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Praxis & Technik

Saugen wie immer —
nur ohne Kabel

Industriesauger mit Akku
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Bild 1: AuBeneinsétze sind einer der Einsatzfalle von Industriesaugern, bei
denen sich der Akkubetrieb als duBerst sinnvoll erweist

Viele Reinigungsarbeiten lassen sich leichter ausfiihren, wenn
kompakte Sauger autark und ohne Kabel arbeiten. Dies leistet eine
neue Akkusauger-Baureihe von Ruwac und erméglicht damit auch
ein breites Einsatzspektrum im Schittgutumschlag.

Das Antriebskonzept ist inzwischen
bewahrt — auf der StraBe heil3t es
Elektromobilitat und bei der in-
dustriellen Reinigung Akkusauger.
In beiden Féllen sind eine wieder-
aufladbare Hochleistungs-Batterie
und Elektromotoren die Haupt-
komponenten des Antriebsstrangs.

FUr diese Art der Sauger-Antriebs-
technik gibt es ganz verschiedene

Anwendungen. In AuBenbereichen
ist oft kein Stromanschluss vorhan-
den (Bild 1). Die Lésung: ein eige-
nes Energiereservoir. Das gleiche
gilt fur groBe Schuttgut-Lagerstat-
ten (Bild 2). Wenn der Sauger auf
Hubarbeitsbtihnen mitfahrt, um
Deckenbereiche oder andere
schwer zugangliche Stellen zu rei-
nigen, ist ein Kabel ebenfalls hin-
derlich (Bild 3).

Kabel ist haufig ein Stérfaktor

Lassen sich die obengenannten
Beispiele vielleicht noch als Son-
derfalle fir den Einsatz von Indus-
triesaugern bezeichnen, gilt dies
nicht flr einen anderen Aufgaben-
bereich: Reinigungsarbeiten tber-
all dort, wo es beengt zugeht, wo
sich diverse Lagerguter wie Palet-
ten im Raum befinden oder wo -
wie in Regallagern - zahlreiche
StUtzen zu umfahren sind.

Bei konventionellen Saugern muss
sich der Bediener hier schon eine
Strategie Uberlegen, um sich auf-
grund der kabelbedingten Ein-
schrankung nicht festzufahren,
und er sollte mit dem Sauger
grundsatzlich den gleichen Riick-
weg nehmen.

Stoérend ist die Bindung ans Kabel
auch, wenn groBe Hallen bzw.
Hallenbereiche in allen Ecken und
Ritzen zu reinigen sind: haufigere
Steckdosenwechsel sind dabei un-
umganglich.

Komplett neues Programm:
Akkusauger neu gedacht

All das sind Anwendungsfalle, in
denen Akkusauger ihre Vorteile
ausspielen. Daher hatte Ruwac
bereits auch Akkusauger im Pro-
gramm, die vor allem als Erganzung
der kabelgebundenen Sauger ge-
dacht waren undsind. Jetzt haben
die Ruwac-Konstrukteure das The-
ma ,Akkusauger” grundsatzlich
neu gedacht und ein komplett
neues Programm entwickelt — mit
dem Anspruch, die fir alle Ruwac-
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Bild 2: Ob groBe Flachen oder in beengten Bereichen:
Auch im Innenbereich bietet das ,,Saugen ohne Kabel”

héufig Vorteile — hier mit dem ultrakompakten R 18 D

Sauger typische robuste und lang-
lebige Konstruktion auch in dieser
Antriebsart zu gewahrleisten und
zudem einen komfortablen Betrieb
des Saugers im Einsatz sicherzu-
stellen.

Besonderes Kennzeichen:
Austauschbare Akkus

Zum Qualitatsanspruch passend
werden hochwertige 48 V Lithium-
lonen-Akkus als Energiespeicher
verwendet. In ihrer neuesten Ge-

neration sind sie nochmals lei-
stungsfahiger: Der Anwender darf
mit Betriebszeiten von zwei Stun-
den rechnen. Und dann - das ist
eine Besonderheit —ist es mit dem
Saugen keineswegs vorbei. Die
Akkus kdnnen mit wenigen Hand-
griffen ausgetauscht werden, so
dass sich die Betriebszeit schlicht
verdoppelt. Eine LED zeigt den
Ladezustand an. Das zum Pro-
gramm gehdrende Ladegerat ge-
wabhrleistet ebenso kurze wie akku-
schonende Ladezyklen.

WBH Chargenmischer

WBN Bandwendelmischer

WAH Kontimischer

Bild 3: Eine weitere praxisgerechte Anwendung sind
Arbeiten in der Héhe, z. B. auf Hubarbeitsbiihnen

Drei Basisgerdte

Die neue Serie der Akkusauger
besteht aus drei Grundgeraten.
Die Baureihe RO1 D (Bild 4) mit 1,9
kW-Elektroantrieb ist mit einem
ebenso robusten wie leichten GfK-
Gehause und mit einem zweistu-
figem Filtersystem ausgestattet:
Zuerst durchstromt das angesaugte
Staub-Luft-Gemisch einen Taschen-
filter der Staubklasse M und - als
Option —anschlieBend einen Rest-
staubfilter (Klasse H). Zwei Gebla-

Stand B33

MLH Labormischer

www.mapgmbh.com
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Bild 4: Die neuen Akkusauger -
hier der R 01 D — haben ihre
Stromversorgung immer dabei

se stellen die Saugleistung bereit.
Sie kdnnen einzeln geschaltet wer-
den — das erhoht die Laufzeit mit
einer Akkuladung. Der Staub wird
in einer Staubwanne gesammelt.

Beim R24 D (Bild 5) hat der Anwen-
der die Wahl zwischen Polybeuteln
und dem bewahrten Longo-pac-
System, das einen staubfreien

Saugen ohne Strom - so oder so

Bild 5: Beim R24 D hat der
Anwender die Wahl zwischen
Polybeuteln und dem bewéhrten
Longopac-System

Schlauch- bzw. Beutelwechsel in
nur ca. dreif8ig Sekunden erlaubt.
Nochmals kompakter als die beiden
anderen Modelle ist der R18 D
(siehe Bild 2) mit hochwertigem
Edelstahlgehause. Er ist mit Kanal-
filtern der Staubklasse M ausge-
stattet und wurde u. a. fUr Reini-
gungsaufgaben unter besonders
beengten Bedingungen entwickelt.

Geht es um die Energieversorgung, bietet das modulare Ruwac-
Industriesaugerprogramm noch andere Alternativen zum Ublichen
Konzept ,,Strom aus der Steckdose”. Eine weitverbreitete Losung
sind zentrale Absauganlagen. Hier muss der Anwender nur einen
Saugschluss an das Rohrleitungsnetz anschlieBen und die Reini-
gungsarbeiten konnen beginnen. Eher fir Nischenanwendungen
in sensiblen Einsatzbereichen sind Druckluftsauger konzipiert. Statt
Kabel haben sie eine Druckluftleitung, die einen wartungsfreien
Saugantrieb nach dem Venturiprinzip mit Energie in Form von
Druckluft versorgt. Zudem gibt es noch fir den AuBeneinsatz
».Benzinsauger” mit Verbrennungsmotor.

Selbstverstandlich
in Staub-Ex-Ausfiihrung

Ebenfalls typisch fr Ruwac-Sauger
ist die Eignung fur das Saugen
brennbarer Staube (Staub-Ex): Die
neuen Sauger kénnen diese Stau-
be aus der Zone 22 heraussaugen
(Bauart ACD). Und naturlich gibt
esdiverses Zubehor fur den Einsatz
bei der Boden- und Maschinenrei-
nigung.

Fazit

Aus Sicht von Ruwac sind die neu-
en Akkusauger eine kluge Ergan-
zung fur Anwender, die aus ganz
unterschiedlichen Grinden (siehe
oben) einen ,kabellosen” Sauger
bendtigen.

Ruwac Industriesauger GmbH
Westhoyeler Str. 25

49328 Melle

Tel.: +49 (0) 5226 98300
ruwac@ruwac.de
www.ruwac.de

Das Unternehmen bietet ein
umfassendes Portfolio an Indus-
triesaugern sowie individuell
konstruierte, kundenspezifische
Lésungen. Die Sauger werden
in Deutschland mit hoher Ferti-
gungstiefe produziert. Und zah-
len zu den zuverlassigsten Ge-
réaten im Bereich mobiler und
stationarer Absauganlagen. Die
umfassende Praxistauglichkeit
zeigtsich in vielen Details: einem
intelligenten Baukastenprinzip
far die mobilen Industriesauger,
patentierten Erfindungen wie
dem FuBBhebel zur staubarmen
Entleerung.
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Unabhangig von Material

und Prozess

Prazise gravimetrische Dosierung von Schiittglitern

Von Dr. Luigi Di Matteo, Geschaftsfthrer, DI MATTEO Group und Dr. Dominik Aufderheide.

Die Auswahl von geeigneten Verfahren und Maschi-
nen zur genauen Dosierung von Schiittgiitern stellt
eine wesentliche Aufgabe bei der Konzeptionierung
schiittguttechnischer Anlagen dar. Hierbei spielen
insbesondere eine genaue Charakterisierung der zu
dosierenden Materialien sowie detaillierte Kenntnisse
liber den generellen Prozess eine entscheidende
Rolle bei der Wahl des eingesetzten Dosiersystems.

In diesem Artikel wird auf Basis einer vorhergehenden
generellen Definition unterschiedlicher Methoden ein
generalisiertes Konzept fiir ein prazises material- und
prozessunabhangiges Dosiersystem, die ODM-Weigh-
TUBE®, vorgestellt. Die Modularitit des neuen Systems
erlaubt den Einsatz in zahlreichen dosiertechnischen

Applikationen fiir eine Vielzahl unterschiedlichster
Schiittgliter.

Abbildung 1:
ODM-WeighTUBE® (hinten)
und ODM-GravitAS
Steuerungssystem (vorn)
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1. Einflihrung

Viele Prozesse in der Prozessindu-
strie verlangen eine genaue und
stabile Dosierung von Schittgutern
unterschiedlichster Art, wobei eine
fehlerhafte Planung und Ausfih-
rung solcher Dosieranlagen haufig
zu groBen Problemen beim spa-
teren Betrieb filhren kénnen. Die-
se haben nicht selten einen groB-

en Einfluss auf die Effizienz, Ver-
fagbarkeit und Rentabilitat der
zugrundeliegenden Systeme und
Anlagen. Es bedarf daher einer
zielgenauen Auswahl und Integra-
tion von Dosiersystemen je nach
vorliegendem Schittgut und dem
Charakter der vor- und nachgela-
gerten Prozesse. Analysiert man
typische Dosieraufgaben in kom-
plexen prozesstechnischen Anla-
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Indirekte
Dosierung

Dosier-
regelung

Dosier-
steuerung

Durchlauf
-waage

Abbildung 2: Klassifizierung von Dosier- und Wégesystem auf Basis

der implementierten Funktionalititen

gen, so wird man schnell feststel-
len, dass die Anforderungen und
Aufgaben solcher Systeme stark
variieren, insbesondere da die Ei-
genschaften der zu dosierenden
SchittgUter stark voneinander
abweichen. Hierbei spielen insbe-
sondere die generelle Art des
Schuttguts (puderig, granular, flo-
ckig, langfaserig etc.) und deren

ARODO

Von der automatischen Sackver-
packungsanlage bis zur Hauben-

stretchanlage: Unsere maBge- - "=.2 '
schneiderten Verpackungslésungen: *
sorgen daflr, dass Baustoffe wie
Zement oder zementhaltige Produk-

te ihre hohe Qualitat behalten.

ableitbare FlieBfahigkeit (freiflie-
Bend, kohasiv etc.) eine wichtige
Rolle. Hinzukommen auBerdem
die generelle Morphologie der
Partikel (2D/3D-Partikel) und die
spezifischen Schittguteigenschaf-
ten (z. B. Schittdichte, Feuchtege-
halt, PartikelgréBenverteilung,
etc.) als weitere wichtige Kriterien.
Zudem sind zahlreiche Prozesse,

Unsere AROVAC®-
Technologie

versiegelt Ihre hochwertigen
Produkte hermetisch und
garantiert eine wasserdichte
Verpackung, sodass lhre
Produkte auch beim Transport
“% maximalen Schutz vor
auBeren Einfllissen erfahren -
selbst bei Lagerung im Freien.

z.B. im Bereich des Recyclings,
durch eine starke Volatilitat der
Schiuttguteigenschaften gekenn-
zeichnet, was eine genaue Analy-
se zur Auswahl eines Dosiersystems
ebenso erschweren kann.

Bei der Analyse der verfahrens-
technischen Prozesse spielen neben
einer detaillierten Anforderungs-
definition (z. B. Genauigkeits- und
Verfugbarkeitsvorgaben) oft auch
steuerungstechnische Elemente
und Limitierungen eine zentrale
Rolle. So sind Dosiersysteme, die
keinem kontinuierlichen Materi-
alfluss unterworfen werden koén-
nen (Batch-Systeme), vollig anders
zu bewerten als typische Durch-
laufmess- und dosiersysteme.

Selbst wenn die oben erwdhnten
Randbedingungen zu einhundert
Prozent erfasst und bekannt sind,
kommt es in der Praxis dennoch
haufig zu Fehlentscheidungen be-
ztglich der Auswahl eines geeig-
neten Dosiersystems. Diese sind
dann in der Regel durch einen nicht
vollstandig rationalen Auswahl-
prozess zu erklaren. Haufig werden
zum Beispiel personliche Erfah-
rungen und Vorlieben bei der Aus-

arodo.com

®soLibs

Messe Dortmund
29.-30. Méarz 2023
Halle 4, Stand B08
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Klasse Reines Durchlaufwaage Indirekte Dosierung Dosiersteuerung Dosierregelung
Messsystem
Beschreibung | Das Volumen | Das Material Das aktuelle Volumen Die aktuelle For- | Das aktuelle Gewicht
V [m3] oder | wird mit einer V [m3] oder das Gewicht | dergeschwindig- | des Materials m [kg]
das Gewicht | aktuellen Forder- | m [kg] des Materials keit v [m/s] wird | und die aktuelle For-
m [kg] wird | geschwindigkeit | wird gemessen und ge- | auf Basis einer dergeschwindigkeit
gemessen, v [m/s] transpor- | nutzt, um die Menge zu | vordefinierten v [m/s] wird gemes-
um die aktu- | tiert. Zur glei- einem definierten Zeit- | Kalibrierfunktion | sen, um einen aktu-
elle Menge | chen Zeit wird punkt t zu definieren. gesteuert, um ellen Massenfluss
zu einem der derzeitige Zur gleichen Zeit wird einen definierten | M [kg/s] messtech-
definierten Massenfluss M ein zweites Transport- Volumenfluss nisch zu bestimmen.
Zeitpunkt [kg/s] auf Basis system gesteuert, um ¥ [m3/s] oder Die aktuelle Forder-
t [s] zu be- des gemessenen | einen definierten Volu- | Massenfluss geschwindigkeit
stimmen. Materialgewichts | menfluss ¥ [m3/s] oder | M [kg/s] zu er- v [m/s] wird hierbei
m [kg] abge- Massenfluss M [kg/s] auf | zeugen. kontinuierlich auf Ba-
leitet. Basis einer Mengendif- sis eines Massenfluss-
ferenz herzustellen. sollwertes geregelt.
Gemessene m [kg], V [m3] | v [m/s], m [kg] v [m/s], m [kg] Keine v [m/s], m [kgl,
GroBen [m3/h], M [kg/h]
Steuer-/ Keine Keine V [m3/h] v [m/s] v [m/s] ->
Regel- M [kg/h] V [m3/h]
variablen M [kg/h]
Betriebsart Keine Kontinuierlich Diskontinuierlich Kontinuierlich Kontinuierlich
Dosierart Keine Keine Gravimetrisch Volumetrisch Gravimetrisch
Beispiel Siloverwie- Durchlaufband- | Differentialdosier- Schneckenab- ODM-WeighTUBE®
gung Uber waage systeme (z. B. Gber zugsforderer mit
Wagezellen Gewichtsabnahme vordefinierter
loss-in-weight) Kennlinie in wel-
cher der Massen-
fluss als Funktion
der Drehzahl
gegeben ist.

Tabelle 1: Ubersicht verschiedener Dosier-/Mess- und Wigesysteme

wahl von Dosiersystemen zu stark
gewichtet. Hierbei werden dann
in der Regel positive Prozesserfah-
rungen aus einem spezifischen
Anwendungsgebiet ohne weitere
Bewertung auch auf andere Im-
plementierungsfalle tGbertragen,
was dann zu einer Fehlentschei-
dung bei der Beschaffung von
neuen Dosiersystemen fihren
kann. Auch wenn solche Entschei-
dungen menschlich nachvollzieh-
bar erscheinen, fuhrt eine solche

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

Abkehr von einem systematischen
Auswahlprozess nicht selten zu
teuren Problemen bei der spateren
Korrektur solcher subjektiv getrof-
fenen Entscheidungen.

Seit Gber 50 Jahren plant, fertigt,
montiert und optimiert DI MATTEO
Group als international anerkann-
ter Partner anspruchsvolle und
moderne Anlagen sowie einzelne
Komponenten des Schittguthand-
lings fur die unterschiedlichsten

Branchen. Hierbei werden alle
Arten klassischer Komponenten
fur die Lagerung, den Transport
und die Verarbeitung von Schitt-
gltern am Hauptsitz in Beckum
entwickelt und gefertigt. Des Wei-
teren versteht sich das Familien-
unternehmen als Treiber von In-
novationen im Bereich der Dosier-
und Wagetechnik. Als Beispiel fur
die Innovationsfreude ist u. a. das
weltweit patentierte und einzig-
artige ODM-Rohrwaagensystem
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Abbildung 3 - Wégezelle mit mechanischem Montagemodul
zur optimalen Krafteinleitung

WeighTUBE® RWS-G4.0 zu nennen.
Es dient zum zuverlassigen und
prazisen Wiegen und Dosieren von
SchuttgUtern. Unterschiedliche
Bauarten, die speziell fiir schwerflie-
Bende, aber auch rieselfahige
Schittguter entwickelt wurden,
ermdglichen die Dosierung von
extrem leichten oder schweren,
groben oder feinen und sogar
explosiven SchuttgUtern (siehe
auch [1]). Gleichzeitig wurde das
Uber die Jahre stets weiterentwi-
ckelte Steuerungssystem ODM-
GravitAS als Dosierelektronik in
den Markt eingefuihrt (siehe [2]).
Abbildung 1 zeigt das ODM-Rohr-
waagensystem ODM-WeighTUBE®
zusammen mit der zugehdrigen
Steuerungstechnik ODM-GravitAS.

Um eine klare Vorgehensweise bei
der Auswahl von Dosiersystemen
zu geben, soll im folgenden Artikel
eine systematische Klassifizierung
von Dosiersystemen eingefuhrt
werden. Diese kann als ein Aus-
wahlwerkzeug bei der Integration
von volumetrischen und gravime-
trischen Dosiereinheiten genutzt
werden. Zunachst werden hierzu
in Abschnitt 2 die typischen Anfor-
derungen an Schittgutdosiersys-
teme eingefiihrt, welche dann in
Abschnitt 3 dieses Artikels als
Grundlage fir die Definition eines

10

allgemeinen Klassifizierungsrah-
mens dienen sollen. Auf Basis der
einzelnen Katergorien soll dann
in Abschnitt 4 die innovative ODM-
WeighTUBE® vorgestellt werden.

2. Allgemeine Klassifikation von
Schiittgutdosiersystemen

Die Basis fur eine Erlauterung des
innovativen Charakters des Rohr-
waagensystems soll eine vorherige
Ubersicht der derzeit typischen
Dosiermethoden und -systeme dar-
stellen. Hierbei sollen die drei
Hauptfunktionalitdten von Schitt-
gutdosiersystemen nach [3] als
distinguierende Elemente zur Klas-
sifikation von Dosiersystemen ein-
gefuhrt werden: (i). das Messen,
(ii). das Fordern und (iii). die Re-
gelung. Die jeweilige Kombination
dieser Maschinenelemente defi-
niert hierbei den spezifischen Cha-
rakter eines Dosiersystems, so wie
in Abbildung 2 dargestellt.

Unter Nutzung dieses Modells ist
es moglich, sechs verschiedene
Klassen von Dosiersystemen als
allgemeine Taxonomie zu definie-
ren. Die genaue Definition und die
zugrundeliegenden Aspekte und
Eigenschaften sind in Tabelle 1
nach [4] zusammengefasst.

Die verschiedenen Ansatze zur
Dosierung von SchattgUtern und/
oder der assoziierten Volumen-
oder Massenflussbestimmung kom-
men hierbei in den unterschied-
lichsten Anwendungsfallen zum
Einsatz und erfullen hierbei ein
spezifisches Anforderungsprofil.
Daher ist es nicht méglich, fur jeden
Einsatzzweck dieselbe Dosier- und
Wageldsung einzusetzen. Daher
haben sich spezifische Produkte
fur die einzelnen Kategorien nach
Tabelle 1 entwickelt, die heute
vielfaltig im Einsatz sind. Der fol-
gende Abschnitt soll einige typische
Dosiersysteme in den einzelnen
Kategorien darstellen, um eine
bessere Vorstellung der typischen
Implementierung solcher Anlagen
zu gewabhrleisten.

3. Ubersicht von Dosier- und
Wagesystemen

Die im vorherigen Abschnitt ein-
geflhrte Taxonomie von Dosier-
und Wagesystemen soll im Fol-
genden auf Basis von Praxisbei-
spielen und der Vorstellung ent-
sprechender Produkte mit Leben
gefullt werden. Daher seien in den
folgenden Abschnitten Beispiele
far Maschinen und Anlagen aus
den oben definierten Kategorien
dargestellt.

3.1 Reine Messsysteme —
Silo- und Behaélterverwiegungen

Der klassische Anwendungsfall ftr
reine Messsysteme ist insbesonde-
re im Bereich der Silo- oder Behal-
terwaagen zu suchen. Hierbei wird
auf Basis von Wagesystemen die
aktuelle Beladung m [kg] be-
stimmt. Mit einer zuséatzlichen
Messeinrichtung zur Erfassung des

1/23 SCHUTTGUT:PROZESS
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Fullvolumens V [m3] (z. B. Radar-
sonden) ist hierbei auch eine Schat-
zung der Schittdichte p [kg/m3]
moglich. Wesentlich bei der Im-
plementierung solcher Systeme ist
die Sicherstellung der vertikalen
Krafteinleitung in die verbauten
Wagezellen unter Berulcksichti-
gung etwaiger Windlasten. In Ab-
bildung 3 ist ein typisches Wage-
system der DI MATTEO Group zu
sehen, hierbei werden spezielle
mechanische Montageeinheiten
genutzt, um immer die optimale
Krafteinleitung und damit ein
genaues Messergebnis zu garan-
tieren. Komplettiert werden solche
Systeme durch geeignete Auswer-
tegerate aus der ODM-GravitAS
Systemreihe. Eine wirkliche Dosie-

Lockern
Losen
Entleeren
Abreinigen

Findeva AG, Pneumatische Vibratoren fiir die Industrie

Indirekte Dosierung: Differntieldosierung
~Loss-in-Weight“-Prinzip

Abbildung 4 - Differentialdosiersystem: (links) Schema,
(rechts) ODM-ScrewDOS Austragssystem mit Vorbunker

rung ist auf Basis solcher Systeme
nur durch Integration geeigneter
Behalter- oder Siloaustragssysteme
z. B. ODM-ScrewDOS) moglich.
Hierbei kommt dann in der Regel
die im kommenden Abschnitt be-
schriebene Differentialdosierme-
thodik zum Einsatz.

Loostrasse 2, CH-8461 Oerlingen, Schweiz. Tel. +41 (0)52 319 25 61

Mail: info@findeva.com. Deutschland: www.aldak.de. Mail: alsbach@aldak.de

3.2 Indirekte Dosierung -
Differentialdosiersysteme

Um eine indirekte Dosierung auf-
zubauen, bedarf es zweier wesent-
licher Elemente: Zum einen muss
ein Vorratsbehalter oder Zwischen-
silo mit einem Wagesystem zur

Quality'in vibrators
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kontinuierlichen Erfassung des
Gewichtes m [kg] ausgestattet sein
(siehe Abschnitt 3.1). Zum anderen
bedarf es der Integration eines
kontrollierbaren Austragssystems
mit einer moglichst definierten
volumetrischen Entladungsfunk-
tion. Hierbei kommen in der Regel
Schneckenaustragssysteme (z. B.
ODM-ScrewDOS) zum Einsatz, da
hierbei bei ausreichender Bunker-
beflllung eine wohldefinierte Vo-
lumenaustragskennlinie V=1(n)in
Abhéangigkeit der Schneckendreh-
zahl n [1/min] definiert werden
kann. Abbildung 4 zeigt schema-
tisch eine solche Anordnung sowie
ein Beispiel fur die praktische Im-
plementierung.

Hierbei wird das aktuelle Materi-
algewicht m [kg] stets Uber die
verbaute Wagetechnik erfasst.
Unter Nutzung des sog. , Loss-in-
Weight"-Prinzips wird wahrend
des Materialaustrags kontinuierlich
die Massendifferenz Am in einem
definierten Zeitintervall At be-
stimmt, so dass der aktuelle Mas-
senfluss M [kg/h] nach Gleichung
(I) bestimmt werden kann.

M =3600 ¢ 47 o 3600 ® Am [y op1
dt At
(1

Um den Massenfluss moglichst
konstant zu halten, wird wahrend
des Austrags die Geschwindigkeit
des Austragsorgans (hier: Schne-
ckenboden) kontinuierlich ange-
passt. Es sei hierbei allerdings an-
gemerkt, dass naturgemaB die
beschriebene Funktionalitat nur
gewahrleistet werden kann, wenn
wahrend des Materialaustrags es
zu keiner parallelen Materialein-
lagerung in den Vorbehalter

kommt, da ansonsten die Massen-
differenz nicht gebildet werden
kann. Daher sind solche Differen-
tialdosiersysteme in der Regel nur
fur nichtkontinuierliche Dosierpro-
zesse (z. B. Abfullungen) sinnvoll
einzusetzen.

3.3 Durchlaufwaage

Im Gegensatz zur Applikation einer
portionsweisen Dosierung besteht
haufig der Wunsch einer kontinu-
ierlichen Erfassung des Massen-
stroms. Hierbei muss eine konti-
nuierliche Férderung parallel zur
Materialgewichtserfassung reali-
siert werden. Ein typisches Beispiel
fur ein solches System sind Durch-
laufbandwaagen, wie in Abbildung
5 dargestellt.

Hierbei wird Uber eine oder meh-
rere Wagerollen die aktuelle Band-
beladung m,; [kg/m] kontinuier-
lich gemessen und mit der aktu-
ellen Férdergeschwindigkeit v [m/s]
zu einem Massenflusssignal nach
Gleichung (Il) verrechnet, so dass
eine akkurate Darstellung des ak-
tuellen Massenflusses M [kg/h]
ermdglicht wird.

Am
M = 3600 AtV
= 3600 o mbe|t° \' [kg/h]

(1

Typischerweise sind Durchlauf-
waagen dadurch gekennzeichnet,
dass es keine Riuckflhrung des
aktuellen Massenflusssignals auf
die aktuelle Férdergeschwindigkeit
gibt. Somit kann der Massenfluss
zwar bestimmt, nicht aber beein-
flusst werden.
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Durchlaufwaage: Bandwaage

L] Visualisierung

Abbildung 5 - Durchlaufwaage: (links) Schema, (rechts) ODM-GraviSCALE als Durchlaufwaage

(Dosieroption ist auch verfiigbar)

3.4 Dosiersteuerungen

Bei Dosiersteuerungen handelt es
sich in der Regel um Systeme bei
denen der Massen- bzw. Volumen-
fluss Uber einen Parameter, typi-
scherweise die Fordergeschwin-
digkeit, bzw. die Drehzahl, ange-
passt werden kann. Dabei wird
eine dezidierte Verwiegung des
Materials nicht durchgefthrt, da
eine konstante Schittdichte des
Materials vorausgesetzt wird. Ty-
pisch fur solche Systeme sind bei-
spielsweise Schneckenabzugssy-
steme zu nennen, bei denen typi-
scherweise von einer Abweichung
von weniger als 10 % von einer
vordefinierten Volumenfluss-Dreh-
zahl-Kennlinie ausgegangen wer-
den kann. Nichtsdestotrotz ist die
Annahme einer konstanten Schitt-
dichte in vielen Applikationen, z.
B. im Recyclingbereich, abwegig,
da hier mit einer generellen hohen
Volatilitat der Schittparameter
gerechnet werden muss. Des Wei-
teren wurde auch ein Einfluss der
Schuttdichteverteilung und der
alg. Morphologie der Partikel auf
den Volumenstrom experimentell
nachgewiesen, so dass diese Sys-
teme in der Regel keine hohe
gravimetrische Dosiergenauigkeit
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erreichen kénnen. Fir die hoch-
genaue und langzeitstabile Dosie-
rung von SchittgUtern bedarf es
daher der Integration von Wage-
elementen und der zusatzlichen
Einflhrung eines Regelkreises zum
stetigen Ausgleich einer eventu-
ellen Massenflussabweichung.

4. Gravimetrische Schiittgutdosie-
rung mit der ODM-WeighTUBE®

Die im vorherigen Abschnitt vor-
gestellten Dosiersysteme vermdgen
nicht, alle drei in Abbildung 2 iden-
tifizierten Hauptfunktionalitaten
eines idealen Schuttgutdosiersys-
tems zu erfillen. Hierfur ist (i).
eine integrierte Forderung des
Materialstromes, (ii). eine kontinu-
ierliche Erfassung des Massenstroms
und (iii). eine Regelung der Forder-
geschwindigkeit notwendig. Als
ein Beispiel fur ein solches System
soll hier das in 2010 vorgestellte
Rohrwaagensystem ODM-Weigh-
TUBE® dienen. In Abbildung 6 - (a)
ist der schematische Aufbau des
Systems exemplarisch dargestellt
(siehe auch [5]). Das System besteht
aus einem Vorbunker mit integ-
riertem RUhrwerk zur Vermeidung
von Materialflussproblemen. Dieser
wird kontinuierlich durch den vor-

gelagerten Prozess gefiillt und auf
einem konstanten Materialniveau
gehalten. Hierzu ist die Maschine
auf einem Wagerahmen mit inte-
griertem Wiegesystem (Wiegezel-
len-Bunker) platziert, so dass das
aktuelle Bunkergewicht kontinu-
ierlich erfasst werden kann. Die
eigentliche Materialzuftihrung und
Niveauregelung wird hierbei Gber
ein internes Regelsignal, welches
als Geschwindigkeitssollwert fur
die zufihrenden Férderorgane
dient, sichergestellt.

Das Schittgut wird Uber eine For-
derschnecke aus dem Bunker he-
raus transportiert, wobei der inte-
grierte Schneckenbaum Uber drei
separate Abschnitte verfligt. Im
Bunkerbereich ist die Schnecke als
Austragsschnecke flir eine moég-
lichst stabile Abzugsfunktion aus-
gelegt, welche das Material dann
in den Dosierbereich bringt. Hier
ist die Schnecke als Rohrschnecken-
forderer konstruiert, so dass ein
sehr definierter Volumenfluss aus
dem Vorbunker heraus erzeugt
wird. Final tritt das Material danach
in die Wiegestrecke, die namens-
gebende Tube, ein. Hier kommt es
zu einer abgestimmten Erhéhung
des Schneckenfligeldurchmessers,
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Schnecke
(Dosterung)

Wiegestrecke
{TUBE}

Abbildung 6 — gravimetrische Schiittgutdosierung mit der Rohrwaage - (a): Kernelemente des Systems;

(b): Physischer Aufbau

so dass das einstrémende Materi-
al sich unterhalb der Schnecken-
welle sammelt und nur noch in
diesem Bereich weitergeférdert
wird. Dies ist entscheidend fir den
integrierten Wiegeprozess, da die
gesamte Wiegestrecke vom Rest
der Maschine Uber geeignete Kom-
pensatoren gewichtstechnisch ent-
koppelt ist. Somit kann an dieser
Stelle durch einen weiteren Satz
Wiegezellen (Wiegezellen TUBE),

das aktuelle Materialgewicht in-
nerhalb der Wiegestrecke sehr ge-
nau erfasst werden. Mit der gleich-
zeitig erfassten Schneckendrehge-
schwindigkeit und der bekannten
Schneckengeometrie ist es dann
moglich den aktuellen Massenfluss
M, [kg/h] sehr genau zu bestim-
men. Das Verfahren dhnelt hierbei
dem in Abschnitt 3.3 vorgestellten
Prinzip der Banddurchlaufwaage,
wobei das Grundprinzip hierbei

- . ®
WeighTUBE"
by DIMATTED (%)
Vorbunker
Sollwert
samecin ]
drehzahl
Vierew s [M15] drehzahl
'\.. Mt ["g._] Miyee (k2] Vacrew [M15]
@ )

Cnline Kalibrier-
routine

Gravit

'\i. DIMATTED

Kontinuierlicher
Dosierregler

Abbildung 7: Regelungsschema das ODM-GravitAS Regelungssystem

fiir die ODM-WeighTUBE®
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auf einen Schneckenférderer tber-
tragen wurde, so dass eine stabilere
volumetrische Vordosierung er-
reicht werden kann.

Um nun eine stabile gravimetrische
Dosierung zu realisieren, wird auf
Basis eines vorgegebenen Massen-
flusssollwertes und dem aktuellen
Massenfluss eine Regelabweichung
berechnet. Diese dient als Grund-
lage fur die kontinuierliche und
hochprazise Anpassung der Schne-
ckendrehzahl, so dass stets ein
konstanter Massenstrom erzeugt
werden kann. Das Regelungssche-
ma der ODM-WeighTUBE® ist
in Abbildung 7 schematisch dar-
gestellt. Die DI MATTEO Group
bietet fur die Implementierung
das bewahrte ODM-GravitAS Re-
gelungssystem an, welches mit der
Anlage ausgeliefert wird. Auf Ba-
sis dieses Grundkonzeptes bietet
die DI MATTEO Group inzwischen
verschiedene BaugréBen an, mit
denen eine hochgenaue Dosierung
nahezu jeden Materials in einer
groBen Bandbreite an Massenflls-
sen ermoglicht wird.

Da neben dem aktuellen Massen-
fluss auch das Bunkergewicht er-
fasst wird, verfligt das ODM-Gra-
VitAS Regelungssystem auch Uber
eine automatische Online-Kalibrier-
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routine, die fur eine langzeit-sta-
bile Dosiergenauigkeit sorgt. Hier-
bei wird in festen Zeitintervallen
(z. B. einmal pro Tag) die aktuelle
Dosiergenauigkeit Uber eine Dif-
ferentialdosierphase Uberpruft.
Hierbei wird der Vorbunker der
Waage automatisch gefullt und
anschlieBend bei ausgeschalteter
Zufihrung bis zu einem definierten
Gewicht entleert. Uber die gemes-
sene Massen- und Zeitdifferenz
kann nun, ahnlich zu der Vorge-
hensweise aus Abschnitt 3.2, der
Massenfluss unabhangig von dem
zuvor beschriebenen Regelkreis
bestimmt werden. Erkennt das
System hierbei eine kleine Abwei-
chung wird automatisch ein Kali-
brierfaktor berechnet, so dass die
Genauigkeit stets minimiert werden
kann. Auf Basis dieser innovativen
Selbstoptimierung des Systems sind
Dosierabweichung von unter einem
Prozent einfach zu erreichen und
das ohne die Notwendigkeit zu
einer periodischen manuellen und
zeitintensiven Wartung durch Fach-
personal (siehe auch [6]).

5. Zusammenfassung und
Ausblick

Die prazise und langzeitstabile
Dosierung von Schittgltern ist
heute ein wesentlicher Bestandteil
vieler Prozesse und Anlagen. Daher
sind auf dem Markt unterschied-
lichste Methoden und Maschinen
fur eben diese Aufgabe verftigbar.
Bei der Auswahl eines geeigneten
Systems zeigt sich die Uberlegen-
heit gravimetrischer Dosiersysteme
auf Basis komplexer Reglerstruk-
turen wie die ODM-WeighTUBE®.
Durch die innovativen Konzepte
kann das preisgekronte System
hohe Genauigkeitsanforderungen
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erfallen, welche durch die ebenfalls
implementierte Online-Kalibrie-
rung auch langfristig gewahrt
bleiben. Somit ist eine Sicherung
der notwendigen Investitionen
gesichert. Durch die zusatzliche
Integration neuer Verfahren fur
eine vorausschauende Wartung
auf Basis von Methoden aus dem
Kontext Industrie 4.0 ist eine zu-
satzliche Prozesssicherheit gege-
ben (siehe [7]).
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DI MATTEO Forderanlagen
GmbH & Co. KG
RomerstraBe 1-16

59269 Beckum

Tel.: +49 25219344-0

Fax: +49 25219344-222
info@dimatteo.de
www.dimatteo.de

Das familiengefiihrte Unterneh-
men, 1968 gegrindet, ist Spezi-
alist fur effizientes Schuttgut-
Handling. Zunachst primar Lie-
ferant in der Zementindustrie,
ist DI MATTEO heute der fih-
render Hersteller fur Firmen
verschiedensten Branchen, u. a.
Abfallwirtschaft, Holz- und Bi-
omassenindustrie, Stein- und
Erdenindustrie, Mullverbren-
nung, chemischen Industrie,
Glasindustrie. DI MATTEO ver-
fligt Gber eine Produktionsflache
von Uber 46.000 m2. Dies macht
DI MATTEO weitestgehend un-
abhangig von Zulieferern und
bietet so Kunden eine hohe
Fertigungstiefe ,,Made in Ger-
many”. Individuelle Fertigungen
und Variantenvielfalt sind wei-
tere Vorteile, die sich aus der
Eigenproduktion ergeben. So
lassen sich Einzel-Komponenten
und Anlagen optimal an die
Schittgutspezifikationen und
Kundenwilinsche anpassen.
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Immer sicher wissen, was zu tun ist

Smarte Losung zur Uberwachung von Férderbandanlagen

Betriebsstillstand. Auch fiir
die Betreiber von Férderband-
anlagen mehr als nur ein
Argernis. Fallen in Berg- oder
in Zementwerken unerwartet
Forderbander aus, kann dies
teuer werden. Die L6sung:
kontinuierliche Uberwachung
der Forderbander. In Echtzeit
und datenbasiert. Wartungen
werden so vereinfacht und
beschleunigt, Ausfallzeiten
reduziert oder sogar vermieden.

Dies ermoglicht die von FLEXCO
Europe entwickelte loT-Plattform
Elevate, ein smarter Problemléser,
mit dem Betreiber Zeit und Kosten
sparen kénnen. Denn bisher haben
Mitarbeiter Férderbadnder und de-
ren Komponenten, z. B. Bandab-
streifer, vor Ort auf ihren Zustand
Uberpruft. Die dafur nétige Bege-
hung der kompletten Férderstrecke
ist zeitaufwandig — und nicht un-
gefahrlich: Die Techniker missen
sich zur Inspektion der Anlagen
unter Umstanden in enge Zwi-
schenrdume drangen. Wird das
Problem erkannt, vergeht zusatz-
lich wertvolle Zeit — auf das Ser-
viceteam muss ebenso gewartet
werden wie auf die Ersatzteile.
FLEXCO Elevate hingegen ermdg-
licht den Betreibern proaktiv an-
statt reaktiv zu agieren und somit
die Effizienz ihrer Férderbandan-
lagen zu steigern.
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Die Elevate-Geréte verbinden sich per Knopfdruck tiber Wi-Fi oder
Mobilfunk mit der Cloud, Kabel sind daher nicht erforderlich
(© alle Bilder: Flexco Europe GmbH)

Daten sammeln, Erkenntnisse
gewinnen, MaBnahmen ableiten

Die Daten der Plattform werden
Uber an Férderbandabstreifern
angebrachte Elevate-Gerate ge-
wonnen. Diese verbinden sich per
Knopfdruck tber Wi-Fi oder Mo-
bilfunk mit der Cloud, Kabel sind
damit nicht erforderlich. Mit einer
App, installiert auf dem Mobilte-
lefon oder Tablet, kann der Nutzer
alle Forderband-Spezifikationen
bei der Montage der Gerate vor
Ort eingeben. Dabei sind sowohl
die Installation und Inbetriebnah-
me als auch das Uberwachen schnell
und einfach in der Handhabung.

Klare Hinweise fur Mitarbeiter

Die App Ubertragt alle Daten an
die Cloud, sodass die Eingaben
direkt auch im i3-Dashboard er-
sichtlich sind. Uber dieses digitale
und intuitiv zu bedienende Dash-

board erhalt der Mitarbeiter War-
nungen und Benachrichtigungen:
Sind Storsignale aufgetreten? Wie
sind die aktuelle Position und Ab-
nutzung des Férderbandabstrei-
fers? Wann sollte die nachste War-
tung vorgenommen werden? Da-
zu kommen unter anderem tech-
nische Daten zum Foérderband-
system oder zu den Laufzeiten von
Band und Bandabstreifer.

Rechtzeitig entscheiden

Durch die gewonnenen Daten kdn-
nen Betreiber rechtzeitig fundierte
Entscheidungen treffen und MaB-
nahmen ableiten. Etwa im Falle
eines auftretenden Storsignals mit
einer proaktiven Bandbegehung
vor Ort. Damit sind Betreiber in
der Lage, Probleme frihzeitig zu
beheben und reagieren nicht wie
bisher erst, wenn es bereits zu
einem schwerwiegenden Ausfall
gekommen ist.
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Die Elevate-Geréte werden an die Forderbandabstreifer angebracht

Wartungen optimieren

Zudem lasst sich das Elevate-System
fur die Optimierung von Wartungs-
arbeiten nutzen, sodass diese ge-
zielter geplant und effizienter
durchgefiihrt werden kénnen.
Denn die Leistung der Bandabstrei-
fer und der Zustand des Forder-
bandes sind jederzeit und von Uber-
all aus zu beurteilen, ohne Service-
techniker loszuschicken. So hat der
Betreiber alle wichtigen Daten im
Blick und kann seine Ressourcen
zielgerichteter planen.Das Elevate-
System sammelt Daten und liefert
Informationen direkt nach der In-
betriebnahme und sorgt so unmit-
telbar fur eine Steigerung der Ef-
fizienz — Mehrwert ab Tag eins.

Flexco Europe GmbH
Maybachstrasse 9, 72348 Rosenfeld
Tel.: +49-7428-9406-0

Fax: +49-7428-9406-260
europe@flexco.com, www.flexco.com
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Die Flexible Steel Lacing Com-
pany (FLEXCO) mit Sitz in Dow-
ners Grove in lllinois/USA ist der
international fihrende Spezia-
list fir mechanische Transport-
bandverbindungssysteme, si-
cherheitsrelevante Banduber-
gange, Bandabstreifer, Band-
fahrungssysteme, Prallbetten
und Trommelbeldge, segmen-
tierte Ubergangsplatten und
Zubehor fur leichte und schwe-
re Transportbander. Mit den
innovativen Lésungen kdénnen
Anwender Stillstandzeiten er-
heblich reduzieren und ihre
Produktivitat steigern.

Die FLEXCO Europe GmbH ist
das deutsche Tochterunterneh-
men von FLEXCO mit Sitz im
schwabischen Rosenfeld, wo die
Unternehmensgruppe derzeit
rund 80 Mitarbeiter beschaftigt.

"‘;—-___ —

Die Elevate-Gerdte lassen sich
einfach installieren

S ——

Uber das digitale und intuitiv zu
bedienende Dashboard erhélt der
Mitarbeiter Warnungen sowie
Benachrichtigungen und gewinnt
einen Uberblick iiber den aktuellen
Zustand der Férderbandanlage

Der Betreiber hat alle wichtigen
Daten im Blick und kann seine
Ressourcen zielgerichteter planen
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Bestens gewogen und

voll integriert

Intelligente Wage- und Dosierelektroniken in der Automatisierung

Von Christoph Hillebrand, Business Development Weighing Technology

Siemens Digital Industries

r

Die Steigerung von Produktivitdt und Qualitat,
Kostensenkungen oder eine flexiblere Fertigung
erfordern einen immer hoheren Automatisierungs-
grad. Daher werden in allen Industrien méglichst
viele Prozess- bzw. Produktionsschritte in
leittechnische Systeme zur Steuerung und
Uberwachung eingebunden. Im Bereich der
Wagetechnik er6ffnen Module fiir Verwiegung
und Dosierung als Bestandteil eines Simatic
Automatisierungssystems dank nahtloser
Integration maximale Vorteile und Méglichkeiten.

18

Wage- und Dosierprozesse sind in der industriellen
Produktion von groBer Bedeutung, sei es die Erfassung
von Silo- oder Behalterinhalten in fast allen Indus-
triebereichen, komplexe Dosier- und Abflllprozesse
in der Lebensmittelindustrie oder Durchsatzmengen-
messung und Verladung in der Recycling- und Bau-
stoffindustrie.

Wer auf zukunftsfédhige und innovative Wageappli-
kationen setzt, ist dabei mit komplett in die Auto-
matisierung integrierbaren Lésungen besser beraten
als mit autarken Systemen. Integration definiert
Schnittstellen sowie eine standardisierte Kommuni-
kation zwischen den einzelnen Komponenten, wo-
durch mégliche Fehlerquellen beim Datentransfer
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Auswahl Siwarex Wéage- und Dosiermodule

zwischen autarken Wagemodulen und der Automa-
tisierungsebene ausgeschlossen werden. Weiterhin
gewinnen die Anwender dadurch an Transparenz und
haben Zugriff auf alle Daten und Parameter ihrer
Anwendungen. Nicht zuletzt erméglicht die Integra-
tion auch tiefgehende Méglichkeiten zur laufenden
Diagnose der Verwiegung oder Dosierung.

Dieser Zugriff auf mehr Informationen inklusive Dia-
gnose- und Zustandsdaten erméglicht unter anderem
vorbeugende Wartungskonzepte, die zu hdéherer
Verflgbarkeit und so zu einer verbesserten Anlagen-
performance fihren.

Nahtlose Integration mit Siwarex

Siwarex steht fur eine nahtlos in das Simatic Umfeld
integrierte Wagetechnologie. Durchgangige Hard-
und Software, frei editierbare Benutzerschnittstellen
und eine sichere direkte Kommunikation durch den
CPU System Bus ermdglichen Erstellung und Betrieb
einer Wage- oder Dosierapplikation auf héchstem
Niveau. Als integrierter Teil des TIA-Portals, Step 7
und Simatic PCS 7 sowie zukiinftig auch PCS neo sind
alle Anforderungen moderner komplexer Wagesysteme
und deren Umfeld einfach realisierbar.

Die Einbindung und Konfiguration der Hardware
geschieht Uber das TIA Portal oder Step 7. Waagen-
daten und Parameter sind Uber die SPS editierbar. Mit
dem TIA Portal oder Simatic PCS 7 sind Steuerungs-
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aufgaben, Prozessvisualisierung und Gewichtsmes-
sungen flexibel kombinierbar und lassen sich Uber-
sichtlich erstellen. Fur den einfachen Einstieg stehen
betriebsbereite Projekte zum kostenfreien Download
zur Verfigung. Damit gelingt die Inbetriebnahme
schnell und sicher.

Die Siwarex Wagemodule bieten ein umfangreiches
Applikationsspektrum von der einfachen Behalter-
verwiegung oder Kraftmessung Uber komplexe Ge-
menge-, Differenzialdosier- und Absackwaagen bis
hin zur dynamischen Verwiegung mit Bandwaagen,
Dosierbandwaagen und Schittstrommessern. Jeder
Wageprozess hat individuelle Anforderungen, denen
die jeweiligen Siwarex Module gerecht werden.

Zusatzlich erméglicht die Einbindung in die Simatic
Steuerungsebene Uber die OPC UA Schnittstelle die
Anbindung an Ubergeordnete SCADA-, MES- oder
ERP-Systeme und weiter bis zur Cloud.

Komplexe Dosierungen direkt aus der
Automatisierung

Nehmen wir als Beispiel die Siwarex WP351 Dosiere-
lektronik. Sei es fur die Herstellung préaziser Mischun-
gen, exaktes Abfullen oder eichpflichtiges Absacken,
Kontrollieren und Dosieren — die WP351 kann sowohl
im automatischen, selbsttatigen als auch im manuel-
len, nichtselbsttatigen Einsatz genutzt werden.
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Siwarex WP351 HF:
Dosierelektronik fiir
die Herstellung von
Mischungen, Absack-
anlagen oder Kontroll-
verwiegungen

Durch die intelligente Firmware wird der Wageprozess
komplett vom Modul gesteuert. In Verbindung mit
einer sehr hohen Abtastrate und Verarbeitungszeit
von 1 kHz ist héchste Performance und Wiederhol-
barkeit gewahrleistet. Der Anschluss von Standard-
DMS-Wagezellen verhindert Herstellerabhangigkeiten
und bietet eine Vielzahl an kompatiblen, weltweit
verwendeten Sensoren zur Auswahl. Die WP351 ist
zertifiziert fUr den eichféhigen Betrieb gemaB OIML
R-51, R-61, R-76 und R-107.

Maximale Flexibilitat mit ET 200SP

Dezentrale Peripheriegerate helfen bei der Umsetzung
effizienter Steuerungskonzepte und flexibler System-
aufbauten. Die Simatic ET 200SP Produktfamilie ist
ein Garant fur hochgradig individuelle Konfigurati-
onsmoglichkeiten, denn das I/O-System sorgt fur eine
optimale Anpassung an die jeweilige Automatisie-
rungsapplikation: Steckbare Module Gbernehmen
dabei Aufgaben aus dem Energie- oder Motorma-
nagement, realisieren technologische oder messtech-
nische Herausforderungen und sind far komplexe
Maschinen- und Anlagenkonzepte bestens geeignet.

Die Wagemodule Siwarex WP321 fur einfache Last-
und Kraftmessungen, die WP341 fur Bandwaagen,
Dosierbandwaagen und Schittstrommesser sowie
die WP351 zum eichfahigen Abflllen, Dosieren, Ab-
sacken und Verladen mit umfangreichen integrierten
Dosierfunktionen sind Technologiemodule fiir das
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modulare Peripherie-System. Die Wéagezellen sowie
— bei der WP341 - ein Geschwindigkeitssensor werden
direkt an der ET 200SP Base Unit verdrahtet. Es kann
komplett auf externe Wageterminals verzichtet wer-
den, da die Messaufgabe sowohl hardware- als auch
softwareseitig vollstandig in die Automatisierungs-
umgebung eingebunden ist.

Nahtlos in das ET 200SP System integriert, kdnnen
die Wagemodule an Simatic Steuerungen der Bau-
reihen $7-300, -400, -1200 und -1500 angebunden
werden und stellen somit eine clevere Alternative zu
externen ,Black-Box"”-Wageterminals dar. Messwerte
und Justagedaten werden Uber die Simatic ET 200SP
direkt in Ubergeordnete Systeme weitergegeben.
Dabei kann ein breites Spektrum unterschiedlicher
Kommunikationswege genutzt werden: Das Multi-
Fieldbus-Interfacemodul unterstitzt die Protokolle
von Profinet, Ethernet/IP und Modbus/TCP und ist
somit in alle Ublichen Anlagen-Feldbusse und auch
in Automatisierungssysteme von Drittanbietern in-
tegrierbar.

Die Inbetriebnahme der ET 200SP Wagemodule kann
alternativ zum TIA Portal oder HMI auch Uber einen
integrierten Webserver vorgenommen werden.
Ahnlich der Konfiguration eines DSL-Routers erfolgt
die Einrichtung und Parametrierung in wenigen
Schritten durch Aufruf der gerateinternen Website
Uber den Browser eines verbundenen Computers,
Notebooks oder Tablet-PCs. Die Installation einer
Software ist dazu nicht erforderlich. Die Benutzer-
verwaltung unterscheidet dabei bis zu finf Anwen-
der, die wahlweise Schreib- und Leserechte oder nur
Leserechte besitzen. Samtliche Gber den Webserver-
Zugang durchgefiuhrten Anderungen werden in
einem Logfile gespeichert. Die dadurch gewahrlei-
stete Ruckverfolgbarkeit ist ein wichtiger Sicherheits-
aspekt.

Uber den Webserver lassen sich auch Trendkurven
und aufgezeichnete Meldeereignisse abrufen. So
kann Uber die zeitgestempelten Ereignisse beispiels-
weise genau ermittelt werden, wann Uberlastereig-
nisse eingetreten sind. Besonders anwenderfreundlich
ist die Recovery-Funktion: Die Wageelektronik mit
samtlichen Parametereinstellungen lasst sich jederzeit
auf einen zuvor gewahlten und gesicherten Zustand
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Bis zu 8 Siwarex WP3x1 Module
kénnen an einem Interface Modul
angeschlossen werden.

zurlcksetzen, zum Beispiel auf den Stand unmittelbar
nach der Inbetriebnahme des Wagesystems.

Siwarex DB: Anschlusskasten digitalisiert
die Wagezellen

Von der gezielten Uberwachung von Wégeprozessen
bis zur erweiterten Diagnose — in bereits automati-
sierten Umgebungen kénnen die Vorteile der Digi-
talisierung besonders gut ausgeschépft werden. Die
nahtlose Integration von der Feld- bis zur Leitebene
sorgt dafur, dass Daten umfassender als bisher erfasst
und ausgewertet werden kénnen.

Komfortable Inbetriebnahme und Ubersicht aller Parameter, hier der
Webserver fiir das Bandwaagen-Modul WP341

Mit Siwarex DB werden nun auch einzelne analoge
Wagezellen individuell erfasst, wodurch sich ein
deutliches Plus an Diagnose- und Uberwachungsmég-
lichkeiten ergibt: Der digitale Anschlusskasten Siwa-
rex DB digitalisiert die Kommunikation zwischen
Feld- und Leitebene und ist die Grundlage fiur die
EinzelUberwachung jeder der bis zu vier anschlief3-
baren Wagezellen. Analoge Beschrankungen fallen
mit Siwarex DB weg. Im Gegensatz zu einer Parallel-
schaltung der analogen Wagezellen, bei der keine
Informationen Uber die einzelne Wagezelle vorliegen,
bietet die Digitalisierung jeder Wagezelle volle Trans-
parenz.

MaRgeschneiderte Lésungen zur Feuchtemessung

Erhdhen Sie thre Produktqualitdt und sparen Ressourcen mit dem optimal

bt

Feuchtegehalt Mit den richtigen Feuchtemessgeraten halten

Moisture Sensor Experts

Sie Qualitatsstandards und gesetzliche Anforderungen ein, sichern die Lagerfahigkeit |hrer Produkte und schiitzen die Umwelt. Sie entdecken
Einsparpotentiale und verbessern die Qualitat in anspruchsvollen Schiittgutprozessen und der Nahrungsmittelherstellung. Mit der TRIME- und
SONO-Feuchtesensorik messen Sie zuverldssig, ob in Trocknungs- und Entwasserungspfczessen oder auch bei der Feuchtelberwachung und

haben eine zuverlassige Kontrolle fur lhre Steuerungs- und Regelaufgaben. v
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Digitaler Anschlusskasten Siwarex DB fiir Wéagezellen
einer Vorratssilo-Verwiegung

Fehlerzustiande wie Drahtbruch, Anderung des Wa-
gezellenwiderstands oder Uberlast werden zellenge-
nau erfasst und gemeldet. Das verkirzt die Zeit fur
die Fehlersuche und erhéht die Betriebszeit. Beste-
hende analoge Wagezellen kénnen in dieses System
integriert werden. So lassen sich Bestandsanlagen
mit nahezu allen am Markt verfigbaren Standard
DMS-Wagezellen im Handumdrehen ohne mecha-
nische Anpassungen in voll digitalisierte Wagesysteme
verwandeln.

Uber die digitale Kommunikation kénnen nicht nur
Bestellnummern und Ortskennzeichen mitgefthrt
werden, auch sind Distanzen von bis zu 1000 m zwi-
schen Wagezellen und Wageelektronik ohne Inter-
ferenzprobleme Uberwindbar - bei gleichzeitig ge-
ringerem Verkabelungseinsatz und -aufwand. Mit
Siwarex DB sind das mV-Signal und die prozentuale
Auslastung jeder einzelnen Wagezelle einsehbar,
wodurch Inbetriebnahme oder Uberprifung der
Mechanik komfortabel und ohne Multimeter méglich
sind. Siwarex DB liefert eine vollstandig in die Sima-
ticUmgebung integrierte Einzelkanallberwachung.
Fehlermeldungen werden zentral am Simatic Con-
troller oder dem HMI angezeigt.
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Bestens verwogen und voll integriert —
mit Siwarex Wagemodulen

Die Siwarex Wagemodule integrieren Messaufgaben
vollstandig in die Automatisierungsumgebung. An-
wender sparen so nicht nur die sonst Ublichen Wa-
geterminals, sie profitieren von einer detaillierteren
Datengrundlage, standardisierter Kommunikation
und wesentlich héherer Transparenz.

Zusammengenommen flihrt das zu mehr Flexibilitat,
Zukunftsfahigkeit und zu besseren Wartungskonzep-
ten aufgrund tieferer Diagnosegrundlagen. Daraus
folgen eine héhere Anlagenverfugbarkeit und eine
verbesserte Betriebseffizienz ohne Erhéhung von
Personalressourcen.

Siemens Aktiengesellschaft
Konzernzentrale
Werner-von-Siemens-StraBBe 1
80333 Miinchen

Tel.: +49 (89) 3803 5491

Fax: +49 (69) 797 6664
contact@siemens.com
www.siemens.com

Siemens Digital Industries (DI) ist fihrend bei In-
novationen in den Bereichen Automatisierung und
Digitalisierung. In enger Zusammenarbeit mit
Partnern und Kunden bringt DI die digitale Trans-
formation in der Prozess- und diskreten Industrie
voran. Mit seinem Digital Enterprise-Portfolio
bietet DI Unternehmen jeder GroéBe eine umfas-
sende Palette an Produkten, Lésungen und Dienst-
leistungen zur Integration und Digitalisierung der
gesamten Wertschopfungskette. Das fur die spe-
zifischen Anforderungen jeder Branche optimierte
Portfolio von DI unterstitzt Kunden dabei, ihre
Produktivitat und Flexibilitat zu steigern.

Im Bereich der Wagetechnik bietet Siemens ein
breites kundenorientiertes Portfolio an Wageelek-
troniken von der einfachen Gewichtsmessung bis
hin zu komplexen Dosierprozessen sowie Kom-
plettlésungen flr Bandwaagen, Dosierbandwaagen
und Schittstrommesser.
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Salzwasser? Starke Stof3e? Egal!

Robuste Drehgeber fiir hochgenaue Positionserfassung

Hengstler-Drehgeber ermdéglichen unter anderem die exakte Oberflachenbehandlung von Stahlblécken
(Foto: OVKNHR/shutterstock)

Prazise und robust: Drehgeber fiir die Schwerindustrie miissen beides sein.

SchlieBlich gilt es, auf den Punkt genau die Position von Objekten zu erfassen und
dies selbst in duBerst rauen Umgebungen. Solche Lésungen fiir Heavy Duty-
Anwendungen kommen aus Schwaben. Seit Jahrzehnten vertrauen zahlreiche

Branchen auf Encoder und Resolver der Hengstler GmH.

Laut ist es und ziemlich staubig —
wenn sich ein Walzenlader mit
zweirotierenden Rédern an einer
Stollenwand entlang frast. Der
Walzenlader hobelt mit seinen
Schneidwalzen Kohlestreifen aus
dem Fl6z. Diese fallen anschlieBend
auf einen Kettenfoérderer und wer-
den abtransportiert. Sient man der

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

riesigen Maschine bei der Arbeit
zu, ist kaum zu glauben, dass sie
ohne ein vergleichsweise winziges
Bauteil - einen kleinen Drehgeber,
der die Position der Walzen und
des Antriebs erfasst — nicht funk-
tionieren wirde. Dieser Drehgeber
gibt ein Signal an die Steuerung
des Walzenladers, die dann die

Ausrichtung der Schneidwalzen
zum Fl6z nachjustiert. So ist ga-
rantiert, dass die Maschine die
gréBtmogliche Gewinnungslei-
stung erzielt.

Die eingesetzten Drehgeber mus-

sen dabei einiges aushalten: Eine
staubhaltige Atmosphare, Tempe-
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Die Inkrementalgeber der ICURO RI58-Serie halten selbst Temperaturen
von bis zu 100 °C problemlos stand (Foto: Hengstler GmbH)

raturen Uber 40 °C, Vibrationen
und Schocks sowie durch Gruben-
wasser verursachte Luftfeuchtig-
keit belasten die Encoder stark.

Absolutwertgeber sorgt fiir
Prazision beim Kohleabbau

Namhafte Hersteller von Bergbau-
maschinen setzen in ihren Walzen-

ladern deshalb den Multiturn-
Drehgeber ACURO AX65 von
Hengstler ein. Der Absolutwertge-
ber ist nicht nur schockfest bis
200 g, sondern mit einem AuBBen-
durchmesser von gerade einmal
65 mm auch der kleinste Encoder
seiner Klasse. Hengstler hat den
AX65 speziell fir Anwendungen
in explosionsgefahrdeten Umge-

Kennen Sie
Ihr Risiko?

Ihr Partner im Explosionsschutz

Explosionsunterdruckung

Explosionsdruckentlastung

Explosionsentkopplung

Funkendetektion

info.iep.de@hoerbiger.com
www.|EPTechnologies.com
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bungen und im Bergbau zertifizie-
ren lassen (ATEX/IECEx). Durch sein
hochwertiges Edelstahlgehéause
halt der Drehgeber nicht nur ex-
tremen Temperaturen von - 40 bis
+60 °C stand, sondern ist auch
auBerst korrosionsbestandig.

Manche Produktfeatures sind
einzigartig am Markt

Die hohe Widerstandsfahigkeit des
Drehgebers wird durch einige in-
novative konstruktive MaBnahmen
erreicht. Dazu gehéren z. B. die
unverlierbaren Schrauben, die sich
innerhalb des ex-geschiitzten Bau-
raums der Encoder befinden und
die durch einen O-Ring abgedich-
tet werden. So entsteht kein Spalt
zwischen Schraubkopf und Dreh-
geber, durch den Feuchtigkeit ein-
dringen konnte. Vergleichbare
Drehgeber am Markt besitzen
weder diese Dichtung noch unver-
lierbare Schrauben.

- &

| CHNOLOGIE.
- HOERBIGER Safety Solutions
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In Walzenladern im Steinkohle-Bergbau sorgen explosionsgeschiitzte Absolutwertgeber von
Hengstler fiir die optimale Ausrichtung der Schneidwalzen (Foto: Tupungato/shutterstock)

Die hermetische Abdichtung der
Schraubkdpfe bringt zwei Vorteile
mit sich: Zum einen kann der Dreh-
geber im Inneren nicht korrodie-
ren, zum anderen wird verhindert,
dass sich Schmutz an den Schrauben
festsetzen und sich diese dadurch
,festfressen”. Deshalb lassen sich
die Schrauben auch nach langer
Zeit noch ganz einfach losen.

Exakte Positionierung von
Bohrkopfen

Mit ihrem hohen Korrosionsschutz
und der enormen mechanischen
Robustheit empfehlen sich die
ACURO AX65-Drehgeber auch fir
den Einsatz in Drilling-Anwen-
dungen - z. B. auf Bohrinseln,
Bohrschiffen oder in der Geother-
mie-Exploration. Dort Gibernehmen
sie gleich mehrere Aufgaben: Die

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

Encoder messen in der Antriebs-
maschine des Bohrstrangs — dem
Top Drive — die sogenannten He-
beverfahrwege. Die genaue Posi-
tion des Bohrstrangs wird zum
Beispiel bei der Anbindung unter-
schiedlich langer Rohre benétigt.
Zudem erfasst der Drehgeber in
Kombination mit Seilzigen die
Langenmessung fur den Verfahr-
weg des Top Drives.

Ein weiteres Anwendungsgebiet
fur den AX 65 auf Olplattformen
ist das Pipe Handling. Der Begriff
bezeichnet die Entnahme der ein-
zelnen Segmente des Bohrgestan-
ges aus einem Bevorratungssystem
und die Ubergabe an ein automa-
tisiertes Montagesystem. Diese
«Electric roughnecks” genannten
Roboter verschrauben die einzel-
nen Stangen zu einem Bohrstrang.

Auch hier spielt der ACURO AX65
seine Starken aus: Er ist namlich
nicht nur schockfest, sondern halt
auch axialen und radialen Wellen-
belastungen von bis zu 300 N stand.
Und nicht zuletzt sind die Geber
modular aufgebaut, sodass der
Kunde seine eigenen Kabel an-
schlagen kann.

Nur wenige Drehgeber haben
eine EX-Zertifizierung

Der hohe Explosionsschutz der
Hengstler-Drehgeber hat auch die
Herrenknecht Vertical GmbH Uber-
zeugt. Das Unternehmen suchte
einen Encoder fur die Positionie-
rung des Bohrantriebs und des
Hebewerks seiner Tiefbohranlagen
und entschied sich fir den ACURO
AX71 und den ACURO AX73. ,Die
wenigsten Anbieter haben ex-
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Motorfeedback-Drehgeber von Hengstler regeln die Drehzahl von
Elektro-Antrieben in Muldenkippern (Foto: Parilov/shutterstock)

Mit dem explosionsgeschiitzten
ACURO AX65 hat Hengstler einen
sehr robusten Absolutwertgeber
im Programm. Der AX65 wird
unter anderem in Walzenladern

im Bergbau oder zur Positionierung
von Bohrgestingen auf Olplatt-
formen eingesetzt

(Foto: Hengstler GmbH).
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Der Absolutwertgeber ACURO
AX71 wurde speziell fiir den
Einsatz in explosionsgefdhrdeten
Umgebungen entwickelt

Foto: Hengstler GmbH)
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geschltzte Drehgeber im Pro-
gramm®, nennt JUirgen Binder,
Technischer Leiter bei Herren-
knecht Vertical, einen der Grinde
fur seine Wahl. Beide Encoder
punkteten aber auch bei der Feld-
tauglichkeit: Sie bieten einen sehr
guten EMV-und Blitzschutz, halten
extremen Temperaturen stand (-40
°C/ +70 °C) und sind wie der AX65
korrosionsbestandig.

Condition Monitoring sichert
optimale Funktionsfahigkeit

Der Betriebszustand der Hengstler-
Drehgeber lasst sich zudem jeder-
zeit Uberwachen. Bei den Absolut-
wertgebern ermdéglichen die be-
reits vorhandenen Schnittstellen
wie SSl und Profinet eine Selbstu-
berwachung der Encoder. Die In-
krementalgeber verfligen dagegen
Uber einen optionalen Alarmaus-
gang. ,Wenn der Temperaturbe-
reich des Gebers Uberschritten
ware oder sich eine LED zugesetzt
hatte, wirde der Encoder automa-
tisch ein Signal an die Steuerung
geben”, so Application Manager
Peter Elbel.

Individuelle Anpassungen sind
fur Hengstler Standard

Hengstler modifiziert jeden Dreh-
geber auch exakt nach Kunden-
wunsch. Den Service nahm u. a.
ein Unternehmen in Anspruch, das
Flammmaschinen fur die Stahlin-
dustrie fertigt. Diese Anlagen ent-
fernen Oberflachendefekte auf
den Stahlblécken, die durch den
GieBvorgang entstanden sind.

Damit die Flammbrenner optimal
arbeiten kénnen, missen sie exakt
auf die zu bearbeitende Oberflache
ausgerichtet werden. Hier kommen
die Inkrementalgeber ICURO
RI58TD von Hengstler zum Einsatz:
Diese erfassen sowohl die genaue
Position der Flammbrenner als auch
deren Verfahrgeschwindigkeit.

Die Inkrementalgeber sind selbst
schon sehr robust, dennsie wider-
stehen Temperaturen von bis zu
100 °Cund Schocks in einer Starke
von bis zu 100 g. Dartber hinaus
statteten die Ingenieure den En-
coder mit einem besonders hitze-
bestandigen Kabel aus, das sich
auch bei Umgebungstemperaturen
von bis zu 300 °C nicht verformt.

Anregungen von Kunden flieBen
in die Produktgestaltung ein

Die Anpassung von Drehgebern
an verschiedenste Anwendungen
ist fUr Peter Elbel und sein Team
selbstverstandlich. Neben der In-
stallation von Sonderkabeln geh-
ren auch die Erweiterung von
Temperaturbereichen, die Erho-
hung von Lagerlasten und die In-
tegration spezieller Dichtungen
zum Service von Hengstler. ,Dank
unserer langjahrigen Expertise
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Auf Bohrinseln garantieren robuste Drehgeber von Hengstler unter anderem die genaue Ausrichtung
des Bohrkopfes (Foto: curraheeshutter/shutterstock)

kénnen wir unseren Kunden exakt
die Losungen liefern, die sie brau-
chen”, so Elbel.

Das Produktprogramm, auf das er
und seine Kollegen dabei zurlck-
greifen kénnen, ist riesig. Neben
den eigenen Absolutwert- und
Inkrementalgebern vertreibt Heng-
stler auch die Heavy Duty-Inkre-

mentalgeber und -Resolver der
US-amerikanischen Schwesterfirma
Dynapar. Da die Resolver aus-
schlieBlich aus Wicklungen beste-
hen und keine empfindliche Aus-
werteelektronik enthalten, eignen
sie sich besonders gut fur Anwen-
dungen mit extremen Umgebungs-
temperaturen oder starken Schocks
bzw. Vibrationen. ,,Wir haben im

Vergleich zum Wettbewerb mit
Abstand das gréBte Angebot an
Heavy Duty-Resolvern”, wei3 Ap-
plication Manager Peter Elbel.

Der Ingenieur kennt die Anforde-
rungen der Schwerindustrie gut
—er hat mit seiner Abteilung bereits
zahlreiche Anregungen der Bran-
che aufgegriffen und Hengstler-

DOSIERBANDWAA GEN

VBF + VBS + VBA

exakt - robust - eichfahig

fordern, regeln und-dosieren
sehr hohe Messgenauigkeit
eichfahig und fiir ATEX

zahlreiche Varianten in Lange/Breite
umfangreiche Zusatz-Features
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Drehgeber entsprechend optimiert.
Die unverlierbaren Schrauben und
die O-Ring-Dichtungen sind nur
zwei von vielen Beispielen.

Breites Produktportfolio bietet
viele Optionen

Ob Inkrementalgeber fur Hoch-
temperatur-Anwendungen, kor-
rosionsbestandige und ex-ge-
schUtzte Absolutwertgeber oder
Resolver mit maximaler StoBfestig-
keit: Hengstler findet fur jede
Schwerindustrie-Applikation die
ideale Losung. Und falls ein Stan-
dard-Produkt mal nicht hundert-
prozentig geeignet ist, wird es
kurzerhand modifiziert.

Hengstler GmbH
Uhlandstr. 49

78554 Aldingen

Tel.: +49 (0) 7424-89-0
Fax: +49 (0) 7424-89-500

In Tiefbohranlagen von Herren-
knecht sorgen explosionsgeschiitz-
te Drehgeber von Hengstler fiir
die exakte Positionierung des

Die Geschichte von Hengstler geht
auf das Jahr 1846 zurick. Damals
begann der Uhrmachermeister
Johannes Hengstler im schwa-
bischen Aldingen Uhren-Tonfe-
dernin Serie zu fertigen. Im Lauf
der folgenden Jahrzehnte wurde
u. a. mit der Herstellung von
Zahlern, Druckern, Abschneidern,
Relais und Drehgebern der Grund-
stein gelegt fur die heutige um-
fassende Erfahrung von Hengst-
ler. Seit Juli 2016 gehort Hengst-
ler zum Fortive Konzern. Eine
besondere Starke von Hengstler
ist die komplette Projektabwick-
lung fur Applikationen nach MaB.
Das Leistungsportfolio basiert auf
langjahrigen, vielfaltigen Erfah-
rungen in der Elektromechanik,
Mechanik, Pneumatik sowie der
Elektronik und einem entspre-
chenden Produktprogramm, kom-
plettiert durch hohe Kompe-
tenzen in den Bereichen Enginee-
ring, Produktion, Montage. Lei-

terplattenbestlickung, Customi-
zing und weltweiten Support.

info@hengstler.com
www.hengstler.de

Bohrantriebs und des Hebewerks
(Foto: Herrenknecht Vertical GmbH)

Hochleistungs Elektrozylinder

BANDABSTREIFER UMSTELLKLAPPE (HOSENSCHURRE)

Intelligente Antriebstechnik

mit RACOmatic®

ermoglicht Bewegungsprofile weg-
und kraftgesteuert in Forderanlagen
fir Zement, Roh-und Mineralstoffe

Betriebssicherheit

* Exakte Positionierung

* Grenzwertijberwachung

* Betriebsdatenerfassung
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® Hohe Produktivitét

RACO-ELEKTRO-MASCHINEN GmbH
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Es zahlt nicht nur das Produkt

Passiver Explosionsschutz konsequent umgesetzt

Das linke Bild zeigt den Versuchsaufbau, das rechte den Austritt der Flammen und deren mégliche Reichweite

(Alle Bilder: © STIF Frankreich)

Berstscheiben sind ein sicherer Schutz fiir die Umgebung. Vorausgesetzt, der Einbau
und die Platzierung der Explosions-Entlastung ist bis zum Ende durchdacht und korrekt
ausgefiihrt. Gleiches gilt fiir die dazugehérigen Explosions-Entkopplungsprodukte,

z. B. Riickschlagklappen.

Die Auslegung der Berstscheiben
und deren notwendige Entla-
stungsflache ist oft eine Sache der
Hersteller. Entsprechend wird in
Bedienungsanleitungen beschrie-
ben, wie Berstscheiben zu verwen-
den und einzubauen sind. Nur,
werden diese Anweisungen auch
immer gelesen?

Sicher gibt esin den Betrieben der
Anwender auch gut ausgebildete
ATEX-Experten und sicher sind auch
viele Anlagenbauer beratend un-
terwegs. Dennoch begegnet man
in der Praxis immer wieder nicht
besonders gut platzierten Explo-
sions-Austrittsldsungen. Im AuBen-
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bereich sind oft Servicemitarbeiter
unterwegs oder es fahren Trans-
portfahrzeuge im Werk an Staub-
filtern oder Ladestationen vorbei.
Die Wucht der Druckentlastung
und die GroBe des Flammenaus-
tritts bei einer Staub-Explosion
wird manchmal nicht genug Auf-
merksamkeit geschenkt. Um hier
die Druckentlastung in gezielte
Bahnen zu leiten, kann die Berst-
scheibe in einen schrag verlau-
fendem Ableitkanal verbaut wer-
den oder die aufgehende Berst-
scheibe in einem Gehduse bzw.
Kafig aufgefangen werden. Bei
einer Ableitung, z. B. nach oben,
ist auch darauf zu achten, dass sich

£ Safe zane

Einbauhinweise fiir Innenbereich,
Mindestabsténde sind abhidngig
von Behéltervolumen und
Einbauart
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Zwei Optionen, die Druckentlastung in gezielte Bahnen zu

leiten: Die Berstscheibe wird in einen schrdg verlaufendem
Ableitkanal verbaut oder die aufgehende Berstscheibe in

einem Gehéuse bzw. Kéfig aufgefangen

oberhalb des betroffenen Bereiches
keine Ubergénge oder Anlageteile
befinden. Entsprechende Vorgaben
seitens des Herstellers sollten un-
bedingt bertcksichtigt werden.

Losungen fiir Innenbereiche

FUr den Innenbereich gelten noch
verscharftere Regelungen. SchlieB-
lich ist hier ein Flammenaustritt
bei einer Explosion strengstens zu

vermeiden. Eine Lésung ist die
sogenannte , flammenlose Druck-
entlastung”: Der Berstscheibe ist
ein Metallfilter im Austrittsbereich
nachgeschaltet, der die Flammen
aufnimmt und , abkthlt”. Dies
funktioniert jedoch nicht bei allen
Stauben gleich gut. Die staubspe-
zifische Wirkweise ist daher ent-
sprechend bei der Planung genau-
estens zu betrachten. Zu hei3e
Explosionen, z. B. bei Metallstau-

Ist vorgesehen, mégliche Druckwellen nach oben

abzuleiten, diirfen sich oberhalb des entsprechenden

Bereiches keine
Ubergénge oder
Anlageteile
befinden
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Staubschutz-Abdeckung

ben, kénnen das Metallgewebe
schmelzen, folglich wird der Aus-
tritt der Druckwelle verhindert.
Eine weitere mdgliche Gefahr: Der
Metallfilter wird durch im Raum
befindliche Staube zugesetzt. Dann
kann ebenfalls die Druckwelle nicht
entweichen.

Hierbei kann die Druckwelle zum
AbreiBen des kompletten Gehau-
ses fihren und dieses auch einige
Meter vom Explosionsherd entfernt
landen. Eine Wartung der flam-
menlosen Druckentlastung, z. B.
in Form einer Reinigung, ist daher
in manchen Fallen ratsam. Dabei
sollte man nicht vergessen, dass
die Explosionswucht nicht zu 100
% aufgehalten wird, auch wenn
die Flammen den Metallfilter nicht
passieren. Der Druck soll ja auch
schlieBlich entlastet werden. Zu-
dem sind Mindestabstande zu be-
rucksichtigen, in der Regel 2 bis 3
m im Radius zu den Geraten, je
nach Volumen des Filtergehauses.
Der Abstand zu Wanden darf etwas
naher sein. Auch ein genigend
groBer Raum zur Aufnahme des
durch die Druckentlastung entwei-
chenden Gases/Luftvolumens muss
gewabhrleistet werden.
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Produktbeispiele: links Berstscheibe fiir den AuBenbereich. Rechts flammenlose Druckentlastung
(Berstscheibe mit Metallfilter/Gehé&use) fiir den Innenbereich.

Werden Explosions-Rickschlag-
klappen eingesetzt, sind beim Ein-
bau einige Punkte zu beachten, z.
B. ist der Mindest-Einbauabstand
zum Filtergehduse eine wichtige
GrofBe. Die Druckwelle, welche die
Klappe bei einer Explosion schlieft,
ist etwas schneller unterwegs als
die entstehende Flamme. Dieser
L~Vorsprung” sorgt daftr, dass die
Klappe vor Erreichen der Flamme
reagiert. Er muss aber auch groB3
genug sein, um die Reaktionszeit
des SchlieBvorganges zu gewahren.
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Feuchtemessung
perfektioniert.
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Daher gibt es Mindest-Einbauab-
stande. Auch die maximalen Ein-
bauabstiande sollten naturlich
eingehalten werden.

Daruber hinaus ist zu berucksich-
tigen, ob Rohrbégen verbaut wer-
den und auch welche Art von Klap-
pe verwendet wird. Lose, pendeln-
de Klappen lassen sich nur hori-
zontal einbauen. Klappen die auf
offener Position fixiert werden,
kénnen auch senkrecht und oft
auch in Verbindung mit Rohrbdgen

In Sande, Pulver, Granulate, Pellets, usw.

Wassergehaltsbestimmungin Olen,

Emulsionen. Installationen in Silos, Rutschen,
Bandern, Rohren, Tanks und weitere.

www.liebherr-feuchtemessung.de
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eingesetzt werden. Offene Klap-
pen haben auch einen bessere
Druckverlustkurve, ben&tigen aber
in der Regel einen etwas groBeren
Mindest-Einbauabstand. Hierbei
kénnen dann auch Rohrbégen mit
bericksichtigt werden.

Fazit

Einen funktionierenden Explosi-
onsschutz gewahrleisten nicht al-
lein die eingesetzten Produkte.
Vielmehr kommt es auch maBgeb-
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'

lich auf die Einbausituationen an.
Jeder Anlagenbauer und ATEX-
Produkte-Lieferant sollte daher die
ATEX-Beauftragten der Anwender
unterstlitzen kénnen, sei es durch
kontinuierliche Schulungen oder
Beratungen vor Ort.

Auch die gelieferte Dokumentati-
on spielt eine gewichtige Rolle.
ATEX-Zeugnisse sollten aktuell und
vollsténdig, Bedienungsanleitung
sowie Einbauhinweise leicht ver-
standlich sein. Im Normalfall ist
dies sicher gegeben, dennoch gibt

zeppelin-systems.com
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Einsatzméglichkeiten , offener” Klappen

Klappe offen gehalten
ader schwimmensd

Klappe
offen
gehalten

esimmer wieder Negativ-Beispiele,
deren Anzahl es im Interesse der
Sicherheit zu verringern gilt.

STIF Frankreich

ZA de la Lande

49170 Saint Georges sur Loire — France
Office Germany:

Thomas Schubert,

Sales Manager DACH,

North + East Europe

47495 Rheinberg

Mobil: 0049-15110760080
thomas.schubert@stifnet.com
www.stifnet.com

&soLbs

29.-30. Méarz, Dortmund
Halle 4| Stand C19

S.T.I.LF. wurde 1984 gegriindet
und exportiert seine Produkte
— Metall/Kunststoffelevatoren-
becher, Rohrkupplungen fur
pneumatische Systeme, Modul-
Schwerrohrleitungen, Inspekti-
onsdeckel sowie Uber-/Unter-
drucksicherheitsventile fur Silos
—weltweit in zahlreiche Lander.

Die Zentrale des franzdsischen
Herstellers von Bauteilen und
Zubehor fur die Schuttgutfor-
dertechnik liegt im Westen Fran-
kreichs, in Saint Georges sur
Loire. Realisiert werden sowohl
Sonderfertigungen von kunden-
spezifischen Teilen sowie fur
Serienproduktionen Standard-
Baureihen.

Entdecken Sie ein

unendliches Produktspektrum.

Wenn flexibler Einsatz der Rohstoffe gefragtist, braucht es
eine Anlage, die dazu passt. Wir kennen Ihre Prozesse sehr genau
und auch das Rohstoffverhalten. So sorgen wir mit speziellen
Austragseinrichtungen und Silos sowie mit mageschneiderten
Forder- und Verwiegesystemen fiir unendliche Produktauswahl.

Das wird Ihnen nie zu bunt!

WE KNOW HOW.

2 ZEPPELIN

WE CREATE SOLUTIONS
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Ohne Ruckspulungen.
Ohne Siebwechsel.

Effiziente Trennung von Feststoffen aus Flissigkeiten

Die ultraschallunterstiitzte
Querstromfiltration der neu-
artigen Siebmaschine namens
RoSL300 bietet eine sichere und
wirtschaftliche Losung fiir die
kontinuierliche Filtration oder
Entwasserung von Feststoffen,
Fasern und Pellets ab 5 pm.

Geeignet ist das flexible, energie-
sparende System der assonic Dor-
stener Siebtechnik GmbH fur die
Partikelabtrennung, Eindickung
oder Entwasserung kleinerer bis
mittlerer Produktmengen. Prasen-
tieren wird der Siebspezialist aus
Dorsten seine neuste Entwicklung
erstmals der breiten Offentlichkeit
auf der diesjahrigen SOLIDS in
Dortmund - am Stand H10-5.

Konzeptionell vielseitige Losung

Effektiv, nutzerfreundlich, nach-
haltig: Das System ist so aufgebaut,
dass es nicht nur einen sehr gerin-
gen Energiebedarf, sondern auch
nur einen geringen Stellplatz be-
noétigt und daher sogar mobil aus-
fUhrbar ist. Fur eine optimale Fle-
xibilitdt kann die RoSL300 mit einer
manuellen oder prozessintegrier-
ten Steuerung versehen werden
und der jeweiligen Empfindlichkeit
des Materials wird mittels einfacher
Einstellung des Rotors Rechnung
getragen. Die Dorstener setzen bei
der Produktion des Siebsystems
ausschlieBlich auf leicht zu reini-
gende Werkstoffe wie rostfreien

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

Die neue Siebmaschine RoSL300 von assonic Dorstener Siebtechnik
ist eine hochmoderne Lésung fiir diverse Herausforderungen der Fest-
Fliissig-Trennung (© assonic Dorstener Siebtechnik GmbH)

Edelstahl und hochkorrosionsbe-
standige Legierungen. Das Gerat
ist auch ideal fur Laboranwen-
dungen geeignet. Die Filter lassen
sich in Minuten wechseln.

assonic Dorstener Siebtechnik GmbH
Am Graben 2-6

42477 Radevormwald

Tel.: +49(0) 219159118 23

Fax: +49(0) 21915912008
info@assonic.de, www.assonic.de

Die assonic Dorstener Siebtech-
nik GmbH versteht es, traditio-
nelle Siebtechnik und hochmo-
derne Technologie zu verbinden.
GroBen Fokus legt assonic seit
Jahren auf die ultraschallunter-
stUtzte Siebung von feinen Me-
tall- und Kunststoffpulvern aus
dem Bereich der additiven Fer-
tigung.
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Regelmaliges Check-up fur
die Bandwaage

Bandwaagen-Abgleich mittels Priifkette und -gewichten

Abgleich einer Bandwaage mit Priifkette

Sichtpriifung sowie Kontrolle der
Funktion und Messgenauigkeit
einer Bandwaage sind eine
wichtige Wartungsarbeit. Damit
lassen sich plotzlich anfallende
Reparaturen und Ausfallzeiten
der Anlage vermeiden. Durch den
Abgleich wird die Bandwaage
wieder exakt justiert und damit
die Messgenauigkeit sicher-
gestellt. Wichtig: die Uberpriifung
und der Abgleich sollten regel-
maBig erfolgen — am besten
zweimal jahrlich.

34

Umfassende Sichtpriifung

Bei der Uberprifung der Waage
findet zunachst eine Sichtprtfung
und ggf. Sduberung statt. Ist die
Messwippe der Bandwaage frei-
gangig? Anlagerungen kénnen
die Bewegung der Waage beein-
trachtigen — Fehlmessungen sind
die Folge. Laufen die Rollen der
Tragstationen ruhig und sauber?
Auch vor und nach der Bandwaa-
ge sollten die Rollen mindestens
bei einer Tragstation — besser bei
zwei — frei laufen.

Hat das Geschwindigkeitsmessrad
permanent Kontakt zum Unter-
gurt, lauft es ruhig und gleichma-
Big? Wie ist der Zustand des Klem-
menkastens und der Verkabelung?
Hat der Gurt einen geraden Gurt-

lauf? Ist der Gurt intakt und hat
keine groBeren Schadstellen? All
diese Punkte sollten durch eine
Sichtkontrolle regelmaBig tber-
pruft werden.

Abgleichverfahren zur
Messgenauigkeit

Um die Messgenauigkeit einer
Bandwaage sicherzustellen, stehen
verschiedene Abgleichverfahren
zur Verfligung. Je nach den 6rt-
lichen Voraussetzungen wird die
Justage der Bandwaage mit Refe-
renzmaterial oder einer Prifkette
durchgefiihrt. Der Abgleich mittels
Referenzverwiegung ist die ge-
naueste Methode, sie kann aller-
dings auch zeitaufwendig sein. Fur
die Justage ist eine Referenzwaa-
ge, z. B. eine LKW- oder Plattform-
waage zum Gegenverwiegung des
Materials und ein Fahrzeug zum
Handling des Materials unbedingt
erforderlich.

Beim Abgleich mittels Prufkette
wird der Materialfluss auf dem
Férderband im Bereich der Band-
waage simuliert, um daraus die
Forderleistung zu berechnen. Da-
bei ist die Prufkette so zu wahlen,
dass das Gewicht der Kette eine
relevante Bandbeladung auf dem
Lasttrager der Waage erzeugt.

Prufketten in unterschiedlichen
GroBen

MTS MessTechnik bietet Priifketten

in unterschiedlichen GréBen. Sie
bestehen aus einzelnen Rollenge-

1/23 SCHUTTGUT:PROZESS



Praxis & Technik

Abgleich einer Bandwaage mit Priifkette

wichten, die durch eine Glieder-
kette verbunden sind. Fiir Transport
und Handling ist die Prifkette in
mehrere Segmente demontierbar.
Um den Abgleich mittels Prifket-
te schnell und unkompliziert durch-
fuhren zu kénnen, sind folgende
Punkte zu erfillen: Bandwaage
und Gurtférderer mussen frei zu-
ganglich und funktionsfahig sein,
es darf keine Materialférderung
wahrend dem Abgleich erfolgen
und der Fordergurt sollte keine
Stollen haben.

Um den Abgleich mittels Prifket-
te schnell und unkompliziert durch-
fuhren zu kénnen, sind folgende
Punkte zu erfullen:

e Bandwaage und Gurtférderer
frei zuganglich und funktions-
fahig

e Abgleich ohne zeitgleiche
Materialférderung

e Fordergurt ohne Stollen

Statische Abgleichkontrolle
einfacher moglich

Oftsind die Einbauorte von Band-
waagen nur schwer zuganglich,
sodass ein Abgleich noch zeitin-
tensiver ist. Die Folge: Ein Abgleich
wird nur selten durchgefuhrt, wo-
runter die Genauigkeit der Waage

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

Priifvorrichtung der Bandwaage ESW 2.2 zur statischen

Abgleichkontrolle

erheblich leidet. Als zusatzliches
Feature bietet MTS Prifvorrich-
tungen fur Einbau-Bandwaagen,
die die regelmaBige statische Ab-
gleichkontrolle enorm vereinfa-
chen.

Diese bestehen aus einem Halter
bzw. einer Auflageschiene, die am
Lasttrager montiert ist und einem
Prafgewicht. Die Prufvorrichtun-
gen kdénnen bei MTS Bandwaagen
der ESW-, EBW 10- und EBW 20-Se-
rie problemlos nachgeristet wer-
den. So ist eine regelmaBige Kon-
trolle der Messgenauigkeit inner-
halb einer kurzen Produktionspau-
se einfach und ohne groBen Auf-
wand méglich.

Fazit

Die Uberprifung und Justage von
Einbau-Bandwaagen ist eine wich-
tige Arbeit, die idealerweise halb-
jahrlich, mindestens jedoch einmal
jahrlich erfolgen sollte. So wird die
Waage gepruft, wieder exakt ein-
gestellt und die Messgenauigkeit
langfristig sichergestellt.

MTS MessTechnik Sauerland GmbH
Zum Hohlen Morgen 7

59939 Olsberg

Tel.: 02962 974 998-22
info@mts-waagen.de
www.mts-waagen.de

MTS MessTechnik Sauerland GmbH entwickelt, produziert und vertreibt
Wage- und Dosiertechnik sowie Fillstandstechnik ftr Schittguter aller
Art. Ziel ist es, fur jeden Anwendungsbereich die optimale Lésung zu
bieten - basierend auf Standardkomponenten, bei Bedarf kunden-
spezifisch angepasst. Die Kunden stammen aus den verschiedensten
Branchen: Anlagenbau, Steine-/Erden-Industrie, Lebensmittel- und
Futtermittelindustrie, Kunststoff-, Stahl- und Glasindustrie, Holz- und
Energiesektor sowie Recyclingindustrie. Das Produktportfolio enthalt
u. a. eigene Waagensysteme, wie die Bandwaagen-Serien, die Prall-
plattenwaagen ImpactWeigh, die Mikrodosierer der DosWeigh-Serie
und die Plattformwaagen, alle im Sauerland produziert, zusatzlich
Dosierbandwaagen, Differential-/Dosierwaagen, Behalter-Durchlauf-
waagen sowie Wagemodule und Wagezellen zur Silo- und Behalter-
verwiegung.
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Vorbeugender Explosionsschutz

Explosionsschutz beginnt nicht mit einer Berstscheibe

Bild 1: Die Bausteine
einer Staubexplosion

Geht es darum, brennbare
und/oder explosionsfihige

Staube zu bearbeiten oder

zu transportieren, ist das Thema
~Explosionsschutz” fiir Anlagen-
betreiber und Maschinenhersteller
allgegenwertig. Zwar ist die Annahme,
ein erhohtes Explosionsrisiko bestehe
nur bei Gasen, weit verbreitet. Wahr ist
hingegen: Auch bei brennbaren Stduben
kénnen enorme Krafte freigesetzt werden.

Um das Explosionsrisiko bei der Handhabung brenn-
barer Feststoffe und Staube zu minimieren, werden
im Folgenden die Voraussetzungen fir eine Explosi-
on und die jeweiligen Staub-Charakteristiken be-
schrieben. Grundsatzlich wird hierbei das sogenann-
te Zanddreieck oder auch Ziundflinfeck betrachtet
(Bild 1):

Um eine Explosion in einer Produktionsanlage oder
Maschine zu erzeugen, mussen folgende Punkte
erfallt sein:

e Brennstoff (Staub)

e Ausreichender Sauerstoffanteil

e Passendes Mischungsverhaltnis (Staubwolke)
e Effektive ZUndquelle

e Geschlossener Behalter

36

0

Geschlossener §
Behilter

Ziindquelle
Funken, heifte Oberflichen,
Elektrostatik uv.m

Brennstoff
Brennbarer Staub, Gase

Sauerstoff

Staub-
verteilung

Ist eine der o. g. Voraussetzungen eliminiert, wird
bereits Explosionsschutz praktiziert. Falls dies jedoch
nicht zu jeder Zeit und jedem Zustand im Betrieb
maoglich ist, besteht weiterhin Explosionsgefahr. Dies
macht die Einteilung explosionsgefdhrdeter Bereiche
in Zonen und darlber systematisch abgeleitete
SchutzmaBnahmen erforderlich.

Ublicherweise landet man gerade bei staubfiihrenden
Anlagen schnell beim sogenannten konstruktiven
Explosionsschutz, z. B. der Explosionsdruckentlastung,
verbunden mit der explosionstechnischen Entkopp-
lung, um verschiedene Maschinen voneinander ab-
zusichern, Leben zu retten und Schdden zu begrenz-
en. Ein nicht ausreichender Ansatz. Denn solche
MaBnahmen sind wie Gurt-Pflicht und Airbags bei
Kraftfahrzeugen - die Auswirkungen eines Unfalles
werden reduziert, Unfalle aber dadurch nicht verhin-
dert. Méglich machen dies erst Fahrassistenzsysteme,

1/23 SCHUTTGUT:PROZESS
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Bild 2: Erdungsiiberwachung mit LKW-Erkennung
mittels FARADO

z. B. Abbiege- und Spurhalteassistenten: Sie kdnnen
eine riskante Situation frihzeitig erkennen, diese
abwenden und so Unfalle verhindern.

Um einen derartigen Umgang mit riskanten Situati-
onen auch in der Schlttgut-Industrie zu erméglichen,
haben die REMBE®-Ingenieure gewissermaBen smar-
te und vorbeugende Fahrassistenzsysteme fir unter-
schiedliche Zindgefahren und -szenarien entwickelt.

Ziindgefahr ,Elektrostatische Aufladung”

Funkenentladungen, Gleitstielblschelentladungen,
Schittkegelentladungen und gewitterblitzahnliche
Entladungen sind dazu fahig, Staub/Luft-Gemische
zu entzinden. Um solche Ereignisse zu vermeiden,
ist stets auf eine ausreichende Erdung der unter-
schiedlichen Behalter, Anlagen und Maschinen zu
achten.

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

Im Fall einer pneumatischen Entladung eines Tank-
fahrzeuges kénnen aufgrund der hohen Geschwin-
digkeiten auch hohe elektrostatische Potenziale
entstehen, welche in der Lage sind, explosionsfahige
Staubatmospharen zu entziinden. Dieses Risiko lasst
sich durch die Erdung von Silo, Annahmestation und
Fahrzeug ausschlieBen. Da keine konstante Erdver-
bindung am Fahrzeug méglich ist, werden hierflr
Erdungsiberwachungssysteme als vorbeugende As-
sistenzsysteme eingesetzt.

Mit Hilfe dieser Systeme kann wahrend der Entladung
oder Befillung eines Fahrzeuges sichergestellt wer-
den, dass die Verbindung zur Erde ausreichend leit-
fahig ist. Die Erdungsklammer der Uberwachungs-
einheit wird am Fahrzeug angeschlossen und an-
schlieBend der Leitungswiderstand gemessen. Liegt
dieser unter 10 Ohm, erteilt das Erdungssystem eine
Freigabe und startet den Erdungsprozess. Freigabe-
signale kdnnen mittels integrierter Relais weiterge-
leitet werden.

Das FARADO Il geht hier noch einen Schritt weiter.
Die intelligente Manipulationssicherung sorgt dafur,
dass eine vorab eingestellte ObjektgréBe an der Er-
dungsklammer verbunden sein muss. ObjektgréBen
werden in diesem Fall anhand der elektrischen Ka-
pazitat (gemessen in PF) festgestellt. Dies verhindert,
dass Erdungsklammern an bereits geerdete Stahltra-
ger oder kleine Objekte wie Schraubendreher ange-
schlossen werden (Bild 2).

Bild 3: Explosions- und Brandfriiherkennung mit
dem Melder HOTSPOT
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Bild 4: Explosions- und
Brandfriiherkennung mit dem
Melder GSME-X20

Ziindgefahren ,Hohe Temperaturen,
Selbstentziindung, Glimmnester”

Eine weitere Ziindgefahr, die es frihzeitig zu erken-
nen gilt, ist ein Temperaturanstieg im geférderten
oder bearbeiteten Material/Produkt.

Haufig fuhrt Reibung zu einem schleichenden Tem-
peraturanstieg, der das Material entzinden und
Glimmnester hervorrufen kann. Je nach Materialver-
halten kénnen ebenfalls Maillard-Reaktionen auf-
treten - bis hin zu einer Selbstentziindung.

Derartige Temperaturanstiege ohne Flammen- oder
Funkenerscheinungen kénnen im Produkt nicht von
allen Flammenmeldern und auch nicht von PT100
Temperatur-Sensoren zuverlassig und frihzeitig er-
kannt werden. Im Sinne vorbeugender Fahrassistenz-
systeme besteht jedoch die Méglichkeit, smarte In-
frarot-Kameras mit einem langeren Wellenbereich

einzusetzen: Der HOTSPOT X20 misst Oberflachen-
temperaturen und setzt hierbei auf eine intelligente
Auswertung, welche das Sichtfeld in Detektionszonen
unterteilt. Jede einzelne dieser Zonen kann mit einem
eigenen Temperatur-Grenzwert versehen werden,
um die Detektion so gut wie méglich auf den Prozess
anzupassen. Der HOTSPOT X20 kann selbst geringe
Temperaturanstiege erkennen (1 °C) und den Betrei-
ber bereits frihzeitig in der Entstehungsphase eines
Brands oder einem vorhandenen Glimmnest warnen.

Bild 5: Phasen der
Brandentwicklung

HOTSPOT

Schaden/Kosten

Vorbeugender Brand- und Explosionsschutz

SCHWELENDES MATERIAL

il-

SICHTBARER FLAMMEN OFFENES FEUER
RAUCH Flammenmelder Loschanlagen
ODER FUNKEN
Optische

Rauchmelder und
Funkenmelder

Mit REMBE® Explosions-

und Brandfriiherkennung

Ohne REMBE® Explosions-
und Brandfritherkennung
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Auch in explosionsgefahrdeten Bereichen der Zone 20
und unter hoher Staubbelastung tGberwacht der
HOTSPOT X20 (Bild 3) zuverlassig einen Temperatur-
bereich von 0 bis 200 °C (héhere Temperaturen sind
moglich).

Bevor es zu einer Rauchentwicklung oder einem Brand
kommt, gerat das Material i. d. R. in einen ,,Rstpro-
zess”, der diverse Brandgase freisetzt. Die Phase der
Erwdrmung bis hin zur Réstung kann sehr langwierig
sein und erméglicht es REMBE®-Ingenieuren, Pyroly-
segase frihzeitig zu detektieren.

Bei thermischer Zersetzung vieler Stoffe kommt es zum
Aussto3 von Kohlenwasserstoff-Verbindungen. Liegt
eine unvollstandige Verbrennung ohne Flamme und
geringer Sauerstoffzufuhr vor, entsteht Kohlenmono-
xid. Um diese Gase bereits in der Entstehungsphase zu
detektieren, eignet sich beispielsweise der GSME-X20
Pyrolysegas-Detektor. Neben Kohlenmonoxid und
Kohlenwasserstoff-Verbindungen werden auch Stick-
oxide und Wasserstoff-Verbindungen (CO, HC, H2 und
NOx) erkannt. Mit Hilfe eines intelligenten Auswerte-
algorithmus lasst sich ein Prozessverhalten ideal ab-
bilden. Steigt eine Konzentration Gber das gewohnte
Niveau, alarmiert der GSME-X20 (Bild 4) unverzuglich.
Ebenfalls in Zone 20 einsetzbar, Gberwacht der Detek-
tor Konzentrationsbereiche von 0 - 100 ppm und wird
damit zu einem smarten, vorbeugenden Fahrassistenz-
system.

Wie geht es nach der Detektion weiter?

Jede Situation bendtigt eine maBangefertigte Losung
vorbeugender Assistenzsysteme. Bei idealer Auslegung
von Einsatzort und Montageposition in einem Ex-
plosionsschutzkonzept erlauben HOTSPOT X20 und
GSME X20 durch eine friihe Detektion die Vermeidung
von Explosionen und Branden (Bild 5).

Wurde eine riskante Situation erkannt und der Betrieb
gestoppt, gilt es, eine weitere Herausforderung zu
bewaltigen: Wie lasst sich eine sichere Umgebung fir
einen sicheren Betrieb wiederherstellen?

Um Mitarbeitern in Not-Situationen schnelle Hand-

lungsoptionen zu bieten, eignen sich Prozessleitfaden.
Diese mUssen transparent und gut erreichbar sein. Das
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Bild 6: REMBE®

iQ Safety Cockpit -
Beispiel zu vorab
individuell
konfigurierten
Einsatz- und
Ablaufszenarien

REMBE’
iQ SAFETY

COCKPIT™ S

REMBE® iQ Safety Cockpit kann helfen, die Brand-
und Explosionsschutz-Komponenten gut verstandlich
zu visualisieren und verschiedene Arten der detek-
tierbaren Risiken mit Prozessablaufen und Leitfaden
zu verbinden. Analog zur Schaltzentrale in modernen
Kraftfahrzeugen mit den v. g. Beispielen, ermdéglicht
das REMBE® iQ Safety Cockpit als vorbeugendes
Assistenzsystem die Navigation hin zu einem sicheren
Zustand der Anlage.

Sind erst einmal alle Komponenten mit dem Netzwerk
verbunden, kénnen Signale aufgenommen und daraus
resultierende Nachrichten automatisiert an diverse
Empfanger (SMS, E-Mail, Pager, ...) verteilt werden.

Um nicht nur die Gerate, sondern auch die gefahr-
lichen Bereiche zu identifizieren, kann das REMBE®
iQ Safety Cockpit ebenfalls Anlagen- und Gebaude-
plane darstellen.

REMBE® GmbH Safety + Control
Gallbergweg 21

59929 Brilon

Tel.: +49 2961 7405-0

Fax: +49 2961 50714
hello@rembe.de
www.rembe.de
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REMBE® verbinden die meisten Personen mit der
REMBE® GmbH Safety+Control, den Spezialisten
fur Explosionsschutz und Druckentlastung weltweit.
Das Unternehmen bietet Kunden branchentber-
greifend Sicherheitskonzepte fir Anlagen und
Apparaturen. Samtliche Produkte werden in
Deutschland gefertigt und erfillen die Anspriiche
nationaler und internationaler Regularien. Zu den
Abnehmern der REMBE®-Produkte z&hlen Markt-
flhrer diverser Industrien, darunter die Nahrungs-
mittel-, Holz-, Chemie- und Pharmaindustrie.

Das ingenieurtechnische Know-how basiert auf 50
Jahren Anwendungs- und Projekterfahrung. Als
unabhangiges, inhabergefliihrtes Familienunter-
nehmen vereint REMBE® Expertise mit héchster
Qualitat und engagiert sich weltweit in diversen
Fachgremien. Kurze Abstimmungswege erlauben
schnelle Reaktionen und kundenindividuelle L6-
sungen fur alle Anwendungen: Vom Standardpro-
dukt bis zur Hightech-Sonderkonstruktion.
Neben der REMBE® GmbH Safety+Control mit ca.
340 Mitarbeitern weltweit, Hauptsitz in Brilon
(Hochsauerland) sowie zahlreichen Tochtergesell-
schaften weltweit (Italien, Finnland, Brasilien, USA,
China, Dubai, Singapur, Sudafrika, Japan), firmie-
ren vier weitere Unternehmen unter der Dach-
marke REMBE®: REMBE® Research+Technology
Center GmbH, REMBE® Advanced Services+Solutions
GmbH, REMBE® Kersting GmbH und REMBE® Fibre-
Force GmbH.
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Digitalisierung von Intralogistik
und Produktion

Neue Funktionen und Komponenten fiir Kommunikationsnetzwerk

Ein funkgestiitztes, automatisches Materialabruf-System (AMS). Sichergestellt wird

ein liickenloser Daten- und Informationsfluss in der Intralogistik und der Fertigung.

Das System bildet einen ,digitalen Zwilling” des physischen Materialflusses.

Die nexy-App von steute
erméglicht u. a. das
Einlernen und die
Verwaltung aller
Komponenten im
Feld direkt vor Ort

Damit erlaubt das von steute ent-
wickelte System namens nexy z. B.
eine sehrviel genauere Fertigungs-
und Montageplanung sowie eine
verbesserte Nachschubversorgung.
Die Materialbahnhofe und -super-
markte der digitalisierten Produk-
tion lassensich in dieses Glber Funk
vernetzte System einbinden eben-
so wie mobile ,Standorte”, bei-
spielsweise FTS, Dollies und eKan-
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ban-Regale. Auf der LogiMAT 2023
zeigt steute an einem Demonstra-
tor ein konfigurierbares Dash-
board. Der aktuelle Betriebszu-
stand aller Sensoren wird in Echt-
zeit visualisiert. Es lassen sich pas-
sende Ubersichten auf beliebig
vielen Monitoren darstellen. Vo-
raussetzung hierfur ist lediglich
ein Standard-Browser. Zusatzlich
kénnen logische Funktionen wie

~Ampelsteuerungen” (rot/gelb/
grun) kundenspezifisch hinterlegt
und ebenfalls anzeigt werden.

Erleichterte Inbetriebnahme
per nexy-App

Erstmals wird in Stuttgart auch die
nexy-App gezeigt. Sie ermdglicht
u. a.das Einlernen und die Verwal-
tung aller Komponenten im Feld
direkt vor Ort. Dies erleichtert die
Inbetriebnahme ganz wesentlich,
insbesondere bei gréBeren nexy-
Installationen mit mehreren hun-
dert Feldgeraten. Der Anwender
muss nur per Scan den ldent-Code
des Sensors oder Aktors einlesen,
anschlieBend kann ortsunabhan-
gig die Parametrierung der Sen-
soren und Aktoren in der Sensor
Bridge durchfihren. Auch beim
Service oder bei Umbauten des
Systems profitiert der Nutzer von
der Bereitstellung der nétigen
Informationen direkt vor Ort.

Workflows automatisiert
aktivierbar

Zu den Neuheiten auf der Kompo-
nenten-Seite gehdért ein Laser-
Sensor mit breitem Sichtfeld, der
oberhalb z. B. von Bereitstellungs-
flachen montiert wird und das
Vorhandensein von Paletten oder
GroBbehaltern erkennt. Anwender
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erhalten so Transparenz Uber den wachung des innerbetrieblichen steute Technologies GmbH & Co. KG
aktuellen Status in ihren Geschafts- Materialflusses —immer besser und Briickenstr. 91, 32584 Léhne
prozessen und kénnen je nach umfassender erfillen. Tel.: +49 5731 745-0
Sensorinformation Workflows au- Fax: +49 5731 745-200
tomatisiert aktivieren. Hierdurch info@steute.com, www.steute.com
werden z. B. Bestellungen ausge-
fuhrt, Visualisierungen auf Status- Das mittelstandische Familienunternehmen steute ist ein weltweit
monitoren aktualisiert oder ande- anerkannter Spezialist fur die Entwicklung und Fertigung von Schalt-
re Aktionen durchgefihrt. geraten, die in anspruchsvollen und brisanten Einsatzfallen zuverlassig
und sicher arbeiten. steute bietet ein breites Serienprogramm, zahl-
Die Entwicklungsrichtung von reiche kundenspezifische Schaltgerate und verfligt Gber vier Geschafts-
nexy ist damit klar umrissen und felder mit entsprechenden Kernkompetenzen: Wireless, Automati-
wird auch auf der LogiMAT deut- on, Extreme und Meditec.
lich: Das System wird kontinuierlich
um neue Komponenten und Funk- Alle Geschaftsbereiche sind darauf ausgerichtet, eng mit dem Anwen-
tionen erweitert und kann damit dern zusammenzuarbeiten und Kundenwiinsche schon in der Entwick-
seine Aufgabe - die llickenlose lung zu berucksichtigen. Fiir Beratung und Service stehen in allen In-
Abbildung, Steuerung und Uber- dustrie- und Schwellenlandern geschulte Fachleute zur Verfigung.

-
- =
= 8 Industriesiebe

. - | Gewebe-Siebboden
— - | Gitter-Siebbéden
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Y

CURT EBERT SIEBTECHNIK

Wir liefern "’
schnell und 258

LEu Ve rI ass I g Besuchen Sie uns!

Curt Ebert Siebtechnik GmbH | Prellerstrasse 5 | 44141 Dortmund SOLIDS Dortmund
+49 231 927398-0 | www.curt-ebert-siebtechnik.de 29.-30. Mérz 2023
| T— Stand: H10-5
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Wagetechnik fur Schuttguter

Gravimetrische Verfahren bei Inhaltsbestimmung im Vorteil

Schittgiter stellen aufgrund
ihrer physikalischen Eigen-
schaften hohe Anforderungen.
Zum einen an die exakte
Inhaltsbestimmung eines
Behalters, zum anderen bei
der Mengenbilanzierung in
einem Verarbeitungsprozess.
Dies trifft auf die statische
Verwiegung, z. B. in einem
Tank, ebenso zu wie auf die
Dosierung rieselférmiger
Produkte.

Programmierbarer Wégecontroller mit Dosierfunktion

Eine etablierte Methode zur Inhaltsbestimmung von
Schittgutern sind gravimetrische, also gewichtsbe-
stimmende Verfahren. Diese Wagetechniken bieten
mehrere Vorteile: Sie arbeiten duBerst prazise, haben
keinen direkten Kontakt mit dem Produkt und erfas-
sen das Gewicht des Schittguts unabhangig von
Kérnung, Dichte und Schittung.

Schwache volumetrischer Dosierung

Gerade der letztgenannte Vorteil zeigt sich bei der
Dosierung von Schittgut. Hier steht als Alternative
die volumetrische Dosierung zur Verfligung, welche
die Austragung mittels Volumen pro Zeiteinheit misst.
Allerdings spielt bei der volumetrischen Dosierung
die Dichte des Dosiermediums eine entscheidende
Rolle. Schwankt die Dichte des Materials wahrend
der Austragungszeit, fihrt dies zwangslaufig zu
Ungenauigkeiten beim Gewicht.

Uberlegenheit gravimetrischer Messverfahren
Bei einem gewichtsgeregelten Dosiersystem messen

integrierte Wagezellen das zu dosierende Material.
Das Gewicht ist also die entscheidende einzige Mess-
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groBe. Durch einen Soll-/Ist-Vergleich, der die Dosie-
rung regelt, kdnnen gravimetrische Systeme Abwei-
chungen der Schittdichte automatisch kompensieren.
Dadurch kann im Unterschied zur volumetrischen
Dosierung auch die Férdergeschwindigkeit, beispiel-
weise die Drehzahl der Schnecke, individuell angepasst
werden. Bei kontinuierlicher Austragung sind gravi-
metrische Messverfahren also deutlich genauer, da
der Massestrom pro Zeiteinheit gemessen wird.

Systemgenauigkeiten von 0,1 %

Zusatzliche Genauigkeit bringt das Dosieren eines
Batches in einen Zwischenbehalter, der in der Lage
ist, das ausgetragene Gewicht zu messen. Der Zwi-
schenbehalter kann je nach GroBe direkt auf eine
statische Waagenplattform oder auf einer Konstruk-
tion mit drei Wagezellen zur idealen Standfestigkeit
angebracht sein. Intelligente Dosieralgorithmen
steuern die Ausschittung, Zielgewichte lassen sich
auBerst prazise und in klrzester Zeit erreichen. Der
Einsatz von auf der Dehnungsmessstreifen- Techno-
logie basierenden Wagezellen ist erprobt, zuverlassig
und absolut wartungsarm. Werden bei der mecha-
nischen Konstruktion einige simple Anforderungen
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Drucklastwdégezelle zur Silo- und Behélterverwiegung

beachtet, dann sind Systemgenauigkeiten von 0,1 %
Ublicherweise erreichbar. Voraussetzung dafur ist,
dass die Messebene waagerecht zum Erdboden steht
und tragende Stahlkonstruktionen am Zwischenbe-
hélter steif sind.

Auf Umgebungsbedingungen abgestimmt

Minebea Intec bietet ein breites Portfolio an Wage-
zellen fur die Behalter- und Siloverwiegung in den
unterschiedlichsten Applikationen. Standardanwen-
dungen lassen sich mit bewahrten Biegestaben und
Kompaktwagezellen inklusive der entsprechenden
Einbausatze realisieren, Behalter oder Dosiermaschi-
nen mit geringem Gewicht mit Single-Point-Wage-
zellen bestlicken. Fur spezielle Umgebungsbedin-
gungen stehen besondere Losungen bei Applikationen
mit Vibrationen, erhéhtem Temperaturarbeitsbereich
und zum Einsatz in erdbebengefahrdeten Gebieten

-
»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

PAUL HEDFELD GMBH
D-58285 Gevelsberg - Hundeicker Str. 20
www.hedfeld.com - hedfeld@hedfeld.com
Telefon (0 23 32) 63 71 - Fax (0 23 32) 6 11 67
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PC-basierte Software zum Uberwachen, Bedienen
und Steuern rezepturgestiitzer Produktionsprozesse

zur Verfiigung. Bei hohen Anforderungen der Kon-
struktion an Hygienic Design, z. B. im Lebensmittel-
bereich oder im Pharma Anlagenbau ist u. a. das
Wagemodul Contego® besonders geeignet. Neben
ihrem speziellen Design mit integriertem Einbausatz
nehmen diese Wagemodule als Alleinstellungsmerk-
mal im Markt auch Seitenkrafte auf — der sonst tGbliche
Einbausatz entfallt somit komplett.

Wahl zwischen verschiedenen Wageelektroniken

Zur Auswertung des Messsignals hat Minebea Intec
verschiedene Wageelektroniken im Produktportfolio.
Diese reichen von der Integration in einen Schalt-
schrank auf DIN-Hutschienen mit dem PR5220 Wa-
getransmitter und entsprechender Softwareapplika-
tion, Gber den Maxxis 4 Prozesscontroller mit integ-
rierter Anzeige zur Integration in ein Gehause/einen
Schaltschrank und den Maxxis 5 als Desktop Wage-
controller. All diese Wageelektroniken bieten optio-
nal eine entsprechende Dosierapplikation von ein-
facher Einkomponenten-Dosierung bis zu komplexen
Multi-Komponenten-Dosiersteuerungen. Alle be-
kannten Schnittstellenoptionen sind fur diese Gerate
zur nahtlosen Integration verftgbar. Die Maxxis 4/5
Wagecontroller sind zudem programmierbar und
kénnen kundenspezifisch um Funktionalitaten erganzt
werden.

Zur Steuerung kompletter Misch- und Fullprozesse
in der Industrie steht die PC Software BatchPMS zur
Verfiigung, mit deren Hilfe komplexeste Prozesse
steuerungsseitig und visualisiert umsetzbar sind und
dartber hinaus Sensoren von Drittanbietern mit
eingebunden werden kénnen. Alle gangigen Indus-
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Rezepturmanagementsystem fiir manuelle oder
halbautomatische Prozesse

trieschnittstellen kénnen fur diese Wageelektroniken
und Terminals eingesetzt werden.

Aufgrund ihrer Robustheit und Genauigkeit ist die
Wagetechnik die optimale Methode zur Inhaltsbe-
stimmung von Schittgltern. Hinzu kommt bei der
Dosierung der Vorteil, dass die Férdergeschwindigkeit
verandert werden kann, ohne die Messwerte zu be-
einflussen. Damit lasst sich die gravimetrische Me-
thode in den unterschiedlichsten Branchen einsetzen,
von der Inhaltsbestimmung von Baustoffen Uber
Anwendungen in der Agrar- und Lebensmittelindu-
strie bis hin zur Chemischen Industrie und der Her-
stellung von Kosmetika.

Minebea Intec GmbH

Meiendorfer Str. 205 A, 22145 Hamburg
Tel.: +49 40 67960303

Fax: +4940 67960383
info@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

Minebea Intec, fruher bekannt als Sartorius Intec,
ist fuhrender Hersteller industrieller Wage- und
Inspektionstechnologien. Mit Hauptsitz in Hamburg
bietet das Unternehmen Produkte und Dienstlei-
stungen, die seit rund 150 Jahren fir Innovation,
Performance und Zuverlassigkeit stehen. Das Pro-
duktportfolio beinhaltet u. a. hochauflésende
Plattformwaagen, Wagezellen, Behalter- und
Silowaagen, Kontrollwaagen, Metalldetektoren,
Réntgeninspektionssysteme sowie intuitive Soft-
warelésungen.
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ALBRECHT Pulsoren

=» Auflockerung und Fluidisierung
durch Einblasung von schnell
gepulster Druckluft

=» Einfacher nachtraglicher Einbau
von aulden

=» Zuverldssig und effektiv

ALBRECHT Ingenieurbiiro GmbH
Mangenberger Str. 33, D-42655 Solingen
Tel. +49 212 16393

E-Mail: albrecht@pulsoren.de

www.pulsoren.de

§ LISTENOW

VERLADESYSTEME FUR SCHUTTGUTER Ersatz-

verladeschliuche
+49 7152 50900

VERLADESYSTEME ~ VERLADESCHLAUCHE ~ KOMPONENTEN TECHN. NAHEREI

Damit Ihnen nichts verschiitt geht...
Qualitat seit mehr als 50 Jahren.

Seit liber 50 Jahren sind unsere Verladesysteme fiir lose Schiittgiiter
weltweit das Synonym fiir zuverldssige und sichere Spitzentechnologie.

» Positionierhilfe LIS-POS

> Erstklassiger Service: Inbetriebname
& Montage, Revisions- & Reparatur-
service, Anlagenwartung, Modernisie-
rung & Upgrading

> Verladesysteme fiir die offene
und geschlossene Verladung

> Entmischungsfreies Verladen
z.B. mit FLOW-STOP Technologie

> Staubfreies Verladen

> Hochwertige Verladeschlduche
z.B. aus verschleif3festem PU-FLEX Informationen unter www.listenow.com

LISTENOW GmbH & Co  Dieselstrasse 21 « 71277 Rutesheim ¢ Germany

+49 7152 50900 B listenow@listenow.com Gd www.listenow.com
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AuBergewohnlich gelost

Effiziente Entstaubung in Ubergabebereichen von Férderanlagen

Das DustScrape-System nutzt den ,,AirScrape”.

Kein Energiebedarf, keine Rohrleitungen, ein Minimum an
Komponenten und minimaler Serviceaufwand: Das sind, ganz kurz
gefasst, die zentrale Eigenschaften des ,DustScrape”-Systems.
Einer eleganten und effektiven Alternative zu konventionellen
Entstaubungsanlagen fiir die Schiittgutforderung, entwickelt

von ScrapeTec.

Das System besteht aus 2 Kompo-
nenten: Dem ,AirScrape”: einer
patentierten, leicht nachristbaren
Seitenabdichtung fur Fordergurte,
die bertihrungslos tGber dem For-
dergurt schwebt. Erzeugt wird ein
minimaler Luftsog — gerade so
stark, einen Staubaustritt zu ver-
hindern und die vorhandene staub-
haltige Luft in Richtung Gurtmitte
zu leiten. Dies unterbindet wirksam
Staubentwicklung und Verschiit-
tungen an Ubergabepunkten-und
es funktioniert in der Praxis per-
fekt, wie zahlreiche Beispiele in
Gewinnungs- und Verarbeitungs-
betrieben zeigen.
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Diese Abdichtung wird in der neu-
esten Modellversion des DustScra-
pe mit einer Metallbox als Filter-
einheit kombiniert, die auf dem
Forderband montiert ist. Die Ein-
heit ist als offenes System konstru-
iert, weil das geférderte Material
viel Luft mit sich fuhrt und der
Luftdruck entsprechend hoch ist.
Der Druck wird durch die an der
Langsseite offene Box abgeflhrt.
Dies mindert die Staubentwick-
lung. Die Luft tritt durch antista-
tische Filterticher aus dem Forder-
system, der Staub fallt auf das
Férderband zurtick. Falls er sich an
der Innenseite des Filtertuchs sam-

Diese Seitenabdichtung fiir Férdergurte

erzeugt einen Luftsog, der die staubhaltige

Luft in Richtung Gurtmitte leitet.
Dies verhindert wirksam Staubentwicklung
und Verschiittungen an Ubergabepunkten.

melt, lasst er sich durch Abklopfen
zurick in den Materialstrom be-
fordern. Einfacher geht es kaum
— ohne Energiezufuhr und mit
einem Minimum an baulichem
Aufwand.

Dabei ist das System hochwirksam.
Wilfried Dinnwald, geschaftsfuh-
render Gesellschafter von Scrape-
Tec: ,Bei den ersten DustScrape-
Installationen haben die Betreiber
teilweise festgestellt, dass sie ihre
Entstaubungsanlagen nicht mehr
benétigen — Staub im Ubergabe-
bereich ist kein Thema mehr. Und
bei Neuinstallationen missen kei-
ne aufwandigen Entstaubungen
mehr vorgesehen werden.”

Die ScrapeTec-Experten werden
auf der Solids 2023 die Besucher
Uber das Dust-Scrape-System in-
formieren. Zudem zeigen sie mit
dem E-PrimeTracker ein innova-
tives System zur vorbeugenden
Instandhaltung an Férderanlagen:
In eine Férderrolle ist ein ,Sensor-
paket” installiert, das zentrale und
aussagekraftige Kennwerte er-
fasst, u. a. Gurtposition, Bandge-
schwindigkeit, Zustand der Gurt-
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Als zusétzliche Komponente kommt beim ,,DustScrape”-System eine
Metallbox zum Einsatz, die durch ein mechanisches Prinzip — ohne Energie-
zufuhr - die Staub- und Luftanteile trennt. Staubfreie Luft tritt nach auBBen,
der Staub kann zuriick in den Materialstrom beférdert werden

(Bilder: ScrapeTec).

verbindung, und per Funk z. B. an ScrapeTec Trading GmbH
eine zentrale Leitwarte oder ein Thorsten Koth/Vertrieb
Mobilgerat des Servicepersonals Altfelder StraBe 190
sendet. 47475 Kamp-Lintfort

Tel.; 02842 932 92 94
Einen ersten Prototypen des E- Mobil: 0171 124 2259
PrimeTracker hatte Scrapetec auf thkoth@scrapetec-trading.com
der bauma 2022 vorgestellt. www.scrapetec-trading.com

Mit Know-how aus mehr als 30
Jahren im Bereich der Forder-
technik analysiert die ScrapeTec
Trading GmbH kritische Punkte
in Fordersystemen und entwi-
ckelt neue kostenglinstige L6-
sungen. Die einzigartigen Ab-
dichtungssysteme wie AirScrape,
DustScrape und Tail-Scrape 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 Kundenbedurf-
nisse zugeschnittenen Lésungen
fuhren zu Kostenreduzierung,
Langlebigkeit, Erhéhung der
Sicherheit, Reduzierung des Aus-
fallrisikos und damit Nachhal-
tigkeit beim Betrieb von Férder-
systemen.

bgfiiltrqtiqn ®

High-quality filter and separation
systems for every application.

Individually designed for maximum
efficiency and highest demands.

bg filtration gmbh T +49 7159 8069-0 managing director: Volker Bauer
VoithstraBe 5 F +49 7159 7933 volker.bauer@bg-filtration.de

71272 Renningen info@bg'ﬁltration.de k_ev account manageLPascal Wieland
Germany www.bg-filtration.de pascal.wieland@bg-filtration.de
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Hochrobust. Hygienisch.

Ex-geschutzt.

MaBgeschneiderte Antriebsysteme fiir das Schittgut-Handling

Sand, Kohle, Getreide Zucker
etc.: Schittgut macht einen
nicht unbetrachtlichen Teil der
auf StraBe, Wasser und Schiene
transportieren Waren aus.

Die groBBe Bandbreite der
verschiedenen Giiter zeigt,

wie unterschiedlich die
Anforderungen an Antriebs-
systeme beim Schiittgut-
Transport sind.
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Ob Gurtforderer, Becherwerke
oder andere Transportsysteme,
NORD DRIVESYSTEMS bietet die
passenden Antriebe. ,Unser In-
dustry Sector Management kennt
sich im Schittgut-Handling bestens
aus und ist mit den Anforderungen
der Branche vertraut”, erklart Jérg
Niermann, Bereichsleiter Marke-
ting bei NORD. Der Antriebsspe-
zialist bietet fur Transportsysteme
wie Gurtférderer, Becherwerke
und Schneckenforderer maBge-
schneiderte Antriebssysteme. ,,Un-
ser Portfolio umfasst ebenso hoch-
robuste Systeme flir Anwendungen
in rauen Umgebungsbedingungen

L TR LT R
PR g
I T T AN ey
R T AR R LT
PRIETRA RN R R R e e
LALRLRR RN RRR R Epang

wie explosionsgeschiitzte und be-
sonders hygienische Antriebssys-
teme.”

Umfangreicher Baukasten

Um diese fur alle Anwendungen
mafgeschneidert zusammenstellen
zu kénnen, greifen die Branchen-
experten auf den umfangreichen
NORD Baukasten zuriick. Dieser
umfasst Komponenten wie Fre-
quenzumrichter, Motoren, Getrie-
be, Kupplungen und Bremsen so-
wie Lufter, Fundamentrahmen und
Rucklaufsperren, die individuell
aufeinander abgestimmt werden.
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Grundlage fir viele Anwendungen
ist ein Getriebe aus der Reihe der
MAXXDRIVE®-Industriegetriebe.
Die grundsatzlich in einteilige
Blockgehause verbauten Getriebe
sind in 11 BaugréBen mit Drehmo-
menten von bis zu 282.000 Nm
erhaltlich.

Speziell fur die Schittgut-Industrie
hat NORD das Industriegetriebe
MAXXDRIVE® XT entwickelt. Leis-
tungs- und Drehzahlbereich der
anwendungsoptimierten 2-stu-
figen Kegelstirnradgetriebe wurde
auf Anwendungen abgestimmt,
in denen niedrige Ubersetzungen,
kombiniert mit hohen Leistungen
gefragt sind. Seine robuste Aus-
fuhrung macht das MAXXDRIVE®
XT widerstandsfahig gegen Ver-
schmutzung und verlasslich im
rauen Betrieb. Ein besonderes Ab-
dichtungskonzept reduziert den
Wartungsaufwand. GroBe Walz-
lager und Achsabstande erhéhen
die Belastbarkeit und Lebensdau-
er der Komponenten.

Know-how und Support weltweit

Fur kleine, dimensionierte Anwen-
dungen kommen auch NORD Ge-
triebemotoren zum Einsatz, die
speziell auf Energieeffizienz opti-
miert sind. Mit seiner Branchen-
kenntnis entwickelt NORD indivi-
duelle Antriebsldsungen fur alle
Arten der Anwendung im Schitt-
gut-Handling und unterstitzt die
Betreiber von Anlagen fir Lage-
rung, Férderung, Wiegen und Do-
sieren sowie Be- und Entladen mit
fundiertem Anwendungs-Know-
how und technischem Support
weltweit.
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Getriebebau NORD GmbH & Co. KG
Member of the NORD DRIVESYSTEMS
Group

Getriebebau-Nord-StraBe 1

22941 Bargteheide/Hamburg

Tel.: 04532 289-0

Fax: 04532 289-2253

info@nord.com, www.nord.com

Seit 1965 entwickelt, produziert
und vertreibt NORD DRIVESYS-
TEMS mit heute ca. 4.900 Mit-
arbeitern Antriebstechnik und
ist einer der international fih-
renden Komplettanbieter der
Branche. Neben Standardantrie-
ben liefert NORD anwendungs-
spezifische Konzepte und Lo-
sungen auch fur besondere
Anforderungen, zum Beispiel
mit Energiesparantrieben oder
explosionsgeschltzten Syste-
men. Der Jahresumsatz im Ge-
schaftsjahr 2022 betrug 1,07
Mrd. Euro. NORD hat 48 eigene
Tochtergesellschaften in 36 Lan-
dern und weitere Vertriebspart-
ner in mehr als 50 Landern. Die-
se bieten technische Beratung,
Vor-Ort-Bevorratung, Montage-
zentren und Kundendienst.
NORD entwickelt und produziert
ein vielfaltiges Sortiment an
Antriebslésungen fr tGber 100
Branchen, ein Getriebesortiment
far Drehmomente von 10 Nm
bis Uber 282 kNm, liefert Elek-
tromotoren im Leistungsbereich
von 0,12 bis 1.000 kW und fertigt
mit Frequenzumrichtern auch
die erforderliche Leistungselek-
tronik bis 160 kW. Umrichterl6-
sungen sind sowohl fur die klas-
sische Installation im Schalt-
schrank als auch fur dezentrale
und vollintegrierte Antriebsein-
heiten erhaltlich.

minimAx

Kompetenz im Brandschutz

MXOne
Loschturbine

Innovative
Brandbekampfung
mit Wassernebel

4-in-1-Losung fur
Recyclinganlagen:

Brandbekampfung
KUhlung
Rauchgasniederhaltung
Entrauchung

mfsi-sales@minimax.de
www.minimax.com
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Statt sparen am Messen
mit Messen sparen

Einsparpotenziale durch exakte Messung der Materialfeuchte

in Schiittgut

Ob Anlieferung, Haufwerk, Silo oder Mischer - Feuchtemessung ist
essenziell, um gleichbleibende Qualitit zu gewéhrleisten

Pflastersteine ohne gleichmaBige Farbung? Frischbeton

auf der Baustelle ohne die gewiinschte Qualitat? Flugasche
statt Zement beigefiigt? Mangel, die argerlich bis gefahrlich
sein konnen. Aber: vermeidbar sind. Messtechniken zur
Bestimmung der Materialfeuchte tragen dazu bei, Prozesse
durchgédngig zu beschreiben und in elektronischen Anlagen-
steuerungen abzubilden. Dies erméglicht gleichbleibende
Qualitat, Farbung und die Kontrolle, ob Frischbeton-Rezepte
eingehalten werden. Somit wird geleistet, was auch

ein erfahrener Mischmeister kann.
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Es mangelt an Fachkraften und
Nachwuchs zu finden, ist schwierig.
Anlagenbetreiber sind daher ge-
zwungen, geeignete Technik zu
qualifizieren, um ihre Qualitats-
anspriche zu erfullen und den
Generationswechsel vorzubereiten.
Das zahlt gleichzeitig auf Chargen-
dokumentation und ,Building
Information Management”-Syste-
me ein. Zudem werden durch elek-
tronische Helfer bei der Bestim-
mung von Guteigenschaften auch
kunftige Arbeitsplatze etwas mu-
heloser und attraktiver.

Hochgenaue messtechnische
Lésung

Die Messung selbst ist fur Spezia-
listen einfach. Wie beim Backen
eines Teiges ist auch hier die Kennt-
nis der Zutaten entscheidend fir
die Qualitat des Endprodukts. Die
Materialfeuchte kann mit verschie-
denen Standardmethoden der
Probenahme und Ofentrocknung,
Trocknungswaagen oder mit aus-
gefeilten elektronischen Messver-
fahren ermittelt werden. Eine be-
sonders verlassliche Technologie
hierzu wurde von der Firma IMKO
entwickelt, die sich seit den 1990er
Jahren mit dem Thema Feuchte-
messung in SchittgUtern beschaf-
tigt. Die zugrundeliegende TRIME-
Technologie wurde in den letzten
39 Jahren kontinuierlich vorange-
trieben und bietet sowohl in der
Uberwachung des Silos als auch
dessen Ein- und Austrag eine hoch-
genaue messtechnische Losung.
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Verschiedene Sondenqualitéten fiir unterschiedliche Einbausituationen
(v. l. n. . SONO-VARIO (Sand), SONO-VARIO Xtrem (Sand und Kies) und

SONO-MIX (Mischersonde)

Hierzu ist es lediglich notwendig,
den Sensor in Kontakt mit dem zu
messenden Material zu bringen.
Dort, wo es eben aussagekraftig
far meinen Teig — das Endprodukt
— ist. Reprasentative Mengen und
Schlusselstellen im jeweiligen Pro-
zess stellen sicher, dass auch geni-
gend Messscharfe im Sinne von
ausreichenden Materialmengen
vermessen werden.

Am Beispiel Beton kann dies schon
bei der Anlieferung von Sand be-
ginnen (Grafik: Punkt 1). Damit
verbindet sich die Frage, ob man
Sand oder Wasser kauft, ob der
nasse Sand Einfluss auf die Farbung
eines Produktes hat. Dunkelgraue
Pflastersteine z. B. sind fir Feuchte-
wechsel wahrend deren Entste-
hung besonders anfallig.

Uber den gréBten Hebel im Prozess
verfigt man aber dort, wo Schutt-
guter direkt in den Verarbeitungs-
prozess flieBen —am Montageort,
direkt unter der Siloklappe oder
auf dem Forderband (Grafik: Punkt
2). Der Vorteil liegt auf der Hand,
denn durch die frihe Bestimmung
von Materialfeuchte im Prozess
gewinnt man neben der Erkennt-
nis Uber die Feuchte auch Zeit fur
die Vorbereitung nachgelagerter
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Prozessschritte: hier die Fullung
der Wasserwaage. Zeit, die insbe-
sondere in Transportbetonwerken
wahrend Arbeitsspitzen immer
knapp bemessen ist. Zeit, die fur
die Herstellung neuer Chargen
nutzbar ist, um den AusstoB3 zu
erhéhen.

Die Messung bietet dabei hoch-
exakte Ergebnisse tGber die gesamte
Lebensdauer der Sensoren und
selbst bei der Verwendung von

Recyclingfraktionen. Die Messung
im Mischer (Grafik: Punkt 3) dient
der Kontrolle der vorherigen Schrit-
te und wird in kleineren Anlagen
bisweilen auch als einzige Messung
verwendet. SchlieBlich bleibt die
Messung des Produkts auf der
Baustelle (Grafik: Punkt 4) als
Qualitats-Check von Frischbeton,
als Messung in der Schalung, um
Trocknungszyklen in Fertigbeton-
teilewerken zu optimieren und
damit den Primarenergieeinsatz
signifikant zu reduzieren.

Die Bestimmung des Frischbetons
auf der Baustelle ist dabei die
Prominenteste. Hierbei wird das
SONO-WZ verwendet, das den
w/z-Wert und die Leitfahigkeit in
Frischbeton in wenigen Sekunden
pro Einzelmessung bestimmt. Da-
mit bietet es gegeniber den gan-
gigen Laborverfahren einen ent-
scheidenden Zeitvorteil und kann
im Gegensatz zu thermischen Stan-

Messung von Frischbeton mit dem SONO-WZ
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SGH Schittguthandling GmbH & Co. KG
Daimler-Strafe 3 « 78256 Steilllingen ¢ Deutschland

www.schuettguthandling.com

dardverfahren auch in Tunnelbau-
stellen verwendet werden. Die
groBe Probenmenge eines ganzen
Eimers ermoéglicht zudem einen
tatsachlich reprasentativen Blick
in den Prozess. Die Messung der
Leitfahigkeit lasst erganzend Ruick-
schlUsse auf die Rezeptqualitat zu.

Messung von Frischbeton mit
dem SONO-WZ

Die TRIME-TDR-Technologie der
Firma IMKO basiert auf dem Mess-
prinzip eines geflhrten Radar-
signals, das unmittelbar im jewei-
ligen Material mit einem sehr
groBen Messvolumen misst. Ge-
messen wird die sich ausbreitende
elektromagnetische Welle bzw.
deren Reflexionsgeschwindigkeit.
Die Geschwindigkeit der Reflexion
nimmt mit zunehmendem Wasser-
gehalt im Messvolumen ab, da
Wasser als Dipol messtechnisch
~Reibung” erzeugt. Je mehr Was-
ser, desto langsamer die gemessene
Reflexion. Wie man an den oben
erwahnten Einbauorten im Prozess
ersieht, ergeben sich unterschied-
liche Anforderungen an die Son-
dengeometrie eines Sensors. Be-
dingung fir eine exakte Messung
ist ein gut gewahlter Einbauort,
der das Schittgut satt und in aus-
reichender Schitthéhe am Sensor
anliegen lasst. Fur Stabsonden gilt
ein sattes Anliegen in typischer
Schuttdichte, flr Prozess-Sensoren,
die im Gut-Strom messen, gilt ins-
besondere eine ausreichende Ho-
he des Schittgutes, die den Sensor
voll Gberdeckt. Dank der TRIME-
Technologie ergeben sich letztlich
sehr groB3e Freiheitsgrade fir Hand-
sonde, Wandungssonde oder Stab-
sonde. Allgemein gesprochen, er-
geben groBe Messvolumen mit

groBen Sonden mehr Messtiefe
und Genauigkeit.

Durch die Verwendung der TRIME-
TDR-Technik ist die Genauigkeit
der Feuchtemessung nicht durch
KorngréBenschwankung oder vor-
liegenden Leitfahigkeiten beein-
flusst, was insbesondere gegentber
Mikrowellensensoren oder kapa-
zitiven Messsonden enorme Vor-
teile bringt, da nicht spezifisch
kalibriert und wiederkehrend ab-
geglichen werden muss. Das spart
Servicekosten und verhindert ein
Stillstehen der Anlage. So macht
messen SpafB: ,measure with
pleasure” eben.

IMKO Micromodultechnik GmbH
Am Reutgraben 2, 76275 Ettlingen
Tel.: (+49) 07243/59210

Fax: (+49) 07243/5921-40
info@imko.de, www.imko.de

Die IMKO Micromodultechnik
GmbH, 1984 gegriindet, ist ein
etablierter Anbieter von rich-
tungsweisenden High-Tech-
Produkten im Bereich Sensorik
zur Wassergehaltsbestimmung.
Entwickelt, produziert und ver-
trieben werden Messtechnologie
sowie Sensoren State-of-the-Art.
Alle Lésungen, vom Einzelsensor
fur die Prozessmesstechnik bis
zum schlUsselfertigen Messsys-
tem fur die Bodenfeuchte, passt
IMKO dem Bedarf seiner Kunden
an: Anwendern aus der Bauin-
dustrie, der Nahrungsmittel-
sowie Pharmaindustrie, der
Chemie und vielen anderen Be-
reichen. Zudem werden Kunden
aus 6ffentlichen beziehungswei-
se staatlichen Einrichtungen,
Forschungsinstituten und Uni-
versitaten betreut.
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Passend zu jedem Brandrisiko

Neue Melder fiir Brandschutz in Schiittgutprozessen

Die T&B electronic GmbH bietet ihren Kunden ein Portfolio unterschiedlicher Meldertypen -
fiir jede Prozessapplikation den optimal passenden

Um Branden und Explosionen in Filtern, Forderanlagen, Silos,
Mihlen, Trocknern oder Zerkleinerern umfassend und zuverlassig
vorzubeugen, braucht es individuell zugeschnittene Losungen.
Jedes der Brandrisiken in den unterschiedlichen Anlagenbereichen
ist jeweils nur mit dem passenden Melder beherrschbar. Ein
umfassender, zuverlassiger Brandschutz ist daher am besten

mit einem ganzheitlichen Konzept realisierbar.

Kein spezifischer Melder
erforderlich

Fur Anlagenbereiche, in denensich
sowohl Funken als auch Glutnester
bilden kénnen, stellt die T&B elec-
tronic GmbH zur Messe in Dort-
mund ihren Multichannel-Melder
FSM vor. Dieser von der VdS Scha-
denverhlitung GmbH zertifizierte
Melder erkennt sowohl Funken als
auch Glutnester. Bisher war dafur
jeweils ein spezifischer Melder
erforderlich.

Setzt man in Bereichen mit Funken-
und Glutnestbildung diesen Kom-
bi-Melder ein, reduziert sich der
Aufwand fir Installation und War-
tung - bei gleicher Funktionalitat
und Sicherheit. Diese Einsparung
kénnen Anlagenbetreiber in den
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Brandschutz nachgelagerter Pro-
zesse investieren, in die heiB3e Par-
tikel eingetragen werden kénnen.

MaBig heiBBe Fremdkoérper
erkennbar

Dafur hat T&B den Hot-Particle-
Detektor FST-It entwickelt. Dieser
Melder kann auch maBig heiBe
Fremdkérper in Produktionsbe-
reichen bereits ab einer Tempera-
turvon 150 °Cerkennen. Sinnvolle
Anwendungen sind z. B. bei der
Abpackung in der Pelletherstel-
lung, beim Austrag aus Kuhlern
oder dem Eintrag in Siloanlagen.
Eine weitere Anwendung ist die
in Recyclinganlagen: Hier kénnen
vorgeschadigte Lithium-lonen-
Akkus zunachst lediglich eine er-
héhte Temperatur entwickeln,

spater jedoch durchziinden. Da-
durch besteht die Gefahr der
Brandverschleppung, beispielswei-
se vom Zerkleinerer in nachge-
schaltete Produktions- oder Lager-
bereiche. Dank Friiherkennung
dieser Brandgefahr mit dem FST-It
kénnen Anlagenbetreiber bereits
fruhzeitig vorbeugend entspre-
chende MaBBnahmen einleiten.

T&B electronic GmbH
IndustriestraBBe 3

31061 Alfeld

Tel.: +49 (0) 5181 90991-0
Fax: +49 (0) 5181 90991-29
info@tbelectronic.de
www.tbelectronic.eu

T&B electronic steht seit mehr
als 30 Jahren flr geprifte Brand-
schutzanlagen aus dem stdnie-
derséchsischen Alfeld. Das Un-
ternehmen ist einer der Markt-
fuhrer in Europa auf dem Gebiet
des anlagentechnischen Brand-
schutzes und bietet Loésungen
fur verschiedenste Branchen und
Anwendungsbereiche.
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Sinnvolle Erganzung

Neues Filtersystem mit effizienter Abreinigung der Filterflache

Ein Filtersystem mit einer ganzlich neuen Konstruktion:

Kombiniert werden die Vorteile einer groBen Nutzflache durch
optimale Raumausnutzung mit einer besseren Abreinigung. Die
Losung ist ein Filterelement mit einem sogenannten ,,offenem Profil“.
Erganzt wird dabei der derzeitige Siloaufsatzfilter SILOTOP mit

dem Produkt SILOTOP polyTUBE™. WAM stellt seine Neuerung

auf der SOLIDS 2023 vor.

Rohrenférmige Zellstruktur,
hohe Luftdurchlassigkeit

Statt eines gefalteten Mediums
verwendet WAM ein Filterelement
mit einer réhrenférmigen Zellstruk-
tur. Diese verhindert die Bildung
von Agglomeraten, die den Durch-

Das elektromechanischen Impuls-
Reinigungssystem MECCANICA
mit polyTUBE™:-Filterlement

54

gang der Luft behindern und die
effektive Filterflache verringern.
Die hohe Luftdurchlassigkeit des
Mediums bewirkt eine geringe
Druckdifferenz und tragt zu einer
effizienteren Abreinigung der Fil-
terflache bei. Verwendet werden
kénnen die polyTUBE™-Filterele-
mente bei trockenen Pulvern in
einem Temperaturbereich von
-20 °Cbis +80 °C (kurze Spitzen bis
zu 100 °C sind moglich). Aktuell
gibt es noch keine Elemente flr
den Einsatz in explosionsgefahr-
deten Bereichen, fur sehr klebrige
und adhasive Produkte bzw. fur
feuchte oder 6lhaltige Medien
sowie hohe Temperaturbereiche.

Einsparungen bei Installation
Bereitstellung

Die polyTUBE™-Filterelemente er-
moglichten die Entwicklung eines
neuen Siloaufsatzfilters, der im
Verhéaltnis zu seiner aktiven Filter-
flache eine geringere BaugroBe
aufweist. Dadurch sollte bereits
der Energieverbrauch fir den Be-
trieb und die Reinigung dieser
Entstaubungsanlagen weiter re-
duziert werden. Wahrend viele
Filtersysteme, die Filterelemente
mittels Druckluft abreinigen, ist
der SILOTOP polyTUBE™ mit dem
elektromechanischen Impuls-Rei-
nigungssystem MECCANICA aus-
gestattet. Der Verzicht auf eine

Der SILOTOP polyTUBE™ (iber-
zeugt mit einem kompakten
Gehéduse. Unter der Wetterschutz-
haube befinden sich Abreinigungs-
system und Filterelemente.

Druckluftleitung sorgt fur Einspa-
rungen bei Installations- sowie
Bereitstellungskosten fir die Druck-
luft. Im Vergleich mit einer druck-
luftbasierten Abreinigung erzeugt
die mechanische zudem dreimal
niedrigere Betriebsgeradusche und
schont das Filtermedium.

Durch die kompakte Bauweise der
polyTUBE-Elemente besitzt der
Filter ein niedriges Gehduse, wo-
durch die Zuganglichkeit und War-
tung auf dem Silo deutlich erleich-
tert wird.

Vollautomatische Funktions-
tiberwachung

Flr die Steuerung des Reinigungs-
systems setzt WAM die hauseigene
elektronische Steuerung FILMEC™
ein. Sie besitzt eine vollautoma-
tische Funktionstiberwachung mit
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Die elektronische Steuerung
FILMEC™ verfiigt iiber eine
vollautomatische Funktions-
iberwachung mit Arbeits-
schritterfassung

Arbeitsschritterfassung und erstellt
Uberwachungsdiagramme. Mit
dem integrierten Druckdifferenz-
messer kann sie die Reinigungszyk-
len entsprechend dem Ist-Zustand
des Filters selbst automatisch an-
dern und stoppen. Bauartbedingt
kénnen der SILOTOP Zero und der
SILOTOP polyTUBE problemlos ge-
geneinander ausgetauscht werden.

WAM GmbH

DornierstraBBe 10, 68804 AltluBheim
Tel.: +49 (0) 6205 39 49-0

Fax: +49 (0) 6205 39 4949
www.wamgroup.de

Durch die niedrige Bauhédhe ist der

Siloaufsatzfilter besonders leicht zu warten
Rechts: Die r6hrenférmige Zellstruktur sorgt
fiir eine bessere Abreinigung und langere

Lebensdauer des Filterelements

Die italienische WAMGROUP ist weltweit fihrend in der Entwicklung
und Herstellung von Komponenten fir die Schittguttechnik. Die
deutsche Handelstochter WAM GmbH ist seit 1986 fiir den Vertrieb
des WAMGROUP-Lieferprogramms in Deutschland und Osterreich
verantwortlich.

Mit rund 60 Produktions- und Handelsniederlassungen und Gber 2.000
Mitarbeitern ist WAM weltweit ein starker und zuverlassiger Partner.
Neben Foérder- und Dosierschnecken zahlen vor allem Filter, Becher-
werke, Klappen, Schieber, Silo-Equipment, Schittgutaustragskompo-
nenten, Zellenradschleusen, Rohrweichen, Mischer, Fest-FlUssigsepa-
ratoren, aber auch Komponenten flr die mechanische Abwasser- und
Schlammbehandlung zum umfassenden Lieferprogramm. Mit diesem
Equipment beliefert WAM Kunden aus dem Baustoffsektor, der Kunst-
stoffindustrie, der Chemie und Nahrungsmittelindustrie, dem Muh-
lenbau sowie aus der kommunalen und industriellen Abwassertechnik.

Ex EQUIPHENT

fiir LNG-Terminals

an LNG-Terminals.

www.rose-systemtechnik.com/LNG

Explosionsgeschiitzte Gehause

Unsere Ex Geh&use aus Polyester, Aluminium und Edelstahl
schiitzen Elektronikkompaonenten in explosionsgefahrdeten Zonen
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FUR WERTVOLLE KONTAKTE IN DER SCHUTTGUTINDUSTRIE

Gute Aussteller gleich gute Messe. Diese
einfache Gleichung gilt auch fiir die diesjah-
rige SOLIDS. Hier sind die Aussteller prasent,
die zeigen, wo die mechanische Verfahrens-
technik steht — und wohin sie sich bewegt.
Genau solche Aussteller finden sich auf diesem
Marktplatz. Sie bieten bewahrte Losungen

Diese Firmen sollten Sie besuchen:

Aerzener Maschinenfabrik GmbH ...................... A09-4
Arodo GmbH ... B08-4

Atlas Copco Power Technique GmbH .................. S04-6

BEUMER Group GmbH & Co. KG ......cccceeveuieennn. C09-4

Bormann&Neupert By Bs&B GmbH ...................... TO8-7

Blickmann GmbH & Co. KG ......cccoeviiiiiiiiiiieene B04-4

Carrier EUrope .oooooveeeciee e M10-5
CARBOTECHNIK Energiesysteme GmbH .............. H18-5
Curt Ebert Siebtechnik GmbH ...............cccoccceee. H10-5
Dinnissen BV .....oooiiiiiieee e A10-4
Ebro Armaturen Gebr. Bréer GmbH ..................... D27-4
Easyfairs Deutschland GmbH ..............cccoociiiinen. BB-7A
ESSER-WERKE GMDbH ......ccceoviiiiiiiiiieneeeeecienens E 06-4
Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG ................ uU32-7
FB Ketten GMbH..........cccociiiiiieieeeeeeecee e X04-7
Flexco Europe GmbH ..........cccoeiiiieiiicee e co01-4

Hecht Technologie GmbH............ccoociiiiiiiiiee. D25-4
Heilig Mixing Technology .......c.cccecevieriiiniieriennen. H16-5
Herding Filtertechnik ...t H17-5
Hillesheim GmbH ... D14-4
IEP Technologies GmbH ...........ccccoeiiiiiiniencieene B10-4
Infastaub GMbH .......coccoiiiie L10-5

KREISEL GmbH & Co. KG ....cooiiiiiiiiiieiieeeeee K06-5
Liebherr-Mischtechnik GmbH...........ccccoriiniennen. A02-4
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oder neueste Technologien. Oder beides. Kurz,
jeder von ihnen hat ein vielversprechendes
Profil.

Mehr tiber diese Aussteller zu erfahren, kann
daher der erste Schritt Richtung mehr Wert-
schopfung sein.

m-tec mathis technik gmbh ... M13-5
Mahr GmbH ... E28-4
MAP Mischsysteme GmbH .........cccccoeveiiniiiiniienns B33-4
MEHRTEC GMDbH.......coooiiiiieeeee e HO5-5
1Y DG o R MO03-5
MTS MessTechnik Sauerland GmbH .................... C23-4
Netter GMbBH ..o E02-4
Pelletroneurope GmbH ......c.cccooiiiiiiiiiinnieneeee, E15-4
Piab Vakuum GmbH ..........ccocciiiiiiee L12-5
REEL Moller GmbH .........ooeiiiieecee e A06-4
REMBE GmbH Safety + Control ........ccccocceenennen. u09-7
REMBE Kersting GmbH .......c.coooiiiiiiiee s U10-7
ROSTA GMDBH ..o A21-4
Ruwac Industriesauger GmbH ............ccocceenee. A29-4
Schrage Conveying Systems..........ccccceveecveeeeicnnennn. D16-4
SGH Schuttguthandling ..., E20-4
Stanelle Silos + Automation GmbH ...................... E28-4
steute Technologies GmbH & Co. KG ................... K06B-5
STIF — Société de Toblerie Industrielle Francaise .... C17-4
T&B electronic GMbH.........ccccoeviviiirieeeee u08-7
VSR Industrietechnik GmbH ..............cccoooiieiennie E08-4
WAM GMDbBH ..o C13-4
Zeppelin Systems GMbH .........ccooiviiiiiieiieece C19-4
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Silos—manche denken da noch immer
an riesige, schwere, unbewegliche
Metalltirme. Dabei geht es doch viel
kompakter, leichter und flexibler: mit
den Flex-Silos von A.B.S.

Anstelle von Metall verwenden wir
Textilien —ebenso stabil und belastbar,
aber deutlich nachhaltiger und fle-
xibler. Heute steht der Name A.B.S.
weltweit fur hochwertige, flexible
Silos, Uber 85.000-mal erfolgreich
eingesetzt in Industrie, Landwirtschaft
sowie in der Holzpelletlagerung.

A.B.S.
\NA

WIR MACHEN'S PASSEND

Mit individuellen, exakt auf Ihre An-

forderungen zugeschnit-
tenen Lésungen machen
wir's passend — garan-
tiert. Auch fur Sie!

A.B.S. Silo- und Férderanlagen GmbH
Industriepark 100, 74706 Osterburken
Tel. +49 6291 6422-0,
info@abs-silos.de, www.abs-silos.de

050
OFC

ALBRECHT Pulsoren  Wo andere Austragshilfen an ihre Grenzen stoBen, ALBRECHT
spielen ALBRECHT Pulsoren ihre Starken aus: Ingenieurbiiro GmbH

@_}} Die schnell gepulste Drucklufteinblasung in Verbin- Mangenberger Str. 33

p dung mit der flachenhaften Luftstromung entlang 42655 Solingen/Deutschland

Tel.: +49 (0)212 / 16393
Fax: + 49 (0)212 / 201644
albrecht@pulsoren.com
www.pulsoren.com

(=]t (5]
=

der Silowand ist gerade fir extrem feine und koha-
sive SchuttgUter und Filterstaube optimal geeignet.
Diegeharteten und temperaturbestéandigen Impuls-
disen lassen sich problemlos auch in Staubbunkern
von Verbrennungsanlagen einsetzen.

Wir sind Entwickler und Hersteller der bewahrten
Austragshilfen und seit mehr als 30 Jahren Spezia-
listen fur die Planung und Konzeption von Fluidisie-
rungssystemen fur Silos und Staubbunker.

Austragshilfen fiir Silos

verférmige oder kleinstiickige Materialien zum Einsatz
kommen. Férderhéhen von bis zu 200 Metern sind
maoglich. Bei grobstiickigen und stark schleiBenden Ma-
terialien werden Gurtbecherwerke mit der von BEUM-
ER entwickelten Heavy-Duty-Technik ausgeristet. Die
speziell konstruierten Becher und der bewahrte Stahl-
seilgurt ermoéglichen groBBe Forderhdhen und -leistun-
gen.

¥
(P BEUMERGROUP

BEUMER Group GmbH & Co. KG
Oelder Str. 40, D-59269 Beckum,
Tel.: +49 (2521) 24 0, Fax.: +49 (2521) 2428 0

E-Mail: info@beumer.com, www.beumer.com Mit ihren Hochleistungs-Verpackungsanlagen gelan-

gen Schittguater aus der chemischen Industrie vom Silo
Uber eine Foérderstrecke zur

Die BEUMER Group mit Sitz in Beckum und Gruppenge-
sellschaften rund um den Globus entwickelt und realis-
iert Systemldsungen fir die Schittgutindustrie. Der in-
ternational fihrende Hersteller der Intralogistik in den
Bereichen Forder- und Verladetechnik, Palettier- und
Verpackungstechnik sowie Sortier- und Verteilanlagen
beschaftigt 5.400 Mitarbeiter und erwirtschaftet einen
Jahresumsatz von etwa 1 Mrd. Euro.

Zum Produktportfolio der BEUMER Group gehéren kur-
vengangige Muldengurt- und Rohrgurtférderer. Mit
diesen kénnen Anwender aus der Zement-, Baustoff-
und Chemieindustrie unterschiedliche Schuttguter auch
Uber lange Strecken transportieren.

Far den vertikalen Transport liefert der Systemanbieter
Hochleistungsgurtbecherwerke, die vorrangig far pul-

Form-Fill-Seal-Anlage
BEUMER fillpac FFS. Um SchuttgUter aus der Zement-,
Baustoff- oder Chemieindustrie zu palettieren, hat die
BEUMER Group die Hochleistungspalettierer der Bau-
reihe BEUMER paletpac im Programm. Diese Baureihe
hat der Systemanbieter nicht nur robust gestaltet, son-
dern auch modular aufgebaut. Die auf Paletten exakt
gestapelten Gebinde kénnen anschlieBend in die nach-
gelagerte Verpackungsanlage BEUMER stretch hood
gefordert werden. Auch diese wird in modularer Bau-

weise hergestellt. Das reduziert unter

anderem die Anzahl der Ersatzteile und Eﬁm
n_-r
s

beschleunigt deren Lieferzeiten.
BEUMER auf der SOLIDS Dortmund: Halle 4, Stand C09

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

57



MARKTPLATZ

PREMIUM
FOWDER
PACHAGING

ARODO

ARODO GmbH

Neuwieder Str. 17

53567 Buchholz, Deutschland
Tel.: +49 2683 96 71 64
E-Mail: sales@arodo.de
www.arodo.com

Seit 35 Jahren entwickelt und produ-
ziert Arodo kundenspezifische Verpa-
ckungsanlagen fur Produzenten hoch-

wertiger Pulver von Baustoffen, Che-
mikalien, Mineralien, Lebens- oder
Futtermitteln. Die AROVAC®-Tech-
nologie fur die Vakuumverpackung
dieser Premiumpulver ist weltweit
einzigartig und erméglicht selbst hy-
groskopische Pulver hermetisch ver-
siegelt zu verpacken. Die Nutzung der
AROVAC®-Vakuumtechnik in Sackver-
packungsanlagen garantiert und be-
wahrt die hohe Qualitat sensibler
Premiumprodukte — damit Ihre Pulver
hochwertig bleiben.

Erfahren Sie mehr tGiber die AROVAC®-
Technologie sowie weitere unserer
innovativen Lésungen und besuchen
Sie uns am Stand B08 in Halle 4 der
SOLIDS Dortmund.

CeS

CURT EBERT SIEBTECHNIK

seit 1920

Curt Ebert Siebtechnik GmbH
Prellerstrasse 5

44141 Dortmund

Tel.: +49 231 927398-0
www.curt-ebert-siebtechnik.de

Qualitat und Innovation,

seit 100 Jahren

Die Tradition der Siebherstellung
durch den Griinder Curt Ebert begann
bereits vor 100 Jahren in Dortmund.
Im Jahr 1920 nahm der damals 29-jah-
rige Grinder Curt Ebert die Arbeit auf
und griindete zunachst einen Handel
mit Industriesieben flr den Bau und
den Kohleabbau. Wenige Jahre spater
wurde die Eigenproduktion aufge-
nommen.

Im Laufe der hundertjahrigen Ge-
schichte hat sich das Unternehmen
aus dem Ruhrgebiet zu einem inter-
national anerkannten Spezialisten fur

Siebtechnik entwickelt. Qualitat, Ser-
vice und ein innovativer Geist sind seit
Uber 100 Jahren der Garant fur den
Erfolg und tief in der DNA des Unter-
nehmens verankert. Bei Curt Ebert
wurde zum Beispiel die Varia Harfe
entwickelt, ein Sieb dessen Offnungen
durch die unterschiedlichen Schwin-
gungsweiten der Drahte stets frei
bleiben.

Lokal verwurzelt, in der Welt

zu Hause

Seit Bestehen des Unternehmens pro-
duziert Curt Eber Siebtechnik in Dort-
mund. Im Jahr 2008 gab es allerdings
einen Umzug. Im Zuge der Integrati-
onindie Dorstener Drahtwerke Grup-
pe verlieB der Bereich Siebtechnik die
Westfalische StraBe in Brackel und
fand in einer ehemaligen Kartbahn

in Dortmund-Kérne sein neues Zu-
hause. Gegenseitige Impulse der
international operierenden Dor-
stener Drahtwerke unterstitzen die
heutigen technischen Produktent-
wicklungen und Lieferstandards und
machen Curt Ebert Siebtechnik zu
einem globalen Player der Siebindu-
strie.

Kundennahe und schneller Service
Auch in Zukunft wird die enge Zu-
sammenarbeit mit Kunden und Sieb-
maschinenherstellern ein wichtiger
Grundstein fur die erfolgreiche Ent-
wicklung der Firma sein. Zum Lei-
stungsportfolio gehéren Harfen-
siebe, Langdrahtmasche, Runddraht-
masche, Tragnetze sowie speziell auf
Kundenwiinsche zugeschnittene
Gewebe. Die Starke des Unterneh-
mens liegt besonders in seinem gu-
ten und schnellen Lieferservice, wel-
cher eine zuverlassige Versorgung
der ,Steine & Erden”-Industrie ge-

wabhrleistet.
7
R
o
[=]

Besuchen Sie uns
auf der SOLIDS:
Halle 5, Stand H10

DINNISSEN (1Y

PROCESS TECHNOLOGY

Dinnissen BV, Horsterweg 66, 5975 NB Sevenum (NL)
www.dinnissen.com, powtech@dinnissen.com

Dinnissen Process Technology
Ganz egal, in welcher Branche Sie tatig sind: Dinnis-
sen optimiert, innoviert und automatisiert Ihren

gesamten Prozess mit maBBgeschneiderten Losungen,
die im eigenen Haus entwickelt, hergestellt und

getestet werden. Von der Produktaufnahme, der

Beforderung, der Dosierung und dem Wiegen bis
hin zum Mischen, Mahlen, Zerkleinern, Sieben und
Verpacken: Wir maximieren die Leistung und Effizi-
enz lhres gesamten Prozesses.

Besuchen Sie uns auf der SOLIDS: Halle 4, Stand A10
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bgfittrutinn @

bg filtration gmbh

VoithstraBe 5, 71272 Renningen
DEUTSCHLAND / GERMANY
http://www.bg-filtration.de
Key-Account Manager:
Pascal.Wieland@bg-filtration.de
Tel +49 7159 8069-25

CEO: Volker.Bauer@bg-filtration.de
Tel +49 7159 8069-12

Jahrzehntelange Erfahrung in der
Auslegung und Fertigung von Abschei-
dern und Filtersystemen fur industri-

Y am

-
=<
b ,.LJ!

elle Anwendungen aller Art, machen
uns zum kompetenten Partner, wenn
es um Filtrationslésungen geht.

Ob fur pneumatische Férderung, Big-
Bag-Systeme, Misch-, Wiege- und Do-
siersysteme oder Hallenentstaubung,
durch unser umfangreiches Know-how
liefern wir optimal ausgelegte L6-
sungen und begleiten Sie von der
Planung bis zur Inbetriebnahme. Wir

o0
=]

sind Experten im Bereich der Abschei-
dung hochexplosiver Stoffe und Hy-
gieneanwendungen fur die Lebens-
mittel- und Pharmaindustrie.

Unsere Systeme sind weltweit im Ein-
satz und erfullen hochste Anspriche
an Qualitdt und Haltbarkeit. Ausle-
gung und Fertigung unter einem Dach,
Qualitat Made in Germany.

rmndeva

FINDEVA AG ist ein Schweizer Un-
ternehmen mit 70 Jahren Kernkom-
petenzin der Herstellung von pneu-
matischen Vibratoren und Klopfern.
Das Sortiment umfasst 95 verschie-
dene Typen. Kontinuierlich wird das
Produktportfolio weiterentwickelt
und erganzt, entsprechend den
wachsenden Anforderungen des
Marktes und angepasst an die
Winsche der Kunden.

Die Produkte bestechen durch kom-
pakte Bauweise mit nur wenigen
beweglichen Teilen. Sie kénnen da-
her einfach montiert werden und
haben eine lange Lebensdauer bei
praktisch keinem Wartungsauf-
wand. Die hohe Betriebssicherheit
ist eines der wichtigsten Argumente
fur Findeva. Das Findeva-Programm
umfasst samtliche pneumatische Vi-
bratoren:

e Rotierende, flr ungerichtete
hochfrequente Kreisschwin-
gungen mit kleiner Amplitude

¢ Lineare fUr niederfrequente
Schwingungen mit groBer
Amplitude

¢ Klopfende fir Intervall

DerEinsatzbereicherstrecktsich tiber
Dosieren, Entleeren, Férdern, Lockern,
Lésen, Mischen, Reinigen (Abschit-
teln), Sieben, Sortieren, Trennen bis
zum Verdichten.

- r

Findevas letzte Neuheit ist die voll-
stdndige Baureihe der Knocker
«FKL in» fur Einzel- oder Intervall-
schlag-Modus mit einstellbarer
Schlagkraft und einstellbarem Inter-
vall. Die neue Baureihe deckt den
weiten Betriebsbereich von 1 — 280
Nm Energie/Schlag und 0,1 - 80,5 Ns
Impuls/Schlag ab.

Die ALDAK GmbH VIBRATIONS-
TECHNIK als kompetenter Partner
D-A-CH fur technische Anwendun-
gen und Vertrieb berat Uber die
vielfaltigen Einsatzmoglichkeiten.
www.aldak.com

Findeva AG, Pneumatische
Vibratoren fir die Industrie
Loostrasse 2, CH 8461 Oerlingen
Switzerland

Tel.: +41 52 305 47 57
Fax: +41 52 319 28 77
info@findeva.com
www.findeva.com

Aussteller- und Lieferantenverzeichnis
www.schuettgutmagazin.de
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(FLEXCO )

JI"_!I.I. Hers in

Flexco Europe GmbH
MaybachstraBBe 9, 72348 Rosenfeld
Deutschland

www.flexco.com

Die Flexible Steel Lacing Company
(Flexco) mit Sitz in Downers Grove in
Illinois/USA ist der international fuh-

Flexco Europe auf
der SOLIDS in
Dortmund:

Halle 4, Stand C01

rende Spezialist fir mechanische Trans-
portbandverbindungssysteme, Bandab-
streifer, Bandfihrungssysteme, Prall-
betten, Trommelbeldge, Segmentierte
Ubergangsplatten und Zubehér fur leich-
te und schwere Transportbander. Mit den
innovativen Lésungen kénnen Anwender
Stillstandzeiten erheblich reduzieren und
ihre Produktivitat steigern. Die Flexco
Europe GmbH ist das deutsche Tochter-
unternehmen von Flexco mit Sitz im
schwabischen Rosenfeld, wo derzeit rund
80 Mitarbeiter beschéaftigt sind.

In Dortmund zeigt
Flexco Europe mit
dem akkubetrie- -
benen FSK2MP ¥
einen handlichen,
leichten und ein-
fach zu bedienenden
Bandhobel.

@ FRIEDRICH

FRIEDRICH electronic GmbH & Co. KG
Holzmuhler Weg 100
D-35457 Lollar

FC3 erméglicht das effektive
Mischen freiflieBender Schiittgiiter.

Durch die Wahl der richtigen Dosier-
gerate bei der Herstellung von Mi-
schungen im Schuttgutbereich kann
sowohl die Qualitat des Endprodukts
als auch der einwandfreie Ablauf des
Produktionsprozesses maBgeblich be-
einflusst werden. Das Unternehmen

Dosieren und Mischen verschiedenster
Produkte erlaubt. Der FC3 verfugt Gber
eine standige ProzesstUberwachung
und kann Verstopfungen und Briicken-
bildungen automatisch I6sen. Mittels
Schnittstelle kann in den Materialfluss
eingegriffen, Justierungen vorgenom-
men oder Daten ausgewertet werden.
Dank seines flachen
Gehauses ist eine Inte-

.-..l
Telefon +49 (0) 6406 92335-0 @ E
Fax +49 (0) 6406 92335-170 I
E-Mail: service@friedrich-electronic.de

www.friedrich-electronic.de

=

Friedrich electronic begegnet diesen
Anforderungen mit dem Flow Control-
ler FC3, der intelligentes und exaktes

gration in viele Prozesse ft
auch nachtraglichnoch  »*

moglich. EEH-J.-L

LISTENOW sorgt seit Gber 50 Jahren mit modernsten
Verladesystemen daflr, dass nichts verschitt geht.
Hohe Verladeleistung sowie zuverladssige und robuste
Technik zeichnen diese Systeme aus. Von Asche bis
Zement verladen LISTENOW-Anlagen SchittgUter welt-
weit in Bahnwaggons, Silofahrzeuge oder Schiffen -
immer mit hoéchster Sicherheits- und Umweltschutz-
einrichtung. Zudem bietet LISTENOW Verladeschlau-
che in verschiedensten Ausfihrungen op
(z. B. aus hochverschleiBfesten , PU-flex") .

[=]

LISTENOW

VERLADESYSTEME FUR SCHUTTGUTER

LISTENOW GmbH & Co
DieselstraBBe 21

71277 Rutesheim

Fon: 07152 / 5090-0
Fax: 07152 / 5090-50
listenow@listenow.com
www.listenow.de

und viele andere bewahrte Verladekom-
ponenten.

Seit den 1980er Jahren produziert MAP maBgeschneiderte Mischtechnik zum
Homogenisieren, Granulieren, Coaten, Konditionieren und Trocknen von
Pulvern, Kérnern, Granulaten und Pellets. Unsere Kunden erhalten heute
individuelle Lésungen zur Herstellung und Verarbeitung von Nahrungsmit-
teln, Kunststoffen, Kosmetika, Waschmitteln, pharmazeutischen Produkten
und Baustoffen. Zu der breiten Palette an industriellen Mischern gehéren
horizontale Chargenmischer, kontinuierliche Einwellenmischer, Labormischer
und kontinuierliche Staubbefeuchtungsmischer. Unter dem

MAP’

MAP Mischsysteme GmbH
Gersdorfer StraB3e 1-5
68804 AltluBheim/Germany

Ph 49 (0)6205 3949 710 -
one +49 (0) Motto ,Einfach mischen” legt MAP das Hauptaugenmerk auf [w] [w]
Fax +49 (0)6205 3949 719 . . . . . w
. hochwertige Maschinen zu einem attraktiven Preis. -
Email map@mapgmbh.com
Web  www.mapgmbh.com SOLIDS in Dortmund: Halle 4, Stand B33 [w]
60 1/23 SCHUTTGUT:PROZESS
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hillesheim’

Innovationen rund ums
Heizen und Beheizen

Hillesheim GmbH

Am Haltepunkt 12

68753 Waghausel

Telefon: +49 (0)7254/9256-0
info@hillesheim-gmbh.de
www.hillesheim-gmbh.de

010!

—

Die Hillesheim GmbH ist ein weltweit
fuhrendes Unternehmen, das sich seit
40 Jahren auf die Entwicklung und
Produktion von flexiblen, elektrischen
Begleitheizungen fur fast alle be-
kannten Anwendungen in der Klebe-,
Kunststoff-, Schittgut-, Chemie- und
Analysetechnik spezialisiert hat. Das
umfangreiche Lieferprogramm enthalt
Heizschlauche, Heizbander, Heizmat-
ten, Heizmanschetten, Heizplatten,
sowie passende Temperaturregler.

Unsere Produkte werden zur Behei-
zung von Oberflachen, Behaltern,
Rohren, Fassern, Containern, Schlau-

chen sowie Maschinenteilen einge-
setzt. Nutzen Sie unsere jahrelange
Erfahrung und beheizen auch Sie mit
Hillesheim Produkten. Wir stehen fur
Qualitat, Zuverlassigkeit und Schnel-
ligkeit.

SOLIDS: Halle 4, D14

IMKOYA

IMKO Micromodultechnik GmbH
Am Reutgraben 2

76275 Ettlingen / GERMANY

Tel: +49 (0)7243 59210
info@imko.de

Die IMKO GmbH ist fihrend in der
Herstellung von Komponenten und
Systemen fur die Feuchtemessung in
Materialien. Mit den Sonden der
SONO-Serie bietet die IMKO GmbH
eine neue Generation von Feuchte-
sonden an, die insbesondere fur die

Bauindustrie, die Nahrungsmittel-
herstellung, sowie die Chemie- und
Pharmaindustrie entwickelt wurden
und auch in weiteren Industrien
anwendbar sind. Ihr Geheimnis: der
Einsatz hochpraziser TRIME®-Radar-
technologie. Mit ihr kann die Mate-
rialfeuchte genau, direkt, storungs-
frei und kostengUinstig in den unter-
schiedlichsten Anwendungen gemes-
sen werden. Ein Nachkalibrieren
entfallt bei dieser Sonde - das spart
Zeit und eliminiert Stillstand auf der
Anlage.

Zum Beispiel: Die SONO-VARIO
Xtrem-Radar-Feuchtesonde fur Sand,
Brechsand, Split und Kies. Die ver-

besserte Prozesskontrolle optimiert
die Durchlaufzeiten, spart Energie,
erhoht die Produktivitat und sorgt fur
signifikante Arbeitsentlastung. Zeit-
und arbeitsintensive Probenahmen
fur herkdmmliche Messgerate werden
auf ein Minimum reduziert.

Weitere Informationen Uber unser
gesamtes Produktportfolio finden Sie
auf unserer
Website.

\_./E!E'

2T el

Zur internationalen Firmengruppe Lieb-
herr gehéren mehr als 140 Gesellschaften
an Standorten auf allen Kontinenten. Die
Uber 49.600 Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter gestalten den technologischen
Fortschritt in vielen Branchen mit. Seit
Uber 70 Jahren steht Liebherr fur eine
breite Palette anspruchsvoller Produkte
und Leistungen.

Am Standort Bad Schussenried (Sud-
deutschland) werden seit nahezu 40
Jahren effiziente Feuchte- und Wasser-
gehaltssysteme fur die industrielle Auto-
mation entwickelt, produziert und welt-
weit vertrieben.

In-Line Feuchtemessung unterschiedlich-
ster Schiattguter, sonstiger Materialien

und Flussigkeiten direkt im Prozess und
in Echtzeit.

Die Feuchtemessung bestehend aus Aus-
werteeinheit, Sensoren und Software,
findet Uberall in Prozessen Einsatz, in
denen die Feuchte eine wesentliche Rol-
le zur Qualitatssicherung und -verbesse-
rung spielt. Mittels der Messung kénnen
Prozesse geregelt, Uberwacht und opti-
miert sowie Energie und Kosten gespart
werden.

Infos unter mt.liebherr@liebherr.com
www.liebherr-feuchtemessung.de

Wir stellen aus:
SOLIDS: Halle 4, Stand A02

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23
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Fagus = GreCon

Funkenléschanlagen sind fester Be-
standteil von Sicherheitskonzepten des
vorbeugenden Brand- und Explosions-
schutzes in unterschiedlichsten indus-
triellen Prozessen. Aufgabe dieser
Technologie ist, kleinste Zindinitiale
wie z. B. Funken und glimmende Teile

frihzeitig zu erkennen und diese
durch gezielte Lé6schmaBnahmen
sicher abzuldschen, bevor diese Per-
sonen- oder Sachschaden anrichten
kénnen. Gerade in pneumatischen
Foérdereinrichtungen ist dies eine
vielfach bewahrte Technologie, um
in Filteranlagen, Silos oder Bunker
keine Brande oder Explosionen ent-
stehen zu lassen. Wir zeigen Ihnen
gern, wie einfach es moglich ist, lhre
Anlage zu schitzen.

Fagus-GreCon Greten
GmbH & Co. KG
Hannoversche Str. 58,
D-31061 Alfeld

Tel.: +49-5181-79-0,
Fax: +49-5181-79-229
www.fagus-grecon.com

=
Besuchen Sie uns .-E' _;,Eﬂ
auf der SOLIDS: et
Halle 7, Stand U32 [E] ¥

MESSTECHMIE SALIERLAMND

MTS MessTechnik Sauerland GmbH
Zum Hohlen Morgen 7

59939 Olsberg

T: +49 (0) 2962 — 974 998-0
info@mts-waagen.de
www.mts-waagen.de

Wage- und Dosiertechnik flur Schitt-
guter aller Art: MTS entwickelt und
verwirklicht wagetechnische Standard-
und Sonderlésungen flr industrielle
Anwendungen.

Umfassende Serviceleistungen von der
Beratung Uber die Montage und Inbe-
triebnahme bis hin zur Wartung und
Eichbegleitung runden das Profil ab.

Besuchen Sie uns auf der SOLIDS 2023: Halle 4, Stand C23

Unser Produkt-Portfolio:

e Forderband- und
Dosierbandwaagen

¢ Prallplattenwaagen und
Durchlaufwaagen

¢ Differential-/Dosierwaagen

e Wagemodule fur Silos
und Behélter

¢ Plattformwaagen E E
(siehe Foto)
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DRIVESYSTEMS

Getriebebau NORD GmbH & Co. KG
Getriebebau-Nord-StraB3e 1

22941 Bargteheide/Hamburg

Tel.: 04532 289-0, Fax: 04532 289-2253
E-Mail: info@nord.com

Internet: www.nord.com

Seit 1965 entwickelt, produziert und
vertreibt NORD DRIVESYSTEMS mit
heute ca. 4.900 Mitarbeitern An-
triebstechnik und ist einer der inter-

national filhrenden Komplettanbie-
ter der Branche. Neben Standardan-
trieben liefert NORD anwendungs-
spezifische Konzepte und Lésungen
auch far besondere Anforderungen,
zum Beispiel mit Energiesparantrie-
ben oder explosionsgeschltzten
Systemen. Der Jahresumsatz im Ge-
schaftsjahr 2022 betrug 1,07 Mrd.
Euro. NORD hat 48 eigene Tochter-
gesellschaften in 36 Landern und
weitere Vertriebspartner in mehr als
50 Landern. Diese bieten technische
Beratung, Vor-Ort-Bevorratung, Mon-
tagezentren und Kundendienst.
NORD entwickelt und produziert ein

sungen fur Gber 100 Branchen, ein
Getriebesortiment fir Drehmomente
von 10 Nm bis Gber 282 kNm, liefert
Elektromotoren im Leistungsbereich
von 0,12 bis 1.000 kW und fertigt mit
Frequenzumrichtern auch die erfor-
derliche Leistungselektronik bis 160
kW. Umrichterlésungen sind sowohl
fur die klassische Installation im
Schaltschrank als auch fir dezentra-
le und vollintegrierte Antriebsein-
heiten erhaltlich.

vielfaltiges Sortiment an Antriebslé- ] "

Wir — die NORO Gesellschaft fiir Rohrsysteme mbH — sind ein mittelstandisches
Unternehmen, das sich mit der Herstellung und dem weltweiten Vertrieb von Rohrleitungs-
und Verteilsystemen fiir Aspirations- und Schiittgutleitungen beschéftigt. Unsere
Produktpalette umfasst ein Standardprogramm von Rohren, Formteilen und
Verteilsystemen von 80 — 710 mm Durchmesser aus 1 —3 mm Stahl (pulverbeschichtet
oder verzinkt) und 1 — 2 mm Edelstahl sowie die dazugehérenden Verbindungselemente.

Gesellschaft fir Rohrsysteme mbH

KruppstraBe 1 | 49453 Rehden | Germany

Das modulare Prinzip unserer Produkte ermoglicht eine schnelle Austauschbarkeit
sowie eine unkomplizierte Montage. Durch automatisierte Fertigungsprozesse stellen
wir eine gleichbleibend hohe Qualitét sicher und sorgen fiir hohe Warenverfiigbarkeiten.

www.noro-rohre.de

Hersteller von
Rohrleitungs- und Verteilsystemen
fir Aspirations- und Schiittgutleitungen

SOLIDS 2023

Wir haben uns auch in diesem Jahr bewusst dazu entschieden, nicht auf der SOLIDS
in Dortmund auszustellen. Fiir ein personliches Gesprach stehen wir Ihnen bei Bedarf
jederzeit zur Verfligung. Vereinbaren Sie gerne einen Termin mit unseren Key Account
Managern!

Know-how-Tool

fir die ganze Schiittgut-Industrie:
www.schuettgutmagazin.de

R T—
Behirtgul-Magazin

irder & Lrs-waar

Das Schiittgut-Magazin Online ist der deutschsprachige o r
Informations-Triger im Internet rund um das Thema Schiittgut- &~ &
handling, Lagerung, Transport, Aufbereitung und verfahrens- .
technische Losungen fiir die ganze Schiittgut-Industrie. -
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pelletroneurope GmbH
Ahornstrasse 28

88285 Bodnegg, Deutschland
Telefon: +49.7520.956620

Fax: +49.7520.9566215

E-Mail: info@pelletroneurope.com
Web: www.pelletroneurope.com

Die pelletroneurope GmbH mit Sitz
in Stddeutschland schafft innovative
Lésungen fur Hersteller, Verarbeiter
und Recycler von Kunststoffen und
SchuttgUtern sowie fur die Gummi-
RuB-Industrie. Der Fokus liegt dabei

auf der schonenden Férderung, sowie
einer effzienten Reinigung und Ent-
staubung von Schittgttern aller Art.
Made in Germany — nach 1SO 9001
zertifiziert.

Als etabliertes Unternehmen erarbei-
ten wir seit Uber einem Jahrzent
passgenaue Losungen fur und mit
unseren Kunden aus der Schittgut-
industrie. Von der Planung, Uber die
Konstruktion, Lieferung der pas-
senden Komponenten und Entstau-
bungstechniken bis hin zu europa-
weiten Serviceleistungen.

Unsere patentierte pellcon3®-Tech-
nologie bietet Ihnen ein vollumfang-
liches Transport- und Reinigungssy-
stem fir Schuttgtter aller Art. Jedes

pneumatische Férdersystem erzeugt
Reibung und damit Staub. In Ergan-
zung zur optimierten STRAND-PHASE®-
Férderung verwenden wir Pellbow®-
Rohrbégen, um die Stauberzeugung
weiter zu reduzieren und DeDuster®
zur Entfernung von verbleibendem
Staub.

Bestehende Dichtstrom- und Flug-
fordersysteme kénnen umgerastet
werden, um die Vorteile der pell-
con3®-Technologie zu nutzen. Gerne
erklaren wir lhnen auf der SOLIDS
alle Vorteile dieser und weiterer Tech-

nologien persénlich. E -:E
O

)

(=i

SOLIDS: Stand E15-4

Safety is for life.™

Consulting. Engineering.
Products. Service.

REMBE® ist Spezialist fur Explo-
sionsschutz und Druckentlastung.
Das Unternehmen bietet Kunden
branchentbergreifend Sicher-
heitskonzepte fur Anlagen und
Apparaturen jeglicher Art. Séamt-
liche Produkte werden in Deutsch-
land gefertigt und erfillen die
Anspriche nationaler und inter-

nationaler Regularien. Zu den Ab-
nehmern der REMBE®-Produkte
zahlen Marktfihrer diverser Indus-
trien, unter anderem der OI- &
Gas-, Nahrungsmittel-, Holz-, Che-
mie- und Pharma- sowie der Petro-
chemie.

REMBE® verfolgt einen ganzheit-
lichen Ansatz, indem Consulting,
Engineering und Service die vor-
rangig selbst entwickelten und in
Eigenfertigung hergestellten Pro-
dukte erganzen.

Besuchen Sie uns auf der
SOLIDS: Halle 7, Stand U09

REMBE® GmbH Safety+Control
Gallbergweg 21

59929 Brilon/Germany
T: +49 2961 7405-0,

F: +49 2961 50714
hello@rembe.de
www.rembe.de

(RACO)

Engineering Made in Germany!

RACO-ELEKTRO-MASCHINEN GmbH
Jesinghauser Str. 56-64, D-Schwelm / Germany
Tel.: +49 2336 4009-0, Fax: +49 2336 4009-10
raco@raco.de, www.raco.de

Die herausragende Technologie und das

Anwender-Know-how aus zahlreichen
erfolgreich realisierten Projekten zahlt
zu den Kernkompetenzen im Hause RACO.

Seit Gber 60 Jahren zahlt RACO zu
den fhrenden Herstellern von rein
elektromechanischen Systemen flr
lineare Verstellung.

In der eigenen Produktion setzt RA-
CO auf hochprazise Fertigungspro-
zesse in Kombination mit einem
umfangreichen Qualitatssicherungs-
Management.

ELEKTROZYLINDER -
KUGELGEWINDETRIEBE -
STEUERUNGEN -
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IOwac.

Industriesauger

Ruwac Industriesauger GmbH
Westhoyeler Str. 25

49328 Melle, Germany

Tel. 05226 9830-0
info@ruwac.de
www.ruwac.de

Seit 1976 projektiert und fertigt
Ruwac Sauger und Absauganlagen
fur die Prozessindustrie. Das Spek-
trum der Saugguter reicht von
feinsten (und ggfs. gesundheits-
gefahrdenden) Stauben Uber
Granulate und ,ganz normalen”
Stauben in der Produktion bis zu
gréBeren Mengen Schittgut im
Umfeld von Silos.

Wie deckt man dieses ebenso
breite wie anspruchsvolle Anwen-
dungsfeld am besten ab? Die Ant-
wort von Ruwac: indem man jede
einzelne Anlage individuell projek-
tiert und aus einem bewahrten
Modulsystem ebenso kundenspe-
zifisch wie effizient fertigt.

Mit diesem Erfolgsrezept wachst
das Unternehmen kontinuierlich.
Ruwac beschaftigt heute mehr als
170 Mitarbeiter, ist in 20 Ladndern
vertreten und in Deutschland so-
wohl mit Vertriebsingenieuren als
auch mit Servicetechnikern fla-
chendeckend prasent.

Zur Firmen-DNA gehért die ex-
treme Belastbarkeit und Robust-
heit der urspringlich roten und
inzwischen fast ausnahmslos
schwarzen Sauger. Deshalb be-
treut der Kundendienst immer
noch viele Ruwac-Anlagen, diein
den Anfangsjahren des Unterneh-
mens gebaut wurden. Ebenso

bewahrt hat sich die sorgfaltige
Auswahl der Zulieferer. Hier und
auch in der eigenen Produktion
setzt Ruwac traditionell auf das
Pradikat ,,Made in Germany”.

Das Modulsystem von Ruwac bie-
tet auf (fast) jede Aufgabe des
Saugens und Absaugens eine tech-
nisch wie wirtschaftlich Gberzeu-
gende Lésung: mobil oder statio-
nar, zentral oder dezentral, mit
verschiedenen Filterklassen und
bei Bedarf erganzt um Vorfilter
und Nassabscheider. Spanesauger
zur Trennung von Fest- und Flis-
siganteilen gehéren ebenso zum
Programm wie modular aufge-
baute Entstauber und eine ganz
neue Baureihe von leistungs-
starken Akkusaugern.

Eine Ruwac-Kernkompetenz von
Beginn anist die Entwicklung und
Fertigung von Saugern und Ab-
sauganlagen fUr staub- und gas-

Saubere Sache:
Abfiillung von Pulvern
an Mischanlagen

in der Kosmetik-
produktion

Fiir das Aufsaugen
groBer Sauggut-
mengen stehen
eigene Sauger-
baureihen zur
Verfiigung

explosionsgefdahrdete Zonen. Des-
halb ist Ruwac der Schiittguttech-
nik eng verbunden, und mit Inno-
vationen wie dem Nass-Vorab-
scheider und der ,Funkenfalle”
hat das Unternehmen dazu bei-
getragen, die Effizienz von Staub-
Ex-Saugern entscheidend zu ver-
bessern. Auch fur besonders sen-
sible Anwendungen beim Hand-
ling von Schittgltern stehen si-
chere, langlebige Lésungen zur
Verflgung, die perfekt an den
individuellen Anwendungsfall
angepasst sind.

Besuchen Sie uns auf

der SOLIDS in Dortmund:
Halle 4, Stand A29

[=]

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

65



MARKTPLATZ

Wo andere Schaltgerate an Gren-
zen stoBen, sind die Baureihen aus
dem steute-Geschaftbereich , Ex-
treme” inihrem Element. Denn sie
wurden von Grund auf fir den
Einsatz z. B. bei extremen Tempe-
raturen, in explosionsgeféhrdeten
Bereichen oder in stark verschmutz-
ter Umgebung entwickelt.

Ein wichtiger Einsatzbereich der
Extreme-Schaltgerate ist das Schitt-
gut-Handling. Seilzug-Notschalter
sorgen fur Sicherheit an Férderan-
lagen, schwere Positionsschalter
Uberwachen die Stellung von be-
weglichen Maschinenkomponen-
ten, Bandschieflaufschalter ge-

wahrleisten stérungsfreien Mate-
rialfluss im Bergbau und in der
Gewinnungsindustrie.

Die wesentlichen Baureihen sind
optional in staubexplosionsge-
schltzter Ausfihrung (nach ATEX,
IECEx und landerspezifischen Vor-
schriften) lieferbar. Auf der POW-
TECH 2022 zeigte steute u. a. neue
Varianten der Seilzug-Notschalter
ZS 92 S und der Bandschieflauf-
schalter ZS 92 SR. Sie sind nun so-
wohl mit Aludruckguss-Gehause

als auch mit robustem Kunststoff-
gehause lieferbar. Beide Versionen
erreichen auch unter widrigen
Umgebungsbedingungen eine lan-
ge Lebensdauer. Sie sind korrosi-
onsfest und mechanisch hoch be-
anspruchbar.

steute auf der SOLIDS 2023:

Halle 5,
[=]

Stand K06B
=55

[=]
o

ROSE Systemtechnik GmbH
Erbeweg 13-15

D-32457 Porta Westfalica

Tel. +49 571 50 41-0
www.rose-systemtechnik.com

Ansprechpartnerin: Katharina Lange,
Marktingleitung ROSE Systemtechnik
Katharina.lange@rose-pw.de

+49 571 5041464

Die ROSE Systemtechnik GmbH wur-
de 1969 in Porta Westfalica gegriin-
det und gehoért zu den weltweit
fihrenden innovativen Anbietern
industrieller Gehause-Systemtechnik.
Im Verbund der Phoenix Mecano AG
(Schweiz) produziert ROSE hochqua-

litative Industriegehause und System-
I6sungen fur den Maschinen- und
Anlagenbau, die Automatisierungs-
technik sowie fur die Nahrungs- und
Genussmittelindustrie und die MSR-
Branche. Zum Portfolio zahlen auch
Bedien- und Anzeigegehause ftir HMI-
Anwendungen sowie Ex-geschltzte
Verteilergehause und Control Stations
fur die petrochemische und die
chemische Industrie. Infos unter
www.rose-systemtechnik.com

m I

STIF France

ZA de la Lande

F-49170 Saint-Georges-sur-Loire
DACH Region:

thomas.schubert@stifnet.com
0049 (0) 1511 0760080

STIF ist seit fast 40 Jahren Lieferant
von Komponenten fur die Schitt-
gutindustrie. In der standig wach-
senden Fabrik in Frankreich, werden
nicht nur Becher, Gurte und Rohr-
kupplungen produziert, auch das
Thema Explosionsschutz ist in den
letzten Jahren ein immer wichtigerer
Teil des Unternehmens geworden.
Unter dem Namen VigilEX werden
Produkte fir den passiven Explosi-
onsschutz produziert.

Hierbei handelt es sich um Berst-
scheiben, flammenlose Druckent-
lastungen und Explosions-Ruck-
schlagklappen. Die VigiFlap ist durch
ihre offen gehaltene Klappe sehr
flexibel einsetzbar.
www.vigilex.eu

SOLIDS:
Halle 4
c17
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SCHUTTGUTHANDLING

VibraPad Austrags-

und Beliiftungsdiisen

SGH Schuttguthandling GmbH
& Co. KG

Daimler-StraB3e 3

78256 SteiBlingen

+49 7738 923 381
info@schuettguthandling.com
www.schuettguthandling.com

Mit minimalem Einsatz zum optimalen Ergebnis:

Als Innovationsfihrer in der Siloaustragstechnik bieten wir individuelle
und praxisbezogene Losungen fir alle SchittgUter und Branchen. Die
SGH VibraPad Austrags- und Beltftungsdisen sind eine effiziente Ergan-
zung fur Silos, Filter, Schwingbdden, Trichter oder Vorlagebehalter:

¢ schnelle und einfache Montage und ohne Schweif3en

e Einbau von innen oder auBen und energieeffizient

¢ nachhaltig und geringer Druckluftverbrauch

&.

Jetzt neu fiir Sie:

Wir fertigen Kleinsilos
und Container aller Art
auf Kundenwunsch.

Ea

Besuchen Sie uns auf der SOLIDS:
Halle 4, Stand E20

WAM'

WAM GmbH
DornierstraBBe 10

D 68804 AltluBheim

Tel.: +49 (0)6205 3949-0
Fax: +49 (0)6205 3949-49
wam@wamgmbh.de
www.wamgmbh.de

Alles aus einer Hand - Fiir Schiittguthandling und -verarbeitung

WAM® ist einer der fuhrenden Hersteller von
Komponenten fur die Schuttguttechnik und
verfligt Gber rund 60 Produktions-/Handels-
niederlassungen sowie 2.000 Mitarbeiter
weltweit. Geliefert werden neben Férder- und
Dosierschnecken vor allem Filter, Becherwerke,
Zellenradschleusen, Sackschitten, Big-Bag-
Befull- und -Entleerstationen, Komponenten
zur pneumatischen Foérderung und umfassendes Silo-Equipment. In vielen
Branchen wie in der Bau-, Schwer-, Kunststoff- und Chemieindustrie, bei Fut-
termittel- & Nahrungsmittelproduzenten, im Maschinen- und
Anlagenbau oder bei den Erneuerbare Energien gilt WAM als
innovativer Hersteller mit einer traditionsreichen Geschichte.
Besuchen Sie uns auf der SOLIDS: Stand 4, Stand C13

2

ZEPPELIN

WE CREATE SOLUTIONS

mittel. Mit dem weltweit groBten
Technikumsverbund fur Schittgu-
ter, bietet Zeppelin seinen Kun-
den Testzentren an, die Versuche

An weltweit 22 Standorten beglei-
tet das Unternehmen seine Kunden
von der Planung Uber die Realisie-
rung bis hin zum After-Sales-Service

Zeppelin Systems
Graf-Zeppelin-Platz 1

88085 Friedrichshafen
Telefon: +49 7541 202 02
zentrale.fn@zeppelin.com
www.zeppelin-systems.com

Zeppelin Systems ist spezialisiert auf
den Bau von Anlagen zum Lagern,
Fordern, Mischen, Dosieren und Ver-
wiegen hochwertiger Schittguter.

und liefert alle Leistungen aus einer
Hand. Hierbei sind smarte Automa-
tisierungskonzepte ebenso wichtig
wie ein umfassender Service, der
vom Baustellenmanagement Uber
eine gesicherte Ersatzteilversor-
gung bis hin zu Schulungen reicht.
Jede Zeppelin-Anlage entspricht
dabei den individuellen Bedurfnis-
sen der Kunden. Diese kommen aus
den Industriezweigen Automobil,
Chemie, Gummi und Reifen, Farben
sowie Kunststoffe und Nahrungs-

durchfuhren, um jederzeit eine An-
lagenoptimierung zu ermdglichen.
DarUber hinaus fertigt Zeppelin
Systems fur die Schlusselfunktionen
der Anlagen eigene Komponenten,
die in den eigenen Anlagen ebenso
wie in Fremdanlagen zum Einsatz
kommen.

Besuchen Sie uns
auf der SOLIDS

in Dortmund:
Halle 4, Stand C19

"'EI

G
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Revision in klirzester Zeit

Moderne Technologien und langjahrige Erfahrung fithren zum Erfolg
und optimieren den sicheren Betrieb im HKW Rostock

Von Michael Brocks, Area Sales Manager und Andreas Isedor, Area Sales Manager,

beide REEL Moller GmbH

e 1 | e
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Heizkraftwerk Rostock

Mitte des Jahres 2021 erhielt die REEL Moller
GmbH den Auftrag zum Teilumbau der
Entaschung des 2./3. Zuges und Querzuges des
Ersatzbrennstoff-Heizkraftwerkes (EBS-HKW) in
Rostock der Vattenfall Europe New Energy
Ecopower GmbH. Seit 2010 betreibt Vattenfall
im Seehafen Rostock ein 87 MW-Heizkraftwerk,
fur welches jahrlich ca. 180.000 t Ersatzbrenn-
stoff eingesetzt werden. Dabei greift der
Betreiber auf aufbereiteten Hausmiill und
hausmiillahnliche Gewerbeabfille zuriick.

68
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Durch thermische Verwertung des Ersatzbrennstoffes
werden Fernwarme und Strom produziert. Der Einsatz
der Kraft-Warme-Kopplung sorgt fir eine umweltfreund-
liche Energieerzeugung und schont dabei die Ressourcen.
Diese Anlage ist die grof3te Abfallverbrennungsanlage
in Mecklenburg-Vorpommern. Das Projekt beinhaltete
den Ersatz der bestehenden Technik fur die Aschefih-
rung, Ruckfihrung der Asche aus 2./3. Zug in den Kessel
und der mechanischen Férderung der Asche aus dem
Querzug.

Dabei wurde die technische L6sung dahingehend gean-
dert, dass die Asche aus 2/3 Zug nicht mehr in den Kes-
sel zurlckgefihrt wird. Alle anfallenden Aschen werden
zusammengeflihrt und dann mit einem neuen Druck-
gefaB pneumatisch in das vorhandene Kessel-Aschesilo
transportiert.

1/23 SCHUTTGUT:PROZESS



3D-DruckgefaBB-Modell am geplanten Standort

Die besondere Herausforderung in diesem spannenden
Projekt war der Zeitmangel. Es bestand nur ein sehr
kurzes Zeitfenster, innerhalb der 3-woéchigen Revisi-
on im Herbst desselben Jahres, die bestehende An-
lage umzubauen und in Betrieb zu nehmen. Diese
Tatsache machte es notwendig, schon vor der ge-
planten Revision moglichst umfangreich die Monta-
ge zu starten, einschlieBlich aller méglichen Ande-
rungen am Bestandsstahlbau. Die Demontage der
nicht mehr notwendigen Aggregate, der Umschluss
und die finale Montage konnten erst nach dem Start
der Revision erfolgen. Zusatzlich musste auch die IBS
innerhalb des Revisionszeitraumes erfolgen.

Als besonders anspruchsvoll erwies sich die Montage
der neuen Fdrderschnecke unter dem 2./3. Zug. Sie
konnte aufgrund der Platzverhéltnisse nur seitlich
durch die Kesselhausverkleidung zu ihrem Einsatzort
transportiert werden. Diese Herausforderung konn-
te durch den Einsatz einer modernen neuen Techno-
logie erfolgreich gelést werden. Dazu wurde zu
Beginn des Auftrags von REEL Méller ein 3D-Scan im
Werk ausgefihrt, um alle méglichen ,Stérkanten”
im darauffolgenden Engineering zu erkennen und
zu berlcksichtigen und damit mégliche Montagever-
zbgerungen im sehr engen Zeitplan zu vermeiden.
Die Daten des 3D-Scans werden in der Konstruktion
dann so aufgearbeitet, dass sie in das 3D-Modell des
Engineerings problemlos eingefligt werden kénnen
und damitin den Zeichnungen zur Verfligung stehen.

Das Verwenden des 3D-Scanners flhrt zu einem ho-
heren Vorfertigungsgrad aller einzubauenden Teile.
Auch die Anpassarbeiten wahrend der Montage
wurden dadurch auf ein Minimum reduziert. Nur so
war es moglich, den engen Terminplan einzuhalten.
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DruckgefaB und PLC nach Montage

Im Rahmen des Projektes sollte der Trogkettenforde-
rer (TKF) unter dem 2./3. Zug demontiert und durch
einen Schneckenférderer ersetzt werden sowie die
Asche-Ruckfihrung zum Kessel umgebaut und der
Kessel verschlossen werden. Die Doppelpendelklap-
pe unter dem alten TKF wurde fir die neue Asche-
fahrung wiederverwendet.

Unter dem Querzug musste der 1. Trogkettenforde-
rer (TKF) umgebaut und die Férderrichtung ge-
wechselt sowie die weiteren TKFs demontiert werden.
Dazu waren auch Anpassungen am Stahlgerst
notwendig. Die ca. 500 °C heiBe Asche aus dem 2./3.
Zug wurde in diesem Rahmen Uber eine neue, zu-
satzliche Kuhlschnecke auf eine Temperatur herun-
tergekthlt, die es erlaubte, diese auch in das Asche-
silo zu fullen.

Die Aschestrome aus allen Anfallstellen wurden nach
den neuen oder umgebauten mechanischen Férder-
systemen Uber Schurren zusammengefihrt und zu
einem neu zu liefernden Schlackenbrecher geleitet,
um die Asche so weit zu zerkleinern, dass diese pneu-
matisch férderfahig ist.

Aus dem Schlackenbrecher fallt die zerkleinerte Asche
zunachst in einen Vorbehalter oberhalb des Druck-
gefaBforderers. Dieser ist notwendig, um die Asche
kurzfristig zu speichern, wenn sich das Druckgefal3
im Forderzyklus befindet. Der neue DruckgefaBfor-
derer wurde mit dem tausendfach erfolgreich einge-

70

Aschesilo mit neuem Filter

setzten MOLLER®-Ventil als Befillarmatur sowie der
zuverldssigen und weltweit bewahrten Steuerung
und Luftverteilung der REEL Méller GmbH geliefert.
Diese gewahrleistet eine energiesparende und ver-
stopferfreie Foérderung, auch bei wechselnden
Aschequalitaten, die in einer Verbrennung von Er-
satzbrennstoffen immer zu erwarten sind.

Aufgestellt wurde das DruckgefaB auf einem ange-
passten Stahlgerist, einschlieBlich einer Stahlbih-
nenerweiterung fir die sichere Wartung des Druck-
gefaBes und der vorgeschalteten Aggregate. Um
lange Standzeiten zu erreichen, wurde die Férderlei-
tung dickwandig und die verschleiBgeschitzten
Bdgen mit groBen Radien ausgeflhrt. Die Lieferung
eines Lufterzeugers fur die DruckgefdaBférderung,
einschlieBlich aller Luftleitungen, gehoérte ebenfalls
zum Lieferumfang. Damit kann auf die Nutzung der
aufwandig und teuer aufbereiteten Druckluft aus
dem Werksnetz verzichtet werden.

Das Kesselaschesilo bendétigte durch die VergréBerung
der Fordermenge — und damit der Férderluftmenge
—auch ein neues Filter, ausgefihrt als Schlauchfilter
sowie eine neue Absicherung gegentiber Unter- und
Uberdruck.

Fir die Steuerung der neuen Anlagenausristung
wurde eine PLC einschlieBlich Programmierung sowie
kompletter Feldverkabelung geliefert und installiert.
Der bestehende Leistungsschrank erweitert, neue
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Férderleitung

Leistungskabel verlegt und alte nicht mehr genutzte
Kabel demontiert.

Als Ergebnis konnte das REEL MOLLER-Team mit
seiner langjahrigen Erfahrung im Kraftwerksbau,
dem Beherrschen der neuen Technologie der 3D-
Laser-Scantechnik und der aktiven Kooperation des
Kunden Vattenfall diesen Auftrag erfolgreich und
termingerecht umsetzen. Damit verzeichnet REEL-
MOLLER einen weiteren Erfolg auf dem Weg um-
weltschonende Technologien sicher beherrschbar zu
machen.

REEL Moller GmbH

Haderslebener Strasse 7, 25421 Pinneberg
Tel.: + 49 4101 7880, info@reel-moeller.com
www.reelinternational.com

Die REEL Méller GmbH konstruiert, projektiert und
vertreibt weltweit pneumatische Férderanlagen
- bekannt durch den Markennamen MOLLER™ —
zum Transport und zur Speicherung von Schittgu-
tern. Als international tatige Ingenieurgesellschaft
des Anlagenbaus zahlt das Unternehmen als Aus-
ruster der Zement-, Kraftwerks- und Mineralien-
industrie zur franzésischen REEL INTERNATIONAL-
Gruppe und damit zu einem weltweiten Unterneh-
mens- und Fertigungsverbund mit jahrzehntelan-
ger Erfahrung.
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Flex-Silos von A.B.S. passen immer und berall. Sind leicht installiert.
Holen mehr Raum aus jeder Flache. www.abs-silos.de

STiF

components for your success

VIGILEX"

SAFETY PROTECTION S
, STI

Produkte fiir die Schiittguttechnik
und den Explosionsschutz

Flammenlose
Druckentlastung

Berstscheibe
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Sensible Elektronik perfekt

geschutzt

ATEX/IECEx-konforme Gehause

Von Axel Brandhorst, Ex-Schutz-Beauftragter, ROSE Systemtechnik GmbH

Die Ex d-Gehéduse von ROSE Systemtechnik verfiigen lber eine druckfeste
Kapselung und sind daher fiir den Einsatz in explosionsfahigen
Atmosphéren optimal geeignet (alle Bilder: ROSE Systemtechnik GmbH)

In der chemischen Industrie entstehen haufig explosionsfahige
Atmospharen. Fiir den sicheren Einsatz elektrischer Betriebsmittel
sind deshalb aufwendige Vorkehrungen nétig. Die druckgekap-
selten Ex d-Gehduse von ROSE Systemtechnik schirmen potenzielle
Ziindquellen wirksam von der Umgebung ab und sorgen so fiir

optimalen Schutz.

Viele Firmen der Branche verarbei-
ten brennbare Stoffe in Form von
Gasen, FlUssigkeiten oder Stauben
und mussen deshalb besondere
Vorschriften beachten. Dazu ge-
hort unter anderem die Pflicht,
sogenannte ATEX/IECEx-zertifi-
zierte Bauteile und Geréte zu ver-
wenden. Sie verhindern die Ent-
ztndung explosionsfahiger Atmo-
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spharen oder reduzieren zumindest
die Auswirkungen einer Explosion
auf ein ausreichend sicheres MaB.
Neben der europaweit gultigen
ATEX-Richtlinie sind in Deutschland
die Betriebssicherheitsverordnung
(BetrSichV) und die Gefahrstoff-
verordnung (GefStoffV) fir Firmen
mafgeblich.

Ex d-Gehduse erméglichen auch
den Einbau nicht zertifizierter
Bauteile

Im Idealfall wird bereits die Ent-
stehung einer explosionsfahigen
Atmosphare verhindert, z. B. durch
die Verdlinnung einer brennbaren
FlUssigkeit oder die Reduktion des
Sauerstoffgehalts in der Luft (pri-
marer Explosionsschutz). Oft ist
das aber nicht oder nur mit sehr
groBem Aufwand mdglich. Dann
muss zumindest sichergestellt sein,
dass keine Zindquelle in der na-
heren Umgebung vorhanden ist
(sekundarer Ex-Schutz). Das lasst
sich mit dem Einsatz spezieller
Gerate mit den Zindschutzarten
Ex e und Exi erreichen. Allerdings
ist die Auswahl an Geraten und
Komponenten mit diesen Zulas-
sungen begrenzt, und nicht jedes
dieser Gerate bzw. Bauteile ist fur
jede Anwendung geeignet.

Damit die Prozessindustrie trotz-
dem flexibel bei der Gestaltung
ihrer Anlagen ist, hat die ROSE
Systemtechnik GmbH die druckge-
kapselte Gehause-Serie Ex d ent-
wickelt (tertidrer Ex-Schutz). Mit
ihrer Hilfe kénnen selbst Bauteile
ohne Ex-Zulassung in kritischen
Umgebungen eingesetzt werden.

Verschiedene GroBen und
Ausfiihrungen

Die Hauptaufgabe der Ex d-Ge-
hause ist es, die Ausbreitung einer
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Gehduse der Ex d-1JB-Serie von ROSE eignen sich fiir den Einsatz in
Anwendungen der Gasgruppe IIB+ H2 zum Schutz elektrischer und

steuerungstechnischer Lésungen

internen Explosion zu verhindern.
Der Zindspalt ist deshalb so kon-
struiert, dass Funken, Flammen
und heiBBe Gase beim Verlassen des
Gehauses so weit abgekthlt wer-
den, dass sie die explosionsfahige
Atmosphéare in der Umgebung
nicht mehr entziinden kénnen.
ROSE bietet die Gehause der Ex
d-Serie in verschiedenen GroBen
sowie in Ausfihrungen aus kup-

ferfreiem Aluminium oder Edel-
stahl an. Sie verfigen Uber die
Zulassung fur den Einsatz in explo-
sionsgefahrdeten Gasatmosphéaren
(11B, 1C) und Staubatmospharen
(INC) und sind nach ATEX, IECEx
und EAC zertifiziert.

Neben den vier Standard-Ausfih-
rungen liefern die Spezialisten aus
Porta Westfalica die Gehause auch

als kundenspezifische Modifikati-
onen oder fihren Oberflachenver-
edelungen wie beispielsweise La-
ckierungen oder den Einbau von
Sichtfenstern durch. Die Fertigung
von Sondergehausen und die kom-
plette mechanische Bearbeitung
der Produkte gehort ebenfalls zu
den Leistungen von ROSE.

Umfangreiche Tests im
hauseigenen Labor

Um die ATEX/IECEx-Konformitat
der Ex d-Gehause sicherzustellen,
fihrt ROSE in seinem Labor regel-
maBig strenge Qualitats- und Be-
lastungstests durch. Sie finden in
dem Temperaturbereich statt, fur
den die Gehause konzipiert wur-
den.

Beim sogenannten Eigenerwar-
mungstest wird z. B. die maximale
Oberflachentemperatur bestimmt,
auBerdem stehen Referenzdruck-,
Uberdruck- und Funkenibertra-
gungstests auf dem Programm. Bei

OLIDS
Halle 4

Stand B13

BAF
Vibrationsaustrageboden VAR

ﬂ Trommelrohrweiche

WAMFLO

Entstaubungsfilter MBH
Mikrodosierer

TXF
Rohrschnecke

www.wamgroup.de
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Druckgekapselte ::
Gehéuse der Serie GUB | -

Atmosphéren der Gas-
gruppe lIC entwickelt

wurden speziell fiir “

den sogenannten Bezugsdruck-
prifungen leitet man Gas ins Ge-
hduse und entziindet es. Ahnlich
verhalt es sich bei den Zinddurch-
lassigkeitstests: Hier wird ein Gas-
gemisch eingeleitet und entziindet,
wahrend sich das Gehduse in einer
explosionsfahigen Umgebung be-
findet. Ubertragt sich die Ziindung
auf die duBere Atmosphare, sind
die ATEX/IECEx-Anforderungen
nicht erftllt. Die Ausbreitung des
Zundfunkens ist dabei von vielen
Bedingungen abhangig: AuBer der
Umgebungstemperatur spielen
auch die Geometrie des Gehauses
und die Einbauten eine Rolle.

Vollkonfektionierte, korrosions-
bestindige Gehause fiir eine
Raffinerie

Ex d-Gehause von ROSE entspre-
chen aber nicht nur den ATEX/
IECEx-Richtlinien, sie verfligen auch
Uber die Schutzart IP 66 (DIN EN
60529) und sind deshalb staubdicht
sowie gegen das Eindringen von
Wasser geschltzt. Zu den ex-ge-
schiitzten Gehausesystemen zahlen
neben der Ex d-Serie auch viele
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weitere Modelle aus Aluminium,
Edelstahl und Polyester.

lhre enorme Robustheit ist der
Grund dafur, dass sie in vielen an-
spruchsvollen Anwendungen ein-
gesetzt werden. So liefert ROSE
ex-geschiitzte Gehause der ProtEx-
Serie z. B. an eine Raffinerie. Die
Gehause werden komplett mit der
gewdlnschten Elektronik ausge-
stattet und Ubernehmen als soge-
nannte Control Stations die Steu-
erung der Verdichterantriebe bei
der Benzinherstellung.

a2

ROSE fertigt seine explosions-
geschiitzten Control Stations
ausschlieBlich kundenspezifisch

Dassich die Anlage in unmittelbarer
Ndhe zum Meer befindet, war die
Korrosionsbestandigkeit der Ge-
hause eine wichtige Bedingung.
Die geforderte Temperaturbestan-
digkeit im Bereich von -20 °C bis
+40 °C stellte fur die Gehause
keine Herausforderung dar, da
diese fir den weiten Bereich von
-55 °C bis +135 °C geeignet sind.

Der Auftrag beinhaltete unter
anderem die mechanische Bear-
beitung der Gehause. Dazu gehé-
ren beispielsweise die Anbringung
diverser Ausbriche im Deckel -
montiert mit Schaltern und Leucht-
meldern —sowie Ausbriiche an der
Unterseite des Gehauses fur die
Montage von Kabelverschrau-
bungen. Eine weitere Service-Lei-
stung von ROSE ist die vollstandige
Montage der mit Elektronik be-
stlickten Tragschiene inklusive der
erforderlichen Verschraubungen.

ROSE-Gehause schiitzen
Steuerung von Tanklastwagen

Die hohe Widerstandsfahigkeit
der ATEX-konformen Gehause von
ROSE hat auch einen Hersteller
von Tanklastwagen Uberzeugt. Fir
eine intelligente, leicht zu bedie-
nende Steuerung suchte das Un-
ternehmen ein Gehause, das die
Zulassung fur die ATEX-Zone 2
besitzt und sich in einem Tempe-
raturbereich von -30 bis +80 °C
einsetzen lasst. ROSE fertigt fur
den Kunden Control Stations aus
Polyester mit zweifarbigem Sieb-
druck im Deckel, die in den Seiten
und im Deckel mechanisch bear-
beitet sowie mit einer Montage-
platte mit Tragschienen und Klem-
menbestiickung ausgestattet wer-
den. Diese Control Stations sorgen
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fur einen effizienten und sicheren
Tankvorgang. Zum Lieferumfang
gehoéren auch mechanisch bear-
beitete GFK-Schréanke mit Monta-
geplatten und Hutschienen. Sie
sind mit einer Steuerungseinheit
bestiickt, die der Elektroniksiche-
rung im Fahrerhaus der Tanklast-
wagen dient.

Durch die ROSE-Gehéuse wird nicht
nur die Elektronik der Anwendung
wirksam geschiitzt, sie ermdglichen
dem Anwender auch eine schnel-
le und unkomplizierte Handha-
bung der Steuereinheit. Diese
Kombination aus Robustheit, Funk-
tionalitat und dem individuellen
Service wissen immer mehr Unter-
nehmen zu schatzen. Sie bekom-

men nicht nur beste Qualitat, son-
dern auf Wunsch auch alles aus
einer Hand. Damit sparen sie viel
Zeit und Geld.

+Wir bauen unser Angebot standig aus”

~Nachgefragt” — Kurzinterview mit Axel Brandhorst,
Ex-Schutz-Beauftragter bei der ROSE Systemtechnik GmbH.

Herr Brandhorst, was unterscheidet ROSE von anderen Herstellern

explosionsgeschitzter Gehduse?

Axel Brandhorst (A. B.): Ganz klar die groBe Zertifikatsvielfalt.
Unsere Ex-Schutz-Gehause sind nicht nur ATEX- und IECEx-
zertifiziert, sondern besitzen darlber hinaus auch Ex-Schutz-
Zulassungen fur Indien (CCOE), Brasilien (Inmetro), China
(CCOE), GroBbritannien (UKEX) und viele weitere Lander.
Wissen lhre Kunden denn, was beim Thema Ex-Schutz zu

beachten ist?

A. B.: Die meisten schon. Wenn es Unsicherheiten gibt, beraten
wir aber selbstverstandlich auch. Wir haben tGber 30 Jahre Erfah-
rung in der Entwicklung und Fertigung explosionsgeschtitzter
Gehause. Deshalb wissen wir genau, worauf es beim Thema

Ex-Schutz ankommt.

Haben Sie eigentlich ein festes Programm an explosionsgeschitz-
ten Gehdusen oder gibt es da auch Verdnderungen?

A. B.: Wir bieten bereits eine groBBe Auswahl an explosionsge-
schitzten Gehausen an, bauen unser Programm aber kontinuier-
lich aus. Wir haben gerade eine neue Ex d-Gehdause-Serie flur den
Einsatz im Gasbereich IIC entwickelt und bereiten die Markt-

einfihrung vor.
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Druckgekapselte
Gehéduse der EJB-Serie
sind fiir die Verwen-
dung in Atmosphéren
der Gasgruppe IIB+H2
zertifiziert

ROSE Systemtechnik GmbH
Erbeweg 13 - 15

32457 Porta Westfalica
rose@rose-pw.de
www.rose-systemtechnik.com

Die ROSE Systemtechnik GmbH,
gegrindet 1969 in Porta West-
falica, gilt als Vorreiter der indus-
triellen Gehausetechnik. Das
Unternehmen verfugt tber mehr
als 360 Mitarbeiter an drei deut-
schen Vertriebs- und Fertigungs-
standorten.

Entwickelt und produziert wer-
den hochqualitative Industrie-
gehduse und Systemldésungen
fur die Bereiche Maschinen- und
Anlagenbau, Automatisierungs-
technik, explosionsgefahrdete
Bereiche, MSR-Technik und Nah-
rungs- sowie Genussmittelindu-
strie. Als Teil der Gehausesparte
der Phoenix Mecano AG werden
Produkte und Lésungen an Kun-
den auf allen Kontinenten ge-
liefert.
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Engineering Summit

Anlagenbau - Schlissel fiir die Transformation der Wirtschaft

Die Transformation der Wirt-
schaft und der Energiesysteme
bietet groBe Chancen. Insbeson-
dere der Anlagenbau wird da-
von profitieren. Fihrungskrafte
diskutieren die Rolle der Bran-
che in der Transformation auf
der kommenden Engineering
Summit am 19. und 20. Juli 2023
in Darmstadt.

Giinstige Rahmenbedingungen

Ob Inflation Reduction Act in den
USA oder EU Green Deal - die
aktuellen Rahmenbedingungen
far Investitionen in Technologien
zur Dekarbonisierung waren noch
nie so gunstig wie heute. Und
europaische Unternehmen sind
dabei in der Pole-Position. Doch
viele Technologien - sei es fiur
Wasserstoff, Warmenutzung, Elek-
trifizierung von Prozessen oder
generell zur Dekarbonisierung —
stecken noch in den Kinderschu-
hen.

Anlagenbau verfiigt liber
Schliisselkompetenz

Mit seiner Expertise zur wirtschaft-
lichen Umsetzung von Verfahren
und Technologien in den groBtech-
nischen MafBstab hat der Anlagen-
bau eine Schlusselkompetenz, die
in den neuen Projekten benétigt
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Die Dekarbonisierung birgt groBe Chanen fiir den Anlagenbau -
das unterstrich auch Jiirgen Nowicki, CEO von Linde Engineering, bei seiner
Keynote zum Engineering Summit 2022 (Bild: CHEMIE TECHNIK)

wird. Allerdings machen der Bran-
che der Fach- und FUhrungskraf-
temangel sowie angespannte Lie-
ferketten und kaum noch kalku-
lierbare Preissteigerungen zu
schaffen.

Thematisch vielfaltiges Programm

Produktivitdtsgewinne versprechen
digitalisierte Prozesse und L6-
sungen im Engineering-Prozess.
Diese und weitere Themen bilden
den Kern des Programms zum
kommenden Engineering Summit,
einer Veranstaltung des VDMA
und der Fachzeitschrift CHEMIE
TECHNIK. Erwartet werden seitens
der Veranstalter auch in diesem
Jahr zu dem Networking-Kongress,
der bereits zum 9. Mal stattfinden
wird, Uber 300 FUhrungskrafte aus
dem Anlagenbau.

Mehr Informationen unter
www.engineering-summit.de

CHEMIE TECHNIK

Armin Scheuermann
Conference Chairman
Engineering Summit

Im Weiher 10

9121 Heidelberg

Tel.: +49 6221 18 75 168
kontakt@arminscheuermann.de

VDMA Arbeitsgemeinschaft
GroBanlagenbau

Klaus Gottwald

Referent und Conference Chairman
Engineering Summit

Lyoner StraBe 18

60528 Frankfurt am Main

Tel.: +49 69 6603-1264
klaus.gottwald@vdma.org
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Rund ums Schuttgut

Systemanbieter auf der SOLIDS Dortmund 2023

Lésungen fiir das Fordern und Verladen, Palettieren und Verpacken — und dies fiir
unterschiedliche Schiittgiter der Zement-, Baustoff- und Chemieindustrie. Auf der SOLIDS
Dortmund (29. und 30. Marz), Stand C09-4, informiert der Systemanbieter BEUMER Group

liber sein Produktportfolio.

Die BEUMER Group setzt mit ihren Gurtférderanlagen auch lange und anspruchsvolle Férderstrecken um

Zum Produktportfolio der BEUMER
Group gehéren kurvengangige
Muldengurt- und Rohrgurtférde-
rer. Mit diesen kénnen Anwender
aus der Zement-, Baustoff- und
Chemieindustrie unterschiedliche
Schittglter auch tGber lange Stre-
cken transportieren. Abhéangig
vom Typ des Forderers und von
den Eigenschaften des Férderguts
lassen sich Steigungswinkel von
bis zu 15 Grad umsetzen. Die mit
Férderanlagen der BEUMER Group
realisierte Durchsatzleistung be-
tragt bis zu 10.000 Tonnen in der
Stunde. Der Systemanbieter setzt
auf moderne Planungs- und Lay-
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outwerkzeuge, um die Betreiber
schon in einem frihen Projektsta-
dium zu unterstitzen und die be-
ste Forderlésung zu konzipieren.

Fur den vertikalen Transport liefert
der Systemanbieter Hochleistungs-
gurtbecherwerke, die vorrangig
far pulverférmige oder kleinsti-
ckige Materialien zum Einsatz
kommen. Férderhéhen von bis zu
200 Metern sind méglich. Bei grob-
stlckigen und stark schleiBenden
Materialien werden Gurtbecher-
werke mit der von BEUMER ent-
wickelten Heavy-Duty-Technik
ausgerustet. Die speziell konstru-

ierten Becher und der bewahrte
Stahlseilgurt erméglichen groBe
Forderhdhen und -leistungen.

Um HeiBguUter wie Zementklinker
sicher und wirtschaftlich zu foér-
dern, bietet die BEUMER Group
Stahlzellenférderer mit Gurt oder
Kette als Zugorgan an. Mit diesen
sind Steigungswinkel bis 60 Grad
und Geschwindigkeiten von bis zu
0,6 Metern pro Sekunde maoglich.
Bei den Gurtstahlzellenférderern
basiert das Fordersystem auf der
bewahrten Gurttechnik, die auch
in den Becherwerken zum Einsatz
kommt.
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Fiir den vertikalen Transport
pulverférmiger oder kleinstiickiger
Materialien liefert der System-
anbieter Hochleistungsgurt-
becherwerke

Abfillen, Palettieren, Verpacken

SchuttgUter aus der chemischen
Industrie gelangen vom Silo Uber
eine Forderstrecke zur Form-Fill-
Seal-Anlage BEUMER fillpac FFS.
Die hocheffiziente Abflllmaschine
formt einen Sack aus einer vorge-
fertigten PE-Schlauchfolie und fallt
ihn mit den technischen Kunst-
stoffen des Kunden wie PE-, PP-,
PA- oder PS-Granulaten. Zuverlas-
sig, schonend und nachhaltig ab-
fullen lassen sich auch Salze oder
Dungemittel.

Um SchittgUter aus der Zement-,
Baustoff- oder Chemieindustrie zu
palettieren, hat die BEUMER Group
die Hochleistungspalettierer der
Baureihe BEUMER paletpac im
Programm. Diese Baureihe hat der
Systemanbieter nicht nur robust
gestaltet, sondern auch komplett
Uberarbeitet: Mit der neuen, mo-
dularen Bauweise sind in allen
Anlagen nun gleiche oder dhnliche
Komponenten und Module ver-
baut, und, wo immer machbar, hat
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Der BEUMER fillpac FFS — hohe Durchsatzleistung und Verfiigbarkeit sowie
kompakte Bauweise zeichnen das System aus

BEUMER eine méglichst identische
Bauweise umgesetzt. Zudem ist
die Anzahl der Bauteile geringer.
Das reduziert die Anzahl der Er-
satzteile und beschleunigt deren
Lieferzeiten. Die Module werden
individuell und kundenbezogen
zusammengestellt, intern getestet

Der Hochleistungslagenpalettierer BEU

MER paletpac palettiert pro Stunde

und vor Ort montiert. Das spart
Zeit und Kosten.

Die auf Paletten exakt gestapelten
Gebinde kénnen anschlieBend in
die nachgelagerte Verpackungs-
anlage BEUMER stretch hood ge-
fordert werden. Auch diese wird

bis zu 6.000 Sadcke - flexibel, genau und stabil
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Der BEUMER stretch hood A iberzeugt Kunden durch einfache, intuitive
und sichere Bedienung. (Bildnachweis: BEUMER Group GmbH & Co. KG)

in modularer Bauweise hergestellt
und bietet damit die gleichen Vor-
teile wie der BEUMER paletpac.
Der BEUMER stretch hood Uber-
zieht die palettierte Ware mit einer
hochdehnbaren Stretchhaubenfo-
lie. Die Ware ist so sowohl beim
Umschlag als auch bei einer Au-
Benlagerung sicher vor Umwelt-
einflissen wie Sonne, Schmutz und
Nasse geschiitzt.

BEUMER Group GmbH & Co. KG
Oelder Str. 40

59269 Beckum

Tel.: +49 (2521) 240

Fax.: +49 (2521) 24 28 0
beumer@beumergroup.com
www.beumergroup.com
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Die BEUMER Group ist ein inter-
national fuhrender Hersteller
von Intralogistiksystemen in den
Bereichen Foérdern, Verladen,
Palettieren, Verpacken, Sortie-
ren und Verteilen. Mit 5.400
Mitarbeitern erwirtschaftet die
BEUMER Group einen Jahres-
umsatz von etwa 1 Mrd. Euro.
Die BEUMER Group und ihre
Gruppengesellschaften und Ver-
tretungen bieten ihren Kunden
weltweit hochwertige System-
[6sungen sowie ein ausgedehn-
tes Customer-Support-Netzwerk
in zahlreichen Branchen, wie
Schitt- und Stiickgut, Nahrungs-
mittel/Non-food, Bauwesen,
Versand, Post und Gepackabfer-
tigung an Flughafen.

.= Besuchen Sie uns:
i85, SOLIDS 2023 | Stand E-15-4

Durchdachte
Entstaubung

.

MINI
DEDUSTER® DEDUS TER®

Niedrige Bauhohe Hohe Durchsatz-
flir Spritzguss leistung fiir Hersteller

KUNDENSPEZIFISCHE LOSUNGEN

Gemeinsam finden wir die passenden
DeDuster® und Komponenten fiir Ihre Anlage.

v Entfernt Staub & Engelshaar
+ Fiir Hersteller, Verarbeiter & Recycler

v Reinigt Kunststoffgranulate &
Schiittgiiter aller Art

Jetzt informieren, beraten lassen
und Angebot anfordern:
pelletroneurope.com

peiietron
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Stabil und zuverlassig

Feuchtemessung von Holzhackschnitzel und Kohle

Um Siliziummetall zu gewinnen,
setzt das 1992 gegriindete spa-
nische Unternehmen FerroAtlan-
tica (Ferrogroup) in Galicien auf
Holzhackschnitzel und Kohle -
und um die Feuchte beider
Brennstoffe stabil und zuverlas-
sig zu messen auf eine Losung
von Liebherr.
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FerroAtlantica ist einer der welt-
weit groBten Hersteller von Silizi-
ummetall und dessen Legierungen
sowie von Manganlegierungen.
Eingesetzt werden dafir mo-
dernste Technologien. Geliefert
werden wichtige Bestandteile flr
viele Industrie- und Verbraucher-
produkte — von Silikonen bis zu
Solarzellen, von Stahl Gber Alumi-
nium bis zu GieBereikomponenten.
Im Werk in Galicien stellt FerroAt-
lantica Siliziummetall her, das
hauptsachlich fir GieBereianwen-
dungen bestimmt ist. Der Quarz
stammt aus den eigenen Minen
weltweit. Um Silizium mit einem
Reinheitsgrad von 99,995 % zu
erhalten, wird der Quarz in Ofen

bei einer langfristigen aeroben
Verbrennung mit Kohle und Holz-
hackschnitzel als Brennstoff be-
handelt.

Der Feuchtigkeitsgehalt von Koh-
le und Holzhackschnitzel ist wich-
tig fur die Kontrolle der Prozess-
qualitat: Es gilt, konstante Bedin-
gungen wahrend des Prozesses zu
gewahrleisten. Vor der Installation
der FMS II-Lésung von Liebherr
wurden die Proben alle 24 Stunden
manuell mit einem Trockenofen
analysiert. Dies stellte ein Problem
dar, da sich die Feuchtigkeit der
Proben im Laufe des Tages veran-
derte.
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Sensor mit Gleitschuhschlitten auf Férderband fiir Kohle

Uber insgesamt acht Zubringer des
Materials, aufgeteilt auf jeweils 4
fur Kohle und Holzhackschnitzel,
wird die Kohle mittels dem Liebherr
Gleitschuhschlitten mit integrier-
tem Feuchtesensor zuverlassig und
stabil auf die Restfeuchte direkt
auf dem Foérderband gemessen.
Far die Holzhackschnitzel wurde
der geeignete Einbauort direkt im
Trichter vor der Wiegeflache plat-

ziert. Eine entsprechende Materi-
alhohe sichert eine zuverlassige
und stabile Messung der Material-
feuchte.

Ubermittlung gemessener Werte
in Echtzeit

Die Sensoren wurden in einem
Abstand von 90 Metern installiert.
Dank der Liebherr Feuchtemes-

seinrichtung Typ Litronic-FMS Il
stellen Entfernungen bis maximal
1200 Metern zwischen Schalt-
schrank und der Einbaustelle kein
Problem dar. Die vom Sensor ge-
messenen Werte werden Uber die
Liebherr Feuchtemesseinrichtung
per Profibus DP an das kundensei-
tige, Ubergeordnete Steuerungs-
system in Echtzeit Gbermittelt. Ein
von FerroAtlantica eingesetzter
Buskonverter ermdglicht die Nut-
zung des Modbus TCP, der Stan-
dardkommunikationsbus des Un-
ternehmens.

In der Zwischenzeit wurden sechs
weitere Sensoren installiert. Es
kénnen bis zu 16 Sensoren an einer
Liebherr Feuchtemesseinrichtung
FMS Il angeschlossen und vernetzt
werden. Die Anforderung an die
Genauigkeit der Liebherr-Messung
betragt rund 2 — 3%. Das bisher
eingesetzte Laborgerat soll nun
mit der permanenten und In-situ-
Feuchtemesseinrichtung von Lieb-
herr abgel6st werden. Die Auto-

ven ANTRIEB istvov NORD!
MAXXDRIVE® XT

» Modular » Verlasslich » Belastbar

m)RD@
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matisierung der Anlage und somit
die Optimierung der damit ver-
bundenen Energieeinsparung der
Produktion stehen im Vordergrund.

Die Schichthéhe der Holzhack-
schnitzel betragt im Trichter min-
destens 5 Zentimeter. Diese Hohe
ist fir den Sensor unbedingt not-
wendig, da dieser nicht nur die
Feuchte der Oberflache bestimmt,
sondern direkt ins Material misst.
Durch den Einsatz des Gleitschuh-
schlittens auf dem Kohleband wird
ein konstanter Anpressdruck er-
zielt, so dass die Kundenanforde-
rungen erreicht werden.

FerroAtlantica profitiert vom Ein-
satz der Liebherr Sensoren auf
voller Linie. Die exakte Einhaltung
der Produkt- und Zielfeuchte, Qua-
litdts- und Prozesssicherheit sowie
die Energieeinsparung des Trock-
ners bei der Gewinnung von Sili-
zium wird durch eine einmalige
Kalibrierung der Sensoren gewahr-
leistet. Die verlasslichen Werte der
FMS Il werden direkt an die Trock-
nungssteuerung gesendet — der
komplette Trocknungsvorgang
wird optimiert.

Sensor mit
Klemmflansch

Lohnende Investition

Seit mehr als 35 Jahren verwenden
Kunden die Liebherr Sensoren zur
kontinuierlichen Prozess-Feuchte-
Uberwachung. Die Vorteile kdnnen
sich sehen lassen: Bessere Informa-
tionen, mehr Prozesssicherheit und
signifikante Kosteneinsparungen
sind die Folge des erfolgreichen
Einsatzes der Litronic FMS Il-und
der Grund, warum sich die Investi-
tion in die neue Technologie fir
Kunden innerhalb klrzester Zeit
amortisiert.

Einsetzen lasst sich Litronic FMS Il
auch bei der Feuchtetiberwachung
von nahezu allen Schittgttern.
Auch in Emulsionen lasst sich der
Wassergehalt bestimmen.

Das System, bestehend aus dem
«intelligenten" Feuchtesensor, der
Auswerteelektronik und einer kom-
fortablen Software, erlaubt die
optimale Feuchtewertbestimmung
sowie Uberwachung des Produk-
tionsprozesses. Der Feuchtegehalt
im Medium wird in situ gemessen,
das heiB3t in Echtzeit. Der im Sensor
eingebaute Mikroprozessor sichert
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Sensor im Trichter vor dem Wiegeband fiir Holzhackschnitzel

auch die komplette Reproduzier-
barkeit, d.h. bei nachtraglichen
Erweiterungen der Anlage mit
Sensoren oder bei einem Sensor-
tausch ist keine Neukalibrierung
notwendig. Der Sensor gleicht
selbsttatig die Schwankungen der
Medientemperatur aus, die einen
Messwert negativ beeinflussen
kénnten. Ebenso kann dieser auch
zur Ermittlung der Medientempe-
ratur eingesetzt werden.

Dank der harten, verschleiBfesten
Sensoroberflache aus Zirkonoxid-
keramik wird der Verschlei3 auf
ein Minimum reduziert und die
Uberwiegende Mehrzahl der Sen-
soren ist auch nach Uber zehn
Jahren noch im Einsatz. Das Ge-
hause ist in Edelstahl ausgefuhrt
und deshalb in allen nur erdenk-
lichen Einsatzfallen anwendbar.
Es kdnnen bis zu 16 Sensoren je
Auswertemodul angeschlossen
und vernetzt werden.

Dank der kontinuierlichen Uber-
wachung des Feuchtegehalts des
Messgutes erhalt das Bedienper-
sonal eine verlassliche Informati-
onsgroéBe fuar die weitere Verar-
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beitung und Veredelung. Eine Ein-
haltung der angestrebten Ziel-
feuchte ist somit moglich. Oftmals
amortisiert sich die Anschaffung
einer kontinuierlichen Feuchte-
messeinrichtung sehr schnell.

Sensorproduktion

In der Sensorfertigung im Liebherr
Werk in Bad Schussenried werden
in einer Electrostatic-Discharge-
geschlitzten Umgebung alle Sen-
soren produziert und kalibriert.

Die hauseigene Sensorentwicklung
bei Liebherr beinhaltet die gesamte
Wertschépfungskette der F&E (For-
schung & Entwicklung) — von der

physikalischen Idee bis zur kom-
pletten Ldsung, vom Konzept bis
zum fertigen Produkt. Die aus dem
Bereich der Betonanlagentechnik
gewonnenen Erfahrungen bei ex-
tremen auBeren Bedingungen
garantieren eine sehr hohe Zuver-
lassigkeit und eine lange Lebens-
dauer der Sensoren.

Liebherr-Mischtchnik GmbH
Im Elchgrund 12

88427 Bad Schussenried

Tel.: +49 7583 949-0, Fax: -395
mt.Imt@liebherr.com

Liebherr wurde im Jahr 1949 gegriindet und ist heute einer der groB-
ten Baumaschinenhersteller der Welt. Die Firmengruppe ist auch in
vielen anderen Produktbereichen erfolgreich aktiv. Die Uber 47.000
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter gestalten den technologischen
Fortschritt in vielen Branchen mit. Die Fihrung des Unternehmens liegt
nach wie vor in den Handen der Familie Liebherr. Seit Gber 70 Jahren
steht Liebherr fUr eine breite Palette anspruchsvoller Produkte und
Leistungen. lhre Technologie und Auslegung orientiert sich an den
praktischen Einsatzanforderungen in aller Welt. Stetig wachsende
Innovationskraft und kompromissloses Qualitatsdenken stellen in allen
Produktbereichen ein Hochstmal3 an Kundennutzen sicher.
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Gut gegen Leckagen

Wellendichtungen fiir Forderschnecken

Das Bunkersilo mit einer Van Beek-Forderschnecke darunter, deren
roter Getriebemotor noch in den Hebezeugen héngt (siehe Achszapfen
und Stehbolzen zur Montage des Flanschlagers.

Bei Sibelco in Geertruidenberg,
Niederlande, hielten die Lippen-
dichtungen der Forderschnecken
dem Uberdruck im Férdersystem
auf Dauer nicht stand. Die Folge
— wertvolles Produkt trat aus.
Die Lésung: eine Uberholung
der Férderschnecken mit Cinch-
Seal Wellendichtungen.

84

Gehen Aluminium und Bauxit bei
der Verarbeitung verloren, ist dies
ein erheblicher Kostenfaktor.
SchlieBlich sind die Preise fur Roh-
stoffen stark gestiegen. Daher war
es fur den internationalen Mine-
ralienproduzenten Sibelco ent-
scheidend, seine Prozessanlagen
zu modernisieren.

Leckagen

Bei der Uberprifung der Produk-
tionsprozesse identifizierte und
beseitigte Sibelco verschiedene
Ursachen fir Materialverluste. Ei-
ne davon betraf Leckagen unter
den Bunkersilos, in denen das End-
produkt Aluminiumtrihydrat (ATH)
gelagert wird. Dabei handelt es
sich um insgesamt 8 Silos mit einem
Fassungsvermdgen von jeweils 30
Kubikmetern. Aus den Bunkersilos
wird das Endprodukt Gber einen
Absperrschieber in eine Van Beek-
Forderschnecke dosiert, die das
weifl3e Pulver zu einer Verladelinie
fur Schuttgutwaggons transpor-
tiert. In den Bunkersilos wird ein
Druck von einem Bar angelegt, um
das AusflieBen des ATH zu unter-
stutzen.

Versagen der Abdichtung

Die bereits vorhandenen Lippen-
dichtungen der Forderschnecken
waren nicht dauerhaft in der Lage,
diesem Druck standzuhalten. Dies
fuhrte zum Austritt vom immer
mehr Pulver —und neben dem Ver-
lust von wertvollem Produkt auch
zu UbermaBigem Verschlei3 an An-
triebswellen, Lagern und Getriebe-
motoren. Die Folge waren hohe
Wartungskosten und im schlimm-
sten Fall Stillstandzeiten der Anlage.

Achszapfen

Zur Behebung der Leckage wurden
zunachst mechanische Gleitring-
dichtungen getestet. Jedoch waren
die Ergebnisse enttauschend. Da-
raufhin wurde nach einer besseren,
dauerhaften Lésung gesucht. Da-
zuwurde Téan van Horssen, Service
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Der gefettete Achszapfen mit montiertem CinchSeal

& After Sales Manager bei Van
Beek Screw Conveying in Drunen,
Niederlande, hinzugezogen. Dank
seiner Erfahrung mit der Uberho-
lung und Modernisierung von
Schneckenférderern konnte er die
Techniker von Sibelco davon Uber-
zeugen, einen neuen Achszapfen
aus Edelstahl zu installieren. Dieser

Der Motor (unten) treibt iber die Kupplung und das

Lager (blau) die Férderschnecke an. Das Lager ist auf
der CinchSeal-Wellendichtung montiert.

beinhaltete eine rotierende De-
flektorplatte am Ende der Spirale,
die das Produkt im Inneren der
Forderschnecke zurtickhielt.

CinchSeal

Um die Antriebswelle nach auBBen
abzudichten, schlug Van Beek eine

VOLLAUTOMATISIERTE ROHRFERTIGUNG

hohe Stiickza

hlen ¢ schnelle Verfiigharkeit ¢

gleichbleibend hohe Qualitat |

|

¥ =

HAUSINTERNE OBERFLT\GHENBEHANDLUNG

kurze Bearbeitungszeit und
eigene Edelstahl-Strahlan

hochwertige Werkstiickoptik durch
lage + Pulverbeschichtungsanlage

rotierende Wellendichtung von
CinchSeal vor. Diese hochwertige,
wartungsfreie Wellendichtung ar-
beitet jahrelang leckagefrei und
nimmt auch die radialen Bewe-
gungen der Welle auf. Gemeinsam
mit Christian Wermeter, Geschafts-
fihrer von Neocooper Sealing So-
lutions, wurde die Situation vor

Gesellschaft fir Rohrsysteme mbH




Industrie-Report

Jeroen van Wijk, Mechaniker und SchweiBer bei Van Beek

Ort analysiert und der Flansch
vermessen. AnschlieBend entwi-
ckelte Van Beek in Absprache mit
den Technikern von Sibelco die
Anwendung der neu entwickelten
CinchSeal NVB-Dichtung.

NVB-Dichtung

Die NVB-Dichtung besteht aus
einem rotierenden Innenleben,
das mit der Antriebswelle mitdreht.
Das Innenleben ist aus einem brei-
ten Silikonelastomer mit Schlauch-
klemme gefertigt, das die Antriebs-
welle abdichtet, vor VerschleiB
schitzt und die Drehbewegung
auf zwei hochbelastbare PTFE-
Dichtscheiben Ubertragt. Es ist in
einem Gehause aus verschlei3-
festem Edelstahl 304 auf der Pro-
duktseite und eloxiertem Alumi-
nium auf der Atmospharenseite
zusammengesetzt. Die Dichtung
wird mit 0,6 bar Druckluft beauf-
schlagt, um eine automatische
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Einstellung und ausreichenden
Gegendruck zu gewahrleisten. Der
Lochkreis des Gehauses ist nach
CEMA-Standard ausgelegt und
ermdglicht die Montage von Stan-
dard-Vierkantflanschlagern direkt
auf der Dichtung.

Revision

Van Beek erstellte die technischen
Zeichnungen und fertigte einen
neuen Achszapfen, eine neue
Flanschplatte und eine neue Mo-
torhalterung. Neocooper Sealing
Solutions lieferte die CinchSeal-
Dichtung. In der Folge wurde der
erste Schneckenférderer ausgebaut
und mit der Uberholung begonnen.
Eine viermonatige Testphase ver-
lief so erfolgreich, dass Sibelco
beschloss, auch die anderen sieben
Schnecken zu tberholen. Darlber
hinaus wurden sechs weitere For-
derschnecken auf die gleiche Art
und Weise instandgesetzt. Das

Projekt wurde unter dem Motto
.Stronger Together" erfolgreich
fur den Kunden, die Umwelt und
die niederlandische Fertigungsin-
dustrie abgeschlossen.

Transportschroeven- en
machinefabriek Van Beek B.V.
Christiaan Huygensweg 20
5151DN Drunen, Nederland
Tel.: +31 416375225
info@van-beek.nl
www.van-beek.nl

ISH Kunststoff und Dichtungstechnik
Dipl.-Ing.Andreas Eickmeier e.K.
Buddestrasse 11

32547 Bad Oeynhausen

Tel.: +49 5731 9819075
info@ish-die-problemloeser.de
https://www.ish-dichtungen.de

Van Beek wurde 1939 gegrin-
det. Spezialisiert ist man auf die
Entwicklung und Herstellung
von Schneckenfdrderern fur die
werksinterne Beférderung von
Feststoffen wie Pulvern, Granu-
laten und Pasten. Die Anlagen
arbeiten schnell, sicher und hy-
gienisch. Jede Schneckenfoérder-
anlage wird individuell gefertigt
und ist daher einzigartig.

Die ISH mit Sitz in Bad Oeynhau-
sen ist offizieller Partner von
CinchSeal. Das amerikanische
Unternehmen ist ein Spezialist
flr rotierenden Wellendich-
tungen. Das Dichtungssystem
funktioniert nicht nur bei Schne-
ckenforderern leckage- und
wartungsfrei, sondern ist auch
ideal far Mischer, RUhrwerke,
Knetmaschinen, Schleusen, Muh-
len und Becherwerke geeignet.
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Platz fur Standards

Remote-1/0-Ventilinsel im Ex-Bereich

Warum werden eigentlich
immer noch viele Trennschalt-
verstarker und pneumatische
Ventilinseln in groBen Schalt-
schranken verbaut, um die
eigensicheren Signale und die
pneumatischen Antriebe aus
dem Ex-Bereich zu versorgen?
In diesem Artikel soll die
Aufmerksamkeit der Anlagen-
und Maschinenbauer auf ein
neues Konzept gerichtet
werden. Was ist daran neu und
welchen Nutzen bringt es?

Es gibt zahlreiche und unterschied-
liche Konzepte fur die Planung
von explosionsgefahrdeten Anla-
gen, wie die Optimierung der
Zoneneinteilung, die Reduktion
des Ex-Bereiches oder den Wunsch
alles Uber Kabelwege aus der Ex-
Zone in einen zentralen Schrank
herauszufihren. Die Krux ist je-
doch, dass die Kalkulation der
Verkabelung oftmals nicht im Leis-
tungsumfang des Anlagen- und
Maschinenbauers liegt. Logisch
betrachtet, der Aufwand und die
Kosten entstehen woanders, je-

Die kompakten Systeme vereinen Busknoten, Trennschaltverstérker, eigen-
sichere I/0-Kanéle sowie die Ventilinsel (Bild: BEx-Solution GmbH)

doch l6sen sie sich nicht in Luft auf.
Ein Lésungsansatz innerhalb der
Schnittmenge der Gewerke muss
gut argumentiert werden. Klar ist,
dass bereits viele Anlagen, insbe-
sondere in der Chemie, schon lan-
ge mit Ex-Remote-IO-Systemen
ausgerustet sind. Dort sind die

groBen und modularen Remote-
10-Schranke etabliert. Ein anderes
Konzept flr den Ex-Bereich lautet:
Kleine Remote-lO-Ventilinseln ver-
teilt innerhalb einer Anlage plat-
zieren, anstatt zentrale oder grof3e
dezentrale Loésungen aufzubauen.
Das Ziel ist es, die eigensicheren

FLOW WEIGHER DC3

+ Leistung messen, Menge erfassen
+ Einfache Integration durch niedrige Einbauhdhe
+ Hohe Sortentoleranz, robustes System

+ Geringe Installationskosten

g FRIEDRICH

FRIEDRICH electronic GmbH & Co. KG
Holzmuhlerweg 100, D-35457 Lollar, Tel. +49 (0) 6406 1509

I ©  service@friedrich-electronic.de, www.friedrich-electronic.de
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Signale vor Ort einzusammeln und die pneumatischen
Antriebe Uber kurze Pneumatikleitungen dezentral
zu versorgen. Von dort erfolgt die Kommunikation
direkt Gber Profinet zur Steuerung.

Problematik des Ex-Bereichs

Neu entwickelte Loésungen aus dem Nicht-Ex-Bereich
werden meistens zeitverzégert fir den Ex-Bereich
ertlchtigt und zertifiziert. Bei Produkten fiir die Zone
2/22 mag das sehr rasch gehen. Jedoch bei Geraten
fur die Zone 1/21, die auch Sensorik aus der Zone 0/20
versorgen, sind neue und neuartige Produkte meistens
nur mit erheblichem Aufwand Uber die verschiedenen
Hersteller realisierbar.

Neue Lésung

In Partnerschaft mit Festo und Exepd hat BEx eine
3-in-1-Lésung entwickelt, die als Ergebnis eine be-

~  UNSERNEUER . g
SEKUNDARABSTREIFE'R .
J ,f
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triebsbewahrte sowie zertifizierte kompakte Remote-
I/O-Ventilinsel fur den explosionsgefahrdeten Bereich
in der Zone 1/21 zur Verfugung stellt. Die kleinen
Boxen vereinen Busknoten, Trennschaltverstarker,
eigensichere 1/0-Kanale sowie die Ventilinsel und
sollen kurze Wege zu den Sensoren und den pneu-
matischen Stellgliedern garantieren. Druckluft, Span-
nungsversorgung und Profinet anschlieBen, fertig!
Jetzt werden viele sagen, ja aber, was ist mit dem
Softwareaufwand? Diejenigen, die bereits Erfahrung
haben, wissen, das macht Arbeit und kostet viel Zeit
und Geld. Da ist man bei dem groBen Thema der
Ressourcen. Bei der Entwicklung des neuen Konzepts
wurde besonders darauf geachtet, dass das Remote-
I0-Modul selbst nicht konfiguriert werden muss. Uber
64 1/0 Bytes erfolgen Kommunikation sowie 1/0-Set-
tings. Einige der vielen Anwendungsbereiche sind
Lackieranlagen, pharmazeutische und chemische In-
dustrie, Schittgutanlagen, Misch-/Mahlanlagen, in-
dustrielle Heiz-/Kuhlsysteme, Klaranlagen.

Funktionen

Die Ankopplung ist Gber Profinet oder Modbus TCP/
IP moglich. Es kénnen bis zu 16 Stiick 3/2-Wegeventile
oder bis zu 8 Stiick 5/2-Wegeventile konfiguriert wer-
den und auch Kombinationen daraus. Fir die Stel-
lungsrtiickmelder stehen 16 Namur-Eingange zur
Verfligung. Das Modul ist ebenfalls mit analogen I/
Os ausgestattet, 4 bis 20 mA Ex-i-Signale werden mit
eingesammelt.

BEx-Solution GmbH

Ralf Bauermeister

Lange StraBe 99, 76199 Karlsruhe

Tel.: +49 (0) 721 60 90 45 33

Mobil: +49 (0) 152 54 22 23 74
info@bex-solution.com, www.bex-solution.com

Die BEx-Solution bietet langjahrige Erfahrung in
der industriellen Automatisierung und exzellente
Lésungen in der Feldbustechnik, insbesondere die
Forschung und Entwicklung von Feldbustechnolo-
gien in Kombination mit dem Explosionsschutz.
Produkte werden genau auf die Kundenbedurfnisse
angepasst. Konzentriert wird sich auf die Entwick-
lung, die Fertigung und den Vertrieb von Kompo-
nenten.
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Ist schon Kult

DSIV Kick-off zur SOLIDS

AuBerst beliebt und gern besucht:
der Messe-Kick-Off des DSIV, das
Treffen der Branche am Vorabend
der SOLIDS. Ungezwungen ,Hallo”
sagen, entspannt und gestarkt in
die Messetage gehen—ein schénes
Stlck Tradition, das wir auch 2023
gern mit unseren Mitgliedern und
Gasten teilen wollen. Bei herz-
haftem Essen, kihlen Getranken
und klasse Live-Musik. Martin
Buschmann wird Saxophon und

SCHUTTGUT:PROZESS 1/23

Steelpan spielen, Jin Urayama voll
in die Tasten hauen. Wir lassen uns
Uberraschen — Martin hat es voll
drauf und wird das Kick-off musi-
kalisch untermalen mit ,Jazz to
take away”.

Dafur offnet das ,Balke”, eines
der bekanntesten Szenelokale im
Messeviertel und fuBlaufig erreich-
bar, extra fUr uns die Turen. Denn
normalerweise ist Dienstag Ruhe-

tag - falls nicht gerade der BVB
spielt.

Weitere Informationen und
Anmeldung unter www.dsiv.org

DSIV Kick-off

Balke

Hohe StraBBe 127, 44139 Dortmund
Dienstag, 28. Marz 2023

18:00 - 23:00 Uhr
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Verhalten positiv beeinflussen

DSIV veranstaltet Coaching mit Christian Lottermann

Fach- und Filhrungskraften bietet der DSIV in diesem Jahr ein besonderes Event. In
einem Teamtraining am 6. April 2023 wird Christian Lottermann den Teilnehmern den
Einfluss von Gedanken und Gefiihlen auf das Verhalten naherbringen.

~Was wir denken und fihlen, entscheidet maBgeblich
darlber, wie unser Leben in der Zukunft aussieht.
Gedanken und Emotionen haben einen massiven
Einfluss auf unsere Entscheidungen, unser Verhalten,
unsere Personlichkeit und unsere Erfahrungen”, so
Christian Lottermann.

Sein mentales Coaching und Training bietet eine
wertvolle Unterstitzung im Umgang mit Kunden und
Mitarbeitern. Christian Lottermann zeigt auf, wie sich
emotionale Signale in Verkaufs- und Beratungsge-
sprache einbeziehen lassen und welche Wettbewerbs-
vorteile aus kognitiver Empathie entstehen kénnen.

Die Tagesveranstaltung findet im Hotel Héerhof in
Idstein statt, der Veranstaltungsort liegt verkehrs-
glnstig im Rhein-Main-Gebiet direkt an der A3. Na-
tarlich darf auch bei diesem Event die DSIV Abend-
veranstaltung nicht fehlen. Nach dem Ende des
Trainings besteht bei einem gemeinsamen Abendes-
sen die Méglichkeit, das Thema mit den anderen
Teilnehmern und mit dem Referenten weiter zu
vertiefen.

Details zur Veranstaltung, inkl. des kompletten Pro-
gramms und Anmeldung unter www.dsiv.org

DSIV Veranstaltung Coaching

Hotel Héerhof, Kogge-Brockmann GmbH
Obergasse 26, 65510 Idstein im Taunus
Donnertag, 6. April 2023, 10:00 — 18:00 Uhr

Uberwiltigende Teilnahme
Gemeinsame Veranstaltung von MACHEVO und DSIV

Am 09. Februar 2023 haben sich DSIV und Machevo Mitglieder in den Niederlanden ge-
troffen, um das Feed Design Lab und das Stammhaus unseres Mitgliedes Dinnissen zu
besuchen. Die Teilnahme an dieser gemeinsamen Veranstaltung vom Deutschen und
Niederldandischen Verband war mit liber 60 Teilnehmern tiberwaltigend.

Michael Opel von Dinnissen Deutschland hatte schon
lange die Idee zu dieser Veranstaltung und eine Ein-
ladung vorbereitet. Machevo hatte sich ebenfalls
wieder eine gemeinsame Veranstaltung fur 2023
gewdlnscht. Auf der POWTECH im letzten Jahr wurde
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das Vorhaben besprochen und schon fur den Februar
geplant. Die Wahl fiel schlieBlich auf den 09.02. Ur-
springlich war man bei der Planung von 25 Personen
ausgegangen - eine GruppengréfBe, die gut durch
das Unternehmen zu fihren ist.
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Europe

SUCHT EINEN NEUEN
VERTRIEBS-PARTNER
IN DEUTSCHLAND

Aufgrund der zahlreichen Anmeldungen musste eine

= Carrier Europe s.a. ist eine
andere Losung gefunden werden. Der Besuch am mittelstandische, infernationale
Vor- und Nachmittag erfolgte jeweils in vier Gruppen. ﬁisj:':*(‘;:]gf:‘;)s'fm“en &
Das hat bestens funktioniert. Die Flhrungen fanden St e ARl kiion
in Deutsch, Englisch und Niederlandisch statt. von nach Kundenwunsch

mafgefertigten Ausriistungen
der Vibrationstechnik fir

Um 12:00 Uhr gab esim , Boscafe” einen gemeinsamen die gesamte Schitigut
Lunch aller 60 Teilnehmer — begleitet von regen Ge- Aufbereitung.
sprachen und dem Austausch von Visitenkarten. Am Carrier Europe sucht einen

Hauptsdchlichen Produkte:

Abend schlieBlich klang diese informative und kom- « Rezonanzférderinnen Unqb;a“!?_‘ge'; V'i’"‘ebs'

. . . . . . eprasenranien
munikative Veranstaltung mit einem ausgedehnten *Sieb, Sortier- und e e el
Di im Rest t Turfh " Danke dafil Entwdsserungs- Férderer D 9 hland

inner im Restaurant , Turfhoeve” aus. Danke dafur sowie Dosier. Systeme eutschland.
an ein DSIV Mitglied, dem es mit seiner charmanten « FlieBbett Trockner und Kihler R
. » . . . x Ind sie Interessierr an dieser
Art gelang, den Service zu Gberzeugen, noch nicht Spiral Forderer Aufgabe?
. N * Gief3erei Ausschlag- Systeme :
nach Hause zu gehen und uns deutlich langer als _—
.. . . - takti i ter:
Ublich mit Getréanken zu versorgen. Carrier Europe gehért zu einer :]r;ec:@lj;er;::iz;:lzr
internationalen Gruppe, deren
Mutterfirma, CARRIER Besudhen de uns
Vibrating- Equipment Inc. ‘ Sshm i
Details zur Veranstaltung, inkl. des kompletten in Kentucky, USA anséssig ist. SOLIDS | 170 tnd 10

Programms unter www.dsiv.org

. " »
L

- J— . . T J

NEUER INTELLIGENTER
FUNKENMELDER
optimale Erkennung aller

Zundqguellen in jeder Umgebung

Fagus 2 GreCon

www.fagus-grecon.com/dld
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Industrie-Report

ENVEA: Ubernahme von Hycontrol abgeschlossen

Durch die Ubernahme baut ENVEA
seine Kompetenzen im Bereich
Umweltmanagement weiter aus.
Die Loésungen von Hycontrol Ltd.,
spezialisiert auf Fullstandsmessung,
Siloschutz und Fullstandkontrolle
von schaumenden Medien, werden
in das breit gefacherte ENVEA
Portfolio aufgenommen und er-
ganzen somit das bestehende An-
gebot von ENVEA. Hycontrol wie-
derum profitiert durch die Part-

nerschaft mit ENVEA vom weltwei-
ten Vertriebs- und Handlernetz.

ENVEAs CEQ Trevor Sands erklarte:
»Der Zusammenschluss von ENVEA
und Hycontrol ist eine fantastische
Gelegenheit fur zwei hoch ange-
sehene Teams, von gemeinsamen
Starken zu profitieren. Das bereits
bestehende ENVEA Team kann den
Vertrieb und die Unterstitzung
fur die Hycontrol-Lésungen stark

NORD: 35 Jahre Frequenzumrichterfertigung

Seit Anfang der 1980er Jahre un-
terhalt NORD DRIVESYSTEMS, einer
der weltweit filhrenden Komplet-
tanbieter elektrischer, mechani-
scher und elektronischer Antriebs-
technik, in Aurich, im Nordwesten
Niedersachsens eine eigene Elek-
tronikfertigung. 2023 feiert die
NORD Electronic DRIVESYSTEMS
GmbH ihr 35-jahriges Jubilaum.

Die Fertigung von Antriebselek-
tronik startete in Aurich bereits
Anfang der 1980er Jahre. Im Lauf
der Zeit wurden das Fertigungs-
werk sowie das Portfolio kontinu-
ierlich ausgebaut und erweitert.
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Heute beschaftigt man 180 Mitar-
beiter plus weitere 40 Mitarbeiter
in der Entwicklung. Verfugt wird
Uber eine Fertigungskapazitat von
400.000 Einheiten. 2022 haben
185.000 Einheiten die Werkhallen
verlassen, Tendenz steigend. Vor
allem die Nachfrage nach kunden-
individuell konfigurierter Antrieb-
selektronik nimmt stark zu.

Um dem wachsenden Bedarf op-
timal gerecht zu werden, hat NORD
im vergangenen Jahr 2,5 Millionen
in den Standort investiert und die
Flache fir die Montage von Kun-
denprojekten auf 3.000 m2 erwei-

ausbauen. Das Hycontrol-Portfolio
erganzt perfekt unser bestehendes
Angebot fur etablierte Kunden
und internationale Markte. Das
Hycontrol-Team wird weiterhin
von Geschaftsfuhrer Nigel Allen
und Finanzdirektor Richard Allen
geleitet werden und wir freuen
uns, sie und das gesamte Team in
unserer wachsenden ENVEA Fami-
lie willkommen zu heif3en."

tert, verteilt auf zwei Ebenen.
Insgesamt betragt die Produkti-
onsflache 7.000 m2 und die Biiro-
flache 1.300 m2.
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MEINE PERSPEKTIVE

In die Rohre geschaut?

Die pneumatische Fordertechnik ist Kerngebiet der
Schittguttechnik. Wann immer feine, staubinten-
sive Guter geférdert werden oder mehrere Ein- oder
Ausgange bedient werden mussen, ist die pneu-
matische Férderung einer der ersten Gedanken
des Schuttguttechnikers.

menhang mit Feuchtigkeit ergaben sich dann
Anbackungen, die die Prozesssicherheit gefahr-
deten.

Mittels der Simulation kédnnen bei solchen Proble-
men konstruktive Anderungen getestet werden,
wie eine Anderung der Rohrdurchmesser, Umlenk-
radien oder der Leitungsfihrung, z. B. hin zu
langeren Beschleunigungsstrecken oder gestaffelten
Steigungen. Sollten konstruktive Anderungen nicht
mehr méglich sein, lassen sich auch die Prozesspa-
rameter betrachten, um den kritischen Schittgut-
strom oder den Mindestluftstrom zu bestimmen,
hierbei ergeben sich dann die resultierenden
Druckdifferenzen fur die Prozessauslegung. Weitere
Themen bei der Betrachtung der pneumatischen

Auf Seiten der Komponenten- und Systemanbieter
besteht ein groBes Prozesswissen und Uber Probe-
férderungen in Technikumsanlagen kénnen Kenn-
werte fur die Auslegung des Realprozesses gewon-
nen werden. Auch abseits der Standardanwen-
dungen wird die pneumatische Férdertechnik zum
Beispiel flr Tabletten in der Pharmaindustrie oder
fur Holz- und Kunststoffpellets eingesetzt.

Aber trotzumfangreicher Erfahrungswerte ist das,
was sich innerhalb des Rohres abspielt, bis heute
schwer greifbar. Die Interaktion zwischen Prozess-
luft, Schittgut und den Wandungen ist eine der
komplexesten im Bereich der Schuttguttechnik.
Dabei fiel in Untersuchungen mit Kunden auf, dass
sich gerade bei gréoberen Schittgitern die Art der

Forderung konnen Verschlei3 der Anlage oder die
Beschadigung des Schiittgutes sein, aber dazu mehr

in einem anderen Beitrag.

Autor unserer Schittgut-Kolumne ist
Dr.-Ing. Jan-Philipp Fiirstenau. Als
Applikationsingenieur bei der CADFEM

Germany GmbH beschéaftigt er sich primar
im Rahmen der Partikelsimulation mit
Fragen der Verfahrens- und
Schiuttguttechnik.

Férderung Uber die Leitungslange andern kann.
So zeigten sich bei problematischen Anlagen Uber-
gange von Flug- Gber Strahnen- hin zur Dinenfor-
derung, die so nicht erwartet wurden. Im Zusam-

Dinnissen feiert 75-jahriges Jubildum

Entdecken Sie unsere Geschichte auf
Solids Dortmund 2023, Halle 4 | Stand A10

TRUSTED BY THE BEST

e
powtech@dinnissen.com DINNISSEN

PROCESS TECHNOLOGY
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DSIV-Mitglieder
stehen fur
Professionalitat,
fachliche
Kompetenz und

unternehmerische
Ethik.

Besuchen Sie

unsere Mitglieder auf der
SOLIDS Dortmund

vom 29. bis 30. Marz 2023

Deutscher
Schuttgut-Industrie
Verband e.V.
www.dsiv.de

* Aerzener Maschinenfabrik GmbH

* Atlas Copco Kompressoren und
Drucklufttechnik GmbH

* AVITEQ Vibrationstechnik GmbH

* bar pneumatische Steuerungssysteme GmbH

* Bechtel GmbH « Bormann & Neupert by BS&B

* Biickmann Gruppe * C.E.Schneckenfliigel GmbH

* Carbotechnik Energiesysteme GmbH

* Curt Ebert Siebtechnik GmbH

* Dinnissen Deutschland GmbH

* easyFairs Deutschland GmbH

* EBRO ARMATUREN Gebr. Bréer GmbH

» endeco GmbH ¢ epa Dosiertechnik GmbH

* ESSER-WERKE GmbH & Co. KG

* Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG

* FB Ketten Deutschland

* FB Ketten Kufstein « Fike Deutschland

* Fr.Jacob S6hne GmbH & Co. KG

« FRANZ DURHOLDT GmbH & Co. KG

* Geroldinger GmbH ¢ HECHT Technologie GmbH

* Heilig Mixers « Herding GmbH Filtertechnik

* Hosokawa Solids Solutions GmbH

* [EM Pneumatic Handling GmbH

* [EP Technologies GmbH ¢ Infastaub GmbH

* ISH Dipl. Ing. Andreas Eickmeier e.K.

« ). MULLER Agri & Breakbulk Terminals
GmbH & Co. KG

* Keyser & Mackay « KREISEL GmbH & Co. KG

* Liebherr-Mischtechnik GmbH « Mahr GmbH

* MARTIN ENGINEERING Corporation

* mbd-tec-GmbH « Mehrtec GmbH « Metzen GmbH

* MIX Deutschland ¢« Nerak GmbH ¢« Netter GmbH

* NORO Gesellschaft fur Rohrsysteme mbH

* Nurnberg Messe GmbH

* N+Z GmbH « OAS AG *

* pelletron europe GmbH ¢ Piab Vakuum GmbH

* PUCEST® protect GmbH « REEL Méller GmbH

« REMBE® GmbH Safety + Control

 REMBE® Kersting GmbH ¢ Rosta GmbH

* Roskopf Gruppe * Schneckenbau Prestel GmbH

* Schrage Rohrkettensystem GmbH

* SHA GmbH - Ing. Siegmund Henning
Anlagentechnik GmbH

* stahlotec GmbH

* Stanelle Silos + Automation GmbH

* steute Technologies GmbH & Co. KG

* T&B electronic GmbH

* TELSCHIG GmbH e Tridelta Siperm GmbH

* Ulrich Anlagen und Maschinenbau

* VSR Industrietechnik GmbH « WEGEN GmbH

DSIVY



26.-28.9.2023

Nurnberg, Germany

POWTECH

International Processing Trade Fair for R

POWDER

BULK SOLIDS
FLUIDS
. LIQUIDS

Die Zukunft der Pulver- und Schittguttechnologie

erleben: Entdecken Sie auf der POWTECH die neuesten e Tragen Sie sich

Entwickl dl ti d P U™ den Termin
ntwicklungen und Innovationen rund um Prozesse, EESEEE i in hrem

die aus Pulver, Granulat, Schuttgut und den bei der RER IR (lender ein.

Herstellung beteiligten Flussigkeiten Qualitatsprodukte
herstellen und verarbeiten — auch im Bereich Umwelt,
Recycling und Batterien.

Im Verbund mit

X iy
28 PARTEC
International Congress

on Particle Technology

Ideelle Trager

VDI apv NURNBERG #/ MESSE




