilden bei dieser
Konstruktion eine homogene
Einheit im Hygienic Design
und sind aufeinander abge-
stimmt. Das patentierte Design
ermoglicht einen hygienege-
rechten und dichtungsfreien
Einbau in den Prozess. Sowohl
Reinigbarkeit als auch Mess-
performance (Genauigkeit und
Ansprechzeit) sind optimiert.

Global Market Segment Manager
Food and Pharma, Process
Instrumentation, Wika

HENNING
FALCK

Beim Hygienic Design muss
sowohl Augenmerk auf die
feststoffberithrenden, als auch
auf die flissigkeitsberiihrten
Teile gelegt werden. Gerade im
flussigkeitsberithrten Bereich
konnen sich sehr leicht mikro-
biologische Keime ansiedeln.
Dies sollte unbedingt vermie-
den werden. Grundsitzlich
gilt, dass eine totraumarme
Konstruktion erfolgt, damit
sich keine Feuchtigkeitsnester
bilden konnen. Alle Bereiche
miissen gut reinigbar sein und
sich danach leicht inspizieren
lassen, um das Kontamina-
tionsrisiko zu minimieren.
Deshalb ist die Zugénglichkeit
aller medienberiihrenden Teile
fir die Produktsicherheit mit
entscheidend. Gute Zuging-
lichkeit sichert beste Reini-
gungsergebnisse und vermei-
det feuchte Nester.

Leiter Geschéaftsbereich Trocknungs-
und Partikeltechnologien,
Neuhaus Neotec

HELGE
FIEDLER

Moderne Produktionsstatten
mit ihren hochaktiven Wirk-
stoffen und Multipurposean-
wendungen erfordern die Um-
setzung eines Hygienic Designs
gerade auch fiir die Apparate
der  Fest-Fliissig-Trennung.
Dabei gilt es Totrdume zu mi-
nimieren, die Oberflichengiite
mikroskopisch sowie makros-
kopisch zu optimieren und die
Anzahl von Kanten sowie Vor-
spriingen so zu reduzieren,
dass moglichst von jeder Posi-
tion des Prozessgehduses ein
definierter Abfluss erfolgen
kann. Des Weiteren sollten
Instrumentenstutzen und Lei-
tungsverbindungen mit asepti-
schen Anschliissen versehen
sein, damit auch eventuell vor-
handene Mikroorganismen va-
lidiert durch die Standard-Rei-

nigungsfunktionen der
Maschine entfernt werden
konnen.

Produktmanager, Heinkel
Process Technology

INDUSTR.com

Edelstahl Rohrverbindungen

Kalender:

schwer.com/ BERATUNG

kontakt

die perfekte Pharmasperre
fiir Reinstmedien, Ra < 0.4 pm

keine Totrdume, sterilisierbar

fiir Vakuum his 10" mbar
fiir Hochdruck bis 450 har

fittings
www.schwer.com

Tel. +49 7424 | 9825-0 - eShop@schwer.com
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Hygienische Armaturen

Absperrklappe fiir

Brauer

Eine neue Absperrklappe aus der Chemie hat sich im
Lebensmittelbereich so gut geschlagen, dass die Armatur
jetzt in Serie geht. Wahrend des Prototypen-Stadiums
wurde die Klappe unter anderem bei der Brauerei

Schneider Weisse eingesetzt.

TEXT: Ebro Armaturen BILDER: Ebro Armaturen; iStock, Yummy pic

Die in sechster Generation familien-
gefiihrte WeifSbierbrauerei ,Schneider
Weisse“ braut seit {iber 140 Jahren nach
einem nahezu unverdnderten traditio-
nellen Verfahren. Dazu gehért nicht nur
die Verwendung eines seit der Griin-
dung gefithrten Hefestammes, sondern
insbesondere auch die nach alter Hand-
werkskunst durchgefithrte Vergirung
der Wiirze in offenen Bottichen statt in
geschlossenen Tanks. Zusitzlich ver-
zichtet Schneider Weisse auf Filtration
und thermische Behandlung. Damit das
Bier trotz dieser traditionellen Herstel-
lung bis zu zw6lf Monate haltbar bleibt,
ist ein Hochstmafl an Reinheit aller am
Brauprozess beteiligten Komponenten
notwendig. Dabei setzt Schneider Weis-
se unter Beibehaltung der traditionellen
Verfahren auf modernste und innova-
tivste Technik.

Armaturen wichtiger
Bestandteil

Im Produktionsprozess hat sich ge-
zeigt, dass es moglich ist, dass Verkei-
mungen aus dem Sudhaus durch sich
ablosende Ablagerungen in die dahin-
terliegenden Bereiche, in denen die Ab-
kithlung erfolgt, verschleppt werden. So
kénnen Mikroorganismen in bis weit

hinter dem Sudhaus gelegene Prozesse
gelangen. Um dies zu vermeiden und
eine nachhaltige Produktionssicherhei
zu gewdhrleisten, werden ersichtliche
Schwachstellen im Prozess direkt ver-
mieden und mdgliche Risiken weitest-
gehend ausgeschlossen.

Um die hochstmogliche Sicherheit
und Qualitit zu erzielen, wurde bei
Schneider Weisse bereits vor 15 Jahren
ein Hygienemasterplan erstellt und stén-
dig verbessert. Mit Hilfe dieses in Ko-
operation mit GEA entwickelten Planes,
in dem Armaturen laut Braumeister und
Geschiftsfithrer Hans-Peter Drexler ein
wesentlicher Bestandteil sind, gelang
es, die Infektion der Chargen und so-
mit auch den Ausschuss auf 0 zu senken.
Auch der Hygienestatus der Brauerei
liegt seit Jahren bei 0 Keimen.

Zum Einsatz kam hierbei eine spe-
ziell an die Anforderungen der chemi-
schen Industrie angepasste Absperrklap-
pe von Ebro Armaturen, die bereits im
Prototypen-Stadium auch bei Schneider
Weisse im Lebensmittelbereich einge-
setzt wurde. Dabei hat das Unternehmen
neben der in der Nahrungsmittel- und
Pharmatechnik notwendigen FDA-Kon-
formitit auch viel Wert auf die Resistenz
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bei chemisch aggressiven Medien (wie
zum Beispiel Reinigungsmitteln) gelegt.
Wihrend der dreijahrigen Verwendung
im laufenden Betrieb im ,Weissen Brau-
haus® der Schneider Weisse Brauerei in
Kelheim wurde die HO-Klappe konse-
quent weiterentwickelt und optimiert. In
dieser Zeit wurden bei Schneider Weisse
und bei anderen Kunden, bei denen man
die Klappe erprobt hat, duflerst positive
Erfahrungen gesammelt, sodass die HO-
Klappe nun in die Serienfertigung geht.

Entwickelt fiir Chemie- und
Lebensmittelbranche

Basis fir die entwickelte
HO-Klappe war die seit Jahrzehnten be-
wihrte T200 Armatur. Hierbei handelt
es sich um eine PTFE ausgekleidete Ab-
sperrklappe, die in der chemischen In-
dustrie in hochst anspruchsvollen Pro-
zessen eingesetzt wird. Um die Kunden-
anforderungen zu erfiillen, wurde die
Klappe mit Flanschanschliissen aus der
Lebensmittelindustrie versehen. Diese
haben den Vorteil, dass sie die Armatur
bis auf zehntel Millimeter in der Rohr-
leitung zentrieren. Da Armatureninnen-
durchmesser und Rohrinnendurchmes-
ser gleich sind, werden Vor- und Riick-
sprilnge vermieden und ein flissiges

neu

HYGIENIC DESIGN

Medium kann restlos auslaufen und die
Rohrleitung und Armatur koénnen riick-
standslos gereinigt werden.

Modularer Aufbau der
Ebro-Armatur

Die HO-Armatur ist modular auf-
gebaut. In der Mitte befindet sich das
Gehiduse, welches aus korrosionsbe-
stindigem Edelstahl (1.4408) besteht.
Die dufleren Konturen sind so gestaltet,
dass eine spaltfreie Abdichtung gewahr-
leistet ist. Dadurch wird eine einfache
und griindliche Reinigung von auflen si-
chergestellt. Die Scheibe und Welle sind
einteilig aus Duplex (1.4469) gegossen.
Dieser einteilige Guss ermdglicht einen
Scheibe-Welleniibergang ohne Spalt und
somit ohne Totraum. Die Gefahr von
Kontamination wird dadurch zusitz-
lich reduziert. Zudem bietet die hoch-
glanzpolierte Duplexscheibe eine sehr
gute Korrosionsbestandigkeit und eine
haftungsarme, leicht zu reinigende und
hygienische Oberfliache. Die Manschette
der Armatur besteht aus PTFE, welches
FDA und EG 1935 zugelassen ist und
somit ohne Bedenken im Nahrungs-
mittel- und Pharmabereich eingesetzt
werden kann. Zudem ist das Material
gegen nahezu alle chemischen Medien
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Basis fur die neu entwickelte
HO-Klappe war die seit Jahrzehnten
bewéhrte T200-Armatur, eine mit PTFE
ausgekleidete Absperrklappe.

bestindig und nimmt keine Geruchs-,
Geschmacks- und Farbstoffe auf. Die
eingesetzten Materialien ermoglichen
den Einsatz vieler Reinigungsmedien
wie sie zum Beispiel auch bei der CIP-
Reinigung verwendet werden. Ebenso ist
der Einsatz von Dampf bis 150 °C pro-
blemlos moglich.

Das Wellenabdichtungssystem be-
steht aus einem Federpaket mit nachge-
schaltetem Druckring. Dieser gibt einen
konstanten und zuverldssigen Anpress-
druck auf die Manschette. Dadurch wird
im Vergleich zu der herkémmlichen
Scheibenabdichtung
langlebige und zuverldssige Abdichtung
der Wellendurchfithrung gewéhrleistet.

eine besonders

Freie Auswahl bei den
Anschlissen

Der Kopfflansch der Armatur ist
nach DIN EN ISO 5211 ausgefiihrt und
erlaubt somit den direkten Aufbau aller
gingigen Antriebsarten. Insbesonde-
re fir Anlagenbereiche mit hohen An-
forderungen an die Hygiene, wie zum
Beispiel Nahrungsmittelanwendungen,
liefert Ebro einen eigens fiir die diese
Applikation entwickelten Pneumatik-
antrieb mit besonders hygienischer und



Die WeiBbierbrauerei Schneider Weisse braut
seit iber 140 Jahren nach einem nahezu
unveranderten traditionellen Verfahren.

platzsparender Geometrie. So erhalten
Kunden eine kompakte, automatisierte
Komplettlosung auch fiir diese Anlagen-
bereiche.

Die Einheit aus Armatur und An-
schlussflanschen ist eine modulare Bau-
gruppe. So ist zum Beispiel der Uber-
gang aus einem verschweifiten Rohrlei-
tungssystem in eins mit Tri-Clamp-Ver-
bindungen moglich. Der Kunde kann
aus Anschliissen nach DIN 11853-2,
DIN 32676 DIN 11850/11866 wihlen.

26.-29.04.22
H 7 /St A-68
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Die Anschlussflansche sind ebenfalls aus
hochwertigem 1.4408 hergestellt.

In den drei Jahren, in denen die
HO-Klappen bei Schneider Weisse zur
Erprobung eingesetzt wurde, hat man
sie regelmifligen Kontrollen unter
anderem mit dem Endoskop unter-
zogen. Bei der letzten Kontrolle zeigte
sich, dass die Klappen noch immer in
einem nahezu neuwertigen Zustand
sind. ,Wihrend die bisher eingesetzten
Klappen aufgrund der Hopfenodle und

&

rn aus Edelstanhl

abrasiv wirkenden Spelzen eine Lebens-
dauer von maximal drei Jahren hatten,
bevor sie ersetzt werden mussten, ge-
hen wir bei unseren HO-Klappen von
mindestens sechs Jahren aus® erliutert
Thorsten Hardt, zustindiger Produkt-
manager bei Ebro. Dies schldgt sich ne-
ben der hoheren Anlagenverfiigbarkeit
auch in reduzierten Instandhaltungs-
kosten nieder. Daher hat das Unterneh-
men Schneider Weisse sich dazu ent-
schlossen, das komplette Sudhaus auf
HO-Klappen von Ebro umzuriisten. O

e

d

if
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Hygienische Mischer

Pulverige Lebensmittel verarbeiten

Hygiene und Sauberkeit stehen bei der Verarbeitung von Lebensmitteln an erster Stelle.
Anlagenkomponenten und Maschinen miissen deshalb so designt sein, dass sie leicht und
schnell zu reinigen sind - dies triftt unter anderem auch auf die verwendeten Mischer zu.

TEXT: Ludger Hilleke, Amixon  BILDER: Amixon; iStock, phive2015

Entstanden ist die Idee der Hazard Analysis and
Critical Control Points (HACCP), tbersetzt Ri-
sikobasierende Gefahrenanalyse, bei der NASA
: im Jahr 1958. Man wollte Richtlinien fiir die
_+ . Herstellung, Lagerung und Verarbeitung

b von Weltraumnahrung erstellen. Spa-
ter wurden die Grundsitze von der

Codex-Alimentarius-Commis-
Ly siof der WHO iibernommen:
. Gefahrenanalyse, kritische Kon-
trollpunkte, ~Grenzwerte,

kontinuierliche ~ Uber-
wachung, Korrektur-
mafinahmen, Do-
kumentation und
3o regelmiflige Veri-
¥ Aﬁz‘ierung. In
der EU ist
die Ver-

LR

-
b3

.
-

tung zu HACCP seit 2006 in der EG-Verordnung Nr. 852/2004
tiber die Lebensmittelhygiene geregelt.

Prozessmaschinen fiir die Lebensmittelproduktion miissen
hygienische Mindestanforderungen erfiillen, um HACCP um-
setzen zu konnen. Hier kommt die EHEDG-Stiftung (European
Hygienic Engineering and Design Group)mit ihrem Hauptziel,
die Lebensmittelsicherheit zu foérdern, ins Spiel. Das geschieht
durch Hilfestellungen fiir Lebensmittelbetriebe zur Umsetzung
der gesetzlichen Hygienevorgaben. Mitglieder der EHEDG sind
Geritehersteller, Lebensmittelproduzenten, Forschungsinsti-
tute und Gesundheitsbehdrden. Insofern unterstiitzt sie auch
die europiische Gesetzgebung bei der Erarbeitung der Lebens-
mittelhygienerichtlinien und der Erarbeitung von Maschinen-
richtlinien.

Aufgaben der EHEDG

Die EHEDG erarbeitet auch Empfehlungen zu Konstrukti-
onswerkstoffen und deren jeweilige Eignung, wenn sie mit ver-
schiedensten Lebensmitteln in Kontakt geraten. Entsprechende
Leitlinien werden von der EHEDG erortert, publiziert und ver-
mittels Seminaren gelehrt. Lebensmittelmaschinen- und Appa-

* " ratebauer sind gut beraten, den Konstruktionsempfehlungen der
- EHEDG zu folgen und sich gegebenenfalls mit ihren eigenen

Konstruktionsideen in den Beschlussgremien einzubringen.

~ . Die EHEDG bietet Maschinen- und Anlagenbauernbauern

an, ihre Komponenten nach den Hygienic-Design-Anforde-
. rungen bewerten und zertifizieren zu lassen.

. Die EHEDG ist dariiber hinaus bemiiht, sich mit den
US-amerikanischen . Regierungsbehorde NSF (National

&‘:; Sanitation Foundation) und der gemeinniitzigen amerika-
" nischen Organisation 3-A SSI (3-A Sanitary Standards) aus-
' & zutauschen, um auch auf internationaler Ebene gemeinsame
~ Handlungsstrukturen Zlé erarbeiten.

s TN
‘Vefschie(l_enste Pfazi\sion§mischer fiur trockene und feuchte
ensmittelgiiter sind in der Lebensmittelproduktion weltweit
‘&dfach im Einsatz. Nahezu simtliche in Europa ange-
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Die dargestellten Mischsysteme haben unterschiedliche Einsatzschwerpunkte,

weisen jedoch die gleichen Hygienemerkmale auf.

botenen Lebensmittelmischer erfiillen die hygienischen Min-
destanforderungen.

Einige europidische Maschinenbauer erfiillen mit ihren Le-
bensmittelmischern sogar Hygieneanforderungen, die iiber die
Richtlinien der EHEDG und der 3-A SSI weit hinausgehen, um
die Betreiber von Hygienerisiken zu entlasten - so auch das Un-
ternehmen Amixon mit Sitz in Paderborn.

Vertikale Priazisionsmischer

Ein Beispiel sind die vertikalen Prizisionsmischer. Das
Mischgefifl ist aufrechtstehend. Im Zentrum des Mischraums
rotieren Helix-Mischwerkzeuge in der patentierten SinCon-
vex-Auspragung und erzeugen eine raumbeherrschende Ver-
stromung der Giiter. Das Schraubenband erfasst die Mischgtiter
in der Peripherie des Mischraums und férdert sie aufwiérts. Oben
angekommen flieflen die Giiter im Zentrum des Mischraums
abwirts. Trockene, feuchte oder suspendierte Giiter werden un-
abhéngig von differierenden Partikelgréflen, Schiittdichten und
Flieleigenschaften in Form einer klassischen Schubstrémung -
also bei geringer Drehfrequenz - ideal durchmischt. Der Misch-
vorgang erfolgt maflgeblich in den Grenzbereichen zwischen
den zwei Makrostromungen. Aufgrund der geometrischen Ei-
genschaften des Mischwerkzeugs werden so nach ungefahr 30
bis 200 Mischwerkumdrehungen technisch ideale Mischgiiten
erzeugt, die in der Praxis nicht mehr verbesserbar sind.

Amixon bietet Mischsysteme fiir unterschiedliche Einsatz-
schwerpunkte an - alle weisen jedoch die gleichen Hygiene-
merkmale auf. Sie mischen schonend bei geringer Drehfrequenz
und vermeiden Produkterwirmung sowie Produktanreibungen
an der Mischraumwandungen. Die Mischwerkzeuge sind nur
oben gelagert und angetrieben. Es gibt keine Abdichtung im
Mischraumboden. Die Mischwerkzeuge aller Mischer sind fu-
genfrei verschweiflt und verschliffen. Die gasdichte Wellenab-
dichtung ist als PTFE-Lippendichtung ausgebildet und - sowohl
trocken als auch nass — mikrobiologisch beherrschbar. Auch der
Mischraum ist fugenfrei verschweiflt und verschliffen. Die un-
terseitigen Verschlussorgane dichten totraumfrei und gasdicht.
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Konusmischer fiir geringe Fiillgrade

Der Konusmischers realisiert ideale Mischgiiten bereits bei
Fillgraden von fiinf bis zehn Prozent. Sogenannte Multi-Step-
Mischvorginge werden gern bei komplexen Stoffgemischen in
der Aromen- und Gewiirzindustrie angewandt: Zunachst erfolgt
eine Teilbefiillung, es folgt sodann eine Intensivvermischung bei
dosierender Hinzugabe von Fliissigstoffzugaben. Nach Erhalt ei-
ner idealen Mischgiite werden anschlieflend empfindliche Kom-
ponenten zugegeben, die bei geringer Drehfrequenz besonders
sanft ,untergehoben® werden. Diese Vorgehensweise ersetzt
Kleinmischer, mit denen sogenannte Vormischungen erzeugt
werden. Bedingt durch die konische Bauart werden die Schiitt-
gliter bei langsam rotierendem Mischorgan entmischungsfrei
ausgetragen — bei frei flielenden Giitern bis zum letzten Rest.

Nachstehende Konstruktionsdetails erschlieflen einen er-
weiterten Nutzen des Mischbetriebes: So sind beispielsweise
die Inspektionstiiren dieses Mischers grofiformatig, lassen sich
extrem schnell 6ffnen und schlieflen und sie sind dauerhaft gas-
und flassigkeitsdicht. Das interessanteste an den Tiiren ist je-
doch die Lage der O-Ringdichtung. Sie liegt besonders nah an
der Kontur des Mischraumes und ist insofern totraumfrei. Die
automatische Nassreinigung des Mischers geschieht im Gegen-
satz zu Standard-Inspektionstiiren besonders zuverldssig.

Die Mischwerkzeuge sind fugenfrei verschweifit und ver-
schliffen. Sie werden nur von oben angetrieben und gelagert. Die
Wellendurchfithrung weist eine Lippenabdichtung auf. Diese ist
auf Wunsch teilbar gestaltet und gestattet die Erneuerung einer
verschlissenen Dichtung mit minimalem Aufwand. Auch Flach-
bodenmischer kénnen exzellente Restentleergrade aufweisen,
wenn der untere Mischwerkarm sogenannte ComDisc-Werk-
zeuge aufweist. Amixon-Mischer entsprechen den Vorgaben des
EHEDG und des FDA und erfiillen somit die hohen Anspriiche
fir die hygienischen Aufbereitung von hochwertigen pulveri-
gen Giitern wie Aromen, Back-Premixes, Ndhrmittel und Ge-
wiirze, didtetische Lebensmittel, Babyfood und Pharmazeutika.
Dariiber hinaus entsprechen sie allen Anforderungen der GMP-
Standards. O
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. HYGIENIC DESIGN

Hyglenlsche Trenntechnlk

Relnlgungsprozesse optlmal gestalten

Bei Produktlonsprozessen in der Lebensmittel-, Futtermlttel Pharma und Kosmetlklndustrle it
splelen hyglemsche Standards eine chhtlge Rolle - das Hyglenlc De31gn fur Maschmen und
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Durch die optimale Gestaltung der
produktberiihrten Flachen kann der
Dekanter moglichst schnell und
effizient gereinigt werden.

Es gibt verschiedene Ansatze, um ein
bestmogliches: und stets reproduzier-
bares Reinigungsergebnis zu erreichen.
- Die Vermeidung von Totzonen und
schwer zu reinigenden Zonen steht beim
Konstruktionsprozess von hygienischen
Flottweg-Dekantern und der zugeho-
rigen Peripherie: das. Hygienic. Design
stets im Fokus. Durch’ die optimale Ge-
staltung der produktberiithrten Flichen
in Gute und Form kann das gewiinschte
Reinigungsergebnis mdoglichst schnell
und effizient erzielt werden. '

Weiter: konnen unterschiedlich. po-
sitionierte . Reinigungsdiisen -abhangig
vom jeweilig zu verarbeitenden Produkt
im hygienischen Dekanter _ integriert
werden. Dekanter lassen sich dadurch
einzeln -reinigen oder konnen in den
automatischen CIP-Prozess einer Anlage
eingebunden - werden: Dieser. CIP-Pro-
zess kann als verlorene Reinigung oder
als gestapelte Reinigung mit der Riick-
fihrung der Reinigungsmedien ausge-
legt sein. Das bedeutet auch, dass sich
die hygienischen ' Flottweg-Dekanter
kunden- und prozessspezifisch in bereits
bestehende oder neue Prozesse und An-
lagen problemlos integrieren lassen.

Fur die Reproduzierbarkeit des Rei-
nigungsprozesses sind die- Parameter,

die fiir die CIP-Reinigung benotigt wer-
den, in der Steuerung separat hinterlegt.
Dabei ist es moglich, die Parameter mit
veranderlichen Produkt-" oder Prozess-
bedingungen abzustimmen..Eine erheb-
liche Erleichterung bringt diesbeziiglich
auch eine automatisierte und somit fern-
verstellbare ‘Schélscheibe — ‘denn- diese
erleichtert den CIP-Prozess mafigeblich.
Mit diesem von Flottweg entwickelten,
einzigartigen System.verdndert man die
Teichtiefe des Dekanters ohne notwendi-
gen Eingriff durch Bedienpersonal, wo-
durch jeder Bereich innerhalb der Zen-
trifuge gezielt und ausreichend gespiilt
und gereinigt werden kann.

Die richtige Werkstoffwahl
spielt wichtige Rolle

Damit: ‘wahrend des Produktions-
prozesses keine unerwiinschten Verun-
reinigungen auf das Produkt tibergehen,
spielt'die Wahl der richtigen Werkstoffe
und Materialien fiir den hygienischen
Dekanter- eine” wesentliche. Rolle. Alle
produktberiihrten Kontaktflachen sind
aus austenitischen oder austenitisch-fer-
ritischen Edelstdhlen gefertigt. Dichtun-
gen und Verbindungsstiicke aus Elasto-
meren entsprechen den Anforderungen
internationaler Vorschriften und. Stan-
dards, wie der EG 1935/2004, der FDA
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und den Empfehlungen der EHEDG.
Dabei sind: alle eingesetzten Schmier-
mittel lebensmittelvertraglich und besit-
zen eine H1-Zulassung.

Hygienic Design und
Nachhaltigkeit

Aufgrund von steigenden Ressour-
cen- und Personalkosten ist es wichtig,
das Hygienic Design von Anfang an in
die- Planungen neuer Produktionsanla-
gen mit einzubeziehen. Durch eine op-
timale Gestaltung der Anlage kann die
Reinigungszeit moglichst ‘gering- gehal-
ten und die Produktionszeit maximiert
werden. Dadurch reduziert sich der Ein-
satz von teuren und umweltschadlichen
Reinigungsmitteln sowie ‘der Energie-
bedarf fiir die aufwendige Aufbereitung
(zum Beispiel Erhitzung) der CIP-Me-
dien. Eine nachhaltige Herstellung von
Lebensmitteln bedeutet - folglich, “ver=
schiedene Kenngroflen so zu gestalten,
dass eine moglichst effiziente Nutzung
von Energie und Ressourcen realisier-
bar ist. Das Hygienic Design' ermog-
licht'es in der Trenntechnik daher nicht
nur hygienische Standards: einzuhalten,
sondern: hilft gleichzeitig dabei, wver-
schiedene . Parameter "im Kontext der
Nachhaltigkeit zu gestalten. und umzu-
setzen. [J
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Risiko von Ausfallen reduzieren

Bei der Herstellung von Lebensmitteln zdhlt die Sicherstellung der Hygiene in allen
Prozessschritten zu den wichtigsten Herausforderungen. Fiir Anlagen- und Komponenten-
hersteller hat das Thema Hygienic Design deshalb bereits seit Jahren oberste Prioritit.

TEXT: Minebea Intec BILDER: Minebea; iStock, MicroStockHub

Nichts kann den guten Ruf eines Unternehmens aus dem
Bereich der Lebensmittelherstellung schneller ruinieren und zu
hohen wirtschaftlichen Schéden fiihren als Meldungen tiber ver-
schmutzte oder zum Beispiel mit Pilzen oder Bakterien kontami-
nierte Produkte. ,,In modernen Anlagen, in denen Lebensmittel
und Getrdnke heute in industriellem Maf3stab produziert werden,
ist Hygiene in der gesamten Prozesskette extrem wichtig, um qua-
litativ hochwertige Produkte zu garantieren und Sicherheitsrisi-
ken fiir die Verbraucher zu minimieren’, betont Frank Wieland,
Chief Sales Officer bei Minebea Intec, einem der international
fithrenden Hersteller industrieller Wage- und Inspektionstechno-
logien.

Der hohe Stellenwert des Themas Hygiene zeigt sich auch an
den zahlreichen Organisationen und Bestimmungen, die sich
weltweit fiir hygienisch einwandfreie Lebensmittel einsetzen. In
Europa ist dafiir die European Hygienic Engineering & Design
Group (EHEDG) die mafigebliche Organisation, die das Bewusst-
sein fiir Hygiene in der Nahrungsmittelindustrie durch entspre-
chende Guidelines stirkt und Fachwissen fiir eine hygienegerech-
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te Konstruktion und Gestaltung im Prozess vermittelt. Weitere
Institutionen wie die National Sanitary Foundation (NSF) und
die Food & Drug Administration (FDA) in den USA oder auch
das British Retail Consortium (BRC) in Groflbritannien sowie
Methoden wie die 3-A Sanitary Standards, Good Manufacturing
Practice (GMP) und Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP) bemiihen sich weltweit um hygienische Abldufe und
Vorgaben in der Lebensmittelproduktion.

Hygiene beginnt in der Konstruktion

»Fir Minebea Intec hat dieses sensible Thema schon seit vie-
len Jahren oberste Prioritdt®, unterstreicht Nick Parsons, Leiter
Produktmanagement bei Minebea Intec. ,Wir achten deshalb
beim Design neuer Systeme vor allem fiir die Lebensmittelbran-
che, aber auch fiir andere Industrien, immer auf eine optimale
Auslegung in Bezug auf die Hygiene, und dies gilt fiir alle drei
Unternehmensbereiche, in denen wir tétig sind, also sowohl fiir
unsere Wagezellen und Industriewaagen, als auch fiir alle Syste-
me aus unserem Firmensegment Inspektion.

INDUSTR.com



Die Kontrollwaage Flexus Uberpriift das
Gewicht und die Vollstandigkeit verpackter
Lebensmittel und entspricht ebenfalls den
Hygienic-Design-Richtlinien der EHEDG.

Nach Uberzeugung von Parsons beginnt Hygienic Design
bereits bei der Auswahl der geeigneten Materialien, wo der
Einsatz hochwertiger, lebensmittelechter Edelstihle mit mog-
lichst glatten Oberflichen zu den bestmoglichen Hygiene-
bedingungen fithrt. In der Konstruktionsphase gilt es zudem,
schlecht zugingliche Stellen zu vermeiden, da sich dort Lebens-
mittelreste ansammeln und aufgrund zu langer Verweildauer
verderben konnten. Nachdem samtliche Anlagen in der Nah-
rungsmittelproduktion regelmaflig gereinigt werden, miissen
ist das Thema Zugénglichkeit ein wichtiger Aspekt, den es zu
beachten gilt. So ist es beispielsweise in Bereichen, die produk-
tionsbedingt eine Nassreinigung erfordern, meist nicht zu ver-

meiden, Anlagen zu Reinigungszwecken teilweise zu zerlegen.
In diesen Fillen sollte eine Demontage mdglichst einfach und
werkzeuglos durchzufithren sein, um eine Kontamination der
Lebensmittel auszuschlieflen.

Zu den wichtigsten Gestaltungsprinzipien im Hygienic De-
sign zdhlen dabei unter anderem die Vermeidung von horizon-
talen Oberflachen, scharfen Ecken und Winkeln, tberflissigen
Bohrlochern, Kontaktflichen, Schrauben und Spalten sowie von
Hohlkorpern und Totrdumen. Auch die Bodenbeschaffenheit ist
ein Aspekt, der bei einer durchgingigen Fokussierung auf hygie-
nisches Design nicht vernachlissigt werden darf.

More than sensors # automation

Hygienisch penibel.

all

@ IO-Link

Losungen fur Hygienische Anwendungen

Sie suchen hygienisch designte Sensoren mit modernen digitalen Kommunikationsprotokollen? Unsere Sensoren fiir Druck-, Temperatur- und Leitfahigkeits-
messung mit 10-Link und JUMO digiLine bieten Ihnen die perfekte Losung. Sie helfen Anlagenstillstande zu vermeiden, schonen Ressourcen und geben Ihnen
ein hohes Maf3 an Prozesssicherheit. Setzen Sie auf 70 Jahre Qualitat, hohes Engagement und eine exzellente Branchenexpertise.



Hygienic Design

Gelungene Beispiele

»Derartige Gestaltungsrichtlinien beachten wir bei all unse-
ren Neuentwicklungen schon seit Jahren®, so Frank Wieland und
nennt das neue Wagemodul Novego als ein typisches Beispiel
einer hygieneoptimierten Entwicklung aus dem Firmensegment
Wigezellen. Diese erst kiirzlich vorgestellte Produkt fiir die Ver-
wiegung von Behiltern weist eine Vielzahl konstruktiver Details
auf, die den Hygienic-Design-Richtlinien der EHEDG entspre-
chen und so fiir weniger Verschmutzungen und effizientere Rei-
nigungsprozesse sorgen. Bei der Entwicklung von Novego wurde
besonders auf die Minimierung horizontaler Flichen, eine ge-
ringe Oberflichenrauheit und die Verwendung eines FDA-kon-
formen Silikons geachtet. Der korrosionsbestindige Edelstahl
1.4418 sorgt neben einer verbesserten Hygiene auch fiir eine
erhohte Langlebigkeit sowie fiir eine hohere Widerstandsfihig-
keit gegen Schmutz, Korrosion und sogar gegen aggressive Rei-
nigungsmittel. Wieland: ,,Damit und in Kombination mit seiner
hohen Messgenauigkeit eignet sich dieses Wiagemodul besonders
fiir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie, aber auch fiir die
Pharma- und Kosmetikproduktion.*

Aus dem Unternehmensbereich Industriewaagen fiithrt
Wieland mit der Kontrollwaage Flexus ein weiteres Beispiel
an, bei dessen Entwicklung Minebea Intec besonders auf die
Einhaltung der internen Hygienic-Design-Richtlinien geach-
tet hat. Sie wird in der Produktion verpackter Lebensmittel
eingesetzt und iiberpriift das Gewicht und die Vollstindig-
keit jedes einzelnen Produkts. ,Auch hier haben wir die
Kontaktflichen und die horizontalen Flachen minimiert und
verwenden ein offenes Gestell ohne jegliche Hohlkorper. Zu-
sammen mit der erh6hten Bodenfreiheit gewdhrleistet Flexus
damit eine einfache Inspektion sowie eine schnelle und si-
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Das Wagemodul Novego fiir die Verwiegung von
Behaltern weist eine Vielzahl konstruktiver Details
auf, die den Hygienic-Design-Richtlinien der EHEDG
entsprechen und so fiir weniger Verschmutzungen und
effizientere Reinigungsprozesse sorgen.

chere Reinigung, was unseren Kunden Zeit und Geld spart®,
fasst Wieland zusammen.

Diese beiden Produkte sind nur zwei von zahlreichen Beispie-
len, bei denen Minebea Intec den Fokus auf Hygienic-Design-Ge-
sichtspunkte gelegt hat. ,Bei uns geht keine Anlage an Kunden,
die nicht nach den EHEDG-Vorgaben entwickelt worden ist
verdeutlicht Nick Parsons. ,Von uns gehen keine fiir die Lebens-
mittel- und Pharmaindustrie spezifizierten Systeme an Kunden,
die nicht nach Hygienic-Design-Vorgaben wie EHEDG und NSF
entwickelt wurden.®

Mehrkosten, die sich rechnen

Der Aufwand fiir ein optimiertes hygienisches Design immer
auch mit erhohten Kosten der Gerdte und Anlagen verbunden.
Dies sollte jedoch in Relation gesetzt werden zu den damit ver-
bundenen Nutzen und Einsparungen: Das Reinigen von Anlagen,
die unter hygienischen Gesichtspunkten entwickelt wurden, er-
fordert weniger Zeit, reduziert den Einsatz von Reinigungsmit-
teln, fithrt zu einem geringeren Energiebedarf und resultiert so-
mit insgesamt in niedrigeren Personal-, Wartungs- und Repara-
turkosten. Wieland: ,,Nimmt man alle diese Faktoren zusammen,
so stellen Hygienic-Design-Anlagen langfristig zweifellos eine
sinnvolle Investition dar.“ Zudem schonen entsprechend ausge-
legte Systeme die Umwelt und reduzieren die Gesamtbetriebskos-
ten, in die ja nicht nur die Anschaffungskosten eingehen, sondern
auch alle Aufwinde der spiteren Nutzung, wie beispielsweise
Mittelkosten fiir Wasser, Abwasser oder Chemikalien sowie elek-
trische und thermische Energiekosten. Wieland ist tiberzeugt:
»Nicht zuletzt profitieren unsere Kunden beim Einsatz von An-
lagen mit hygienisch optimiertem Design von einem verringerten
Risiko von Produktionsausfillen oder Ausschuss.“ O
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CIP-Reinigung in Getrdnkeindustrie

Druck messen fiir die Hygiene

In der Getriankeindustrie zahlt ,,Cleaning in Place” (CIP) zu den Standardreinigungsmethoden
fiir Produktionsanlagen. Die Druckmessung spielt bei diesem Prozess eine besondere Rolle.

TEXT: Michael Brosig, Jumo BILDER: Jumo; iStock, Aleksei Morozov

Grundlage fiir den CIP-Reinigungsprozess ist ein optimiertes
Zusammenspiel der Faktoren Mechanik, Zeit und Chemie. Das
Reinigungsverfahren gliedert sich in mehrere Prozessschritte, bei
denen es verschiedene Faktoren zu beriicksichtigen gilt. Hier sind
unter anderem der Verschmutzungsgrad in der Produktionsan-
lage und das hergestellte Produkt zu nennen. Probleme kénnen
zum Beispiel durch Kreuzkontaminationen bei einem Chargen-
wechsel entstehen. Wahrend der CIP-Reinigung steht die Mes-
sung der Leitfihigkeit und auch die pH-Wert-Messung im Mittel-
punkt des Interesses. Je nach Applikation sind unter Umstdnden
im Prozess Inline-pH-Elektroden verbaut, die der CIP-Reinigung
standhalten miissen. Doch auch die Temperatur, Durchfluss und
Druck miissen wihrend des gesamten Prozessen genau tiber-
wacht werden, um optimale Reinigungsergebnisse zu garantieren.

Rolle der Messgrofie Druck

Der richtige Druck spielt bei verschiedenen CIP-Prozess-
schritten eine wichtige Rolle. So werden Druckmessumformer
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eingesetzt, um den Reinigungskreislauf im Hinblick auf Blockie-
rungen und mogliche Undichtigkeiten zu iiberwachen. Auch der
Vorlaufdruck entscheidet iiber eine effektive Reinigung. Eine
Steuerung analysiert die Messwerte und stellt den Druck je nach
Erfordernis auf den Sollwert des zu reinigenden Abschnittes ein.
Dariiber hinaus werden hiufig Druckmessumformer zur Fiill-
standsiiberwachung in den CIP-Tanks eingesetzt.

Generell wird durch den optimalen Druck die Reinigungseffi-
zienz der gesamten Anlage verbessert, da die Losungen schneller
zum Einsatzort gelangen oder dadurch ein physikalisches Ele-
ment zur chemischen Reinigung hinzugefiigt wird.

Hohe Anforderungen

Die eingesetzte Druckmesstechnik muss dabei besondere
Anforderungen erfiillen. Die Gehéduse miissen aus Edelstahl sein
und eine besonders glatte Oberfliche haben, um Anhaftungen zu
verhindern. Jumo verwendet beispielsweise bei Sensoren fiir den

INDUSTR.com
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Einsatz im Bereich Lebensmittelindustrie generell Edelstahl 316 L
mit einer Oberfldchenrauigkeit < 0,8 pm. Die Konstruktion muss
hygienischen Anforderungen entsprechen und eine einfache Rei-
nigung ermdglichen.

Bei Druckmessgeriten bilden Sensor und Messumformer
immer eine Einheit. Als Drucksensoren werden vorwiegend pie-
zoresistive Sensoren verwendet. Damit lassen sich sehr gut die
fir die Lebensmittelindustrie typischen Messbereiche abdecken.
Standardgerite sind fiir den Einsatz bei Medientemperaturen
zwischen -30 und +120 °C vorgesehen. Bei CIP-Anlagen und
sterilisierfadhigen Anlagen stehen hygienische Prozessanschliisse
optional fiir Medientemperaturen bis 200 °C zur Verfiigung.

Fiir den elektrischen Anschluss stehen je nach erforderlicher
Schutzart verschiedene Losungen zur Verfigung. Zur Einhal-
tung der Schutzart IP65 geniigt eine Leitungsdose nach DIN EN
17 5301. Um die Schutzart IP67 zu erfiillen, wird entweder ein
Anschluss mit fester Anschlussleitung oder ein Rundstecker M12
verwendet.

Hochprizise Druckmessung

Der Druckmessumformer Jumo Taros S46 H ist ein idealer
Partner fiir die Lebensmittelindustrie, CIP- und SIP-Anwendun-
gen, Sterilisatoren und Autoklaven sowie fiir alle hygienischen
Druckmesseinsitze. Schutzarten von IP65 bis zu IP69 ermogli-
chen den Einsatz in allen Bereichen unabhingig von den Umge-
bungsbedingungen. Durch die Verwendung FDA-konformer Ma-
terialien und hygienischer Prozessanschliisse (Clamp, Varivent,
Jumo Peka) wird die Sicherheit und gute Reinigbarkeit garantiert.
Die werkseitig eingestellten Messbereiche liegen beim Jumo Taros
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Insgesamt umfasst eine
CIP-Anlage Konzentrattanks,
Anwendertanks, Mess- und
Dosiertechnik sowie einen
Warmetauscher.

S46 H zwischen 0 bis 100 bar. Fiir spezielle Anwendungen wird
eine autoklavierbare Version angeboten. Die Messstofftempera-
tur kann zwischen -40 °C und +125 °C liegen. Fiir maximal eine
Stunde pro Tag darf die Messstofttemperatur sogar 140 °C betra-
gen, das ist ideal fir CIP- und SIP-Anwendungen. Die Lineari-
tat und die Langzeitstabilitét liegen jeweils bei sehr niedrigen 0,1
Prozent. Die Gesamtgenauigkeit bei 20 °C betragt maximal 0,25
Prozent der Messspanne. Die Nullpunktkorrektur kann einfach
mit einem Magneten durchgefithrt werden, zum Beispiel nach
dem Autoklaveprozess. So liefert der Druckmessumformer auch
iiber einen langen Zeitraum zuverldssige Messwerte.

Intelligent kombiniert - die Auswerteeinheit

Die stetig steigenden Anspriiche an eine effizientere und war-
tungsarme Reinigung sowie die Erfiillung von hygienischen An-
forderungen und Umweltstandards machen eine hohe Prozess-
sicherheit und Uberwachung desselben unerlisslich. Mit dem
Einsatz eines Mehrkanalmessgerites werden alle Aufgaben der
CIP-Reinigung in einem Gerit vereint.

Das Mehrkanalmessgerit Jumo Aquis touch S zeichnet sich
dadurch aus, dass alle wichtigen zu messenden Parameter mit
einem Gerit erfasst werden konnen. So verfiigt der Jumo Aquis
touch S {iber vier Analyseneingénge, die in der CIP-Reinigung mit
Leitfahigkeit im Vorlauf und pH- Wert im Riicklauf belegt wer-
den konnen. Uber weitere Analogeinginge kénnen beispielsweise
noch die Fiillstande der Vorratstanks, die Tritbung des Riicklaufs
und der Durchfluss realisiert werden. Das Mehrkanalmessgerit
verfiigt iiber zahlreiche bindre Ein- und Ausgdnge, mit denen es
beispielsweise iiber eine Frequenzmessung den Durchfluss kon-
trollieren, Grenzwerte iiberwachen, PID-Regelungen iiberneh-
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Die hohe Schutzart und das voll verschweiBte,
kompakte Design des Jumo Taros ermdglichen
rickstandslose Reinigungsvorgénge und eine
hohe Temperaturvertraglichkeit fiir CIP-Prozesse.

men und Alarme schalten kann. So ist es durchaus denkbar, dass
das Gerit in Abhéngigkeit der Messparameter auch die Steuerung
der Ventile fiir die einzelnen Reinigungsstufen iibernimmt.

Die integrierten Kalibriertimer sorgen fiir einen reibungs-
losen Anlagenbetrieb und verringern den Instandhaltungsauf-
wand. Zur turnusméfligen Reinigung von pH-Elektroden dienen
zwei Waschtimer. In einem voreinstellbaren Intervall konnen
wiederkehrend bestimmte Funktionen ausgelost werden. Wasch-
timer konnen zum Beispiel Bindrausginge ansteuern, um einen
Reinigungsprozess in der Anlage einzuschalten. Durch regelma-
iges Reinigen der Sensoren wird eine moglichst grofle Messsi-
cherheit gewidhrleistet. Der Kalibriertimer erinnert den Betreiber
regelmidflig daran, Sensoren neu zu kalibrieren. Entsprechende
Alarme und Ereignislisteneintrdge konnen individuell konfigu-
riert werden. Fiir die Analogeingdnge IN 6 bis IN 12 ist ein Kali-
brierlogbuch vorhanden, in dem alle erfolgreich abgeschlossenen

Fillstand & Grenzstand

Fur jede Anwendung die passende Losung!

Kalibriervorginge mit Datum, Zeit und vielen weiteren Details
festgehalten werden. So hat der Anlagenbetreiber immer einen
Uberblick iiber die Kalibrierhistorie der Analysesensoren.

Mit der zusitzlichen Registrierfunktion kénnen alle Messda-
ten erfasst und gespeichert werden. Der grofle Vorteil ist, dass das
Gerit so auch behordliche Aufzeichnungspflichten erfiillen kann.
Durch die beiden Softwarepakete Jumo PCC und Jumo PCA kon-
nen die registrierten Daten beispielsweise iiber Ethernet an eine
Datenbank tibertragen und dort abgelegt werden.

In der Praxis ist es iiblich, dass saimtliche Daten in einer zen-
tralen SPS gesteuert werden. Haufig ist diese gar nicht fiir die
grofle Datenmenge ausgelegt und stofit mit der Zeit an ihre Leis-
tungsgrenze. Der Einsatz des Mehrkanalmessgerites bietet auch
hier Vorteile, denn die SPS wird hierdurch entlastet und leis-
tungsfahiger. O

Fullstandmesstechnik von AFRISO.

www.afriso.de/fuellstand

Ultraschalltransmitter, Puls-Reflex-Fullstandmessgerate oder
kapazitive Grenzschalter und Fullstandtransmitter genau fur
Ihren Einsatzfall

AuBerst kompakte und robuste Ausfiihrungen,
individualisierbar auch flir spezielle Anforderungen

MenUgeflhrtes Programmierdisplay zur Geréateeinstellung
und Vor-Ort-Anzeige

Auf Wunsch:
Montagezubehdr, passende Anzeige- und
Regelgerate uv.m.

AFRISO



PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

Mehr Sicherheit dank automatischer Inventarisierung

Dokumentation auf Knopfdruck

Auch wenn die Digitalisierung in der Automatisierungstechnik kontinuierlich
voranschreitet, gibt es nach wie vor ein Stiefkind: die Dokumentation. Oft fehlen die
entsprechenden Prozesse, um beim Anlagenbau, der Inbetriebnahme oder spéter
im laufenden Betrieb und bei der Instandhaltung systematisch zu dokumentieren,

welche Komponenten verbaut sind.

TEXT: Dr. Tim Weckerle, Auvesy; Nora Crocoll, Redaktionsbiiro Stutensee

BILDER: Auvesy; iStock, LysenkoAlexander

Eigentlich ist im Anlagenbau eine
korrekte Dokumentation Teil des Ge-
samtprojekts. In komplexen Anlagen
die Dokumentation bei Ubergabe
auf Richtigkeit zu priifen, kann aber
derart aufwindig ausfallen, dass man
nicht selten, salopp gesagt, ein Auge
zudriickt. Meist stehen solche Projek-
te unter Zeitdruck - jeder Tag, den man
frither produktiv arbeiten kann, bringt
Geld. Wer will unter diesen Umstdnden
Tage damit zubringen zu prifen, welche
Komponenten wo verbaut sind? Oft ge-
nug gibt es folglich keine zentrale aktuelle
Inventarliste.

Konsequent verwalten — auch
nach der Inbetriebnahme

Was auf den ersten Blick nachvoll-
ziehbar ist, kann sich spater richen. Eine
Anlage zuverldssig instandzuhalten ist
schwierig, wenn man die tatsachlich ver-
bauten Komponenten und installierten
Softwareprogramme nicht kennt. Die-
sen Uberblick zu haben, ist fiir einen
reibungslosen Betrieb wichtig und sorgt
auch fir Qualitit von Produkten und fiir
Sicherheit. Denn nur so kann man bei-
spielsweise wissen, welche kritischen Si-
cherheitspatches installiert werden miis-
sen und wo es relevant ist, neue Firmware
aufzuspielen. Sollte man also doch bei
der Ubergabe mehrere Tage fiir eine kon-
sequente Priifung der Dokumentation
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einplanen? Oder wie wire es, wenn sich
der aktuelle Stand der in der Anlage ein-
gebauten Komponenten automatisiert
generieren und anschlieflend systema-
tisch verwalten liefle?

Alle Assets der Anlage
automatisch identifizieren

Technisch ist das Auffinden aller Ge-
rate in einem Netzwerk machbar. Aber
das ist ja nur ein Teil der Losung. Deshalb
hat Auvesy ein Add-on fiir das Datenma-
nagement-System Versiondog entwickelt.
Der sogenannte Asset Inventory Service
hilft dabei, alle Assets eines OT-Netz-
werks zu identifizieren, zu verwalten und
zu analysieren. Davon profitieren Ma-
schinen- und Anlagenbauer ebenso wie
Betreiber automatisierter Produktionen.
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Ein gutes Bei-

spiel findet sich bei der

bereits erwdhnten Ubergabe neuer An-
lagen. Mit einer gezielten Analyse der
Hardwarekonfigurationen der Projekt-
daten sowie dem aktiven Netzwerkscan
lassen sich automatisch alle Assets einer
Anlage ermitteln. Mit der Erweiterung
lasst sich automatisch eine aktuelle In-
ventarisierung der verwendeten Steue-




Identifikation: Wer einen guten Uberblick iiber
sein OT-Netzwerk haben will, muss im ersten
Schritt alle Assets im Netzwerk kennen.

rungen, HMIs, Roboter, CNCs, Antriebe,
jeglicher Aktoren und Sensoren sowie
IPCs erstellen. Quasi auf Knopf-
druck erhalten Anlagenbetreiber
einen Uberblick iiber die real
verbauten Komponenten
der jeweiligen Anlage,
inklusive

aktueller
Firmwarestdn-
de und vieles
mehr. Diese
Informa-
tionen
wer -
den in
einer
iber-
sichtli-
chen Liste
dargestellt,
die sich nun
deutlich einfa-
cher und zugleich
genauer mit der mit-
gelieferten Dokumenta-
tion abgleichen ldsst.

Allerdings entwickelt sich eine
Anlage in der Automatisierungstechnik
permanent weiter — Komponenten wer-
den getauscht, Softwareparameter an-
gepasst oder Patches aufgespielt. Den
Zustand bei der Ubergabe zu kennen, ist
daher zwar wichtig, aber fiir den sicheren
Betrieb nicht ausreichend. Dazu gilt es,

die Dokumentation zu pflegen. Der Clou:
Der Asset Inventory Service ist nahtlos
und verlustfrei mit den Vorteilen von
Versiondog und den damit gemanagten
Daten kombiniert.
Backups und Datensicherung haben Be-
treiber einer automatisierten Produk-

Mit automatischen

tion jederzeit den Uberblick iiber den as-
built-Zustand der Anlage und koénnen
bei Problemen schnell reagieren. Durch
die Verkniipfung lassen sich zusitzlich
die Asset-Informationen importieren be-
ziehungsweise abgleichen, die mit dem
Datenmanagement-System
werden. Dadurch kann man im laufenden

verwaltet

Betrieb auf aktive Netzwerkscans verzich-
ten und dennoch die Inventarisierung
aller verwalteten Assets automatisiert auf
dem aktuellen Stand halten.

Automatische Risiko- und
Schwachstellenanalyse

Anlagenbetreiber und Instandhalter
wissen auch, dass nicht alle Assets einer
Anlage fiir den reibungslosen Betrieb
gleich wichtig sind. Daher werden sie ge-
wohnlich in Risiko-Level eingeteilt. Hat
ein Gerit das Risiko-Level ,high®, muss
der Instandhalter schneller fiir Lésungen
sorgen, wenn sich Probleme abzeichnen.
Anderungen an Geriten mit dem Level
»low“ kann er dagegen in seiner To-do-
Liste weiter hinten anstellen. Das Risiko
Level wird auch in die Berechnung des

31

INDUSTR.com

GERATE IDENTIFIKATION

Risk Scores einbezogen. Gerdte mit Le-
vel ,high“ erhalten automatisch hohere
Scores als solche mit Level ,,low.“ Dieser
Risk Score wird iiber den Asset Inventory
Service fiir alle erfassten Assets automa-
tisch und aktuell ermittelt.

Fir die Risk-Level-Ermittlung wird
tiber den Asset Inventory Service automa-
tisiert die aktuelle CVE-Liste (Common
Vulnerabilities and Exposures) abgegli-
chen. Dadurch wird eine einfache und
schnelle Bewertung aller Schwachstellen,
sowohl im industriellen Netzwerk als auch
bei den jeweiligen Geriten selbst, moglich.
Innerhalb weniger Minuten erhilt der In-
standhalter eine Risk-Score-Analyse. Er
hat Zugriff auf eine umfangreiche Biblio-
thek unsicherer Protokolle, Fehlkonfigu-
rationen und anderer Sicherheitsliicken.
Damit kann er schnell und zielgerichtet
die entsprechenden Mafinahmen einlei-
ten. Diese automatische Bewertung aller
Schwachstellen erméglicht sinnvolles Ein-
greifen und sorgt im Alltagseinsatz fiir
eine zuverldssige und sichere Produktion.
Nur wer seine Anlage — oder genauer: sein
Inventar — kennt, kann auch zielgerichtet
Problemen vorbeugen oder im Ernstfall
schnell an der richtigen Stelle eingreifen.
Neben all dem wird mit dem Add-on eine
Anlage auch effizienter, ndmlich durch die
Zentralisierung von Zugriff, Verwaltung
und Reporting aller Assets samt Schwach-
stellen- und Risiko-Bewertung. O
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Offshore-Olplattformen: Schwingungsanalyse fiir Stahlkonstruktion

Tragfahigkeit uberwachen
Eine verléssliche Energieversorgung ist fiir jede Industrienation essenziell. Deshalb legt i |I
Chinas grofiter Ol- und Gas-Produzent CNOOC grofien Wert auf die Uberwachung seiner I

: ) |
Offshore-Plattformen. Ziel der entsprechenden umgesetzten Initiative zur Kontrolle der ‘| .||i_ i

tragenden Konstruktionen ist, anhand von Schwingungsanalysen zuverldssige Vorhersagen il

zur Tragtahigkeit treffen zu kénnen. I

TEXT: Stefan Ziegler, Beckhoff Automation BILDER: Aoling/CNOQOCG; iStock, curraheeshutter im it i.
ki
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Ein Embedded-PC CX2020 und
EtherCAT-Analogklemmen EL3632
bilden ein kompaktes Steuerungs-
und Messdatenerfassungssystem.

Dije Stahlkonstruktionen einer Offshore-Plattform sind
iiber ihre komplette Lebensdauer extremen Umweltbedingun-
gen ausgesetzt. Schwerer Seegang bis hin zu Monsterwellen
und aggressives Meerwasser setzen ihnen ununterbrochen zu.
Mehr noch: Mikroorganismen im Wasser verursachen eine
starke elektrochemische Korrosion, die die mechanischen
Eigenschaften der Strukturen zusétzlich angreift. Zudem liegt
es auf der Hand, dass eine entlegene Offshore-Plattform nicht
regelmiflig gewartet werden kann. Entsprechend kostspielig
wiren Defekte, die den Stillstand der gesamten Anlage oder
sogar eine Havarie einer Olplattform verursachen wiirden.

EtherCAT-Analogklemmen fiir Datenerfassung

Im Rahmen von Chinas 13. Fiinf-Jahres-Plan wurde eine
Forderplattform in der Bohai-Bucht vor dem chinesischen
Festland als Pilotprojekt fiir die kontinuierliche Uberwachung
der Plattformkonstruktion ausgewéhlt. Basierend auf den Bau-
plinen und Untersuchungen vor Ort wurden Messstellen spe-
zifiziert, an denen IEPE-Schwingungssensoren die Vibrationen
aufnehmen. Deren Signale werden von Oversampling-fihigen
XFC-EtherCAT-Klemmen EL3632 fiir Condition Monitoring
(IEPE) erfasst und mit bis zu 50 kSamples/s zur Auswertung
an einen Embedded-PC CX2020 iibertragen.

Das Messsystem iiberwacht die Betriebsbedingungen der
Plattform und diagnostiziert anhand der Schwingungsdaten
die Belastungen der Stahlkonstruktion. Ziel des Pilotprojekts
ist, die Integritit der Strukturen iiber die gesamte Betriebszeit
sicherzustellen und die Lebensdauer anhand von Friihindika-
toren prazise vorhersagen zu konnen. Auf diese Weise lassen
sich bei Bedarf praventiv MafSnahmen ergreifen. Verantwort-
lich fiir die Umsetzung des anspruchsvollen Projekts zeichnet
das Unternehmen Aoling, das sich seit Jahren auf den Schutz
von Offshore-Anwendungen vor der Wellenenergie konzen-
triert, auf diesem Gebiet zusammen mit vielen inldndischen
Universitaten, Hochschulen und Forschungsinstituten forscht
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und innovative Losungen wie zum Beispiel das mit Beckhoff-
Technik realisierte Condition Monitoring entwickelt. ,Zu-
standsiiberwachung und -diagnose sind wie eine intensivme-
dizinische Uberwachung fiir die Plattformen. Im Vergleich zu
Wettbewerbssystemen ist die Beckhoff-Steuerung dafiir ein
ideales Diagnosetool”, erldutert Fan Lipeng von Aoling.

Detaillierte Schwingungsanalysen in Echtzeit

Die Schwingungsiiberwachung umfasst insgesamt 48 Be-
schleunigungssensoren, die entsprechend den Einsatzbedin-
gungen in explosionsgeschiitzten Gehdusen montiert wurden.
Von den Messstellen gehen die Signalleitungen der Vibrations-
sensoren zum Schaltschrank in der zentralen Leitwarte, wo sie
tiber eine Rangierebene an die zweikanaligen IEPE-Klemmen
EL3632 angeschlossen sind. Die XFC-Funktion und die syn-
chrone Abtastung mit bis zu 50 kSamples/s und 16 Bit Auf-
l6sung sorgen fiir eine Erfassung der Vibrationen in Echtzeit.
Nach der Analyse, Verarbeitung und Speicherung der Sensor-
daten durch den Embedded-PC CX2020 werden die Informa-
tionen zur sekundiren Berechnung und Speicherung an den
Leitrechner der Olplattform transferiert. Dort sind Visualisie-
rung, Alarmfunktionen und Datenarchivierung realisiert. Pa-
rallel dazu tbertragt der Leitrechner iiber eine LWL-Leitung
samtliche Daten an eine zentrale Leitwarte an Land. Auf dem
CX2020 laufen parallel TwinCAT und die von Aoling in Hoch-
sprache entwickelte Auswertung, was die Datenverwaltung
und -speicherung laut Fan Lipeng erleichtert. Zudem unter-
stiitze die breite Palette an verfiigbaren I/O-Modulen, deren
kompakter Aufbau und die Flexibilitit von EtherCAT in Be-
zug auf die Topologie spitere Erweiterungen und die Integ-
ration zusitzlicher Funktionen. Aoling plane, die fortschritt-
liche Steuerungstechnologie von Beckhoff verstirkt fir die
Zustandsiiberwachung einzusetzen. Vorgesehen ist, beispiels-
weise auch maschinelles Lernen, kiinstliche Intelligenz (Deep
Learning), neuronale Netze und andere Funktionen nach und
nach auf der TwinCAT-Plattform zu implementieren. (J
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Fliissige Rohstofle dosieren

Bei der Herstellung von Reifen kommen vermehrt Performance Materialien zum Einsatz. Ein
Chemiekonzern und ein Anlagenbauer zeigen in enger Zusammenarbeit, wie der Einsatz von
Produkten und Verfahren sowohl die Eigenschaften der Reifen verbessert als auch die
verschiedenen Produktionslinien noch wirtschaftlicher macht.

TEXT: Guido Veit, Zeppelin Systems; Dr. Sara Liébana Vias, Evonik Industries BILDER: Zeppelin; iStock, deepblue4you

Um einen Produktionsprozess zu optimieren, bedarf es der
Beriicksichtigung unterschiedlicher Faktoren. Hierzu zéhlen un-
ter anderem die Minimierung von Capex und Opex, ein nachhal-
tiges Management von Schadstoffen und Emissionen sowie das
Vermeiden von Miill. Aber auch der Einsatz von Materialien in
Verbindung mit der entsprechenden Verfahrenstechnik reduziert
die Betriebskosten und sorgt fiir eine gleichbleibende oder sogar
verbesserte Produktqualitit.

So gehort zum Beispiel der Einsatz von Fliissigkeiten zum
Standard typischer Rezepturen in der Gummi- und Reifenindus-
trie. Sie senken wihrend der Verarbeitung die Viskositit oder
leisten als funktionale Additive einen wichtigen Beitrag zu ver-
besserten Eigenschaften der Reifen. Bisher sind fliissige Rohstoffe

vor allem als Verarbeitungshilfe in Form von Prozessolen iiblich.
Mit einem Anteil von bis zu 15 Prozent dienen sie als Weichma-
cher und verbessern die Verarbeitungseigenschaften. Allerdings
verschlechtern sich die Performance sowie sicherheitsrelevante
Eigenschaften, wie etwa das Bremsverhalten. Daher setzen viele
Reifenhersteller als Alternative fliissige Polybutadiene, sogenann-
te Liquid Butadiene Rubbers (LBRs), ein.

Aufgrund ihrer chemischen Struktur konnen LBRs wihrend
der Vulkanisation reaktiv eingebunden werden und bilden so
feste, permanente (kovalente) chemische Bindungen. Das ver-
hindert das Risiko der Stoffmigration, was die Versprodung der
Reifen verzogert und deren Qualitdt langer aufrechterhalt. Der
Fahrer nutzt den Reifen somit linger und schont gleichzeitig die

Umwelt. Neben den nachhaltigen Aspekten verbes-

sert der Einsatz von LBRs wichtige

Leistungskriterien,
wie etwa die
Haftung




Technikum-Testaufbau im Industrie-
maBstab: vorbereitet fiir die Tests mit
dem flissigem, silan-funktionalisierten
Polybutadien Polyvest ST.

auf Schnee und Eis. Fiir die Herstellung selbst ergeben sich durch
den Einsatz von LBRs weiterhin Vorteile im Mischprozess, denn
sie senken die Viskositdt in den ersten Mischschritten und be-
einflussen die mechanischen Eigenschaften positiv. Die hieraus
resultierenden Vorteile erlauben eine optimale Abstimmung der
Gummimischungen auf die jeweiligen Bediirfnisse. Dies belegen
bereits vielfaltige Laborstudien.

Hohe Produktivitat durch innovatives
Dosiersystem

Mit Blick auf die Wirtschaftlichkeit haben fliissige Polybu-
tadiene einen entscheidenden Vorteil: Sie lassen sich nicht nur
schneller und gleichméfiger vermischen, sondern sparen, beim
Einsatz des richtigen Dosiersystems, bis zu vier Sekunden pro

Julobo

THE TEMPERATURE CONTROL COMPANY

CORIO

Der funktionale Allround-Thermostat
fiir den Laboralltag

Keine Kompromisse. Die CORIO Modelle bieten das beste
Preis-Leistungs-Verhdltnis fir Ihre taglichen Temperier-
aufgaben im Labor. Entwickelt mit zukunftsweisenden
Technologien, nach héchsten Qualitatsstandards und

mit allen Kernfunktionen fiir eine interne Temperierung.
Prazision garantiert.

Alle Modelle entdecken
corio-presenter.julabo.com
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Mischvorgang. Dies ermdglicht dem Hersteller, bis zu 20 weitere
Chargen pro Tag zu planen und gleichzeitig die Mischgiite und
Reproduzierbarkeit der Rezeptur zu verbessern. Anlagentech-
nisch stellen die polymeren fliissigen Rohstoffe hohe Anspriiche
an die Handhabung solcher Additive. Denn der Produzent muss
viele verschiedene Rohstoffe in der richtigen Reihenfolge, sicher
und spezifikationsgerecht so vermischen, dass sie die gewiinschte
Qualitit ergeben. Gleichzeitig muss der Zeitaufwand so gering
wie moglich sein, um eine hohe Wirtschaftlichkeit der verschie-
denen Produktionslinien fiir unterschiedliche Compounds zu si-
chern. Besonders anspruchsvoll sind hier die exakte Dosierung
und das prézise Timing beim Einbringen flissiger Rohstoffe mit-
tels Olwaagen und Pumpen.

Da die Anforderungen an Gummi-Compoundsysteme stetig
steigen und funktionale Additive oder LBRs in immer grofieren
Mengen eingesetzt werden, hat der Anlagenbauer Ze pelin Sys-
tems dafiir eigens eine innovative Losung entwickelt, die diesen
Anforderungen gerecht wird: das Liquid Dosing System. Das
vollautomatische und geschlossene System besitzt ein besonderes
Einspritzventil, ein volumetrisches Dosiersystem, das die exakte
Dosierung der fliissigen Rohstoffe garantiert und fiir gleichblei-
bende Eigenschaften der Compounds sorgt. Dies erhoht die Re-
produzierbarkeit und verringert im Vergleich zu herkémmlichen
Systemen die Notwendigkeit der Uberdosierung um Eigenschaf-
ten sicher zu erreichen und spart damit erhebliche Mengen an
teuren Additiven ein.

Uber ein Einspritzventil am Mischer kénnen (nacheinander)
nahezu vermischungsfrei bis zu sechs Fliissigkeiten eingespritzt
werden - mit niedriger und hoher Viskositit. Die Konstruktion
schliefit eine Riickvermischung aus. Die Fliissigkeiten befinden
sich dabei in einem geschlossenen System. Querkontamination
oder der Kontakt der Mitarbeiter mit den Fliissigkeiten oder de-
ren Aerosolen konnen dabei ausgeschlossen werden. Dies bietet
dem Anwender eine sehr hohe Sicherheit im Prozess und schiitzt
ihn gleichzeitig vor Aerosolen in seiner Arbeitsumgebung.

Funktionalisierte Polybutadiene: nachweislich
mehr Performance

Der deutsche Spezialchemiekonzern Evonik Industries
setzt nun einen Trend in der Herstellung fliissiger Rohstoffe:
den Einsatz Silan-funktionalisierter Polybutadiene als Spezial-
additive fiir die Gummiherstellung. Die neue Technologie, ba-
sierend auf Polyvest ST, verbindet die bereits positiven Eigen-
schaften der klassischen LBRs mit noch héherer Performance.
Bei den funktionalisierten Polybutadienen handelt es sich um
fliissige Polybutadiene mit endstdndigen Silangruppen. Poly-
vest ST wird typischerweise in der Lauffliche eingesetzt und
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unterstiitzt in Silica gefiillten Reifen die Verteilung des Fill-
stoffs in der Gummimatrix.

Chemisch betrachtet verbinden sich die endstiandigen Silang-
ruppen mit der Oberfliche der hydrophilen Silicapartikel, wih-
rend die hydrophobe Polymerkette eine ausgezeichnete Kompa-
tibilitdit mit der Gummimatrix gewahrleistet. Die Optimierung
der Kompatibilitit von Fiillstoff und Gummi verbessert wichtige
Kerneigenschaften wie den Rollwiderstand und verringert den
Abrieb. Die Reduzierung des Rollwiderstands wirkt sich wiede-
rum positiv auf den Energieverbrauch aus, verbessert die Reich-
weite von Elektrofahrzeugen und senkt die Freisetzung des kli-
maschidlichen Kohlenstoffdioxids. Umfangreiche Labortests von
Evonik haben gezeigt, dass der Einsatz von Polyvest ST typische
Indikatoren und Abrieb deutlich reduziert. Diese positiven Effek-
te treten dabei umso deutlicher hervor je grofler der Anteil des
Fullstoffs ist. Auch der Einsatz von Naturkautschuk, als Haupt-
oder Teilkomponente, in Verbindung mit Polyvest ST wirkt sich
positiv aus. Neben den Vorteilen der Performance ergeben sich
durch den Einsatz funktionalisierter fliissiger Polybutadiene auch
handfeste Vorteile fiir den Compounder, besonders die partielle
Substitution von O, die Altersbestindigkeit sowie die Verlinge-
rung der Scorch-Zeit.

Liquid Rubber: hohe Anforderung an
die Handhabung

Der Anlagenbauer Zeppelin Systems hat in seinem Techni-
kum die Dosierung und das Einspritzverhalten von Polyvest ST
mit der Technikumsanlage fiir Liquid Dosing umfangreich unter-
sucht. Das modular aufgebaute Zeppelin Liquid Dosing System
dosiert die unterschiedlichsten Fliissigkeiten wie Ole, Wachse
und chemische Additive sehr prizise. Die Fliissigkeiten werden in
Tanks, IBC’s, Fassern oder Vorratsbehilter, teilweise temperiert,
bereitgestellt. Beim Befiillen des Dosierzylinders wird sorgfaltig
darauf geachtet, sodass der Zylinder das Medium kavitationsfrei
aufnehmen kann. Nach dem Fiillvorgang erfolgt der sogenannte
Air Check: Der Zylinder iiberpriift, ob beim Befiillen keine Luft
in der Fliissigkeit eingeschlossen ist, indem das Medium kom-
primiert wird. Anschliefend erfolgt die Feindosierung. Eine
Online-Dichtemessung in der Ringleitung sorgt hierbei fiir eine
prazise Bestimmung der Mediumsdichte. Beim anschlieflenden
Einspritzvorgang wird das Medium iiber das Einspritzventil in
einen Behilter auf einer hoch aufgelosten Waage injiziert. Somit
kann die Menge, die spéter im Mischer ankommt grammgenau
verwogen und Abweichungen sofort festgestellt werden.

Ein fester Bestandteil jedes Liquid-Dosing-Versuchs im
Zeppelin Technikum sind cpk-Tests bei verschiedenen Einstell-
parametern. Diese geben aussagekriftige Ergebnisse iiber die
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Genauigkeit und die Wiederholgenauigkeit des Systems bei ver-
schiedenen Sollgewichten. Polyvest ST erzielte durchweg sehr gu-
te cpk-Ergebnisse; der Maschinenféhigkeitsindex liegt bei >1,67.
Die Versuche mit Polyvest ST zeigten, dass es moglich ist, das
Medium prizise zu dosieren und problemlos in den Mischer ein-
zuspritzen. Uber nur ein einziges Einspritzventil konnten Durch-
sdtze von bis zu 90 1/min erreicht werden.

Fazit: Optimierte Prozesse und Verfahren
beeinflussen die Betriebskosten

Fliissige Polybutadiene, wie zum Beispiel Polyvest ST, bieten
grofle Vorteile fiir die Eigenschaften der Gummimischung, stel-
len aber nicht nur aufgrund ihrer teilweise hohen Viskositit hohe
Anforderungen an die Dosier- und Einspritzanlage. Hochpoly-
mere Fliissigkeiten zeigen neben hoher Viskositét auch besondere
rheologische Eigenschaften, die eine prézise und schnelle Hand-
habung erschweren. Die sichere Handhabung gelingt besonders
gut mit geschlossenen Systemen.

Ist ein leistungsfihiges Zeppelin Liquid Dosing System vor-
handen, kénnen auch mit Fillstoff stabilisierte fliissige Additive,
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mitunter als Dry-Liquid bezeichnet, als reine Fliissigkeiten ohne
Tréagerstoff oder Wachse in geschmolzener Form eingesetzt und
das System erweitert werden. Dies reduziert die Kosten fiir die
Chemikalien signifikant und vermeidet zusatzlich Entsorgungs-
kosten durch die Einsparung der Gebindeverpackungen. Dariiber
hinaus bietet Zeppelin Systems ein sehr hohes Maf} an Sicherheit
mit dem Liquid Dosing Systems, indem das Unternehmen einen
vorinstallierten, getesteten Aufbau - ein sogenanntes SKID-Sys-
tem - anbietet. Dies reduziert nicht nur die Montagezeit, sondern
es lasst sich auch sehr leicht per Gabelstapler an einen anderen
Standort verlagern. Damit setzt der Anlagenbauer einmal mehr
einen Akzent in Richtung Optimierung von Prozessen und Kun-
denzufriedenheit.

Der Technologiefiihrer weist weltweit 80 realisierte Anlagen-

projekte bei namhaften Reifenherstellern auf und bietet interes-
sierten Industriebetrieben Startpakete an, um ihnen die Moglich-
keit zu geben, das Liquid Dosing System im Livebetrieb zu testen.
Das Starterpaket beinhaltet vier Module, die mit jedem Mischer
kompatibel sind. Per Plug-and-Play lasst sich das System schnell
und einfach installieren, damit es beweisen kann, was es ver-
spricht: eine schnelle, sichere und absolut exakte Dosierung. O

*empfindlicher Rohstoff

[zerbrechlich oder sich leicht entmischend]
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Entleeren und Dosieren in einem

Das Schiitten von verschiedenen Rohstoffen ist eine komplexe Angelegenheit.
Ein Hersteller hat jedoch eine smarte Losung gefunden.

TEXT: Matthias Hansel, Hecht Technologie und David Zimmermann, Visval BILDER: Hecht; iStock, yavdat

Gerade im Bereich des innerbetrieblichen Rohstofftransports
und speziell in der Schiittguttechnik kommen stets dieselben Fra-
gen auf: Wie konnen wir unsere Produkte schonend und sicher
in den Prozess einbringen beziehungsweise austragen? Wie lasst
sich ein reibungsloser Transport zwischen den einzelnen Ver-
arbeitungsschritten realisieren? Wie handhabt man unterschied-
liche Gebindetypen wie Big Bags, Fésser, Container oder Sacke?
Wie stellt man sicher, dass Rohstoffe staubfrei und unvermischt
transportiert werden konnen? Diese Fragen gilt es sowohl bei
Neuprojekten, aber auch bei bestehenden Anlagen immer wie-
der von neuem zu kldren. Die steigenden Anforderungen in der
Pharma-, Chemie- und Nahrungsmittelindustrie stellen auch
beim Transport von unbedenklichen Stoffen eine Herausforde-
rung dar. Es gilt unter anderem, Kreuzkontaminationen zu ver-
meiden und die Sortenreinheit von Produkten zu gewdhrleisten.
Genau diese industriellen Entwicklungen sind der grofite Inno-
vationstreiber.

Das umfangreiche Projekt eines namhaften Herstellers von
Mineralien und Vitaminen umfasste sowohl Systeme fiir die
Schiittgutverarbeitung wie Sackeinschiitten, aber auch Systeme
zum geschlossenen automatischen Befiillen und (Teil-)Entleeren
von Behiltern. Unter anderem waren die Hauptvoraussetzungen
des Kunden wie folgt:

— Prozess im Hygienic Design

— Vermeidung von Produktkontamination

— Vermeidung von Kontamination der Produktionsanlage
— Reduzierung der Vormischungen

— Trocknung der Produktionsanlage

— Containment Prozess zum Schutz des Produkts

Das Solivalve-Doppelkegelsystem von Hecht Technologie
ermoglicht ein vollautomatisches, kontaminationsarmes sowie

geschlossenes Entleeren und Dosieren von wenig gefahrlichen
Schiittgiitern. Das sind Pulver mit einem OEL-Wert von zehn bis
100 pg/m®. Das universelle Passiv-Solivalve-Design ermdglicht
das Befiillen und Entleeren von Big Bags, Containern, Fassern
oder Sacken durch ein und dieselbe Docking-Einheit. Teure und
komplizierte Doppel-Absperrklappen werden so vermieden.

Voll automatisiertes System

Das Doppelkegelsystem ist vollig automatisiert und es sind
keine manuellen Arbeitsschritte nétig, um Gebinde anzuschlie-
Ben oder abzudocken. Die Ansteuerung des aktiven Kegels er-
moglicht die Dosierung des Produkts direkt aus dem Gebinde.
Teilentleerungen sind jederzeit moglich. Das System ist staub-
dicht. Der eingesetzte Dosier-Algorithmus sorgt fiir das millime-
tergenaue Positionieren und Offnen des Doppelkegels sowie das
Einschalten eines Hochfrequenz-Vibrators. Dadurch erzielt das
System eine genaue und wiederholbare Dosierfunktion. Abhén-
gig von der jeweiligen Maf3skala kann eine Dosiergenauigkeit von
0,5 Prozent erreicht werden (Solivalve 100).

Einer der grofiten Vorteile des Systems ist jedoch die Wah-
rung des Containments. Der Pulver-Transfer erfolgt komplett
staubdicht. Nach einem SMEPAC-Test des Doppelkegelsystems
mit Laktose durch ein unabhingiges Testlabor wurde ein OEB
5 Wert (<1 ug/m?) definiert (Solivalve 100). Erweiterungen wie
CIP-Konzepte oder Inertisierungen sind jederzeit moglich.

Bei der Entwicklung dieser Anlage wurde darauf geachtet,
dass die Menge der jahrlich eingekauften Vormischungen redu-
ziert, gleichzeitig eine groflere Varianz und eine grofiere Flexibili-
tat bei den produzierten Rezepten erreicht wurde. Die Rohstoffe
werden in Familien eingeteilt: Mineralien und Vitamine.

INDUSTR.com
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Gravimetrisch dosieren .~:& s

Fiir viele Produkte miissen Schiittgiiter hochprizise in

Batch- oder kontinuierliche Prozesse dosiert werden. Dies
schlédgt sich in der Qualitat des Endprodukts sowie im ,
einwandfreien Ablauf des Produktionsprozesses wieder.

Wihrend volumetrische Systeme das Material

mengenbezogen dosieren, wiegen gravimetrische Systeme
das Material und dosieren demnach massebezogen.

TEXT: Ragna Iser, P&A  BILDER: Gericke; iStock, showcake

Die genaue und zuverldssige Dosierung
von Schiittgiitern ist das Herzstiick vieler
Prozesse. Ob es sich um die Beschickung
eines kontinuierlichen Mischers, eines
Extruders, einer Miihle, eines Reaktors,
eines Drehrohrofens oder eines anderen
Prozesses handelt - die genaue Dosierung
von Schiittgiitern ist der Schliissel zur
Prozesssteuerung und gewihrleistet hohe
Produktqualititsstandards.

Kleine Endprodukt-Packungsgré-
Ben stellen vor allem hohe Homogeni-
tatsanforderungen an die kontinuierliche
Dosier-Misch-Anlage. So auch bei einem
fithrendem Nahrungsmittelhersteller, der
fir die Produktion seiner Produkte - un-
ter anderem Bachpulver, Vanillinpulver
sowie Mischungen fiir Tee- und Schoko-
ladengetrinke - auf der Suche nach einer
neuen Dosier-Misch-Anlage war. Die An-
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forderungen:ﬁ)i'e‘Anlage sollte prabiem— .

los Schiittgiiter mit sehr feiner Korngréfle
dosieren und mischen konnen. Auch das
Verarbeiten hygroskopischer Schiittgiiter
sollte kein Problem darstellen. Auflerdem
miissen fiir die Produkte bestimmte Stoffe
immer wieder in extrem kleinen Mengen
zudosiert werden - beispielsweise bei der
Gelierzuckerherstellung: Hier liegt der
Pektingehalt bei 0,6 Prozent. Um diese



VERFAHRENSTECHNIK

Im Technikum kénnen auf Originalgeraten
Dosier- und Mischversuche vorgenommen

werden. Dazu gehéren auch Granulieren, Coa-
ten und thermische Warmelibertragung.

Anforderungen zu erfiillen, entschied sich
der Nahrungsmittelhersteller fiir eine An-
lage von Gericke. Das Unternehmen mit
Sitz in Regensdorf (Schweiz) entwickelt
und fertigt seit iiber 125 Jahren Maschinen
und Systeme zur Schiittgutverarbeitung.
Neben einer groflen Auswahl von Mi-
schern bietet Gericke unter anderem ein
breites Produktportfolio an Dosierern fiir
kl®inste bis hochste Forderleistungen an.

Fordermenge wird mittels
Waagen iiberwacht

Generell wird in volumetrisches und
gravimetrisches Dosieren unterschieden.
Letztere kombiniert die vollmetrische
Dosierung mit préziser Wigetechnik und
einer Steuerung. So wird bei der gravime-

" trischen Dosierung mittels einer Differen-

tialdosierwaage entweder eine gewiinschte
Menge als Batch (zum Beispiel in Kilo-
gramm) verwogen oder ein iiber die Zeit
konstanter Massenstrom (beispielsweise
Kilogramm pro Stunde) kontinuierlich
dosiert. Um eine kontrollierte Fordermen-
ge zu erreichen, wird der Gewichtsverlust
dabei durch prézise Wigezellen kontinu-
ierlich tiberwacht und die Geschwindig-
keit des Forderwerkzeugs entsprechend

angepasst. Dies erfordert neben einer opti-
mierten mechanischen Konstruktion auch
eine ausgefeilte Mess- und Regeltechnik,
die integraler Bestandteil aller Gericke-
Dosierer ist.

Wigesysteme mit direkter
Lastmessung

Ein universelles und kompaktes Wage-
und Dosierkonzept muss nicht auf Kosten
einer reduzierten Genauigkeit gehen. Die
Gericke-Dosierwaagen mit direkter Last-
messung ermdglichen eine effiziente gra-
vimetrische Dosierung von Schiittgiitern.
Bei plattformbasierten Systemen wird das
Dosiergerit auf eine hochauflésende Wi-
geplattform montiert. Die kompakten Sys-
teme sind leicht zu reinigen und fiir indus-
trielle Umgebungen ausgelegt. Sie werden
hauptsdchlich in der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie eingesetzt, konnen aber
an jede Anwendung angepasst werden, bei
der es auf hochste Genauigkeit ankommt.

Hybride Wagesysteme fiir
schwierige Umgebungen

Die gravimetrischen Dosiergerite von
Gericke mit tara-kompensiertem Wige-
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system eignen sich fiir Anwendungen,
bei denen sowohl hohe Genauigkeit als
auch Robustheit gefordert sind. Da das
Eigengewicht des Dosierers mechanisch
kompensiert wird, steht der gesamte Wa-
gebereich fiir die reine Gewichtsmessung
des Schiittgutes zur Verfiigung. Durch das
Federdimpfersystem werden Vibrationen
bereits gefiltert, bevor sie die Wagezelle er-
reichen. Die Hybrid-Dosierwaagen eignen
sich daher besonders fiir die Dosierung
von Schiittgiitern mit geringer Schiittdich-
te in schwierigen Umgebungen.

In der neuen Anlage des Nahrungs-
mittelherstellers wurde neben dem Kon-
ti-Mischer GCM eine Differentialdorsier-
waage verbaut. Die Steuerung erfolgt mit
der Geritesteuerung fiir Differentialdo-
sierwaagen UC 500. Alternativ kann aber
auch eine iibergeordnete SPS-Steuerung
mit Visualisierung auf dem PC eingesetzt
werden. Alle Anforderungen des Nah-
rungsmittelherstellers an die Homogeni-
tit werden so optimal erfilllt. Ein weiterer
Vorteil: Die Waagen und Mischer kénnen
durch ihre Gestaltung und Anordnung in
die Reinigungsposition geschwenkt wer-
den, womit sich die Reinigungszeit ver-
kiirzt. O



Dynamische Kontrollwaagen

OPTIMAL BEFULLT

Mit Kontrollwaagen mit FlashCell-Wigezellentechnologie entscheiden sich -
Pharmaunternehmen und Lebensmittelhersteller fiir ein auf Prazision und \
Performance ausgerichtetes Wégesystem, das sich flexibel und zukunftssicher
auf stindig wechselnde Marktanforderungen und neue Trends anpassen lasst.
Die Waagen unterstiitzen die Prozessstabilitdt und erhohen gleichzeitig die
Overall Equipment Effectiveness (OEE).

TEXT: Rainer Mundt, Mettler-Toledo BILDER: Mettler Toledo; iStock, eamanver
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PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Hoéhere Durchséatze, héhere Wage-
genauigkeit und gleichzeitig ein
geringer Platzbedarf — all diesen

Anforderungen wird die Kontroll-
waage mit neuester FlashCell-EMFR-
Wégezellentechnologie gerecht.

Ob Food-, Pharma- oder Chemieindustrie: Dynamische Kon-
trollwaagen sind brancheniibergreifend in den meisten Produk-
tions- und Verpackungsumgebungen das Mittel der Wahl, um
durch prizises Wigen nach dem Abfiillen zuverldssig Uberfiil-
lungen und eine damit einhergehende Produktverschwendung
zu vermeiden. Die Waagen schiitzen des Weiteren vor der Aus-
lieferung unterfillter Produkte an Kunden und Verbraucher und
helfen so, Vertragsstrafen und kostspielige Riickrufaktionen im
Falle eines Unterschreitens des Mindestgewichts zu vermeiden -
besonders wichtig insbesondere in Branchen mit strengen Eich-
bestimmungen.

Mehr noch: Die Kontrollwaagen ermdéglichen dariiber hinaus
- mit Funktionen wie sie Mettler-Toledo beispielsweise mit Feed-
back Control zur Verfiigung stellt — eine noch engere Verzahnung
mit den upstream installierten Produktivsystemen. Registrieren
die Waagen eine anhaltende Tendenz zur Uber- oder Unterfiil-
lung der Produkte, sind sie in der Lage das Signal selbstdndig,
sprich automatisiert, an die jeweilig zustindige Abfiillanlage zu
iibermitteln, um die Fiillmenge nach oben beziehungsweise un-
ten zu korrigieren.

Die Kontrollwaagen mit neuester FlashCell-EMFR-Wagezel-
lentechnologie werden der wachsenden Nachfrage nach héheren
Durchsitzen, hoherer Wigegenauigkeit sowie geringerem Platz-
bedarf gerecht. Entsprechend der verschiedenen Anforderungen
und Produktgewichte stehen je nach Applikation und Anforde-
rungsprofil drei verschiedene FlashCell-Modellausfithrungen zur
Verfiigung, welche unterschiedliche Wiagebereiche (Produktge-
wicht bis 600 g, bis 2.000 g oder bis 10 kg) abdecken. Speziell
die FlashCell-Wdgezelle fiir ein Produktgewicht bis 600 g ist fiir
High-Performance-Anwendungen mit einem Durchsatz von bis
zu 800 Produkten pro Minute ausgelegt. Damit deckt sie insbe-
sondere die Anforderungen in der Lebensmittel- sowie in der
Pharmaindustrie, in der die Produkte im Regelfall ein vergleichs-
weise geringes Gewicht haben, ab.
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Eingesetzt in der Pharmabranche sind die Kontrollwaagen
der C-Serie mit FlashCell-Technologie in der Lage, mit der Ge-
schwindigkeit branchenfithrender Kartonierer Schritt zu halten
und mittels des dynamischen Kontrollwédgens pro Minute bis zu
700 leichtgewichtige Blisterpackungen auf ihre Vollstindigkeit

hin zu dberpriifen. Hersteller erkennen mit dieser Mafinahme
zur Qualitdtskontrolle zuverldssig das Fehlen einzelner Kompo-
nenten, selbst wenn diese ein extrem geringes Gewicht aufweisen
- als Beispiel zu nennen sind hier etwa Beipackzettel oder Impf-
dosen.

EMFR- VS. DMS-WAGEZELLEN

EMFR-Wagezellen (Wagezellen mit elektromagnetischer Kraft-
kompensation) stellen im Vergleich zu DMS-W&gezellen eine
neuere Technologie dar. Sie sind — ebenso wie moderne DMS-
Wagezellen — mikroprozessorgesteuert, weisen jedoch eine
héhere Temperaturstabilitat auf. EMFR-Wagezellen sind intel-
ligente Sensoren mit der Fahigkeit, Faktoren mit potenziellem
Einfluss auf die Wé&geresultate entweder zu steuern oder zu
kompensieren.

Wie bei DMS-Wagezellen werden Faktoren wie zum Beispiel
Vibrationen durch die Verwendung von Softwarealgorithmen
gefiltert, wobei jedoch die unterschiedliche Funktionsweise
der EMFR-Technik Justierungen erforderlich macht. Anstelle
von Dehnungsmessstreifen nutzen EMFR-Wagezellen die
Kraft einer elektrischen, in einem Magnetfeld gelagerten
Spule. Wenn eine Last auf der Oberflache der Wagezelle plat-
ziert wird, verdndert die Spule ihre Position. Ein Sensor misst
die Lageveranderung der Spule relativ zu ihrer urspriinglichen
Position. Der Regler erh6ht den Strom durch die Spule, um
das Magnetfeld so zu verstéarken, dass die Spule wieder in ihre
urspriingliche Position zurlickkehrt. Da sich der erforderliche
Strom proportional zu der Kraft verhélt, die fir den Ausgleich
der Gewichtskraft erforderlich ist, kann er verwendet werden,
um das Gewicht der Last zu berechnen.

INDUSTR.com
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Hohere Wigegenauigkeit

Je geringer das Fillgewicht, desto mehr konnen sich bereits
geringe Uberfiillungen zu erheblichen, kostspieligen Produkt-
verschwendungen aufsummieren — und umso mehr profitieren
Hersteller mit der FlashCell-Technologie von einer geringeren
Standardabweichung. Mettler-Toledo fithrte umfangreiche Ver-
gleichstests durch, um die Wégeprizision der im Feld installier-
ten bisherigen Wagezellengeneration mit den Messergebnissen
der neuesten FlashCell-Technologie zu vergleichen. Das Ergeb-
nis: FlashCell liefert Wégeergebnisse mit einer bis zu vier Mal
niedrigeren Standardabweichung. Produzenten sind somit in
der Lage, ihre Fiillprozesse noch mehr zu optimieren und somit
kostspielige Uberfiillungen weiter zu reduzieren. Die Einhaltung
gesetzlicher Bestimmungen wie der Measuring Instrument Di-
rective (MID) der EU ist dabei auch bei héheren Durchsétzen ge-
wihrleistet. In Testreihen mit 35-g-Schokoriegeln wurden inner-
halb der MID-Grenzen Durchsitze von bis zu 800 ppm (Pieces
per Minute) erzielt.

Hohere Durchsitze

Die mit der FlashCell-Technologie erzielbaren Produktdurch-
sdtze von bis zu 800 ppm ohne Einbufen in der Wigegenauigkeit
verleihen Herstellern neue Spielraume, ihre Linienproduktivitat
zu erhohen. Ein verbessertes mechanisches Design in Verbin-
dung mit neuester Prozessor-Technologie und State-of-the-Art-
Software-Tools ermdglichen ein exakteres Feintuning der Kon-
trollwaage, um abgestimmt auf die jeweilige Anwendung die Wa-
gegenauigkeit und Durchsatzrate zu optimieren. Dadurch sind
High-Speed-Anwendungen mithilfe eines kiirzeren Wigebands
sowie realisierbarer kleinerer Abstinde zwischen den Produk-
ten ohne ein massives Hochfahren der Liniengeschwindigkeit
moglich. Zu den elektronischen Verbesserungen zihlen neben
State-of-the-Art-Signalprozessoren fiir eine noch schnellere
exakte Berechnung der Wigeergebnisse auch die automatische
Resonanz- und Frequenzoptimierung mittels eines neuen Auto-
Tuning-Controllers.

Kleinere Stellflache

Jeder Quadratzentimeter Shopfloor ist wertvoll. Hersteller
mit begrenzter Produktionsfliche profitieren von der kleineren
Stellflache, welche die Kontrollwaagen der C-Serie mit FlashCell
benétigen. Dank schnellerer Messzeiten auch bei hohen Linienge-
schwindigkeiten ldsst sich die Lange des Wagebands reduzieren.
So kann je nach Applikation die Gesamtlidnge der Kontrollwaage
um bis zu 24 Prozent verkiirzt werden. Des Weiteren vereinfa-
chen die durch die schnelleren Messzeiten moglichen langsame-
ren Bandgeschwindigkeiten ein stabileres Produkthandling und
erlauben kiirzere Abfithrbander und Produktsammelbereiche. O
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Vom Wording bis zu den Abldufen

30 Jahre Know-how fur
die Prozessindustrie

Seit mehr als 30 Jahren zahlt die FELTEN Group zu den Vorreitern

und Know-how-Tragern, wenn es um die Digitalisierung der

Prozessindustrie geht. Diese sieht sich im Vergleich zur diskreten
Fertigung mit einer Reihe anderer Anforderungen konfrontiert — was
sich in den FELTEN-Produkten und deren Funktionalititen

widerspiegelt.

TEXT + BILD: Felten

»unser PILOT:MES passt genau zur
Prozessindustrie - vom Wording in der
Software bis zu den darin abgebildeten
Ablédufen®, beschreibt Martin Seer, Soft-
ware Consultant bei der FELTEN Group,
die Anwendung. So erkennen sich die
Kunden sofort wieder und kénnen ihre
Prozessschritte oft bereits in der Standard-
software einfach abbilden. Denn Digitali-
sierung muss nicht kompliziert sein. ,Viele
Unternehmen schrecken davor zuriick,
den ersten Schritt zu tun, weil sie die Digi-
talisierung viel komplexer einschitzen, als
sie letztendlich ist.“ Das Anbinden eines
analogen Maschinenparks an eine MES-
Software mag fiir sie zundchst als unlosba-
re Hiirde erscheinen, ist fiir FELTEN aber
eine der leichtesten Ubungen.

Kontinuierliche Fertigung,
fliegender Auftragswechsel

Genauso einfach geht es weiter: Das
MES ist mit vielen anderen Systemen
kompatibel und schnittstellenoffen. ,,Da-
ten lassen sich an anderer Stelle abgreifen
oder hinschicken und wir kénnen somit
die richtigen Infos den richtigen Perso-
nenkreisen zur Verfiigung stellen Dass
die Software webbasiert und mit den neu-
esten Webtechnologien kompatibel ist, ist
selbstredend. Weniger selbstverstdndlich

ist die Tatsache, dass FELTEN nicht nur
die auftragsbezogene Batch-Produktion,
sondern auch die kontinuierliche Produk-
tion abbilden kann. ,Dann ist die Produk-
tion nicht an einen bestimmten Auftrag
aus dem ERP gebunden, sondern lauft
zum Beispiel 24/7 durch®

Auch ein fliegender Auftragswechsel
ist moglich: ,,In dem Fall dndert sich zu
einem festgelegten Ereignis entweder die
Charge - oder das ganze Produkt® Die
lickenlose Riickverfolgbarkeit ist dank
PILOT:MES auch in diesem Fall sicher-
gestellt. Zwar ist Tracking & Tracing auch
aus der diskreten Fertigung nicht weg-
zudenken, es hat in der Prozessindustrie
aber einen ganz anderen Stellenwert. ,Ver-
einfacht ausgedriickt hat alles, was der
Mensch verbraucht oder konsumiert, eine
Pflicht zur Riickverfolgbarkeit®, erldutert
Martin Seer.

Ob die GMP-Richtlinien im Pharma-
bereich oder die Chargenriickverfolgung
nach EU-Verordnung 178/2002 und IFS in
der Lebensmittelindustrie: Die in diesen
Regelwerken dokumentierten Vorgaben
sind strikt einzuhalten: ,Wenn ein Ver-
braucher eine Tafel Schokolade reklamiert,
muss der Hersteller genau prifen konnen,
welche Zutaten mit welchen Chargen-
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nummern in eben diese Tafel eingeflossen
sind.“ Im Pharma-Bereich oder der Kos-
metikherstellung ist das vergleichbar.

Aufwand reduzieren, Fehler
minimieren

Wie die vergangenen Jahre zeigen,
kommen zu diesen gesetzlichen Auflagen
vermehrt freiwillige Zertifizierungen hin-
zu, die sich der Kunde wiinscht. Die immer
kiirzeren Produktlebenszyklen und immer
kleineren Losgroflen tragen ebenfalls da-
zu bei, dass der administrative Aufwand
steigt. Die Auftragsvielfalt bedeutet in der
Produktion mehr und mehr Papier und
eine aufwendigere Riist- und Auftragspla-
nung. Irgendwann ist die Digitalisierung
unumgehbar. ,,Ein Unternehmen muss je-
derzeit genau wissen, was in der Produk-
tion passiert. Das geht nicht, wenn man
noch mit Papier unterwegs ist“. O

ZUR PERSON

Martin Seer arbeitet seit 2017
als Software Consultant fir die FELTEN

Group. Der studierte Wirtschaftsinfor-
matiker berdt Unternehmen bei der Ein-
flhrung von Manufacturing Execution
Systemen und gibt Workshops zur Digi-
talisierung in der Fertigung.
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Durchgéangige Thin-Client-Lésungen

Jeden Prozessschritt
jederzeit im Blick

In der modernen Prozesssteuerung sind Thin Clients ein Eckpfeiler von Industrie 4.0
beziehungsweise dem Internet der Dinge (IoT) und der PLS-Virtualisierung. So kommen
mobile Thin-Clients-Gerédte vor allem in Betrieben mit weit verteilten Arbeitsplatzen
zum Einsatz, damit Anwender ihren Prozess von iiberall aus iiberwachen konnen.

TEXT: Nathalie Walther, Pepperl+Fuchs BILD: iStock, pepifoto
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Die seit mehreren Jahren in der Prozessauto-
mation etablierte Thin-Client-Technologie er-
laubt Nutzern den Zugriff auf virtualisierte
Prozessleitsysteme und Anwendungen. Hier-
bei laufen die Anwendungen alle auf zentra-
lisierten Workstations und Servern. Der Thin
Client tibertrdgt die Nutzeroberflache iiber das
Netzwerk, welche er vom sogenannten ,,Host®
abgreift und gibt diese iiber angeschlossene Mo-
nitore wieder.

Diese Technologie, welche bereits 2007 von Pep-
perl+Fuchs mit den VisuNet-Remote-Monitor (RM) einge-
fithrt und fir den Einsatz im explosionsgefihrdeter Bereich
patentiert wurde, ist tiber die Jahre weiterentwickelt und op-
timiert worden. Bei den VisuNet-Remote-Monitoren handelt
es sich um Workstations fiir die Vor-Ort-Bedienung in der
Prozessautomatisierung. Diese decken neben Unempfindlich-
keit gegeniiber Temperaturschwankungen, rauen Umgebungs-

bedingungen wie Erschiitterungen auch gute Reinigbarkeit
nach GMP-Richtlinien ab. Der direkte Zugriff auf die Prozess-
leitsysteme ist jedoch nicht nur aus dem Prozessbereich her-
aus moglich. Mithilfe von kleinen und kompakten Box Thin
Clients kann direkt aus der Leitwarte auf die Prozessleitsystem
zugegriffen werden. Die neueste Erganzung im Thin-Client-
Portfolio stellt der industrielle Tablet Thin Client dar, welcher
zusitzlich einen ortsunabhéngigen Zugriff erméoglicht.

Mit unterschiedlicher Hardware kombiniert

Jedes Geridt der VisuNet-Familie wird mit der eigens-ent-
wickelten Firmware VisuNet RM Shell 5 ausgeliefert. Innerhalb
des Lebenszyklus der VisuNet RM Shell stehen kostenfreie Up-
dates zum Download bereit. Neben Sicherheitsupdates, welche
die von Windows bereitgestellten Sicherheitspatches umfas-
sen, werden in kiirzeren Zyklen auch regelmafSig funktionelle
Updates zur Verfugung gestellt, die auf den Markt abgestimm-
te neue Funktionen und Optimierungen enthalten.Um den
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Anforderungen in der Prozessindustrie gerecht zu werden,
liegt der Fokus der VisuNet RM Shell auf Sicherheit - durch
eine Vielzahl von software-basierten Sicherheitsmechanismen
wie integrierte Firewall, kennwort-geschiitzte Benutzerrollen
oder Unterstiitzung von Virenscannern. Auflerdem ermog-
licht ein effizientes Einrichten/Managen aller VisuNet-Gerdte
durch ein beispielsweise einfaches Erstellen und Ubertragen
von Profilen und eine hohe Nutzerfreundlichkeit die schnelle,
einfache und intuitive Bedingung.

Thin Client to go

Das neueste funktionale Update der VisuNet RM Shell 5.6
enthalt unter anderem Features fiir die Nutzung eines mobilen
industriellen Tablet Thin Client. Neben allen Funktionen der
VisuNet RM Shell kénnen bei der Nutzung des Tablet Thin
Clients weitere Besonderheiten wie die Einstellung eines ,,Pro-
gram Keys“ vorgenommen oder die von Smartphones bekannte
Drehsperre des Displays deaktiviert werden. Die Hardware ba-
siert auf der robusten Pad-Ex-Tablet-Serie der Pepperl+Fuchs-
Marke Ecom und ist fiir den Einsatz in explosionsgefdhrdeten
Bereichen geeignet.

Der neue industrielle Tablet Thin Client wird mit vorin-
stallierter VisuNet RM Shell 5 ausgeliefert und kann einfach
und schnell per Plug & Play in das bestehende Thin-Client-
Netzwerk integriert werden. Uber die Netzwerkintegration
durch WLAN entsteht ein ortsunabhdngiger mobiler Einsatz.
Aufgrund der kompakten Displaygrofle eignet sich der Tablet
Thin Client insbesondere fiir den temporéren Einsatz. Ist bei-
spielsweise der Zugriff auf ein Prozessleitsystem nur fiir einen
kurzen Zeitraum notwendig, sodass die Installation eines per-
manenten HMIs zu aufwendig und kostenintensiv wire, eignet
sich das mobile Gerit fiir die einfache und flexible Integrie-
rung. Die Akkulaufzeit betrdgt acht Stunden. Die kabellose
Installation ermoglicht auflerdem einen schnellen Ersatz fiir
lokale Geridte im Falle eines technischen Defekts.

Besonders bei sehr groflen Anlagen sind die Wegstrecken
zwischen den einzelnen Remote-Monitoren oft sehr weit und
lang. Durch den mobilen Einsatz und das kompakte Design
konnen Anwender den Tablet Thin Client stets mit sich fith-
ren. Die Prozessdaten und Informationen haben sie so jeder-
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zeit im Blick und konnen bei Bedarf Parameter aus der Ferne
anpassen.

Auch bei Einrichtungsbetrieb oder Wartungsarbeiten, wie
beispielsweise der Ventilhubpriifung, kann einfach und direkt
via Remote-Desktop-Protocoll-(RDP)-Verbindung auf das
Leitsystem zugegriffen werden. Messwerte und Ergebnisse
werden wihrend der Wartungsarbeiten in Echtzeit direkt auf
dem Display angezeigt und konnen somit unmittelbar von
der Person gepriift werden, welche auch die Einstellung vor
Ort an der Hardware tibernimmt. Das Thin Client Tablet er-
laubt es Anwendern jederzeit sich mit Remote-Monitoren zu
verbinden, Mitarbeiter vor Ort zu unterstiitzen oder die ver-
schiedenen Prozesse von iiberall in der Anlage zu iiberpriifen.
Dadurch entsteht ein grofier Zugewinn an Flexibilitt.

Management aller Thin-Clients-Monitoren

Das Zusatz-Tool VisuNet Control Center erméglicht die effi-
ziente, zentrale Verwaltung aller Thin-Client-Gerdte mit VisuNet
RM Shell 5: von den BTCs in der Leitwarte und produktionsna-
hen Arbeitsplitzen, iber mobile industrielle Thin Client Tablets
bis hin zu den Remote-Monitoren im Feld in der Ex-Zone 1/21.
Innerhalb eines Netzwerks konnen alle eingeschalteten Gerite
via Control Center von einem zentralen Arbeitsplatz aus ein-
gerichtet, konfiguriert und tiberwacht werden, was dazu fiihrt,
dass zeitaufwindige Wege zu den einzelnen Geridten hin entfal-
len. Das VisuNet Control Center erlaubt die einfache Konfigu-
ration und Erstellung von Verbindungsprofilen fiir einen BTC,
Tablet Thin Client oder Remote-Monitor. Mithilfe verschiedener
Wizards konnen Einstellungen einfach und zeitgleich auf be-
liebig vielen Zielgeraten innerhalb des Netzwerks konfiguriert,
ubertragen oder gespeichert werden. Auch Firmware-Updates
kénnen mit einem einzigen Klick auf allen Gerdten parallel vor-
genommen werden. Das spart Zeit und damit auch Kosten. So
bietet die Firmware VisuNet RM Shell 5 auf allen Thin Clients von
Pepperl+Fuchs Bedienkomfort und Sicherheit. Mit den VisuNet
Remote Monitoren, BTC-Geritefamilien und dem Tablet Thin
Client steht den Anwendern dariiber hinaus eine durchgingi-
ge Hardwareplattform zur Verfiigung. Optimal geeignet fiir die
unterschiedlichen Installationsbedingungen und Szenarien in der
Prozessindustrie — von der Leitwarte bis in den explosionsgefahr-
deter Bereich. OJ
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DAUERLAUFER FUR DURCHLAUFER

Sieben Palette pro Minute konnen mit dem neuen Palettenetikettierer von
Bluhm Systeme gekennzeichnet werden. Das Gerit etikettiert Paletten
zweiseitig wahlweise im Durchlauf oder gestoppt.

TEXT + BILD: Bluhm Systeme

Mit dem Legi-Air 4050 E2A bringt der Kennzeichnungs-
anbieter Bluhm Systeme einen neuen Palettenetikettierer auf
den Markt. Das Gerit entstammt der Baureihe der bewiahrten
Etikettendruckspender Legi-Air 4050 E und etikettiert Palet-
ten zweiseitig wahlweise im Durchlauf oder gestoppt. Dank
der robusten Applikatorbauweise eignet sich das wartungsfreie
System fiir den Dauerbetrieb.

Bei der Etikettierung durchlaufender Paletten erreicht der
Legi-Air 4050 E2A Geschwindigkeiten von bis zu 420 Einhei-
ten pro Stunde bei zweiseitiger Kennzeichnung. Das entspricht
sieben Paletten pro Minute. Die maximale Forderbandge-
schwindigkeit darf 18 Meter pro Minute betragen.

Spendestempel mit Sensortechnik

Die neu designte Stempelplatte des Legi-Air 4050 E2A eig-
net sich fiir Palettenetiketten in den Maflen DIN A6 bis A5. Sie
verfiigt iiber zwei speziell geschiitzte Sensoren sowie seitlich
montierte schmale Rollen. Die Rollen sorgen dafiir, dass sich
der Spendestempel bei Berithrung sanft abrollen kann. Das
vermeidet ein Verhaken des Stempels beispielsweise bei der
Etikettierung von folierten Paletten.

Grof3es Farbdisplay

Uber ein mehrfarbiges 7-Zoll-LCD-Touchdisplay lasst sich
der Palettenetikettierer ansteuern, konfigurieren und iiber-
wachen. Druckauftrage konnen ausgewahlt, gestartet und ge-
stoppt werden. Der Bediener kann die Etikettenposition auf
der Palette einstellen (Stirnseite, Seite, Riickseite) sowie Infor-
mationen tber die Produktivitit des Gerdtes erhalten.

Die Ab- und Aufwickler der Etikettenrollen verfiigen iiber
eigene elektrische Antriebe. Das schont das Druckmodul
und reduziert dessen Wartungsaufwand. Druckmodule aller
fithrenden Hersteller konnen integriert und bei Bedarf auch
schnell ausgetauscht werden. Abhidngig vom jeweiligen Druck-

INDUSTR.com

49

modul werden Druckergebnisse mit 200 bis 600 dpi Auflésung
erzielt.

Duale Druckluftkreislaufe

Im Legi-Air 4050 E2A wurden zwei getrennte Druckluft-
kreisldufe verbaut. Bei einer Unterbrechung der Druckluftzu-
fuhr fiir die Zylinder fixiert das hiervon unabhingige Vaku-
um am Spendestempel das Etikett weiterhin zuverldssig. Die
Standardversion des Legi-Air 4050 E2A wird ohne Einhausung
geliefert. Optional sind Einhausungen mit oder ohne Tiiren
verfigbar. Weitere Optionen sind die Klimatisierung der Ein-
hausung sowie eine automatische Performance Level D Ab-
schaltung. O




Ob Pizzen, Backwaren, Eier, Fisch,
Obst oder Gemiise - mit dem Full Wrap
Labelling wird das Verpacken und Kenn-
Die Vorteile?
Automatische Kennzeichnung, viel In-
formationsfliche und dennoch freie Sicht
auf das Produkt. Zugleich ist diese Art der
Etikettierung deutlich kosteneffizienter im
Vergleich zu herkommlichen Kartonver-
packungen - und sie iiberzeugt selbst bei
glinstigem Material mit einem hochwer-
tigen Look & Feel, da sich Formgebung,
Materialart und Druck individuell dem
Produkt und der Marke anpassen lassen.
Nicht zuletzt wird die Losung den steigen-
den Anforderungen des Markts in Bezug
auf Nachhaltigkeit gerecht.

zeichnen neu definiert.

Eine typische Anwendung fiir Full-
Wrap-Etiketten, die alle vier Seiten einer
Packung wie eine Banderole umschlieflen,
sind Skinpackungen mit unterschied-
lichen Produktiiberstinden. Da hierfiir
meist unbedruckte Oberfolien verarbeitet
werden, kommt dem Etikett fiir die Pro-
duktauszeichnung dieser Packungen eine
bedeutende Rolle zu. Denkbar ist das Full
Wrap Labelling aber auch fir MAP-Tief-
ziehverpackungen oder Trays mit unter-
schiedlichsten Formen. Denn die ebe-
ne Oberfliche dieser Packungen bietet
vielfiltige Moglichkeiten der Etiketten-

ANLAGENBAU & KOMPONENTEN

platzierung. Und bei Klappblistern oder
Clamshell-Behiltern verhindert das Eti-
kett zusitzlich ein ungewolltes Aufsprin-
gen der Packungen.

Materialeffiziente
Kennzeichnung

Hinsichtlich der Attraktivitit am
Point of Sale und der nutzbaren Werbefld-
che tibertrifft die fiir die oben genannten
Produkte eher unkonventionelle C- oder
D-Etikettierung die Oben-/Unten-Eti-
kettierung bei weitem - und sie ist dabei
auch noch deutlich nachhaltiger. ,,Ein Full
Wrap Etikett anstelle eines Pizzakartons in
Standardgrofle spart iiber 65 g Packungs-
gewicht ein. Kommt ein Full Wrap Etikett
statt eines Karton-Sleeve zum Einsatz,
kann sich das Gewicht der Banderole so-
gar halbieren. Und bei Kartonumschlagen
sind noch weit hohere Materialeinsparun-
gen moglich’, erklart Michael Reftke, Pro-
duktmanager bei Multivac.

Bei Kleingebdck, Muffins, Donuts,
Tortenstiicken oder ganzen Kuchen, die
meist in transparenten Klappschalen ver-
packt und von einer Kartonbanderole um-
schlossen werden, lassen sich in Abhin-
gigkeit des verwendeten Etikettenmateri-
als sogar Materialeinsparungen von bis zu
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70 Prozent erzielen. ,Die C- oder D-Eti-
kettierung ermdglicht dabei ein sicheres
Verschliefen der Klappschalen auf einer
oder beiden Seiten. Zugleich bedeutet die
Losung auch weniger Gewicht entlang der
gesamten Logistikkette und tragt letztlich
zu einer besseren CO,-Bilanz bei, erginzt
Michael Refke.

Okonomie und Nachhaltigkeit
kein Widerspruch

Bei modernen, zukunftsfihigen Ver-
packungslosungen stehen jedoch nicht
nur Materialeinsparungen auf dem Priif-
stand. Auch die Wirtschaftlichkeit eines
Verpackungsprozesses besitzt eine beson-
dere Relevanz - insbesondere in Zeiten
steigender Rohstoffpreise und der aktuel-
len Diskussion in Bezug auf eine dringend
notwendige Reform der Landwirtschaft.
Im Kern geht es dabei auch um einen
sinnvollen Konsum, eine marktgerechte
Wertigkeit von Lebensmitteln und nicht
zuletzt auch um die Akzeptanz hoherer
Preise fiir hoherwertige Produkte.

So erfiillen zwar auch die Kartonschu-
ber, die Skin-Verpackungen, MAP-Trays,
Aluminiumschalen oder Dosen beispiels-
weise fiir Fisch und Meeresfriichte wie
eine Banderole umschlieflen, die aktuellen



Durch den automatisierten
Etikettierprozess profitieren
Produzenten und Verpacker
hinsichtlich Prazision,
Prozesssicherheit und

vor allem Durchsatz.

Anforderungen hinsichtlich Recyclingfi-
higkeit, doch sind sie in der Regel kosten-
intensiv und wenig effizient. Denn die Pa-
ckungen werden meist wie bei den Back-
waren manuell mit einem Karton-Sleeve
versehen. Kann dieser Vorgang automati-
siert werden, lassen sich bisher aber auf-
grund intermittierender Banderolierung
nur geringe Taktzahlen im Verpackungs-
prozess realisieren. Auch komplexe Falt-
schachteln werden iiblicherweise manuell
verschlossen und miissen oft noch mit
einem zusitzlichen Etikett gekennzeichnet
werden.

Mit dem flexiblen Transportband-
etikettierer L 310 Full Wrap hat Multivac
nun eine interessante Losung entwickelt,
die sich insbesondere durch einen hohen
Automatisierungsgrad und eine maxima-
le Etikettiergenauigkeit auszeichnet. Das
robuste, wartungsarme Modell ermdglicht
die automatische C- und D-Etikettierung
von bis zu 150 Packungen pro Minute.

Bei Bedarf konnen weitere Etiketten-
spender integriert werden, um neben dem
Full Wrap Etikett zusitzliche Informa-
tionstrager auf der Packung aufzubrin-
gen. Der L 310 lasst sich dabei nahtlos in
neue oder bestehende Abfiill- oder Ver-
packungslinien integrieren oder als Stand-

Alone-Losung mit manueller Produktzu-

fihrung einsetzen.

Mehr Effizienz und
Wirtschaftlichkeit

Fir die Full Wrap Etikettierung wur-
de das modular aufgebaute Modell, das
Etikettenbandbreiten von bis zu 500 mm
verarbeiten kann, mit patentierten, servo-
angetriebenen Andriickbiirsten ausgestat-
tet. Neben einem einfachen Obenetikett
lasst sich ein Etikett C-formig tiber drei
Seiten oder D-formig iber alle vier Sei-
ten einer Packung aufbringen, wobei auch
eine Uberlappung auf der Unterseite der
Packung mdglich ist. Sowohl die C- als
auch die D-Etikettierung bieten dabei den
Vorteil, dass die Packung gleichzeitig ver-
siegelt wird. Je nach Anforderung kénnen
zusitzliche Funktionalitidten wie Perfora-
tionen als Offnungshilfe, Riickseitenbe-
druckung, Sichtfenster oder klebefreie
Zonen integriert werden.

Fiir den Inline-Druck variabler Daten
steht ein breites Spektrum an geeigne-
ten Thermotransfer- und Thermal-Ink-
jet-Druckern zur Auswahl. Zudem ldsst
sich der L 310 mit einer Zero-Downtime-
Funktion sowie optionaler Etiketten- und
Druckkontrolle ausstatten - er bietet da-
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Dreifache Stand-
zeit und einfachste
Wartung

XLC® Einheit erganzt
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Wird dann der Service-Eingriff
fallig, 18sst sich dieser dank

des FSIP® Konzepts schnell und
einfach in der Halfte der Ublichen
Zeit durchfuhren. So service-
freundlich war der Betrieb
einer Exzenterschneckenpumpe
noch nie.
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durch noch mehr Leistung, Effizienz und
Prozesssicherheit auch bei hohen Taktzah-
len. Die Steuerung des Etikettierers ist in
die Steuerung der Verpackungsmaschine
integrierbar. Die Hohenverstellung des
Etikettenspenders erfolgt ergonomisch
von vorne.

Breite Vielfalt in puncto Design
und Material

Hinsichtlich der verarbeitbaren Etiket-
tenmaterialien sowie des Etikettendesigns
sind dem L 310 nahezu keine Grenzen ge-
setzt. Da die Etiketten durch ein Trager-
material stabilisiert werden, sind im Un-
terschied etwa zu Linerless-Etiketten, die
nur in rechteckigem Format produziert
werden konnen, nahezu alle Formgebun-
gen und Designs denkbar. Moglich sind
beispielsweise auch Etiketten mit Rundun-
gen oder Aussparungen, die sich an die
Formgebung der jeweiligen Produkte und
Packungen optimal anpassen und einen
hochwertigen Eindruck derselben vermit-
teln. Durch die gezielte Integration von
einer papiertypischen Haptik ins Etiket-
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tendesign kann der hochwertige Eindruck
sogar noch gesteigert werden.

Das Standardprogramm an Triger-
materialien, das Multivac gemeinsam mit
UPM Raflatac fiir die Herstellung von
Full-Wrap-Etiketten definiert hat, umfasst
Papier- und Folienmaterialien in verschie-
denen Qualititen. Ebenso vielfaltig ist das
Spektrum an geeigneten Etiketten- und
Klebermaterialien: Es beinhaltet neben
PP- und PET-Etiketten und Etiketten aus
nachwachsenden Rohstoffen auch Papier-
etiketten mit ablosbarem Kleber (fiir die
Trennung durch den Verbraucher) oder
mit abwaschbarem Kleber (fiir die Tren-
nung im Recyclingprozess). Problemlos
konnen dabei Materialstirken ab 80 g/m?
und bis zu 170 g/m® verarbeitet werden,
sodass sich jedes Produkt entsprechend
seiner Wertigkeit in Szene setzen ldsst.

Kennzeichnungsalternative
mit Mehrwert

Doch auch fiir bereits kunststofffreie
Verpackungskonzepte ist die Full-Wrap-
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Materialeffizient: Ein Full-Wrap-Etikett
anstelle eines Pizzakartons in StandardgroBe
spart Gber 65 g Packungsgewicht ein. Kommt
ein Full-Wrap-Etikett statt eines Karton-

#» _'t- Sleeve zum Einsatz, kann sich das Gewicht
der Banderole sogar halbieren.

Etikettierung von Multivac eine Kenn-
zeichnungsalternative mit Mehrwert. Bei
Obst und Gemiise beispielsweise ersetzen
verstiarkt sortenreine Verpackungen aus
Pappe und Karton sukzessive die typischen
Kunststoffschalen, die meist zusdtzlich in
Schlauchbeuteln verpackt, mit Stretch-
folie umwickelt oder von Netzen umbhiillt
werden. ,,Dieser Trend wird sich zukiinftig
fortsetzen und auch weitere Produktgrup-
pen erfassen’, prognostiziert Reffke.

Vorteil: schnelle
Chargenwechsel

Produzenten und Verpacker profitie-
ren zudem durch schnelle Chargen- bezie-
hungsweise Etikettenwechsel, die sich ins-
besondere bei einer grofien Produktviel-
falt auszahlen. Denn alle Einstellparame-
ter sowie das Drucklayout des integrierten
Druckers werden im Rezept gespeichert
und bei einem Chargenwechsel automa-
tisch aufgerufen. Ist zudem ein optionaler
Klebetisch im Einsatz, schaffen geiibte Be-
diener einen Etikettenwechsel in weniger
als einer Minute. O
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Digitaler Motorhubantrieb mit Sicherheitsfunktion

SICHERES ABSCHALTEN

Sicherheitsabschaltungen von Anlagen iiber Stellgerdte wie Ventile und Strahlpumpen werden in
Prozessindustrie und bei Fernwéarme gefordert. Diese miissen die jeweilige Anlage in Notféllen
wie zum Beispiel bei Ubertemperatur oder Uberdruck absichern. Zu diesem Zweck hat Baelz
einen neuen digitalen Motorhubantrieb mit Sicherheitsfunktion entwickelt.

TEXT + BILD: W. Baelz & Sohn

Der neue digitale Motorantrieb baelz 373-E07-OSX ist ein ausfallsi-
cherer elektrischer Stellantrieb mit maximaler Kraft von 700 N und
kann sowohl auf Regelventilen als auch auf Strahlpumpen in

Heizungs- und Prozesstechnik eingesetzt werden.
Abschaltung auch in Endlagen

Die Antriebsspindel wird im Normalbetrieb
iiber ein Getriebe von einem biirstenlosen Gleich-
strom-Motor (BLDC) angetrieben. Die von Baelz
neu entwickelte Steuerungselektronik iiberwacht
konstant den Motor und stellt auch die lastabhin-

gige Abschaltung in den Endlagen sicher.

Der Antrieb verfiigt tiber eine Sicherheitsfunk-
tion in Form einer integrierten Spiralfeder aus Stahl.
Diese bringt den Antrieb bei Ausfall der Versorgungs-
spannung in eine definierte Sicherheitsstellung. Je nach
Regelorgan kann dies, vom Antrieb aus betrachtet,
nach unten gedriickt oder nach oben gezogen sein. So
erklaren sich die Ausfithrungen OSD (ohne Strom drii-
ckend) oder OSZ (ohne Strom ziehend). Dieser Antrieb
ist auch TUV baumustergepriift nach DIN EN 14597 und
kann zum Beispiel bei der Trinkwassererwdarmung mittels
Strahlpumpe an Fernwarmenetzen eingesetzt werden.

Verarbeitung von Regelsignalen

Neben einer einfachen 3-Punkt-Ansteuerung kann der An-
trieb auch stetige Regelsignale (0-10V/4-20mA) verarbeiten und
er besitzt eine Schnittstelle RS 485 Modbus RTU. Zusitzlich ver-
fiigt er tiber eine analoge Stellungsriickmeldung, zwei zusétzliche
potentialfreie Kontakte und eine verschleififreie Wegmessung.
Verschiedene Stellgeschwindigkeiten sind mittels DIP-Schal-
tern entsprechend der jeweiligen Regelanwendung von zehn
bis 130 mm/min einstellbar. Der Antrieb ist zudem selbstini-
tialisierend. O

53

INDUSTR.com



SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

_

)

Mobile Bindemittel-Notfallsets fiir Gefahrstoffe

LECKAGEN SCHNELL BEKAMPFEN

Mit einem Bindemittel-Notfallset konnen ausgelaufene Gefahrstoffe sicher bereinigt werden.

Wihrend im Lager eher stationdre Losungen mit grofler Aufnahmekapazitéit benotigt werden,
bieten mobile Notfallsets mehr Flexibilitdt und Schnelligkeit, zum Beispiel bei der Versorgung
einzelner Arbeitspldtze, Maschinen und Anlagen oder zur Ausriistung von Servicefahrzeugen.

TEXT: Denios  BILDER: Denios; iStock, Picsfive

Bindemittel-Notfallsets enthalten alle wichtigen Kompo-
nenten, um ausgelaufene Gefahrstoffe schnell und sicher be-
reinigen zu kénnen. Dazu gehdren zum Beispiel Saugschlan-
gen zur Eingrenzung und Aufsaugmatten oder Granulate zur
Aufnahme der Leckage. Neben den benotigten Bindemitteln
enthalten Densorb-Notfallsets von Denios weitere praktische
Hilfsmittel wie Schutzbrillen, Schutzhandschuhe, Warnauf-
steller und Entsorgungsbeutel fiir verbrauchtes Material. Ge-
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packt sind Bindemittel-Notfallsets in anwendungsorientierter
Reihenfolge, um im Leckagefall einen schnellen und reibungs-
losen Ablauf zu gewiéhrleisten.

Verglichen mit stationdren Notfallsets verfiigen mobile
Notfallsets in der Regel iiber eine geringere, anwendungsge-
rechte Aufnahmekapazitit. Sie werden in kompakten, mobilen
Behaltern oder Taschen vorgehalten und sind somit besonders
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Bindemittel-Notfallsets enthalten alle wichtigen
Komponenten, um ausgelaufene Gefahrstoffe
schnell und sicher entfernen zu kénnen.

platzsparend aufzubewahren und im Notfall leicht und schnell
zu transportieren. Die mobilen Notfallsets von Denios gibt es
zum Beispiel in handlichen Tragebeuteln, in Euro-Stapelbehal-
tern, in Tragetaschen, Klappboxen oder fahrbaren Transport-
und Rollwagen.

Anwendungsfille des Notfallsets

Der Einsatz von mobilen Notfallsets sollte gemaf} der Ge-
fahrdungsbeurteilung festgelegt werden. Dafiir sollten sich
folgende Fragen gestellt werden: Welche Arbeitsplitze, Ma-
schinen und Anlagen sind leckageanfillig? Wie viele Risikobe-
reiche gibt es? Mit welchen Gefahrstoffmengen ist dort jeweils
bei einer Leckage zu rechnen? Und wie schnell muss im Notfall
eine Erstversorgung gewéhrleistet sein?

In folgenden Anwendungsfillen bieten mobile Notfallsets
Vorteile gegeniiber stationdren Losungen: Wenn eine schnelle
Erstversorgung an einzelnen leckageanfilligen Bereichen im
Betrieb gewidhrleistet werden muss, kénnen mobile Notfall-
sets besonders platzsparend an den Arbeitsplatzen, Maschinen
oder Anlagen platziert werden. Die Bindemittel sind in Not-
fallsituationen schnell verfiigbar, Mitarbeiter haben das Ma-
terial direkt zur Hand und miissen nicht erst zum zentralen
Lagerplatz laufen. Auch die Bevorratung von mobilen Notfall-
sets an fixen zentralen Punkten ist moglich. Von dort kénnen
schnell zum Einsatzort transportiert werden. Besonders gut
geeignet fiir diese Anwendung sind die mobilen Notfallsets im
Caddy oder Transportwagen.

Mobile Notfallsets verfiigen im Vergleich zu grofien sta-
tiondren Losungen iiber eine geringere Aufnahmekapazitit.
So sind sie auch besonders effizient in Bereichen, in denen
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mit kleineren Leckagen gerechnet werden muss. Zum Beispiel
dort, wo mit Gebinden wie Flaschen, Kanistern oder kleinen
Fassern gearbeitet wird.

Mobile Notfallsets eignen sich ideal, wenn Mitarbeiter Bin-
demittel mit sich fithren mochten, zum Beispiel bei Montage-
einsatzen. Sie lassen sich platzsparend im Servicefahrzeug oder
Servicewagen deponieren. Auch in anderen Fahrzeugen, wie
beispielsweise im Gabelstapler bei Lagerarbeiten oder auf dem
LKW, lassen sie sich unkompliziert und platzsparend mitfiih-
ren.

Wissenswertes fiir den Einsatz

Es wird empfohlen, Notfall-Bindemittel immer getrennt
vom Verbrauchsmaterial aufzubewahren, damit dieses nicht
im Tagesgeschift ,gepliindert wird. Praktisch: Die mobi-
len Densorb-Notfallsets werden direkt im passenden Aufbe-
wahrungsbehilter geliefert und kénnen so einfach vom Ver-
brauchsmaterial unterschieden werden.

Damit die Bindemittel im Notfall schnell gefunden wer-
den, sollten mobile Notfallsets an fix festgelegten Punk-
ten im Betrieb platziert und eindeutig gekennzeichnet
werden. Bei mobilen Densorb-Notfallsets ist dafiir bereits
ein mehrsprachiges Aufkleberset im Lieferumfang enthalten.
Das Notfallmaterial sollte regelmaflig auf Vollstandigkeit
iiberpriift werden. Um eine schnelle und einfache Sichtkon-
trolle zu gewihrleisten, sind viele der Densorb-Notfallsets
mit einem transparenten Behilter ausgestattet. Damit ver-
brauchtes Notfallmaterial immer passend nachbestiickt wer-
den kann, gibt es zu nahezu jedem Notfallset auch ein passen-
des Nachfiillset. O
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System mit nur drei Basiskomponenten

Modulares Ex-p-System

Ein neue Ex-p-System macht es noch einfacher, eine bestehende Industriesteuerung fiir
Ex-Zonen aufzuriisten: mit einer vollautomatischen und funktionssicheren Losung, die
sich ganz einfach an bestehende Gehduse montieren ldsst.

TEXT + BILD: R. Stahl

Mit dem Steuer- und Uberwachungssystem Ex p x621 pra-
sentiert Ex-Schutz-Spezialist R. Stahl eine modulare Losung
zur vereinfachten Konfektionierung von iiberdruckgekapsel-
ten Schaltschrinken mit Ziindschutzart Ex p. Wahrend her-
kommliche Systeme fiir verschiedene Schaltschrankgrofien
und -bauformen eine hohe Varianz dedizierter Gerite ver-
wenden, reduziert R. Stahl die Komplexitat mit seiner neuen
Systemldsung auf drei Basiskomponenten in einheitlicher Aus-
fihrung: Die Kombination aus Ex-p-Steuergerit, Ex-p-Druck-
wichtern, die zugleich als Druckausldsse dienen, sowie Ex-p-
Spiilventilen mit digitaler und proportionaler Regelung deckt
alle Anforderungen von sehr kleinen Gehdusen mit 10-1-Volu-
men bis zu Ex-p-Schaltschrdanken mit Volumina von 4.000 I ab.

Dabei stellt das Ex-p-Steuergerit Steuerungsabldufe fiir
alle Schaltschrankgrofien bereit und gestattet ihre unkompli-
zierte bedarfsorientierte Anpassung.
Ist beispielsweise bei grofleren Schalt-
schrianken eine Reduzierung von Spiil-
druck beziehungsweise Spiilzeiten er-
forderlich, brauchen dafiir ledig- §
lich weitere Ex-p-Druckwichter
installiert werden. Die Verwendung
ausschliefllich einer Druckwiéchter-
variante in anforderungsgerechten
Anzahlen verringert den Aufwand
sowohl fiir das Engineering als auch
die Lagerhaltung. Zugleich ermog-
licht die hohe Prazision der verwen-
deten Drucksensoren einen Betrieb
nahe der Druckabschaltschwelle,
der die Leckage-Mengen auf ein Mi-
nimum fithrt und einen duflerst kos-
tengiinstigen Dauerbetrieb gestattet.
Fir Vereinfachung sorgt auch die
ebenfalls im Steuergerit integrierte
Spiilventilregelung in wahlweise di-
gitalem oder proportionalem Modus.
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Zur Kithlung von Ex-p-Schrinken stehen zudem effektive
Ex-p-Wirbelluftkiihler bereit, deren Kiihlleistung sich - nach
demselben einfachen Prinzip wie bei den Druckwichtern -
durch Einbau weiterer baugleicher Ausfilhrungen skalieren
lasst. Die Ex-p-Bypass-Schaltung des Steuergerits, bei der die
Elektronik im eigensicheren Betrieb arbeitet, reduziert den
Aufwand fiir Inspektions- und Wartungsarbeiten erheblich.
Der neuartige Inbetriebnahmeprozess ertibrigt kostentrachti-
ge Priifschritte nach Wartungs- und Nachriistungseingriffen
und gewiéhrleistet den Ex-Schutz zu jeder Zeit. Das zertifi-
zierte Uberwachungssystem fiir Schaltschrinke wird in der
Ex-Zone 1/21 gemifl IEC/EN/DIN 60079-2 als redundante
Version und in der Ex-Zone 2/22 als kostenreduzierte Einfach-
version eingesetzt.

Die kompakte Formgestaltung der Komponenten und die
moderne Bedienoberfliche des Ex-p-Steuergerits ermog-
lichen eine platzsparende Installation und einfache In-
betriebnahme. Durch die Auflenmontage des schlanken
Ex-p-Steuergerats an der Schaltschranksei-
tenwand bleibt das volle Einbauvo-
lumen der Applikation vorbehalten.
Das Gehduse aus widerstandsfahigem
glasfaserverstiarktem Polyester ist mit
oder ohne Sichtfenster erhaltlich. OJ

.
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Einfache Fullstandstberwachung

TANKINHALT DIGITAL

ANZEIGEN

Die Speicherung von Regenwasser -
sei es in neu errichteten Regenwasser-
nutzungsanlagen oder in ausgedienten
und ungenutzten Heizoltanks — nimmt
immer mehr an Bedeutung zu. Doch
solche Anlagen konnen iiberlaufen
und sollten am besten permanent

uberwacht werden.

TEXT + BILD: Frank Altmann, Afriso

Zur Uberwachung des Fiillstandes und
bedarfsgerechten Einbindung in die haus-
technische Versorgung helfen spezielle
Tankinhaltsanzeiger und Smart-Home-
Systeme. Afriso hat dafiir ein flexibles,
batteriebetriebenes  Fiillstandmessgerit
auf den Markt gebracht, welches sich dank
integriertem EnOcean-Funk problemlos
in eine Vielzahl von Smart Home-Syste-
men einbinden ldsst.

Wer das Messgerit mit einem
AFRISOhome-Gateway  koppelt und
auf seinem Smartphone die kostenlose
AFRISOhome-App aufgespielt hat, wird
zum Beispiel bei Unterschreitung eines
Minimalfiillstands auch ohne geéffnete
App mittels einer Meldung informiert.

Informationen iiber den
Fullstand

Der digitale Tankinhaltsanzeiger DTA
20 E wurde zur Fillstandmessung in Was-
ser oder Heiz6ltanks, aber auch fiir nicht
aggressive Fliissigkeiten mit einer Dich-
te von 0,5 bis 1,5 g/cm® konzipiert. Das
Messgerdt verfligt iber ein EnOcean-
Funkmodul, das die Messergebnisse an
das AFRISOhome-Gateway HG 02 sendet.

SPEZIAL WASSER 4.0

Diese ,smarte Zentrale* sendet dann
zum Beispiel eine Meldung auf ein Smart-
phone, sobald ein frei wahlbarer Mini-
malfiillstand unterschritten wird. Zudem
lassen sich auf intuitive Weise und ohne
jegliche Programmierkenntnisse weitere
Aktionen als automatisch ablaufende Pro-
gramme definieren, fiir die der gemesse-
nen Fiillstand ein Ausléser ist.

Aufbau und Funktionsweise des
Tankinhaltsanzeiger

DTA 20 E besteht aus einem netzun-
abhdngigen Anzeigegerdt mit digitaler
Anzeige und einer 20 m langen Messlei-
tung fiir den Tank. Die Versorgung erfolgt
tiber eine handelsiibliche 9-V-Block-Bat-
terie. Des Weiteren ist es mdglich, das
Messgerat an bereits vorhandene, ver-
legte Messleitungen von pneumatischen
Fillstandmessgeriten anzuschlieen. Die
Messgenauigkeit betriagt +/- 3 cm Medi-
umsdule.
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Die Inbetriebnahme gestaltet sich mit-
tels dreier frontseitiger Tasten zum Kin-
derspiel: Uber eine farblich gestaltete Me-
niifithrung kénnen unter anderem folgen-
de Parameter eingegeben werden: Sprache
(Deutsch, Englisch, Franzosisch, Polnisch,
Italienisch, Spanisch), Medium (Heizdl,
Wasser, Variabel), Tankform, Fillhohe,
Volumen, Messintervalle und Alarm.

Der Anzeiger DTA 20 E ist sofort nach
dem Einpflegen aller erforderlichen An-
gaben betriebsbereit und misst dann die
Fillhéhe im Tank auf Knopfdruck oder
anhand der gewiinschten Messinterval-
le. Aus den Intervall-Einzelwerten kann
dann der Verlauf des Filllstandes in der
AFRISOhome-Smart-Home-App visuali-
siert werden. Dadurch kann beispielsweise
bei Heizoltank optimal auf sinkende oder
steigende Rohstoftpreise reagiert werden.
Die gesamte Inbetriebnahme des An-
zeigers DTA 20 E ist einfach und schnell
durchfithrbar. O
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S _ Christian Gutknecht, Branchenmanager Wasser &
~. Abwasser, Endress+Hauser Deutschland

,Revolution der
Wasserwirtschaft”

- Wasser 4.0 wird durch auch durch die Corona-Pandemie immer
wichtiger. Aber was ist es genau und welche Stolpersteine stehen
der Digitalisierung der Wasserwirtschaft im \Weg?

DAS INTERVIEW FUHRTE: Jessica Bischoff, P&A BILDER: Endress+Hauser; iStock, Rakpong Thongdet

Die Digitalisierung in der Wasserwirtschaft hat sich zu einem Schlagwort entwi-

Das Thema Wasser 4.0 ist ckelt und wird in &ffentlichen wie auch in privaten Bereichen zu weitreichenden
schon linger in den Kopfen Verdnderungen fUhren. Unternehmen stehen seit geraumer Zeit vor der Her-
verankert. Aber wo stehen wir ausforderung, sich strategisch an die neue digitale Welt anzupassen und zu
im Moment? diesem Zweck ihre Strategie, Geschaftsmodelle und Kulturen zu Uberdenken.

Unterlasst eine Organisation diesen wichtigen Schritt, wird sie ihre Zukunfts-
und Wettbewerbsfahigkeit verlieren. In der Wasserwirtschaft sient man dabei
groBes Potential, den anstehenden Herausforderungen wie dem Klimawandel
oder auch den demographischen Veranderungen effektiver, effizienter bezie-
hungsweise qualitativ verbessert gerecht werden zu kénnen. Die Corona-Pan-
demie hat beispielsweise dazu gefuhrt, dass Unternenmen erkannt haben,
dass die digitale Transformation weit mehr als nur ein technologischer Trend ist
und sehen hier auch Vorteile in der Kommunikation mit Mitarbeitern, die digital
vom Home-Office oder von anderen Standorten aus arbeiten. Aber schon

vor dem Ausbruch der Corona-Pandemie haben sich vor allem die gréBeren
Unternehmen in der Wasserwirtschatft intensiv mit der Digitalisierung auseinan-
dergesetzt, da man erkannt hat, dass die digitale Transformation die Grundlage
fUr eine zukUnftige Modernisierungsstrategie darstellt, die enorme Chancen fir
die Bewdltigung zukUnftiger Aufgaben bietet.

Was bedeutet fiir Sie Wasser 4.0? Bei Wasser 4.0 geht es um sehr viel mehr als nur den Einsatz smarter Kom-
Ist es lediglich der Einsatz smarter ponenten. Man spricht daher auch von einer neuen industriellen Revolution in
Komponenten? der Wasserwirtschaft. Ziel sollte es vor allem sein, die Sicherstellung der Ver-

und Entsorgung zu gewéhrleisten. Dabei werden séamtliche Prozesse Uber den
gesamten Anlagenzyklus beleuchtet — vom Engineering und Betrieb bis hin zur
laufenden Optimierung der Anlagen. Durch die verstérkte Einbindung von IT,
Sensorik und intelligenter Hard- und Software werden Mdglichkeiten geschaf-
fen, wasserwirtschaftliche Systeme in ihrer Komplexitat und Vernetzung besser
wahrzunehmen und diese beispielsweise in Produktions-, Frihwarn- und
Entscheidungsprozessen abzubilden. Ein Kollege aus einem unserer Produk-
tionszentren hat folgende Definition geschaffen, die meines Erachtens alles >
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> Wesentliche beinhaltet: ,Der Begriff Wasserwirtschaft 4.0 beschreibt die Vision
einer vernetzten, digitalisierten und automatisierten Wasserwirtschaft, die mit
Hilfe der modernen Mess-, Informations- und Kommunikationsteehnik effiziente
und wirksame Technologien zur L&sung der wasserwirtschaftlichen Herausfor-
derungen der heutigen Zeit liefert.*

,Der Begriff Wasserwirtschaft 4.0 beschreibt
die Vision einer vernetzten, digitalisierten und
automatisierten Wasserwirtschaft”

Welche Losungen kommen Als ein Anbieter von Messgeraten, Dienstleistungen und Losungen im Bereich

aus Threm Hause? der Prozessautomatisierung arbeiten wir aktuell an neuen digitalen und intelli-
genten Sensoren, deren interne Daten zukUnftig noch intensiver genutzt wer-
den kénnen, um daraus beispielsweise MalBnahmen im Bereich der vorbeu-
genden Wartung und Kalibrierung ableiten zu kénnen. Eine solche Technologie
ist Heartbeat Technology. Diese gewahrleistet eine vollumféangliche, perma-
nente Geratelberprifung — vom Messaufnehmer Uber den Messumformer bis
hin zu den Stromausgangen — direkt im Prozess, also ohne, dass die Gerate
dazu ausgebaut werden mussen. Die Anforderung zur Prifung kann mittels
Systemintegrationsschnittstelle von einem Ubergeordneten Leitsystem erfol-
gen, an welches auch das Gesamtergebnis der Prifung signalisiert werden
kann. Resultat der Verifikation ist eine Aussage Uber den Messgeratezustand:
Bestanden oder nicht bestanden. Eine Interpretation der Daten durch den
Anwender ist hierbei nicht erforderlich. Ziel ist es, die gleichbleibende Qualitat
der Messung im Lebenszyklus des Produktes durch periodische Uberpriifung
der Messgeratefunktionalitat zu bestétigen. Dabei konnen alle Geréateinforma-
tionen wie Messwerte, Messwerthistorie, Status- und Diagnosemeldungen-in
eine Cloud, das heift einer internetbasierten Datenbank eingebunden werden
und die Daten von unseren Kunden mittels einer speziellen Anwendersoft-
ware jederzeit eingesehen werden. Darlber hinaus werden wir zukUnftig auch
digitale Sensoren entwickeln, welche autark, also drahtlos und mit Batterie
betrieben werden kdnnen, um noch effizienter und effektiver dezentrale Anla-
gen und Messstellen wie Quellfassungen, Brunnenstuben, Hochbehélter oder
Pumpwerke Uberwachen zu kénnen. Die DatenUbertragung kann Uber das
Mobilfunknetz erfolgen, so dass auch weit entlegene Messstellen eingebun-
den werden konnen.

Die Steuerung und Uberwachung ist Die Datenauswertung ist bei den jeweiligen Messeinrichtungen von grof3er

das eine Thema von Wasser 4.0, aber Bedeutung, da unsere Kunden dartber wertvolle Informationen und Erkennt-

wie sieht es mit der Datenauswertung nisse Uber inre Anwendungen erhalten. Neben einem umfassenden Datenzu-
der Anlagen aus? Ist es noch Theorie griff unabhangig von Messstelle und Tageszeit bieten wir den Kunden spezielle
oder bereits daily doing? Losungen fur die Datenubertragung, Datenaufzeichnung und -archivierung bis >
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,ES mussen Fahigkeiten und Verhaltensweisen geschaffen
werden, welche die digitale Transformation unterstutzen®

> hin zur vollumfanglichen Datenauswertung und Visualisierung an. Hier stehen

Konnen Sie uns kurz iiber
Sucess-Stories berichten, die
mit Endress+Hauser-Technik
realisiert wurden?

Zum Ende wiirde ich gerne noch einen
kleinen Ausblick erfahren. Wohin geht
die Reise mit Wasser 4.0?

zahlreiche Auswertungs- und Darstellungsmoglichkeiten zur Verfligung, wie die
permanente Uberwachung von Leistungskennzahlen, Mengen, Grenzwerten,
Zeitkurven, Trends, Anteile, Verhéltniszahlen. Dank webbasierter Visualisie-
rung von Wasser- und Abwassernetzen haben die Anwender Kunde alles im
Blick und dartber hinaus bieten wir ihnen ein umfangreiches Sicherheits-

und Berechtigungskonzept, was den Datenschutz und die Datensicherheit
anbelangt, da uns die Themen Sicherheit Cyber-physischer Systeme sowie
[T-Sicherheit besonders am Herzen liegen. Umfangreiche Trendanalysen und
Prognosen mithilfe aktueller Wetterdaten kénnen ebenfalls zukunftig in die
Datenauswertung miteinbezogen werden.

Wir haben im letzten Jahr ein sehr schénes Projekt bei einem groBRen Was-
serversorger im Odenwald realisiert. Hierbei handelt es sich um ein Cloud-ba-
siertes Monitoringsystem fur das Wasserversorgungsunternehmen, in dem
dezentral gelegene Messtellen via LoRaWAN vernetzt wurden. Unterstutzt wur-
den wir bei der Errichtung des LoRaWAN-Netzwerkes von einem renommierten
lokalen Energieversorger, der den Aufbau und den Betrieb vor Ort sicherstellt.
Vor der Errichtung des neuen Systems musste der Wassermeister regelméBig
die einzelnen Hochbehdlter und Anlagen einzeln abfahren, um alle Messwerte
aufzunehmen und die Instrumente und Anlagen vor Ort zu Uberprifen. Da die
Mobilfunkabdeckung im Odenwald sehr llickenhaft und instabil ist, war der
Aufbau einer drahtlosen und energiearmen DatenUbertragung erforderlich.
Durch das neue LoRaWAN-Netzwerk und die teilweise Modernisierung der
Messeinrichtungen konnten die einzelnen Hochbehalter und die weit abge-
legenen Anlagen in ein Cloud-basiertes Monitoringsystem integriert werden,
so dass der Wassermeister jederzeit alle Informationen entweder auf mobilen
Endgeraten oder seinem Leitsystem in der Einsatzzentrale zur Verfligung hat.
So konnen die Daten der in den Anlagen installierten Durchfluss-, Fullstands-,
Druck- und Analysegeréaten jederzeit abgerufen und visualisiert werden und die
taglichen Routinebesuche an den Wasseraufbereitungsanlagen und Hoch-
behéltern kdnnen entfallen. Somit verbleibt mehr Zeit fur weitaus wichtigere
Aufgaben im Unternehmen.

Ich denke durch den Einsatz neuer, innovativer, digitaler Technologien haben
unsere Kunden die Chance, viele Wasserprobleme der Zukunft in den Griff zu
bekommen. Die Digitalisierung bietet vielfaltige Mdglichkeiten wie Stoffeintrdge
in Gewésser und Umwelt noch besser und effizienter Uberwachen zu kénnen.
Hier kann ein unmittelbarer Nutzen fur die Gewasser- sowie die Umweltqualitat
erwartet werden, vor allem wenn es um die Uberwachung umweltgefahrden-
der Stoffe im Bereich der kommunalen und industriellen Abwasserbehandlung
geht. Grundsétzlich nutzt ein durch Digitalisierung unterstltztes effizienteres
und besseres Monitoring des Gewéasserzustandes und der Gewasserqualitat >
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Welche Punkte miissen noch umgesetzt
werden und wo hapert es?

Wo liegen die technischen
Stolpersteine?

allen Wasser- und Gewéssernutzern, die nicht selten konkurrierende Nut-
zungsansprlche haben, wie der Naturschutz als auch die Landwirtschaft oder
Stadteentwicklung.

Ich denke es ist wichtig, dass in der Unternehmenskultur eine Offenheit
gegenUber neuen digitalen Technologien und den damit verbundenen Veran-
derungen herrscht. Fur kleine und mittlere Unternehmen bedeutet die Digitali-
sierung eine besondere Herausforderung, da vielfach personelle Kompetenzen
nicht in ausreichendem MalBe vorhanden sind. Dies kann sowohl die Planung,
die Beschaffung als auch den sicheren Betrieb der Anlagen betreffen. Dartber
hinaus stellt die digitale Transformation nicht nur eine reine IT-Transformation
dar, sondern es handelt sich hier vielmehr um einen Change Prozess, der das
gesamte Unternehmen betrifft und daher klar gesteuert werden muss. Rollen
und Verantwortlichkeiten mussen neu definiert und klar auf die digitalen Ziele
ausgerichtet werden. Entscheidend ist auch die Unterstltzung der obersten
FUhrungsebene, welche die Chancen der Digitalisierung erkennt und somit
Ressourcen und Freirdume bereitstellt. Es mUssen Fahigkeiten und Verhaltens-
weisen geschaffen werden, welche die digitale Transformation unterstutzen.
Die zunehmende Vernetzung und Automatisierung der Wasserinfrastruktur
werden daruber hinaus auch massive Auswirkungen auf die Aus-, Fort- und
Weiterbildung der Mitarbeitenden haben, um die geadnderten Anforderungen
zu erfullen. Die derzeitigen Ausbildungsberufe werden diesen neuen Anforde-
rungen derzeit nur zum Teil gerecht, da in erster Linie Fakten- und Erfahrungs-
wissen vermittelt wird. Daher ist es wichtig, bewahrte und neue Mitarbeitenden
gleichermaBen auf die neue Situation vorzubereiten und die Aus-, Fort- und
Weiterbildung mit Blick auf die neuen Herausforderungen zu fokussieren. Die
technische Ausrtstung und Erttichtigung der Anlagen muss daher mit einer an
die neuen Anforderungen angepassten Aus-, Fort- und Weiterbildung einher-
gehen und die bestehenden Ausbildungsberufe der Umwelttechnik mtissen
entsprechend angepasst werden. DarUber hinaus werden neue Berufsbilder
entstehen, um den Anforderungen neuer innovativer Technologien gerecht zu
werden.

Mit den bereits heute verflgbaren smarten Sensoren, flexiblen Konnektivitats-
lvsungen oder dem lloT-Okosystem Netilion von Endress+Hauser sind bereits
heute wichtige technologische Voraussetzungen fur die Realisierung von
Wasser 4.0-Ldésungen erfullt. Bei Wasser 4.0-Projekten vor allem in landlichen
Regionen in Deutschland wird man jedoch oft mit ganz banalen Problemen
konfrontiert: ist ein stabiles Breitbandnetz oder eine schnelle Mobilfunkanbin-
dung beziehungsweise eine alternative Technologie wie LoRaWAN verfligbar?
Da es sich bei der Wasser- und Abwasserindustrie auBerdem um kritische
Infrastruktur handelt, sind Themen wie IT-Security und Datensicherheit an der
Tagesordnung. [J
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Condition Monitoring

SENSORIK FUR DIE WASSERAUFBEREITUNG

Ein Wasserversorgungsunternehmen konnte mit einen umfassend angelegten Condition
Monitoring schwerwiegende Ausfille kritischer Anlagen in der Wasserversorgung und
Abwasseraufbereitung wie Pumpen, Zentrifugen und Gebldse eftektiv verhindern. Das spart dem
Unternehmen signifikante Kosten fiir die Reparatur oder den Austausch von Anlagen.
Gleichzeitig unterstiitzt die Anlageniiberwachung die Unternehmensziele hinsichtlich eines
verantwortungsbewussten Umgangs mit der Ressource Wasser.

TEXT: Philipp Erbe, ifm Electronic BILDER: ifm Electronic; iStock, jurisam

South West Water versorgt rund 1,7 Millionen Einwohner
in Cornwall, Devon, den Scilly-Inseln und Teilen von Somer-
set und Dorset zuverlissig, effizient und in hoher Qualitdt
mit Trinkwasser und ist zudem fiir die Abwasseraufbereitung
zustandig. Um den Bedarf seiner Kunden zu decken, hilt das
Unternehmen Wasser in mehr als 20 Stauseen vor und bereitet
es in rund 40 Anlagen zu Trinkwasser auf.

Weitere 650 Anlagen betreibt South West Water, um das
Brauchwasser wiederaufzubereiten. Darunter auch die Anlage
in Marsh Mills, am Rande der Grof3stadt Plymouth. Rund ein
Drittel des Abwassers der Stadt mit der 230.000 Einwohnern
wird hier in mehreren Stufen aufbereitet, um es dann erneut
dem Wasserkreislauf zuzufiihren. Nach einer ersten mechani-
schen Siuberung setzt South West Water in Marsh Mills auf
die biologische Reinigung im Belebtschlammverfahren. Mi-
kroorganismen bauen dabei die im Wasser gel6sten organi-
schen Stoffe ab. ,,Da es sich hierbei um aerobe Mikroorganis-
men handelt, ist es entscheidend, dass dem Wasser permanent
ausreichend Sauerstoff zugefiigt wird, damit der Zersetzungs-
prozess in der gewiinschten Qualitit ablaufen kann®, so Bren-
dan Teague, Maintenance Manager bei South West Water. Die-
se Aufgabe iibernehmen neun Geblise, die mit einer Gesamt-
leistung von 615 kW bis zu 390 m® Luft in die Belebtbecken
pumpen.

Geblidse — zu Unrecht uibersehen

»Diese Geblasemotoren wurden bislang ungefihr einmal
im Monat auf ihren Wartungsbedarf hin kontrolliert®, weif3
Teague. ,,Es konnte dennoch passieren, dass zwischen diesen
Wartungsintervallen eine Anlage ausfiel, da Lagerschiden
tibersehen wurden oder sich zwischen den Intervallen ent-
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res Problem: Gerdusche, die auf eine
Verschlechterung des Motorenzustandes hinweisen kénnten,
lassen sich von auflen nicht wahrnehmen. Die Motoren sind
gerduschhemmend umbaut, Menschen konnen wortwort-
lich ungestort an ihnen vorbeilaufen. ,Vielleicht ist das mit
ein Grund, warum die Gebldse im Kreislauf der Wasser- und

wickelten.“ Ein weite

Abwasseraufbereitung oftmals iibersehen, um nicht zu sagen,
tiberhort werden - und das obwohl sie eine ebenso kritische
Aufgabe iibernehmen wie beispielsweise Pumpen, die in der
Trinkwasserversorgung eingesetzt werden.“ Dass Brendon
Teague sich schliefSlich dazu entschied, in einem ersten Schritt
die Geblédseeinheiten in Marsh Mills mit Schwingungsdiagno-
se von ifm auszustatten ist da nur ein folgerichtiger Schritt —
und kein tiberraschender.

Den Gesundheitszustand der Anlage im Blick

»Ich arbeite schon lange mit ifm zusammen, um die An-
lagen von South West Water mittels Condition Monitoring
gegen unvorhergesehene Stillstainde zu sichern®, so Brendan
Teague. Allein tiber 200 Stiick der Auswerteeinheit VSE100 zu-
ziiglich der daran angeschlossenen Beschleunigungssensoren
hat er gemeinsam mit seinem Team in den Wasser- und Ab-
wasseraufbereitungsanlagen von South West Water installiert.

Das System zur Schwingungsanalyse besteht aus Beschleu-
nigungssensoren und einer Auswerteeinheit. Die Sensoren
— South West Water verwendet Sensoren vom Typ VSA001 -
werden an den relevanten Positionen der Anlage positioniert
und tibertragen die Daten an die Auswerteeinheit, in diesem
Fall die VSE100. Diese wertet permanent Informationen von
bis zu vier Sensoren aus und gibt bei Grenzwertiiberschreitung
entsprechende Schaltsignale an die Steuerung aus. Per Ether-
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Uber leistungsstarke Geblase wird Luft in das
Belebtbecken gepumpt - in Marsh Mills bis zu
390 Kubikmeter pro Minute.

net-Schnittstelle konnen die Daten und Alarme ebenso an eine
zentrale Leitwarte ibermittelt werden.

Vereinfachte Fehlersuche und Wartungsplanung
% e

o &5 Mittels SeclWifigungsdiaghose \wird der Gegundheitszu-
stand einer Maschine permanent erfasst. Dank der Uberwa-
chung der auftretenden Vibrationen im Zeit- und Frequenz-
bereich werden sich anbahnende Schiden friihzeitig registriert
und koénnen per ifm-eigener-Software in einer tiefergehenden
FFT-Analyse (Fast Fourier Transformation) in Echtzeit analy-
siert werden. Da den einzelnen Anlagenkomponenten bezie-
hungsweise Schadensbildern eine genaue Frequenz zugeordnet
werden kann, entfillt die mitunter aufwéndige Fehlersuche vor
Ort, Wartungsarbeiteh konnen effektiv, auch remote, vorberei-
tet werden. So lassen sich Arbeitsaufwand und Stlllstandszel—

ten drastisch minimieren.
Erreichen der Unternehmensziele

»Es ist ein wirklicher Gewinn, die Zustdnde aller relevan-
ten Maschinen per Software zentral im Blick halten zu kon-
nen und informiert zu werden, sobald ein Wert eine kritische
Grenze iiberschreitet®, so Brendan Teague. In der Folge kann
der Maintenance-Manager sich kurzfristig ein Lagebild ver-
schaffen, den Handlungsbedarf einschétzen und im Ernstfall
das Wartungsteam vor Ort informieren. Das Condition Mo-
nitoring hilft in dieser Form bereits, die Unternehmensziele
hinsichtlich eines umweltschonenden Umgangs mit Wasser
und Abwasser zu erreichen. ,Durch die frithzeitige Erkennung
von Schidden konnten wir schon oft rechtzeitig reagieren und
damit Stillstdinde und kostenintensive Reparaturen vermeiden.
Wir gehen davon aus, dass wir durch die Einfithrung der Zu-

'_i ' =
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standsiiberwachung die Kosten fiir die Instandhaltung und

™ den Ersatz beschidigter Anlagen im Durchschnitt uny ins- =
) e gesamt 100.000 bis 150.000 britische Pfund pro Jahr senken

konnen.“
- :
Standard an neu installierten Maschinen

Um zukiinftig noch flachendeckender von den Vorziigen
des Condition Monitorings zu profitieren, hat South West
Water das|Condition Monitoring an Pumpen und Geblise als
technischen Standard definiert. Jede neue Anlage muss ent-
“sprechend mit Sensorik und Auswertetechnik versehen sein,
die sich in unsere bestehende Struktur integrieren ldsst. ,,Das
verschafft uns nicht nur an groflen, relevanten Anlagen mehr
Sicherheit, sondern hilft uns auch dabei, die Qualitat an klei-
neren Aufbereitungsanlagen in lindlichen Regionen effizient
und effektiv im einwandfreien Zustand zwrhalten.*

e
=~ = Als weiteren Entwicklungsschritt kann sich Brendon Tea-

gue den Wechsel auf die neue IoT-Plattform ifm Moneo sehr
gut vorstellen. Mit Moneo lassen sich zum einen selbst kggl—
plexe Sensor-Infrastrukturen einfach beherrschen, zum an-

deren bietet das optionale Modul Moneb|RTM weitreichende =@

Moglichkeiten fiir eine noch umfassendere Schwingungsana-
lyse. ,In Verbindung mit den neuer EdgeGateways von ifm
und der damit verbundenen Moglichkeit, die Daten in einer
Cloud-Umgebung verfiigbar zu machen,“wire ich in der Lage,
die relevanten Daten noch effektiver mit meinen Wartungs-
kollegen im Versorgungsgebiet zu teilen, sodass sich die War-
tungsqualitidt und die Reaktionsgeschwindigkeit im Alarmfall
nochmals-deutlich erh6hen wiirde.“ O

63

INDUSTR.com

#-ﬂ

e~ X -
& Dre Zukunff Kcll'aboratlon per IoT- Plat'ﬁ'orm ~
.



Vergangenheit an.

TEXT: Andreas Zerlett, Copa-Data BILDER: Copa-Data; iStock, DenEmmanuel

Von Italien und Kroatien eingerahmt
und nahe an der idyllischen Adria gelegen,
befindet sich die slowenische Karst-Re-
gion mit seinen iiber 100.000 Einwohnern.
Anders, als es die Vorstellung von blithen-
den Landschaften und beeindruckender
Natur vermuten ldsst, ist das Gebiet von
anhaltender Wasserknappheit geprégt.
Grund dafiir ist der charakteristische

Wasserversorgung in Slowenien

Hahn auf und
Wasser marsch!

Der Zugang zu Frischwasser sollte in Europa
eine Selbstverstandlichkeit sein — in der
slowenischen Karst-Region hat man diesen
Meilenstein jetzt erreicht. Mit Hilfe einer
Digitalisierungsplattform gehoren
Wasserverluste, Storungen und ungenaue
Daten im Managementsystem nun der

SPEZIAL WASSER 4.0

Kalksteinboden. Seit 1984 wird dort das
Wasser der Klari¢i-Quelle aus drei 60 m
tiefen Brunnen gepumpt. Vor dem Bau der
Pumpstation musste eine tdgliche Wasser-
rationierung fiir die Biirger vorgenommen
werden.

»Das wertvollste Wasser ist das, wel-
ches nicht da ist", sagt Primoz Tursi¢, der
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Das Netz des 6ffentlichen Wasserver-
sorgers der Karst-Region erstreckt
sich Gber 660 km Lange.

Geschiftsfithrer des offentlichen Wasser-
versorgers Kraski vodovod Sezana. Des-
sen ausgedehntes Netz erstreckt sich iiber
660 km Linge und versorgt damit 95 Pro-
zent der Region mit fiinf Gemeinden und
12.000 Haushalten. Aus den Erfahrungen
der vergangenen Jahre heraus, war es den
Verantwortlichen umso wichtiger, den Zu-
gang zu Wasser zu stabilisieren. Sie fiihr-
ten deshalb die Softwareplattform Zenon
von Copa-Data ein.

Von Wasserrationierung zum
Versorgungsmanagement

2017 wurde ein erstes Konzept fiir
die Integration des Wasserversorgungs-
managements erarbeitet. Ein lokaler Sys-
temintegrator kiitmmerte sich fortan um
die Umsetzung. Vereint hat sie alle das
Ziel, ein modernes und offenes System mit
standardisierten Schnittstellen zu haben,
das ein Hochstmaf3 an Flexibilitit bietet.

Heute umfasst das auf Zenon basieren-
de Telemetriesystem vier Management-
und Kontrollmodule. Diese iiberwachen
die Wassertanks, Pumpen und Turbinen
der Wasserversorgungs- und Abwassersys-

teme der Kldranlagen und Energieversor-
gungssysteme — eine Zahl von insgesamt
70 Anlagen, die einen Jahresverbrauch von
bis zu 2.000.000 m* Wasser abdecken. Die
Plattform unterstiitzt den Betrieb mit der
Zentralisierung und Visualisierung von
Daten und steuert Absperrventile, die den
Wasserdurchfluss und den Wasserstand in
den Tanks begrenzen. Alle Anlagen laufen
mittlerweile autonom. Der Betreiber kann
jedoch jederzeit von der Leitstelle aus tiber
Touchscreens oder am eigenen Rechner
auf die Steuerung zugreifen.

Rechtzeitige Erkennung von
Fehlern und Wasserverlusten

»Durch die Automatisierung haben
wir jederzeit die Moglichkeit, den Bedarf
im Versorgungssystem zu analysieren,
Wasserverluste rechtzeitig zu erkennen
und Fehler schnell zu beheben", sagt Bo-
rut Hocevar von der Leitstelle bei Kraski
vodovod Sezana. Wenn eine Storung in
der Abfluss- und Fillstandsanzeige des
Wasserreservoires entdeckt wird, hat der
Anbieter maximal vier Stunden Zeit, um
sie zu beheben, bevor sie von den Verbrau-
chern bemerkt wird. Grafische Warnun-
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gen per E-Mail oder SMS an die Fachkrifte
beugen solchen Verfiigbarkeitsproblemen
vor.

Neben der aktuellen Zustandsan-
zeige sind nun auch genaue Prognosen
tiber zukiinftige Verbrauche moglich. Die
Plattform ist so aufgebaut, dass mogliche
Erweiterungen aus der pradiktiven Ana-
lytik auch Abweichungen vom optimalen
Betrieb des Wasserversorgungssystems
anzeigen konnen. So kann der Versorger
den Einwohnern mit den entsprechen-
den Analysen einen wettbewerbsfahigeren
Preis fur sein Trinkwasser garantieren.

Die Begeisterung fiir die neue Soft-
wareplattform brachte den slowenischen
Wasserversorger schliefflich dazu, diese
auch fiir die Steuerung des Kanalisations-
netzes und der Abwasseraufbereitung ein-
zusetzen zu wollen. Damit konnen dann
alle Steuerungssysteme zu einem umfas-
senden Managementsystem zusammen-
gefithrt werden. Auf diese Weise gelingt es
Kraski vodovod Sezana, die wertvolle na-
tiirliche Ressource Wasser bereitzustellen,
die ab sofort als selbstverstindlich angese-
hen werden kann. (J
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Spinnengift fir Therapeutika und Bioinsektizide

UNHEIMLICHE RE"TER

Krabbeln, springen, rennen und einbuddeln. Die achtbeinigen Tierchen
faszinieren und ekeln zugleich. Ihr Gift ist jedoch auch gewinnbringend fiir

unsere Gesundheit — naturlich nur wohl dosiert.

TEXT: Jessica Bischoff, P&A nach Material von Fraunhofer-Institut fir Molekularbiologie und Angewandte Oekologie IME BILD: iStock, Perytskyy

Die Wespenspinne - iibrigens Spinne des Jahres 2001 - ist
ein besonders hiibsches Exemplar aus der Familie der Rad-
netzspinnen. Die Weibchen dieser Gattung konnen bis zu 25
mm grof werden, die Ménnchen deutlich kleiner. Auch die
auffdllige Farbung tragen nur die weibliches Tiere. Wichtig
jedoch ist das Gift der Spinne. Fiir Menschen ungefihrlich,
da die Giftklauen die Haut nicht durchdringen kdnnen, je-
doch fiir die Wissenschaft ein spannendes. Aktuelle Unter-
suchungen haben ergeben, dass das Gift der Wespenspinne
hauptsdchlich aus hochmolekularen Proteinen aufgebaut ist
und im Vergleich zu anderen Spinnen nur wenige Peptide mit
Cystin-Knoten enthalt.

Spinnengifte sind hochkomplex, sie kénnen bis zu maxi-
mal 3.000 Komponenten enthalten. Das Gift der Wespenspin-
ne hingegen enthalt nur etwa 53 Biomolekiile. Es ist stark von
hochmolekularen Bestandteilen dominiert, dazu gehoren so-
genannte CAP-Proteine und andere Enzyme. Wie in anderen
Spinnengiften sind Knottine vorhanden - allerdings machen
diese nur einen geringen Teil des gesamten Gemischs aus.

Knottine stellen eine Gruppe von neurotoxischen Pepti-
den dar, die aufgrund ihrer Knotenstruktur robust gegeniiber
chemischem, enzymatischem und thermischem Abbau sind.
Man konnte diese Molekiile daher als Bestandteil von Medi-
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kamenten oral verabreichen, ohne dass sie im Magen-Darm-
trakt verdaut werden. Sie konnen ihre Wirkung daher sehr
gut entfalten, weshalb sie grofies Potenzial fiir die Medizin
bieten. Dariiber hinaus binden Knottine spezifisch an Ionen-
kanile. ,Je spezifischer ein Molekiil an sein Zielmolekiil an-
dockt, nur einen einzigen Typ von Ionenkanal angreift, desto
weniger Nebenwirkungen 16st es aus®, erklart Dr. Tim Lid-
decke, Fraunhofer-Institut fiir Molekularbiologie und Ange-
wandte Oekologie IME in Gieflen. Zudem beeinflussen die
Knottine schon in geringen Mengen die Aktivitit der Ionen-
kanile, sprich, sie sind in geringer Konzentration wirksam.
Infolgedessen konnen abgeleitete Arzneien niedrig dosiert
verabreicht werden. Die Kombination dieser Eigenschaften
machen Spinnengifte so interessant fiir die Wissenschaft.

Auch entdeckten die Projektpartner im Gift der Wes-
penspinne Molekiile, die in ihrer Struktur Neuropeptiden
ahneln, die fiir den Transport von Informationen zwischen
den Nervenzellen verantwortlich sind. ,Wir haben neuartige
Familien von Neuropeptiden gefunden, die wir bislang von
anderen Spinnen nicht kennen. Wir vermuten, dass die Wes-
penspinne damit das Nervensystem von Insekten angreift.
Seit Lingerem ist bekannt, dass Neuropeptide im Tierreich
im Laufe der Evolution hiufig zu Toxinen umgebaut werden®,
sagt der Forscher. O
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- MEDIATE

Der Award ,Digital Transformer of the Year" zeichnet seit 2017 die
besten Transformator:innen der deutschen Wirtschaft in den Kategorien
AUTOMOTIVE, MANUFACTURING, HEALTH, MEDIA & HR fiir heraus-
ragende Leistungen in der digitalen Transformation von Unternehmen
aus.

Basis flr die Nominierung ist eine deutschlandweite Studie

zum Status in diesem Feld. B t 'I
Nehmen 5 ptell !

Entscheiden Sie mit, welche Pioniere im Rahmen der Award-Verleihung
am 2. Juni 2022 in Berlin von einer renommierten Jury ausgezeichnet
werden.

Die Vorteile fUr Sie:

B Sie konnen den Gewinner des Digital Transformer Awards
in lhrer Branche mitbestimmen.

B Sie erhalten die Studienergebnisse exklusiv vorab.

B Sie konnen Tickets fir die Award-Verleihung gewinnen.

Mitmachen. Mitbestimmen.
Wer ist Digital Transformer of the Year 20227

!INDUSTI?Y

DETECON

CULCHA brandeins Futurice | consume



FHY
=t |

THY THY THY THY THY THY THY THY THY
=t | =t | =t | =t | =t | =t | =t | =t | =t |

WAS WICHTIGER IST
ALS 1 MILLION RADARSENSOREN?
1 MILLION ZUFRIEDENE KUNDEN.

Nach 30 sehr erfolgreichen Jahren in der Radarmesstechnik und 1 Million
verkauften Sensoren sind wir bei VEGA im Begriff, ein neues Kapitel
aufzuschlagen. Verpassen Sie nichts, wenn wir die ersten Seiten dieser
Erfolgsgeschichte fillen. Wir halten Sie auf dem Laufenden.

www.vega.com/radar
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