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EDITORIAL

Ragna Iser, Redakteurin P&A: Nach wie vor
bestehen Sicherheitssysteme in den Betrieben
. der Prozessindustrie meist aus Insellosungen,
| um die sich nur wenige Spezialisten kimmern.
Im Zeitalter der Digitalisierung muss hier ein
Umdenken stattfinden: Sicherheitssysteme
werden zunehmend zu Datendrehscheiben, die
neben den eigentlichen Sicherheitsfunktionen
weitere Daten verarbeiten und verteilen missen.
Deshalb frage ich mich:

,WIE LASST SICH DIE FUNKTIONALE
SICHERHEIT GANZ EINFACH
DIGITALISIEREN?“

Peter Sieber, Vice President Strategic Marketing
bei Hima: Ich wiirde nicht behaupten, dass es ein-
fach ist, die Funktionale Sicherheit zu digitalisie-
ren. Dafiir ist ein umfassendes Expertenwissen

und ein ganzheitliches Konzept notwendig. So
nutzen wir die Digitalisierung, um die Funktio-
nale Sicherheit fiir die Anlagenbetreiber hand-
habbar zu halten. Dabei sehen wir die Digitali-
sierung nicht als Selbstzweck und wir digitali-
sieren nur das, was wirklich sinnvoll ist und einen
echten Mehrwert fiir unsere Kunden generiert.

Wie Sie richtig sagen, werden Sicherheitssysteme in die-

sem Zusammenhang zunehmend zu Datendrehscheiben, die neben den eigentli-
chen Sicherheitsfunktionen weitere Daten handhaben und verteilen sollten. Hierfiir
ist eine unabhéngige und offene Safety-Plattform, die Anlagenbetreibern ein um-
fassendes Security-Konzept, ein effektives ,Management of Change’, ein effizientes
Engineering und eine durchgehende ,Compliance mit den einschlagigen Sicher-
heitsstandards ermdglicht, von Vorteil. Damit die urspriingliche Sicherheitsfunk-
tion (Safety) nicht beeintrachtigt wird, sind Security-Mafinahmen extrem wichtig.
Hersteller miissen neben den Security-Eigenschaften der Produkte ein angemesse-
nes Security-Umfeld definieren.

Um das Life Cycle Management der Sicherheitseinrichtungen zu vereinfachen,
ist es sinnvoll, bislang manuell durchgefiihrte Aufgaben rund um Sicherheitseinrich-
tungen durch eine automatische Datenerfassung und automatisierte Auswertungen
zu ersetzen. Das erleichtert den normkonformen Betrieb der Anlagen. Gleichzeitig
steigt die Effizienz, das heif3t die Kosten der funktionalen Sicherheit nehmen ab.
Wiederkehrende Aufgaben fiir Funktionale Sicherheit werden einmal definiert und
deren zeitliche und inhaltliche Umsetzung dann automatisch iiberwacht.
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Automatis

EN ALS
ARETTER

ynthese im Freien sind Algen auBerst effizient und binden
Ianzen. In Bioreaktoren mit entsprechender Sensorik,

ung kann die Effizienz der Algen auf das Hundertfache von
2n. Daher steckt in ihnen erhebliches Potenzial fiir eine

aneutrale Kreislaufwirtschaft.

TEXT + BILD: Festo
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Mit dem Forschungsprojekt PhotoBionicCell
zeigte Festo auf der Hannover Messe 2022 einen
ersten Bioreaktor. In diesem Jahr prasentiert
das Unternehmen den néchsten Schritt auf

dem Weg zur Industrialisierung der biologi-
schen Transformation. Denn: Als Produkte ihrer
Stoffwechselvorgénge produzieren die Algen
Fettsduren, Farbpigmente und Tenside. Diese
dienen als Ausgangsmaterial zur Herstellung
von Medikamenten, Lebensmitteln, Kunststof-
fen oder Kosmetika. Anders als Produkte auf
Erdélbasis konnen die biobasierten Endprodukte
meist biologisch abgebaut und — ganz im Sinne
einer gesamthaften Kreislaufwirtschaft — immer
klimaneutral riickgefiinrt werden. Zum Beispiel
bendtigt man fiir die Herstellung eines Sham-
poo-Behalters rund einen Liter Erddl. Wird die
Shampoo-Flasche nach der Nutzung verbrannt,
setzt sie zusétzlich drei Kilogramm CO, frei und
hat somit eine negative CO,-Bilanz. Nutzt man
stattdessen Bio-Kunststoff auf Basis von Algen,
werden drei Kilogramm CO, gebunden, die bei
der Entsorgung wieder frei werden — somit ist
der Kreislauf im Gleichgewicht.

£  Hannover Messe 2023

Halle 7, Stand D31
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Zukunftssichere Automatisierung von Prozessanlagen

Aufbruch in eine neue Dimension

Lange Anlagenlebenszyklen sind typisch fiir viele Anlagen in der Prozessindustrie. Mit der
neuen Version eines Prozessleitsystems hat Siemens den Anlagenlebenszyklus technologisch
neu gedacht und ein flexibles, webbasiertes System mit integrierter Security-Architektur
entwickelt, das auf Digitalisierung setzt. Fiir eine zukunftssichere Automatisierung sorgt zidem \\\
eine vollstaindig neue und nachhaltige Controller-Generation. Erganzt wird das Angebot duxch \)
ein Kommunikationsgateway, das den IT/OT-Gedanken konsequant auch * A
- fiir die Automatisierungsebene weiterdenkt. '

\J
)

N “

TEXT: Dr.‘Ste_fan K. Bamberger, Siemens BILDER: Siemens; iStock Oksana Dolgikh o
% o
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Das Prozessleitsystem

basierend auf Webtechnologien
ermdéglicht den Informationszugriff
Uber verschiedene Endgerate -
komfortabel, sicher und

\‘\ standortunabhangig.
e
i o Abgeschottete IT-Inselwelten préagten lange die Au-
’ tomatisierung von Prozessanlagen. Die geforderte IT-
=% T ‘,v‘ Sicherheit erreichte man durch strikte Abschottung
| LA ’ nach auflen. So lassen sich jedoch die Moglichkeiten
l"-"\ der Digitalisierung kaum ausschopfen. In zukunftsfa-
= . higen Anlagen arbeitet zudem eine neue Generation
von Fachkriften, fir die Offenheit und mobile Nut-
ﬁ zung von Systemen selbstverstandlich ist.
:

Wer heute ein neues Leitsystem auswahlt, will von
der Vernetzung von Anlagen und Wissen weltweit pro-
fitieren. Die Weichen werden auf Jahrzehnte hinaus ge-

. stellt - iiber ein ganzes Anlagenleben. Dies alles spricht
| — fiir Simatic PCS neo. Denn mit ihm bietet Siemens

ein vollstindig webbasiertes Prozessleitsystem mit mo-
. dernsten IT-Security-Konzepten. Mit der Webtechno-
logie konnen Nutzer komfortabel und sicher {iber ver-
schiedene Endgeritearten auf die benotigten Informati-

| . onen zugreifen, unabhingig von ihrem globalen Stand-
ort — insbesondere in der Engineering-Phase erleichtert
das die Zusammenarbeit mafigeblich.

Nach dem Markteintritt starteten die ersten Early-
Adopter-Projekte. Sie halfen dabei, das System an den Kun-
denbediirfnissen ausgerichtet weiterzuentwickeln. Zusammen
mit den Fachleuten von Merck erprobt Siemens auf Basis des
MTP-Standards einen sogenannten Technical Backbone fiir
modulare Produktionsanlagen. Simatic PCS neo tibernimmt
dabei als Process Orchestration Layer (POL) die Aufgabe der
Orchestrierung.

Zu den ersten Betreibern gehort auch Evonik Industries. Sie
nutzen das Prozessleitsystem im Rahmen der Modernisierung
des 40 Jahre alten Technikums im Industriepark Offenbach. Da-

9

bei ist insbesondere seine gute Skalierbarkeit ausschlaggebend.
Auch Systemintegratoren wie AG Solution haben die Marktreife
unter Beweis gestellt und das System fiir ein Unternehmen aus
der pharmazeutischen Industrie installiert. AG Solution stellt
besonders die vereinfachte globale Zusammenarbeit und die
objektorientierte, zentrale Datenhaltung heraus.

Steuerung mit geringem Installationsaufwand

Mit der neuen Version 4.0 adressiert Simatic PCS neo al-
le Bereiche in der Prozessindustrie. Die Module Type Package
(MTP) Richtline, und damit der Trend zu modularen Anlagen,
wird komplett unterstiitzt. Intelligente Prozessmodule konnen
so ohne weiteren Engineering-Aufwand in das Leitsystem ein-
gebunden werden. Auch wihrend des Anlagenlebens profitiert
das Anlagenteam. Egal ob aus kleinen Applikationen spiter
World-Scale-Anlagen mit iiber 100.000 I/Os werden oder ob
neue Technologien aufwands- und risikoarm in die Anlage ein-
gebracht werden sollen, der wirtschaftliche Betrieb ist ohne zu-
satzliche Komplexitat gewéhrleistet.

Durch den sogenannten ,,Zero-Installation-Client® eriibrigt
sich die Installation von Simatic PCS neo-Komponenten auf
den Bedienrechnern. Die Installation erfolgt lediglich auf dem
zentralen Server. Durch die webbasierte Architektur profitiert
die Administration des Leitsystems nachhaltig. Denn Software-
Aktualisierung und -Wartung reduzieren sich auf wenige Server.
Uber eine komfortable Administrationskonsole (AC) kénnen
alle Wartungsarbeiten (beispielsweise Aktualisierung der Sys-
tem-Software, Einbindung neuer PC-Hardware, Verwaltung der
Security-Zertifikate) zentral vorgenommen werden.

Der Zugang ist fiir weitere Nutzer jederzeit ohne einen zu-
sitzlichen Installationsschritt moglich. Bei Fragestellungen in

INDUSTR.com
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einem Teilprozess kann das Anlagenteam einer nicht vor Ort be-
findlichen Fachkraft kontrolliert und zeitlich begrenzt Zugang
zu den entsprechenden Teilen des Systems gewédhren, indem es
ihm den entsprechenden Zugangslink sendet. Simatic PCS neo
kann auch auf mobilen Endgeriten standortunabhingig genutzt
werden. Die Instandhaltung und Anlagenbetreuung erhilt so-
mit Zugang zu allen Funktionen der Leittechnik, auch wahrend
eines Einsatzes im Feld. Lokale Bedienstationen lassen sich mit-
hilfe von Tablets oder Vorortbedieneinheiten realisieren.

Eine weitere Innovation in Version 4.0 ist der Device Type
Editor. Durch ihn lassen sich Feldgerdte im Handumdrehen,
grafisch gefithrt und ohne Systemprogrammierung einbinden.
Dank der Trennung der System-, Bibliotheks- und Anwender-
applikationsschichten bleibt ein einmal erstellter Device Type
bei Anderungen des Softwaresystems giiltig. Ein zusitzlicher
Testschritt, etwa bei Hochriistungen, entfillt.

Integrierte Sicherheit in allen Dimensionen

Fir Cybersicherheit sorgt ein ganzheitlicher Ansatz mit
einer mehrstufigen Defense-in-Depth-Strategie. Er fokussiert
neben der Anlagensicherheit auch die Systemintegritat und die
Netzwerksicherheit — durch sichere Vorkonfiguration (Security
by Default) zum Zeitpunkt der Installation. Eine durchgingig
zertifikatsbasierte Kommunikation ermdglicht eine manipula-
tionssichere Verbindung aller Anwender an die Simatic-PCS-
neo-Server. Gerade beim Thema Security spielt der webba-
sierte Ansatz seine Stirke aus. Die Symbiose aus IT-Technik
mit bewihrten Automatisierungsfunktionen schafft die nétige
Robustheit und Flexibilitit, die sich stindig verdndernden Si-
cherheitsanforderungen zeitnah umzusetzen. Sicherheitsbe-
drohungen aus der IT-Welt werden mit den Mechanismen der
IT-Welt begegnet. Fiir Engineering und Prozessteuerung, iiber
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Vorinstallierte Security-
MaBnahmen gewahrleisten
Anlagensicherheit, Systemintegritat
und Netzwerksicherheit.

ein modernes Rollen- und Rechtemanagement, ist ein sicherer
Zugriff auf alle Funktionen der Leittechnik stets gewahrleistet.

Nahtloser Ubergang

Simatic PCS neo ist fiir die Anforderungen fast aller Bran-
chen geriistet: Chemie-, Pharma-, Wasser- & Abwasser-, Lebens-
mittel- und Getrankeindustrie sowie Petrochemie. In der Zu-
ckerindustrie macht nun die dezidierte NAHMAT-Automati-
sierungs-Bibliothek das Engineering und das Monitoring effi-
zienter. Neben Simatic PCS neo bietet das etablierte Prozess-
leitsystem Simatic PCS 7 mit tausenden Installationen weltweit
ebenfalls eine zukunftssichere Losung. Denn beide Leitsysteme
nutzen nicht nur dieselbe Hardwareplattform, sondern auch
eine einheitliche Projektierungsarchitektur. Dadurch lassen
sich Simatic PCS 7-Projekte in Zukunft mit wenig Aufwand auf
Simatic PCS neo tibertragen.

Neue Controller-Generation verfiigbar

Auch auf der Seite der Hardware ergénzen neue Produk-
te das Leitsystem-Portfolio. Anlagenbetreiber kénnen von der
neuen Controller-Generation Simatic S7-4100 profitieren. Sie
beinhaltet eine fiir Simatic PCS neo entwickelte CPU, das Herz
des neuen Leitsystems. Schon der Vorldufer, die Simatic S7-400
mit der CPU 410, galt als der leistungsstirkste Controller fiir
die Prozessindustrie auf dem Markt. Die Simatic S7-4100 repra-
sentiert eine konsequente Weiterentwicklung. Die Chipsitze der
Kernfunktionalititen designt Siemens nach wie vor selbst. Dass
Siemens die Kontrolle tiber die Produkte und die Basiskompo-
nenten hat, bedeutet einerseits eine optimal an die Anforderun-
gen angepasste Technologie, ist aber auch ein idealer Schutz im
Sinne der sicherheitsrelevanten Hartung und Verfiigbarkeit der
Chipsitze. Wer heute auf die neue Controller-Generation setzt,

INDUSTR.com



Prozessautomatisierung.

kann sich somit sicher sein, dass diese auf Jahrzehnte hinaus auf
dem Stand der Technik gehalten wird. So erhalten Nutzer auch
auf der Hardware-Seite Kontinuitdt und Innovation iiber den
gesamten Lebenszyklus ihrer Anlage.

Wie schon der bisherige Controller ist auch der neue modu-
lar aufgebaut, fillt jedoch deutlich kompakter aus. Die system-
interne Kommunikation der Simatic $7-4100 nutzt die neueste
robuste Technologie. Dadurch verbessert sich die Kommuni-
kationsfahigkeit und erlaubt bis zu fiinf zusétzliche Profibus/
Profinet-CPs (Kommunikations-Baugruppen). Der Stromver-
brauch ist gegeniiber dem Vorlaufer-Modell, bei insgesamt ge-
stiegenem Leistungsvermdgen, um 50 Prozent reduziert. Zu-
sitzlich wurde der Temperaturbereich erweitert; er liegt jetzt
bei einer Umgebungstemperatur zwischen -25°C bis 70°C im
Betrieb. Eine intern gepufferte Datensicherung macht bei Netz-
ausfall die Backup-Batterien iiberfliissig.

Auch die Skalierbarkeit konnte enorm gesteigert werden:
Simatic PCS neo V4.0 mit den Controllern von Simatic S7-4100
und CPU 410 decken kleinere Applikationen bis hin zu gro-
Ben Projekten mit 56 Controllern ab. Da die Simatic S7-4100
funktional kompatibel zur aktuellen, noch langfristig verfiigba-
ren CPU 410 ist, kann eine bestehende Applikation problemlos
iibertragen werden.

Maximale Konnektivitat

Parallel zu Simatic PCS neo V4.0 fithrt Siemens das voll
integrierte Kommunikations-Gateway Simatic CN 4100 ein.
Es eignet sich fiir beide Leitsysteme, die dariiber eine deutlich
vereinfachte Kommunikationsfahigkeit iiber Modbus TCP und
OPC UA erhalten (weitere Standards folgen). So gelingt die per-
formante, redundante Einbindung von Geréten ohne Profibus/

Simatic S7-4100: Neue
zukunftsféahige Controller-

1

Generation fir die

Profinet-Schnittstelle, wie zum Beispiel intelligente Messgeriite,
Motorsteuerungen oder ganze Package Units. Das Gateway ent-
lastet den Controller und verhindert als Element der Defense-
in-Depth-Strategie potenzielle Angriffspfade auf ihn. Dies ist
ein wichtiger Grund, warum Siemens sich dazu entschlossen
hat, die Geridte-Kommunikation von der Prozessautomatisie-
rung durch den Controller zu trennen. Das Kommunikations-
Gateway entkoppelt so insbesondere die Verbindung, der durch
lange Lebenszyklen geprigten Automatisierungssysteme, zu
webbasierten Systemen mit deutlich kiirzeren Lebenszyklen,
wie beispielsweise OPC UA-PC-Systemen. Damit leistet Simatic
CN 4100 einen wertvollen Beitrag fiir die Innovationsfahigkeit
von jahrzehntelang laufenden Anlagen.

Fazit: Hohe Innovationskraft

Anwender, die heute Prozessanlagen neu in Betrieb neh-
men oder modernisieren, erhalten mit dem Leitsystem Simatic
PCS neo, dem neuen zukunftsfahigen Controller Simatic S7-
4100 und dem Kommunikations-Gateway Simatic CN 4100
genau das Riistzeug, um iiber die gesamte Betriebsdauer ihrer
Anlagen kompromisslos wettbewerbsfihig zu bleiben. Siemens
schafft somit die Voraussetzung fiir eine zukunftssichere Auto-
matisierung von Prozessanlagen. Dabei bleibt die Innovations-
fahigkeit tiber die iiblichen langen Lebenszyklen erhalten.
Neben seiner enormen Leistungsstirke bringt das neue Leit-
system mit seinen Hardware-Komponenten grofSe Flexibilitdt
und Offenheit mit sich, bei gleichzeitig deutlich erweiterten
Sicherheitskonzepten. OJ

Mehr Infos unter: www.siemens.de/pcs-neo

Hannover Messe 2023
Halle 9, Stand D53
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Umfrage: Welche Impulse auf der Hannover Messe setzen Sie?

DER WEG ZUR KLIMANEUTRALEN INDUSTRIE

»Industrial Transformation — Making the Difference”: Unter diesem Leitthema zeigt die Hannover Messe,
welche Veranderungen die Industrie vorantreiben kann, um den CO,-Ausstof8 spiirbar und im grofen
Maf3stab zu reduzieren. Die Industriemesse bietet so ein ganzheitliches Bild der technischen
Moglichkeiten fiir die Industrie von heute und morgen: von der Digitalisierung von komplexen
Produktionsprozessen iiber den Einsatz von Wasserstoff zum Betrieb ganzer Produktionsanlagen bis
zur Anwendung von Software zur Erfassung und Reduzierung des CO,-Fuflabdrucks. Wir haben
Aussteller gefragt, welche Impulse sie auf der Hannover Messe setzen.

UMFRAGE: Ragna Iser, P&A

BILDER: HMS; Phoenix Contact; Siemens; Bluhm Systeme; Emerson; Beckhoff; Pepperl+Fuchs;
Schneider Electric; Kaeser Kompressoren; Biirkert; Weidmiiller; Wika; iStock, bennymarty
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THILO
DORING

Als produzierendes Unterneh-
men ist HMS kontinuierlich
um die Verringerung seines
okologischen Fuflabdrucks be-
strebt. Dazu gestalten wir un-
sere eigenen Produkte mog-
lichst energieeffizient und
wihlen okologisch intelligente
Arbeitsweisen. Dariiber hinaus
unterstiitzen wir unsere Kun-
den aktiv mit Produkten und
Losungen bei der Reduzierung
ihres CO2-Fuflabdrucks. Der
Einsatz automatisierter Ver-
fahren und intelligenter indus-
trieller Kommunikation er-
moglicht einen effizienteren
Energieverbrauch bei industri-
ellen Geriten, etwa Motorsteu-
erungen, Pumpen
Liftungsanlagen. Unsere intel-
ligenten ~Fernwartungslosun-
gen sparen Energie, indem sie
sowohl einen effizienteren Be-
trieb ermoglichen als auch die
Notwendigkeit fiir Serviceein-
sdtze verringern. Wir schitzen,
dass unsere Kunden hierdurch
ihre Umweltbelastung um iiber
eine Million Tonnen COz2 re-
duzieren konnten.

und

Geschaftsfiinrer, HMS Networks

9 Hannover Messe 2023

HANNOVER

il Halle 9, Stand A26

FOKUS: PROZESSINDUSTRIE 4.0

THOMAS
OESSELKE

Auf der Hannover Messe 2023
fokussiert sich Phoenix Con-
tact im Bereich der Prozess-
industrie auf die Themen
»Nachhaltige Digitalisierungs-
lésungen zur Reduzierung des
CO2-Footprints“ und ,,Power-
to-X“ Das sind fiir uns die
wesentlichen Treiber zur Reali-
sierung unseres Zukunftsbilds
der All Electric Society. Auf
unserem Sonderstand in Halle
13 erlautern wir den Interes-
senten die Vorteile der offenen
Automatisierungsplattform
PLCnext Technology hinsicht-
lich der Erzeugung und Nut-
zung von griinem Wasserstoff.
Basierend auf dem gesamten
Produktportfolio von Phoenix
Contact zur Elektrifizierung,
Vernetzung und Automatisie-
rung diskutieren wir mit den
Messebesuchenden iiber Lo-
sungskonzepte fiir deren spe-
zielle Anwendungen.

Business Development Manager
Vertical Market Management Process
Industry, Phoenix Contact Electronics
Hannover Messe 2023
il Halle 13, Stand C34

13

AXEL
LORENZ

Die Prozessindustrie steht als
einer der Hauptverursacher
von COz2-Emissionen unter
besonderem Druck, klima-
schonend zu produzieren. Ein
ganzheitliches und effektives
Nachhaltigkeitsmanagement
kann nur funktionieren, wenn
iber die gesamte Wertschop-
fungskette konsequent
Digitalisierung und Automati-
sierung gesetzt wird. Eine
durchgingige, flexible und
skalierbare Softwarelandschaft

auf

ermoglicht, beispielsweise
durch den Einsatz eines digita-
len Zwillings der Anlage, die
signifikante
Emissionen in gesamten Pro-
zessanlagen. Auf der Hannover
Messe veranschaulicht Sie-
mens, wie Industrieunterneh-
men ihre Produkte, Anlagen
und Prozesse ,CO2-drmer®
und nachhaltiger gestalten
kénnen, indem sie zum Bei-
spiel Prozesse einfach und
nachhaltig optimieren.

Reduktion von

CEO, Business Unit Process Automa-

tion, Siemens Digital Industries

Hannover Messe 2023
il Halle 9, Stand D53

INDUSTR.com

ANDREAS
KOCH

Auf der Hannover Messe zei-
gen wir, wie sich bei der
Produkt- und Verpackungs-
kennzeichnung
einsparen lassen. So setzen wir
zum Beispiel vermehrt auf den
Einsatz okologisch vertragli-
cher Etikettenmaterialien aus

Emissionen

recycelten oder alternativen
Materialien wie Gras, Zucker-
rohr und Stein. Unsere Etiket-
tierer verzichten zunehmend
auf Energie intensive Druck-
luft, konnen Etikettenmateria-
lien ohne Tragermaterial ver-
arbeiten Etiketten
bedarfsgenau und somit sehr
sparsam zuschneiden. Die Di-
rektbedruckung mit Tinte ist
eine weitere Ressourcen scho-
nende Losung, da hier kom-
plett auf Etikettenmaterial ver-
zichtet
kartuschen lassen sich wieder-
verwenden, die Farbbéander fiir
Thermotransferdrucker
zichten auf Losungsmittel und
unsere Laserbeschrifter kom-
men ganzlich ohne Ver-
brauchsmaterialien aus. So er-
moglichen wir es
Kunden, mit unseren Systemen
ihren CO2-Ausstof3 spiirbar zu
senken.

und

wird. Die Tinten-

ver-
unseren

Vertriebsdirektor, Bluhm Systeme

HANNOVER
Messe

Hannover Messe 2023
Halle 6, Stand E12



TASSILO
GAST

Um klimaneutral zu sein, miis-
sen wir alle gemeinsam sicher-
stellen, dass erneuerbare Ener-
gien zur Herstellung griiner
Molekiile fiir die Industrie und
den privaten Sektor verwendet
werden. Emerson bietet eine
breite Palette an Messinstru-
menten, Regelarmaturen, Steu-
erungstechnologie sowie Leit-
systemtechnik fiir die stark
skalierenden Markte wie Was-
serstoff-, Power-to-X-, SAF-,
Bio-, Dekarbonisierungs- oder
Batterieprozesse. Unsere Pro-
dukte finden bereits Einsatz in
vielen global verteilten Dekar-
bonisierungsprojekten. Insbe-
sondere Komplettlgsungen, als
Kombination aus allen Pro-
duktbereichen, fiir eine schnel-
le Markteinfithrung, Skalie-
rung von Projekten und
Emerson als Hauptauftragneh-
mer fiir schnelle Reaktionszei-
ten, sind ein Impuls, den wir
dieses Jahr setzen wollen.

Emerging Market Business
Development Manager DACH,
Emerson Process Automation
Hannover Messe 2023
il Halle 13, Stand D36
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ANDRES
OETKEN

Ein wichtiges Ziel von Beck-
hoff ist es, den Kunden den er-
folgreichen Weg zur Klima-
neutralitit zu ebnen. Dabei
steht am Anfang das Bewusst-
sein fiir den eigenen Energie-
bedarf, der sich mit der in
PC-based Control nahtlos in-
tegrierten Messtechnik opti-
mal erfassen und visualisieren
lasst. Mit unserer Steuerungs-
technik gewihrleisten wir zu-
dem immer schnellere Prozes-
se und geben unseren Kunden
so die Moglichkeit, zuneh-
mend préizise sowie Energie
und Rohstoffe sparende Anla-
gen zu entwickeln. Weiterhin
bietet PC-based Control gera-
de in neuen Anwendungsbe-
reichen wie der Wasserstoffin-
dustrie maximale Flexibilitat,
um sich wandelnden Anforde-
rungen anpassen zu konnen.
Beckhoff verfolgt diese Ideen
auch in der eigenen Produk-
tion. So decken wir unseren
Energieverbrauch ~ vermehrt
aus lokal erzeugten regenerati-
ven Energien.

Branchenmanagement Prozessindustrie,
Beckhoff Automation

Hannover Messe 2023
asll Halle 9, Stand FO6
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BENEDIKT
RAUSCHER

Pepperl+Fuchs  verfolgt im
Rahmen einer Digitalen Agen-
da eine Vielzahl von Ansitzen
zur Reduktion des COz2-Aus-
Auf der
Messe 2023 wird beispielsweise
gezeigt, wie durch digitales

Bereitstellen von Produktin-

stofles. Hannover

formationen signifikant Papier
eingespart wird. Auf den Pro-
dukten werden nach IEC 61406
standardisierte QR-Codes auf-
gebracht, welche einen Link zu
einer Produktseite im Internet
enthalten. Auf dieser Seite sind
neben technischen Informatio-
nen auch weitere Daten wie
das Produktionsjahr verfiigbar
und es konnen alle zu diesem
Produkt relevanten Dokumen-
te und Dateien digital abgeru-
fen werden. Damit miissen den
Produkten keine Dokumente
mehr in Papierform beigelegt
werden, welche die Anwender
in den meisten Fillen sowieso
direkt entsorgen. Es wird ton-
nenweise Papier eingespart
und gleichzeitig den Kunden
die Handhabung erleichtert.

Manager Global 0T/14.0 Projects,
Pepperl+Fuchs

‘g Hannover Messe 2023

HANNOVER
=

geall Halle 9, Stand D76

INDUSTR.com

SILKE
BUCHER

Schon seit mehr als einem
Jahrzehnt ist es das Geschafts-
modell von Schneider Electric,
Industrieunternehmen nach-
haltiger und zugleich wirt-
schaftlicher zu machen. Mit
dieser Erfahrung im Riicken
mochten wir auf der Hannover
Messe Impulse fiir mehr Her-
stellerunabhingigkeit in punc-
to Datenkommunikation und
Automatisierung setzen. Nur
wenn die Industrie es lernt, mit
einer Sprache zu sprechen,
konnen wir die Potenziale von
Industrie 4.0 auch flichende-
ckend nutzen. Um die Imple-
mentierung von Industrie-4.0-
Technologien vor allem im
Bereich Smart Factory zusitz-
lich zu unterstiitzen, haben wir
zudem einen neuen Bereich
der digitalen Transformation
ins Leben gerufen: Die Indus-
trial Digital Transformation
Services mit einem speziali-
sierten  End-to-End-Ansatz
unterstiitzt Groffunternehmen
und den Mittelstand bei Pla-
nung und Umsetzung ihrer In-
dustrie-4.0-Strategie.

Head of Offer Management and
Software Sale, Schneider Electric

‘g Hannover Messe 2023
Halle 11, Stand C46

Messe



THOMAS
KAESER

Gerade in der Drucklufttech-
nik gibt es durch Innovationen
viele Moglichkeiten, Energie
einzusparen und dadurch den
CO2-Ausstof spiirbar zu redu-
zieren: Jedes neue Produkt,
egal ob Kompressor oder
Trockner, verbraucht aufgrund
innovativer mechanischer oder
elektronischer Konzepte deut-
lich weniger Energie als das
Vorgangermodell. Zusitzlich
kénnen modernste maschi-
neniibergreifende Steuerungen
alle Produkte in einer komplet-
ten Druckluftstation so opti-
mal zusammenarbeiten, dass
sich die Gesamteffizienz weiter
erhoht. Moderne Leckageer-
kennungs- und Warmeriickge-
winnungssysteme in Kompres-
sorenanlagen verringern den
CO2-Ausstof3 durch weitere
Verbesserung des Maschinen-
oder  Systemwirkungsgrades.
Durch Digitalisierung und
Fernabbindung kann ineffizi-
entes Betreiben von Druckluft-
system erkannt und dann ab-
gestellt werden.

Vorstandsvorsitzender, Kaeser
Kompressoren

'3 Hannover Messe 2023
el Halle 4, Stand D12

Messe

DOMINIK
FROHLICH

Wasserstoff als umweltfreund-

licher Energietrager steht an
der Schwelle zur Industrialisie-
rung und ist Fokus unseres
Messeauftritts. Biirkert-Losun-
gen unterstiitzen bereits seit
Jahrzehnten Technologien, die
erneuerbare,
nachhaltige Energien ermogli-
chen. Die Bandbreite erstreckt
sich von Komponenten wie
Massendurchflussregler, was-
serstoffgeeigneten Magnetven-
tilen und Sensorik fiir den
Priifstandsbau von Brennstoff-
zellen bis hin zu komplexen
Systemlosungen fiir die Was-
serstofferzeugung, -verteilung
und -nutzung. Die passgenau-
en Losungen fiir Elektrolyseu-
re oder Brennstoffzellensyste-
me arbeiten prézise, zuverldssig
und sind spezielle auf die An-
forderungen dieses ,neuen®
Einsatzbereichs zugeschnitten.

effiziente und

Industrie-Applikationsexperte Energie
& Transport, Biirkert Fluid Control
Systems

& Hydrogen + Fuel Cells Europe
Halle 13, Stand D25

Messe
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DR. TIMO
BERGER

Verantwortungsbewusst  pla-
nen und handeln - und dabei
das grofle Ganze im Blick be-
halten. So treiben wir Verdnde-
rungen voran, um den COz2-
Ausstoff nicht nur spiirbar,
sondern auch messbar zu re-
duzieren. Photovoltaik, Wind-
energie, Wasserstofferzeugung:
Unsere Losungen optimieren
wichtige Prozesse der nachhal-
tigen Energiegewinnung und
-speicherung. Bei der Produkt-
Herstellung setzen wir auf zir-
kuldre Wertschopfung und
Optimierung der eingesetzten
Ressourcen. Zudem geben wir
als Griilndungsmitglied des Es-
tainium-Netzwerks ~ wichtige
Impulse, um den COz2-Fuflab-
druck in der Industrie transpa-
renter zu gestalten. Auch bei
AquaVentus sind wir von An-
fang an mit dabei und setzen
uns fiir die Off-Shore-Erzeu-
gung von Griinem Wasserstoff
als einem zentralen Element
der Energiewende ein.

Vertriebsvorstand, Weidmdiller

(g Hannover Messe 2023
Halle 11, Stand C57

Messe
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CHRISTIAN
ELBERT

Die Industrie steht vor einer
gewaltigen  Transformation,
der Dekarbonisierung ihrer
Verfahren. Wika als langjahri-
ger Messtechnik-Partner im
Bereich Energieversorgung be-
gleitet sie bei diesem Wandel.
Wasserstoff spielt hierbei eine
zentrale Rolle als alternativer
Energietrager, mit grofen He-
rausforderungen auch fiir die
Messtechnik. Druck und Tem-
peratur zum Beispiel bewegen
sich in H2-Applikationen teil-
weise in extremen Bereichen.
Die hohe Explosivitit des Was-
serstoffs schon in kleinen An-
teilen in der Luft und dessen
Eigenschatft,

durchdringen,
Anspriiche an die Messgerite
zusdtzlich. Wika zeigt bei der
Hannover Messe beispielhaft
anhand der Instrumentierung
eines H2-Kompressors, worauf
es bei wasserstoffkonformen

Materialien zu
erhohen die

Losungen im Hinblick auf Sen-
sorik, Werkstoffe und Kon-
struktion ankommt.

Director Marketing Process
Instrumentation, Wika

‘g Hannover Messe 2023
fill Halle 11, Stand C28

Messe
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Steuerungssystem fir Lackieranlage von Klavierfabrik

Qualitat und Energiesparen im Einklang

Die 6sterreichische Klavierfabrik Bosendorfer gehort zu den weltweit dltesten und
renommiertesten Klavierherstellern im Premiumsegment. Um den hohen Energiebedarf beim
Lackieren der Fliigel zu senken, entschied sich Bésendorfer fiir eine moderne Lackieranlage von
Berkmann. Neben optimalen Prozessabldufen und einer nochmals gesteigerten Qualitdt der
Lackoberfliche reduziert die neue Anlage den Energieverbrauch um 75 Prozent. Die Steuerung
und Visualisierung der Lackieranlage erfolgt tiber ein PC-basiertes Steuerungssystem.

TEXT: Christian Henke, Beckhoff BILDER: L. Bosendorfer Klavierfabrik, Beckhoff

1828 gegriindet, ist die Wiener Klavierfabrik Bosendorfer
heute Teil des Yamaha Konzerns. Nach dem fiir Bésendorfer
charakteristischen Konstruktionsprinzip wird der Klangkérper
zu einem iberwiegenden Teil aus massivem Fichtenklangholz
gefertigt. Rund 27 Wochen Arbeitszeit — ohne Beriicksichtigung
der Holztrocknung und Ruhezeiten zwischen den einzelnen Pro-
duktionsschritten - flieflen in die Fertigstellung eines Fliigels.
Seinen letzten ,,Schliff “ erhélt er durch die glanzende Oberfliche
aus einer hochwertigen Polyester- oder Polyurethanlackierung.

Polyesterlack ist sehr anspruchsvoll in der Verarbeitung. Fiir
ein optimales Ergebnis benétigt er konstant eine Raumtempera-
tur von 25 °C (20,5 °C) sowie eine Luftfeuchtigkeit von 45 bis 50
Prozent. Auflerdem muss die Luft in einer definierten Geschwin-
digkeit aus dem Lackierraum abgesaugt werden, um zu verhin-
dern, dass sich Farbpartikel aus dem Spritznebel nachtraglich
auf der Lackoberflache ablagern. ,,Bis zu acht Polyesterschichten
werden aufgebracht, um die brillante Oberfliche der Bosendor-
fer Fliigel zu erzeugen: Je schwarzer der Lack, desto geringer ist
die Streuung des Lichts und desto edler der optische Eindruck®,
betont Thomas Broukal, Technischer Direktor bei Bosendorfer.
Bei der Entscheidung fiir eine neue Anlage ging es Bésendorfer
vor allem darum, hinsichtlich des Umweltschutzes und der Re-
duktion des Energieverbrauchs neue Mafistdbe zu setzen. ,Da-
mit haben wir die grofite Investition in unserer Firmengeschich-
te getdtigt, aber durch die Reduktion des Energieverbrauchs um
bis zu 75 Prozent wird sich die Anlage schnell amortisieren,
unterstreicht Broukal.

Neue Freiheitsgrade im Anlagendesign

Berkmann Lackieranlagen, das Unternehmen, das mit der
neuen Anlage beauftragt wurde, hatte bereits vor rund 30 Jahren
die Vorgingeranlage installiert. ,Die Prozesslogistik des neuen
Lackierbetriebs folgt jedoch einem vollig neuen Konzept®, wie
Rainer Berkmann, Leiter fiir Vertrieb und Technik, erldutert.
Die Geritezentrale, in der Liiftungsgerdte, Filteranlage, Wir-

16

meriickgewinnung und -erzeugung untergebracht sind, wur-
de getrennt von der Werkshalle in einem separaten Gebédude
untergebracht. Hierdurch entstanden grofiziigige Arbeitsplitze
im Lackierbereich sowie ein Vorbereitungsarbeitsplatz und Tro-
ckenrdaume. Auch das Lacklager und die Lackaufbereitung wur-
den in das Anlagenkonzept integriert.

»Unsere Arbeitsablaufe wurden hierdurch optimiert, was sich
ebenfalls positiv auf die Oberflichenqualitdt der Lackierung aus-
wirkt. Wir haben deutlich weniger Ausschuss in der Produktion
und die Qualitit ist durch geringere Verschmutzung nochmals
um eine Stufe verbessert worden. Dies ist ein weiterer Vorteil,
wenn es um die Rentabilitit der neuen Anlage geht. Auch hier
senken wir Kosten®, sagt Broukal. ,Voraussetzung dieses neuen,
modularen Anlagenkonzepts war die PC- und EtherCAT-basier-
te Steuerungstechnik von Beckhoff, fiir die grofiere Distanzen
keine Rolle spielt®, ergdnzt Berkmann.

Nachhaltig und kosteneftizient

Durch eine intelligente Temperaturregelung mittels der
TwinCAT Controller Toolbox, der Nut-
zung von Brunnenwasser zur Kiih-
lung sowie der Wirmeriickgewin-
nung aus der Abluft des Lackier-
raums werden deutliche Ener-
gieeinsparungen realisiert. Die
auf diese Weise vorkonditionierte
Luft muss anschlieSend nur noch
auf die fiir den Lackierprozess not-
wendige Raumtemperatur gebracht
werden. Kann die Ist-Temperatur
durch den dynamischen 250-kW-
Holz-Wirmeerzeuger nicht gehal-
ten werden, wird Fernwirme der
Stadt zugeschaltet. ,Die Energie-
einsparung ist insbesondere in der

INDUSTR.com
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kalten Jahreszeit ein kolossaler Gewinn. Durch die Warmeriick-
gewinnung sparen wir bei der Heizungsleistung nicht nur 75
Prozent der Kosten, sondern reduzieren den CO,-Ausstofs eben-
falls um 75 Prozent. Wir reden hier von 70.000 m*® Luftmenge
pro Stunde, die zu erwarmen sind, sodass sich mehrere 100 kWh
Energie pro Stunde einsparen lassen®, erklart Broukal.

»Der Clou der Anlage ist die Eliminierung der thermi-
schen Nachverbrennung der Abluft aus dem Lackierraum, die
mit einem enorm hohen Gasverbrauch und hoher CO,-Belas-
tung verbunden war®, betont Berkmann. ,,Aber nicht nur durch
ihren 6kologischen Fuflabdruck und die High-Quality-Ober-
flichen tiberzeugt die neue Lackieranlage: Eine optimierte Be-
leuchtungstechnik der Spritzraume sowie ein verbesserter Larm-
schutz erfiillen die hochsten Standards beziiglich Arbeitsschutz-
bedingungen.

Modulare Steuerungstechnik erhoht Flexibilitat

»Dank des modularen I/O-Systems von Beckhoff mussten
wir die 60 m Entfernung zwischen den Schaltschrinken, die
durch die Separierung der Gerdtezentrale von den Lackierriu-
men entstand, nicht mit komplexen, langen Thermoelement-
leitungen iiberbriicken, sondern konnten sie tiber LWL ver-
netzen — mit EtherCAT als Kommunikationsprotokoll. Diese
Planungsidnderung erforderte neben minimalen Anpassungen
in der Software lediglich den Einsatz von zwei Modulen: dem
Medienkonverter CU1521 und dem EtherCAT-Koppler EK1501
mit Multimode-LWL-Anschluss®, betont Ralph Schmoll, Tech-
nischer Leiter Berkmann Lackieranlagen. ,,Diese Flexibilitat ist
der grofie Vorteil der PC-basierten Steuerungstechnik, da sie zu
jedem Zeitpunkt erlaubt, beliebig viele weitere Funktionen in
die Steuerung einzubinden.”

18

Das modulare 1/0-System von Beckhoff
setzt Erweiterungen und Anderungen keine
Grenzen; auch zukiinftige Ergdnzungen
sind problemlos mdglich.

»Im weiteren Verlauf der Anlagenumsetzung ergaben sich
kundenseitig immer wieder Anderungen und Ergénzungen, so-
dass wir unser eigentlich schon fertiges Steuerungsschema er-
weitern mussten’, erklart Schmoll. ,Wichtig war fiir Bosendorfer
zum Beispiel auch das Thema Energiemessung als Voraussetzung
eines effizienten Energiemanagements. Zudem wurde doppelt
so viel Beleuchtung realisiert wie urspriinglich geplant®, erklart
Broukal. Insgesamt wurden in der finalen Fassung der Steuerung
zweieinhalb Mal so viele I/O-Klemmen verbaut wie anfinglich
vorgesehen. ,Mit EtherCAT und der freien Programmierung
nach IEC 61131-3 mussten wir zu keinem Zeitpunkt der Pro-
jektumsetzung Sorgen haben, dass wir mit der Auslegung der
Steuerung an Grenzen stoflen wiirden. Auch zukiinftige Erwei-
terungen sind mit EtherCAT problemlos moglich, wie der Berk-
mann-Projektleiter unterstreicht. ,,Die langjahrige Verfiigbarkeit
der Beckhoff-Steuerungskomponenten gibt unseren Kunden bei
einer solch hohen Investition dariiber hinaus die notwendige
Planungssicherheit: Auch bei zukiinftigen Anderungen an der
Anlage ist kein Systemwechsel erforderlich’, ergénzt Berkmann.

Die Regelung von Temperatur, Geschwindigkeit und Volu-
men der Zuluft beziehungsweise Abluft in der Lackierkabine ist
alles andere als trivial: Zur Erzeugung einer hochqualitativen
Lackschicht bedarf es einer hohen Prizision bei der Einhal-
tung der physikalischen Parameter. Die zentrale Steuerung der
Lackieranlage besteht aus einem Ultra-Kompakt-Industrie-PC
C6015, EtherCAT als Kommunikationssystem, den analogen
und digitalen EtherCAT-Klemmen sowie TwinCAT 3 PLC. Auf
dem Economy-Einbau-Control-Panel CP690x kommt die Visua-
lisierung TwinCAT HMI zum Einsatz.

Die Bedienung der Anlage erfolgt iiber das Control Panel
CP690x auflerhalb der Lackierkabine. Realisiert wurde die Vi-

INDUSTR.com




Die mit dem HTML5-basierten TwinCAT
HMI erstellte Visualisierung und
Bedienung der Lackieranlage erfolgt
Ubersichtlich und komfortabel am
Beckhoff Einbau-Touchpanel CP690x.

sualisierung mit der HTML5-basierten Software TwinCAT HMI.
Durch die Webtechnologie kann von jedem PC oder mobilen
Endgerit aus iiber einen einfachen Web-Browser innerhalb der
Firma auf die Anlage zugegriffen werden.

»Die Bedienoberfliche ist selbsterkldrend und fiir den Ope-
rator einfach zu bedienen®, wie Schmoll erklart. So kann der La-
ckierer aus vorinstallierten Funktionen auswéhlen: zum Beispiel
Lackschicht 1 bis 8, Trocknen oder Nachbearbeitung. Fiir die
einzelnen Lackschichten sind jeweils die Luftzufuhr, -temperatur
und -geschwindigkeit programmiert. Gegeniiber der Vorganger-
anlage wurde die Bedienoberfliche um verschiedene neue Funk-
tionen erweitert, wie zum Beispiel die vollstindige Prozessdar-
stellung mit allen Sensoren sowie allen Anlagen- und Prozesspa-
rametern. Alarming und Trendaufzeichnung sind ebenfalls inte-
griert, die sich unter anderem fiir die Wartung und Optimierung
der Lackieranlage nutzen lassen. ,,Der Bediener kann auflerdem
direkt in den Prozess eingreifen. Dies ist ein ganz grofler Vorteil
gegeniiber der Vorgangeranlage®, so Schmoll. Die Beleuchtung
im gesamten Geschoss kann ebenfalls iiber das Control Panel

CP690x bedient werden. ,,Auch die nicht Ex-Beleuchtung - das
normale Gebédudelicht - lauft iber die HMI, erginzt Schmoll.
»Durch die frei programmierbare Steuerung kann die Anlage
inklusive der Beleuchtung mit einem einzigen Schalter iiber die
SPS ausgeschaltet werden. Alternativ lassen sich aber auch alle
Anlagenfunktionen mittels Taster in den Lackierkabinen schal-
ten. Das optimiert den Arbeitsprozess und bringt Flexibilitit.

»Die Klavierfabrik Bosendorfer ist ein wunderbares Bei-
spiel, wie sich in einer zukunftsweisenden Produktion hand-
werkliche Tradition und modernste Technologie erginzen,
betont Frederike Beckhoff, Assistenz der Beckhoff-Geschifts-
leitung. ,,Ich bin stolze Besitzerin eines Bosendorfer-Fliigels,
den mir mein Grof3vater zu meiner Geburt geschenkt hat. Dass
wir mit unserer Steuerungstechnologie dazu beitragen konnen,
die Qualitdt der Hochglanzoberfliche und die Energieeffizienz
des Lackiervorgangs zu steigern, freut mich besonders.“ O

(9 Hannover Messe 2023
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Druck, Temperatur, Fullstand
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Alles aus einer Hand?
Prazise MSR-Technik von AFRISO!

Manometer, Druckmittler, Druckmess-
umformer und Thermometer

Flllstandmessgeréate und innovative
Warngeréte flr unterschiedlichste Medien

Clevere Baukastensysteme, vielfaltige
ProzessanschlUsse, getestete Materialien
passend fur Ihren Einsatzfall f
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Nachteile herkdmmlicher Losungen kompensiert

Sicheres Fernwirksystem

Moderne Leitsysteme verfiigen iiber verschiedene fernwirktechnische
Schnittstellen, wie zum Beispiel IEC 60870-5-104 oder DNP3. Ein neues
Fernwirksystem verbindet eine einfache Handhabung mit hohen
Freiheitsgraden und umfangreichen Diagnosemdoglichkeiten.

TEXT: Dr. Andreas Wiirger und Alexander Kowe, beide Phoenix Contact Electronics BILDER: Phoenix Contact; iStock, id-work
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Durch das FlexRTU-Programm
wird jede Steuerung von ’
Phoenix Contact aus der i

PLCnext-Baureihe zur FlexRTU.

Zum Lesen und Schreiben von (Prozess-)Daten einer
raumlich weit entfernten Auflenstation durch die zentra-
le Leitstelle kommt heute sogenannte Fernwirktechnik zum
Einsatz. Die Kommunikation mit den Fernwirkauflenstatio-
nen erfolgt meist iitber das analoge oder digitale Telefonnetz
sowie das Mobilfunknetz. Zu den gingigen Fernwirkproto-
kollen gehoren der serielle Standard IEC 60870-5-101 respek-
tive die Ethernet-basierte Variante -104, die IEC 61850 in der
Energietechnik sowie das Dnp3-Protokoll, das insbesondere
im nichteuropéischen Ausland genutzt wird. Die typischen
Anwendungsgebiete fiir Fernwirktechnik sind dezentrale
Energieerzeugungsanlagen - also Solar- und Windparks -,
Energieverteilungsanlagen sowie Anlagen der Wasser- und
Abwasserwirtschaft.

In der deutschen Wasser- und Abwasserwirtschaft gibt es
schitzungsweise 20.000 bis 30.000 fernwirktechnische Anla-
gen mit durchschnittlich je 30 Auflenstationen. Als klassische
Auflenstationen in der Wasser- und Abwasserwirtschaft sei-
en beispielsweise Kldranlagen und Pumpwerke genannt. Eine
fernwirktechnische Anlage besteht aus der Auflenstation,
die sich aus Hardware sowie Software zur Parametrierung
zusammensetzt. Im allgemeinen Sprachgebrauch wird die
Auflenstation als Remote Terminal Unit — kurz: RTU - be-
zeichnet. Hinzu kommt branchenspezifische Hardware wie
etwa Pumpen.

Freiheitsgrad als Vorteil

Die aktuell verwendeten RTUs lassen sich grob in zwei
Kategorien unterteilen: Zum einen kann die RTU-Funktio-
nalitdt auf einer speicherprogrammierbaren Steuerung (SPS)
realisiert werden. Andererseits ist eine Fertig-RTU als Gerdt
erhiltlich. Bei der Umsetzung einer RTU als SPS geschieht
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die Konfiguration der RTU durch die Steuerungsprogram-
mierung. Fiir den Datenaustausch {iber das Fernwirkproto-
koll muss gegebenenfalls ein Kommunikationsstack integriert
werden. Dabei handelt es sich um Software, die protokollspe-
zifische Nachrichten de- oder encodiert sowie interpretiert.
Durch die Ausfithrung einer RTU als SPS treten folgende
Nachteile auf:

Ein- und Ausgangsmodule kénnen nicht zur Laufzeit
hinzukonfiguriert werden.

Der Engineering-Aufwand fiir die Realisierung erweist
sich als hoch.

Je nach Art des eingesetzten Kommunikationsstacks muss
fiir Anderungen, Erweiterungen und Updates am Stack
ein Firmware-Update durchgefiihrt werden.

Die RTU-Umsetzung als SPS birgt jedoch den Vorteil eines
hohen Freiheitsgrads, denn es lassen sich zum Beispiel auch
Zusatzfunktionen wie eine komplexe Logik realisieren. Fer-
tige RTUs werden von verschiedenen Herstellern am Markt
angeboten. Die Losungen sind als konfigurierbare, aber in

DIE FAKTEN AUF EINEN BLICK

— Die Standard-FlexRTU lasst sich ohne Engineering-Auf-
wand in Form einer SPS-Programmierung in Betrieb
nehmen.

- Individualanwendungen sind aufgrund des offenen Frame-
works trotzdem realisierbar.

— 1/0O-Module kénnen zur Laufzeit hinzukonfiguriert werden.

— Fur die Fernwirkkommunikation kommen die bewé&hrten
Fernwirkbibliotheken Resy+ zum Einsatz.

— Mit dem integrierten Diagnosewerkzeug lassen sich Mel-
dungen aus der FlexRTU darstellen und die Fernwirkkom-
munikation mitschneiden.

INDUSTR.com
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Mit dem Smart Browser
kann der Anwender die

sich geschlossene Gerite konzipiert. Je nach Gerit kann der
Anwender Ein- und Ausgangsmodule hinzufiigen oder ver-
andern. Uber eine Konfigurationssoftware oder Weboberfli-
che lassen sich Datenpunkte anlegen und mit physikalischen
Ein- und Ausgingen verkniipfen. Der Engineering-Aufwand
ist bei der Nutzung einer fertigen RTU gering, gleiches gilt
allerdings ebenfalls fiir die Freiheitsgrade. So kann der An-
wender keine Zusatzlogik zu den RTU-Funktionen hinzupro-
grammieren. Dariiber hinaus sind Anderungen oder Updates
an den Kommunikationsstacks nicht ohne weiteres respektive
lediglich tiber ein Update der Firmware moglich.

Parametrierung tiber die Visualisierung

Mit der FlexRTU stellt Phoenix Contact nun eine RTU zur
Verfiigung, welche die beschriebenen Nachteile herkémmli-
cher RTU-Umsetzungsformen umgeht. Bei der FlexRTU han-
delt es sich um eine SPS-basierte Fernwirkauflenstation, die
iiber eine Visualisierung parametriert wird und um beliebige
I/0-Module und Datenpunkte erweitert werden kann. Die
Losung kommt also vollstindig ohne Engineering-Aufwand
in Form einer Steuerungsprogrammierung aus. Die FlexRTU
setzt sich aus den folgenden Komponenten zusammen:
dem FlexRTU-Programm, das auf der SPS lauft,
der Visualisierungssoftware (Smart Browser) zur Parame-
trierung der RTU sowie
der Hardware, wobei aufgrund des FlexRTU-Programms
jede Steuerung der PLCnext-Produktfamilie von Phoenix
Contact verwendet werden kann.

Die Inbetriebnahme und Parametrierung der RTU erfolgt
iiber den Smart Browser. Dahinter verbirgt sich eine schlanke
Windows-Anwendung, die auf jedem beliebigen PC instal-
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FlexRTU parametrieren.

liert werden kann. Sie ist via Ethernet mit dem FlexRTU-Pro-
gramm auf der Steuerung verbunden. Uber die bestehende
Verbindung lassen sich dann nicht nur Parameter an die RTU
iibertragen, sondern auch Diagnosedaten und Statusinfor-
mationen auslesen. Zum jetzigen Zeitpunkt unterstiitzt die
FlexRTU die beiden Fernwirkprotokolle IEC 60870-5-101
(seriell) respektive -104 (Ethernet). Im Hintergrund kommt
die seit Jahren bewihrte und vielfiltig genutzte Fernwirkbi-
bliothek Resy+ von Phoenix Contact zum Einsatz.

Mitschnitt der Fernwirkiibertragungen

Mit der FlexRTU ist somit eine fertige parametrierbare
RTU-Losung verfiigbar, die keinen Engineering-Aufwand in
Form einer Programmierung erfordert. Wegen der Offenheit
des Konzepts konnen neben diesem Anwendungsfall belie-
bige Applikationen mit unterschiedlichen Fernwirkschnitt-
stellen und Parametrierbarkeit iiber den Smart Browser
realisiert werden. Zu diesem Zweck steht ein umfangreiches
Framework aus SPS-Funktionsbausteinen und Datenstruktu-
ren fiir die Anbindung von verschiedenen Anwendungen an
den Smart Browser sowie die Verkniipfung mit der Fernwirk-
bibliothek Resy+ bereit.

Wie bereits erwédhnt, umfasst die Smart-Browser-Anwen-
dung ebenfalls ein Diagnosesystem. Dabei handelt es sich um
ein Textmeldesystem, das Meldungen aus der FlexRTU und den
aktiven Kommunikationsverbindungen tabellarisch und mit
einem Zeitstempel versehen darstellt. Ferner erlaubt das Dia-
gnosewerkzeug den Mittschnitt der Fernwirkiibertragung. Auf
diese Weise lassen sich Fernwirkkommunikationsverbindungen
einrichten, ohne externe Tools - beispielsweise Wireshark - ver-
wenden zu miissen. Mit der FlexRTU und ihren Komponenten

INDUSTR.com
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hat Phoenix Contact ein System geschaffen, das alle Nachteile ~Vor diesem Hintergrund eignet sich die FlexRTU insbesondere
herkommlicher Fernwirkauflenstationen kompensiert. Trotz- fiir die Wasser- und Abwasserwirtschaft. O

dem ist das System offen gestaltet, sodass sich individuelle Lo-
sungen ausfithren lassen. Umfangreiche Diagnoseméglichkeiten Hannover Messe 2023
runden das System ab und vereinfachen seine Inbetriebnahme. RS
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Neues Hardwaremodul

Ethernet-APL-Feldgerate implementieren

Mit Ethernet-APL, das in 2021 ginzlich verabschiedet wurde, steht ein neuer Standard fiir
durchgingige Ethernet-Kommunikation bis zum Feldgerdt zur Verfiigung. Ein neues
Hardwaremodul unterstiitzt Geritehersteller bei der schnellen und sicheren
Implementierung von Ethernet- APL-Feldgerdten fiir die Prozessindustrie.

TEXT: Christian Brautigam, Softing BILD: Softing

Ethernet Advanced Physical Layer (Ethernet-APL) ist der
neue Standard fiir durchgingige digitale Kommunikation in der
Prozessindustrie und auch fiir den Einsatz in explosionsgefahr-
deten Bereichen geeignet. Geritehersteller miissen sich daher
auf einen steigenden Bedarf fiir diese moderne Dateniibertra-
gungstechnik seitens der Endanwender einstellen. Sie stehen
jetzt vor der Herausforderung, neue Ethernet-APL-fihige Ge-
rite mit moglichst kurzer Time-to-Market zu entwickeln und
zu zertifizieren - idealerweise, ohne dabei umfangreiches Spe-
zialistenwissen iiber Ethernet-APL aufbauen zu miissen. Als ge-
brauchsfertige und vorzertifizierte Hardware zur Implementie-
rung von Ethernet-APL-Feldgeriten unterstiitzt commModule
APL, ein Hardwaremodul von Softing Industrial Automation,
die Hersteller bei genau dieser Herausforderung.

Das Hardwaremodul bietet Konnektivitit zu Ethernet-APL
sowie eine Anwendungssoftware, die einfach konfiguriert wer-
den kann, um das erforderliche Verhalten des jeweiligen Feld-
gerdts zu implementieren. Das Hardwaremodul wird mit einem
vorinstallierten Profinet-Stack geliefert. Es bietet ein konfigu-
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rierbares Anwendungsdatenmodell und ein Befehlsmapping,
mit dem vorhandene HART- und Modbus-Gerite auf Ethernet-
APL migriert werden kénnen. Dabei muss keine einzige Code-
zeile geschrieben werden. Die Zuordnung zu HART- oder Mod-
bus-Befehlen erfolgt mit dem zugehorigen commScripter-Tool.

Vorzertifiziert gemaf3 Atex und IECEx

Das Modul hat bereits eine umfassende EMV-Priifung (elek-
tromagnetische Vertriglichkeit) und Umwelttests sowie die
Konformitédtspriifungen fiir den Ethernet-APL Physical Layer
und fiir das Profinet-Protokoll mit PA-Profil 4.02 durchlaufen.
Auflerdem ist es gemifl Atex und IECEx vorzertifiziert. Diese
Eigenschaften sorgen fiir eine drastische Reduzierung des Auf-
wands, des Risikos und der Zeit, die fiir die Entwicklung von
Geritehardware erforderlich sind. O

Lesen Sie auf der nichsten Seite im Interview mit Thomas
Rummel, Managing Director bei Softing Industrial Automation,
mehr tiber die Umsetzung von Ethernet-APL.
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Ethernet-APL

,Umstieg hat hohe

Prioritat”

FUr Endnutzer er6ffnet Ethernet-APL Mdglichkeiten fur neue
Strukturen beim Aufbau leistungsfahiger Automatisierungs-
netze. Mit der P&A sprach Thomas Rummel, Managing
Director bei Softing Industrial Automation, Uber den Stellen-
wert des 2-Draht-Ethernets und wie die Installation schnell

realisierbar wird.

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

Das Projekt zu Ethernet-APL ist im
Sommer 2022 erfolgreich abgeschlos-
sen worden. Wie sind Thre Beobach-
tungen: Welchen Stellenwert nimmt
dies Thema ein?

Welche wesentlichen Vorteile bietet
Ethernet-APL?

Wie gestaltet sich die Umsetzung von
Ethernet-APL fiir den Anwender und
den Hersteller so einfach wie moglich?

Was sind Threr Meinung die néchsten

Schritte, damit die Produktionsstitten
der Prozessindustrien vollumfinglich

von den Vorteilen Ethernet-APLs pro-
fitieren?

FOKUS: PROZESSINDUSTRIE 4.0

Der Umstieg der Kommunikation in der Prozessautomatisierung ist flr viele
unsere Kunden unter den Herstellern von Automatisierungskomponenten ein
Thema mit hoher Prioritat. Mit Ethernet-APL revolutioniert sich die industrielle
Kommunikation in den Kontrollnetzwerken. Bereits einige Kunden unter den
Anwendern von Prozessautomatisierungsldsungen erproben die Technologie in
Testanlagen.

Ethernet-APL erlaubt eine durchgangige, performante Kommunikation vom
Controller zum Feldgeréate. Es k&nnen Standard-Realtime-Ethernet-Protokolle
wie Profinet und EtherNet/IP fUr die Controller-Kommunikation genutzt wer-
den. Der deutlich hohere Kommunikationsdurchsatz, der mit Ethernet-APL im
Vergleich zu vorherigen Kommunikationswegen zur Verflugung steht, erlaubt
zusatzlichen Anwendungen auf Daten der Feldgerate zuzugreifen. Damit lasst
sich das Namur-NOA-Konzept einfach umsetzen.

Bei der Spezifikation von Ethernet-APL wurde die einfache Umsetzung auch in
Bestandsanlagen bereits berlcksichtigt. Ethernet-APL kann mit Standard Feld-
buskabeln der Kategorie A betrieben werden, die schon durch bestehende
Feldbus Installationen vorhanden sein k&nnen. Auch auf der Controller-Seite
werden schon in vielen Controller-Produkten vornandene Ethernet-Protokolle
wie Profinet oder EtherNet/IP genutzt. Damit missen fur die Umsetzung von
Ethernet-APL nur Ethernet-APL-fahige Switche und -Feldgerate neu verbaut
werden.

Der wichtigste nachste Schritt fur die Produktionsstéatten ist die breite Verflg-
barkeit von Ethernet-APL-Produkten. Nur dann ist eine Ethernet-APL-Installa-
tion fur den Anwender realisierbar. Von Softing werden im Jahr 2023 sowohl
ein Ethernet-APL-Switch als auch Ethernet-APL-Kommunikationsmodule fur
den Einsatz in Feldgeraten als Produkte verflugbar sein. O

i3 Hannover Messe 2023
EEEEE Halle 15, Stand F48
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Risikobeurteilung fur Industrie 4.0

Schnellere Bewertung mit digitalem Zwilling

Die Risikobeurteilung modularer und hochkomplexer Produktionsanlagen ist oft
zeitaufwendig und kostenintensiv. Auf Basis eines digitalen Zwillings kann die

Risikobeurteilung jetzt dynamisch und automatisiert durchgefithrt werden —
damit die Produktion nach einer Neukonfiguration der Anlage schneller

starten kann.

TEXT: Michael Pfeifer, Pascal Staub-Lang; beide TUV Siid

BILDER: TUV Siid; iStock, ALLVISIONN

Unterbrochene Lieferketten, volati-
le Mirkte und aktuelle wirtschaftliche
Herausforderungen steigern den Bedarf
an flexiblen Produktionslésungen, um
schnell und effizient reagieren zu kon-
nen. Aber Flexibilitit hat ihren Preis:
Mit jedem zusitzlichen Anlagenmodul
steigt die Komplexitit des Gesamtsys-
tems. So sind bereits bei zehn interagie-
renden Modulen tiber 3,6 Millionen ver-
schiedene Verschaltungskombinationen
moglich. Diese sicherheitstechnisch im
Vorfeld zu bewerten, ist mit manuel-
len Methoden - auch rechnergestiitzt -
kaum méglich. Doch ohne eine Beurtei-
lung der Gefahren und Risiken darf die
Produktionsanlage nach einem Umbau,
einer Neukonfiguration oder einer we-
sentlichen Anderung der Betriebspara-
meter nicht wieder in Betrieb gehen.

Dynamische Risikobeurteilung

Um diesen Prozess zu beschleuni-
gen und gleichzeitig sicher zu gestalten,
hat TUV Siid das Konzept zu ,,Adaptive
Safety and Security System“ (AS3) ent-
wickelt, welches aktuell noch Prototy-
penstatus hat. AS3 wird, nach Abschluss
weiterer Entwicklungstatigkeit, dyna-
misch potenzielle Risiken bewerten und
diese mit geeigneten Safety-Mafinahmen
abgleichen. Das geschieht auf Basis eines

digitalen Zwillings der Maschi-
ne wihrend der virtuellen In-
betriebnahme. Ein Agenten-
system ermittelt automatisch,
welche der zur Verfiigung ste-
henden Schutzmafinahmen in
Frage kommen. Dazu wertet es
unter anderem die ,Hazard- and
Safety Rules® aus. Diese Regeln beschrei-
ben Fehlermoglichkeiten und Gefahren,
verkniipfen diese mit Ereignissen aus
Simulationstools und Sensordaten und
ermoglichen die Zuordnung von Safety-
Mafinahmen.

Predictive Safety

Werden aktuelle Sensordaten aus der
realen Produktionsumgebung verwen-
det, kann das System in der Vision die
Safety-Beurteilung auch zur Laufzeit der
Anlage erstellen. Potenzielle Gefahren-
quellen werden damit bereits vor dem
Eintreten sicherheitsrelevanter Ereignis-
se erkannt und im Sinne einer ,Predic-
tive Safety” rechtzeitig entschérft. Zum
Beispiel wenn ein fahrerloses Trans-
portfahrzeug aufgrund der aktuellen
Route in eine stark frequentierte Kreu-
zung fahren wiirde und als Resultat lan-
ge stehen bleiben miisste, so kann eine
Vorausschau mit Eingriff in die Planung
Abhilfe schaffen.
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Simulationsumgebung beim
»proof of concept“: AS3 ist ein
Bewertungstool, das mit Tools

zur virtuellen Produktionspla-
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nung gekoppelt werden kann

oder zur Maschinenlaufzeit

betrieben wird. =

AS3 bewertet die Sicherheit anhand
der aktuellen Daten und der hinterleg-
ten, priifbaren Regeln und kooperiert
in der Vision mit einem Agentensys-
tem, das sich um die Umsetzung der
Gefahrenvermeidung kiitmmert. Um die
Gefahr abzuwenden, miissen die Fahr-
zeuge Befehle automatisch erhalten und
ausfiithren kénnen, um entweder die Ge-
schwindigkeit zu drosseln oder koordi-
niert die Route zu dndern. Dabei wird
durch Vorausberechnung sichergestellt,
dass die gednderten Betriebsparameter
nicht eine neue Gefahr auslésen.

Praxisbeispiel aus der Logistik

Bei einem Logistiker transportie-
ren Automated Guided Vehicles (AGV)
dessen Produkte. Obwohl die Fahrzeuge
iiber Ndherungssensoren verfiigen, kam
es zu einem Zusammenstofd zweier AGV
unterschiedlicher Grofle. Das kleine-
re AGV erkannte die Anndherung und
stoppte, durch Eingreifen der Funktiona-
len Sicherheit. Der Naherungssensor des
grofieren, beladenen AGVs war jedoch
so hoch angebracht, dass sich das kleine
Fahrzeug unter dessen Sichtlinie befand.
Das wire vermieden worden, wenn der
eine Sensor tiefer angebracht gewesen
wire. Bauartbedingt ist dies jedoch nicht
immer moglich. Bei geleasten Assets ist

ein Umbau zudem aus vertraglichen Ge-
sichtspunkten oft nicht moglich.

Das AS3 von TUV Siid wird solche
Gefahrensituationen durch verschiedene
Mafinahmen l6sen. Zum Beispiel indem
es AGVs unterschiedliche Fahrbereiche
zuweist oder schlicht durch die Laufzeit-
tiberwachung ein neues Hindernis, wie
das stehende kleinere AGV, erkennt und
das groflere rechtzeitig abbremsen ldsst.
Das AS3-Konzept ist dabei so konstru-
iert, dass weitere Parameter einflielen
konnen und beispielsweise eine Maf3-
nahme gewihlt wird, die auch den Ver-
schleif} berticksichtigt.

Security bei Software-Updates

Die dynamische Risikobeurteilung
modularer Industrie-4.0-Anlagen be-
riicksichtigt auch die Cybersicherheit.
Schliefllich sind die einzelnen Anlagen-
module sowohl miteinander als auch
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in der Regel informationstechnisch
vernetzt. Cyberattacken, die Anlagen-
parameter dndern und Maschinenkom-
ponenten umprogrammieren, konnen
sowohl die Sicherheit der Anlagen selbst
als auch der hergestellten Produkte kom-
promittieren.

Regelmafiige Software-Updates sind
essenziell, um mogliche Einfallstore fiir
Cyberangriffe zu schlieflen. Allerdings
konnen Updates von Einzelkomponenten
die Sicherheit des Gesamtsystems beein-
flussen und zu einem nicht vorhergese-
henen Maschinenverhalten fithren. Am
realen System herauszufinden, wie sich ein
Update auswirkt, ist zeitaufwendig und mit
Unsicherheiten behaftet. AS3 kann hier im
Rahmen einer virtuellen Inbetriebsetzung
mit dem digitalen Zwilling bewerten, ob es
durch die Softwareaktualisierungen Wech-
selwirkungen mit anderen Modulen gibt
und liefert belastbare Aussagen zu deren
Effekt auf die Maschinensicherheit. O

KERNPUNKTE DES ADAPTIVE SAFETY AND SECURITY SYSTEM (AS3):

— Die virtuelle Inbetriebnahme wird am Digitalen Zwilling getestet mit der zugehdri-
gen Sicherheitsbewertung und automatisch validierter Safety-MaBnahmen.

— Fir die Simulation kdnnen Laufzeitdaten verwendet werden. So lasst sich die
Safety wéhrend des Betriebs Giberwachen und bewerten.

— AS3 reduziert die Komplexitét bei der Inbetriebnahme und beim Betrieb modularer
Produktionsanlagen — bei maximaler Sicherheit, Flexibilitdt und Wirtschaftlichkeit.
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WASSERSTOFF ALS KRISENRETTER

Zukunft der Energieerzeugung




Gruner Wasserstoff

Das wird ein
Wettrennen”

Wer den Klimawandel bremsen will, kommt an Wasserstoff
nicht vorbei. Das Gas ist ein SchlUsselfaktor fur die
Dekarbonisierung von Wirtschaft, sofern es ohne CO,-Ausstol3
gewonnen wurde. Wolfgang Weber, Global Industry Manager
fUr Ermeuerbare Energien bei Pepperl+Fuchs, sprach mit der
P&A Uber die Herausforderungen auf dem Weg zu

grunem Wasserstoff,

FOKUS: PROZESSINDUSTRIE 4.0

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A BILD: Pepperl+Fuchs

Im Zuge von Nachhaltigkeit und Dekar-
bonisierung nimmt griiner Wasserstoff
einen groflen Stellenwert ein. Wie ist
hier der aktuelle Stand: Welche Heraus-
forderungen sehen Sie auf dem Weg
zum griinen Wasserstoff, damit das
Thema auch so gelebt werden kann, wie
es gewiinscht/gefordert wird?

Wie ist Thre Einschidtzung: Wann kon-
nen die am Markt bendtigten Mengen
an griinem Wasserstoff bereitgestellt
werden?

Wasserstoff-Technologien ,,Made in
Germany“ sollen kiinftig im groflen Stil
exportiert werden. Gleichzeitig fehlt es
an geniigend Strom aus regenerativen
Energien, um griinen Wasserstoff in
groflen Mengen herzustellen. Ist dies
nicht ein Widerspruch?

Lesen Sie das komplette
Interview auf:
industr.com/2688842

Derzeit stehen keine nennenswerten Mengen an grinem Wasserstoff zur Ver-
fugung. Die Produktion muss also massiv hochgefahren werden. Da beflrch-
ten viele das berlchtigte Henne/Ei-Problem. Also, kénnen Erzeugung und
Bedarf zeitlich parallel hochgefahren werden? Ich personlich sehe dies aber
nicht als Problem, da allein die Substituierung des derzeit verwendeten grauen
durch grinen Wasserstoff alle geplanten Kapazitaten der nachsten zehn Jahre
auslasten konnte. Wir haben also ganz klar in erster Linie ein VerfUgbarkeits-
problem von grinem Wasserstoff.

Das wird definitiv ein Wettrennen. Meine Einsch&tzung geht eher dahin, dass
die Bedarfe schneller wachsen als die Liefermbglichkeiten. Wir beobachten
gerade, dass weltweit in allen Bereichen nach Méglichkeiten der Dekarbonisie-
rung oder besser Defossilierung gesucht wird. Auch bei uns fahren die ersten
Zuge und die ersten LKWs mit Wasserstoff durchs Land — dabei wollte die
Politik eigentlich erst die Schwerindustrie umbauen. Aber das Thema gewinnt
eine Eigendynamik, die von der Politik nur noch schwer zu steuern ist.

Das sehe ich so nicht. Wir produzieren Elektrolyseure und Brennstoffzellen, die
wir in alle Welt exportieren. Das gilt heute auch schon fur Windkraftanlagen,
denn Deutschland hat am weltweiten Kapazitatszubau nicht einmal mehr zwei
Prozent Anteil. Die Technik ist das eine, die Produktion ist das andere. Wir
mussen aber hart daran arbeiten, wettbewerbsfahig zu bleiben, damit wir nicht
das Schicksal der Photovoltaik-Industrie ebenfalls erleiden. Die Produktion von
grinen Wasserstoff wird in Deutschland Uberschaubar bleiben. Wenn wir den
Energieimport von 70 Prozent auf vielleicht 60 Prozent dricken kdnnten, dann
ware schon viel erreicht. Energie-Autarkie ist fUr uns eine lllusion, es sei denn,
es kommen irgendwann tatsachlich die Fusionskraftwerke. Zugleich ist die ver-
starkte europaische Zusammenarbeit doch absolut winschenswert. Wir bauen
derzeit die Vernetzung mit Norwegen massiv aus. Spanien méchte mit seinen
groBen Sonnen-Ressourcen und Flachen ein groBer Wasserstofflieferant auch
fur Deutschland werden. Das ist sehr positiv. Es hilft wirtschaftlich schwachen
Regionen und starkt mit der Zusammenarbeit auch den Zusammenhalt. O
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Zuverlassige Netzwerke als Abhilfe

ALBTRAUM PRODUKTIONSSTILLSTAND

In vielen Industriebereichen sind Produktionsabldufe eng miteinander verzahnt, sodass ein
Anlagenstillstand durchaus einen fiinfstelligen Betrag pro Minute kosten kann. Zum reinen
Preis fiir den Stillstand kommen aber noch indirekte Kosten, wie beispielsweise
Produktionsverluste durch nicht mehr rechtzeitig verarbeitbare Rohstoffe oder
Qualitaitsmangel durch Prozessunterbrechungen. Netzwerkstorungen fiihren fast immer zu
Anlagenstillstainden oder kurzzeitigen Produktionsunterbrechungen. Deshalb miissen
Netzwerke gut geplant, mit den passenden Komponenten realisiert und proaktiv
instandgehalten werden. Heutzutage spielt auch die Cybersecurity im Zusammenhang mit
zuverldssiger Netzwerkkommunikation eine entscheidende Rolle.

.

\
\

TEXT: Thierry Bieber, HMS Industrial Networks ~ BILDER: shutterstock, Gorodenkoff; HMS; iStock, GeorgePeters




Netzwerke miissen gut geplant, mit den
passenden Komponenten realisiert und
proaktiv instandgehalten werden. Auch

Cybersecurity wird immer wichtiger.

Anlagen und Produktionen werden zunehmend komplexer
unter anderem dadurch, dass sie immer stirker vernetzt sind
und neue Technologien Einzug halten. Vielerorts sind unter-
schiedliche Netzwerkarchitekturen miteinander verbunden und
miissen dennoch zuverldssig arbeiten. Gleichzeitig kommen
neue Kommunikationskanile in Richtung Cloud oder lokale IT-
Systeme dazu. All das erschwert Planung, Betrieb und Instand-
haltung der Anlagen. Das Know-how, das Mitarbeiter in diesen
Bereichen in Bezug auf das Netzwerk haben miissen, steigt stian-
dig. Damit werden die Analyse und Behebung von Fehlern, die
zu Stillstdnden fithren, zunehmend komplizierter. Das gilt nicht
nur fir kritische Infrastrukturen wie zum Beispiel in der che-
mischen Industrie oder bei Energieunternehmen, sondern auch
bei Produktionen mit grofler Wertschopfung wie beispielsweise
in der Automobilfertigung oder in Branchen mit kurzen Durch-
laufzeiten wie in der Logistik. Die Folgen von Stillstinden sind
einerseits hohe Primarkosten. Teuer wird es aber auch indirekt,
wenn die geforderten Mengen nicht in der versprochenen Zeit
geliefert werden konnen, dadurch der Kunde Vertrauen in sei-
nen Lieferanten verliert und sich schlimmstenfalls nach einer
Alternative umsieht.

In einer komplexer werdenden Welt sind zunehmend robus-
te und einfache Losungen gefragt. Einerseits braucht es Automa-
tisierungsgerdte mit zuverlassigen Kommunikationsschnittstel-
len. Anderseits miissen Netzwerke so geplant sein, dass Kom-
munikationsprobleme von vornherein ausgeschlossen werden
konnen. Eine Analyse und Gesamtabnahme der Netzwerkinfra-
struktur bestdtigt die Qualitdt der Installation (Health-Check).

Doch das Netzwerk unterliegt einem natiirlichen Verschleifs,
zum Beispiel durch Kabelbriiche in Schleppketten, sonsti-
ge mechanische Beanspruchungen oder Schwankungen von
Spannungsversorgungen. Probleme treten auch haufig durch
fehlerhafte Automatisierungsgerite auf. Eine permanente Uber-
wachung und Analyse des Netzwerks identifizierten Probleme
frithzeitig, um schnell gegensteuern zu kénnen.
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Gleichzeitig braucht es - sollte es doch zu einem unvorher-
gesehenen Ausfall kommen - eine sinnvolle Visualisierung aller
relevanten Parameter, die dem Netzwerkbetreiber in einem ge-
fithrten Prozess die Fehlersuche erleichtern und ihm erlauben,
den Betrieb méglichst schnell wieder aufzunehmen. Uber die
lokalen Diagnose- und Analysemdéglichkeiten hinaus konnen
auch Experten per Fernzugriff auf Maschinen und Anlagen un-
terstiitzen, um Stillstandzeiten moglichst kurz zu halten. Denn
schlie3lich ist eine sehr hohe Verfiigbarkeit der Anlage relevant
fiir eine effiziente und wettbewerbsfahige Produktion.

Technologiekompetenz fiir Netzwerke

Fir Kunden ist es wichtig, bei der Implementierung von
Kommunikationsldsungen in Automatisierungskomponenten
tiber Netzwerkplanung und -validierung bis hin zu Losungen
fir die Netzwerkanalyse und Fernzugriff einen kompetenten
Technologiepartner an ihrer Seite zu haben. Thilo Déring, Ge-
schiftsfithrer von HMS Industrial Networks, erldutert: ,Die
Anybus-Losungen kommen hiufig in anspruchsvollen Applika-
tionen wie zum Beispiel der Automobilfertigung zum Einsatz.
Bei unseren Anybus-Kommunikationslésungen ist uns die Ro-
bustheit der Kommunikation sehr wichtig. Dies gilt sowohl fiir
unsere Embedded-Kommunikationsschnittstellen als auch fiir
unsere Anybus-Gateways.“ Denn Kommunikationskomponen-
ten legen einen wesentlichen Grundstein fiir eine zuverlédssige
Kommunikation und damit eine funktionierende Produktion.

HMS ist aber mehr als ein Komponentenlieferant, sondern
versteht sich als Technologiepartner fiir die gesamte Kette von
der Netzwerkplanung iiber den Betrieb bis hin zur Instand-
haltung. Folgerichtig wurde daher mit Procentec das passende
Know-how ins Unternehmen integriert, um auch umfangreiche
Losungen fiir die Netzwerk-Uberwachung und -analyse anzu-
bieten. Die Infrastruktur- und Uberwachungsldsungen unter-
stiitzen Maschinen- und Anlagenbauer dabei, ihre Netzwerke
transparent zu machen, die Anlagen auf Protokollspezifikation
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zu priifen und Fehlplanungen frithzeitig zu identifizieren oder
Installationsprobleme vor Auslieferung zu beheben.

KI-gestiitzten Expertise

Komplexe Systeme lassen sich mit zuverldssigen Komponen-
ten und cleveren Analyse-Tools tiberwachen. Ebenso wichtig
sind aber die Menschen, die diese Systeme bedienen. Betreiber
und Instandhalter miissen heute sehr viel mehr von Netzwerken
verstehen als in der Vergangenheit. Daher ist eine entsprechen-
de Aus- oder Fortbildung dieser Mitarbeiter fiir einen zuver-
lassigen Betrieb der Anlage ebenfalls relevant. HMS ist akkredi-
tiertes PI Training Center der Profibus-Nutzerorganisation und
bildet in entsprechenden Netzwerk- und Protokoll-Trainings
sowie verschiedenen Seminaren Certified Engineers und Cer-
tified-Network-Installer fiir Profibus und Profinet aus, um das
notwendige Know-how fiir ein zuverldssiges Troubleshooting
zu vermitteln. Doring erklért: ,Unsere Tools iiberwachen die
Netzwerkkommunikation permanent und warnen den Anwen-
der rechtzeitig, bevor es an bestimmten Stellen zu Problemen
kommen kann. Weil die Mengen an Informationen, die hier ge-
sammelt werden, immens sind, ist eine iibersichtliche Darstel-
lung fiir den Anwender duflerst wichtig. Hier arbeiten wir auch
mit KI-Ansdtzen, um aus Erfahrungen im Feld die dargestellten
Informationen fiir den Nutzer immer weiter zu optimieren und
so moglichst schnelles Eingreifen zu gestatten.“

Neben all dem ist eine sichere Kommunikation in immer
offeneren und stirker vernetzten Anlagen ein wesentlicher Be-
standteil einer hohen Anlagenverfiigbarkeit. Dabei spielt die
Sicherheit bei Angriffen von auflen ebenso eine Rolle wie die
Sicherheit innerhalb der Anlage sowie im Gerit selbst. Tools wie
Atlas helfen dabei, den Uberblick iiber das eigene Netzwerk zu
behalten, den sicheren Betrieb zu gewihrleisten und sorgen fiir
kontinuierliche Uberwachung des Cybersecurity-Verhaltens,
um Betreiber bei unvorhergesehenen Ereignissen zu warnen.
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Anybus-Gateways verbinden unterschiedlichste Netzwerke.
Ein Schwerpunkt liegt hier auf robuster Kommunikation,
denn die richtigen Kommunikationskomponenten legen
einen wesentlichen Grundstein fiir eine zuverlassige
Kommunikation und damit eine funktionierende Produktion.

Weil aber Sicherheit ein Thema ist, das durchgingig be-
trachtet werden sollte (Security in Depth), spielt auch die Si-
cherheit der Kommunikationsschnittstellen eine wesentliche
Rolle. Daher hat HMS beispielsweise in die Embedded-Anybus-
CompactCom-Module IToT Secure modernste Sicherheitsfunk-
tionen implementiert, die fiir Sicherheit im Automatisierungs-
gerit selbst sorgen sowie aktuellen und zukiinftigen Sicherheits-
anforderungen standhalten. Auch die Ewon-Fernzugriffslésun-
gen von HMS basieren auf starken Security-Mechanismen, um
die Reaktivitit bei Problemlosungen iiber eine externe Ver-
bindung zu unterstiitzen, ohne zusitzliche Gefdhrdungen ein-
zubringen. ISO 27001 und IEC 62443 sind hier wichtige Stan-
dards, die zu beriicksichtigen sind.

Bei der Netzwerkkommunikation stehen Geritehersteller
wie Anlagenbetreiber heute gleichermaflen vor der Herausfor-
derung, eine immense Protokollvielfalt zu tiberblicken, neue
Technologien wie OPC UA oder TSN zu implementieren und
sinnvoll zu nutzen sowie potenzielle Risiken und Security-An-
forderungen im Blick zu behalten. Die zunehmende Vernet-
zung auch in Richtung IT-Ebene bietet technische Vorteile und
Wettbewerbsvorteile. Die Nutzung neuer Technologien darf
jedoch nicht zulasten der Zuverlassigkeit des Produktionspro-
zesses gehen. Als Technologiepartner kann HMS hier vielfaltig
unterstiitzen: Mit Werkzeugen zur Planung von Netzwerken
und deren Validierung nach giiltigen Standards. Aber auch
mit Kommunikationslésungen wie Gateways oder Embedded-
Kommunikationsschnittstellen, in die bereits viel Netzwerk-
expertise ,implementiert ist. Zudem kann er auch beratend
und mit Schulungen zur Seite stehen. So lassen sich Bestands-
und Neuanlagen zuverldssig, sicher und mit geringem Aufwand
mit industrieller Kommunikationstechnik nach- beziehungs-
weise ausriisten, die fiir maximale Verfiigbarkeit sorgt. (J
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Vermischungen trockener, feuchter oder suspendierter Schittguter

Mischen im grofien Stil

Effektiv und schonend: Mit einer Neuentwicklung eines Mischers kénnen grofie Chargen
mithelos gemischt werden. Er benétigt nur wenig Bauraum. Die Eigenschaften der Mischgiiter
spielen dabei keine Rolle. Auch feuchte oder schlecht flielende Stofte werden homogenisiert.

TEXT + BILD: Amixon

Die Funktion hat Ahnlichkeit mit allen {ibrigen Amixon-
Mischern, allerdings ist der spezifische Energieeintrag beim
Gyraton- Mischer geringer. Die Mischwerkwendel rotiert
langsam und fordert die Mischgiiter aufwirts. Sie tangiert im-
mer nur einen Teil der Mischraumwandung. Neben der Rota-
tion vollzieht die Mischwerkwelle tiber dem Mischraumboden
eine Kreisbahn. Der Pivotpunkt der Welle liegt in der Ebene
der gasdichten Wellenabdichtung. Die gesamte Zylinderfla-
che wird von der Mischwerkwendel tangiert. Das gilt auch
fiir den Boden. Die Vermischung erfolgt totraumfrei, weil der
Boden als Kalotte ausgebildet ist. Der untere Mischwerkarm
weist die gleiche Kriimmung auf wie die Kalottenschale. Der
Mischer kann wahlweise einen oder mehrere Austragsstutzen
aufweisen. Die Mischwerkwelle ist nur oben gelagert und an-
getrieben. Die Wellendurchfithrung ist dauerhaft hygienisch
und gasdicht ausgefiihrt. Das Produkt kann 70 m? Mischgut
homogenisieren.

Vorteile des neuen Mischers

Gyraton-Mischer arbeiten besonders effektiv mit gerin-
ger Motorleistung und homogenisieren Mischgiiter beson-
ders schonend. Auflerdem haben sie einen geringen Platz-
bedarf aufgrund der kompakten Bauart. Meistens befinden
sich Grofiraum-Mischer innerhalb der Gebdudehiille. Ande-
re Grofimischer haben einen aufrechtstehenden konischen
Mischraum. Solche grofien Konusmischer haben ebenfalls
gute Mischeigenschaften, aber sie benotigen ungefihr die drei-
fache Gebdudehohe. Eine Produktionshalle entsprechend hoch
zu bauen ist teuer. Dariiber hinaus ist es auf Dauer teuer, wenn
die Mischgiiter drei Mal hoher geférdert werden miissen, um
in den Mischraum zu gelangen.

Gyraton-Mischer werden so konstruiert, dass sie moglichst
liegend auf einem Tieflader-Lkw transportierbar sind. Sie wer-
den fertig montiert angeliefert. Die Hohe des Tiefladers samt
Fracht ist in der Regel geringer als 4 m. Autobahnbriicken
konnen dann innerhalb Europas problemlos passiert werden.
Die Mischer verfiigen zudem iiber grofle Inspektionstiiren.
Sie kénnen bequem inspiziert und gereinigt werden. Man kann
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die Gyraton-Mischer auf Wunsch begehen sowie nass oder tro-
cken reinigen. Ein weiterer Vorteil: Es gibt keine Lager- oder
Wellenabdichtung im Produktstau. Nur eine Wellenabdich-
tung ist vorhanden. Diese befindet sich oberhalb des Misch-
guts. Sie dichtet nur gegen Staub und Gas, hat aber eine sehr
lange Lebensdauer. O
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Manuelle Sack-Aufgabestation flir besonderen Schutz

Big Bags sicher entleeren

In vielen Branchen miissen héufig gesundheitskritische Rohstoffe aus Sacken in
das geschlossene Produktionssystem aufgegeben werden. Hierbei steht vor allem
der Schutz der Bediener im Fokus. Des Weiteren miissen aber auch
empfindliche Rohstoffe vor nachteiligen Umgebungseinfliissen geschiitzt

werden. Eine manuelle Sack-Aufgabestation bietet hier Schutz
gleich auf beiden Ebenen: sowohl fiir den Bediener als

auch das Produkt.

TEXT: Alexander Ullrich, Azo BILDER: Azo; iStock, yogysic

Nach seiner Einfithrung vor mehr als
40 Jahren ist der Big Bag in der industriel-
len Produktion nicht mehr wegzudenken.
Was als Low-Budget-Gebinde fiir ein-
fachste Rohstoffe und Schuttgiiter begann,
wird nun zunehmend auch fiir sensiblere
Rohstoffe verwendet. Das bedeutet, dass
bei manchen Schiittgiitern aufgrund ihrer
physikalischen Eigenschaften die nahezu
staubfreie und sichere Entleerung des Big
Bags duflerst anspruchsvoll sein kann.

Diese frither landldufig als ,staub-
freie Entleerung von Big Bags“ bekannte
Vorgang wird aktuell genauer beleuchtet.
Neue gesetzliche Vorgaben und Richt-
linien sowie die Verwendung von Roh-
stoffen, die zum Beispiel fiir den Bediener
gefihrlich sein konnen, machen dies auch
zwingend notwendig. Gerade im Bereich
der Additiven Fertigung mit Metallpul-
vern oder alternativer Antriebstechniken,
wie zum Beispiel in der Elektromobili-
tat, sind Herstellungsverfahren - die in
der Vergangenheit nur im Labormaf3stab
durchgefithrt wurden - zu industriellen
Groflenordnungen herangewachsen. Hier
hat die Gebindeform, die zu ihren Anfin-
gen als Low-Budget-Verpackung bekannt
wurde, nun auch ihren groflen Auftritt:
der Big Bag.

Keine Standards

Im weltweiten Warenverkehr und Roh-
stoffhandel ist man weit von einer Stan-

dardisierung dieser Allzweckwafte
der Verpackungstechnik entfernt. Fiir
sehr viele Sonderanwendungen gibt

es spezielle Ausfithrungen der Big-Bag-
Entleersysteme. Quasi fiir jeden Topf ein
separater Deckel. Dies bedingt oft teure
Sonderlésungen bei der Produktaufgabe
aus den Big Bags, die selten effizient sind
- vor allem, wenn mehrere verschieden
Ausfihrungen in einer Produktion zum
Einsatz kommen sollen.

Um hier von Anfang an die konkrete
Aufgabestellung zielgerichtet angehen zu
konnen, benétigt man fiir die Automa-
tisierung und der wirtschaftlichen Big-
Bag-Entleerung einen kompetenten An-
lagenbauer an seiner Seite. Und genau hier
kommt Azo ins Spiel. Das Unternehmen
aus Osterburken kann nicht nur auf tiber
70 Jahre Erfahrung in der Automatisie-
rung von Rohstoffen zuriickgreifen.
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Im hauseigenen Schiittgutlabor
kann Azo die physikalischen Ei-
genschaften von Rohstoffen ermit-
teln und in einer Datenbank sammeln.

Im angeschlossenen Technikum kénnen
so im Vorfeld Tests durchgefiithrt werden,
ob die kundenindividuellen Herausforde-
rungen erfillt werden.

Kompatibles Entleersystem

Auf Basis dieser Erfahrungen, Unter-
suchungen und Tests wurde das neue Sys-
tem fiir die nahezu staubfreie Entleerung
der Big Bags entwickelt, welches ohne
Sonderausstattungen am Big Bag aus-
kommt. Der normale Standardauslauf des
Big Bags (eventuell mit Liner ausgestattet
oder nur einem beschichtetem PP-Bind-
chengewebe) kann mit dem neuen System
einfach an der Schnittstelle zur Schiittgut-
anlage angedockt werden.

Wie funktioniert das Ganze? Dazu be-
trachtet man den mechanischen Aufbau
dieser neuen Einrichtung: Ausgangslage
ist ein Andockstutzen mit verfahrbarem
Andockring und aufblasbarer Dichtung.
Dies stellt die Verbindung zwischen Big
Bag und dem Entleersystem her. Die In-
genieure von Azo haben aber nun zusétz-
lich ein Gehduse mit Handschuheingriff
entwickelt, welches das Umfeld und da-
mit vor allem den Bediener vor schad-
lichen Auswirkungen der kritischen
Rohstofte schiitzt.

Die Glovebox sorgt fiir hohen
Produkt- und Bedienerschutz.

Schutz iiber Glovebox

Diese sogenannte Glovebox ist vor
allem bei den kritischen, toxischen oder
potentiell gefiahrlichen Rohstoffen, wie sie
zum Beispiel in der Batterieerstellung ver-
wendet werden, von essentieller Bedeu-
tung. Ein ausgekliigeltes Besaugungssys-
tem mit Vorfilter und Hepa-13-Filter wirkt
dabei eng mit dem Gehduse zusammen
und schiitzt so den Bediener optimal. Ist
der Big Bag am System sicher angeschlos-
sen, erfolgt die Entleerung unter OEB-
3-Standard. Das spater im leeren Big Bag
verbleibende Luftvolumen, welches noch
Restpartikel des kritischen Rohstoffes ent-
halt, wird direkt nach der Entleerung eva-
kuiert. So wird das Leervolumen extrem
verringert und ein Staubaustritt aus dem
leeren Big Bag auf ein Minimum reduziert.
Die notwendigen manuellen Tétigkeiten,
die mit Hilfe des Handschuheingriffs erle-
digt werden miissen, sowie die Anschluss-
und Entleerungsvorginge sind mit dem
neuen Entleerungssystem in der Glovebox
zusammengefasst. Doch wozu diesen Auf-
wand betreiben?

Bekanntermaflen ist der Betreiber von
Produktionsanlagen fiir deren Sicherheit
verantwortlich. Damit sind vor allem bei
der Verarbeitung von pulverformigen
Rohstoffen die Einhaltung der maxima-
len Arbeitsplatzgrenzwerte (AGW) regel-
maflig zu kontrollieren und gegebenen-
falls messtechnisch nachzuweisen. Um

die Eignung des Azo-Entleersystems fiir
OEB 3 nachzuweisen, wurden in der Ent-
wicklungsphase Messungen zur Partikel-
konzentration im Umfeld der Anlage, aber
auch direkt im Arbeitsbereich des Bedie-
ners durchgefiihrt.

Die in der Entwicklungsphase gemes-
senen Partikelkonzentrationen werden
als standardisierte Auslegungskriterien
fir Neuanlagen verwendet. Eine Neu-
installation ist folglich immer partner-
schaftlich zwischen dem spiteren Betrei-
ber und dem Anlagenbauer zu konzipie-
ren und in Betrieb zu nehmen, um die
notwendigen AGWs einhalten zu kénnen.

Hohere Sicherheitsstandards?

Da die Vorgaben des Gesetzgebers in
den vergangenen Jahren immer weiter
verscharft wurden und diese so der ge-
anderten Akzeptanz von Beeintrachti-
gungen durch Schadstoffe folgen, ist es
naheliegend, dass auch in Zukunft die Re-
gularien tendenziell strenger werden. Der
Ausblick auf die Entleerung von Big Bags
im industriellen Maf3stab in Verbindung
mit der niachsthéheren Containmentstufe
OEB 4 wird besonders hinsichtlich der zu
erwartenden hoheren Durchsitze in den
neuen Industrieanlagen zu hiufigeren Ge-
bindewechseln fithren. Dies eroffnet viele
Chancen bei der effizienteren und wirt-
schaftlicheren (Teil-)Automatisierung der
Entleervorginge von Big Bags. OJ




Mobiles Einwegsystem fir Containment-Bedingungen

Schutzausrustung? Vergessen Sie es!

Ein mobiles Einwegsystem ermoglicht eine sichere und schnelle Probenahme unter
Containment-Bedingungen bis OEB-Level 5. Das System macht eine aufwendige
personliche Schutzausriistung tiberfliissig. Gleiches gilt fiir zusétzliche Prozessanlagen
wie Laminar-Flow-Einheiten oder Schmutzwasseraufbereitungsanlagen.

TEXT: Matthias Hansel, Hecht Technologie BILDER: Hecht Technologie; iStock, RapidEye

; ] ’ 36

INDUSTR.com




Klebeflache mit
Abzuglasche

Das Einweg-System sorgt fur eine
sichere und einfache Beprobung von
toxischen, teuren, oder

empfindlichen Substanzen.

Folienschlauch
(hermetisch geschlossen)
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Die Produktqualitdt kontinuierlich zu gewéhrleisten, sicher-
zustellen und zu dokumentieren ist ein zentrales Thema aller
Branchen. Die immer gleich hohe Qualitit von chemischen Pro-
dukten, Medikamenten oder Lebensmitteln ist Grundvorausset-
zung, nicht erst wenn es um Gesundheitsaspekte fiir Endverbrau-
cher geht. Stindige Probenahmen und Produktanalysen sind un-
erldsslich, um Abweichungen sofort erkennen und entsprechend
reagieren zu konnen.

Neben der speziell im pharmazeutischen Sektor unerlassli-
chen Wareneingangskontrolle von Rohstoffen, Hilfsstoffen sowie
aktiven Substanzen spielt die Inprozesskontrolle (IPK) von halb-

fertigen Erzeugnissen eine ebenso wichtige Rolle. Diese Proben
dienen einerseits der unter anderem analytischen Qualitdtskon-
trolle, andererseits als Riickstellmuster um die lickenlose Riick-
verfolgung fertiger Chargen zu gewéhrleisten. Gerade hochaktive
Substanzen bis OEB-Level 5 stellen die Hersteller immer wieder
vor grofle Herausforderungen: Die oftmals in Fassern mit PE-
Linern gelieferten Stoffe konnen nur unter Laminar-Flow-Anla-
gen und oder mit einem hohen Level an personlicher Schutzaus-
ristung beprobt werden. Auch wird oftmals die Gebinde-Folie
kontaminiert, was zu weiteren Problemen fiihrt. Eine Gefihr-
dung durch ein halboffenes Gebinde kann somit nicht vollstandig
vermieden werden.

Julobo

THE TEMPERATURE CONTROL COMPANY

CORIO

Der funktionale Allround-Thermostat
fiir den Laboralltag

Keine Kompromisse. Die CORIO Modelle bieten das beste
Preis-Leistungs-Verhaltnis fiir Ihre tdglichen Temperier-
aufgaben im Labor. Entwickelt mit zukunftsweisenden
Technologien, nach hochsten Qualitatsstandards und

mit allen Kernfunktionen fir eine interne Temperierung.
Prazision garantiert.

Alle Modelle entdecken
corio-presenter.julabo.com




Herausforderung bei Produkteinfithrung

Die Einfithrung neuer Produkte und die Erweiterung der
Produktionspalette bringt neue Hiirden mit sich. Eine zusatzlich
spezielle Herausforderung ist es, wenn unterschiedliche, teure
und giftige Substanzen dafiir in einer gewissen Menge und Re-
gelmafligkeit beprobt werden miissen. Eine Kontamination muss
allerdings zu jeder Zeit vollstindig ausgeschlossen werden, da
es sich hierbei um sehr kritische Pharmazeutika handelt. Lange
Reinigungszeiten und aufwendige Verfahren stehen der Schnel-
ligkeit kontrir gegeniiber. Auch die Verteilung von Warenein-
gingen und Laboren tiber einen kompletten Produktionscampus
sind eine zusitzliche Challenge. In so einem Fall miissen nur im
Bereich der Quality Control und Bemusterung hunderttausende
von Euros investiert werden, das Budget hierfiir méchte man aber
nur selten bereitstellen.

Dieses Anliegen hat ein namhafter internationaler Hersteller
diverser Medikamente an Hecht Technologie herangetragen. In
enger Abstimmung mit dem pharmazeutischen Betrieb wurde
ein vollstindig neues System fiir die Beprobung von PE-Linern
unter Containment-Bedingungen entwickelt. Der brandneue,
zum Patent angemeldeten CPS von Hecht erméglicht eine Pro-
benahme kritischer Materialien unter hohen Containment-Be-
dingungen bis OEB-Level 5 nach aktuellen SMEPAC-Richtlinien.
Das System stellt eine Veredelung der bekannten Lanzentechnik
bei der Beprobung dar, indem es deren Schwachstellen wie die
Abdichtung nach der Beprobung oder sekundires Containment
vollstindig ausmerzt. Diese neue, mobile und kostengiinstige Lo-
sung mit Transportwagen ermdglicht eine Probenahme in nur
wenigen Schritten. Das Einweg-System sorgt fiir eine sichere und
einfache Beprobung von toxischen, teuren oder empfindlichen
Substanzen. Das ressourcenschonende Verfahren mit Lanzen-
technik reduziert die Investitionskosten fiir zusatzliches Contain-
ment und sorgt fiir eine Vermeidung von Kreuzkontamination.
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Die Probe wird mit der Lanze nach dem
sauberen Durchstechen des Gebindes aus
dem Gebinde entnommen.

Als erstes wird ein Containment Probenahme Stick in die
passenden Positionierungs- und Vakuumeinrichtung gelegt. Nun
ist darauf zu achten, dass der Liner an der zu beprobenden Stel-
le keine Falten bildet, diese wiren im weiteren Verlauf hinder-
lich. Die Positionierung der Vakuumeinheit auf dem Gebinde
kann nach dem Entfernen der Schutzfolie des CPS stattfinden.
Nach Einschalten der Vakuumeinheit ist der Containment Probe-
nahme Stick richtig positioniert. Die Vakuumeinheit kann nun
entfernt werden und in der entsprechenden Halterung abgelegt
werden. Anschlieflend kann mit der Einweg-Lanze die Bepro-
bung des Gebindes stattfinden. Hierfiir wird der Folienschlauch
des Sticks und der Produktliner durchstochen und eine Probe mit
Hilfe der Lanze genommen.

Der zusitzlich durch die Vakuumeinheit angebrachte Folien-
schlauch verhindert ein offenes Gebinde, selbst wenn die Lanze
wieder zuriickgezogen wird. Nach der Beprobung wird der Rest-
liner des CPS am Gebinde verschweifst. Das Gebinde bleibt somit
nach der Beprobung geschlossen. Durch einen zweiten Schweif3-
vorgang wird die Probe ebenfalls vom Stick abgetrennt und ist
vollstandig in einem Folienschlauch zur Weitergabe in Labor
oder Einlagerung bereit.

Zusammenfassung

Durch die Beprobung eines Gebindes in unter zwei Minuten
wurde nicht nur massiv Zeit eingespart. Auch auf eine aufwen-
dige personliche Schutzausriistung (PSA) sowie die Investition
in teure zusitzliche Prozessanlagen wie Laminar-Flow-Einheiten
oder Schmutzwasseraufbereitungsanlagen fiir mehrere hundert-
tausende Euro konnte eingespart werden. Die Sicherstellung des
Containments bis OEB-Level 5 und die nachgewiesene Vermei-
dung von Kreuzkontamination haben dies ermdglicht. Durch die
Mobilitdt des Transportwagens kann das System an verschiede-
nen Orten auf dem Produktionsgelinde eingesetzt werden. (J



VERFAHRENSTECHNIK

Die DKZE 110 APS ist eine
exzentrisch gelagerte
Absperrklappe mit pneumatisch

Die DKZ 105 ist eine
dichtschlieBende
Absperrklappe, die
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Schittguttechnik

ABSPERRKLAPPEN FUR RAUE BEDINGUNGEN

Die verschiedenen Arten von Schiittgut reichen von Produkten der Lebensmittelindustrie bis zu
Baustoffen wie Kies und Sand oder Feststoffen wie Granulaten und Pellets. Eine zentrale Rolle fiir
die Betriebsbedingungen spielen Kérnung, Kornverteilung und Dichte — diese Parameter
entscheiden dariiber, welche Armaturen sich fiir welches Schiittgut eignen.

TEXT + BILD: Warex Valve

Laut Definition bezeichnet Schiittgut ein korniges, pulvri-
ges oder stiickiges Gemenge, das in schiittbarer Form vorliegt.
Welche Armaturen fiir welche Form von Schiittgut eingesetzt
werden, ist abhéngig von individuellen Parametern, wie Kor-
nung, Verteilung, Dichte, Rauheit, Feuchtigkeit und Tempera-
tur. Warex Valve, ein Unternehmen aus Senden, ist speziali-
siert auf Absperrklappen, die auch bei rauen Betriebsbedin-
gungen und problematischen Anwendungsfillen Funktiona-
litat bieten. Auch fiir schwierige Schiittgiiter wie aggressive,
schleiflende und kohisive Giiter bietet der Schiittgut-Spezialist
Absperrklappen an.

Absperrklappe fiir Container und Silos

Bei der Absperrklappen Baureihe 105 handelt es sich um
eine dichtschlieffende Absperrklappe, die speziell fiir den An-
bau unter Container und Silos entwickelt wurde. Die DKZ 105
gibt es in zwei verschiedenen Grundmodellen. Als leichte und
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preiswerte Sternform-Ausfithrung (SK) sowie als robuste Voll-
flanschausfithrung (VK). Die Containerklappe mit einteiligem
Gehduse bietet Dichtheit nach DIN EN 12266 Leckrate A. Das
Gehiuse ist einteilig, die Dichtmanschette ist austauschbar,
als Sonderausfithrung auch fest einvulkanisiert erhiltlich. Die
Absperrklappe ist sowohl fiir feste wie auch pastése Medien
geeignet, in der Regel liegt das Haupteinsatzgebiet aber im
Schiittgutbereich. Der nutzbare Temperaturbereich liegt zwi-
schen -40 °C und +200 °C.

Auch viele weitere Absperrklappen, wie die exzentrische
APS-Klappe DKZE 110, eignen sich fiir die Verwendung im
Schiittgutbereich. In der APS-Ausfithrung (Air-Pressure-Sea-
ling) wird in der Klappenstellung ZU das Dichtelement pneu-
matisch an den Umfang der Klappenscheibe angepresst. Durch
den gleichbleibenden Anpressdruck des Dichtelementes an die
Klappenscheibe ist auch bei leichten VerschleifSerscheinungen
eine Druckdichtheit gewéhrleistet. OJ
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Quadratisch, praktisch, gut: Mit einer Uberfiillung jedes
Einzelprodukts um nur ein Gramm wiirde sich der tigliche
Rohstoffmehrverbrauch des Schokoladenherstellers Ritter
Sport um etwa drei Tonnen erh6hen. Um jedwede Unter- und

Uberfiillungen zu minimieren, fahrt das Unternehmen eine
zweigleisige Strategie: Wihrend automatische Kontrollwaa-
gen von Mettler-Toledo in Beuteln abgefiillte Schokospeziali-
titen des Hauses priifen, erfolgt bei den unverwechselbaren
quadratischen Schokoladentafeln nach der Entnahme aus der
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Pressform in vordefinierten Zeitabstinden eine stichproben-
artige manuelle Verwiegung mittels ICS-Tischwaagen von
Mettler-Toledo. Die dabei gewonnenen Daten werden mit der
FreeWeigh.Net-Software von Mettler-Toledo zur statistischen
Qualitits- und Prozesskontrolle gesammelt und ausgewertet.
Ritter Sport kann somit schnell und direkt in der Produktion
vor Ort feststellen, ob es eine Prozessabweichung gibt, die eine
Anpassung erfordert. Die statistische Qualititskontrolle (SQC)
mit Hilfe der FreeWeigh.Net-Software ist dabei ein wertvolles

INDUSTR.com




PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

SQC-fahige Wageldsungen

Fiir jeden Lebensmittelhersteller ist es wichtig, aus seinen Rohstoffmengen einen
optimalen Produktionsertrag zu gewinnen. Das gilt umso mehr, wenn téglich
Millionen Einzelprodukte vom Band gehen. Dann zahlt jedes Gramm.

TEXT: Rainer Mundt, Mettler-Toledo BILDER: Mettler-Toledo; iStock, oman Novitskii

Tool, die Hersteller im Hinblick auf die Compliance mit Richt-
linien und Standards unterstiitzt.

Was ist SQC?

SQC ist ein statistisches Verfahren zur Kontrolle von Qua-

litaitsparametern und Prozessen und nutzt Methoden wie die
statistische Prozesskontrolle (SPC), bei der Stichproben und
Statistiken verwendet werden, um die Qualitit eines laufen-

den Prozesses, etwa des Produktionsbetriebs, zu iiberwachen.
Die statistische Analyse erfolgt auf Basis von Gewichtsmes-
sungen des Nettoinhalts einer Grundmenge an Stichproben
und der Berechnung der Standardabweichung, sprich: der
Varianz zwischen den beprobten Produkten. SQC erméglicht
die schnelle Identifizierung von Prozessabweichungen und
die unmittelbare Anpassung weiterer Produktionslinienpara-
meter, so zum Beispiel an Abfiillmaschinen, um die Leistung
wieder innerhalb der zuldssigen Standardabweichung zu brin-




PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

gen. SQC kann dabei sowohl mit statischen Waagen wie auch
dynamischen Kontrollwaagen verwendet werden. Der Einsatz
von Wigetechnologie mit SQC/SPC-fihiger Software bietet
dabei klare Vorteile gegeniiber einer manuellen Berechnung
der Standardabweichung von Stichproben.

Unabhingig davon, ob ein Unternehmen statische Waagen
oder dynamische Kontrollwaagen verwendet: SQC erméglicht
eine schnellere und genauere Berechnung der Standardab-
weichung. Lebensmittelhersteller konnen damit Unter- oder
Uberfiillungen rasch entgegensteuern, um Produktverluste
zu vermeiden. SQC vereinfacht des Weiteren die Einhaltung
gesetzlicher Vorgaben als anerkanntes Compliance-Instru-
ment gemdf} der Einhaltung der EU-Vorschriften zur Netto-
gewichtskontrolle sowie erforderlicher Nachweise gegeniiber
Eich- und Aufsichtsbehorden. Ahnliches gilt im Hinblick auf
Compliance mit den von der Food and Drug Administration
(FDA) festgelegten GMP-Bestimmungen.

Neben der Einhaltung der gesetzlichen Vorgaben zum In-
verkehrbringen von Lebensmitteln sprechen aber auch weitere
Griinde fiir SQC. So vereinfacht SQC gegeniiber Kunden wie
Lebensmittelketten eine rechtssichere, prozesstransparente
Dokumentation der vereinbarten Compliance-Vorgaben in
der Qualitdtssicherung. Lebensmittelhersteller kénnen bei
Bedarf ihren Kunden etwa weitere Daten zum Nachweis der
Compliance mit iibergeordneten gesetzlichen Bestimmungen
zur Dokumentation sowie der Einhaltung der vereinbarten
Standards und Verfahren zur Qualitétssicherung bereitstellen.
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Standalone-, Kontrollwaage oder eine
Kombination aus beiden: Lebensmittel-
hersteller konnen individuell entscheiden,
was ihre Bediirfnisse im Hinblick auf die
Kontrolle der Fiillgewichte am besten
abbildet.

Wirtschaftliche und 6kologische Vorteile

SQC-fihige Wigelosungen, seien es Industrie- oder Kon-
trollwaagen, bieten Lebensmittelherstellern wirtschaftliche
Vorteile, da sie zu weniger Produktverschwendung und zu
einer hoheren Effizienz in der Produktion fithren. Die Ein-
sparungen aus weniger Uberfiillungen tragen dazu bei, dass
sich die erforderlichen Investitionen mittel- bis langfristig
amortisieren sollten. Hinzu kommt: Der damit verbundene
effizientere Rohstoffeinsatz wirkt sich positiv auf den 6kolo-
gischen Fuflabdruck des Produktionsprozesses aus. Die Imple-
mentierung von SQC bedeutet dabei nicht zwangslaufig hohe
Investitionskosten. Im Gegenteil: In vielen Fillen ldsst sich die
Software der bereits vorhandenen Wégelosungen um die ent-
sprechenden Funktionen erweitern.

Vor- und Nachteile der SQC-Optionen

Dynamische Kontrollwaagen erfordern eine relativ hohe
Anfangsinvestition - die sich dank hohem Produktdurchsatz
mit 100-prozentiger Qualitatskontrolle, die das Risiko, eine
ganze Charge zu verlieren, ausschlief3t, jedoch schnell amor-
tisiert. Der Gesetzgeber ldsst auch alternative Verfahren zum
dynamischen Kontrollwidgen zu. So kénnen Fiillmengenkon-
trollen auch anhand von zufilligen Stichproben geeigneter
Grofle auf einer zugelassenen statischen Waage durchgefiihrt
werden. Der Vorteil einer solchen Losung ist die geringere An-
fangsinvestition. Wahrend eine dynamische Kontrollwaage in
aller Regel fest verbaut In-Line und damit nur an einer Linie

INDUSTR.com



Die FlashCell-Technologie
steigert die Gesamtleistung im
Vergleich zu friheren Wégezell-
modellen und tragt zu héherem
Durchsatz, héherer Prazision
sowie einer Verringerung der

Systemstellflache bei.

genutzt werden kann, lassen sich statische Waagen auch linien-
iibergreifend einsetzen. Kehrseite der Medaille: Bei statischen
Waagen ist der Bediener bei zufilligen Stichprobenkontrollen
verpflichtet, die gesamte Charge zu entfernen, wenn das Wa-
geergebnis nicht den gesetzlichen Anforderungen entspricht.
Aus wirtschaftlicher Sicht gilt es daher die anfinglich hohen
Investitionskosten fiir eine Kontrollwaage, die eine vollum-
fangliche Priifung durchfiihrt, gegen den moglicherweise wie-
derholten Verlust ganzer Chargen bei zufilligen Stichproben-
kontrollen abzuwégen.

Shaping the Future.

Ethernet-APL Rail Field
Switch - die neueste
FieldConnex®-Innovation

Mehr Informationen unter
pepperl-fuchs.com/tr-APL

Your automation, our passion.

ethernet-apl™

advanced physical layer

An Produktionsstandorten mit mehreren Linien, die mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten arbeiten, kann es fiir
Hersteller attraktiv sein, sich fiir eine Kombination aus SQC-
fahigen statischen Waagen und dynamischen Kontrollwaagen
zu entscheiden. Hierbei werden alle Daten in einer zentralen
Datenbank gesammelt und die FreeWeigh.net-Software tiber-
wacht gesamthaft die Compliance. Mit FreeWeigh.Net haben
Hersteller die Moglichkeit, Standardwaagen zu verwenden, die
vernetzt sind, um Wégedaten von mehreren Linien und Quali-
tatskontrollpunkten zu sammeln. O

el

F3PEPPERL+FUCHS



PROMOTION

SPITZENPRODU

VORBEUGENDER EXPLOSIONSSCHUTZ IN NEUEN SPHAREN

CO.PILOT — KOMBINIERTE CO-DETEKTION UND FEUCHTIGKEITSMESSUNG
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Der CO.Pilot ist ein intelligentes Messsystem zur Uberwachung
der CO-Konzentration in industriellen Trocknungsprozessen.
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Das Thema ,,Explosionsschutz® ist fiir Anlagenbetreiber und Maschinenhersteller

allgegenwirtig, sobald es um die Bearbeitung oder den Transport von brennbaren
und/oder explosionsfihigen Stauben geht.

einer besonderen Ziindquellenart: mit Glimmnestern

die bei zu starken Materialanbackungen zu einer
Selbstentziindung fiihren kdnnen. Durch eine nicht optimale
Trocknung des Materials und der anfangs hohen Feuchtig-
keit im Produkt, kommt es zu Anbackungen, welche von
auBen durch immer mehr feuchtes Material isoliert werden.
Die hohen Temperaturen sorgen fir ein stetiges Erhitzen
der Anbackungen bis hin zu einer vielstufigen chemischen
Reaktion ausgehend von Aminosduren (aus Peptiden oder
EiweiBen) und reduzierenden Kohlenhydraten unter Was-
serabspaltung — sie wird als Maillard-Reaktion bezeichnet.
Bei der Maillard-Reaktion entsteht weitere Hitze, welche
aufgrund der isolierenden Schicht der Verklumpung nicht
abgefihrt werden kann. Der Vorgang steigert sich, bis es
schlussendlich zur Selbstentziindung kommt.

S peziell die Betreiber von Spriihtrocknern kdmpfen mit

Wie kann solchen in der Praxis hdufig anzutreffenden An-
lagenzustanden vorgebeugt werden? Alles beginnt mit dem
Faktor Mensch, demnach also entsprechend geschultem
Personal flir den jeweiligen Prozess. Ebenso bedarf es einer
optimalen Prozesssteuerung, um Verklumpungen gar zu ver-
meiden. Doch ohne prézise und zuverlassige Informationen/
Messungen ist dies selbst flir Spezialisten kaum maglich.
Als Indikator flir einen reibungslosen und somit sicheren
Prozess dienen heutzutage die Luftfeuchtigkeit und ein Bei-
produkt von Selbstentziindungen: Kohlenmonoxid (CO). Pro-
blematisch ist jedoch, dass kombinierte Messsysteme nicht
klar zwischen diesen beiden Indikatoren unterscheiden kén-
nen und somit die Messung ungenau wird.

Der REMBE CO.Pilot macht genau diese Symbiose moglich.
Durch einen permanenten Abgleich erfasster Daten mit einer

Datenbank von hinterlegten Referenzgasen, die als Finger-
abdriicke der selektierten Gase dienen, ist eine einmalige
Echtzeitkontrolle und somit eine permanente Uberpriifung
auf Messgenauigkeit méglich. Gleichzeitig wird mit Hilfe der
Echtzeit-Fingerprint-Analyse die Querempfindlichkeit zu an-
deren im Messspektrum liegenden Gasen ausgeschlossen,
die bei handelsiiblichen Gasanalysatoren anzutreffen ist.

Zur zuverlassigen Messung des Betriebszustandes werden
Proben im sehr hohen Vakuum aus allen relevanten Zu- und
Abluftkandlen des Trockners gesaugt. Aus den daraus ab-
solut gemessenen Werten der einzelnen Messpunkte, bildet
REMBE den Delta-CO-Wert. Dieser Wert ist die mathemati-
sche Differenz aus dem CO-Gehalt der Abluft — zum CO-Ge-
halt der Zuluft(e). Somit werden nur Ereignisse erkannt, die
tatsdchlich im Prozess entstehen.

Der speziell entwickelte Auswerte-Algorithmus ermdglicht
einen Abgleich der gemessenen Zu- und Abgasluftwerte in
Echtzeit und erlaubt es — als erstes System am Markt- die
Alarmgrenzen und Gaslaufzeiten der einzelnen Messstellen
ohne Verzdgerungen, an die verschiedenen Luftdurchsétze
des Trockners anzupassen. Die Ratio-Verhaltnisse der ver-
schiedenen Zu-Lifte und das Gleitzeitverhalten werden (iber
die Software ausgeglichen und entsprechend in der SPS be-
rechnet.

Wird also ein Anstieg der Kohlenmonoxid-Konzentration
durch eine Selbstentziindung im Prozess erkannt, kann
unverziiglich mit GegenmaBnahmen eingegriffen werden.
Aufgrund der prézisen Messtechnik und den daraus repro-
duzierbaren Ergebnissen konnen Fehlalarme und Stillstdnde
vermieden werden. M




Interview Uber Schutzldsungen fur Industrieunternehmen

,Wir nenmen Blitzen
~den Schrecken”

Blitze und Uberspannungen kénnen Schaden an Maschinen ver-

~ ursachen, Produktionen zum Stillstand bringen und eine ganze
Infrastruktur beeintrachtigen. Und noch schlimmer: die Gefahr fur
Menschen. Umso wichtiger ist ein zuverlssiger Schutz — wofUr sich
Dehn mit seinen Losungen seit Generationen einsetzt. Im Interview

zeigt Helmut Pusch, Vorstand Vertrieb und CSO bei Dehn auf, welche

Gefahren durch Blitze entstehen, welche neuen Anwendungen beson-

ders geféahrdet sind und wie wichtig ein ganzheitliches Schutzkonzept ist.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, P&A BILD: Dehn

Dehn ist 113 Jahre alt. Traditionsunter-  Ich sage lieber 113 Jahre Erfahrung, denn wir sind in der vierten Genera-

nehmen mit festem Kundenstamm oder  tion und gepragt vom stetigen Wandel. Dehn war immer in der Lage, sich zu

modernes digitalisiertes Unternehmen verdndem. Angefangen als Elektrohandwerksbetrieb, sind wir jetzt ein inter-

im Wandel? national aufgestelltes Unternehmen mit Fokus auf Blitz-, Uberspannungs- und
Arbeitsschutz. Und in diesen Kernfeldern erleben wir gerade einen gro3en
Wandel durch die Digitalisierung und neue Anwendungsfelder. Die Digitalisie-
rung machen wir dabei nicht, weil es gerade Mode ist, sondern weil wir damit
effizienter arbeiten und Kunden Mehrwert bieten kdnnen.

Bleiben wir zunichst bei IThren etab- Dehn als Unternehmen und als Familie hat sich dem Schutz von Menschenle-
lierten Kerngeschiftsfeldern: Welche ben und Sachwerten verschrieben. Unsere Produkte und Losungen vereinen
Stirken zeichnen Dehn hier aus? die Erfahrungen und Anforderungen aus der Praxis. Das beginnt bei einer

guten Erdungsanlage, die das A und O einer jeden guten Elektroinstallation

ist. Das wird oftmals vergessen, weil sie im Fundament oder in der Erde ver-
schwindet und daher nicht sichtbar ist. Dann folgt das auBere Blitzschutzsys-
tem, welches den Blitz einfangt, den Blitzstrom ableitet und eben auch sicher
in der Erde verteilt. Fur Sicherheit und Verfugbarkeit ist neben dem &uBeren
auch der innere Blitzschutz, mit Potentialausgleich und Uberspannungssohutz,
wesentlich. Der Potentialausgleich reduziert die durch Blitzstrom verursachten
Potentialunterschiede. Uberspannungsschutzgeréte verhindern Schaden, die
durch zu hohe elektrische Spannungen entstehen k&nnen. Die groBe Erfahrung
in diesen Bereichen ist eine extreme Starke von Dehn. Denn wir liefern nicht
nur Schutzgerate und Komponenten, sondern unterstitzen unsere Kunden von
der Planung und Gerateauswahl Uber die Installation bis hin zur Wartung von
Anlagen und Systemen. Hier sprechen wir von Wohngebauden, Industriege-
bauden, Zweckbauten, Energieerzeugungsanlagen, Prozess- und Automatisie-
rungstechnik sowie der Infrastruktur fUr die Elektromobilitdt und Bahn.

Parallel zum Kerngeschift: In welchen Alles wird elektrischer, von Wéarme bis hin zur Elektromobilitat. Strom entwickelt
neuen Anwendungsfeldern ist der sich zum Energietrager Nr. 1 — und hierfur wird die entsprechende Infrastruk-
Uberspannungsschutz sehr wichtig? tur bendtigt. Dies birgt hervorragende Perspektiven fur uns. Denn Blitz- und >
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SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

> Uberspannungsschutz wird auch hier immens wichtig. Das fangt bei den
emeuerbaren Energien mit Photovoltaik- und Windkraftanlagen an, geht Uber
die Ladeinfrastruktur fUr die Elektromobilitat, Uber Batteriespeicher und Warme-
pumpen in Privathaushalten bis hin zur Wasserstofferzeugung. All diese Berei-
che sollten idealerweise vor Schaden durch Blitzschlag oder Uberspannungen
geschutzt sein, um einen sicheren und verlasslichen Betrieb dieser Anlagen
zu ermdglichen. Nehmen Sie als Beispiel 300kW-Ladesaulen entlang unserer
Autobahnen. Diese missen auch bei Blitzbeeinflussung zuverlassig und vor
allem sicher sein. Oder denken Sie an hochentztindlichen Wasserstoff, wie
wichtig hier der Schutz der Anlagen vor den Auswirkungen von Blitzstromen
und Uberspannungen ist. Ebenso steigt der Bedarf an Schutzldsungen in der
Automatisierungstechnik — sowohl in Bezug auf die technische Gebaudeaus-
rustung als auch auf den erhndhten Automatisierungsgrad in der Fertigung. Die
Austallsicherheit von Produktionsanlagen muss sichergestellt sein. All diese
neuen Anwendungsfelder schitzen wir mit unserem Know-how und entwickeln
immer den neuen Herausforderungen angepasste Losungen.

Wir liefern nicht nur Produkte, sondern unterstutzen unsere
Kunden von der Planung und Gerateauswahl Uber die Installation
bis hin zur Wartung von Anlagen und Systemen.”

Klingt nach viel Dynamik und Heraus-  Dynamik, Wandel und neue Herausforderungen als etwas Optimistisches und

forderungen bei Dehn... Positives zu sehen, das ist genau das, was in der DNA von Dehn liegt. Es
bereitet uns also keine Angst, ob wir das alles schaffen, sondern Freude, neue
Anwendungsfelder mitzugestalten. Man kann sagen, dass wir die Welt jeden
Tag etwas sicherer machen, was elektrische Versorgung und Verfugbarkeit

anbelangen.
Jetzt reden wir viel iiber Blitzschutz. Die Wahrscheinlichkeit ein negatives Ereignis durch einen Blitz zu erleben,
Welche Gefahren entstehen bei Ein- ist wesentlich hoher als ein Lottogewinn. In Zahlen heif3t das knapp 500.000
schligen und wie oft kommt das vor? Blitzeinschlage jahrlich in Deutschland. Das sind pro Quadratkilometer rund

1,4 Blitzeinschlage. Bevor es zur Blitzentladung kommt, kénnen zwischen
Gewitterwolken und der Erde Spannungen von einigen 100 Millionen Volt
auftreten. Im Blitz selbst flieBen dann in Sekundenbruchteilen Stréme, die

in seltenen Fallen bis zu einigen 100.000 Ampere betragen. Ohne entspre-
chende SchutzmaBnahmen kann dies schnell zu Bréanden in Gebauden flhren.
Nicht nur der direkte Blitzeinschlag, sondern auch Einschlage in der nédheren
Umgebung kénnen zu Uberspannungen fihren, die die Elektroinstallation
beeinflussen und Folgesch&den erzeugen kdnnen. Noch in zwei Kilometern
Entfernung fUhren Blitzeinschlage oft zum Ausfall von elektrischen Anlagen.
Allein in Deutschland meldeten Hausrat- und Wohngeb&audeversicherer 2021
210.000 Schaden durch Blitz und Uberspannungen mit einer Schadens-
summe von zirka 200 Millionen Euro. >
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Horen Sie trotzdem von Unternehmen
immer wieder ,wird schon nichts pas-
sieren“?

Dehn bietet Losungen bis tief hinein in
den Schaltschrank an. Nimmt man Thr
Unternehmen aber primir fiir iiberge-
ordnete Schutzebenen wahr - sprich
Blitz- und Uberspannungsschutz auf
Gebidudeebene?

Und wie stehen Sie dem Anwender bei
der Auslegung des Uberspannungs-
schutzes fiir seine spezifische Anwen-
dung zur Seite?

Apropos Blitzschutzwissen: Wie zahlt
die Dehn-Academy in die Unterstiit-
zung Threr Kunden ein?

Zusammenfassend: Warum sollten

sich Industrieunternehmen an Dehn
wenden, wenn sie iiber Blitzschutz,
Uberspannungsschutz und elektrischen
Arbeitsschutz nachdenken?

Zu haufig aus meiner Sicht. Lassen Sie mich folgenden Vergleich anstellen:
Blitz- und Uberspannungsschutz ist wie ein Sicherheitsgurt. Den splre ich
nicht. Ich sollte ihn aber natUrlich anlegen. Wenn es dann doch mal zu einem
Unfall kommt, bin ich froh, dass ich angeschnallt war.

Ja, denn bei Blitzschutz denkt man priméar an die Absicherung von Gebauden
oder ganzen Fabrikhallen — aber damit ist es nicht getan. Blitzschutz muss
immer ganzheitlich gedacht werden. Natlrlich sind priméar erstmal die Fang-
und Ableitungseinrichtung fur den Blitzschutz wichtig, dann geht es aber weiter
mit der Erdung und dem Potentialausgleich. Weil aber die Auswirkungen bei
Blitzeinschlagen bis zum Endgerét im Gebaude oder der Fertigungsanlage hin-
einreichen, sichern wir mit unseren Uberspannungsschutzkomponenten auch
den Schaltschrank ab. Der Steuerungs- und Schaltanlagenbauer muss sich
als Teil eines ganzheitlichen Schutzkonzeptes sehen. Und hier schérft sich
zunehmend auch das Bewusstsein, das ein abgestimmter Uberspannungs-
schutz seine Losung sicherer macht und wir als Partner fur die Umsetzung
gesehen werden.

Hier bieten wir die gesamte Bandbreite an. Von der Beratung zur einzelnen
Komponente bis hin zur Umsetzung einer ganzheitlichen Schutzldésung einer
Infrastruktur. Dazu fuhren wir auch Risikoanalysen durch und gehen im Dialog
mit dem Kunden in die genauere Konzeption und Planung. Unsere Software-
I6sungen erlauben eine Visualisierung des Schutzkonzeptes ebenso wie eine
Kostenoptimierung fur Teilbereiche. Das heif3t, in Bereichen, wo keine Gefahr
fur Menschen herrscht, lasst sich der Schutz auf Kundenwunsch ,kostenopti-
miert" auslegen. Die konzeptionelle Beratung von Kunden und Umsetzung der
Schutzlbsung machen wir entweder als Partner auf Augenhodhe selbst, arbeiten
aber auch intensiv mit Ingenieurblros und Elektronandwerksbetrieben zusam-
men. Fur Planer, Blitzschutzbauer und Ingenieurblros bieten wir mit unserer
Software DEHNplan die Méglichkeit, eine 3D-Blitzschutzplanung selbst durch-
zufUhren. Das CAD-Tool gepaart mit unserem Blitzschutzwissen und unseren
Erdungs- sowie Blitzschutzkomponenten ermdglicht eine schnelle, sichere und
normenkonforme 3D-Planung.

Neben unseren Beratungsdienstleistungen spielt die Dehn-Academy fur uns
eine tragende Rolle in Bezug auf den Wissenstransfer hin zum Kunden bezie-
hungsweise hinein in die spezifischen Markte. Uber unsere Academy bieten
wir Grundlagenschulungen, anwendungsbezogene Fachseminare und Webi-
nare sowie In-House Seminare beim Kunden an.

Durch unsere Erfanrung und Expertise von 113 Jahren beim Blitz- und Uber-
spannungsschutz kénnen sich Kunden darauf verlassen, schnell RUckmeldung
auf ihre Fragen und smarte Losungen fUr ihre Probleme zu bekommen. Was
Dehn dabei schon immer auszeichnet und uns auch einmalig macht, ist unser
holistischer Ansatz bei diesen Themen. Wir liefern nicht nur Produkte, sondern
fuhren Risikoanalysen durch, bieten Support bei der Planung und Installa-

tion der Schutzlésung an und stehen auch danach mit einem umfangreichen
Serviceangebot dem Kunden zu Seite. Als verlasslicher Partner agiert Dehn
immer auf Augenhodhe. O
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SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

Extreme Umgebungsbedingungen

SAFETY FIRST!

Sicherheit ist das A und O - dementsprechend miissen Notschalter und andere
Sicherheitselemente an ungiinstige Umgebungsbedingungen angepasst werden,

Der Steute-Geschiftsbereich Ex-
treme hat eine Erweiterung beziehungs-
weise eine Verdoppelung der Baureihe
ZS 92S/SR auf den Markt gebracht. Bis-
her waren diese extrem robusten und fle-
xibel einsetzbaren Seilzug-Notschalter
und Bandschieflaufschalter-Baureihen
in ein Aluminium-Druckgussgehduse
~eingepackt®, das dank mehrfacher Be-
schichtung (Passivierung, Grundierung
und Pulverbeschichtung) fiir den Ein-
satz unter ungiinstigen Umgebungsbe-
dingungen geeignet ist.

Jetzt steht den Anwendern als Alter-
native ein Gehduse aus hochwertigem
duroplastischem Kunststoff zur Aus-
wahl. Verschraubungen und Anschluss-
elemente werden aus Edelstahl gefertigt.
Der ZS 92 S kann in verschiedenen ,,Set-
tings“ fir die Einstellung von Auslose-
hebel und Entriegelung ausgeliefert wer-
den. Damit ldsst er sich in nahezu jeder
denkbaren Gebrauchslage installieren
und auch an der Riickfront montieren.

Nachriistung und Austausch
leicht gemacht

Die kompatiblen Anschlussmafle
zu anderen Seilzug-Notschaltern und
Bandschieflaufschaltern am Markt ver-
einfachen die Nachriistung oder den
Austausch der neuen Baureihe an vor-
handenen (F6rder-)Anlagen. Die sehr
einfache Einstellung der Schaltpunkte
fiir die Vorwarnung und Abschaltung in
5-Grad-Schritten (von finf bis 35 Grad

um im Notfall einsatzbereit zu sein

TEXT + BILD: Steute

fir zwei Schalteinsdtze) erhoht beim
Bandschieflaufschalter ZS 92 SR die Fle-
xibilitat im praktischen Einsatz.

Ein weiterer Vorteil aus Sicht der An-
wender sind die geringen Auslosekrifte
und -wege fiir die Betitigung der Not-
Aus-Funktion. Das erleichtert die Bedie-
nung des Sicherheits-Schaltgerdts und
fithrt auch dazu, dass alle einschldgigen
internationalen Normen (zum Beispiel
zu elektrischen Not-Halt-Gerdten mit
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mechanischer Verrastfunktion) zuver-
lassig erftllt werden. Damit eignet sich
auch die neueste Variante des ZS 92 mit
robustem Kunststoffgehduse - als Seil-
zug-Notschalter und als Bandschieflauf-
schalter - fiir Einsdtze in der Schittgut-
férderung und -verarbeitung. O
Hannover Messe 2023
Sl Halle 14, Stand HO6




SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

Beurteilung und Retrofit von Anlagen

Explosionen vermeiden

Die Gefahr von Explosionen in Industrieanlagen nahezu aller Branchen ist ein
alltaglicher Begleiter zahlreicher Anlagenbetreiber weltweit. Zum Schutz von

Personen, die in explosionsgefihrdeten Bereichen arbeiten, stellen die
Atex-Richtlinien grundlegende Explosionsschutz-Anforderungen auf.

TEXT: Carlo Saling, Rembe Safety+Control BILDER: Rembe; iStock, ISpiyaphong

Besonders Branchen, in denen Schiittgiiter verarbeitet
werden, wie die Holz-, Pharma-, Chemie-Lebensmittel-, Fut-
termittel- sowie die Recyclingindustrie sind von teils verhee-
renden Explosionen betroffen, da die Voraussetzungen fiir
eine Explosion hier besonders hiufig gemeinsam auftreten:
das zeitgleiche und raumliche Aufeinandertreffen von Luft-
Sauerstoff, einem brennbaren Stoff (Staub) und einer wirk-
samen Ziindquelle. Daher sind Anlagentypen wie Mahl-,
Trocknungs-, Entstaubungsanlagen, Aspirationsfilter, Silos,
Forder- und Strahlanlagen naturgemif3 besonders anfillig fiir
derartige Explosionsgefahren und weisen einen iiberdurch-
schnittlich hohen Anteil an tragischen Personenschiaden und
betriebswirtschaftlichen Einbuflen durch Produktionsausfil-
len in den betroffenen Unternehmen auf.

Um dieses Risiko zu reduzieren, sind Mafinahmen des
konstruktiven Explosionsschutz gesetzlich vorgeschrieben
- sofern explosionsfihige Atmosphéren in den Anlagen vor-
liegen und Ziindquellen nicht ausgeschlossen werden konnen.
Ziel der Mafinahmen ist es, die Auswirkungen der Explosion
auf ein unbedenkliches Maf fiir Personen und Anlagen zu
reduzieren.

Leider ist es der Fall, dass viele Anlagen dem in der Atex
geforderten Sicherheitsstand durch vorbeugende Mafinah-
men allein nicht geniigen. Der Gedanke, dass Anlagen, die

bereits in Verkehr gebracht wurden, einem Bestandsschutz » & :

unterliegen, ist ein weitverbreiteter und gefahrlicher Irr-
glaube. Gemif3 der in Deutschland gesetzlich geltenden
Betriebssicherheitsverordnung sind Betreiber von r
Anlagen dazu verpflichtet, das Schutzkonzept und |’ i
deren Mafinahmen vollumfinglich mindestens i
alle sechs Jahre zu tberpriifen und zu beurtei-

len sowie das Konzept .
.3

in einem Explosions- ¥ 2
schutzdokument zu < 2
dokumentieren. il b Y
‘e b
- )
.

Um das Risiko einer Staubexplosion in einer Anlage be-
urteilen zu kénnen, miissen die Explosions-Kenngroflen des
verarbeiteten Produkts bekannt sein oder ermittelt werden.
Das sind zum Beispiel die Mindestziindenergie, die Brenn-
zahl, die Glimm- und Ziindtemperatur, die untere Explosions-
grenze und die Partikelgrof3e. Liegen diese Kenngr6flen nicht
vor, sollte mindestens eine der folgenden Mafinahmen ergrif-
fen werden: Priifung der Staub-Kenngréf8en in akkreditierten
Priiflaboren mit einer reprisentativen Staubprobe oder Uber-
nahme und Einhaltung orientierender Werte aus Branchen-
leitfiden wie zum Beispiel der Berufsgenossenschaften.

Der zweite Schritt, um Risiken einer Explosion
beurteilen zu konnen, ist die Ziindgefahrenbewer-
tung. Hierbei werden die potenziell in der Anlage g

.. .
- .



vorhandenen Ziindquellen systematisch betrachtet und da-
hingehend analysiert, ob deren Energie ausreichen konnte,
ein explosionsfihiges Staub-Luft-Gemisch des Stoffes zu ent-
ziinden. Ziindquellen, deren Energiemenge grofer als die
Mindestziindenergie des Staub-Luft-Gemisches ist, werden als
wirksame Ziindquellen bezeichnet. Zudem muss der Einfluss
von Temperatur, Druck und Feuchtigkeit in der Beurteilung
beriicksichtigt werden, da die Kennwerte unter Normalbedin-
gungen im Labor gepriift werden.

Neben den potenziellen Ziindquellen gemafs EN 1127 und
deren Herkunft ist bei der“Beurteilung zudem die Atex-Zo-
ne zu beriicksichtigen. Das bedeutet: In Anlagen, in denen
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Die Nachriistung von Bestandsanlagen erfordert ein hohes MaB

an Sorgfalt und Erfahrung.

zum Beispiel stindig explosionsfahige Atmosphiaren vorliegen
(Zone 20 und 0), missen wihrend des Normalbetriebs auch
Ziindquellen beachtet werden, die bei seltenen sowie zu erwar-
tenden Storungen auftreten konnen. Hierbei ist zwischen ge-
riteeigenen Ziindquellen (aus Anlage resultierend), von extern
eingetragene Ziindquellen (beispielsweise Glimmnester, Fun-
ken, elektrostatische Entladungen und Blitzschlag) und staub-
eigenen Ziindquellen zu unterscheiden. Ergibt die oben ge-
nannte Analyse, dass konstruktiver Explosionsschutz fiir eine
Anlage erforderlich ist, um die Anforderungen aus der Atex-
Richtlinie zu erfiillen, muss die Anlage nachgeriistet werden.

Hier bietet Rembe eine praxisorientierte, risikogerechte
Hilfestellung und Lésungswege an: ,,Consulting. Engineering.
Products. Service.“ Nach Bereitstellung relevanter Informa-
tionen, wie zum Beispiel dem Explosionsschutzdokument, der
Explosionskenngroflen der Stoffe oder Flie3bilder erfolgt eine
gemeinsame Begehung mit dem Betreiber der Anlage vor Ort.
Hierbei werden Abmessungen, mechanische Schnittstellen zu
verbundenen Anlagen und weitere relevante Parameter aufge-
nommen, anhand derer Rembe ein vollumfingliches, rechts-
sicheres Explosionsschutzkonzept erstellt. Dieses Konzept ent-
halt anlagenspezifische Empfehlungen bestehend aus organisa-
torischen, vorbeugenden und konstruktiven Mafinahmen, die
sowohl den Stand der Technik abbilden als auch praxisorien-
tiert und konkret sind. Selbstverstidndlich kénnen die Experten
der Rembe Advanced Services+Solutions die Inbetriebnahme
sowie die wiederkehrenden Priifungen und auch die Elektro-
installation der autonomen Schutzsysteme iibernehmen. (J

Hannover Messe 2023, Partner: Hydrogen + Fuel Cells
Halle 13, Stand E47/1
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ANLAGENBAU & KOMPONENTEN

Drehkolbenverdichter-Serie erweitert

Saubere Luft und gleichzeitig Energie sparen

Pneumatische Fordersysteme in der Lebensmittelindustrie miissen eine Vielzahl an
Anforderungen unter einen Hut bringen, unter anderem Hygiene, Explosionsschutz,
Robustheit, Produktsicherheit und Effizienz. Ein neuer 6l- und absorptionsmaterialfreien
Drehkolbenverdichter mit Atex-Zertifizierung bietet hohe Druckluftqualitat und erfillt
die ISO-Norm 22000. Zudem erzielt er Energieeinsparungen von bis zu 30 Prozent -
verglichen mit einem herkémmlichen Drehkolbengeblise.

TEXT + BILD: Aerzen

Aerzen-Drehkolbenverdichter, auch Schraubengeblise ge-
nannt, vereinen die Vorziige von Geblédse- und Verdichtertech-
nologie in einem System und stehen fiir hohe Energieefhizienz,
minimale Lebenszykluskosten, 100 Prozent reine und zuverlas-
sige Prozessluft sowie hohe Langlebigkeit selbst unter extremen
Bedingungen. Die neuen Delta Hybrid von Aerzen werden so
zum passenden Produkt fiir pneumatische Férderprozesse in der
Lebensmittelindustrie. Mit dem aktuellen Ausbau des Portfolios
geht Aerzen jetzt den néchsten Schritt und mochte die Baureihe
somit auf das ndchste Technologielevel heben.

Die vier neuen Aggregategroflen stellen 6l- und absorp-
tionsmaterialfreie Luft zur Verfiigung und decken Volumen-
strome von ungefahr zwei bis 30 m*/min sowie Antriebsleis-
tungen von 7,5 bis 55 kW ab. Dank der Verdichterstufe mit
neuen Schraubenprofilen, interner Stromungsoptimierung,
gepaart mit Motoren der Energieeffizienzklasse IE4 im Stan-
dard, sowie einer optimierten Fithrung der Kithl- und Abluft
werden im Vergleich zu einem herkémmlichen Drehkolbenge-
bldse Energieeinsparungen von bis zu 30 Prozent erzielt. Dazu
tragt auch der sich selbstspannende Riemenantrieb mit einem
Wirkungsgrad von tiber 98 Prozent bei, der fiir Flexibilitit in
Bezug auf Volumenstrom und Motorleistung sorgt. Die Aggre-
gate erreichen Ansaugvolumenstréme von 110 bis 9.000 m*/h
bei einem Regelbereich von 25 bis 100 Prozent und Uberdrii-
cken bis 1.500 mbar sowie Unterdriicken bis -700 mbar.

Die patentierte Lagerung ermdglicht eine Lebensdauer
von 70.000 Stunden und mehr. Ein Abdichtungskonzept fiir
die Antriebswelle und den Forderraum minimiert den na-
tiirlichen Verschleifl und garantiert zudem Olfreiheit gemifd
ISO 8573-1 der Klasse 0. Der patentierte reaktive Schalldimp-
fer ohne Absorptionsmaterial verhindert eine Verunreinigung
der Prozessluft sowie der Kundenprodukte. Die Rotoren sind
unbeschichtet, sodass keinerlei Abrieb in die Forderluft gelan-
gen kann. Dies sind entscheidende Faktoren fiir einen nach-
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haltigen, sicheren und langlebigen Betrieb in der Lebensmit-
telindustrie. Dariiber hinaus zeichnen sich die neuen Delta
Hybrid durch eine reduzierte Verdichtungsendtemperatur (bis
zu 10 °C niedriger) aus und ermdglichen so einen schonenden
Transport von empfindlichen Materialien wie Zucker oder Ka-
kao- und Milchpulver. Die Drehkolbenverdichter erfiillen die
aktuelle Atex-Produktrichtlinie 2014/34/EU und kénnen in
hochkritischen, explosiven Arbeitsumgebungen (zum Beispiel
Mebhlstaub) eingesetzt werden. O

Hannover Messe 2023
Halle 4, Stand D41
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ANLAGENBAU & KOMPONENTEN

Druckluft fur den Kase

Die Milchwerke Oberfranken West erzeugen feine Kasespezialititen. Die seit Jahren stindig
wachsende Produktion benoétigt zuverlassig Druckluft in optimaler Qualitdt rund um die Uhr,
sieben Tage die Woche. Seit einiger Zeit nutzt das Unternehmen Ferniiberwachung. Das ist ein
Dienstleistungspaket, das nicht nur sicherstellt, dass die Druckluftversorgung glatt lauft,
sondern auch die Kosten vollstandig planbar und auf Jahre preisfest macht.

TEXT: Daniela Koehler, Kaeser Kompressoren BILDER: Kaeser Kompressoren; iStock, nndanko

500 Mio. 1 Milch Jahresverarbeitungsmasse, das sind rund
1,35 Mio. 1 Milch pro Tag, die die Milchwerke Oberfranken zu
Kise verarbeiten, mit einer Produktion rund um die Uhr im
Dreischichtbetrieb, an sieben Tagen in der Woche unter den
hohen Qualititsanforderungen der Lebensmittelindustrie. Da
muss die Druckluftversorgung ebenfalls entsprechend hoch-
wertig sein. Die angelieferte Milch wird - je nach Sorte getrennt
- gereinigt, pasteurisiert, gekiithlt und in sogenannten Stapel-
tanks gespeichert. Von dort aus geht es in die Produktion. Vor
der Verarbeitung wird die Milch erwédrmt und abhingig von
der kiinftigen Kasesorte mit késespezifischen Kulturen ange-
reichert. Erst danach beginnt der eigentliche Kadsungsprozess.
Am Ende verlassen 60 verschiedene Sorten den Betrieb. Kunden
sind unter anderem alle grofen Handelsketten. 70 Prozent der
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Kise bleiben in Deutschland, der Rest geht in die ganze Welt,
von China bis Kanada.

Wie in vielen industriellen Produktionen geht auch bei den
Milchwerken ohne Druckluft nahezu gar nichts. Druckluft be-
gleitet die Entstehung der Produkte von Anfang bis zum En-
de. Die Ventile, die von der Milchannahme an den Leitungs-
transport der Flissigprodukte und Konzentrate lenken, werden
ebenso wie die Reinigungsanlagen durch Druckluft gesteuert.
Auch die Kisepressen sowie die Schieber und Ausstof8er der
Kisetiirme, in den der Rohkise zu handlichen Blocken geformt
wird, arbeitet mit Druckluft, genauso wie die Késeschneider
und die Verpackungsmaschinen. Selbst die Klimatisierung der
Kisereifungsraume erfolgt mit Druckluftunterstiitzung.

INDUSTR.com



Uber die maschineniibergreifende Steuerung werden
die Daten an den Dienstleister Gibermittelt. Der
Monteur fihrt Wartungen bedarfsoptimiert durch.

Modernste Form der Wartung

Am Produktionsstandort in Oberfranken halten inzwischen
insgesamt vier Kompressoren- beziehungsweise Gebldsestatio-
nen den Betrieb der Milchwerke am Laufen. Von der Anliefe-
rung bis zur industriellen Abwasserkldranlage. Bendtigt wird
eine hochst zuverldssige und wirtschaftliche Versorgung mit
trockener, technisch 6lfreier Druckluft, in den Reifungsrdumen
sogar in Sterilluftqualitit. Die Anlagen laufen aufgrund der ho-
hen und stindig wachsenden Nachfrage so gut wie immer an
der oberen Auslastungsgrenze. Lange Zeit wurden die Stationen
vom Druckluftsystemanbieter mit einem klassischen Wartungs-
vertrag in bestem Zustand gehalten. 2021 entschieden sich die
Milchwerke dann dafiir, kiinftig die modernste Form der War-
tung zu nutzen: Ferniiberwachung. In diesem Fall Sigma Smart
Air von Kaeser Kompressoren.

Moglich ist dies, weil die Druckluftstation der Milchwerke
bereits zentral von einem maschineniibergreifenden Druck-
luftmanagementsystem (Sigma Air Manager 4.0) gesteuert
wird. Dies ist eine optimale Voraussetzung fiir Industrie-4.0-
Serviceangebote. Diese maschineniibergreifende Steuerung
tiberwacht und analysiert die Drucklufterzeugung konstant
und wihlt im alltdglichen Betrieb immer die optimale, also ef-
fizienteste Losung fiir den jeweiligen Bedarf des Betriebs. Die
Steuerung iibertrdgt Betriebs-, Service- und Energiedaten der
Druckluftanlage gleichzeitig an das Datenzentrum des Dienst-
leitungsanbieters. Die Ubertragung erfolgt verschliisselt in
Echtzeit iber ein speziell fiir diesen Zweck entwickeltes eigenes
Netzwerk. Das Netz des Betreibers wird dafiir nicht benétigt.

Das Dienstleistungspaket hat viele Vorteile. Bei einem klas-
sischen Wartungsvertrag gibt es feste Intervalle, in denen der
Monteur kommt und festgelegte Checks durchfiihrt. Bei Fern-
iiberwachung ist die Wartung, dank des direkten Einblicks in
die Daten der Station, eins zu eins am jeweiligen Zustand der
Anlage orientiert. Das heifit Wartung findet dann statt, wenn
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sie auch wirklich erforderlich ist. Denn hier kommt das Exper-
tenwissen des Anbieters ins Spiel, das vorausschauende War-
tung ermoglicht. Durch die Verfiigbarkeit der Prozessdaten der
Druckluftanlage und der daraus resultierenden Analyse ist es
moglich, den idealen Zeitpunkt fiir die Wartungsarbeiten fest-
zulegen. So werden erforderliche Servicemafinahmen schon
frithzeitig erkannt und im Vorfeld durchgefiihrt. Dies reduziert
Ausfallzeiten, erhoht die Energieeffizienz und spart somit Zeit
und Geld. Die Kombination aus Ferndiagnose und bedarfsge-
rechter praventiver Wartung schafft hochste Versorgungssicher-
heit fiir den Betreiber.

Auch die Kosten fiir Wartung konnen deutlich reduziert
werden. Bei einem klassischen Wartungsvertrag muss der Be-
treiber alle anfallenden Kosten iibernehmen, selbst wenn ein-
mal eine groflere Reparatur notwendig sein sollte. Bei dem Mo-
dell der Ferniiberwachung zahlt der Betreiber eine feste Service-
rate pro Jahr. Diese orientiert sich an der Menge der tatsdchlich
erzeugten Druckluft. Alle Kosten fiir Wartung und eventuelle
Reparaturen, egal welcher Hohe, trigt der Dienstleister. Die H6-
he der Servicerate ist auf fiinf Jahre festgeschrieben, sodass der
Betreiber — unabhingig von eventuellen Preiserhdhungen am
Markt oder tatsichlichen Reparaturkosten - genau kennt und
planen kann.

Anders als beim sogenannten Contracting, bei dem der
Dienstleister die Anlagen zur Verfiigung stellt und der Anwen-
der nur die genutzte Druckluft kauft, ist bei diesem Dienstleis-
tungspaket der Betreiber allerdings auch weiterhin Eigentiimer
seiner Druckluftstation. Nach knapp einem Jahr Laufzeit sind
die Milchwerke mit dem neuen Servicemodel zufrieden. Auf
Basis der bisherigen Erfahrungen ist das Unternehmen zuver-
sichtlich, hiermit die richtige Entscheidung beziiglich Wirt-
schaftlichkeit und Sicherheit getroffen zu haben. O
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SPEZIAL: WASSER 4.0

Frequenzumrichter senkt Zahl der Serviceeinséatze

DEN ZOPF AM SCHOPF PACKEN

Die Kldranlage Strudelbach der Stadt Vaihingen an der Enz betreibt die
Pumpstation 37 zum Abtransport von Abwasser eines Ortsteils sowie von
Sickerwasser einer ehemaligen Hausmiill- und heutigen Erddeponie. Das
hiufige Verzopfen der dortigen Pumpen war frither ein grofles Problem, da
die Station weit entfernt liegt. Dank eines Frequenzumrichters mit integrierter
Pumpenreinigungsfunktion gibt es heute kaum noch Serviceeinsitze.

TEXT: Boris Vaihinger, ABB Motion Deutschland BILDER: ABB; iStock, Jun

Seinen Platz in der Pumpstation 37
verdankt der ACQ580-Frequenzum-
richter von ABB einem weit verbreiteten
Problem in der Abwasserwirtschaft: dem
Verzopfen von Pumpen. Bis Mitte der
2010er Jahre war dies noch kein Thema
fir den Betreiber der Pumpstation, die
Kldranlage Strudelbach der wiirttember-
gischen Stadt Vaihingen an der Enz. Erst
das verstirkte Aufkommen von Feucht-,
Baby- und Hygienetiicher brachte dies
auf die Agenda. Denn die Tiicher ent-
halten Kunstfasern. Das macht sie zwar
reififest, dafiir l6sen sie sich im Gegen-
satz zu Toilettenpapier aber im Wasser
nicht auf. Achtlos in die Toilette ge-
worfene Vliesprodukte konnen verfilzte
Vlieszopfe bilden und Pumpen verstop-
fen. Diese miissen dann aufwendig von
Hand gesdubert werden.

Weite Entfernung problematisch

Verstopfte Pumpen infolge nicht auf-
geloster Gewebeknduel gibt es auch auf
der Kldranlage Strudelbach. Dort sind
die Pumpen aber rasch erreichbar. Fiir
die Pumpstation 37 gilt das nicht, denn
diese liegt rund 12 km entfernt auf der
Gemarkung des Ortsteils Horrheim.
Servicefahrten dorthin sind zeitintensiv.
Vor Ort muss die Pumpe gespilt, geoff-
net und gesdubert sowie die Anlage ent-

laftet und wieder in Betrieb genommen
werden. In der Vergangenheit musste
das Servicepersonal die Station bis zu
zweimal téglich anfahren, um die Pum-
pen zu reinigen. Auch nachts und an
Wochenenden musste der Bereitschafts-
dienst regelmaflig ausriicken.

Anfinglich wurde versucht, durch
Sensibilisierung der Bevolkerung
fiir eine korrekte Entsorgung von
Feuchttiichern den hidufigen Be-
triebsstorungen Herr zu werden.
Aber weder dies noch eine ver-
anderte Geometrie der Pum-
penlaufrider brachte den
gewiinschten Erfolg. Bei
der Suche nach einer
praxisbewdahrten  Lo-
sung sind die Tech-
nikverantwortlichen
des Klarwerks
auf den Frequenzum-
richter ACQ580 von
ABB gestoflen. Im No-
vember 2021 wurde
an einem der beiden
Pumpenmotoren von

dann

Pumpstation 37 ein
Testbetrieb mit einem
ACQ580 gestartet,
um Wirk-
samkeit gegen eine

seine
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Der Motor von Pumpe 2 (rechts) wurde als erster mit einem
ACQ580 geregelt.

Zoptbildung zu priifen. Der ABB-Fre-
quenzumrichter fir den Wasser- und
Abwasserbereich beinhaltet Funktionen
fiir Pumpenapplikationen, darunter die
Pumpenreinigungsfunktion. Diese soll
verhindern, dass sich Festkorperparti-
kel in den Pumpenlaufridern festsetzen.
Die Funktion besteht aus einer program-
mierbaren Sequenz von Vorwirts- und
Riickwirtsdrehungen, um Ablagerungen
von den Pumpenrédern zu lésen und zu
entfernen. Eine manuelle Reinigung ist
dadurch nur noch selten nétig. Fir
den Einsatz in der Pumpstation
wurde das Reinigungspro-

gramm an die dortige Anlage angepasst.
Beim Kauf sowie der Inbetriebnahme
und Optimierung des Frequenzum-
richters wurden die Verantwortlichen
der Klédranlage Strudelbach von Schie-
le-Vollmar aus Kornwestheim beraten
und unterstiitzt, von der sie seit Langem
technisch betreut werden.

Pumpstation als Knotenpunkt

Die Pumpstation 37 hat eine wichti-
ge Funktion bei der Abwasserentsorgung
der Stadt Vaihingen an der Enz. Sie ist
Bestandteil einer Abwasserlinie, die vom
Ortsteil Giindelbach kommend an der
ehemaligen Hausmiill- und heutigen



Erddeponie Burghof vorbeifiihrt, deren
Sickerwasser sie mit aufnimmt, und bis
zum Ortsteil Horrheim geht. Von dort
wird das Abwasser zur Kldranlage Nes-
selworth der Stadtwerke Bietigheim-Bis-
singen transportiert. Die Verantwortung
fiir den Betrieb der Linie liegt bei der
Kldranlage Strudelbach.

Die Entwisserung des Ortsteils Giin-
delbach und der Deponie Burghof er-
folgt mit einer geschlossenen Kanalver-
bindung per Schwerkraft. Aufgabe der
Pumpstation ist es, die Steigung nach
Horrheim zu bewiltigen. Zwei 7,5-kW-
Kreiselpumpen sind dafiir im Einsatz.
Der Start der Pumpen erfolgt niveauge-
steuert. Wird ein vorgegebenes Niveau
erreicht, schaltet eine der Pumpen ein
und pumpt so lange, bis das Niveau

ABWASSERBESEITIGUNG
VAIHINGEN AN DER ENZ

Die Stadt Vaihingen an der Enz
betreibt zwei Klaranlagen, die sich in
der Kernstadt (Klaranlage Vaihingen)

und im Stadtteil Enzweihingen (Klar-

anlage Strudelbach) befinden. Die
AusbaugréBe der beiden Klaranlagen
betragt 58.000 Einwohnerwerte. Jahr-
lich werden rund zwei Millionen Kubik-
meter Abwasser behandelt.

Der Frequenzumrichter ACQ580
verfligt tber eine integrierte
Pumpenreinigungsfunktion.

null wieder erreicht ist. Verstopft eine
Pumpe, geht der Motor in Uberlast und
schaltet ab. In diesem Fall oder wenn die
Pumpenleistung nicht ausreicht, schal-
tet die zweite Pumpe ein. Bei Starkregen
laufen beiden Pumpen, um das ankom-
mende Wasser abzutransportieren. Im
schlimmsten Fall konnen beide Motoren
durch Verzopfung ausfallen. Das kann
ernste Folgen haben, da es in der Pump-
station keine Moglichkeit gibt, ankom-
mendes Abwasser zu entlasten. Dann
konnte das Abwasser in dem vorgeschal-
teten Pumpensumpf so stark anstauen,
dass es in Giindelbach in den Bach Met-
ter abgeleitet werden muss.

Fast alle Verzopfungen l6sen

Vor der Installation des ACQ580
wurden die Motoren nicht elektronisch,
sondern mittels klassischem Stern-Drei-
eck-Anlauf gestartet. Ist der Anstau so
hoch, dass Wasser abtransportiert wer-
den muss, beginnt heute der ACQ580
bei jedem Startvorgang mit der Pum-
penreinigung und geht dann direkt in
die Leistungsphase. Zeichnet sich wih-
rend des Pumpens wieder ein Verzopfen
ab, bricht der Frequenzumrichter den
Pumpvorgang ab und startet erneut die
Reinigungsfunktion. Meistens gelingt
es dadurch, die verknoteten Feuchttii-
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cherballen wieder zu l6sen. Gelingt dies
nicht, geht der Frequenzumrichter auf
Storung. Seit der ACQ580 im Einsatz ist,
haben sich die Serviceeinsdtze mehr als
halbiert. Die Meniistruktur ist selbster-
klarend und gut verstindlich. Das De-
sign und die Anschlussmoéglichkeiten
des ACQ580 sind strukturiert und mit
Uberlegung aufgebaut. Das macht den
Frequenzumrichter bedien- und monta-
gefreundlich. Fazit: Der ABB-Frequenz-
umrichter ist laut den Verantwortlichen
der Kldranlage eine gute Investition ge-
wesen, da viele Serviceeinsitze einge-
spart werden konnten.

Im November 2022 wurde auch der
zweite Pumpenmotor in der Pumpstation
37 mit einem ACQ580 ausgestattet. Seit
der Installation der ersten Frequenzum-
richters hat der Pumpenmotor 2 alleine
den Trockenwetterabfluss bewaltigt. Mo-
tor 1 mit dem Dreieck-Stern-Anlauf hat
sich nur dann zugeschaltet, wenn die Pum-
pe 2 bei einem Regenereignis das anfallen-
de Wasser nicht alleine abtransportieren
konnte oder Motor 2 infolge Verzopfung
ausfiel. Fiir die Zukunft wird angedacht,
bei jedem Start die Pumpenmotoren, die
nun beide frequenzumrichtergeregelt sind,
zu wechseln, um iberlange Laufzeiten
einer Pumpe und damit einen einseitigen
Verschleif$ zu verhindern. O



SPEZIAL: WASSER 4.0

Die Wasserbranche von morgen

,—ebel: Digitalisierung
und Automatisierung”

Die Digitalisierung in der Wasserwirtschaft ermoglicht effizientere
und nachhaltigere Prozesse fur neue sowie bestehende Anlagen.
Anja Eimer, General Manager Global Water Business bei

Siemens, sprach mit der P&A Uber zuverladssige Technologien,

die den Anlagenbetreiber auf den Weg zu einer nachhaltigen
Wasserver- und Abwasserentsorgung unterstutzen. Immerhin ist
\Wasser unsere wichtigste Lebensgrundlage.

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

Im Zuge des Ukrainekrieges sprechen Das Thema muss differenziert betrachtet werden. Die Wasserverfugbarkeit
alle von Energieknappheit, aber gefithlt  in Deutschland ist, historisch gesehen, hoch, allerdings gibt es auch bei uns
erwihnt niemand das Thema Wasser- regionale Unterschiede im Wasserangebot, teilweise mit lokalen Engpassen,
knappheit - oder tduscht das? beispielsweise in Franken. Hier spielt auch mit hinein, dass die Niederschlags-

mengen in den vergangenen Jahren weniger geworden sind. Ich persénlich

meine, dass das Thema in der Offentlichkeit in den letzten Jahren schon an

Wahrnehmung gewonnen hat; dies ist auch notwendig, um die Sensibilitat in
der Bevolkerung zu stérken. Ein anderes Bild herrscht in Stdeuropa oder im
Nahen Osten: In diesen Regionen steht die Wasserindustrie mehr im 6ffentli-
chen Fokus, da dort die Wasserknappheit leider ein standiges Thema ist.

Bis 2050 sollen alle Menschen weltweit Die UNO hat das klare Ziel gesetzt, weltweit die Verflgbarkeit und die Bewirt-

Zugang zu sauberem Trinkwasser und schaftung von Wasser und sanitéren Einrichtungen bis 2050 sicherzustellen.

sanitiren Einrichtungen haben. Wie ist ~ Aktuell sieht es aber nicht aus, als wenn dieses Ziel erreicht werden kénnte.

Ihre Einschitzung: Ist dies realisierbar?  Um weltweit alle Menschen bis 2050 mit sauberem Trinkwasser versorgen zu
kénnen, mussten die Anbieter ihr aktuelles Tempo verdoppeln. Dies bezieht
sich nicht nur auf die Trinkwasser-, sondern auch auf die Abwasserversorgung:
Hier ist die LUcke zur Zielerreichung sogar noch viel hther — das Tempo muss
laut aktuellen Studien sogar vervierfacht werden.

Womit wird dies begriindet? Es gibt verschiedene Herausforderungen, die sich in den letzten Jahren
verstarkt haben. So haben mit dem Klimawandel Starkregenereignisse und
Wasserknappheiten zugenommen. Erstere fuhren zum einen zu \Wasserver-
unreinigung, zum anderem wird das Abwassersystem stark Uberlastet. Ein
weiterer Grund sind die aktuellen geopolitischen Unruhen. Investitionsgelder,
die fur die Infrastruktur benoétigt werden, fehlen somit. Naturlich ist auch der
Fachkraftemangel ein Thema; gleichzeitig nimmt die Urbanisierung zu, was
auch wiederum zu einer Verschiebung der Bevolkerungsstrukturen fuhrt, Ver-
einfacht gesagt: Die Versorger mussen Wege finden, um mehr mit weniger zu
erreichen. >
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Inwieweit kann Siemens mit seinen
Losungen die Wasserindustrie auf ihrer
Reise zu Wasser 4.0 unterstiitzen?

Digitale Zwillinge sind einer der Schliis-
sel zur nachhaltigen Wasserwirtschaft...

Kiinstliche Intelligenz ist der zweite
Schliissel fiir die Wasserindustrie von
morgen. Welche Anwendungsszenarien
gibt es hier genau?

Wie wird die KI bisher in der Wasser-
industrie aufgenommen?

Die Wasserindustrie in Deutschland
setzt sich aus vielen Kleinstbetreibern
zusammen. Auch dies ist fiir die Ein-
fithrung neuer Technologien eher hin-
derlich, konnte ich mir vorstellen, oder?

SPEZIAL: WASSER 4.0

Im Kontext Wasser 4.0 haben wir die Leitung eines Arbeitskreises bei der
German-Water-Partnership inne, in dem wir uns speziell mit der Forschung zu
digitalen Zwillingen in der Wasserindustrie beschéaftigen. Ein Thema, das auch
in der Wasserindustrie immer wichtiger wird, ist BIM-Modelling. Hier werden
ab der friihesten Planungsphase jegliche Planungsdaten in ein digitales Modell
erfasst. Mit Hilfe dieses digitalen Modells kann schon in der Engineering-
phase die komplette Anlage, oder auch nur ein Prozess in der Wasseranlage,
optimiert werden. Die Daten kédnnen aber auch durchgangig wahrend des
Betriebes verwendet werden, um so weitere Optimierungen beziehungsweise
effizientere Prozesse zu erzielen.

Genau. HierfUr muss eine durchgangige Datenstruktur vorhanden sein, was
leider oft nicht der Fall ist. Speziell die Wasserindustrie ist aber hier noch
traditionell gestrickt - teilweise sind die Anlagen oder ist die Infrastruktur auch
schon Jahrzehnte alt. Die Daten sind, wenn Uberhaupt, somit nur in Papier-
form verfligbar. Diese digital zu erfassen und nutzbar zu machen, ist ein
Riesenaufwand. Die Wasserindustrie befindet sich deshalb auf inrer Reise auf
dem Weg zu Wasser 4.0 noch am Anfang.

Hier gibt es eine Vielzahl an Anwendungsszenarien, zu denen wir bereits
Projekte umgesetzt und Technologien im Portfolio haben. Ein Beispiel ist die
Vorhersage von zukUnftigen Anlageausfallen, zum Beispiel bei Ventilen oder
Pumpen, sowie das Vermeiden von Verstopfungen im Abwassernetz. Mit ana-
lytischer Intelligenz kann man so fur vorausschauende Wartung und erhdhte
Effizienz sorgen. Aber auch beim Uberprifen der Wasserqualitat bezuglich
Chlor- und pH-Werte kommt Kl zum Einsatz. Ein weiteres Thema ist die Lecka-

ge-Erkennung: Deutschland betrifft dies aufgrund unserer guten Netzinfrastruk-

tur weniger, aber in anderen Regionen gehen bis zu 70 Prozent des aufberei-
teten Trinkwassers aufgrund von Leckagen verloren. Mit unserer Technologie
koénnen diese schnell identifiziert sowie Anomalien auf Basis von Durchfluss-
und Druckdaten erkannt werden. Wir kénnen hier aber auch einen Schritt
weitergehen: Wir haben Algorithmen entwickelt, die dem Wassernetzbetreiber
eine Einschatzung geben, welche der Leckagen beispielsweise aufgrund ihrer
GroBe schnell repariert werden mussen — alles vor dem Hintergrund, wo der
eingesetzte Euro am meisten Beitrag bringt.

Kunstliche Intelligenz wird als Zukunftspotential angesehen, dennoch tut man
sich auf Basis von unterschiedlichen Faktoren schwer: Zum einen spielt hier
der Fachkraftemangel eine Rolle. Kl findet in verschiedenen Industrien Anwen-
dung, die kritische Ressource von Data-Scientists benotigt jedes Unterneh-
men — der Markt ist hier allerdings leer. Wie erwahnt, genieBt die Wasserbran-
che vor allem beim Nachwuchs nicht die Top-Prioritat. Die Wasserindustrie ist
zum anderen aber auch eine Branche, die zur kritischen Infrastruktur gehort

- Vorbehalte bezutglich neuer Technologien sind hier hoch vertreten.

Richtig. Kunstliche Intelligenzsysteme mussen erst mit einer Vielzahl an Daten-
mengen trainiert werden, bevor sie tats&chlich angewendet werden kdnnen.

In Deutschland haben wir Uber 20.000 Wasserbetreiber mit Kleinstbetreibern,

fUr die es schwierig werden wird, kinstliche Intelligenz anzuwenden. Denn oft

sind die Datenmengen nicht vorhanden und der Transfer eines kunstlichen
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Industrie 4.0 hat gezeigt, dass dieses
Thema nicht jedes Unternehmen fiir
sich angehen kann. Letztendlich geht
es darum, dass man sich zusammen-
schlieflt, Zusammenarbeit stattfindet,
Kooperationen geschaffen werden, um
voranzukommen.

Werfen wir zum Abschluss nochmal
einen Blick in die Zukunft. Meinen

Sie, wir konnen irgendwann von einer
100 Prozent digitalen Wasserwirtschaft
sprechen?

Druckluftmanagement-System 4.0 —

Die Zukunft optimaler Druckluftversorgung

SIGMA AIR MANAGER" 4.0

+ Ubergeordnete Verbundsteuerung fiir bedarfsorientiertes Druckluftmanagement
* Adaptive Optimierung durch innovatives Simulationsverfahren
* Komponenten sicher vernetzt im SIGMA NETWORK

« Mehr Ubersicht, mehr Kontrolle, weniger Ausfalle

*» Umfassendes Monitoring der Druckluftstation

* Kommunikation und Datenaustausch in Echtzeit

* SCADA Schnittstellen fiir jede Anwendung

* Betriebs- und Verbrauchsdaten Uberall und jederzeit abrufbar

¢ Zukunftssicher und erweiterbar

Intelligenzmodells von einem Wasserbetreiber auf einen anderen ist aufgrund
des Themas Sicherheit schwierig. Deshalb bin ich Uberzeugt, dass sich die
Wasserbranche mit alternativen Losungen auseinandersetzen muss. Meiner
Ansicht nach ist eine gemeinsame Plattform von Versorgern, um die Kréafte zu
bundeln, die Zukunft.

Genau. Als Beispiel nenne ich hier immer die Catena-X, das erste kollabora-
tive, offene Datendkosystem fur die Automobilindustrie der Zukunft. Dies ist
meines Erachtens ein Modellprinzip, das auch in der Wasserbranche Zukunft
haben konnte. Dies ware gegebenenfalls auch komplett auf die gesamte Inf-
rastruktur Ubersetzbar - es musste also nicht nur fur die Wasserbranche allein
gelten. In der Energie- und Wasserversorgung gibt es immerhin die gleichen
Herausforderungen, beispielsweise CO,-Neutralitat,

Eine vollumfangliche digitale Wasserwirtschaft ist eine Vision, die ich begriBen
wulrde. Der Weg dahin ist aber noch weit, weil die Wasserindustrie eine sehr
kleinteilige Branche ist. Jede Anlage ist fur sich spezifisch anders, gleich-
zeitig ist ein hohes Investitionsvolumen notwendig. AuBerdem wird es immer
schwieriger, gut qualifiziertes Fachpersonal zu finden. In der Realitat gehe ich
deshalb davon aus, dass zunachst der Automatisierungsgrad weiter steigen
wird und eine hohere IT-/OT-Durchdringung stattfinden wird. Die eingesetzten
Systeme werden wesentlich fUr Entlastung der Mitarbeiter sorgen: Die intuitive
Bedienung wird starker in den Vordergrund rlicken, sodass beispielsweise
Wartungen mittels mobiler Geréate vorgenommen werden kénnen. Diese oft-
mals einfachen Themen steigern gleichzeitig die Attraktivitat des Arbeitsplatzes
signifikant. Die Akzeptanz fUr digitale Losungen wird allerdings auch sehr stark
vom Thema Sicherheit abh&ngen. FlUr mich personlich sind die Digitalisierung
und Automatisierung die wichtigsten Hebel fur Nachhaltigkeit, Energieeffizienz
und Dekarbonisierung. O

Hannover Messe 2023
sl Halle 9, Stand D53

KAESER
KOMPRESSOREN [

SIOMA AR MANAGER 4.0

=

www.kaeser.com
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SPEZIAL: WASSER 4.0

Intelligent, digital

und skallerbar

Sauberes, nutzbares Wasser bereitzustellen, ist und bleibt eine globale Aufgabe.
Sinkende Verfiigbarkeit bei gleichzeitigem Mehrverbrauch durch wachsende
Weltbevolkerung, Industrialisierung und Agrarisierung macht intelligentes

Wasser- und Abwassermanagement notwendig.

TEXT: Matthias Kremer, Jumo BILDER: Jumo; iStock, hgrloveq

Der Trend zum intelligenten Umgang mit Wasser- und Ab-
wasserstromen kommt bei dem bisherigen Stand der Technik
in Wasserbehandlungsanlagen an seine Grenzen. Oft wurde oft
nur das noétigste an Mess- und Automatisierungstechnik ins-
talliert, damit die Basisaufgabe erfiillt wurde. Auch ist diese in-
stallierte Basistechnik oft veraltet und schlecht oder gar nicht
an moderne Kommunikationstechnik anschlief3bar.

Das Monitoring wichtiger Wasserparameter ist eine
Grundlage fiir die Bewertung unterschiedlichster Wasser- und
Abwasserstrome aus Kommunen, der Industrie oder natiirli-
cher Vorkommen. Robuste Online-Sensorik, sicheres Daten-
management und die stindige Verfiigbarkeit der aktuellen
Messdaten und Wasserzustidnde ist eine wichtiger werdende
Aufgabe iiberall auf der Welt.

Gefragt ist hier der Komplettlieferant einer smarten und
skalierbaren Systemlosung: vom Sensor in die Cloud oder in

eine Scada.Software mit lokalem Server - die Daten sollten in
gleichem Look&Feel und in gleicher Qualitit stets zur Verfii-
gung stehen. Ein solches System ,,State of the Art“ nennt man
auch ,Wasser-Daten-Management-System“ (WDMS). Skalier-
bar bedeutet hierbei, dass das System von der intelligenten
Einzelmessstelle bis hin zur komplexen Uberwachung von
Groflanlagen eingesetzt werden kann. Auswertung, Steuerung
und Uberwachung per PC/Laptop, Tablet-Computer oder Mo-
biltelefon von unterschiedlichsten globalen Standorten aus
und durch definierbare Personengruppen ist ein Muss und da-
mit Selbstverstidndlichkeit.

Eine wichtige Rolle spielen dabei die lokalen vernetzten
Sensoren und Automationssysteme. Digitale Sensorik erleich-
tert dabei die Aufgabe. Dabei stehen heute zum Beispiel 10-
Link-basierende Standardmessgrofien wie Temperatur, Druck,
Leitfahigkeit oder Durchfluss zur Verfiigung. Daneben kann
mittels bewdhrter RS-485-Schnittstelle und ModBus-Proto-




Fir das Monitoring wichtiger
Wasserparameter in Kommunen und
der Industrie bietet Jumo robuste
Online-Sensorik sowie ein sicheres
(lloT-)Datenmanagement als

Cloud- oder Scada-Lésung.

koll ein Sensornetzwerk fiir wichtige Analysenparameter wie
zum Beispiel pH, Redox, Sauerstoff, Triibung, Durchfluss oder
Leitfahigkeit genutzt werden. Sensoren mit Funkiibertragung
runden das Bild ab. Die Vernetzung dieser unterschiedlichsten
Technologien und auch der Anschluss herkémmlicher analo-
ger Sensoren miissen durch das Automatisierungssystem si-
chergestellt sein. Neben regelungstechnischen Aufgaben wird
gleichzeitig das Gateway zu einer Scada-Software oder einer
Cloud-Losung geliefert. Dabei miissen sichere Datenprotokol-
le ,State of the Art“ verwendet werden kénnen.

Wichtig im Bereich der Wasser- und Abwasserbehandlung
ist es auch, dass manuelle Daten zum Beispiel aus Laborkon-
trollen ohne groflen Aufwand ebenfalls in der Cloud- oder Sca-
da-Datenbank abgelegt und ausgewertet werden kénnen. Auch
dies muss einfach per Mobiltelefon, Tablet oder PC von jedem
Ort der Welt aus moglich sein. Die Vernetzung mit anderen
Datenbanken zum Austausch, zum Beispiel von Geo-Daten

Water Data Management
System (WDMS]

(GIS) oder Umwelt- und Wetterdaten, ist ebenfalls eine Anfor-
derung an ein ganzheitliches System. Diese Anbindungen sind
unter anderem in kommunalen Applikationen erforderlich.

Dezentrale Anlagenteile sollten mittels Kameraiiberwa-
chung ausgeriistet werden koénnen, wobei die Bilder oder
Live-Streams in der Cloud online iiberwachbar sein miissen.
Bewegungserkennung sollte Ereignisse (Alarme) auslésen.
Bei dezentralen Anlagen kann ein Kamerasystem notwendige
Kontrollen durch Personal vor Ort einsparen beziehungsweise
die Frequenz reduzieren. Die installierte und funktionieren-
de Basistechnik in einer wassertechnischen Einrichtung muss
dabei nicht abgebaut oder abgeschaltet werden. Hier eignen
sich moderne Wasser-Daten-Management-Systeme auch da-
zu, eine zweite Ebene zu bilden, die ohne Eingriff oder Zugriff
in die bestehenden Anlagen parallel die Datensammlung und
-bereitstellung tibernimmt. Dadurch entsteht eine erhéhte An-
lagensicherheit. O
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SPEZIAL: WASSER 4.0

Klaranlagenprozess mit kiinstlicher Intelligenz optimieren

Energie und Kosten sparen

In Zeiten des Klimawandels und steigender
Energiepreise sind Stidte und Kommunen mehr
denn je angehalten, ihre Prozesse moglichst
effizient und nachhaltig zu betreiben. Die
Stadtwerke Trier haben das grofie
Optimierungspotenzial erkannt und in

ihrem Klarwerk die Prozesse

identifiziert, die die meiste Energie

verbrauchen.

TEXT: Xylem BILDER: Xylem; iStock, Adyna

Die Stadtwerke Trier betreiben mit
ihrem Hauptkldrwerk eine Abwasser-
reinigungsanlage mit einer Kapazitit
von 170.000 Einwohnerwerten (EW). In
Trier war das Hauptkldrwerk lange Zeit
einer der grofiten Energieverbraucher
der Aufgrund
nicht optimierter Regelung wurden hun-
derttausende Kilowattstunden wertvolle
Energie aus dem offentlichen Netz gezo-

Unternehmensgruppe.

gen. Durch Investitionen in energieeffi-
ziente Technik konnte dieser Anteil zwar
deutlich verringert werden, dennoch be-
durfte es einer intelligenten Steuerung,
um die grofitmogliche Effizienz aus der
vorhandenen Technik zu erzielen und
den Anlagenbetrieb sogar energieautark
zu gestalten.

Die dlteste Stadt Deutschlands war
daher auf der Suche nach einem inno-
vativen System, welches gleichzeitig den
Energiebedarf in der Biologie optimiert,
die Betriebssicherheit erhoht sowie die
Kontrolle des Chemikalieneinsatzes
verbessert. Durch die Optimierungs-
mafinahme sollen die Betriebskosten
deutlich reduziert und der Energiekreis-
lauf innerhalb des Hauptklarwerkes ge-
schlossen werden. So sollen Energiever-
brauch und Energieproduktion aufein-
ander abgestimmt werden, damit keine
weitere Energie extern bezogen werden
muss. Bei diesem ehrgeizigen Ziel muss-

te das Steuerungs-
system auch sicherstellen, dass

die Uberwachungswerte des Klir-
anlagenablaufs zu jedem Zeitpunkt
sicher eingehalten werden.

Digitaler Zwilling als
Losung

Mit diesem Vorhaben wur-
de das Unternehmen Aquatune,
welches seit 2019 zum Xylem-
Konzern gehort, betraut. Als

.

(&
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erster Schritt wurde ein Echtzeit-

Assistenzsystem fiir die Abwasser-

behandlung auf dem Hauptklarwerk
Trier implementiert. Hierdurch sollte
der Betreiber bei der Einhaltung der
Uberwachungswerte unterstiitzt und
der Energiebedarf fiir die Druckbelif-
tung der biologischen Behandlungsstufe
minimiert werden. Das Optimierungs-
system erstellt auf Basis modellbasier-
ter Prognosen Vorschlage zur Wahl der
Stellgroflen des Abwasserweges, die bei
minimalem Verbrauch von Energie eine
sichere Einhaltung der Ablaufwerte er-
lauben. Zuvor wurden lediglich konven-
tionelle Regler zur automatischen Fiih-
rung der betrachteten Prozesse genutzt.

OPERATIONAL

@ RECOMMENDATION

DIVERT TO £Q 4

WET WEATHER

Die Implementierung von BLU-X rechnet sich: Der reduzierte Energieverbrauch fir die

Druckbeliiftung entspricht dem Verbrauch von etwa 50 privaten Vier-Personen-Haushalten.

Zusammen mit Xylem haben die
Stadtwerke Trier die Optimierungstech-
nologie BLU-X eingesetzt. Die Techno-
logie basiert auf kiinstlichen neuronalen
Netzen, mit deren Hilfe datengetriebene
Modelle fiir den Abbau der Kohlenstoft-,
Stickstoff und Phosphorverbindungen
erstellt werden. Alle hierfiir erforder-
lichen Parameter und Daten erhilt das
System in Echtzeit vom vorhandenen
Scada-System der Klédranlage. Der ent-
stehende digitale Zwilling ermoglicht
die Simulation hunderter Szenarien in-
nerhalb von Sekunden, sodass abhin-
gig von der aktuellen und erwarteten
Belastung der Klédranlage die erforder-
liche Beliiftungsintensitéit fiir den bio-
logischen Abbau der Kohlenstoff- und
Stickstoffverbindungen sowie der Che-
mikalienbedarf fiir die Phosphorfillung
optimal geregelt werden.

Nach Abschluss des Modelltrainings
und Probebetriebs wurde das System
schlieflich im November 2017 in Be-
trieb genommen und ermittelt fortan die
optimalen Sollwerte fiir den Betrieb der
Druckbeliiftung der sechs parallel ge-
schalteten biologischen Behandlungsbe-
cken. Im zweiten Schritt wurde mithilfe
von BLU-X ein Prognosemodell erstellt,
um sowohl den Energieverbrauch als
auch deren Produktion auf der Kldran-
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lage vorherzusagen. Abhidngig von dieser
Vorhersage kann die Gasproduktion so-
mit intelligent gesteuert werden.

Optimierung verhindert
Spitzenverbrauche

Zu Beginn des Jahres 2018 wurden
die Optimierungsergebnisse der ersten
Phase mit den Daten des vorherigen Be-
triebs des Hauptklarwerks verglichen.
Hieraus wurde ein wichtiger Parameter
zur Messung des Erfolgs abgeleitet: die
eingesetzte spezifische Energie, die be-
notigt wird, um ein Kilogramm Fracht
zu eliminieren. Dieser Parameter ver-
deutlicht Schwankungen des Anlagenbe-
triebs, die vermeidbar sind.

Dank des optimierten Betriebs
der Anlage konnte eine deutliche Ver-
ringerung dieser Schwankungen und
damit der situationsabhdngigen Spit-
zenenergieverbrauche
Seit der Implementierung von BLU-X
Aquatune konnte das Hauptklarwerk
Trier den Energieverbrauch der Beliif-
tung um mehr als 20 Prozent senken.
Dies entspricht einer Einsparung von
200.000 kWh pro Jahr. Selbstverstind-
lich werden dariiber hinaus alle Uber-
wachungswerte des Kldranlagenablaufs
sicher und kontinuierlich eingehalten. OJ

erzielt werden.



Wirkstoffe mit Licht
(in)aktivieren

SPOT ON! /4

Medikamente mit Lichtschalter?

Wenn es nach der Photopharmakologie,
einem neuen medizinischen Bereich,
geht, ist dies bald Realitét. Langfristig
konnten Medikamente entwickelt werden,
die sich per Licht an- und abschalten lassen.

TEXT: Paul Scherrer Institut (PSI) BILD: iStock, Peoplelmages

Mithilfe
Rontgenlasers und einer Lichtquelle
haben Forscher des Paul Scherrer Ins-
tituts (PSI) einen Film gedreht, der der
Entwicklung einer neuen Art von Medi-
kamenten einen entscheidenden Schub
geben konnte. Den Fortschritt erzielten
sie auf dem Gebiet der sogenannten Pho-
topharmakologie. Diese Disziplin ent-
wickelt Wirkstoffe, die sich gezielt mit
Licht aktivieren oder inaktiveren lassen.

eines Freien-Elektronen-

Die Photopharmakologie ist ein neu-
er Bereich der Medizin, dem eine grofle
Zukunft vorausgesagt wird. Mit ihrer
Hilfe koénnten Leiden wie Krebs noch
effektiver als bisher medikamentds be-
handelt werden. Denn: Photopharma-
kologische Medikamente sind mit einem
molekularen Lichtschalter versehen. Der
Wirkstoff wird mit einem Lichtimpuls
somit erst dann aktiviert, wenn er an der
Stelle im Korper angekommen ist, wo er
wirken soll. Wenn seine Aufgabe erledigt
ist, lasst er sich wiederum - ganz einfach

- mit einem an-
deren Lichtimpuls
ausschalten. Vorteil:
Mogliche Nebenwir-
kungen koénnten
so einschranken und die
Entstehung von Resisten-
zen reduzieren lassen, etwa
gegeniiber Antibiotika.

sich

Um sie lichtsensibel zu ma-
chen, wird herkémmlichen Wirk-
stoffen ein Schaltermolekiil eingebaut,
das auf Licht reagiert. Fiir ihre Unter-
suchungen haben die PSI-Forscher den
Wirkstoff Combretastatin A-4, kurz
CA4, verwendet. In klinischen Studien
wird es als Mittel gegen Krebs getestet,
da der Wirkstoff die unkontrollierte
Teilung von Krebszellen einddmmen,
also das Tumorwachstum bremsen
kann. Das modifizierte CA4-Molekil
ist um eine Briicke aus zwei Stickstoff-
atomen ergédnzt, um es besonders licht-
aktiv zu machen. O
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