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Praxis & Technik

State of the Art

Die neuen 80 GHz Radar-Flllstandsmessgerate der Micropilot-Familie

&

Die Radar-Fiillstandsmessgerédte kommen beispielsweise in Klinkersilos zum Einsatz

Fiillstdnde genau kennen:
Betreiber von Zement-, Puffer-
und Produktionssilos oder ande-
ren Feststoffbehdltern wissen,
wie wichtig dies ist. Verlasst
man sich auf manuelle Messun-
gen oder Schatzungen, fallen
geringe Bestande mitunter erst
auf, wenn der Behalter leer ist.
So gerat die Produktion ins
Stocken oder steht sogar still.
Die fiihrt jahrlich zu Kosten

im sechsstelligen Bereich -
vermeidbar mittels zuverlassiger
Fiillstandsmesstechnik.

Die Fullstandsmessung mit Radar-
technologie kommt hier schon
lange als bewahrte Messtechnik
zum Zuge. Die einfache Inbetrieb-
nahme garantiert einen sicheren
Betrieb und spart Zeit und Kosten.
LErfullt einzigartige Anspriche:
lhre” ist das Versprechen der neu-
en Gerategenaration an Kunde
aus Prozessindustrien. Die neue
Radarfamilie Micropilot erfullt in
jeglicher Hinsicht die individuellen
Anspriche von Nutzern nach ein-
facher Messtechnik. Sie steigert
die Produktivitdt und bietet
hoéchste Sicherheit.

Einfacher, effizienter, sicherer

Die neuen 80 GHz Radar-Fullstands-
messgerate der Micropilot-Familie
liefern Losungen fir individuelle
Anforderungen an Industriepro-
zesse und sollen diese in jeglicher
Hinsicht einfacher, effizienter und
sicherer machen. Assistenten (Wi-
zards) oder die mobile Datenein-
heit HistoROM vereinfachen die
sichere Benutzung der Technik.
Neben bewahrten Feldbussen wie
HART oder Profibus setzt die neue
Micropilot-Generation auch auf
die Kommunikationstechnologie
Ethernet-APL und bereitet Anlagen
so auf die digitale Zukunft vor. Die
auBerordentliche Messperfor-
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mance des neuen, selbst entwi-
ckelten Radarchips sowie die wei-
terentwickelte Heartbeat Techno-
logy helfen, die Produktivitat zu
steigern. Dabei bietet das breite
Produktportfolio Léosungen fur
nahezu jede Applikation.

Universell einsetzbare L6sung

Die neue Generation der 80 GHz
Radarsensoren zur Fillstandsmes-
sung liefert Lésungen fur fast jede
Radaranwendung. Durch die kom-
pakte Bauweise der Gerate sowie
die erhaltlichen Ein-Kammer-Ge-
hauseversionen aus Kunststoff oder
Aluminium kénnen die Gerate in
hohen, engen Silos ebenso einge-
setzt werden wie in beengten
Einbausituationen mit Halterun-
gen, hohen Stutzen oder Ausle-
gern. Kurz, Messungen werden in
jeder Hinsicht einfacher. Zusatzlich
erhaltlich: Eine Hochtemperatur-
version, die in Bereichen mit ex-
tremen Temperaturen bis zu 450
°C einsetzbar ist, z. B. in Klinker-
kdhlern. Die gesamte Produktfa-
milie nutzt eine messlinienlber-
greifend identische Bedienober-
flache, was die Bedienung verein-
facht.

Menschliche Fehler weitest-
gehend ausgeschlossen

Installation, Inbetriebnahme und
Bedienung der Micropilot-Familie
sind unkompliziert, sparen Zeit
und geben Sicherheit: Samtliche
Arbeiten kénnen nach klrzester
Einarbeitung von Mitarbeitern
ausgefuhrt werden. Dies beginnt
bereits bei Installation und Inbe-
triebnahme, bei denen Nutzer von
integrierten Assistenten (Wizards)
gefthrt werden.
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Einfach, sicher und kompakt: die neuen
80 GHz Radar-Fiillstandsmessgeréate

der Micropilot-Familie

Die Einstellung von Parametern
erfolgt ebenso gefiihrt wie die
spatere Durchflihrung von Wieder-
holprtfungen. Klare Handlungsan-
weisungen leiten dabei durch den
jeweiligen Prozess. Die neue Be-
dienoberflache ist intuitiv steuer-
bar und kann bei samtlichen Gera-
ten der neuen Generation sicher
mittels Bluetooth® tiber die Smart-
Blue-App von Endress+Hauser aus
der Ferne gesteuert werden. Dies
ist mit jedem Mobilgerat wie Smart-
phone oder Tablet méglich. Ferner
nutzen die Gerate das gesamte
Spektrum digitaler Kommunikati-
onsmoglichkeiten wie Ethernet-
APL, Profibus PA und HART. Diese
neuen Kommunikationsméglich-
keiten machen zusammen mit der
neuen Bedienoberflache und den
zahlreichen Assistenten die Bedie-
nung in jeglicher Hinsicht einfacher.

Gesteigerte Produktivitat durch
zukunftssichere Technologien

Mit seinem neu entwickelten Ra-
darchip liefert die neue 80 GHz
Micropilot-Familie auBerordent-
liche Messperformances in jeder
denkbaren Anwendung. Schnell
wechselnde Fillstande oder Pro-
zesse sind fur die neuen Gerate
keine Herausforderung, z. B. im
Bereich von Férderbandibergabe-
stationen an Halden. Zur hoéchsten
Messgenauigkeit tragt der enge
Abstrahlwinkel des Radars bei. Er
sorgt auch dort flr prazise Mess-
ergebnisse, wo Halterungen oder
Ausleger das Silo verengen.

Neue innovative Kommunikations-
moglichkeiten wie Ethernet-APL
steigern die Anlagenverfligbarkeit
weiter. Die mogliche Vernetzung
der Feldebene mit Ethernet-APL

bietet eine anlagenweite Daten-
transparenz mit High-Speed-Da-
tenlUbertragung sowie einheit-
lichen Netzwerken. Zudem kann
Ethernet-APL in explosionsge-
schitzten Bereichen genutzt wer-
den. Das alles zusatzlich zu den
bewahrten Vorteilen der Heartbeat
Technology, die verlassliche Dia-
gnose- und Monitoringdaten lie-
fert und zum Beispiel mit der Uber-
wachung von Anomalien wie An-
satzbildung eine vorausschauende
Wartung méglich macht.

Mehr Sicherheit fiir Mitarbei-
tende, Material und Umwelt

Neben der Steigerung der Produk-
tivitat einer Anlage ist ihre Sicher-
heit ein wichtiges Thema. Nicht
nur, um Normen und Gesetze zu
erfallen, sondern vor allem, um
Mitarbeitende, Material und Um-
welt zu schiitzen. Grundlage héchs-
ter Anlagensicherheit in Prozess-
industrien sind SIL-qualifizierte
und -zertifizierte Gerate. Die neue
Radargeneration ist komplett nach
IEC 61508 entwickelt.

Endress+Hauser greift im Bereich
der funktionalen Sicherheit auf
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Ansatz an der Antenne ist eine
ungewollte Herausforderung

eine mehr als 20-jahrige Erfahrung
zurick. Der gréoBtmogliche Schutz
von Mitarbeitenden stellt Nutzer
immer wieder vor vielfaltige He-
rausforderungen. Auf viele der sich
stellenden Fragen hat die neue
Micropilot-Familie die Antworten.
So sind systematische Fehler durch
die gefiihrten Assistenten (Wizards),
beispielsweise fur die Inbetriebnah-
me, nahezu ausgeschlossen. Die
Bedienung aus der Ferne mittels
Bluetooth® und SmartBlue-App
stellt sicher, dass Mitarbeiter auBer-
halb der direkten Gefahrenzonen
bleiben. Auch fur die Sicherheit der
Mitarbeitenden verfligen die Ge-
rate Gber Touch Control, wodurch
sie im geschlossenen Zustand Uber
optische Bedientasten kontrolliert
und eingestellt werden kénnen.

Weitere Features erhéhen die An-
lagensicherheit: Mit der mobilen
Dateneinheit HistoROM kdénnen
Parameter einer Messstelle auf ein
neues Gerat schnell und sicher Gber-
tragen werden, zum Beispiel beim
Elektronikaustausch. Die wich-
tigsten Einstellungen der neuen
Radargeneration werden mittels
einer Prifsumme (CRC) protokol-
liert. Dadurch kénnen unbeabsich-
tigte Anderungen schnell und ein-
fach erkannt werden. Sie erleichtern

dasschnelle Auffinden von Einstel-
lungséanderungen. Um im taglichen
Betrieb alle Messstellen schnell und
einfach im Blick zu haben und An-
omalien und Fehlfunktionen zu
erkennen, wird der Zustand Uber
die SmartBlue-App und die Displays
mit grdner und roter Displaybe-
leuchtung angezeigt.

Fazit: Zuverlassig und
kosteneffizient

Die neue Generation 80 GHz Ra-
darsensoren verbindet das tiefrei-
chende Anwendungs- und Bran-
chenwissen von Endress+Hauser
zur Grundstoff- und Metallindu-
strie mit neuesten Entwicklungen.
Sie erfullt die Winsche von Kunden
nach noch mehr Einfachheit, Si-
cherheit und Effizienz. Montage,
Inbetriebnahme, Bedienung und
Fehlerbehebung der Gerate sind
durch die neue, intuitive Bedien-
oberflache sowie die vielen ge-
fahrten Assistenten (Wizards)
denkbar einfach und ohne grof3e
Einarbeitung moglich.

Die auBerordentliche Messgenau-
igkeit des 80 GHz Sensors und der
geringe Wartungsbedarf der Ge-
rate steigern die Anlagenproduk-
tivitat. In Verbindung mit seinem
engen Abstrahlwinkel sowie dem
breiten Produktportfolio ist die
komplette Radarfamilie in samt-
lichen Radaranwendungen ein-
setzbar. Entwickelt mit héchster
SIL-Kompetenz, weiterentwickelter
Heartbeat Technology sowie neu-
endigitalen Kommunikationsmdég-
lichkeiten wie Ethernet-APL erh6ht
die neue Micropilot Familie die
Sicherheit fir Mensch und System
und bereitet jede Anlage auf die
digitale Zukunft vor.

Endress+Hauser (Deutschland)
GmbH+Co. KG

Colmarer Str. 6

79576 Weil am Rhein

Tel. +49 (0)7621 975-01

Fax. +49 (0)7621 975-20555
info.de@endress.com
www.de.endress.com

Endress+Hauser ist ein global
fuhrender Anbieter von Mess-
und Automatisierungstechnik
fUr Prozess und Labor. Das Fa-
milienunternehmen mit Sitz in
Reinach/Schweiz erzielte 2021
mit Uber 15.000 Beschaftigten
annahernd 2,9 Milliarden Euro
Umsatz. Gerate, L6sungen und
Dienstleistungen von Endress+
Hauser sind in vielen Branchen
zu Hause. Die Kunden gewinnen
damit wertvolles Wissen aus
ihren Anwendungen. So kénnen
sie ihre Produkte verbessern,
wirtschaftlich arbeiten und zu-
gleich Mensch und Umwelt
schitzen. Endress+Hauser ist
weltweit ein verlasslicher Part-
ner. Eigene Vertriebsgesellschaf-
ten in 50 Ladndern sowie Vertre-
ter in weiteren 70 Staaten stel-
len einen kompetenten Support
sicher. Produktionsstatten auf
vier Kontinenten fertigen schnell
und flexibel in hochster Qualitat.
Endress+Hauser wurde 1953 von
Georg H. Endress und Ludwig
Hauser gegriindet. Seither treibt
das Unternehmen Entwicklung
und Einsatz innovativer Techno-
logien voran und gestaltet heu-
te die digitale Transformation
der Industrie mit. 8.600 Patente
und Anmeldungen schiitzen das
geistige Eigentum.
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Neue Maf3stabe in
der Trocknungstechnik

Entgasungstrockner fir VOC-freie Luft und schadstofffreies

Kinderspielzeug

Alltagliche Gebrauchsgegen-
stande enthalten oftmals so
genannte VOC (volatile organic
compounds), fliichtige
organische Verbindungen bzw.
Gas- und dampfférmige Stoffe,
teils mit extremem Geruch

und gesundheitsschadlichen
Auswirkungen fiir Mensch

und Umwelt. Die L6sung:

ein effizientes Verfahren zur
VOC-Reduzierung vereint mit
modernster Trocknungstechnik.

Entwickelt wurde das zum Patent
angemeldete VOC-Verfahren von
der Simar GmbH, ein Mitglied der
REMBE Allianz. Der eVOC Entga-
sungstrockner, die neueste Ent-
wicklung, setzt ganz neue Maf3-
stabe im Bereich der Trocknungs-
technik.
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Entgasungstrockner eVO

Trocknungsanlagen von Simar sind
weltweit taglich im Einsatz. Ge-
schatzt wird die Zuverlassigkeit
und Betriebssicherheit der Pro-
dukte — Resultat langjahriger Er-
fahrung, kombiniert mit Innovati-
onsgeist. Generell lautet die An-
forderung an die Kunststofftrock-

nung , héchste Trocknungseffizienz
bei minimalem Energieaufwand”.
Zunehmend bedeutend bei der
Kunststoffverarbeitung: die Ver-
meidung bzw. Reduzierung von
VOC (volatile organic compounds)
oder SVOC (semi volatile organic
compounds).
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Verlauf des eVOC-Verfahrens hinsichtlich Geruchs- und VOC-Reduzierung

VOC vielfach verwendet

In der Kunststoff-produzierenden
und -verarbeitenden Industrie tre-
ten die flichtigen Substanzen
u. a. in Lésemitteln und Kunst-
stoffbausteinen (Monomeren) auf.
Ebenso sind sie in Hilfsmitteln,
z. B. Weichmachern, Stabilisatoren,
Katalysatoren, Flammschutz- oder
Antioxidationsmitteln enthalten.
Entsprechend ihrer Konzentration
in der Luft fihren VOC zu Beein-
trachtigungen und gesundheit-
lichen Schadigungen. Diese reichen
von Geruchsbelastigung Gber Rei-
zungen der Atemwege und Augen
bis hin zu Krebserzeugung und
Erbgutschadigung. Zudem tragen
die Emissionen einen mafBgeb-
lichen Beitrag zur Zerstérung der
stratospharischen Ozonschicht bei
und sind mitverantwortlich far
den Treibhauseffekt und die CO,-
Intensivitat.

Entfernung vor der
Weiterverarbeitung

Die ausgereifte Technik des eVOC
Entgasungstrockners von Simar

garantiert die kontinuierliche Ent-
fernung von VOC, SVOC und /oder
von Geruch wahrend der Trock-
nungsphase des Kunststoff-Granu-
lates, also nach der Compoundie-
rung und vor der Weiterverarbei-
tung des Kunststoffes. Selbst fur
die Nachriistung von bestehenden
Alt-Anlagen bietet der eVOC at-
traktive Optionen, um ungewollte
und schadliche Emissionen zu re-
duzieren.

Far die Lack- und Chemieindustrie
wurde bereits vor Jahren durch die
Bundes-Immissionsschutzverord-
nung eine verbindliche Vorgabe
zur Begrenzung der VOC-Emissi-
onen eingefuhrt. Seitdem sind
I6semittelfreie Lacke und Farben
zunehmend verbreitet. Dieser Pa-
radigmenwechsel im Umweltschutz
wirkt sich auch auf andere Indus-
triezweige aus, z. B. die Automo-
bilindustrie. Hier gelten derzeit
Empfehlungen und Richtwerte zur
Emissionsverringerung namhafter
Hersteller, u. a. VW oder BMW.

Ein Inkrafttreten verbindlicher Ver-
ordnungen mit definierten Grenz-

werten ist fUr die nahe Zukunft
absehbar. Neben den geltenden
Anforderungen fir Innenrdume
von Fahrzeugen zahlen niedrige
VOC-Werte fur viele andere Be-
reiche und Gegenstande des Alltags
zu den wichtigsten Materialeigen-
schaften. Haufig verwendete Be-
griffe wie ,Wohngesundheit” oder
.VOC-freies Spielzeug” verdeutli-
chen, dass der Endkunde vermehrt
Wert auf gesunde Ausstattung von
Wohn- und Arbeitsbereichen sowie
der bedenkenlosen Nutzung von
Kinder- und Babyspielzeugen legt.

Nachteile bisher eingesetzter
Verfahren

Zur Verminderung von Emissionen
setzen Rezyklatverarbeiter und
Hersteller von Kunststoffgranula-
ten haufig Hilfsmittel oder Additive
ein, die die VOC adsorbieren. Da-
mit sind diese zwar gebunden,
bleiben aber trotzdem im Kunst-
stoff enthalten. Es ist daher nicht
auszuschlieBen, dass sie unter be-
stimmten Bedingungen wieder
freigesetzt werden, z. B. an heiBen
Sommertagen in Fahrzeuginnen-
raumen oder bei direkter Sonnen-
einstrahlung auf ein Kinderspiel-
zeug. Ebenso widerspricht dieser
Vorgang auch dem ,,Circular-Eco-
nomy-Gedanken”. Denn wird der
Lveranderte” Kunststoff am Ende
seines Produktkreislaufes recycelt,
beeintrachtigen — neben den her-
kémmlichen bedenklichen Inhalts-
stoffen —zudem die hinzugefligten
Additive den Recyclingprozess.

Ein alternatives Verfahren ist die
direkte Einspeisung eines Schlepp-
mittels in die Kunststoff-Schmelze.
Uber eine geeignete Entgasung in
der Extrusion lassen sich dann un-
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erwlnschte Gerlche, VOC bzw.
SVOC aus dem Prozess entfernen.
Nachteil dieses Verfahrens: der
hohe technische Aufwand und die
damit verbundenen, zusatzlichen
Investitionen in die Maschinen-
technik.

Zukunftsweisende Losung fir die
gesamte Kunststoffindustrie

Auf den Einsatz von Schleppmitteln
oder Additiven kann dank des
eVOC Entgasungstrockners von
SIMAR verzichtet werden. Grund-
lage des Trockners ist die paten-
tierte eDRY-Trocknungstechnolo-
gie mit ihrem stark reduzierten
Energiebedarf des Trockners bei
gleichzeitig héchstem Wirkungs-
grad. Der Taupunkt der Prozessluft,
die dem Kunststoffgranulat zuge-
fuhrt wird, bewegt sich dauerhaft
nahezu konstant in einem Bereich
zwischen -60 °Cund -80 °C. Umge-
bungseinflisse und klimatische
Bedingungen beeinflussen nicht
das Trocknungsergebnis — ein kon-
stanter Trocknungsprozess ist si-
chergestellt.

Die Prozessluft, die in der Regel
innerhalb des Kunststoff-Herstel-
lungsprozesses ohnehin zum Trock-
nen bendtigt wird, dient zugleich
als Tragerfluid zum Abtransport
der Schadstoffe aus dem Kunst-
stoffgranulat. Die VOC-beladene
Abluft wird anschlieBend in einer
Kaltefalle gezielt abgekihlt, wo-
durch sich die VOC als Kondensat
niederschlagen und so ausgeschie-
den sowie separiert werden. Um
den Verfluchtigungsprozess effi-
zient zu gestalten, wird mittels
einer speziellen Vakuum- und Ven-
tiltechnik ein zusatzlicher Entga-
sungsprozess wahrend der Trock-
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nung durchgefihrt. Ein VOC-Sen-
sor mit integriertem Photoionisa-
tionsdetektor Gberwacht hierbei
kontinuierlich die Entgasung und
regelt bedarfsgerecht die Prozess-
technik. Diese Kombination aus
Trocknung und Entgasung in einem
gemeinsamen Arbeitsschritt ist
zukunftsweisend fir die gesamte
Kunststoffindustrie und untersttzt
die Amortisation des eVOC Entga-
sungstrockners maBgeblich.

Seit Dezember 2020 ist Simar Mit-
glied der REMBE Allianz mit der
REMBE GmbH Safety + Control,
dem Weltmarktfihrer fir ange-
wandten Explosionsschutz und
Prozesssicherheit, an der Spitze.

Die prazise Gasmesstechnik und
die professionellen Probenehmer
erganzen den eVOC und fihren
zu stets reproduzierbaren Prozess-
ergebnissen und einem hohen
Bedienkomfort.

REMBE® GmbH Safety + Control
Gallbergweg 21

59929 Brilon

Tel.: +49 2961 7405-0

Fax: +49 2961 50714
hello@rembe.de
www.rembe.de
www.simar-int.com

REMBE verbinden die meisten Personen mit der REMBE GmbH Safety
+ Control, den Spezialisten fur Explosionsschutz und Druckentlastung
weltweit. Das Unternehmen bietet Kunden branchentbergreifend
Sicherheitskonzepte flir Anlagen und Apparaturen. Sédmtliche Produkte
werden in Deutschland gefertigt und erftillen die Anspriiche nationa-
ler und internationaler Regularien. Zu den Abnehmern der REMBE-
Produkte zahlen Marktfuhrer diverser Industrien, darunter die Nah-
rungsmittel-, Holz-, Chemie- und Pharmaindustrie.

Das ingenieurtechnische Know-how basiert auf fast 50 Jahren Anwen-
dungs- und Projekterfahrung. Als unabhangiges, inhabergefihrtes
Familienunternehmen vereint REMBE-Expertise mit héchster Qualitat
und engagiert sich weltweit in diversen Fachgremien. Kurze Abstim-
mungswege erlauben schnelle Reaktionen und kundenindividuelle
Lésungen fir alle Anwendungen: vom Standardprodukt bis zur
Hightech-Sonderkonstruktion.

Neben der REMBE GmbH Safety + Control mit ca. 280 Mitarbeitern
weltweit, Hauptsitz in Brilon (Hochsauerland) sowie zahlreichen Toch-
tergesellschaften weltweit (ltalien, Finnland, Brasilien, USA, China,
Dubai, Singapur, Stdafrika, Japan), firmieren vier weitere Unternehmen
unter der Dachmarke REMBE: REMBE Research & Technology Center
GmbH, REMBE Advanced Services + Solutions GmbH, REMBE Kersting
GmbH und REMBE FibreForce GmbH.
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Doppelte Lebensdauer gefallig?

Neuartige verschleiBBfeste Siebgewebe mit mehrfacher Standzeit
Von Mathias Trojosky und Thomas Rupp, Allgaier Process Technology

Taumelsiebmaschinen und MSizer in der Fertigung

Siebgewebe und die daraus
hergestellten Siebe sind ein
kritisches VerschleiBteil in
Siebmaschinen. Versagen die
Gewebe, z. B. infolge stark
abrasiver Produkte, fiihrt dies
u. a. zu Produktionsausfallen
und Produktverunreinigungen.
Erhohte Standzeit und langere
Lebensdauer von Siebgeweben
konnen daher fiir signifikante
Einsparungen sorgen.
Entsprechend stark ist

die Nachfrage. Neuartige
veschleiBfeste Siebgewebe
mit einer im Vergleich zu
bisherigen Standardgeweben
mehrfachen Lebensdauer
bietet Allgaier.

10

Allgaier liefert neuartige ver-
schleiBfeste Siebgewebe, die eine
im Vergleich zu bisherigen Stan-
dardgeweben mehrfache Lebens-
dauer bieten. Betreiber von Sieb-
maschinen sind aus naheliegenden
Grinden interessiert, dass die
Siebe, Siebdecks bzw. Siebgewebe
in den Maschinen eine moglichst
lange Lebensdauer aufweisen.
SchlieBlich muss bei einem Versa-
gen der Gewebe der Produktions-
prozess unterbrochen werden, es
kommt zum Produktionsausfall,
die Maschinen mUssen demontiert
bzw. ge6ffnet und die gebro-
chenen Siebe ausgetauscht wer-
den. Neben den einfachen Kosten
fur die Beschaffung neuer Siebe,
fallen also Kosten durch Produk-
tionsstillstand und Montagear-
beiten sowie eventuell durch die
resultierende Nachbehandlung der

fehlerhaft hergestellten Produkt-
mengen an. Schon eine Preisgleich-
heit eines Siebes mit doppelter
Standzeit gegenUlber zwei Sieben
einfacher Standzeit im Zukauf der
Siebe kann Betreibern von Sieb-
maschinen also signifikante Vor-
teile bringen.

Es gibt verschiedene Moglich-
keiten, Standzeiten von Siebge-
weben zu verldngern. Beispiels-
weise kénnen Siebgewebe statt
aus Standarddraht 1.4301 (304)
aus federhartem Stahldraht 1.4310
AISI 301) oder auch aus Duplex-
Stahl 1.4462 (AISI 318 LN) herge-
stellt werden, welche beide héhere
Materialharten aufweisen als rein
austenitische Edelstahle. Proble-
matisch ist, dass Gewebe aus der-
artigen harteren Stahlsorten nicht
in der vollen Variabilitat der Ma-
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schenweiten und Drahtstarken zur
Verfligung stehen. Sie liegen also
nicht auf Lager und mussen bei
Bedarf speziell angefertigt werden,
und zwar in moéglichst groBen Los-
Mengen, da ansonsten sowie auch
wegen des hdheren Materialpreises
hohe Herstell- und Lieferkosten
anfallen. AuBerdem ist die Verar-
beitbarkeit von Duplex-Stahldraht
fur sehr feine Maschenweiten und
Drahtstarken beschrankt.

Folglich sind nicht fur samtliche
Bedarfe zum Sieben schleiBender
Produkte auch die jeweiligen Ge-
webe aus verschleiBfesten Stahlen
verfligbar oder auch ztigig und in
kleinen Mengen lieferbar und
gleichzeitig preiswert.

Andere Methoden zur Erhéhung
des VerschleiBschutzes, z. B. Be-
schichtungen, haben sich in der
industriellen Praxis nicht bewahrt,
da die Gefahr der Ablésung des
Beschichtungsmaterials und einer
dadurch verursachten Produktver-
unreinigung besteht. Kunststoff-
gewebe wiederum kommen nur
in Spezialanwendungen zum Ein-
satz.

Um eine schnelle Verflgbarkeit
sowie preiswerte Lieferungen zu
ermoéglichen, werden Siebgewebe
far den Markt in groBen Mengen
mit einer breiten Variabilitat der
Maschenweiten ,auf Lager” her-
gestellt. Abhangig von den Ma-
schenweiten werden zur Herstel-
lung der Gewebe abgestufte Draht-
starken verwendet, deren Durch-
messer sich flir jede Maschenwei-
te durchgesetzt haben und nur
leicht variieren. Um die Anforde-
rungen an Verflgbarkeit, Preis und
Lieferzeiten zu gewahrleisten,

SCHUTTGUT:=PROZESS 3/22

werden fur Siebanwendungen
vorwiegend Siebgewebe aus Edel-
stahl 1.4301 (AISI 304) angeboten.
Gewebe aus diesem Edelstahl wei-
sen fur die haufig trockenen An-
wendungen eine ausreichend gu-
te Korrosionsbestandigkeit auf.
Jedoch sind sie nur maBig ver-
schleif3fest. Folglich haben Siebe
aus 1.4301 speziell in Anwen-
dungen zum Sieben stark abrasiver
Produkte eine meist mindere Le-
bensdauer. Beispiele solcher abra-
siven Produkte sind Schleifmittel,
Quartzsande, Schlackegranulat,
Vulkansande, Altglas-Granulat,
Schamotte, Zirkon, Perlite und viele
andere. Die Standzeiten von Sieb-
geweben fur derartige Anwen-
dungsfalle kdnnen von einigen
Wochen oder Monaten bis im Ex-
tremfall nur wenigen Tagen vari-
ieren. Grobe und frisch gebrochene
Produkte schleiBen haufig starker
als eher feine Produkte, wahrend
die Siebgewebe in vibrierenden
Siebmaschinen haufig starker ab-
rasiv belastet sind als z. B. Gewebe
in Plansiebmaschinen oder Tau-
melsiebmaschinen.

Die oben genannten Probleme
werden durch die neuen verschlei3-
festen Siebgewebe der Allgaier
Process Technology GmbH in vielen
Fallen gelost. Allgaier liefert kor-
rosionsbestandige Siebgewebe aus
nahezu allen austenitischen Edel-
stahlsorten mit einer um einen
Faktor 2 bis 3 erhohten Lebens-
dauer.

Herstellung verschleiB3fester
Siebgewebe

Die neuartigen Gewebe werden
durch ein spezielles gasbasiertes
Verfahren behandelt, fir das je

nach Anwendung die reaktive At-
mosphare im Prozess der Behand-
lung beziglich Druck, Tempera-
turfihrung, Gaszusammensetzung
und -konzentration sowie Behand-
lungsdauer variiert wird. Das fuhrt
zu einer sehr signifikanten Erh6-
hung der VerschleiBfestigkeit der
Drahte des Siebgewebes. Wegen
der Anwendung von Gasen im
Prozess kommt es zu einer voll-
standigen Beeinflussung der ge-
samten Drahtoberflachen des be-
reits gewebten Siebgewebes, selbst
der sich an den Kreuzungspunkten
der Drahte berthrenden Flachen.
Die Intensitat der Behandlung mit-
tels der oben genannten Prozes-
sparameter erfolgtin Abhangigkeit
von der Drahtstarke der Gewebe,
sodass die Duktilitat der einzelnen
Drahte nicht durch eine eventuelle
Materialversprédung leidet und
die Gewebe den starken Bela-
stungen in schwingenden Siebma-
schinen weiterhin standhalten
kénnen. Eine negative Beeinflus-
sung der Abmessungen der Ma-
schen oder Drahtstarken erfolgt
nicht und damit auch keinerlei
negative Wirkung auf die Genau-
igkeit der Maschen und der da-
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Herkdmmliches Gewebe, gebrochen nach 399h

Hochverschleifestes Gewebe, gebrochen nach 1134h

Bild 3: Beispiel aus einem VerschleiBtest zweier Drahtgewebe, Maschenweite (MW) = 2,2 mm;
Drahtstarke (DS) = 0,6 mm unter gleichen Bedingungen (unbehandelt oben, behandelt unten)

durch zu erreichenden Siebquali-
tat. Die Korrosionsbestandigkeit
der Edelstahlgewebe wird durch
die verwendeten Methoden nicht
negativ beeinflusst.

Die neue Methode bietet den ein-
zigartigen Vorteil, dass fur tbliche
austenitische Edelstahle eine deut-
liche Lebensdauerverlangerung
gegen abrasiven Verschlei3 erreicht
wird. Die Behandlung ist nicht mit
einer Beschichtung der Oberfla-
chen der Drahte bzw. Gewebe
vergleichbar, was immer mit Risiken
von Abplatzungen verbunden
ware.

Durch die neue Methode wird es
moglich, Gewebe jeglicher Ma-
schenweiten und Drahtstarken,
wie sie aus austenitischen Edel-
stahlen am Markt in groBer Viel-
faltigkeit schnell und preiswert
verfligbar sind, zu behandeln und
als verschleiBfeste Gewebe zur
Verfagung zu stellen. Es ist nicht
mehr notwendig, dass Drahtwe-
bereien verschleiBfesten feder-
stahlharten Draht einkaufen, um
daraus Gewebe herzustellen. Viel-
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mehr werden die bereits gewebten
Standard-Gewebe aus austeni-
tischem Stahl erst vor der Behand-
lung fertig auf die jeweilig nétigen
GroBen zugeschnitten, die fur
einzelne Maschinen- bzw. Siebgré-
Ben erforderlich sind. VerschleiB3-
feste Gewebe mussen also nicht
mehr aus Kosten- und Verfligbar-
keitsgriinden in groBen Mengen
zugekauft oder bevorratet werden.
Die Flexibilitat der Fertigung und
der zur Verfligungsstellung fir
Kundenanwendungen steigt damit
deutlich. VerschleiBfeste Gewebe
mit nicht normalerweise verflg-
baren Maschenweiten oder Draht-
starken gehoren der Vergangen-
heit an.

Es kdnnen Gewebe in verschleiB-
fester Qualitat ab Drahtstarken
von etwa 80 um hergestellt bzw.
geliefert werden. Die durch das
Verfahren entstehenden Mehrko-
sten werden Uber die deutliche
verlangerten Standzeiten der pa-
tentierten Gewebe und die oben
beschriebenen Vorteile und Ein-
sparungen beim Anwender kom-
pensiert.

Labor- und Technikumsversuche

Zur Entwicklung und Testung der
neuartigen Siebe wurden intensive
Labor- und Technikumsversuche
durchgeflhrt. Diese erfolgten so-
wohl mit MSizer-Vibrationssieb-
maschinen in einer kontinuier-
lichen Betriebsweise mit Siebung
im Materialkreislauf als auch auf
Allgaier-Taumelsiebmaschinen TSM
und TSI sowie Vibrations-Rund-
siebmaschinen vom Typ VRS.

Far die Versuche auf den Maschi-
nen im Allgaier-Technikum wurden
Modellbedingungen gewahlt. Als
beispielhaftes stark schleiBendes
Versuchsgut wurde frisch gebro-
chenes Glasgranulat in einer zum
jeweils getesteten Gewebe pas-
senden Kornfraktion hergestellt,
jedoch in einer Kérnung groéBer
als die jeweilige Maschenweite,
sodass Batch-Versuche ohne stetige
Materialzirkulation méglich waren.
Der Materialaustrag der Versuchs-
maschinen wurde geschlossen, und
das Produkt wurde wahrend der
gesamten Versuchsdauer auf dem
jeweiligen Siebdeck bewegt, je-
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doch nicht gesiebt. Vielmehr wur-
de nur dessen schleiBende Wirkung
auf die Siebgewebe untersucht.

Der Versuchsaufbau wurde so ge-
wahlt, dass unbehandelte Gewebe
und die neuen verschleiBfesten
Gewebe bei exakt gleichen Bedin-
gungen beansprucht wurden. Wah-
rend der Versuche wurden die
VerschleiBzustande in regelma-
Bigen zeitlichen Abstanden aus-
gewertet und verglichen. Dazu
wurde die Maschinen nach jeweils
63 Stunden gestoppt, die Siebrah-
men ausgebaut und sorgfaltig
gereinigt und von eventuellem
Steckkorn befreit. Dadurch war
ein genaues Verwiegen der Sieb-
rahmen méglich und somit eine
Ermittlung der Massenabnahme
des Gewebes durch Verschleif3 Gber
der Zeit. Nach jeder Vermessung
und vor Fortsetzung des Versuches
wurde frisches, scharfkantiges Glas-
granulat auf jedes Sieb aufgege-
ben.

Mittels einer Mikroskop-Kamera
wurden die VerschleiBzustande
dokumentiert. Aus Bild 3 wird
beispielhaft schon aus bloBer Be-
trachtung sichtbar, wie sich die
VerschleiBbilder der unbehandel-
ten Gewebe (oben) und der be-
handelten Gewebe (unten) in den

Bild 4: Bruchbild des behandelten Gewebes (MW = 2,2 mm; DS = 0,6 mm) aus
in Bild 3 dargestelltem Versuch nach 1134 Stunden (Lebensdauerfaktor 2,84)

jeweiligen Zeitabschnitten bis zum
Bruch des unbehandelten Gewebes
nach 399 Stunden unterscheiden.
Das behandelte Gewebe weist zum
Zeitpunkt des Siebbruches des un-
behandelten Gewebes erst mini-
male VerschleiBspuren auf.

Der Versuch wurde mit dem neu-
artigen noch intakten verschleif3-
festen Gewebe ebenfalls bis zu
dessen Bruch fortgesetzt, wahrend
das Gewebe weiter in gleichen
Zeitintervallen fotografiert und
gewogen wurde. Bild 4 zeigt das
verschleiBfeste Gewebe zum Zeit-
punkt des Bruches nach 1134, also
weiteren 735 Stunden, was einem

CLEVERE LOSUNGEN
FUR IHR SCHUTTGUT

Austragshilfen und Behalter auf Ma}

Faktor auf die Lebensdauer von
2,84 entspricht. Erkennbar sind die
vergleichsweise geringen Abtra-
gungen an den oberen Biegungen
der Kett- und Schussfadden des
Gewebes, die nach einer entspre-
chend langen Zeit zum Siebbruch
fuhren.

Bild 5 zeigt flr den beispielhaften
Versuch die Abnahme der Masse
fur beide parallel getesteten Ge-
webe (unbehandelt und behan-
delt) in % vom Ursprungsgewicht
Uber der Betriebsdauer in Stunden.
Wahrend das unbehandelte Ge-
webe (gelbe Balken) eine schnelle
Massenabnahme bis auf 14,4 %

www.schuettguthandling.com
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Bild 5: Beispielhafte Darstellung der Massenabnahme zweier Siebgewebe durch Verschlei3
(ber der Zeit (gelb: normales Gewebe aus 1.4301, blau: behandeltes Gewebe mit langer Lebensdauer),

Lebensdauerfaktor im Beispiel: 2,84

des Ursprungsgewichtes zeigt, ver-
lauft der Verschlei3 des behandel-
ten Gewebes deutlich langsamer
und gewinnt nur allmahlich an
Geschwindigkeit, bis es nach einer
Massenabnahme von 5,4 % erst
nach 1134 Stunden bricht. Der
geringere Massenverlust bis zum
Bruch gegenliber dem Massenver-
lust des behandelten Gewebes
zeigt, dass das behandelte Gewe-
be allgemein noch deutlich langer
intakt ist als das unbehandelte
Gewebe. Der Versuch wurde jedoch
bereits beim ersten kleinen er-
kannten Defekt abgebrochen. Die
hohe Masseabnahme des unbe-
handelten Gewebes bis zum Bruch
verdeutlicht ein allgemein héheres
Bruchrisiko Gber die gesamte Sieb-
flache.

Der Versuchsablauf wurde in den
Untersuchungen in gleicher Weise
fur eine Reihe von Geweben un-
terschiedlicher Maschenweiten und
Drahtstarken durchgefihrt. Die
oben dargestellten Ergebnisse wur-
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den durch die Vielzahl der Versuche
bestatigt und lassen eine gute
Abschatzung der grundsatzlich
erreichbaren Standzeitverlange-
rung zu (Faktor Lebensdauer).

Als prinzipielle Aussage kann ein
Lebensdauerfaktor von 2 bis 3 der
neuen verschleiBfesten Gewebe
im Vergleich mit den unbehandel-
ten Geweben aus 1.4301 (304)
prognostiziert werden. Einige Ge-
webe hatten eine nochmals deut-
lich Gber diese Werte hinaus ge-
hende Lebensdauer.

Feldversuche in praktischen in-
dustriellen Anwendungen

Um die Ergebnisse der durchge-
fUhrten Labor- und Technikums-
versuche abzusichern, wurden bei
interessierten Kunden erste Feld-
versuche an deren Anlagen im
laufenden Normalbetrieb der Pro-
duktion durchgeflhrt. Es wurden
Anwendungsfalle mit besonders
stark schleiBenden Gutern ausge-

wahlt, z.B. Schleifmittel, Quarz-
sand, Hochofenschlacke, vulka-
nischem Sand.

Die neuartigen verschleiBfesten
Gewebe wurden dabei sowohl auf
Allgaier-Taumelsiebmaschinen als
auch auf einem MSizer der Mo-
gensen GmbH & Co. KG sowie
auBerdem auf einer Plansiebma-
schine eines Drittherstellers einge-
setzt. Folgende Maschenweiten
wurden getestet: 6,3 mm; 4,5 mm;
2,5mm; 2,0mm; 1,5mm; 0,71 mm;
0,63 mm.

Auch wenn noch nicht alle Ergeb-
nisse der Feldtests vorliegen, da
viele der genannten Gewebe noch
intakt sind und noch laufen, so
kann dennoch bereits jetzt ge-
schlussfolgert werden, dass die
Ergebnisse aus den Labor- und
Technikumsversuchen durch die
Feldversuche eindrucksvoll besta-
tigt wurden und die Tendenzen
einer deutlichen Standzeitverlan-
gerung eindeutig erkennbar sind.
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Bild 6: VerschleiBbilder eines Siebgewebes aus federstahlhartem Draht MW = 6,3 mm; DS = 1,6 mm

An einem Beispiel, bei dem an
einem Mogensen MSizer SL2068
das oberste Deck auf einer Halfte
mit einem unbehandelten Siebge-
webe und die andere Halfte mit
einem neuen verschleiBfesten Sieb
ausgestattet wurde, soll der Ver-
gleich dargestellt werden. Es wur-
de darauf geachtet, dass das Sieb-
gut (vulkanischer Sand) gleichma-
Big Uber die gesamte Breite der
Siebmaschine aufgegeben wurde
und folglich eine gleichmaBige
Beanspruchung beider Siebseiten
und damit der beiden zu verglei-
chenden Gewebe sichergestellt
war. Die Aufgabemenge betrug
ca.60t/h (2 x 30 t/h) im 24-Stunden-
Dauerbetrieb.

singold

material flow solutions

singold geratetechnik gmbh
86830 Schwabmuinchen - Germany

o +49 8232710 36
& www.singold.tech

¥ info@singold-tech.de

Besonders zu erwahnen ist, dass
das unbehandelte Gewebe aus
federstahlhartem Draht 1.4310
bestand (MW = 6,3 mm; DS = 1,6
mm), wahrend das verschleiBfeste
Allgaier-Sieb aus dem austeni-
tischen Edelstahl 1.4301 (304) ge-
fertigt wurde. Der Vergleich be-
deutet also eine besondere He-
rausforderung fir die neuen ver-
schleiBfesten Gewebe.

Bild 6 zeigt das Gewebe aus feder-
stahlhartem Draht nach einer Be-
triebsdauer von 1250 h, dem Zeit-
punkt des Versagens links an einer
durchschnittlich belasteten Stelle
des Siebdecks und rechts an der
Stelle des Siebbruchs.

Das VerschleiBmuster ist deutlich
zu erkennen. Die Drahte des Ge-
webes werden durch die schlei-
Bende Wirkung des Siebgutes zu-
nachst recht gleichmaBig abge-
schliffen, bevorzugt an den Stellen,
an denen die Drahte nicht durch
den Uberdeckenden Draht ,ge-
schitzt” und damit dem schlei-
Benden Material direkt ausgesetzt
sind. Der VerschleiB schreitet so
lange voran, bis die Drahtstarke
zu gering ist und den Belastungen
nicht mehr standhalten kann. Dann
kommt es zum Bruch einzelner
Drahte (Bild rechts).

Bild 7 zeigt dagegen das Verschleil3-
bild des neuen verschleiBfesten

Pneumatische Klopfer

beseitigen zuverlassig Produktreste, Anbackungen sowie
Schacht- und Bruckenbildung in Behaltern und Silos
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Bild 7: VerschleiBfestes Allgaier-Siebgewebe MW = 6,3 mm; DS = 1,6 mm
nach 1250 Betriebsstunden im Einsatz an einem MSizer SL2068 mit einem
Siebgutdurchsatz von 60 t/h Hochofenschlacke

Siebgewebes an einer zu Bild 6
(linke Seite) vergleichbaren Stelle.
Es sind erste kleinere VerschleiB3-
spuren zu erkennen, die bevorzugt
an der dem Materialstrom zuge-
wandten Seite (im Bild von oben)
auftreten. Jedoch kann aus dem
optischen Vergleich gemutmaBt
werden, dass das Sieb noch viele
weitere Stunden Dauerbetrieb
vertragt und ebenfalls einen Le-
bensdauerfaktor im Vergleich zu
dem hier federstahlharten Sieb
von 2 bis 3 erreichen wird. Das
noch intakte verschleiBfeste All-
gaier-Gewebe wird von einem sehr
kooperationsbereiten Kunden
weiter beobachtet und Allgaier
von diesem Kunden zum Zeitpunkt
des Siebbruches informiert.

Zusammenfassung und
Schlussfolgerungen

Allgaier liefert verschleiBfeste Sieb-
gewebe aus austenitischen Edel-
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stahlen mit einer im Vergleich zu
herkdbmmlichen Siebgewebe mehr-
fachen Lebensdauer. Die Gewebe
kommen insbesondere in Anwen-
dungen zur Siebung hochgradig
schleiBender Produkte zum Einsatz
und kénnen ab Drahtstarken von
80 pm hergestellt werden.

Die neuen verschleiBfesten Siebe
fihren durch Ihre lange Lebens-
dauer zu einer Reduzierung der
Ausfallzeiten von Maschinen und
Anlagen sowie zu einer Verringe-
rung der Aufwande fur Umbau-

und ReparaturmaBnahmen sowie
Nacharbeiten. Sie 16sen die Pro-
bleme eventuell fehlender Verfug-
barkeiten, langer Lieferzeiten oder
hoher Preise von Siebgeweben
bestimmter Maschenweiten aus
z.B. federstahlharten Werkstoffen.
Durch das neue Verfahren bleiben
die Drahtstarken und Maschen-
weiten in ihren Abmessungen und
somit die Trennqualitat unbeein-
flusst.

Die neuen Gewebe kénnen zusam-
men mit Neumaschinen von All-
gaier sowie als Ersatzteile fur al-
tere, schon léanger in Betrieb be-
findliche Siebmaschinen geliefert
werden. Auch eine Ausstattung
von Sieben anderer Hersteller ist
moglich. Dabei kann mit einer
verlangerten Lebensdauer von
Faktor 2-3 gerechnet werden.

Allgaier Process Technology GmbH
Dr.-Ing. Mathias Trojosky

Ulmer StraBe 75

73066 Uhingen

Tel: +49 7161 301-101
siebe@allgaier-group.com
www.allgaier-group.com

Die Allgaier-Group entwickelt mit ihrem Geschaftsbereich Allgaier
Process Technology standardisierte und individuelle Lésungen fir die
Verfahrenstechnik, auch in der schittgutverarbeitenden Industrie. Zur
Allgaier Process Technology zahlen die Kernmarken Allgaier, Mogen-
sen, Gosag und Mozer. Prasent ist man weltweit in Gber 40 Landern
und liefert Systeme und Anlagen zum industriellen Waschen, Trocknen,
Kdhlen, Sieben und Sortieren von Schittgitern aller Art. So werden,
basierend auf der umfangreichen Erfahrung aus tiber 45.000 Versuchs-
reihen, weltweit aktuell mehr als 30.000 Kunden bedient.
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Nachhaltig und wirtschaftlich

Individuelle Komplettlésungen zur Handhabung
alternativer Brennstoffe

=

Die BG OptiFeed ist ein Schneckenférderer mit Wégezellen. Damit kann das Material kontinuierlich dosiert werden.

Auf strenge Umweltauflagen
reagieren Zementhersteller

mit alternativen Brennstoffen.
Damit werden Kalzinator und
Hauptbrenner wirtschaftlich und
nachhaltig befeuert. Zur Lage-
rung, Férderung und Dosierung
sind individuelle Komplett-
I6sungen gefragt. Erarbeitet
werden diese unter anderem
aus eigens entwickelten Einzel-
komponenten zusammen-
gesetzten Gesamtsysteme von
der BEUMER Group.
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Zement ist der meistgenutzte Bau-
stoff weltweit, und die Branche
wachst kontinuierlich. Hersteller
mussen sich jedoch an immer stren-
gere Umweltauflagen halten, um
die teilweise enorme Luftver-
schmutzung in den Griff zu be-
kommen. In Abhangigkeit der
verwendeten Prozesse liegt die
Emission der Zementherstellung
bei 0,6 bis 0,99 CO, pro Tonne
Zement. Damit verursacht die Bran-
che etwa sieben bis acht Prozent
der weltweiten CO,-Emissionen.
Ein Ansatz zur nachhaltigen Redu-
zierung des Treibhausgas-Aus-
stoBes und der Produktionskosten

ist die vermehrte Nutzung von
alternativen Brennstoffen.

Statt Kohle und Gas kommen z. B.
neben flussigen Materialien wie
Altdl oder Lésungsmittel auch Fest-
stoffe zum Einsatz, primar aus
kommunalen sowie industriellen
Abfallen, u. a. Mischungen aus
Kunststoffen, Papier, Verbundma-
terialien oder Textilien sowie Holz-
pellets. Gern genutzt werden auch
ganze oder geschredderte Alt-
reifen. Deren Gummi hat einen
vergleichbaren Heizwert wie Stein-
kohle und das Eisen aus der Armie-
rung lasst sich mineralogisch in
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den Zement einbinden. Dies min-
dert die Zugabe eisenhaltiger Kor-
rekturstoffe. Die Ersatzbrennstoffe
sind in groBer Menge kostenglin-
stig verfugbar und kdénnen im
Hochtemperaturprozess der Dre-
hoéfen im Zementwerk sicher und
restlos entsorgt werden. So missen
diese Materialien auch nicht de-
poniert oder anderweitig entsorgt
werden.

Da unterschiedliche Materialien
verschiedene Brennwerte aufwei-
sen, darf der gesamte Hausmuill
nicht einfach dem Brennprozess
im Ofen zugefuhrt werden. Gera-
de in Landern, in denen die Mall-
trennung noch nicht vergleichbar
entwickelt ist wie in Europa, ist das
eine groBe Herausforderung. Wie
die alternativen Brennstoffe zu-
sammengesetzt sind und wie sie
zum Einsatz kommen, richtet sich
oft auch nach ihrer Verfuigbarkeit
in einer bestimmten Region und
insbesondere nach den wirtschaft-
lichen Aspekten. Die Materialien
mussen zudem bestimmte Quali-
tatsanforderungen erfullen. Man-
che Betreiber setzen etwa nur
aufbereitete Abfalle mit einem
definierten Mindestheizwert und
niedrigen Schwermetallgehalten
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ein. Dazu darf der alternative
Brennstoff oft nur eine festgelegte
PartikelgroBe und eine bestimmte
Dichte aufweisen. Wichtig ist auch
der Feuchtigkeitsgehalt.

Von der Annahme bis zum
Dosieren

Die BEUMER Group entwickelt als
Systemanbieter individuelle L6-
sungen fur die gesamte Material-
flusskette vom Entladen des Lie-
ferfahrzeugs bis zum Lagern, Ver-
wiegen, Férdern und Dosieren von
festen alternativen Brennstoffen.
Dazu kommen vollautomatische
Anlagen, die unterschiedlich groBe
und schwere Reifen dosieren, ver-
einzeln und zum Einlauf des Dre-
hofens férdern.

Die BEUMER Group unterstitzt
mit ihren Intralogistik-L6sungen
Zementhersteller dabei, ihre Werke
kosteneffizient und nachhaltig zu
modernisieren. ,Mit unserem
Know-how und mafBgeschnei-
derten Anlagen optimieren wir die
Prozesse unserer Kunden”, sagt
Jan Tuma, Chief Sales Officer (CSO),
BEUMER Group, Czech Republic.
Der Anwender erhalt alles aus
einer Hand und hat damit nur einen

Die BG OptiBulk
ist mit einem
speziellen
Gehduse ausge-
stattet, das die
Umgebung vor
Staubaustritt

und das Material
vor Umgebungs-
einfliissen schiitzt

Ansprechpartner. Neben einem
umfassenden Angebot an zuver-
lassigen Systemen fr die Handha-
bung mit alternativen Brennstoffen
konzentrieren sich die Fachleute
auch auf die Planung von Logistik-
und kundenspezifischen Forder-
und Lagerldsungen, einschlieBlich
Kranhallen und Stahlkonstrukti-
onen.

Klares Alleinstellungsmerkmal

»Die Materialflusskette setzen wir
aus den Einzelkomponenten un-
serer OptiSeries um”, sagt Jan
Tuma. ,Diese verschiedenen An-
lagen haben wir hier im Haus ent-
wickelt - ein klares Alleinstellungs-
merkmal auf dem Markt.” Ausge-
legt sind die Systeme auf die An-
forderungen an Funktionalitat und
Leistung im taglichen Betrieb.

Das fir die Verbrennung im Ofen
vorbereitete Material kommt in
der Regel in Schubbodenaufliegern
an. Der hydraulisch gesteuerte
Schubboden bewegt die Last nach
auBen auf die Férderanlage. ,Alle
gelieferten Fordersysteme und die
dazugehorigen Ausristungen grei-
fen wie Zahnrader ineinander und
sichern eine kontinuierliche Brenn-
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Pipe Conveyor: Das geschlossene System transportiert die alternativen
Brennstoffe umweltfreundlich, staubfrei und energiearm

stoffbeschickung”, beschreibt Jan
Tuma. ,Dazu kénnen wir bei un-
seren Kunden unter anderem un-
sere Entladestation BG OptiBulk
installieren.” Diese Anlage eignet
sich fir inhomogenes Material, das
schwer zu handhaben ist. Solche
Materialien haben eine geringe
Schittdichte, eine hohe Feuchtig-
keit und eine hohe KorngréBe. Es
eignet sich zudem flr explosions-
gefahrdende Stoffe. Entladen las-
sen sich neben Kipper und Schub-
bodenaufliegern, die manchmal
im Einsatz sind, auch schnell und
einfach Lkw. Die Anlage besteht
aus einem Kettengurtférderer und
seitlichen Stahlwanden.

Alternative Entleerungsoption

Eine weitere Moglichkeit, Lkw und
Schubbodenauflieger zu entleeren,
ist BG OptiDock. Auch diese Stati-
on eignet sich far inhomogenes
Material wie alternative Brenn-
stoffe oder Biomasse. BG OptiDock
besteht aus einer Aufnahmebox
und einem Schneckenboden. Es
fahrt die vom Schubbodenauflie-
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ger und Lkw angelieferten Roh-
und Brennstoffe weiter auf ein
Beschickungssystem. Die Lkw-Auf-
nahme ist mit einer Gummidich-
tung versehen. Dazu kommt bei
Bedarf eine hydraulische Pumpe
far den Fall, dass das Fahrzeug
nicht anwesend ist. Damit kann
man den Auflieger konstant ent-
laden.

Von der Entladestation fallt das
Material in die Dosierschnecken-
waage BG OptiFeed mit einem
angeschlossenen Pufferbehalter.
.Dieser Schneckenférderer mit
Wagezellen eignet sich flr ganz
unterschiedliche Materialien — al-
so ideal fur die kontinuierliche
Zuflhrung von alternativen Roh-
oder Brennstoffen”, berichtet Jan
Tuma. Weil sich die Schneckenfor-
derer auf den Wagezellen befin-
den, ist immer ersichtlich, wie viel
Material tatsachlich ausgetragen
wird. ,Das Regelverhéltnis kann
bei maximal 1:10 liegen, die ma-
ximale Dosiergenauigkeit zwischen
einem und zwei Prozent”, erlautert
Jan Tuma. Die komplett geschlos-
sene Dosierschneckenwaage ist
zudem vor Staub geschitzt.

Die BEUMER Group bietet auch ein
BG OptiFeed Duo an. Diese Lésung
ist konzipiert fur die kontinuierliche
ZufUhrung von Schuttgutern in
zwei getrennte Aufgabestellen in
einem Prozess —das ist zum Beispiel

Die Doppel-Abzugsschneckenférderer der Baureihe BG OptilLock:
Das Air-Lock-Prinzip schiitzt das Material vor der falschen Luft von auBBen
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Im Inneren eines U-Férderers

der Fall, wenn der Vorwarmerturm
zwei Einlaufe hat. Das Material wird
dann in einem Pufferbehalter ge-
lagert und Uber zwei Einzel- oder
einen Doppelschneckenforderer
enthommen.

Fordertechnik in Rohr- oder
U-Form

Um die Ersatzbrennstoffe zum Kal-
zinator und Hauptbrenner zu trans-
portieren, evaluieren die BEUMER

-
»Columbus*“becher
Hochleistungsbecher

-ohne Boden
-flachrund
DIN 15233/DIN 15234
Tellerschrauben
Winkelverbinder
Elevatorgurte EP
-Decke schwarz/weil}
-ATEX, FDA, hitzebest.
Trogforderketten
Riicklaufrollen
SchleiBschienen
Schneckenfliigel
Paletten, Paddel
Lochbleche
Schlager
kkomplette Anlagen

TEN IHRE
R IN BEWEGUNG

PAUL HEDFELD GMBH
D-58285 Gevelsberg - Hundeicker Str. 20
www.hedfeld.com - hedfeld@hedfeld.com
Telefon (0 23 32) 63 71 - Fax (023 32) 6 11 67

Experten je nach Anwendung ver-
schiedene Varianten mechanischer
Fordersysteme. Dazu gehéren zum
Beispiel die Pipe Conveyor. ,Diese
Fordertechnik ist nicht nur 6kolo-
gisch und wartungsarm”, be-
schreibt Jan Tuma. ,Mit ihrer ge-
schlossenen Bauform schitzt sie
auch die Umwelt sicher vor herab-
fallendem Material und vor Emis-
sionen. Auf laufender Strecke kann
auBerdem kein Staub austreten.”
Wegen ihrer Kurvengangigkeit sind

20

im Vergleich zu anderen Gurtfér-
derern wesentlich weniger Vertei-
lertirme nétig und das System kann
an individuelle Streckenflihrungen
angepasst werden. ,Wir kénnen
die Forderer bei Bedarf auch weiter
ausrusten. Etwa mit einem Abrieb-
kratzerférderer, um den Reini-
gungsaufwand zu minimieren, oder
mit einem Entstaubungsfilter”, so
Jan Tuma weiter.

U-Forderer fiir besondere
Herausforderungen

Der U-Forderer lasst sich ebenfalls
gut integrieren und eignet sich
auch fur lange Distanzen und un-
wegsames Geldnde sowie horizon-
tale und vertikale Kurven. Genau
wie beim Pipe Conveyor ist das
geforderte Material gegen auBere
Einflisse wie Wind, Regen oder
Schnee geschltzt—und die Umwelt
vor potenziellem Materialverlust.
Diese Forderlésung eignet sich
sowohl fir grobstlickiges als auch
fur sehr feines Material.
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»~An der Aufgabestelle ist der U-
Forderer offen wie ein herkémm-

licher Muldengurtférderer”, er-
klart Jan Tuma. ,Eine spezielle
Tragrollenkonfiguration bringt
den Gurt anschlieBend in eine U-
Form.” So gelangt das Férdergut
zur Abwurfstation. Zum Offnen
des Gurtes wird eine dhnliche Tra-
grollenkonfiguration wie bei der
Formgebung verwendet. U-Foérde-
rer haben im Vergleich zum Pipe
Conveyor unter anderem deutlich
hoéhere Fullungsgrade, weil ein
schmalerer Gurt zum Einsatz
kommt.

Reduziert Falschluft zum
Kalzinator

Uber die Férdertechnik gelangt
das Material auf Abzugsschnecken-
forderer der Baureihe BG OptiLock.
Die Luftschleuse dieser Systemlo-
sung schitzt den Pyroprozess vor
der Falschluft, also der Luft, die
zusatzlich und unkontrolliert von
auBen mit Brennstoff hinzutritt.
BG OptiLock ist ebenfalls mit Wa-
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gezellen ausgestattet. Die Anlage
Ubergibt das Schuttgut kontinu-
ierlich einem Schneckenforderer,
der den Kalzinator beschickt. Die
Geschwindigkeit der Materialent-
nahmeschnecken wird so gesteu-
ert, dass das angezeigte Gewicht
des gesamten Systems und das
tatsachliche Volumen des Materi-
als im Behalter konstant ist. , Weil
sich das Material entziinden kann,
werden alle Anlagen nach den
ATEX-Richtlinien ausgefuhrt”, sagt
Jan Tuma.

Als Komplettanbieter besitzt die
BEUMER Group umfangreiche
Kompetenz in der Handhabung
alternativer Brennstoffe und kann
Betreiber von Zementwerken ef-
fizient unterstitzen — auch inner-
halb kurzer Zeit. Alle Komponen-
ten sind aufeinander abgestimmt
und sichern die kontinuierliche
und wirtschaftliche Beschickung
mit alternativen Brennstoffen.

U-Forderer lassen
sich einfach
integrieren und
eignen sich auch
fiir horizontale und
vertikale Kurven
(Bildnachweis:
BEUMER Group
GmbH & Co. KG)

BEUMER Group GmbH & Co. KG
Oelder Str. 40

59269 Beckum

Tel.: +49 (2521) 240

Fax.: +49 (2521) 2428 0
beumer@beumergroup.com
www.beumergroup.com

Die BEUMER Group ist ein inter-
national fuhrender Hersteller
von Intralogistiksystemen in den
Bereichen Foérdern, Verladen,
Palettieren, Verpacken, Sortie-
ren und Verteilen. Mit 4.500
Mitarbeitern erwirtschaftet die
BEUMER Group einen Jahres-
umsatz von etwa 960 Millionen
Euro. Die BEUMER Group und
ihre Gruppengesellschaften und
Vertretungen bieten ihren Kun-
den weltweit hochwertige Sys-
temldsungen sowie ein ausge-
dehntes Customer-Support-
Netzwerk in zahlreichen Bran-
chen, wie Schitt- und Stuckgut,
Nahrungsmittel/Non-food, Bau-
wesen, Versand, Post und Ge-
packabfertigung an Flughéafen.
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Feinstaub minimieren

Neuer Arbeitsplatz-Staubgrenzwert: Konsequenzen und Lésungen

Von Stefan MeiBBner, Unternehmenskommunikation ULT AG

Es bestehen zahlreiche Mdglichkeiten, Feinstaub zu minimieren und so fiir eine deutlich
optimierte Luftqualitat zu sorgen (Bild: Stockfoto)

Feinstaub ist immer wieder ein
brisantes Thema. In den Medien,
Talkshows und politischen
Gremien wird dariiber diskutiert,
wie man die Menschen im
offentlichen Raum mit Grenz-
werten effektiv schiitzen kann.
Im produzierenden Gewerbe ist
man bereits weiter: Schutzmaf-
nahmen werden durchaus prak-
tiziert. Aber leider noch nicht
von allen Verantwortlichen.

22

Zeitenwende

Am 31.12.2018 endete die Uber-
gangsfrist fur den neuen Allge-
meinen Staubgrenzwert (ASGW)
fur granulare biobestandige Stau-
be der A-Fraktion (lungengangig/
alveolar). Dieser wurde bereitsim
April 2014 vom Ausschuss fur Ge-
fahrstoffe (AGS) auf 1,25 mg/m3
festgesetzt und basiert, wie in der
TRGS (Technische Regel fur Ge-

fahrstoffe) 900 definiert, auf einer
mittleren Dichte von 2,5 g/cm3.
Der Grenzwert fur Partikel der
E-Fraktion (einatembar) liegt bei
10 mg/m3.

Die Deutsche Gesetzliche Unfall-
versicherung e.V. (DGUV) verweist
bei der Anwendung des ASGW
darauf, dass dieser als Schichtmit-
telwert festgelegt wurde und da-
bei fur schwer I6sliche bzw. unlés-
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Luftvolumenstrom

Filtration

Energiebedarf

Investitionskosten

Flexibilitat

niedrig @
ot @
niedrig (@
niedrig (@
hoch (@

Punktabsaugung - Vs ‘ Hallenabsaugung

hoch @
schlecht (@
hoch @
hoch @
niedrig @

Vergleich Hallenabsaugung/Punktabsaugung (Bild: ULT AG)

liche Staube, die nicht anderweitig

reguliert sind, oder fir Mischstau-

be anzuwenden ist. Sie erklart

zudem, dass laut TRGS der ASGW

fur folgende Stoffe gilt:

e  Aluminium

e Aluminiumhydroxid

e Aluminiumoxid (faserfrei,
auBBer Aluminiumoxid-Rauch)

e Bariumsulfat

e Graphit

¢ Kohlestaub

e Kunststoffstaube (z. B. Poly-
vinylchlorid, Bakelit, PET)

¢ Magnesiumoxid (auBer
Magnesiumoxid-Rauch)

¢ Siliciumcarbid (faserfrei)

e Talk

e Tantal

¢ Titandioxid

Der ASGW darf nicht angewandt

werden fur:

¢ Ultrafeine Staube

¢ Staube mit spezifischer
Toxizitat (z. B. Staube mit
erbgutverandernden, krebs-
erzeugenden, fibrogenen
oder sensibilisierenden
Wirkungen)

e Losliche Stoffe

¢ Lackaerosole

¢ Grobdisperse
Partikelfraktionen
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e Staube mit hergestellten
Nanomaterialien
e Untertagige Arbeitsplatze’

Was bedeutet das nun fur produ-
zierende Unternehmen?

.STOP”-Rangfolge fiir Schutz-
maBnahmen

Die Ermittlung und Bewertung von
Gesundheitsrisiken durch Staube
am Arbeitsplatz ist recht aufwan-
dig, da der Staubanteil in der Luft
nie konstant ist. AuBerdem spielen
die Zusammensetzung der Staub-
fraktion, die Staubpartikeldichte
und eine mogliche Léslichkeit der
Stoffe eine Rolle.

In jedem Fall ist es nicht ausrei-
chend, AtemschutzmafBBnahmen
(z. B. SchweiBhelme mit Atem-
schutz) bereitzustellen. Im Rahmen
einer Gefahrdungsbeurteilung und
Einfihrung von SchutzmaBnamen
sollte die ,STOP-Rangfolge” be-
achtet werden:

1 https://www.dguv.de/staub-info/
rechtsgrundlagen/grenzwerte/asgw/
index.jsp

S — Substitution

Wechsel zu Arbeitsmitteln, Mate-
rialien oder Arbeitsverfahren mit
geringerer Staubbelastung

T - technische MaBnahmen
Staubaustrag durch Maschinen
reduzieren (z. B. durch Einkapse-
lung), Einsatz von Absauganlagen
und Staubschutzwéanden, u. a.

O - organisatorische MaBBnahmen
Anzahl der Mitarbeiter im gefahr-
deten Bereich minimieren; Aus-
wahl, Tragen und Lagerung von
Arbeitskleidung definieren, u. a.

P - personenbezogene
MaBnahmen

Im Bedarfsfall Einsatz von geeig-
neter personlicher Schutzausris-
tung (PSA)

Im Folgenden soll der Schwerpunkt
auf dem Einsatz von Lésungen zur
Luftreinhaltung, sprich Absaug-
und Filteranlagen, liegen.

Erfassung der Luftschadstoffe
Die Beseitigung luftgetragener
Schadstoffe wie Staube, Rauche,

Gase oder Dampfe beginnt bei der
Erfassung. In vielen Unternehmen
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Absaugarm mit Erfassungselement zur Létrauchabsaugung

wird dazu - je nach GroBe der
Produktionsrdume - eine Hallen-
absaugung eingesetzt. Hier kommt
schon das erste Problem zu tragen,
denn eine Hallenabsaugung ist
weit weniger effektiv als eine
Punktabsaugung. Punktabsaugung
bedeutet, dass die Partikel bereits
an der Entstehungsstelle per Er-
fassungselement bzw. Absaugarm
entfernt werden, sodass sie nicht
in die Umgebungsluft gelangen
kénnen. Denn je naher man an der
Schadstoffquelle absaugt, desto
hoher ist der Erfassungsgrad. Je
weiter man die Erfassung vom
Emissionsursprung entfernt, desto
hoher ist die Energiemenge, die
man aufwenden muss. Zusatzlich
steigt der Gerauschpegel, da die
Leistung der Unterdruckmodule/
Ventilatoren in den Absaugein-
richtungen bzw. -anlagen gestei-
gert werden muss.

Auch die Auswahl des geeigneten
Erfassungselementes ist von Be-
deutung, schlieBlich soll der GroB3-
teil der entstehenden Luftschad-
stoffe seinen Weg in die Filteran-
lage finden und sich nicht unkon-
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trolliert im Arbeitsbereich vertei-
len. Erfassungselemente gibt esin
unterschiedlichsten Varianten und
Formen. Je nach Schadstoffart und
deren physikalischen und che-
mischen Eigenschaften, Thermik
und Luftstromungsaspekten muss
das entsprechend passende Erfas-
sungselement eingesetzt werden.
Im optimalen Fall Gbernehmen
Spezialisten die Auswahl der ge-
eigneten Losung, denn die Hohe
des Erfassungsgrades bildet die
Grundlage fur die nachtraglich
stattfindende moglichst hochgra-
dige Filtration — je mehr Schad-
stoffe aufgenommen werden,
desto reiner die Umgebungsluft.

In seiner Broschuire , Erfassen luft-
fremder Stoffe” weist der Fachver-
band VDMA darauf hin, dass Er-
fassungsgrad und Erfassungsluft-
strom eine entscheidende Rolle fur
die Auswahl der optimalen Erfas-
sungsldsung sind. Wird diese nach
Einbeziehung der értlichen Para-
meter und EinflUsse wie etwa Luft-
geschwindigkeit der Emissionen
oder Stromungsmechaniken ein-
gesetzt, steigt der notwendige

Erfassungsgrad bei minimalem
Erfassungsluftstrom?.

Anforderungen an Filtertechnik

Auch die Anforderungen an die
notwendige Filtertechnik steigen,
denn die Abscheidegrade und so-
mit Filtrationsglte der Absaugan-
lagen muUssen entsprechend ge-
waéhrleistet werden. Wenn bis
dato gangige Losung wie H13-Fil-
termedien (HEPA = High Efficiency
Particulate Air filter) eingesetzt
wurden, erfordert die neue Rege-
lung den verstarkten Einsatz von
H14-Filtern, die in der Vergangen-
heit nur bei speziellen Applikati-
onen zum Einsatz kamen.

Im Folgenden werden die wich-
tigsten Filtertechnologien vorge-
stellt, wobei das Hauptaugenmerk
auf den Feinstaub- bzw. Schweb-
stofffiltern liegt.

Grobstaubfilter/Speicherfilter
Grobstaubfilter finden ihren Ein-
satz haufig als Vorfilter. Dabei
werden in erster Linie grobe Par-
tikel > 10 pm abgeschieden. Be-
wahrt haben sich im industriellen
Einsatz vor allem die Bauformen
als Filtermatten, Filterkassetten,
Taschenfilter, Metallgestrick- oder
Drahtrahmenfilter. Da es sich bei
groben Stauben zumeist um tro-
ckene Partikel handelt, ist diese
Filtertechnologie im industriellen
wie handwerklichen Bereich stan-
dardmaBig im Einsatz.

2 Erfassen luftfremder Stoffe —
Frische Luft am Arbeitsplatz”,
VDMA Allgemeine Lufttechnik,
Fachabteilung Luftreinhaltung,
Frankfurt/M., 2010, Seite 14
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Resublimationsfiiter / Funkenschutz
Schwebstofffilter
Aktivicohiefilter

111

Feinstaubfilter/Patronenfilter
Feinstaubfilter werden vorrangig
zur Abscheidung von luftgetra-
genen Schadstoffen >1 uym einge-
setzt. Auch wenn sie als Taschen-
filter oder Kompaktkassetten er-
haltlich sind, hat sich der Einsatz
in Form von abreinigbaren bzw.
regenerativen Filtern, z. B. in Form
von Patronen, in der Industrie
bewahrt. Der Vorteil von Patro-
nenfiltern liegt in deren relativ
langer Standzeit, d. h. der Abschei-
degrad ist auch bei schwankendem
Luftstrom stets hoch (bis 98%).

!

Ventilator

Schwebstofffilter

Besonders kritisch sind Prozesse,
die augenscheinlich wenige Schad-
stoffe produzieren, weil bei Schad-
stoffpartikeln im Nanometerbe-
reich oftmals keine Agglomeration
mehr stattfindet und die Nano-
partikel ihre GréBe beibehalten
(< Tum). Diese gelangen dann in
Lunge und Blut und kénnen im
schlimmsten Fall die Lebenserwar-
tung verkirzen. Entscheidend fir
eine sichere Filtration dieser Na-
nopartikel ist der Einsatz von HEPA-
Filtern (H13/H14). Sie werden Uber-
wiegend als Speicherfilterin Form t
von Kassetten verwendet.

Filterprinzip Speicherfiltersystem (Bild: ULT AG)

I

f

Ventilator
Druckiuftbehalter

ttt:1

__— Filterpatronen

GemaB den Anforderungen der
EN 1822-1:2009 betragt der Ab-
scheidegrad bei H14-Filtern
99,995% und sorgt damit fur na-
hezu reinste Abluft.

Modulare Systeme

Da luftgetragene Schadstoffe in
der Praxis weder nur grob noch
nur fein sind, sondern oftmals
PartikelgroBen zwischen > 1 pym
und < 10 ym entstehen, haben sich
Absaug- und Filtersysteme be-
wahrt, welche die Vorteile der Filterprinzip Patronenfiltersystem (Bild: ULT AG)

N,
Staubsammelbehditer
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Von Staubpartikeln gereinigte Luft

Absaugen Zudosieren

Absaugen schadstoff-
belasteter Luft mit

fefnen und kizbrigen

Stauben

Filtern

Zudosiereinheit zur Bindung und Filtration klebriger Staube

(Bild: ULT AG)

jeweiligen Filterprinzipien verei-
nen. Dabei handelt es sich um
spezielle Gerate- und Filtereigen-
schaften, die je nach Anwendung
konzipiert werden kénnen.

Im Falle besonders klebriger Staube
besteht die Gefahr des irreversiblen
Zusetzens der Filtermodule. Abhil-
fe schafft hier eine Zudosierung mit
einem pulverférmigem Filterhilfs-
mittel. Es bindet die klebrigen Par-
tikel und setzt sich mit diesen als
gut abreinigbarer Filterkuchen auf
den Filterelementen ab.

26

Adsorptionsfilter

Gas- oder dampfférmige Stoffe
sowie Gerlche kénnen in Aktiv-
kohle oder anderen Sorbentien
gespeichert werden. Aktivkohle
wird aus organischen Stoffen (z. B.
Torf oder Nussschalen) hergestellt
und bieten eine adsorptionsfahige
Oberflache bis zu 1.700 m?/g. Da-
durch ergeben sich ein sehr hoher
Abscheidegrad und eine enorme
Speicherkapazitat, was in duBerst
hohen Filterstandzeiten resultiert.

Bei hdheren Konzentrationen wa-
ren auch Verbrennungsprozesse

sinnvoll, lohnen sich energetisch
aber erst dann, wenn der Verbren-
nungsprozess stabil ist und ohne
eigene Energiezufuhr laufen kann.
Eine Zwischenstufe sind kataly-
tische Prozesse, die aber stets einen
gleichbleibenden Schadstoffmix
erfordern. Unterm Strich sind Sor-
bentien flexibler einsetzbar, be-
darfen allerdings eine genaue
Befolgung der organisatorischen
MaBnahmen bzw. der Wechselin-
tervalle.

ULT AG

Am Gopelteich 1, 02708 Lobau
Stefan MeiBner

Tel.: +49 3585 41280
meissner@ult.de, ult@ult.de

Das Unternehmen wurde 1994
von Dr.-Ing. Christian Jakschik
gegrindet. Nach wie vor gilt das
Engagement der ULT der Luft-
qualitat. Das Lufttechnik-Port-
folio umfasst industrielle Ab-
sauganlagen, Anlagen zur Pro-
zesslufttrocknung, kundenspe-
zifischen Lésungen, Absaugarme
und Erfassungselemente sowie
Service und Wartung fur ver-
schiedenste Branchen, u. a.
Schuttguter, Nahrungs-/Genuss-
mittel, Pharmazeutische und
Chemische Industrie.

Weltweit aktiv und international
aufgestellt, verflgt die ULT Gber
ein Tochterunternehmen in Nor-
damerika, zudem Uber zahl-
reiche Niederlassungen sowie
Vertriebs- und Servicepartner,
die die Kundenbetreuung in
verschiedensten Landern der
Welt gewahrleisten.
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Klarer Trend

Industrielle Automatisierung macht 2022 weiteren Evolutionssprung
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Die offene Automatisierungsplattform ctrIX AUTOMATION von Bosch Rexroth wird zum industriellem
Okosystem (Bildquelle: Bosch Rexroth AG)

Gebiindeltes Know-how
mittels Okosysteme, fiinfmal
schnelleres Time-to-Market,
Unabhangigkeit von
globalen Lieferketten, lang-
fristige Verfiigbarkeit: Die
Transformation in der
industriellen Automati-
sierung ist in vollem Gang.
Sie wird daher noch offener
und von zunehmender
Zusammenarbeit zwischen
allen Marktakteuren gepragt.
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Maschinen- und Anlagenbauer
profitieren dabei von deutlich ge-
ringerem Aufwand im Engineering,
weniger Lock-in und vor allem von
optimierten Lésungen, um die
eigene Wettbewerbsfahigkeit zu
sichern. ,Der Paradigmenwechsel
in der industriellen Automatisie-
rung - weg von starren, proprie-
taren System hin zu offenen, fle-
xiblen Lé6sungen —ist schon einge-
l[autet. In diesem Jahr werden viele
Verdanderungen jedoch erst im
Markt deutlich splrbar und sicht-
bar”, erklart Steffen Winkler, Ver-
triebsleitung Business Unit Auto-

mation & Electrification Solutions
bei Bosch Rexroth, und erganzt:
»Der Bedarf nach alternativen L6-
sungen und offenen Standards
wachstimmens, um die Abhangig-
keit von einzelnen Anbietern zu
reduzieren. Gleichzeitig ist zuneh-
mende Offenheit auf Seiten aller
Beteiligten gefragt, um in Co-
Creation die besten Entwicklungen
zu erzielen.”

Es bedarf also eines maximal offe-
nen Automatisierungsbaukastens,
dessen Losungsraum durch ein
moglichst groBes Okosystem aus
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Drittanbietern umfassend erwei-
tert wird. So flieBt das Wissen
spezialisierter Unternehmen zu-
sammen und es entsteht Innova-
tion, die in Form von Hard- und
Software bereitgestellt wird. An-
wender kénnen sich ihre Automa-
tisierungslosung nach Bedarf zu-
sammenstellen, aber auch ihre
eigene Software entwickeln und
die neue Welt mitgestalten.

.Fur die Software-Entwicklung ist
vor allem eines wichtig: Sie muss
mit allen gdngigen Programmier-
sprachen und -tools méglich sein
und darf nicht mehr von proprie-
taren Systemen einzelner Anbieter
abhangig sein. Nur so kann die
nachste Generation von Entwi-
ckelnden fir die Industrie gewon-
nen und die Abhangigkeit von
einzelnen Automatisierungsanbie-
tern—insbesondere in puncto Soft-
ware —reduziert werden”, erklart
Steffen Winkler.

YR

Low Code/No Code: bis zu fiinfmal
schnellere Entwicklung

Industrielle Automatisierungslé-
sungen werden zunehmend durch
Software-Entwicklung bestimmt.
In diesem Zusammenhang ist es
erforderlich, noch einfacher und
schneller an Lésungen zu gelangen.
Der Trend geht daher in Richtung
Low-Code-/No-Code-Plattformen.
Uber diese kénnen Personen, die
Uber wenige bis gar keine Pro-
grammierkenntnisse verfiigen,
ganz einfach Software generieren.

App Zone - Runtime, Engineering, Services and 5DKs for

innavative selutiona
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~Der Paradigmenwechsel in der
industriellen Automatisierung -
weg von starren, proprietiaren
System hin zu offenen, flexiblen
Lésungen - ist schon eingelédutet.
In diesem Jahr werden viele
Verdnderungen jedoch erst im
Markt deutlich spiirbar und
sichtbar”, erklart Steffen Winkler,
Vertriebsleitung Business Unit
Automation & Electrification
Solutions bei Bosch Rexroth
(Bildquelle: Bosch Rexroth AG).

Der Low-Code-Ansatz bedeutet
einen Paradigmenwechsel in der
industriellen Automatisierung: Die
Entwicklung einfacher Anwen-
dungen ist dadurch bis zu finfmal
schneller und liefert zudem einen
fehlerfreien Code.

Auch das Engineering unterliegt
einem Wandel, da Engineering-
Aufgaben immer haufiger web-
basiert ausgeftihrt werden. Die
umfangreichen Installationen von
Anbieter-spezifischen Softwarel6-
sungen und deren Wartung ist
heute kaum mehr zu leisten. Des-
halb erfolgen bei Automatisie-
rungssystemen wie ctrIX AUTO-
MATION bereits ca. 70 Prozent
aller Engineering-Tatigkeiten web-
basiert — 100 Prozent ist das Ziel.

Durch Offenheit unabhédngig von
globalen Lieferketten

Neben der zunehmend gefor-
derten Einfachheit und neuen
Freiheitsgraden auf technolo-

Der ctrIX Store stellt Apps von
Bosch Rexroth sowie von Third-
Party-Anbietern bereit
(Bildquelle: Bosch Rexroth AG)

3/22 SCHUTTGUT:PROZESS



Praxis & Technik

STEUERUNG

Ela

ANTRIEB

indraDrive IndraDrive §

MOTOR

MS2ZN etrlx DRIVE

e C—

1} 1 -
I " B — - EE——
I P— | ! - | :
: XM L] ctrlx CORE ctrlx CORE

ctrlx 10 H

ctrlX DRIVE
¢ etrlx DRIVE
ji— L

cirlx DRIVE

cirls DRIVE

L

Tl

IndraDrive &

MS2N
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gischer Seite zeichnet sich aktuell
auch ein verstarkter Wunsch nach
Unabhangigkeit von Anbietern
auf globaler Ebene ab. ,Durch die
Corona-Pandemie und die schwie-
rige Beschaffungslage wurden die
Schwachstellen der Globalisierung
deutlich aufgezeigt. So sehen wir
im Jahr 2022 einen noch gréBeren
Trend zum Loslésen von einzelnen
Lieferanten. Vermehrt werden Re-
Shoring-Projekte verfolgt und wie-
der Multi-Sourcing-Strategien
umgesetzt - oft gezwungenerma-
Ben, da einige Anbieter bereits
lieferunfahig gewordenssind. Jetzt
zeigt sich besonders, wie wichtig
ein offenes Automatisierungssy-
stem ist, das auf allen Ebenen
Drittanbieter zulasst und somit
sogar kurzfristig dringend notwen-
dige Alternativen eréffnet”, erklart
Steffen Winkler.

Nachhaltigkeit und langfristige
Verfiligbarkeit

Ein weiterer Megatrend ist das

Thema Nachhaltigkeit. Das trifft
auch auf Losungen in der Auto-
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matisierungsbranche zu. Hier muss
die langfristige Verfligbarkeit von
Maschinen und einzelnen Kompo-
nenten ebenso gewahrleistet sein
wie deren einfache Erweiterbar-
keit. Eine nachhaltige Produktion
bertcksichtigt Faktoren wie Emis-
sionsfreiheit und Ressourceneffi-
zienz und muss zugleich wirtschaft-
lich sein.

Die Nachhaltigkeit lasst sich mit
moderner Automatisierungstech-
nik beispielsweise durch die intel-
ligente Energieversorgung und
-verteilung, gesteigerte Anlagenef-
fizienz sowie durch sicheren Zu-
gang zu relevanten Daten und den
damit verbundenen Einsatz von
Data Analytics steigern.

Bosch Rexroth AG

Zum EisengieBer 1
97816 Lohr am Main
Tel.: +49 9352-18 0
info@boschrexroth.de
www.boschrexroth.com

Bosch Rexroth sorgt als ein welt-
weit fihrender Anbieter von
Antriebs- und Steuerungstech-
nologien far effiziente, lei-
stungsstarke und sichere Bewe-
gung in Maschinen und Anlagen
jeder Art und GréBenordnung.
Das Unternehmen biindelt welt-
weite Anwendungserfahrungen
in den Marktsegmenten Mobile
Anwendungen, Anlagenbau und
Engineering sowie Fabrikauto-
mation. Mit intelligenten Kom-
ponenten, maBgeschneiderten
Systemlésungen sowie Dienst-
leistungen schafft Bosch Rexroth
die Voraussetzungen fur voll-
standig vernetzbare Anwen-
dungen. Bosch Rexroth bietet
seinen Kunden Hydraulik, Elek-
trische Antriebs- und Steue-
rungstechnik, Getriebetechnik
sowie Linear- und Montagetech-
nik einschlieBlich Software und
Schnittstellen ins Internet der
Dinge. Mit einer Présenz in mehr
als 80 Landern erwirtschafteten
Uber 31.000 Mitarbeitende 2021
einen Umsatz von rund 6,2 Mil-
liarden Euro.
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Lose Schuttgutbestande

digital erfassen

Prazise Volumenmessung mit LiDAR

SACHTLEBEN
TECHNOLOGY

D Boor-1 [Baryt]

W 2w AW an i DBi: Bow. 2 [Sand]

PVRIE LION00

Screenshot — Dashboard mit 3D-Abbildung des Flachlagers

Schuttgut wird in der Regel durch Schatzungen, Zahlungen, Ein- und
Ausgangsrechnungen oder einfach durch Erfahrungswerte erfasst.
Werden Strichlisten verwendet und Bestandswerte in Excel-Tabellen
manuell liberteragen, fiihrt dies oftmals dazu, dass die Buchbestdnde
schnell von den tatsachlichen Bestanden abweichen. Dieses Problem
lasst sich bekanntlich bei Silos l6sen, bei denen der Fiillstand leicht
zu messen ist. Bei losem Schiittgut ist es dagegen etwas komplexer:
Hier muss die Kontur des Haufwerks beriicksichtigt werden.

Wird Schittgut in Lagerboxen ge-
lagert, lasst sich die geometrische
Abmessung dieser Box verwenden,
um besser abschatzen zu kénnen,
wie viel Material sich darin befin-
det. Jahresendinventuren werden
teilweise immer noch mit einem
Zollstock durchgefiihrt — die pra-
zise Alternative ist die Messung
mit einem terrestrischen Laserscan-
ner. Dabei wird das Lager aus ver-
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schiedenen Positionen gescannt
und anschlieBend mit einer spezi-
ellen Software ausgewertet und
der aktuelle Bestand berechnet.

Permanentes Erfassen von
Schiittgutbestinden

Wie mit den Augen einer Eule
wacht das Owl Eye System der
Sachtleben Technology GmbH tber

= [+ Lagea

W I aw an i

e

die Schittgutbestande in Lager-
hallen, Lagerboxen oder AuBen-
lagern. Dabei werden mit moder-
nen LiDAR (Light Detection and
Ranging) Sensoren die Konturen
der Haufwerke gescannt und da-
raus das Volumen berechnet. Die
so ermittelten Volumina werden
Uber die Schittdichte in Masse
umgerechnet. Die Bestande wer-
den dann mit Hilfe einer Web-
Anwendung im Unternehmensnetz
in einem Dashboard visualisiert.

Damit hat Sachtleben Technology
ein System entwickelt, um Schitt-
gutbestande permanent zu erfas-
sen. Dabei wird eine neue Gene-
ration von 3D-LiDAR Sensoren in
einer Lagerhalle oder an einem
Lagerstandort fest installiert. Mit
Hilfe einer modernen und intui-
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Projektmanager - Erstellung eines Flachlagers

tiven Webanwendung kénnen die
von den Sensoren erfassten Punkt-
wolken verarbeitet und zur Be-
stimmung des Volumens der
Schittgutbestande genutzt wer-
den. Die kleinen terrestrischen
Laserscanner haben ein begrenztes
Sichtfeld und kénnen Messungen
in einer Entfernung zwischen 5
und 75 Metern vornehmen. Die
Sensoren benétigen eine Strom-
versorgung und eine Netzwerkan-
bindung an das Firmennetzwerk
(Ethernet).

Die Rohdaten der einzelnen 3D-
LiDAR Sensoren werden in einer
gemeinsamen Punktewolke geo-
referenziert. Aus der Gesamtpunkt-
wolke werden dann die einzelnen
Flachlager extrahiert und separat
ausgewertet. Das Owl Eye System
ist mit einem leistungsfahigen
Backend fur die Auswertung gro-
Ber 3D-Daten und einer Datenbank
fur die zuverlassige und sichere
Speicherung der Messdaten aus-
gestattet. Die Ergebnisse werden
als Bestand in Kubikmeter oder
Tonnage ausgewiesen und im
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Dashboard wie ein Aktienkurs vi-
sualisiert. Um die Tonnage aus dem
Volumen zu ermitteln, muss die
Schittdichte bekannt sein oder
vorab bestimmt werden. Das We-
binterface ist im Firmennetzwerk
zuganglich und stellt seine Daten
Uber gangige APIs auch Drittsyste-
men (z. B. ERP-Systemen) zur Ver-
fagung.

Haufigkeit der Messungen
nach Belieben

Die Messungen lassen sich sowohl
zeitautomatisiert als auch auf di-
rekte Anforderung realisieren. Die
gewinschten Zeitintervalle werden
im sogenannten Projektmanager
definiert. Messungen kénnen so
oft oder so selten wie gewiinscht

Sensorbenchmark — Blickfeld Cube 1, Ouster OS1, Livox Avia
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Schiittgut in Flachlagern

durchgefthrt werden. Der Projekt-
manager beinhaltet auch weitere
Funktionen: u. a. das Hinzuftgen
von Sensoren, das Anlegen von
Areas of Interest (Flachlager) oder
allgemeine Einstellungen, Para-
meter und Informationen Uber das
Projekt sowie die markierten Flach-
lager. FUr jedes Flachlager gibt es
eine Bezeichnung, Schittdichte,
die gelagerte Materialbezeichnung
und die Bodendatei.

Das System kann problemlos kon-
tinuierlich erweitert werden, in-
dem z. B. durch Installation neuer,
zusatzlicher Sensoren im Netzwerk,
die dann mit Hilfe des Projektma-
nagers als Sensoren hinzugeflgt
werden. Jeder im Projektmanager

32

hinzugefligte Sensor enthalt Name,
IP-Adresse, Hosthame oder Broad-
castcode, Sensortyp und die Trans-
formationsmatrix, die die Geore-
ferenzierung beschreibt. Diese
Matrix wird manuell bei der Instal-
lation des Sensors berechnet.

Zum Einzeichnen der einzelnen
Areas of Interest (AOI — Area Of
Interest) wird die Gesamtpunkt-
wolke geladen, die Speicherbe-
reiche vom Benutzer wie ein Poly-
gon eingezeichnet und die Para-
meter des Lagerbereichs festgelegt.
Sobald der Lagerbereich gespei-
chert ist, wird er im Projektmana-
ger dreidimensional dargestellt.
Jeder Lagerflache ist eine Filter-
story zugeordnet. In der Filtersto-

ry lassen sich auch statische Ob-
jekte, z. B. Saulen oder Bandanla-
gen einzeichnen. Diese Bereiche
werden dann bei der Volumenbe-
rechnung ausgeschlossen

Sensorhersteller unabhangig -
Fiir jeden Einsatzzweck der
richtige Sensor

Das Owl Eye System integriert
verschiedene Lasersensoren von
unterschiedlichen Sensorherstel-
lern. Dabei nutzt das Owl Eye
System nur die reinen Rohdaten
der Sensoren, so dass keinerlei
Abhangigkeiten zwischen dem
Sensorhersteller und dem Owl Eye
System entstehen. Das bedeutet,
dass fur die jeweiligen Anwen-
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"

Owl Eye System mit dem Blick auf eine Baryt Lagerbox

dungsfalle, die am besten geeig-
neten Sensoren einsetzbar sind.

Die Sachtleben Technology hat
eine Vielzahl verschiedener Sen-
soren gebenchmarkt und kennt
daher die Vor- und Nachteile der
einzelnen Sensoren. Die Tests be-
racksichtigen u. a. die Genauigkeit
des Sensors, die Wiederholbarkeit
einer Messung unter verschiedenen
Bedingungen wie Temperatur-
wechsel oder Lichtwechsel, die
Herkunft des Sensors, den Preis,
die GroBe des Sichtfeldes, die
Punktdichte und vieles mehr.

Das Owl Eye System kann die un-

terschiedlichen Sensoren auch ge-
meinsam verwenden und so die
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Vorteile der einzelnen Sensoren
bestmdglich ausnutzen.

Das Owl Eye System im Einsatz

Eine klassische Anwendung des
Owl Eye Systems ist die tagliche
Inventur von Schittgut in Flachla-
gern. Dazu wird Uber das Webin-
terface festgelegt, an welchem Tag
und zu welcher Uhrzeit die Mes-
sung erfolgen soll. Tipp: Es ist auch
moglich, nach jeder Schicht oder
direkt auf Knopfdruck Gber die
Weboberflache zu messen. Wird
neues, unbekanntes Schuttgut per
LKW angeliefert, kann das Owl Eye
System zur Bestimmung der Dich-
te eingesetzt werden. Sobald der
LKW entladen ist, wird das Volu-

men bestimmt. Die Dichte kann
aus dem Gewicht der Fahrzeug-
waage berechnet werden.

Zur Analyse der KorngréBenver-
teilung wird das Rohmaterial auf
die Siebanlage aufgegeben. Die
Siebanlage siebt das Rohmaterial
in verschiedene KorngréBen. Das
Volumen der entstehenden H&u-
fungen ergibt die Sieblinie des
Materials.

Sachtleben Technology GmbH
BahnhofstraBe 21-39

37431 Bad Lauterberg

Tel.: +49 7831 969 22-190

Fax: +49 5524 8501-0
info@sachtleben-technology.com
www.sachtleben-technology.com

Einst ein internes Digitalisie-
rungsprojekt der Unternehmens-
gruppe Sachtleben Minerals
GmbH & Co. KG ist die Sachtle-
ben Technology GmbH mittler-
weile ein eigenstandiges Fami-
lienunternehmen und damit ein
Spin-Off der mittelstandischen
und international tatigen Un-
ternehmensgruppe.

Die Kernkompetenzen liegen
im Bereich der IT und der Ent-
wicklung von passgenauen und
nachhaltigen Soft- und Hard-
warelésungen rund um die Di-
gitalisierung von Lagern. Dabei
haben die individuellen Bedtrf-
nisse der Kunden die hdchste
Prioritat.
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Clever sortiert

Vibrationssiebrinne optimiert Herstellungsprozess

von Holzspanlocken

Die Zarelo GmbH aus Marktredwitz ist auf die

Herstellung von Kaminofen- und Grillanziindern spezialisiert.
Das Traditionsunternehmen aus dem Fichtelgebirge setzt

beim Endprodukt genauso wie im Herstellungsverfahren

auf Qualitat und Nachhaltigkeit. Im Rahmen der Produktion von
Holzspanlocken setzt Zarelo eine maBgeschneiderte

Vibrationssiebrinne ein.
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Vor der Auslieferung:
letzte Qualitatschecks
der Siebrinne von
NetterVibration

Ob Fleisch, Fisch oder Gemuse:
Grillen gehért im Sommer zu den
beliebtesten Freizeitbeschafti-
gungen der Deutschen. Dabei spielt
das Thema Nachhaltigkeit eine
immer groéBere Rolle, auf — und
auch unter dem Grillrost. Hobby-
und Profi-Griller verzichten ver-
mehrt auf chemische Feueranzin-
der und greifen lieber zu naturli-
cheren Alternativen fur das fla-
chige Entziinden von Holzkohle
oder Grill-Briketts. Anzliinder aus
Holz sind besonders beliebt, weil
diese aus naturlichem Rohstoff und
sicher im Umgang sind.

Werden als nachhaltige Anzinder
Holzspanlocken produziert, kommt
bei Zarelo eine Vibrationssiebrinne
von NetterVibration zum Einsatz.
Die innovative Vibrationsanlage
sortiert die geformten Teile be-
darfsgerecht und effizient nach
Grofe, bevor die gewiinschte Aus-
wahl anschlieBend gewachst wird.
Das Verfahren beschleunigt die
Herstellungsablaufe und garantiert
eine gleichbleibende Qualitat des
Produkts.

Dreifach sortiert mit nur
einer Anlage

Die geformten Holzspanlocken
fallen zunachst auf den hinteren
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Mit der Siebrinne von NetterVibration werden die produzierten Holzspanlocken dreifach sortiert

Siebrost der Vibrationsanlage. An-
getrieben von zwei Elektro-Au-
Benvibratoren, die oberhalb der
Rinne montiert sind, schwingt die
Rinne und fordert das Material in
Richtung des zweiten Siebrosts.
Dabei rutschen Uberflissige Klein-
teile und BruchstUlicke, die kleiner
als 20 Millimeter sind, automatisch
durch das Sieb und werden ent-
sorgt.

Das Material mit einer GréBe zwi-
schen 20 und 35 Millimetern be-
wegt sich weiter auf den vorderen
Siebrost. Da hier der Abstand der
Sieblamellen auf 35 Millimeter li-
mitiert ist, fallen die Locken der
entsprechenden GréBe durch und
werden ebenfalls separat aufge-
sammelt. Die Endprodukte, also
alle Locken groBer als 35 Millime-
ter, fallen schlieBlich am Auswurf
am hinteren Ende der Anlage he-
raus, so dass das gesamte Materi-
al sauber und schnell voneinander
getrennt ist.
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Das erfahrene Experten-Team von
NetterVibration hat die Vibrati-
onssiebrinne nach intensivem Aus-
tausch mit Zarelo individuell ent-
wickelt und konstruiert. Dabei
wurden die Bedurfnisse des Kun-
den genauestens berlcksichtigt,
um eine perfekte Losung flr den
Kunden zu finden.

Netter GmbH
Fritz-Lenges-StraBe 3
55252 Mainz-Kastel

Tel.: +49 6134 2901-0

Fax: +49 6134 2901-33
info@NetterVibration.com
www.NetterVibration.com

NetterVibration ist international fihrend auf dem Gebiet der Vibrati-
onstechnik. Die Vibratoren werden in zahlreichen Industriebereichen,
z. B. der Chemie, Lebensmittelindustrie, Bauindustrien oder dem
Maschinenbau eingesetzt. Auch komplette Vibrationsanlagen, wie
Vibrationstische und Dosier- und Férderrinnen gehéren zum Leistungs-
spektrum. Zu den effizienten und betriebssicheren Ldsungen zdhlen
das Foérdern, Trennen, Dosieren, Lockern, Verdichten, Sortieren und
Sieben von SchittgUtern wie Pulvern, Pellets oder Granulaten. MafB-
geschneiderte Loésungen werden in enger Zusammenarbeit mit den
Kunden fur alle spezifischen Anwendungen entwickelt.

Daraus entstehen oftmals einzigartige Produkte, beispielsweise die
extrem niedrig bauende Antriebseinheit LineDrive fir Férder- oder
Dosierrinnen oder Rollenvibratoren fir extrem hohe Temperaturen
(500° Q).
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Kontinuitat und Veranderung

Altausstellertreffen zur steinexpo 2023

Im gréBten Basaltsteinbruch Europas, der Mitteldeutschen Hartstein Werke MHI, nahmen bei manchen
Beteiligten die Vorstellung von der kommenden steinexpo schon ganz konkrete Ziige an

Das traditionelle Altaussteller-
treffen zur steinexpo 2023 fand
am 27. und 28. April 2022 statt.
Inklusive einer Vor-Ort-Besichti-
gung, die den Teilnehmern die
Gelegenheit bot, dariiber nach-
zudenken, wo man sich selbst
vom 23. bis 26. August 2023 in
Geldnde prasentieren méchte.
Denn im groBten Basaltstein-
bruch Europas, der Biihne fiir
die beliebte Demo-Messe, hat
sich in den letzten Jahren viel
getan.

36

Messechef Dr. Friedhelm Rese rich-
tete zu Beginn der Veranstaltung
bewegende BegriiBungsworte an
die Teilnehmer. Hatte doch die
pandemiebedingte, schwer vor-
hersehbare Krise den Veranstalter
Geoplan GmbH schwer getroffen:
Die zunachst verschobene steinex-
po von 2020 musste schlieBlich
abgesagt werden — ein groBer
Verlust fur die ausrichtende GmbH.
Nun wird die steinexpo wieder
stattfinden, an der gewohnten
Ausrichtungsstatte im Basaltstein-
bruch der MHI in Nieder-Ofleiden.
Und ebenfalls sicher ist: mit mehr
Motivation als je zuvor.

Neuner Eingangsbereich und
Innovationspark

Vor der Gelandebegehung gab es
eine kurze Ubersicht mit den wich-
tigsten Veranderungen und Gege-
benheiten, die fur die kommende
Messe zu erwarten sind — inklusive
eines ausgekliigelten Hygienekon-
zepts, um moglichen Uberraschen-
den Entwicklungen etwas entge-
gen halten zu kénnen. Fur die Si-
cherheit wurde bereits mit einem
groBflachigen Eingangsbereich,
der 2023 einen sicheren und zudem
schnellen Zu- und Ausgang garan-
tieren wird, maBgeblich gesorgt.
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Dieser Eingangsbereich wird sich
nachstes Jahr an der rund 15.000
mz2 groBen Demoflache D (ehema-
lige Verfillung) befinden. Entge-
gen dem letzten Standort an der
zentralen Zufahrtsrampe wird der
Zugang sich nun rechts davon be-
finden. Fur Aussteller wird es die-
ses Mal zudem Parkplatze im Stein-
bruch geben. Ein digitales Park-
leitsystem wird dabei fur Uber-
sichtlichkeit sorgen.

Auf den ca. 2000 m2 Flache im
Innovationspark ,Quarry Vision”
haben namhafte Aussteller hier
die Méglichkeit, Innovationen, die
noch nicht zwingend marktreif
sind, fur alle sicht- und greifbar zu
prasentieren. Zu sehen sind hoch-
intelligente Maschinen, Fahrzeuge
und Dienstleistungen. Diesem Her-
zensprojekt und der damit verbun-
denen Innovationskraft wird so
viel Vertrauen und Engagement
entgegengebracht, dass ,Quarry
Vision” der Ubergeordnete The-
menleitfaden der steinexpo 2023
ist.

Ausstellungsflachen angepasst

Im Steinbruch der Mitteldeutschen
Hartstein Werke AG (MHI) hat sich
seit der letzten Messe einiges ge-
tan. So ergibt sich fur die Demo-
flache A, an der sich beim letzten
Mal die Triblne sowie der Bauma-
schinen Parkplatz befanden, mehr
Spielraum. Noch fiihrt eine recht
steile Rampe in das Gelande. Bis
zur steinexpo wird eine komplett
neue, zuganglichere Rampe ge-
baut, die in das Demogelande fur
GroBkaliber fUhrt. Dieses Mal gibt
es sogar die Moglichkeit, eine
Schnellfahrt- und/oder Buckelstre-
cke fr Dumper anzulegen. Auch
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ein Baumaschinenparkplatz ist
wieder angedacht. Der Bereich fir
Zubehor befindet sich weiterhin
in Demoflache B. Im Vergleich zu
2017 nun etwas schmaler. Und auch
der hintere Bereich der oberen
Demoflache C hat sich leicht ver-
dinnt. Was geblieben ist, ist die
Erinnerung an den Publikumskra-
cher, der auch dieses Mal nicht
fehlen darf: der atemberaubende
Lift. Je nach Gegebenheiten, wird
es vielleicht auch wieder zwei ge-
ben.

Mehr Moglichkeiten fir
Kleinaussteller

Doppelt fokussiert wird es auch
fur die Indoor-Aussteller. Der bis-
herige GroB-Pavillon wird eine
Zweiteilung erfahren — an zwei
Standorten auf zwei Ebenen wird
jeweils ein themenfokussierter
Ausstellungspavillon besuchbar
sein. Generell wird vermehrt darauf
geschaut, wie auch kleinere Aus-
steller auf ihre Kosten kommen.
So wird es wohl ein spezielles
Abendevent fur jene geben, die
keine eigene Abendveranstaltung
anbieten kénnen und auch Wer-
beméoglichkeiten sollen fir alle
Ebenen zuganglicher gemacht und
ausgebaut werden.

Erfolgreiche Zusammenarbeit
als Antrieb

Die Zusammenarbeit ist das, was
die Branche ausmacht. So wie der
Nachwuchs Glber Kampagnen wie
THINK BIG! auch dieses Mal wieder
gefordert wird, so werden Inno-
vationen aus allen Bereichen mit
«~Quarry Vision” aufgezeigt. Zu-
gleich zeigen die vergangenen
Krisen, warum ein Altaussteller-

treffen mehr als bedeutsam ist.
Gerichtet wird der Blick auf das,
was die steinexpo erfolgreich
macht: Die jahrelange erfolgreiche
Zusammenarbeit ist der entschei-
dende Antrieb. Entsprechend wich-
tig war daher der persdnliche Aus-
tausch der Altaussteller direkt auf
dem Gelande. Der Ort, der fir
gemeinsamem Erfolg genauso wie
far Planungsvision steht. Und fur
die Vorfreude auf das, was die
steinexpo Jahr 2023 bringen wird.

Fachliche Riickfragen:
GEOPLAN GMBH

Tel: +49 (0) 7229 606-30
info@geoplanGmbH.de

Weitere Informationen:
www.steinexpo.de

Als groB3te und bedeutendste
Steinbruch-Demonstrationsmes-
se auf dem europaischen Kon-
tinent feierte die steinexpo im
September 1990 im Steinbruch
Nieder-Ofleiden ihre Premiere.
Die Messe wird im Drei-Jahres-
Turnus durchgefihrt. Im Rahmen
eindrucksvoller Live-Vorflh-
rungen vor der Kulisse des be-
eindruckenden Steinbruchs zei-
gen Hersteller und Handler von
Bau- und Arbeitsmaschinen, von
Nutzfahrzeugen und Skw sowie
von Anlagen zur Rohstoffgewin-
nung und -aufbereitung ihre
Leistungsfahigkeit. Einen wei-
teren Schwerpunkt der Messe
bildet das Recycling minera-
lischer Baustoffe. Veranstaltet
wird die steinexpo von der Geo-
plan GmbH, Iffezheim.
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Steigert Qualitat.
Beschleunigt Obstannahme.

Fordertechnik zur Obstannahme bei Fruchtsaft-Hersteller

Von Hubert Siemer, Leiter Konstruktion & Entwicklung bei Apullma

il

Die neue Férderanlage von Apullma automatisiert die Annahme, Entlaubung und Sortierung von Streuobst

Zur Steigerung der Qualitat des
Direktsaftproduktionsprozesses
sowie zur Verkiirzung der Warte-
zeiten bei der Obstannahme
hat der Fruchtsafthersteller
Haussermann in eine neue
Foérderanlage installiert. Sie
erganzt die bisher zum Einsatz
kommende Technik um eine
automatisierte Annahme, Ent-
laubung und Sortierung von
Streuobst und kommt in dieser
Saison erstmals zum Einsatz.
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Haussermann verarbeitet seit 1957
regionales Streuobst zu Direktsaft.
Der stdlich von Stuttgart, mitten
in der schwabischen Streuobstland-
schaft zwischen Alb und Neckar
gelegene Familienbetrieb wird
heute in dritter Generation ge-
fuhrt. Fruchtsafte aus regionalen
Apfeln und Birnen produziert das
Unternehmen mit Qualitatszeichen
Baden-Wirttemberg (QZBW) sowie
auch in Bio-Qualitat. Die Hausser-
mann-Safte sind Lebensmittel in
ausgezeichneter Qualitat und mit

nachvollziehbarer Herkunft. Solche
Qualitaten finden zunehmend
Kauferinteresse.

Wachstum mit
Qualitatsprodukten

Den nachhaltigen Trend hin zum
regionalen Produkt will auch Haus-
sermann férdern, zumal dem Un-
ternehmen auch der Erhalt der
Streuobstwiesen der Region am
Herzen liegt. Die bisherigen Ver-
arbeitungskapazitaten waren be-
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Damit die Anlieferung schnell und méglichst ohne Staus erfolgt, kann das Annahmeband bis zu 300 Tonnen pro
Stunde aufnehmen und weiterférdern

grenzt. Um mehr Streuobst verar-
beiten zu kénnen, investierte das
Unternehmen 2015 in ein neues
Tanklager. Far die Saison 2021
wurde nun die neue automatische
Foérderanlage zur Annahme, Vor-
reinigung, Entlaubung und Sortie-
rung realisiert. Diese wird vor die
bisherigen Silos zur Annahme des
Streuobstes aufgestellt, um die
Warenannahme zu erleichtern, zu
beschleunigen und effizienter zu
gestalten.

Ruckwarts auf den Verarbeitungs-
prozess von den Tiefsilos aus schau-
end, ist eine Verteilanlage Uber
diese Bunker gebaut. Vorgelagert
ist zudem eine Reinigungs- und
Entlaubungsstrecke sowie ein An-
nahmefoérderer. Zuvor wurde das
Obst lediglich an den Silos ange-
liefert, ihnen zugefihrt und von
dort aus zur weiteren Verarbeitung
ausschwemmend geférdert. Erst
danach erfolgte die Entlaubung
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und weitere Vorsortierung des
Obstes. Eine wichtige Optimierung
war demnach die Vorverlegung
der Arbeitsschritte Entlaubung und
Vorsortierung, die nun unmittelbar
nach der Warenannahme liegt und
mechanisch-automatisiert umge-
setzt ist.

Nicht lange vor der Obstannahme
warten

Schneller und damit komfortabler
ist auch die Warenannahme ge-
worden, so dass die Zulieferer —
kleine und groBe Streuobstwie-
senbesitzer, kommerziell, privat
oder gemeinnutzig — selbst in der
Hochsaison nicht lange vor der
Obstannahme warten miussen.
Uber diese schnellere Warenan-
nahme erhofft sich Haussermann
eine weiter steigende Kundenzahl.
Konzipiert, gefertigt und aufge-
stellt wurde die neue Anlage von
dem im Oldenburger Land behei-

mateten Unternehmen Apullma,
das auf individuelle Férdertechnik
spezialisiert ist und bereits zahl-
reiche Apfelannahmelésungen im
In- und Ausland installiert hat.
Geschaftsfihrer Karl Haussermann
ist Gberzeugt von der Leistungsfa-
higkeit solcher Anlagen, weil er
sie sich bereits in anderen Betrie-
ben anschauen durfte. Er hat nun
die erste automatisierte Annahme
dieser Artin der Region installiert
und in der Saison 2021 erstmals in
Betrieb genommen: ,Es gibt im
Moment keinen Wettbewerber,
der seinen Kunden eine solche
Anlage bieten kann. Fir uns ist
dies eine enorme Qualitatsverbes-
serung und Servicesteigerung fur
den Kunden.”

Fiir jede Art Fahrzeug geeignet
Technisch bietet die neue automa-

tisierte Apfelannahme mit auto-
matisierter Entlaubung und an-
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schlieBender automatisierter Ver-
teilung auf die unterschiedlichen
Silos einige Finessen: Die Anlage
kann aktuell 50-60 Tonnen pro
Stunde foérdern. Zudem ist eine
gesteigerte Férderung bis zu einer
Leistung von 300 Tonnen pro Stun-
de moglich. Angefahren werden
kann die Anlage mit jedem er-
denklichen Fahrzeug — von kleinen
Anhangern bis hin zu groBen Sei-
tenkippern an der Langsseite bis
hin zu Gberbreiten Kippladern und
Walking-Floor-Containern mit
Schubboéden an der Stirnseite des
Annahmeférderers. Damit auch
groB3e Chargen schnell entladbar
sind, hat die unterflurige Annahme
eine besonders groBen Aufnah-
mebereich und erhéhte Seiten-
wande.

Nach der Aufnahme mussen die
Apfel eine Steigstrecke bewerk-
stelligen, bevor sie Gber ein Mul-
denférderband zur Entlaubungs-
und Reinigungseinheit kommen.
Die Steigstrecke war aus zwei
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Grinden erforderlich: Einerseits,
um Platz fur das nach unten fal-
lende Laub und den sonstigen
Schmutz zu schaffen. Andererseits,
um das Obst tber eine Briicke Gber
den Hof zu den Silos zu férdern
und so die Zufahrt nicht zu ver-
bauen. Damit bei besonders hohem
Annahmeaufkommen dieses Steig-
band nicht Gberlastet wird, ist die
Durchlasshohe am Ende des Auf-
nahmeférderers begrenzt. So wird
auch sichergestellt, dass der da-
hinter liegenden Vorverarbeitung
nicht zu viel Ware zugefthrt wird.
Die Durchlasshohe ist jedoch nicht
nur rein mechanisch begrenzt. Es
wurde vielmehr eine sensorbasier-
te, variabel einstellbare H6hen-
steuerung der Ausgabe umgesetzt.

Vorreinigungs- und
Entlauberstation

Ist das Obst oben angekommen,
wird es rein mechanisch, trocken
und automatisiert grundlegend
vorgereinigt. Als erster Reinigungs-

Direkt nach der
Anlieferung wird
das Obst in dem
hier gezeigten
Anlagenabschnitt
automatisch ent-
laubt und trocken
gereinigt

schritt kommt ein Igelband zum
Einsatz, das sowohl Apfel als auch
Birnen von Schmutz befreien kann.
Das Band ist oberhalb der Forder-
strecke installiert und birstet die
Apfel quasi von oben ab, wahrend
die Apfel gleichzeitig nach vorne
gerollt werden. Untenliegende
Walzen mit gegenlaufigem Schne-
ckenvortrieb reiben die Apfel zu-
dem nach vorne. Blatter, Stiele und
Aste werden in das Walzwerk ein-
gezogen, abgerissen und fallen
nach unten raus - zusammen mit
dem sonstigen Schmutz.

Die trockene Vorreinigung spart
Wasser ein, was der Umwelt zugu-
tekommt. Hinter dieser rein me-
chanischen Vorreinigung kann
Haussermann nun auch Personal
bereits vor der Einlagerung in das
Silo auf das Obst schauen lassen,
um die Qualitat des Rohmaterials
bereits bei der Annahme mit ge-
Ubtem Menschenauge zu Gberwa-
chen und eine weitere Vorauslese
zu treffen. Nach dieser Vorverar-
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beitung gelangt das Obst Uber
eine Briicke zu den Tiefsilos. Uber
das Offnen und SchlieBen der
Schieber werden die Apfel vom
Verteilerband abgestreift und

einem der funf Gber diese Anlage
befullbaren Silos zugefuhrt.

Leitstand zur komfortablen
Steuerung

Wie bereits bei der sensorbasierten
Durchlasssteuerung und den an-
steuerbaren Schiebern vor den
Silos zu erkennen ist, besticht die
Anlage nicht nur durch das gut
durchdachte und an die 6rtlichen
Gegebenheiten angepasste For-
derkonzept, sondern auch durch
flexible Steuerungsoptionen, die
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Untenliegende Walzen mit gegenldufigem Schneckenvortrieb reiben
die Apfel nach vorne. Blitter, Stiele und Aste werden in das Walzwerk
eingezogen, abgerissen und fallen nach unten raus.

den Betrieb der Anlage komforta-
bel und an unterschiedliche Be-
triebssituationen anpassbar macht.
Die Durchlaufgeschwindigkeit

kann in jedem Teilabschnitt Gber
die individuelle Ansteuerung der
Frequenzumformer angepasst wer-
den. Hierzu bietet die Anlage auch
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Die Ausscheider mit Fallrutschen zur Befiillung der Silos kénnen bedarfsgerecht angesteuert werden,
um beispielsweise Bio- und QZBW-Ware zu trennen (Bild entstand nach Montage der ersten Fallrutsche)

einen kleinen Leitstand mit Panel-
PC, Uber den die Anlage zentral
gesteuert werden kann. Damit die
Anlage auch nach frostigen Nach-
ten reibungslos in Betrieb genom-
men werden kann, hat die Anlage
zum Schutz Drehzahlwachter in-
tegriert. Eine hohe Betriebssicher-
heit wird zudem auch tber zahl-
reiche Notausschalter sicherge-
stellt.

Auch an die Wartungsfreundlich-
keit haben die Anlagenbauer ge-
dacht. So ist beispielsweise das
unterflurige Aufnahmeférderband
unterhalb des Untertrums gut zu-
gangig, was es ermdglicht, abge-
fallenen Schmutz regelmaBig zu
beseitigen, ohne Teile des Forderers
bewegen oder demontieren zu
muUssen. Gereinigt werden kann
sowohl mit Besen als auch mit
Hochdruck. Das Material kann al-
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so sowohl seitlich ausgekehrt als
auch ausgeschwemmt werden.
Motoren und Elektronik sind ent-
sprechend geschutzt. Vergleich-
bare Anlagen findet man Gbrigens
bislang vor allem in der europa-
ischen Apfelsaftkonzentrat-Hoch-
burg Polen. Auch das spricht fur
Qualitat und Effizienz der Anlage,
da der Preisdruck fur solche Pro-
dukte deutlich héher ist.

APULLMA Maschinenfabrik
A. Pulsfort GmbH & Co. KG
Vechtaer Str. 81

49424 Lutten (Oldb.)

Tel. +49-4441/9296 - 0
Fax +49-4441/ 92 96 - 20
p.pulsfort@apullma.de
www.apullma.de

Als mittelstandisches Spezialun-
ternehmen befasst sich APULL-
MA seit Gber 100 Jahren mit der
Metallverarbeitung, seit 1975
spezialisiert auf die Fordertech-
nik. Namhafte Firmen aus den
Branchen Nahrungsmittel, Land-
wirtschaft und Industrie im In-
und Ausland gehéren heute zum
Kundenkreis. Die gesamte Pro-
duktion ist bei APULLMA auf
individuelle Fertigung ausge-
richtet.

Auf einer Produktionsflache von
insgesamt 6000 m? verfugt das
Unternehmen mit 50 Mitarbei-
tern Uber modernste Maschinen
der Metallverarbeitung. Verar-
beitet werden alle Metalle und
in zunehmendem MaBe Edel-
stahl (VA, V2A, V4A) und Spezi-
alkunststoffe, vornehmlich fur
die Lebensmittelindustrie.
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Staubschutzkombination

Effizientes Abdichtungssystem fiir Zementhersteller

Héchste Abdichtungseffizienz mit der Essential Air Seal Staubschutzkombination, bestehend aus dem AirScrape,
TailScrape und dem SureSupport

UbermiBige Staubentwicklung,
Materialverschiittung, Gurt-
probleme, vermeidbare Produk-
tionsstillstande. Insgesamt:
Herausforderungen, die ein im
Hafen von Brisbane, Australien,
ansassiger Zementproduzent
bewaltigen musste. Abhilfe
schaffte ein zuverlassiges
Abdichtungssystem, das in

2 Phasen realisiert wurde.

SCHUTTGUT:PROZESS 3/22

Das Kerngeschaft des Zementun-
ternehmens konzentriert sich in
erster Linie auf das Entladen der
fur die Zementproduktion bené-
tigten Zementmaterialien. Die
fertigen Zementprodukte werden
anschlieBend in 20-kg-Sacke ver-
packt. Auch lose Rohmaterialien
werden fur Bau- und StraBenbau-
projekte in Lastwagen verladen.

Die UbermaBige Staubentwicklung
war eine ernsthafte Gefahr fUr die

Gesundheit und Sicherheit der
Arbeiter sowie fur die Umwelt und
die umliegenden Gemeinden. Die
Unterdrickung von Staubemissi-
onen stand daher ganz oben auf
der Tagesordnung. Das Problem
musste behoben werden, um Pro-
duktionsausfalle zu minimieren
und die Verfligbarkeit des Stand-
orts zu verbessern. ScrapeTec setzte
dafir vor Ort sein AirScrape® Ab-
dichtungssystem ein —mit groBem
Erfolg.
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Der SureSupport unterstitzt die Abdichtungsfahigkeit des AirScrape und
sorgt so fiir eine optimale Abdichtung im Aufgabebereich

Bisheriges Abdichtungssystem
nicht ausreichend

Der Techniker von ScrapeTec fir
die Region flhrte eine umfassende
Inspektion vor Ort durch. Dabei
wurde festgestellt, dass eine Stan-
dard-Schurrenabdichtung zusam-
men mit einem einfachen, auBen
an der Schurre angebrachtem
Spannsystem verwendet wurde.
Das verwendete Abdichtungssys-
tem und das Fehlen einer Innen-
verkleidung waren unzureichend
und konnten die UbermafBige
Staubentwicklung und Material-
verschittung an der Ubergabe
nicht eindédmmen.
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Bei der Schiffsentladung trat eine
hohe und konstante Staubentwick-
lung und Materialverschittung
auf. Dadurch war der 70 Meter
lange Foérdertunnel nicht einsehbar
und die Moglichkeit fur das War-
tungsteam, Effizienz und Engpas-
se im Produktionsprozess zu Uber-
wachen, war stark beeintrachtigt.
Die Bauleitung war sich dartber
im Klaren, dass verschittetes Ma-
terial den Gewinn des Betreibers
schmalerte: Es fielen zusatzliche
Reinigungskosten an, um die ver-
schitteten Haufen zu beseitigen
und Stolper- sowie Rutschgefahren
zu vermeiden. Zudem waren
Staubabsaugungsfahrzeuge erfor-

derlich, um den Gehweg und den
Tunnel regelmaBig zu reinigen.

Neues Abdichtungssystem
erfolgreich eingesetzt

Mit dem Einsatz des AirScrape®

Abdichtungssystems von ScrapeTec

waren zahlreiche Vorteile verbun-

den:

¢ problemlose Materiallibergabe,
Staubentwicklung und Materi-
alverschittung um 98 % redu-
ziert

¢ kein Gurtschaden, keine Einstell-
oder Wartungsarbeiten mehr
erforderlich

e die Erwartungen an die Pro-
duktleistung wurden sogar
Ubertroffen

e Gelegenheit zur Aufristung
weiterer Ubergabestellen

Alle Empfehlungen umgesetzt

Das AirScrape® System wurde dem
Betreiber 2020 zum ersten Mal
vorgestellt und der AirScrape®
wurde versuchsweise eingebaut.
Der ScrapeTec-Techniker fur die
Region setzte sich regelmaBig mit
dem Anlagenbetreiber in Verbin-
dung und Gberwachte den Einbau
und die Leistung des AirScrape®,
der zunachst testweise in der Schiff-
sentlade-/Ubergabeschurre einge-
setzt wurde.

AuBerst zufrieden mit den an die-
ser Ubergabestelle erzielten Er-
gebnissen, begriBte der Anlagen-
betreiber den Einsatz der ,, Essen-
tial AIR Seal — Staubschutz-Kom-
bination”. Somit wurde Phase 2
der Empfehlungen von ScrapeTec
eingelautet. Einige Anpassungen
mussten noch vorgenommen wer-
den, bevor man den AirScrape®,
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Die Gleitelemente des SureSupport verhindern eine Gurtverformung und
gewihrleisten so die Dichtigkeit der Ubergabe

der TailScrape® und die keramische
K-Containment Seal® einbauen
und im Schurrenbereich voll in
Betrieb nehmen konnte.

Um eine optimale Leistung des
AirScrape® sicherzustellen, wurde
eine wichtige Komponente der
Gesamtlésung eingebaut: das K-
Sure® Gurtabstitzungssystem. Es
vermeidet ein Durchhangen des
Gurtes zwischen den Rollenlagern.

Eine gerade und flach ausgerich-
tete Gurtoberflache sorgt dafur,
dass die AirScrape® Lamellen stets
in der richtigen Position bleiben
und keinen Gurtkontakt aufwei-
sen. Der TailScrape® arbeitet syn-
ergistisch mit dem AirScrape® und
stellt am Heck eine ausgezeichne-
te Abdichtung sicher. Das K-Con-
tainment Seal® als erste Schutz-
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vorrichtung schutzt effektiv vor
Staub und Verschittungen.

Wartungsteams mit Gesamt-
I6sung auBerst zufrieden

Vor der empfohlenen Installation
der Phase 2 war die Sicht auf das
hintere Ende des Férderers von der
Kopfschurre aus extrem schlecht.
Seitdem Staub und Verschittungen
unter Kontrolle sind, hat sich die
Sicht entlang des 70 Meter langen
Forderers erheblich verbessert:
.Die Essential AIR Seal-Staub-
schutzkombination stellt im Ver-
gleich zu unserer urspriinglichen
Einrichtung eine enorme Verbes-
serung dar —wir haben keine Band-
schaden mehr und eine laufende
Wartung ist auch nicht erforder-
lich", berichtet der Standortma-
nager.

Der Betreiber hat seine Plane be-
kraftigt, alle Schurren in der For-
derlinie zwischen der Schiffsent-
ladung und den Lagerstellen zu
modernisieren, was insgesamt finf
Ubergabestellen entspricht und
der AirScrape soll auch fur weitere
Anwendungen vor Ort eingesetzt
werden. Damit werden wohl The-
men wie Gurtschaden und Mate-
rialverluste endgultig der Vergan-
genheit angehéren.

ScrapeTec Trading GmbH
Altfelder StraBe 190

47475 Kamp-Lintfort

Tel.: +49 2842 9 32 92 93
info@scrapetec-trading.com
scrapetec-trading.com

Mit Know-how aus mehr als 30
Jahren im Bereich der Foérder-
technik analysiert die ScrapeTec
Trading GmbH kritische Punkte
in FOrdersystemen und entwi-
ckelt neue kostenguinstige Lo-
sungen. Die einzigartigen Ab-
dichtungssysteme wie AirScrape,
DustScrape und TailScrape wer-
den einzeln oder in Kombinati-
on weltweit verwendet. Fur
einen optimalen Einsatz bietet
das Unternehmen eine indivi-
duelle Beratung zur Planung
und Umsetzung. Die exakt auf
Kundenbedurfnisse zugeschnit-
tenen Lésungen fuhren zu Ko-
stenreduzierung, Langlebigkeit,
Erhéhung der Sicherheit, Redu-
zierung des Ausfallrisikos und
damit Nachhaltigkeit beim Be-
trieb von Fordersystemen.
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Ein zweites Leben

Recycelter Ziegelsplitt fiir Garten- und Landschaftsbau

Im Garten- und Landschaftsbau kommt der Ziegelsplitt als Sekundéarbaustoff — beispielsweise in Vegetations-
substraten oder Drdnschichten — zum Einsatz (Foto: Ziegel Recycling Bayern GmbH)

Durch die Wiederverwertung von Bau- und Abbruchabféllen entsteht
eine Kreislaufwirtschaft, bei der groBe Mengen an Primarbaustoffen
eingespart und natiirliche Ressourcen geschont werden. Auch die
deutsche Ziegelindustrie hat in den vergangenen Jahren neue
Strategien entwickelt, um ihre Produkte dem Materialkreislauf

zurlickzufiithren.

Bau- und Abbruchabfélle erzeugen
in Deutschland den groBten Ab-
fallstrom. Laut Umweltbundesamt
machte diese Abfallgruppe 2019
mit rund 230,9 Mio. Tonnen den
GroBteil des Gesamtabfallaufkom-
mens aus. Neben Bauschutt, Stra-
Benaufbruch, Boden und Steinen
sowie Gips- und Baustellenabfallen
stammen dabei etwa zehn Millio-
nen Tonnen aus Abbruchziegeln
sowie anderen ziegelreichen Stoff-
gemischen. In diesen mineralischen
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Bauabfallen steckt groBes Recy-
cling-Potenzial. So kénnen rund
90 % davon wiederverwendet
werden, u. a. beim Bau von Stra-
Ben, bei Bahnstrecken, als Recyc-
ling-Beton im Hochbau - und vor
allem im Garten- sowie Land-
schaftsbau. Angesichts des aktu-
ellen Materialmangels in der Bau-
wirtschaft kommt diesen Sekun-
darbaustoffen eine besondere
Bedeutung zu.

Nachhaltiges Aufbereitungs-
verfahren

Die Ziegel Recycling Bayern GmbH
—ein Mitglied der Unternehmens-
gruppe Leipfinger-Bader — verar-
beitet alte Mauerziegel zu Ziegel-
splitt weiter. Dieser wird als Sekun-
darbaustoff im Garten- und Land-
schaftsbau eingesetzt, z. B. in
speicherstarken Vegetationssub-
straten und in Dranschichten. Da-
mit leistet Ziegel Recycling Bayern
einen wesentlichen Beitrag. Am
Standort in Mainburg-Puttenhau-
sen (Landkreis Kelheim) wurde flr
den auf Baustellen anfallenden
Ziegelbruch ein spezielles Rick-
nahmesystem geschaffen, um das
Ziegelmaterial aufzubereiten und
ressourcenschonend wieder in den
Produktkreislauf zurtickzufihren.
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In der stationaren Recyclinganlage
wird der Bruch verkleinert und von
Storstoffen befreit.

Der Dammstoff wird in die erneu-
te Ziegelproduktion zurickge-
fuhrt, das Granulat in den unter-
schiedlichen Fraktionen zum Ver-
kauf vorbereitet. Ein Zertifikat der
Qualitatssicherung Sekundarbau-
stoffe (QUBA) bestatigt dem Zie-
gelsplitt in diesem Zusammenhang
die Eigenschaft als uneingeschrankt
verwertungsfahiges Material, das
als Substrat im Garten- und Land-
schaftsbau zum Einsatz kommen
kann. ,,Wir produzieren Mauerzie-
gel aus heimischem Ton und flihren
sie nach ihrem primaren Einsatz
wieder in die Bauwirtschaft zurtck.
Ein solches Recycling ist aus unserer
Sicht in heutiger Zeit ein Muss —
auch unabhangig von den ver-
pflichtenden Gesetzen und Ver-
ordnungen”, so Thomas Bader,
Geschaftsfuhrer von Leipfinger-
Bader und Ziegel Recycling Bayern.

Recyclingstoff fiir Garten
und Dach

Einmal als Sekundarbaustoff auf-
bereitet, leistet der Ziegelsplitt
gute Dienste. Mit Erde gemischt,
eignet er sich z. B. zum Einsatz in
Substraten fur Blumenbeete. Ent-
scheidend fur die Qualitat dieser
Substrate sind Wasserspeicherver-
mogen, Strukturstabilitat, Wasser-
durchlassigkeit und KorngréBen-
verteilung.

Durch das Speichervermdgen der
Ziegel kann das gesammelte Was-
ser nach und nach an die Pflanzen
abgegeben werden. Im minera-
lischen Ton der Ziegel lagern zu-
dem viele Nahrstoffe ein, die beim
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In einem speziellen Riicknahmesy-
stem wird das Ziegelmaterial fiir die
entsprechende Wiederverwendung
ressourcenschonend aufbereitet
und so in den Produktkreislauf
zuriickgefiihrt (Foto: Ziegel
Recycling Bayern GmbH)

Zersetzen als nahreiche Gesteins-
dinnung dienen. Auch im Bereich
der Dachbegrinung findet der
Ziegelsplitt Verwendung. Der mi-
neralische Schuttstoff wird auch
hier in der Regel mit organischer
Substanz vermischt. Die daraus
resultierende sogenannte Dran-
schicht fuhrt das Uberschissige
Wasser so ab, dass es nicht zur
Vernassung der Vegetationsschicht
kommt. Bei entsprechendem Ge-
falle erfolgt — aufgrund der was-
serdurchlassigen Eigenschaft des
Ziegelsplitts — eine zuverlassige
Ableitung des Uberschlssigen Was-
sers in die entsprechenden Dach-
ablaufe. Neben dem guten Puffer-

vermdgen des Ziegelsplitts, das ein
zu starkes Absinken des pH-Werts
verhindert, ist das Material zudem
langlebig, erosionssicher und frost-
bestandig. Dank des Recyclingpro-
zesses kdnnen ausgediente Mau-
erziegel aufgrund ihrer guten
bauphysikalischen Eigenschaften
so auch in einem sekundaren Ein-
satzgebietihre Wirkung entfalten.

Ziegel Recycling Bayern GmbH
AuBere Freisinger StraBe 31
84048 Puttenhausen

Tel.: +49 (0)8751-81892-0
info@ziegel-recycling.bayern
www. ziegel-recycling.bayern.de

Die Ziegel Recycling Bayern
GmbH ist auf die umfassende
Entsorgung und Aufbereitung
von Baustellenabfallen spezia-
lisiert. Anfallender und sorten-
reiner Ziegelbruch wird in einem
speziellen Ricknahmesystem
aufbereitet und ressourcenscho-
nend wieder in den Produktkreis-
lauf zurtickgefuhrt. Das daraus
entstehende Ziegelsplittist u. a.
als Substrat fur den Vegetati-
onsbau, als Rohstoffersatzin der
Ziegelherstellung oder in Form
von recycelter Geisteiskérnung
wiederverwendbar. Durchdachte
Kreislauflésungen, versierte Re-
cyclingprozesse und moderne
Aufbereitungsverfahren haben
die Ziegel Recycling Bayern
GmbH zu einem Vorreiter im
Bereich der nachhaltigen Wie-
deraufbereitung von Baustoffen
gemacht. Das Unternehmen mit
Sitz in Mainburg-Puttenhausen
(Bayern) ist Teil der Unterneh-
mensgruppe Leipfinger-Bader.
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Produktion von Nahrungs-
erganzungsmitteln

Einhalten héchster Anforderungen durch Einsatz

verschiedener Systeme

Big-Bag-Entleerstation mit Auslauf-Anschluss-System und Walkpaddel

Die Anforderungen in der Nahrungsmittelindustrie
nehmen zu. Dies gilt besonders fiir den inner-
betrieblichen Rohstofftransport und selbst beim
Handling unbedenklicher Schiittgiiter. Sorten-
reinheit steht an erster Stelle und setzt einen
reibungslosen Transport zwischen den Verarbei-
tungsschritten voraus. Zu beachten ist auch

das Handhaben unterschiedlicher Gebinde wie
Big Bags, Fasser, Container oder Sacke, um
einen moglichst staubarmen oder staubfreien,
unvermischten Transport sicherzustellen.
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Prozessbeschreibung

Der Kunde ist ein namhafter Schweizer Hersteller von
Nahrungsergdnzungsmitteln in verschiedenen Ge-
schmacksrichtungen. Die Produktaufgabe erfolgt tGiber
Big Bags und Sackware und beinhaltet bis zu 15 un-
terschiedliche Rohstoffe je nach Rezeptur. Lediglich
2 Bediener sind beschaftigt, um die Produktion mit
Ausgangstoffen zu versorgen und die Packmittel an
der Abfillung zu wechseln. Interne Prozessschritte
der HECHT-Anlagen und des Mischers erfolgen voll-
automatisch. Eine eigene Rezepturverwaltung bildet
die Schnittstelle zum bestehenden Warenwirtschafts-
system. Von der Produktaufgabe bis zum Ende der
letzten Abfullung ist ein Durchsatz von 2.25 t pro
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Stunde moglich. Der Reinigungsprozess erfolgt tber
eine Trockenreinigung mit Fruktose und anschlieBender
manueller Nachreinigung mit Ausbau aller produktbe-
rahrten Teile.

Nach dem Wareneingang erfolgt der Transport der
Big Bags mit verschiedenen Rohstoffen zu den auf
zwei Raume aufgeteilten Anlagen. Die Produktauf-
gabe erfolgt Gber HECHT-Big-Bag-Entleerstationen.

Generell bestehet eine Entleerstation im Wesentlichen
aus 4 Bestandteilen:

e Das Anschlusssystem bildet die Kernkomponente
fur einen sicheren und staubarmen oder -freien
Anschluss der Big Bags. Das zu entleerende Produkt
fallt gravimetrisch in einen Absaugschuh, diese
dienen als Aufgabestationen fir die pneumatische
Foérderung. Sie kdnnen wahlweise direkt unter das
Prozessequipment. z. B. einen Mischer oder eine
Zentrifuge angeschlossen werden oder unter Sta-
tionen wie z. B. Big-Bag-Entleerungen, Fass-Ent-
leerungen oder Sack-Entleerungen.

e Der Auflagetisch fangt das Gewicht des Big Bags
ab und dient zur Absicherung schwerer Lasten.

e Ein Walkpaddel dient als Massageeinheit und zur
Austragshilfe fur die Auflockerung schwerflieBender
Produkte.

¢ Das entsprechende Gestell dient zum Befestigen
des Anschlusssystems und der Big-Bag-Auflage.
Eine pneumatische Spannvorrichtung dient zur
Straffung des Big-Bag-Auslaufs. Je nach Einsatzge-
biet, Bedienhéhe und EinbaumaBnahme gibt es
verschiedene Zusatzoptionen

Ein Laufbahntrager mit Kettenzug sowie ein Ladege-
schirr sind notwendig, um die Big Bags sicher anzu-
heben und Gber dem Anschluss-System zum Entleeren
positionieren zu kénnen.

GroBe Rohstoffvolumen im Kundenprojekt

Diese erfordern Entleerstationen mit Auslauf-Anschluss-
System und Massage-Paddel. Zur Auflockerung der
Produkte dient der HECHT-Kugelabsaugschuh mit
Knollenbrecher-Funktion. Die Kleinkomponenten und
Flavors werden Uber zwei halboffene kombinierte
Sack-/Fasseinschitten zugegeben. Eine der beiden
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Vakuumférderer ProClean Conveyor 700 fiir groBBe
Férdermengen

Einschitten wird hierbei verwendet, um harte kristal-
line Produkte zu sieben, die zweite eingesetzte Vari-
ante sorgt dafir, dass Klumpen aufgebrochen werden.
Von den Aufgabestationen aus werden die Rohstoffe
im nachsten Prozessschritt aus den Big Bags und der
Sackware jeweils per Vakuumférderung zweier HECHT-
ProClean Conveyors PCC700 in einen 6000-Liter-Mischer
der Fa. Gebruder Lodige transferiert. Der Transfer und
Eintrag in den Mischer erfolgen kontinuierlich Gber
Zellenradschleusen am Auslauf der PCC700.

Besondere Bauweise

Der HECHT PCC700 wurde speziell fur die Verbindung
von wertschépfenden Maschinen wie Mischern und
Abfullanlagen mit hohen Produktionsvolumen ent-
wickelt. Als eine Weiterentwicklung des HECHT-Va-
kuumfoérderers erfillt der PCC700 die hohen GMP-und
FDA-Anforderungen des Kunden und erméglicht
u. a. das sichere Férdern von Rohstoffen, eine staub-
bzw. kontaminationsfreie Umgebung und raumlich
flexible Einsatze. Seine spezielle Bauweise mit dem
innovativen Filterkonzept bietet zahlreiche Vorteile.
Das Funktionsprinzip des ProClean Conveyors 700 ist
auf den ersten Blick nicht von herkémmlichen pneu-
matischen Férderungen zu unterscheiden: Ein Vaku-
umférdergerat wird mittels Rohrverbindung oder
Schlauch mit einer Aufgabestelle (hier z. B. die Big-
Bag- Entleerstationen) verbunden und das Schittgut
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Big-Bag-Entleerstation im Reinraum-Umfeld

wird durch von der Pumpe erzeugten Unterdruck
gefordert. Unter anderem mit der Regulierung der
Forderluftzufuhr lasst sich die Fluggeschwindigkeit
des Forderguts beeinflussen: Je nach Einstellung und
Produkt sind von Flugférderung Uber Pfropfenfor-
derung bis hin zu Dichtstromférderung verschiedene
Modi wahlbar. Besonders bei der Pfropfenférderung
kann eine Entmischung schon im Vorfeld vermieden
werden.

Starke Performance

Die Gruinde fur die starke Performance (biszu 10t t/h
je nach Produkt) der PCC 700-Forderer liegen vor
allem an den vier groB3en Filterelementen und dem
groBen Volumen der Abscheidebehalter. Da das An-
saugen des Produkts mittels Unterdruck/Vakuum und
das (pulsgesteuerte) Abreinigen der Filter parallel
erfolgen (je zwei Filter werden im Wechselspiel ab-
gereinigt bzw. dartber Produkt angesaugt), kann
das Produkt sehr lange und Uber weite Strecken
gefordert und so mit einem einzigen Ansaugzyklus
das groB3e Volumen des Abscheidebehalters komplett
gefullt werden.

Unterstitzend kommt hinzu, dass durch die grof3e
Filterflache (bis zu 3,6 m2) und der dadurch niedrigen
Filterbelastung eine geringere Druckdifferenz erreicht
wird. Dies ermoglicht auch eine effektive Férderung
von sehr feinkérnigen Produkten (< Tum). Die nied-
rige Filterbelastung wirkt sich zudem sehr positiv auf
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Anschluss-System in hochwertiger
Edelstahl-Ausfiihrung

die Standzeit der einzelnen Filterelemente aus. Ein
Filterwechsel kann vom Bediener ohne Werkzeuge
und mit wenigen Handgriffen schnell erledigt werden.

AnschlieBend wird im Projekt ein Pflugschar®-Mischer
eingesetzt. Dieser arbeitet nach dem von der GebrU-
der L6dige Maschinenbau GmbH in die Mischtechnik
eingefUhrten Schleuder- und Wirbelverfahren. Aus-
rastbar mit Werkzeugen, die auf die jeweiligen Auf-
gabenstellungen abgestimmt werden, erreicht er
Mischungen von hdchster Qualitat. In einer liegenden,
zylindrischen Trommel rotieren als Mischelemente die
auf einer Welle in spezieller Systematik angeordneten
Pqugschar®—SchaufeIn. GroBe, Anzahl, Positionierung,
geometrische Form und Umfangsgeschwindigkeit der
Mischwerkzeuge sind so aufeinander abgestimmt,
dass sie die Komponenten in eine dreidimensionale
Bewegung versetzen. Die so im Mischgut hervorge-
rufene Turbulenz — unter standiger Erfassung des
gesamten Materials durch die Mischwerkzeuge - lasst
die Bildung toter oder bewegungsarmer Zonen im
Mischraum nicht zu und bewirkt eine schnelle und
exakte Vermischung.

Durch die spezielle Form der Werkzeuge wird in der
Radialbewegung das Mischgut von der Trommelwand
abgehoben und ein Quetschen der Partikel vermieden.
Bei spezieller Aufgabenstellung kann es erforderlich
werden, die Mischwirkung des Schleuderwerks zu-
satzlich zu unterstitzen. Dieses wird erreicht durch
den Einsatz separat angetriebener, hochtourig rotie-
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Kombi-Anlage HECHT-Entleerstationen und Lédige
Pflugschar®-Mischer

render Messerkopfe, die im Zusammenwirken mit den
Mischwerkzeugen ein AufschlieBen von Agglomera-
ten sowie eine gezielte Granulierung wahren des
Prozesses erméglichen.

Schutz vor metallischen Fremdkorpern

Um den Mischer vor metallischen Fremdk&rpern zu
schutzen, ist die Forderleitung firr Big-Bag-Rohstoffe
und Kleinkomponenten mit horizontalen Metallab-
scheidern ausgestattet. Nach dem Mischprozess 6ffnet
sich automatisch die Entleer-Klappe des Mischers und
das Endprodukt landet in einem weiteren Absaug-
schuh. Von dort aus wird das Produkt Gber ein weiteres
PCC 700-Fordersystem zyklisch in den Abfullstrang
transferiert. Von dort kénnen sowohl Fasser als auch
Big Bags fur die weitere Verarbeitung befullt werden.

Um eine moéglichst homogene Mischung ohne Ver-
klumpungen im Endprodukt zu gewadhrleisten, ist
unter dem PCC700 noch eine Wirbelstromsiebmaschi-
ne montiert. Diese sorgt dafir, dass das Uberkorn
abgeschieden wird. Ein weiterer integrierter gravi-
metrischer Metallabscheider garantiert die héchste
Sicherheit fur das Endprodukt. Um kein Produkt zu
verschwenden und um weiterhin staubarm zu arbei-
ten, wurde ein Befullkopf mit integrierter Nachriesel-
schutzklappe verbaut. So lasst sich wahrend eines
Wechsel des Packmittels oder bei Stillstand der Anla-
ge ein Nachrieseln des Produkts auf den Boden ver-
meiden.
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Fiir Schiitegliter-und Filterstaube

ALBRECHT Pulsoren

= Auflockerung und Fluidisierung
durch Einblasung von schnell
gepulster Druckluft

=» Einfacher nachtriglicher Einbau
von aullen

= Zuverldssig und effektiv

ALBRECHT Ingenieurbiiro GmbH
Mangenberger Str. 33, D-42655 Sclingen
Tel. #49 212 16393

E-Mail: albrecht@pulsoren.de

www.pulsoren.de

FlieRanregungstechn

Machen
Sie
mit!

Nutzen Sie unsere

starken un¢ :
werden Mitglied!

DSIVY

Deutscher Schittgut-Industrie Verband e. V.
info@dsiv.org | www.dsiv.org
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Komplette Produktionskette in staubarmer,
kontaminationsfreier Umgebung

Entscheider-Facts
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Es ist moglich, Rohstoffe aus einer der Big-Bag-
Entleerstationen oder Sackeinschitten Uber eine
Weiche am Mischer vorbeizuférdern, um in der
Befullstation von Packmittel A in Packmittel B zu
switchen. Auch kann so bei teilentleerten Gebinden
der Prozess ,leer gefahren” werden, ohne die Big
Bags durch die Mischanlage zu entleeren.

Die gesamte Produktion ist digital nachvollziehbar
und nach neusten Richtlinien dokumentiert. Die
Rohstoffe werden visuell mittels Scanner eingele-
sen und freigeben fir den Eintrag in den Mischer.
Ein falscher Rohstoff wilirde pneumatisch nicht
gefordert werden, eine richtige Rezeptur kann
somit garantiert werden.

Lediglich 2 Bediener versorgen die Anlagen mit
Rohstoffen und Packmitteln. Der Rest des Prozesses
erfolgt vollautomatisch.

Die Gesamtanlage hat selbst keine Totzeiten, so-
lange Rohstoffe aufgegeben werden und abgefullt
wird. Das ausgekliigelte Zeitmanagement beim
Rezepturmanagement sowie das Wechselspiel
zwischen Rohstoffaufgabe, Mischen und Abflllung
realisieren einen semi-kontinuierlichen Prozess.

Fazit

Betrachtet man das komplette System der staubarmen
Beflllung und Entleerung sowie der pneumatischen
Forderung, werden diese den sehr hohen Anspriichen
an Hygiene, Sicherheit und dem schonenden Umgang
mit dem Produkt und Anwender gerecht. Héchste
Anforderungen an einen geschlossenen Prozess, der
sowohl Staubreduzierung gewahrleistet als auch
Kreuzkontamination vermeidet, werden durch die
verschiedenen Systeme von HECHT Technologie ein-
gehalten.

Die Systeme kommen mit den unterschiedlichsten
Anforderungen und Anwendungen der innerbetrieb-
lichen Rohstoffversorgung zurecht und verbinden die
Prozessschritte der Lebensmittelindustrie intelligent.

HECHT Technologie GmbH
Schirmbeckstr. 17, 85276 Pfaffenhofen
Tel.: +49 (0) 8441/ 89 56 0

Fax: +49 (0) 8441/ 89 56 56
info@hecht.eu

www.hecht.eu

HECHT Technologie, 1978 als Ein-Mann-Betrieb
gegriindet, ist heute ein international tatiges Un-
ternehmen mit ca. 110 Mitarbeitern. Das Kunden-
portfolio umfasst Gber 1.000 Kunden aus der Food-,
Pharma- und Chemieindustrie in Gber 50 Landern.
Realisiert wurden bisher Lésungen fur das Schittgut-
Handling in mehr als 10.000 Projekten weltweit.

Das Spektrum reicht dabei produktseitig von Befull-
und Entleersystemen flr Fasser oder Container,
pneumatische Foérderer oder Dosier- und Verwie-
gebehalter und beinhaltet, prazise abgestimmt auf
die Kundenanforderungen, zusatzliche Detail-
Komponenten zur Verbindung vorhandenen Anla-
gen oder zur Ausschépfung von Potenzialen ge-
nauso wie Module fir Teilaufgaben von Produkti-
onsprozessen oder komplette Systeme.
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lhr optimaler Medienauftritt
zu ACHEMA und POWTECH 2022

In 2022 findet die ACHEMA vom 22. bis zum
26. August in Frankfurt am Main und die POWTECH
vom 27. bis zum 29. September in Niirnberg statt.

Die POWTECH ist weltweit die unangefochtene Num-
mer eins fir Pulver-, Granulat- und Schittguttechno-
logien. Sie spiegelt den aktuellen Stand der mecha-
nischen Verfahrenstechnik und Analytik wider —und
gibt damit einen einzigartigen Uberblick Gber eine
Vielzahl von Branchen.

Von der Pharma-, Chemie- und Nahrungsmittelbran-
che bis zur Glas-, Baustoff- und Papierindustrie suchen
auf der POWTECH neben Projektingenieuren und
Produktionsleitern auch Schattgutsachverstandige
nach zukunftsweisenden Innovationen zum Zerklei-
nern, Sieben, Mischen, Férdern, Dosieren oder Gra-
nulieren und vielem mehr.

bulkmedia bietet Ihnen ein kostenglinstiges Werbe-
umfeld mit hohem Aufmerksamkeitswert. Die Auf-
lagenhdhe, ohne Zusatzkosten von 1.500 Exemplaren,
welche auf der Messe verteilt werden, entspricht
einem Rabatt von 30 %. Nutzen Sie dieses effektive
Medium.

SCHUTTGUT:=PROZESS 3/22

Bei Buchung einer Anzeige, ab einer 1/4 Seite oder
groBer, erhalten Sie ein kostenloses Firmenprofil der
gleichen GroBe, in dem Sie lhre Produkte und Dienst-
leistungen prasentieren kénnen.

Die Gestaltung Ihres Ausstellerprofils Gbernimmt der
Verlag. Sie liefern nur Text, Bilder, Firmenlogo, Hallen-
und Standnummer.

Schiittgut & Prozess Heft 4/22

Redaktionsschluss: 15. Juli 2022
Anzeigenschluss: 02. August 2022
Erscheinungstermin: 15. August 2022

ANZEIGEN:

BSB Media

GluckstraBe 6, 5193 Wiesbaden

Tel.: +49 (0)611 714061, ad@bulkmedia.de

MEDIA-BERATUNG:

Michael Schardt, Dipl.-Betriebswirt
Mobil: 0176 45726795, m.schardt@bulkmedia.de
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Jahrelange Kooperation

Logistik-Fuhrpark mit neuen Silo Wechselsystemen aufgeriistet

Einweisung vom Team velsycon an Knauf Mitarbeiter beim Aufstellen eines WS22,5-Silo
mit Siloabsetzkipper SASK 26.18 (Foto: velsycon)

In der Silologistik spielt
moderne Technik ebenso eine
wichtige Rolle fiir eine zuver-
lassige Belieferung wie das
Umweltbewusstsein. Beides
kommt optimal zum Tragen in
einer Kooperation von einem
Hersteller fiir Silo-Wechsel-
systeme und einem fiihrenden
Hersteller von Baustoffen

und Bausystemen.
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~Wenn man im Silotransportge-
schaft nach Lésungen sucht, wie
eine effektive Belieferung unserer
Kunden mit loser Ware in Baustel-
lensilos aussehen kann, so kommt
man an der velsycon GmbH mit
Sitz im niedersachsischen Wildes-
hausen nicht vorbei”, so Volkmar
Spiller — Leitung Spedition & Trans-
port von Knauf.

Schon seit Jahren besteht eine
intensive Zusammenarbeit zwi-
schen velsycon, dem Hersteller fur

Silo-Wechselsysteme, und Knauf,
einem fuhrenden Hersteller von
Baustoffen und Bausystemen. Bei-
de Unternehmen sind sowohl in
Europa als auch weltweit aktiv.
Binnen der letzten sechs Monate
hat velsycon sieben Fahrzeuge an
Knauf ausgeliefert. Diese werden
bundesweit an den Knauf Werk-
standorten Embsen, Neuherberg,
Neuss, Rottleberode, Lauffen und
Vogelsdorf eingesetzt.
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MaBgeschneidertes
Silotransportsystem

Spiller fugt hinzu: ,velsycon bietet
ein fur uns maBgeschneidertes
Silotransportsystem an. Neben dem
bewahrten und ausgereiften Com-
bilift Wechselsystem, das wir auf
3- und 4-achsige Fahrgestelle ver-
bauen lassen, haben wir zudem
auch den klassischen Siloabsetz-
kipper SASK fir einen flexiblen
Einsatz unseres Transportgeschaf-
tes im Einsatz. Mit beiden Systemen
fahren wir die am Markt géngigen
Wechselsilos nach DIN 30734. Knauf
Trans hatin enger Zusammenarbeit
mit den Technikern der velsycon
GmbH beide Aufnahmesysteme
Uber Jahre stetig weiterentwickelt
und hierdurch fur einen optimalen
Einsatz fir Knauf Trans gesorgt.

Durch den flexiblen Monteurein-
satz von velsycon kénnen anfal-
lende Stillstandzeiten reduziert
werden”. So bietet Knauf Top-

Pl s 8 .=

Logistik zur Unterstitzung seiner
Kunden aus dem Bauhandwerk.
Hiervon profitieren Stuckateure,
Verputzer, Maler und Estrichleger.
Mit den neuen Fahrzeugen erneu-
ert und modernisiert Knauf seinen
Fuhrpark.

velsycon GmbH
Ahlhorner Stra3e 89
27793 Wildeshausen
Tel.: 04431 94555-130
Fax: 04431 94555-282
info@velsycon.de
www.velsycon.de

Die velsycon GmbH ist Premium-
hersteller fur Silosteller und Silo-
Wechselsysteme und baut Auf-
steller und Wechselsysteme fir
Taschen- und Hakensilos sowie
als Kombi-Gerat fur beide Silo-
varianten. Montiert werden die
Aufbauten auf Fahrgestellen,
Sattelaufliegern und Tandem-

anhangern. velsycon bietet somit
Transportlésungen fur Anwen-
dungsbereiche aus der Bauwirt-
schaft, der Entsorgung, der
Kunststoffbranche, der Verar-
beitung von Mehlen/Pulver so-
wie der Lebensmittelchemie.

Knauf Gips KG

Am Bahnhof 7, 97346 Iphofen
Tel.: 09323/ 31-0

Fax: 09323 / 31-277
zentrale@knauf.de
www.knauf.com

Knauf hat die Container- und
Silologistik selbst in die Hand
genommen und garantiert mit
der Knauf Trans GmbH Logistik-
Know-how, 24-Stunden-Service
sowie bestens ausgebildete und
standig weiterqualifizierte, mo-
tivierte Mitarbeiter.

Auslieferung von Aufbauten Combilift CL26 und CL 35 sowie Siloabsetzkipper SASK 26 auf
3- und 4-achsigen Fahrgestellen (Foto: velsycon)
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Systemluicke geschlossen

Interview zur Rontgeninspektion von Schiittgut

Schiittgiiter, z. B. Reis, Kaffee, Hiilsenfriichte
sowie Getreide zu analysieren und Fremd-
korpern zu identifizieren, ist eine besondere
Herausforderung fiir Hersteller im Lebens-
mittelsektor wahrend der Produktion.

Nun lassen sich diese Anforderungen mit
einem neuen Rontgeninspektionssystem
fir lose Rohrprodukte umfassend erfiillen.
Dazu wurde Matteo Bandini,

Sales Director Food & Packaging

bei FT Systems interviewt.

Die neue X Ray Inspection Bulk
bietet die Méglichkeit, im verti-
kalen Fall das Produkt zu rontgen

Fiir welche Kunden ist diese
Lésung gedacht?

Matteo Bandini (MB): Das neue
Schittgut-Rontgensystem ist ideal
fur Unternehmen, die das Produkt
in seinem Rohzustand direkt von
den Plantagen erhalten und sich
mit der Lieferung von Hualsenfrich-
ten, Getreide, Kaffee und Reis
beschéaftigen. Diese Unternehmen
verantworten die ersten Reini-
gungsstufen des Produkts, die der
Verarbeitung und Verpackung vo-
rausgehen. Das bedeutet, sie sind
mit mehreren Problemen konfron-
tiert, die sich aufgrund der gerin-
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gen ProduktgréBe, der hohen
Geschwindigkeit der Linie, der
Reinigung und Fremdkorpern er-
geben, die nicht immer leicht zu
erkennen sind. Auf diese Weise
werden die Schadstoffe bereits in
den ersten Phasen der Produktver-
arbeitung beseitigt.

Welche Anforderungen erfiillt
das neue Réntgenmodell fiir
Schiittgut?

MB: Das Schittgut-Réntgensystem
far rohrférmige Produkte ist eine
innovative Losung im Bereich der
Schuttgtter, wo bisher Bandsys-

teme eingesetzt wurden, die den
natlrlichen Produktfluss veran-
derten. Im Gegensatz zu Forder-
bandern ermdglicht diese Lésung
eine effektive Verteilung des Pro-
dukts und eine gleichmaBige Dicke
wahrend der Inspektionsphase.
Dank jahrelanger Forschung und
Marktstudien konnten wir ein kom-
paktes System entwickeln, das sich
perfektin die Linie einfligt — ohne
jegliche Verzerrungen, von be-
grenzter GréBe und fir den verti-
kalen Fall des Produkts ausgelegt.
Mit diesem System ist es uns ge-
lun gen, alle Probleme im Zusam-
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menhang mit diesen Produktions-
linien —von hoher Geschwindigkeit
bis zu groBen Produktmengen -
auf innovative Weise zu |6sen, die
sich auf dem Markt abhebt.

Warum ist eine Réntgen-
inspektion in dieser Art von
Sektor erforderlich?

MB: Der Hersteller reinigt das Pro-
dukt mit Hilfe von Reinigungstir-
men. In dieser Phase werden Rulick-
stdnde wie Staub, Erde usw. ent-
fernt. In einem weiteren Schritt
wird das Produkt von den optischen
Sortiermaschinen analysiert. Diese
sind in der Lage, ungeeignete Pro-
dukte und eventuelle Verunreini-
gungen zu identifizieren und aus-
zusortieren. Das Réntgensystem
ist die nachste Stufe dieser Tech-
nologien und integriert und ver-
vollstandigt sie: Dank der hohen
Empfindlichkeit des Systems, das
die Dichte des Produkts erkennt,
kénnen so kleine Verunreini-
gungen wie Metalle, Glas, Kunst-
stoffe mit hoher Dichte und Steine,
die oft die gleiche Form und Farbe
des Produkts haben, identifiziert
und weitere Fremdkorper, die sonst
unentdeckt bleiben, aussortiert
werden.

Was sind die Anderungen
gegeniiber dem Réontgenmodell
fiir Schiittgut auf dem Band?
MB: In erster Linie kann dieses
System groBBe Produktmengen, die
die Produktionslinie bei sehr hohen
Geschwindigkeiten durchlaufen,
effizient handhaben. Ein Stillstand
der Linie aufgrund von Produktan-
sammlungen oder Rlckstanden
wird somit vermieden. Erméglicht
wurde dies durch die interne Ent-
wicklung des Sensors und der Bild-
verarbeitungselektronik sowie
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durch eine Maschinenkonstruktion,
die eine Reduzierung des Kontroll-
bereichs ermdglicht. Zweitens wur-
de die Maschine so entwickelt, dass
sie den Hygienestandards ent-
spricht. Es kdnnen sich kein Staub
und keine Produktreste ansammeln
und die Wartung und Reinigung
wird erleichtert. Besonderes Au-
genmerk wurde darauf gelegt,
dass ein nahezu sofortiger Format-
wechsel moglich ist, indem man
einfach das HMI des Gerats Uber
das Produktwechselmenl bedient.
Das System passt sich automatisch
an die Aufnahme eines anderen
Produkts in Bezug auf Kapazitat,
Querschnitt, Form und Dichte an.
Ein weiterer Vorteil ist die Verrin-
gerung der Gesamtabmessungen,
wodurch die Lésung auch bei be-
grenztem Platzangebotin der Linie
installiert werden kann.

Was sind die Vorteile fiir den
Hersteller?

MB: Die Hochgeschwindigkeitsin-
spektion und -ausschleusung sowie
der interne Aufbau des Rontgen-
systems mit einer reduzierten Kon-
trollsektion sorgen daflr, dass
Ausschuss und Wiederaufbereitung
auf ein Minimum reduziert werden.
Ausgeschleuste Produkte werden
in einen Sammelbehalter geleitet.
So kann der Hersteller bei neuen
Prozessen oder Analysen eingrei-
fen. Die Bilder der zurlckgewie-
senen Produkte werden digital
erfasst und archiviert. Dartber
hinaus ist das System Teil einer
Reihe von automatisierten Anla-
gen. Ein weiterer Vorteil, denn
alle Rezeptur- und Formatande-
rungen, die Liniensteuerung und
die Verwaltungsvorgange lassen
sich aus der Ferne steuern. Das
System entspricht den Richtlinien

von Industrie 4.0 und gewahrleistet
eine vollstdndige Systemvernet-
zung. Die Entfernung von Fremd-
kérpern bereits bei der ersten
Verarbeitung ist unerlasslich, um
den Endverbraucher zu schltzen,
die Maschinen, die die Rohstoffe
verarbeiten, zu schonen und zu
verhindern, dass die nachfolgenden
Zerkleinerungsstufen die Erken-
nung von Schadstoffen erschwe-
ren. Diese innovativen Systeme
sind daher das beste Instrument
zur Sicherung der Lieferkette.

Antares Vision GmbH
Strassheimer Str. 45

61169 Friedberg

Tel.: +49 6031 6841 788
sales.de@antaresvision.com
www.ftsystem.com

FT System, ein Unternehmen der
Antares Vision Group, liefert seit
1998 FT System Inline-Qualitats-
kontroll- und zerstérungsfreie
Prifsysteme an viele fihrende
Hersteller und Systemintegra-
toren in der Lebensmittel-, Ge-
tranke- und Chemieindustrie.
Mit Gber 20 Jahren Erfahrung
im Bereich der Inspektionstech-
nologien ist FT System in der
Lage, Unternehmen eine breite
Palette von Lésungen fur ihre
Abfull- und Verpackungslinien
anzubieten. DarUber hinaus bie-
tet FT System Lésungen flr in-
telligentes Datenmanagement,
Ruckverfolgbarkeit und Kun-
denbindung. Mit Gber 6500 In-
stallationen in mehr als 60 Lan-
dern, ist FT System weltweit
fuhrend beim Schutz von Pro-
duktqualitdt und Markenrepu-
tation.
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DSIV Tag

Deutscher Sehiittgut-in

der Filtertechnik

07. September 2022, Hannover

Ein immer bedeutenderes Thema
in unserer Gesellschaft: der hohe
Stellenwert der Okologie neben
der Okonomie. In Sachen Umwelte-
missionen ist unsere Industrie be-
sonders gefragt. Technisch intelli-
gente Lésungen, Materialien ent-
sprechend der neuesten Entwick-
lungsstufe und zugleich 6kono-
misch — das sind die Ansprilche.
Daher ist es nicht verwunderlich,
dass sich der Fachbeirat des DSIV
far einen Tag der Filtertechnik
entschieden hat. Hier wollen wir
alle wichtigen Themen rund um
die Filtertechnik in der Schittgut-
Industrie ansprechen.

Vielfaltiger Einblick in die
Filtertechnik

Die Teilnehmer dieser DSIV Veran-
staltung haben die Gelegenheit,
sich einmal intensiv mit dem The-
ma ,Filtertechnik in der Schittgut-
Industrie” zu beschaftigen und ihr
Wissen zu aktualisieren. Sie treffen
bei dieser Gelegenheit auf kom-
petente Referenten, die in For-
schung, Lehre und auch in der
Praxis unterwegs sind.

Erstes Thema dieses Seminartags:
die Grundlagen der Entstaubungs-
technik und der Anwendungen
der trockenen Staubabscheidung
in der Industrie. Ein besonderer
Tagungspunkt wird die Luftfth-
rung nach der Filteranlage sein
(Abluft gemaB TA-Luft und Umluft
gemalB Arbeitsschutz, Broschlre
VDMA). Wo Staube entstehen, darf
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Referent Bernhard Voss
Infastaub GmbH,
Leiter Fachgruppe Filtertechnik

das Thema Brand- und Explosions-
schutz nicht fehlen. Explosions-
schutz von Filteranlagen — negati-
ve Beispiele aus der Praxis und
Retrofit von Bestandsanlagen -
werden eingehend erértert. Eben-
so wird Uber Filtermedien referiert,
z. B. Materialien, Aufbau, Ausru-
stung, Grenzen der Filtration, Bei-
spiele aus der Praxis, Fehler beim
Betrieb, der Handhabung und
Auslegung.

Stoff fiir Diskussionen

Ganz spezialisiert, spannend und
auch als Beispiel fur andere Falle
dienlich, ist ist die Hochtempera-
turfilterung sowie Kohlenstaubfil-
terung vs. ATEX. Weitere Themen
am Nachmittag sind dann: Staub-

DSIV Tag der Filtertechnik
i‘ 07. 09. 2022 in Hannover

dustrie yerband gM.

psivY

Referent Klaus Rabenstein
Herding GmbH Filtertechnik,
Amberg

sauganlagen als Ergdnzung und
Abgrenzung zu Entstaubungsan-
lagen und Updates zum kombi-
nierten aktiven und passiven Ex-
plosionsschutz von Filtern.

So werden viele Themen, prasen-
tiert von hervorragenden Refe-
renten, den Tag bestimmen. Zum
Abschluss der Veranstaltung ladt
der DSIV zu einer kurzen Stadtfuh-
rung mit anschlieBendem Abend-
essen ein. Hier haben die Teilneh-
mer nochmals die Moglichkeit, die
Themen des Tages zu diskutieren,
bestehende Kontakte zu vertiefen
und neue zu knUpfen.

Alle Informationen unter
www.dsiv.org
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DSIV Sommerfest

19. August 2022, Wiesbaden

Unser Familientreffen: Der DSIV
ladt auch in diesem Jahr wieder zu
unserem Sommerfest nach Wies-
baden ein. Sehr gern gesehen sind
neben den Mitgliedern des Ver-
bands auch Gaste, die mit der
Schittgut-Industrie verbunden
sind.

GroBen Wert legt der DSIV darauf,
dass auch Partnerin oder Partner
sich in der groBBen ,Schittgut-
Familie” wohlfuhlen und mit dabei
sind. Mittlerweile ist das eine guter
Brauch geworden. Auch wird die-
se Veranstaltung gerne als Incen-
tive fur Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter unserer Mitgliedsfirmen
genutzt.

Das Sommerfest findet wahrend
der Wiesbadener Weinwoche statt.
Auf die Besucher wartet ein inte-
ressantes und kurzweiliges Pro-
gramm. Wir beginnen mit einem
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kleinen Sektempfang auf der
Sommer-Terrasse. Von dort aus
werden wir um 14:00 Uhr zu einer
Firmenbesichtigung aufbrechen.

Besuch bei Netter Vibration

NetterVibration steht fir mehr als
60 Jahre ,Vibration im Dienst der
Technik” und ist dank dieser groB3-
en Erfahrung, international fih-
rend auf dem Gebiet der Vibrati-
onstechnik. Die Vibratoren von
NetterVibration werden in zahl-
reichen Industriebereichen, z. B.
der Chemie, Lebensmittelindustrie,
Bauindustrie oder dem Maschinen-
bau eingesetzt. Auch komplette
Vibrationsanlagen, wie Vibrations-
tische und Dosier- und Forder-
rinnen gehdéren zum Leistungs-
spektrum. Wir haben die Méglich-
keit, uns mit der Geschaftsfihrung
fachlich auszutauschen.

Entspanntes Mitei-
nander, kulinarische
Késtlichkeiten,
Firmenbesichtigung:
Auch 2022 bietet das
DSIV Sommerfest
wieder alle Zutaten
fiir einen gelungenen
Tag

Kulinarische Kostlichkeiten

Nach diesem Ausflug in die Fach-
welt des Schattguthandlings wen-
den wir uns dem eigentlichen An-
liegen des Sommerfestes zu: dem
geselligen Miteinander der
LSchuttgut-Familie”. Zeit fur ent-
spannte Gesprache bietet uns der
Sommergarten des Hotel Oranien.
Hier genieBen wir im Rahmen eines
Grillabends kulinarische Kostlich-
keiten. Ein Besuch der Wiesbadener
Weinwoche, die auch gerne als
Jlangste Weintheke der Welt"
gefeiert wird, ist dann die Option
fir den spateren Abend. An den
knapp 115 Standen mit Wein, Sekt
und Késtlichkeiten lassen wir den
Tag ausklingen.

Anmeldung fiir DSIV Mitglieder
und interessierte Gaste:
www.dsiv.org
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NetterVibration: Standort in Frankreich

NetterVibration, fihrendes Her-
stellungs- und Engineering-Unter-
nehmen im Bereich der Vibrations-
technik, ist ab sofort mit einem
eigenen Standort in Frankreich
prasent. NetterVibration France
SAS ist neben der Schweiz, Polen,
Spanien, Australien und GroBbri-
tannien der sechste eigene Stand-
ortvon NetterVibration auBerhalb
Deutschlands. Sitz der neuen Ge-
sellschaft NetterVibration France
SAS ist Metz in der Region Grand
Est im Nordosten Frankreichs.

Frankreich ist fur uns ein bedeu-
tendes Zielland mit zunehmendem
Wachstumspotenzial”, so Achim
Werkmann, Geschaftsfihrer Net-
terVibration. ,Mit einer eigenen
Gesellschaft intensivieren wir die
so wichtige Kundenndhe vor Ort
und sind dadurch in der Lage, noch
schneller und gezielter auf die
lokalen BedUrfnisse zu reagieren.”
Und Thomas Reis, ebenfalls Ge-
schaftsfihrer NetterVibration er-
ganzt: ,Unsere Vibrationslésungen
und unsere persénliche Beratung
werden in franzésischen Industrie-

Singold: neuer Handelspartner fiir Polen

Nun haben auch Kunden in Polen
einen exklusiven Handelsvertreter
far die pneumatischen Klopfer der
singold geratetechnik gmbh: Die
Firma CTMS mit Sitz im schlesischen
Myszkow/Mischkau ist kiinftig An-
sprechpartner fur alle Kunden des
polnischen Markts.

~Damit setzen wir unsere Strategie

fort, internationalen Kunden di-
rekte Handelsvertreter in der Re-
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gion anzubieten”, so Betriebsleiter
Oliver Luer. ,Wir freuen uns, dass
wir dadurch unseren Service fir
polnische Kunden weiter verbes-
sern kénnen.”

Die Firma CTMS wurde 2012 als
Zentrum fUr Schittguttechnologie
gegriindet und ist damit ausge-
wiesener Experte flr Prozesse und
Produkte rund um Schittguter. Far
die singold geratetechnik gmbh

unternehmen seit vielen Jahren
sehr gut angenommen und ge-
schatzt. Die positive Resonanz auf
der franzésischen Fachmesse CFIA
vor wenigen Wochen hat uns darin
wieder bestatigt.”

erdffnet sich dadurch die Moglich-
keit, weitere Betriebe mit ihren
leistungsstarken pneumatischen
Klopfern zu unterstitzen.

CTMS als neuer Vertriebsstltzpunkt
far Polen reiht sich ein in die in-
ternationalen Handelsvertretun-
gen der singold geratetechnik
gmbh, die sich in GroBbritannien,
Australien, Israel, Schweden, Sud-
afrika und der Schweiz befinden.
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Eirich: Standort in Indien erweitert

Mit einem Neubau in Indien fuhrt
Eirich, weltweit fihrend in der
Misch- und Aufbereitungstechnik,
seine Strategie zur globalen Ex-
pansion fort. Der erste Spatenstich
far den Bau des neuen Werkge-
landes der Tochtergesellschaft Ei-
rich India erfolgte im Industriege-
biet Chakan in Pune. Geplant ist
bereits Mitte 2023 mit der Produk-
tion zu beginnen. Das Werk befin-
det sich auf einem drei Hektar
groBen Grundstick und wird in
dieser neuen Fertigung Intensiv-
mischer und Anlagentechnologie
produzieren. Mit der Inbetrieb-
nahme des Werks in Chakan wird
Eirich India seine Kapazitat erheb-
lich steigern. Der derzeitige Stand-
ort in Mumbai, 1998 gegriindet,
ist heute bereits zu klein und wird
nach Fertigstellung des neuen
Werkes umziehen.

& BricH

,Indien ist ein Fokus-Markt fur
Eirich. Das Werk in Chakan wird
mit seiner erweiterten Kapazitat
die wachsende Nachfrage nach
unseren Produkten in allen Kun-
denbranchen abdecken. Und ge-
rade die Vor-Ort-Unterstltzung
unserer indischen Kunden mit
schnellem Service, Ersatzteilen

Beumer: Filhrungswechsel im Familienunternehmen

Zum 1. Juni 2022 gibt es einen
Fihrungswechsel bei der BEUMER
Group. Rudolf Hausladen ist neu-
er CEO und folgt auf Dr. Christoph
Beumer, der seit 2000 als geschafts-
fuhrender Gesellschafter die Ge-
schicke der Unternehmensgruppe
lenkte. Dr. Beumer wird bis Ende
des Jahres Mitglied der Geschafts-
fihrung sein und anschlieBend in
den Beirat wechseln.

,Wir freuen uns sehr, dass wir einen
solchen Experten fir diese Position
gewinnen konnten”, sagt Dr. Chri-
stoph Beumer. ,Mit seiner anpa-
ckenden Art passt er sehr gut zu
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uns und unserem Unternehmen.”
Rudolf Hausladen erganzt: ,Die
BEUMER Group ist ein sehr moder-
nes, dynamisches und innovatives
Unternehmen. Hier kann ich mei-
ne ganze Kraft und Expertise ein-
bringen. Ich freue mich sehr auf
meine Aufgaben.”

Rudolf Hausladen (52) ist Dipl.-Ing.
Maschinenbau mit MBA und war
zuvor in leitenden Positionen bei
namhaften Intralogistik-Anbietern
national und international tatig.
Bereits seit Oktober 2020 ist er bei
der BEUMER Group und Mitglied
der Geschaftsfuhrung.

Made in India und guter Beratung
wird immer wichtiger. Die rdum-
lichen Beschréankungen in Mumbai
wurden flar uns zum kritischen
Engpass und umso mehr freuen
wir uns auf das neue Werk"”, so
Sourav Sen, Managing Director,
Eirich India.

Rudolf Hausladen ist neuer CEO
der BEUMER Group
(© BEUMER Group GmbH & Co. KG)
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SONDERHEFT

fire-and-cxplosion

ANLAGENSICHERHEIT ] EXPLOSIONSSCHUTZ

Anlagenbau
Modulare Systeme mit hohem Kundennutzen

Digitalisierung

Bausteine fiir die Verfahrenstechnik
Férderanlagen
Betriebsrisiken fiir Mitarbeiter ausschlieBen

www.dsiv.org

Sichern Sie sich lhren Platz in der Sonderausgabe 2022

Adressaten sind vor allem handelnde Personen
aus der Anlagenplanung, den Betrieben und der
Zulieferindustrie ebenso, wie die entsprechenden
Forschungseinrichtungen und Aufsichtsbehoérden.
Die Publikation wird von internationalen Experten
mit deren Fachbeitragen unterstitzt.

Die Sonderausgabe von Schittgut&Prozess
fire-and-explosion beschaftigt sich mit den
Themen Anlagensicherheit und Explosions-
schutz. Ausgewahlte Fachbeitrage informieren
Uber die Grundlagen und aktuellen Trends.

Ihr Kontakt:

Michael Schardt m e d I a

mobil: 0176 45726795
m.schardt@bulkmedia.de
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SOLUTIONS Leading Trade Fair for Powder & Bulk Solids

TO GO Processing and Analytics

DYNAMIK ERLEBEN,
PROZESSE OPTIMIEREN, WISSEN TEILEN

Vor dem Erfolg kommt das Erlebnis -
Prozessindustrie trifft auf Verpackungsindustrie.

Entdecken Sie auf der grofSten internationalen
Investitionsgutermesse mechanische Verfahrens-
technik in ihrer ganzen Bandbreite und Dynamik.
Mit Exponaten zum Anfassen. Mit fachlicher
Tiefe und einem Austausch unter Experten

auf Augenhohe.

Es erwartet Sie die gesamte Wertschopfungskette
vom Prozess Uber die Technik bis zur Verpackung.

Dieses Messe-Duo wird Sie
-’ uberzeugen! Wir freuen uns auf sie!

FACHPACK European trade fair for
packaging, technology and processing

Ideelle Trager
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