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Praxis & Technik

Gut geknetet

Effiziente, zuverlassige Verfahren und reproduzierbare Qualitat in

der Lebensmittelproduktion

Ein Beispiel fiir das Know-how von Zeppelin Systems im Bereich Food

ist das kontinuierlich arbeitende Misch- und Knetsystem Codos.

Das aus drei Komponenten bestehende System vereint die Dosierung von
Fliissigkeiten mit Feststoffen und der Herstellung eines kontinuierlich
produzierten Teigs. Das System liefert eine gleichbleibendeTeigqualitét
und erzielt zu jeder Zeit optimale Ergebnisse. Die Anwender konnen damit
eine vollautomatisierte Knetanlage einsetzen.

Der CODOS Turm
dosiert Fliissigkeiten
und Feststoffe

Spezielle Benetzung

Das Benetzungssystem DymoMix
(Dynamic Moisture Mixing System)
liefert als Vormischer im Codos-Sys-
tem einen erganzenden Produktions-
schritt: Durch die Benetzung von pul-
verférmigen Komponenten mit Was-
ser oder Ol entsteht ein homogenes
Teig-Gemisch. Durch ein spezielles
Verfahren entsteht dabei selbst bei
niedrigen Feuchtigkeitseintragungen
ein hochwertiger Teig, der sich ent-
weder ohne Zwischenschritte weiter-
verarbeiten oder im Codos NT-Kneter
»2auskneten”[asst. Eine vollautomati-
sierte LOsung mit gewinnbringender
Zeitersparnis.

Effizienter Knetprozess

Der horizontal arbeitende, kontinuier-
liche Codos NT-Kneter unterstiitzt die
Backwarenindustrie bei der Herstel-
lung von Teig. Das clevere Knetsystem
kombiniert die Konditionierung des
Rohstoffs mit dem Knetvorgang. Der
Kneter erlaubt eine gleichmaBige
Flissigkeitsverteilung und Energie-
eintragung sowie die Einhaltung einer
vorgegebenen Temperatur. Er ist
schnell an unterschiedliche Leistungs-
anforderungen anpassbar. AuRerdem
lasst er sich leicht reinigen — ein
wichtiger Aspekt in der Lebensmitte-
lindustrie.

Schonende Forderung

Auf dem Gebiet der schonenden pneu-
matischen Forderung von Schiittgu-
tern ist Zeppelin Systems seit vielen
Jahren Technologiefiihrer. Mit der
Dichtstromférderung Dense-Tec ge-
lingt die Forderung von Schiittgut,
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Das kontinuierliche Misch- und
Knetsystem Codos NT

ohne die Struktur der Produkte zu
zerstoren. Hersteller von Tiernahrung
schéatzen diesen Leistungsbereich
des Anlagenbauers aus Friedrichsha-
fen besonders.

Exakt dosieren und verwiegen

Speziell fiir Kleinkomponenten wurden
manuelle bzw. malRgeschneiderte,
automatisierte Lésungen entwickelt.
Von der Chargenverwiegung bis hin
zu Differentialdosierwaagen inklusive
Steuerung, je nach Kundenwunsch.
Fir das Handling von Flissigkeiten
werden gravimetrisch arbeitende Sys-
teme mit Masse-Durchflussmessge-
raten eingesetzt.

Effizienz und Wirkungsgrad
erhohen

Insbesondere bei grolRen Anlagen mit
hoherer Forderleistung spielen Ener-
gieeffizienz und Wirkungsgrad im

Food-Bereich eine wichtige Rolle.
Zeppelin Systems ersetzt mecha-
nische Forderer durch pneumatische,
weil diese schneller und leistungsfa-
higer sind. Zudem arbeiten sie ener-
giesparender, konnen groRere Entfer-
nungen meistern und bendtigen we-
niger Wartung.

Automatisierungs- und
Digitalisierungslosungen

In der Lebensmittelindustrie werden
Anlagen immer groBer und komplexer,
zudem sind Produktionsstandorte
haufig weltweit verteilt. Zeppelin Sys-
tems hat hierfiir entsprechende Au-
tomatisierungs- und Digitalisierungs-
I6sungen, die unter der Bezeichnung
NAMIQ"zusammengefasst sind. Die
Rezeptur- und Batchmanagement-
Software ,NAMIQ recipe” beispiels-
weise ermdglicht es Betreibern, eine
Produktion vollautomatisiert zu planen
und zu steuern. Das Modul ,NAMIQ

Zeppelin Systems ist spezialisiert auf die Konzeption, den Bau und die
technologische Weiterentwicklung von Industrieanlagen zum Lagern
Fordern, Mischen, Dosieren und Verwiegen hochwertiger Schittgiter und
Rohstoffe. Mit weltweit rund 1.700 Mitarbeitenden schafft Zeppelin Systems
taglich Losungen fiir Kunden aus den Industriebereichen Kunststoff, Chemie,
Gummi und Reifen. Auch die Lebens- und Nahrungsmittelindustrie schatzt
die langjahrige Turn-Key-Erfahrung und das technologische Know-how von
Zeppelin Systems. Von der Anlagenplanung (iber die Projektrealisierung bis
hin zum After-Sales-Service inklusive Prozessoptimierung — Zeppelin Sys-
tems als integrierter Losungsanbieter liefert Komplettlosungen aus einer

Hand.
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Schonende Rohstoff-
benetzung mit DymoMix

analytics” bietet verschiedene Dash-
boards, um Prozesse aussagekraftig
darzustellen und auszuwerten. So
konnen Kunden beispielsweise Aus-
fallursachen analysieren und die An-
lagenverfiigbarkeit kontinuierlich
optimieren. Anlagenbetreibern, die
Wert auf nachhaltige Prozesse legen,
steht das Modul ,NAMIQ sustainabi-
lity" zur Verfligung. Dieser digitale
Service zeigt auf verschiedenen Da-
shboards den Strom-, Druckluft- und
Wasserverbrauch von Anlagen an.

In Kiirze zusammengefasst

Mit Komponenten von Zeppelin Sys-
tems konnen Kunden aus der Lebens-
mittelindustrie Produkte individuell
lagern, austragen, fordern, aufbereiten,
verwiegen, dosieren, befeuchten und
weiterverarbeiten. Zum erweiterten
Leistungsspektrum gehdren neben
dem Basic-Engineering auch die Mon-
tage, die Produktionsoptimierung, das
Thema Predictive Maintenance und
ein umfassendes Schulungspro-
gramm - vor Ort oder virtuell.

Zeppelin Systems GmbH
Graf-Zeppelin-Platz 1

88045 Friedrichshafen, Germany
Tel.: +49 (0) 7541 20202
zentral.fn@zeppelin.com
www.zeppelin-systems.com
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Die grof3e Probe

Stationarer Bohrprobenehmer fiir Schiittungen auf Lkw, Waggons

oder Lastkahnen

Eine Lkw-Ladung wird beprobt. Die Bohrschnecke taucht
in die Materialschiittung ein

Bei zahlreichen Unternehmen in den verschiedensten Bereichen

der Industrie wird loses Schiittgutmaterial dem Empfanger per Lkw
angeliefert. Die Qualitatspriifung des angelieferten Materials bei der
Werkseinfahrt ist oftmals zeitintensiv und schwer durchfiihrbar.

In der Regel konnen nur Sichtpriifungen, bestenfalls eine manuelle
Probenentnahme mit einem Eimer oder einer Schaufel durchgefiihrt
werden. Die Aussagekraft der entnommenen Proben ist entsprechend
gering, die Analyseergebnisse konnen leicht angezweifelt werden.
Von einer normgerechten Probenahme kann in solchen Fallen

keine Rede sein.

Probenehmer bestehend aus
Bohrschnecke mit Sduberungsschaber,
Fahrwerk und Hubwerk

Die Lkw-Beprobung

Ohne die genauen Eigenschaften des
Eingangsmaterials zu kennen, kann
kein Produktionsprozess so gesteuert
werden, dass das Endprodukt die
gewiinschte Qualitat aufweist. Findet
keine adaquate Beprobung des ange-
lieferten Schiittgutes unmittelbar am
Anlieferungsfahrzeug statt, sind Zwi-
schenschritte notig, um Kenntnisse
Uber die Qualitat des Rohstoffes zu
erlangen.

2/23 SCHUTTGUTZPROZESS
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Aufbau einer Probenahmeanlage

Das angelieferte Material konnte hier-
zu beispielhaft auf einen gesondert
eingerichteten, lberdachten Lager-
platz entladen werden, damit das
Material dort manuell beprobt werden
kann. Die manuelle Beprobung der
Halde wirft jedoch Fragen beziiglich
der Zuverlassigkeit und der Reprodu-
zierbarkeit der Beprobung auf. Ferner
muss die gesamte Lkw-Ladung nach
der Beprobung per Radlader dem
Materialkreislauf des Werkes zuge-
fiihrt werden. Diese Vorgehensweise
ist aus zwei Griinden nachteilig: Die
Vorgehensweise verursacht zusétz-
liche Kosten und ist in den meisten
Fallen mit einem kaum vertretbaren
Zeitaufwand verbunden.

Eine Aufgabe fiir den
Bohrprobenehmer

Um die Probenahme des per Lkw
angelieferten Schiittgutmaterials bei
der Werkseinfahrt automatisch,
schnell, jederzeit reproduzierbar und
aus Sicht der Arbeitssicherheit unbe-
denklich durchfiihren zu konnen, bie-
tet die Roskopf Maschinen- und Me-
talltechnik GmbH den speziell fiir
diese Aufgabenstellung entwickelten

SCHUTTGUTZPROZESS 2/23
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Bohrprobenehmer an. Das Entnahme-
gerat ist in Form eines Portals am
Eingang des Materiallagerplatzes,
bzw. vor der werkseigenen Verwiege-
station platziert. Die anliefernden Lkw
miissen zwangslaufig vor ihrer Entla-
dung die Verwiegung durchlaufen,
wodurch die Gelegenheit fiir die Be-
probung — entweder vor oder nach
der Verwiegung — gegeben ist.

Automatischer Start

Der Probenahmevorgang wird durch
Startimpuls (Taster) der Verwiegeper-
sonin Betrieb gesetzt und lauft auto-
matisch ab. In der Grundstellung
befindet sich die Bohrschnecke mit
ausgefahrenem Schneckengang-
Sauberungsschaber iber dem Pro-
benauffangtrichter. Durch das anlau-
fende Fahrwerk des Portals wird die
Bohrschnecke mit Hilfe des Horizon-
tal-Rollschlittens (iber die Ladeflache
des Lkw (Waggons oder Lastkahns)
gefahren. Die Stellung kann flexibel
vom Bedienungspersonal tiber Posi-
tionierungsschalter bestimmt werden.

Der Probenbohrer wird durch das
Hubwerk so weit in die Ladung des
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Lkw hineinbewegt, bis die vorstehen-
de Welle der Bohrschnecke die Lade-
flache des Lkw erreicht. Wahrend der
Abwartsbewegung der Bohrschnecke
lauft auch der Antrieb der Bohrschne-
cke synchron mit, so dass die Schiit-
tung des Lkw in der Hohe relativ zum
Lkw nicht bewegt wird.

Die Entnahme

Wenn die Bohrtiefe erreicht ist, wird
der Antrieb der Bohrschnecke abge-
schaltet und das Hubwerk hebt den
Probenbohrer aus der Lkw-Ladung
hinaus. Die entnommene Probe be-
findet sich in den Schneckengangen
der Bohrschnecke. Das Mantelrohr
umgibt die Bohrschnecke und verhin-
dert, dass das Probenmaterial aus
den Schneckengangen herausfallt.
Der Probenbohrer wird mit Hilfe des
Horizontalfahrwerks wieder Giber den
seitlichen Probenauffangtrichter be-
wegt und dort entleert. Um die Probe
in den Probenauffangtrichter zu ent-
leeren, wird die Bohrschnecke in die
entgegengesetzte Drehrichtung ge-
schaltet, so dass das Probenmaterial
aus der Bohrschnecke auslaufen kann.
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Der Probenbohrer ist mit einem pa-
tentierten Sauberungsschaber aus-
gestattet. Der zwangsweise durch die
Schneckengédnge gefiihrte und be-
wegte Sauberungsschaber schabt an
den Schneckengangen und der Innen-
wandung des Mantelrohres anhaf-
tendes Probenmaterial ab. Eine grund-
satzliche Sauberung wird somit nach
jeder Probenahme gewabhrleistet.
Wenn das entnommene Probenma-
terial in den Probenauffangtrichter,
bzw. in den sich darunter befindlichen
Probenaufnahmebehdlter entleert ist,
ist die Entnahme einer Probe abge-
schlossen.

Eine oder mehrere Proben
Die Anzahl der Proben, die aus einer

Lkw-Ladung entnommen werden kon-
nen, ist nicht begrenzt, sondern liegt

In Lkw-Ladung

im Ermessen des Bedieners der Pro-
benahme. Die Mindestmenge einer
Einzelprobe ist von der Dimensionie-
rung des Probenbohrers abhéangig.
Neben der Beriicksichtigung von
Wiinschen der Anlagenbetreiber be-
stimmen die maximale KorngréRe
des zu beprobenden Materials sowie
die erforderliche Bohrtiefe die mog-
liche Abmessung des Probenbohrers
und damit auch die entnehmbare
Mindestmenge der Einzelprobe.

Der Probenbohrer kann auch fiir raum-
lich geneigte Probenahmen (bis ca.
+30° Neigungswinkel) wie z. B. bei
Waggons oder Lastkdhnen eingesetzt
werden. In diesen Anwendungsfallen
wird das Gerat mit einem zusatzlichen
Schwenkantrieb ausgeriistet, der die
Bohrschnecke jeweils vor und nach
der vorzunehmenden Probenbohrung

Im Probenaufbereitungsgebéude: Ubergabe zwischen
Steilforderer und Zerkleinerungsgerét (Stufe 1)

eingetauchte Bohrschnecke

in bzw. aus der vorgegebenen Neigung
bewegt.

Praxisbeispiel aus einem
Braunkohlekraftwerk

Die Beprobung des Eingangsmaterials
in einem Braunkohlekraftwerk wurde
von der Firma Roskopf durch einen
Bohrprobenehmer mit angegliederter
Aufbereitungsstation umgesetzt. Ins-
gesamt zwei Kraftwerke wurden mit
baugleichen Probenahme- und Pro-
benaufbereitungsanlagen fiir die Ein-
gangskohle ausgestattet.

Die Beprobung in der Praxis
Bei griinem Ampelsignal fahrt der
Lkw, beladen mit dem Eingangsma-

terial, langsam unter der Portalbriicke
durch. Schaltet die Verkehrsampel

2/23 SCHUTTGUTZPROZESS
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Entnahme mittels Gabelstapler

auf Rot, muss der Lkw anhalten. So
wird die Entnahmeposition der Bohr-
probe in Fahrtrichtung durch den
Bediener der Probenahmeanlage vor-
gegeben. Die Entnahmeposition quer
zur Fahrtrichtung des Lkw kann der
Bediener durch Anwabhl einer der vor-
gegebenen Positionen ,links", ,Mitte"
oder ,rechts”bestimmen. Da die Men-
ge (ca. 180 kg) und die Kornung einer
Bohrprobe fiir die Laboruntersuchung
nicht geeignet ist, muss das entnom-
mene Material die Probenaufbereitung
durchlaufen. Hierzu wird das Materi-
al durch den Steilforderer in das Auf-
bereitungsgebaude transportiert.

Nach einer 3-stufigen Zerkleinerung,
Mischung und einer 2-stufigen Teilung
wird das Material in den Probensam-
melbehalter eingefiillt. Wenn die Rest-
proben von 14 hintereinander be-
probten Lkw in den Behélter eingefilllt
sind, ist die Beprobung der Lieferein-
heit abgeschlossen. Die Restproben
dernachsten 14 Lkw werdenin einem
anderen Sammelbehélter gesammelt.

SCHUTTGUTZPROZESS 2/23

Zerkleinerungsgerét (Stufe 2)

Der Probensammler ist fiir die Auf-
nahme von sechs Sammelbehaltern
ausgelegt. Insgesamt 84 Lkw kénnen
hintereinander automatisch beprobt
werden, ohne dass das Personal die
Behalter austauschen muss. Nach-
dem alle Sammelbehalter mit Proben-
material befiillt worden sind, miissen
diese gegen leere Behalter ausge-
tauscht werden. Mit Hilfe der Probe-
nahmeanlage ist die kraftwerksseitige
Kontrolle tiber die Qualitat der ange-
lieferten Eingangskohle 24/7 unter
Ausschluss des Faktors Mensch ge-
wahrleistet. Da die Abnahme der An-
lage im Beisein der Vertreter der Lie-
feranten durchgefiihrt wurde, sind die
Untersuchungsergebnisse auch von
den Lieferanten anerkannt.

Der Betrieb der Probenahmeanlage
im Braunkohlekraftwerk tragt nicht
nur maRgeblich zur Prozesssicherheit
des Kraftwerks bei, sondern schafft
eine geregelte, qualitdtsabhangige
Abrechnungsgrundlage zwischen
Lieferant und Abnehmer des Materi-
als. Die Abrechnung mit den Kohle-
lieferanten erfolgt auf Basis der Un-
tersuchungsergebnisse.

Roskopf Unternehmensgruppe
Hergelsbendenstr. 4, 52080 Aachen
Tel.: +49 (0) 0241 894366-80
andrea.teichmann@roskopf-gmbh.com
www.roskopf-gmbh.com

Seit liber 60 Jahren ist Roskopf unabhangiger und verlasslicher Partner der
Industrie in den Bereichen Schiittguttechnik und Industrieservice. Mit mal}-
geschneiderter Fordertechnik, Probenahme-Technologien sowie System|6-
sungen. Gleichzeitig reicht das Spektrum an Industriedienstleistungen von
Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten Uber zertifizierte Reparatur- und
Montagearbeiten bis zur Ubernahme von Produktionstétigkeiten.
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Die Grenzen sind gesetzt

Anwendungsgrenzen der Filtertechnik — Staubabscheidung mit
Brand- und Explosionsgefahr

Von Dipl.-Ing. Klaus Rabenstein, fachlicher Leiter Herding GmbH Filtertechnik

Filteranlagen dienen der Staub-
erfassung an einem partikelfrei-
setzenden Prozess mit anschlie-
Render Staubabscheidung fiir die
Trennung des Staubs aus der Luft.
Abhangig von den Staubeigen-
schaften sind verschiedene MafR3-
nahmen zu ergreifen, damit die
Filtration sicher und nachhaltig
erfolgen kann. Aufgrund der
chemischen Zusammensetzung
und der daraus resultierenden
Eigenschaften — die schnelle

oder sogar sehr schnelle
Reaktion mit dem Luftsauer-

stoff — sind Brand- und
Explosionsschutz-
maflnahmen zu
ergreifen.

Staub

Staub wird mit einer PartikelgroRe
von kleiner 500 pm, also kleiner 0,5
mm beschrieben, und diese Partikel
konnen in der Luft fein verteilt vorlie-
gen. Aufgrund dieser ,Partikelklein-
heit” und der Partikelgeometrie sowie
Materialdichte liegt ein entspre-
chendes Sedimentationsverhalten
vor. Die Staubpartikel lagern sich ab,
jedoch gibt es eine Wechselwirkung,
was bedeutet, dass ein abgelagerter
Staub aufgewirbelt und ein aufgewir-
belter Staub sich wieder ablagern
kann. Bei Partikeln mit einer maxima-
len Ausdehnung von 10 umiist dieses
Sedimentationsverhalten nur gering

10

Bild 1: Gefahrendreieck

und sie sind als luftgetragene Partikel
sehrlange in der Schwebe. Abgeleitet
von der PartikelgrofRe kann fir eine
ideale (somit theoretische) Partikel-
geometrie eines Kubus die Oberflache
und sein Volumen berechnet werden.
Bildet man daraus das Verhaltnis von
Oberflache zu Volumen, dann liegt
eine sehr grole spezifische Oberfla-
che von mehr als 10.000 m2/m? vor.

Bei der chemischen Zusammenset-
zung sind die drei Werkstoffgruppen
der metallischen, organischen und
mineralischen Stdaube zu nennen.
Metallische Staube bestehen aus
Werkstoffen wie z. B. un-, niedrig- und
hochlegierte Stahle sowie Leichtme-

talle. Die organischen Staube kénnen
eingeteilt werden in natiirliche, orga-
nische Werkstoffe, wie z. B. Holz,
Getreide, Mehl und kiinstliche, orga-
nische Werkstoffe wie die Kunststoffe.
Die mineralischen Stdaube bestehen
aus Werkstoffen wie z. B. Glas, Kera-
mik, Steine oder Erden.

Aus der groRen spezifischen Oberfla-
che der Staube und deren chemische
Zusammensetzung lasst sich ableiten,
dass die metallischen und orga-
nischen Staube mehr oder weniger
leicht mit dem Sauerstoff der Luft
reagieren, also brennbar, im aufgewir-
belten Zustand sogar explosionsfahig
sind. Dagegen reagieren die minera-

2/23 SCHUTTGUTZPROZESS
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Explosionsereignis —

Bild 2: Untere Explosionsgrenze, Abgrenzung Brand- und Explosionsgefahr

lischen Stdube nicht mit dem Luftsau-
erstoff, sind deshalb nicht brennbar
und somit auch nicht explosionsfahig.

Gefahrendreieck

Bei gleichzeitigem Vorliegen von
brennbarem Staub (aus metallischen
und organischen Werkstoffen) und
dem Luftsauerstoff bildet sich im
abgelagerten Zustand eine brennbare
Staubschicht, im aufgewirbelten Zu-
stand dagegen eine explosionsfahige
Staubwolke — staubexplosionsfahige
Atmosphdre, explosionsfahiges
Staub-Luft-Gemisch. Liegt zur selben
Zeit und am gleiche Ort noch eine
Zindquelle vor, kann die brennbare
Staubablagerung entziindet werden
und es kommt zu einem Brandereig-
nis, bzw. kann das explosionsfahige
Staub/Luft-Gemisch entziindet wer-
den und es kommt zu einem Explosi-
onsereignis.

Gefahrdung und Schutz-
mafinahmen

Mit dem Gefahrendreieck (siehe Bild
1) wird die Brand- und Explosionsge-

SCHUTTGUTZPROZESS 2/23

fahr konkret zusammengefasst.
Kommt zusétzlich zur Gefahr noch
der Mensch dazy, liegt eine sogenann-
te Gefahrdung vor und es sind ent-
sprechende Schutzmalinahmen zu
treffen. Diese MaRnahmen haben die
Aufgabe, zunachst die Eintrittswahr-
scheinlichkeit eines Ereignisses, hier
Brand- und/oder Explosionsereignis
zureduzieren. Kann aber ein Ereignis
dennoch nicht ausgeschlossen wer-
den, so ist dessen Auswirkung zu
reduzieren. Mit vorbeugenden Mal3-
nahmen wird die Eintrittswahrschein-
lichkeit reduziert und mit zusatzlichen
konstruktiven MaBnahmen die Aus-
wirkung des Ereignisses auf ein un-
bedenkliches MaR fiir Mensch, Ma-
schine, Umwelt und Betriebswirtschaft
begrenzt.

Sicherheitstechnische
Kenngroen

Die Brennbarkeit von Staubablage-
rungen werden mit definierten Unter-
suchungsmethoden bestimmt. Die
Brennzahl, Glimmtemperatur und
Selbstentziindungstemperatur sind
nur einige davon. Fir aufgewirbelte

Stdube kann die Explosionsfahigkeit
quantifiziert werden. Die Kenngrof3en
hierfiir kénnen unter anderem die
Mindestziindtemperatur, die Mindest-
zlindenergie, der maximale Explosi-
onstiberdruck p(max) und die modi-
fizierte Druckanstiegsgeschwindigkeit
sein.

Eine wichtige KenngroRe ist die Un-
tere Explosionsgrenze UEG. Diese
Grenzkonzentration trennt die Brand-
gefahrvon der Explosionsgefahr (sie-
he Bild 2). Bei einer Staubkonzentra-
tion unterhalb der UEG ist die Konzen-
tration zu gering fiir eine explosions-
fahige Atmosphare und die brennbare
Staubablagerung ist zu betrachten
- Brandgefahr. Dagegen liegt oberhalb
der UEG ausreichend Staub in der Luft
vor, eine staubexplosionsfahige At-
mosphare ist gegeben — Explosions-
gefahr.

Explosionsgefidhrdete Bereiche
und Zonen

Das Auftreten einer explosionsfahigen

Atmosphare, also eine Staubkonzen-
tration oberhalb der UEG, ist fiir die

11
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Bild 3: Ziindquellenanalyse an einer Filteranlage

verschiedenen Betriebszustande des
zu betrachtenden Objekts zu identifi-
zieren. Diese explosionsgefahrdeten
Bereiche sind neben dem Betrieb und
Stillstand der Maschine (oder einer
Tatigkeit am Arbeitsplatz) auch fir
das Ein-und Ausschalten zu betrach-
ten: Handelt es sich hierbei um ein
schnelles Starten und/oder Stoppen
oder beginnt der Prozess allmahlich
— Anfahrphase — und/oder endet mit
einer sogenannten Abfahrphase, in
der evtl. verschiedene Zustande mit
Parametern wie z. B. Temperatur,
Konzentration durchfahren werden?
Zusatzlich ist auch die Situation bei
Unterbrechungen zu betrachten. Eine
geplante Unterbrechung ist eine War-
tung, eine ungeplante Unterbrechung
ist eine Stérung.

Fir diese explosionsgefadhrdeten Be-
reiche — Situationen einer Anlage bzw.
an einem Arbeitsplatz — ist die zeitliche
Auftrittswahrscheinlichkeit einer
staubexplosionsfahigen Atmosphére

12

- Staubkonzentration oberhalb der
UEG - festzulegen. Hierfir gibt die
Gefahrstoffverordnung GefStoffV im
Anhang 1 die Zonen 20,21 und 22 vor.

Ist eine staubexplosionsfahige At-
mosphare standig, liber lange Zeitrau-
me oder haufig vorhanden (zeitlich
lberwiegend, z. B. groRer 50 % der
Betriebszeit), so liegt die Zone 20 vor.
Ist eine staubexplosionsfahige At-
mosphare gelegentlich vorhanden
(zeitlich nicht (iberwiegend, z. B. we-
niger als 50 % der Betriebszeit), wird
dies mit Zone 21 beschrieben, und
tritt eine staubexplosionsfahige At-
mosphare normalerweise nicht auf,
und wenn doch, dann nur selten und
flr kurze Zeit, ist die Zone 22 gegeben.

Zusatzlich sind auch Staubablage-
rungen zu berlicksichtigen, die evtl.
aufgewirbelt werden und dann eine
staubexplosionsfahige Atmosphare
bilden konnen.

Vorbeugende, primire
SchutzmafBnahmen

Liegt eine Zone aufgrund einer staub-
explosionsfahigen Atmosphare vor,
kann an dem Ort und zu der Zeit als
vorbeugende, primadre MaRnahme
unter Umsténden die Passivierung
angewendet werden. An der Basis
des Gefahrendreiecks ist beim Staub
dessen Brennbarkeit und Explosions-
fahigkeit zu reduzieren. Dies kann
erreicht werden, indem ein nicht
brennbares Material (z. B. minera-
lischer Staub) zugegeben wird. Bei
einem ausreichenden und gesicherten
Mischungsverhaltnis liegt somit ein
nicht brennbares, nicht explosionsfa-
higes Staubgemisch vor und ein
Brand-/Explosionsereignis kann un-
terbunden werden.

Eine andere Moglichkeit ist die Iner-
tisierung, die an der Basis des Gefah-
rendreiecks beim Luftsauerstoff an-
setzt. Durch das Reduzieren bzw.
bewusste Verdrdangen des Luftsau-
erstoffs, z. B. durch die Verwendung
von inerten Gasen wie Argon oder
Stickstoff, wird die Grundlage fir
eine Verbrennung, der Sauerstoff fiir
die Oxidation, entfernt. Ein Brand-/
Explosionsereignis kann auch hier
unterbunden werden.

Vorbeugende, sekundare
SchutzmafBnahmen

Konnen die Moglichkeiten der Passi-
vierung oder Inertisierung nicht um-
gesetzt werden, sind vorbeugende,
sekundare MaRnahmen an der Spitze
des Gefahrendreiecks bei der Ziind-
quelle erforderlich. Bei den Ziindquel-
len hilft die Technische Regel fiir Ge-
fahrstoffe TRGS 723, in der alle Ziind-
quellen aufgelistet und beschrieben
sind. Die mdglichen Ziindquellen — wie
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Bild 4: Entziindbarkeit: Herding Sinterlamellenfilter im Vergleich mit Patronenfilter

beispielsweise heiRe Oberflachen,
heille Partikel, mechanisch erzeugte
Funken, elektrische Anlagen, statische
Elektrizitat, Blitzschlag und chemische
Reaktionen — konnen in die zwei grol3-
en Gruppen: heiBe Oberflaiche und
Funken eingeteilt werden. Darliber
hinaus kénnen diese Ziindquellen in
das zu betrachtende Objekt von aulen
eingetragen werden (z. B. in eine Fil-
teranlage eingesaugte Funken) oder
von aul3en einwirken (z. B. der Blitz-
schlag). Ferner kénnen in dem Objekt
geréteeigene Ziindquellen (z. B. elek-
trostatische Auf- und Entladungen),
oder in evtl. vorhandenen Staubabla-
gerungen staubeigene Ziindquellen
(z. B. Selbstentziindlichkeit einer
Staubablagerung) entstehen.

Fir ein strukturierte Bewertung der
Zindquellen sind zundchst mit einer
Ziindquellenanalyse die moglichen,
sogenannten potenziellen Ziindquel-
len zu identifizieren (siehe Bild 3).
AnschlieRend sind diese in der Ziind-
gefahrenanalyse auf deren Ziindwirk-
samkeit hinsichtlich einer abgelager-
ten Staubschicht, einer brand- oder
einer staubexplosionsfahigen Atmo-
sphére (Zone) — Explosion — zu be-
werten. Hier ist ein Vergleich der si-
cherheitstechnischen KenngréRen
des Staubs, bzw. des Staub-Luft-Ge-
misches - z. B. Ziindtemperatur, Ziin-
denergie — mit dem Energieinhalt der
Zlindquelle - z. B. Temperatur, Energie
- durchzufihren. Ist der Energieinhalt
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der Ziindquelle groRer als die Werte
der Staubschicht oder des Staub-Luft-
Gemisches, so liegt eine wirksame,
eine ziindwirksame Ziindquelle vor.
Die Aufgabe der vorbeugenden sekun-
daren MalRnahmen ist eine entspre-
chende Ziindquellenfreiheit.

SchutzmafBBnahmen gegeniiber
einem Brand, einer Explosion

Wurden entsprechende vorbeugende
Schutzmalnahmen ergriffen, aber es
kann gemaR der Bewertung mit der
Risikobeurteilung des Herstellers bzw.
der Gefahrdungsbeurteilung des Be-
treibers dennoch zu einem Brand-und/
oder Explosionsereignis kommen,
sind Brand- bzw. Explosionsschutz-
malnahmen anzuwenden. Am Bei-
spiel einer Filteranlage werden im
Folgenden die mdglichen konstruk-
tiven Schutzmalinahmen aufgezeigt.

BrandschutzmaBnahmen

In einer Filteranlage sind sowohl der
Staub als auch die Filterelemente die
sogenannten Brandlasten, die nach
erfolgreicher Entziindung brennen.
Beide, der Staub und die Filterele-
mente, haben eine pordse Struktur
und weisen somit Lufteinschliisse
auf, die den fiir die Verbrennung ver-
antwortlichen Sauerstoff beinhalten.
Wie oben schon erkannt, sind die
metallischen und die organischen
Staube brennbar. Die Filterelemente

bestehen entweder aus flexiblen Fil-
termedien, wie Textilien, die als Pa-
tronen- oder Taschenfilter zum Einsatz
kommen, oder aus Sinterkunststoffen
wie beim Herding Sinterlamellenfilter,
der ein starres Filterelement ist. Alle
Filterelemente bestehen somit aus
einem organischen Material und sind
ebenfalls brennbar. Wahrend der Staub
aufgrund seiner chemischen Zusam-
mensetzung und seiner ,Partikelklein-
heit” brennbar ist, sind die Filterele-
mente zwar ebenfalls aufgrund ihrer
organischen Werkstoffe brennbar,
aber je nach konstruktivem Aufbau
unterscheiden sich die Filterelemente
hinsichtlich ihrer Entziindbarkeit. Der
starre Herding Sinterlamellenfilter
bendtigt einen wesentlich hoheren
Energieeintrag, damit er zu brennen
beginnt, als die flexiblen Patronen-und
Taschenfilter (siehe Bild 4).

Um einen Brand in einer Filteranlage
sicher handhaben zu kénnen, damit
der Schaden fiir Mensch, Maschine,
Umwelt und Betriebswirtschaft mog-
lichst geringgehalten wird, sind Mal3-
nahmen zur Branderkennung, -mel-
dung und -bekdampfung anzuwenden.
Die Branderkennung ist fir die ver-
schiedenen Betriebszustdande der
Filteranlage (Stillstand, Betrieb) zu
konzipieren und sowohl auf die ener-
getische als auch die stoffliche Um-
setzung des Brandes abzustimmen.
Fiir die automatische Branderkennung
stehen verschiedene Ausfiihrungen
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Bild 5:
Freie Druck-
entlastung

von Warme-, Funken-, Rauch- und
Kohlenmonoxidmeldern zur Verfi-
gung. Fir die manuelle Branderken-
nung ist ein Handmelder vor Ort an
der Filteranlage zu installieren. Mit
der Brandmeldung ist die Mimik der
Branderkennung zu tiberwachen, die
MaRnahmen zur Brandbekdampfung
zu starten und ein Alarm weiterzuge-
ben. Hier ist eine Alarmmeldung nach
extern (damit Hilfe geholt werden
kann) und z. B. mit einer Blitzhupe an
der Filteranlage vor Ort auszugeben.

Bei der Brandbekdampfung ist das
Loschmittel auf die Brandlasten ab-
zustimmen und so in die Filteranlage
einzubringen, dass der gro3tmaogliche
Loscheffekt erreicht wird. Zunachst
sind die Luftstromung durch die Fil-
teranlage abzuschalten, die Schnitt-
stellen nach aulen bei der Roh- und
Reingasleitung abzuschiebern und
dann das Loschmittel in die Filteran-
lage einzubringen. Aufgrund der po-
résen Struktur von Filterelement und
Staubschiittungist eine Nachloschung
unter Umstéanden erforderlich. Hierzu
sind vom Betreiber im Vorfeld Ein-
satzpladne zu erstellen und mit den
entsprechenden Einsatzkraften
Ubungen durchzufiihren, wie das
jeweilige Objekt, hier eine Filteranla-
ge, im Brandfall zu behandeln ist.

ExplosionsschutzmaRnahmen

Eine Filteranlage ist neben den
Schutzmallnahmen gegen ein Explo-
sionsereigniss am Objekt zusatzlich
auch an den Schnittstellen, wie Roh-
gasleitung, Reingasleitung und
Staubaustrag, zu betrachten. Fir die
Auslegung der MaRnahmen an der
Filteranlage ist deren Festigkeit zu
kennen. Diese kann gemaR der EN
14460 mit einer statischen Druckpri-
fung (Wasser- oder Gasdruckpriifung)
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oder dynamischen Explosionsdruck-
priifung ermittelt werden. Die entspre-
chende Druckstolfestigkeit bzw.
Druckfestigkeit ist fiir jede einzelne
in verkehrzubringende Filteranlage
mit qualitatssichernden Malknahmen
jeweils nachzuweisen.

Die Festigkeit muss entweder dem
bei einem Explosionsereignis sich
einstellenden maximalen Explosions-
iberdruck p(max) entsprechen oder
— durch die Verwendung von Schutz-
systemen nach ATEX an der Filteran-
lage — dem sich einstellenden redu-
zierten, maximalen Explosionsiiber-
druck p(red,max). Schutzsysteme
nach ATEX konnen fiir den Objekt-
schutz MaRnahmen zur Druckentla-
stung und Unterdriickung sein. Spe-
ziell beifilternden Abscheidern — also
Filteranlagen mit eingebauten Filter-
elementen — kann die Volumenbe-
grenzung noch angewendet werden.
In der VDI 2263 Blatt 6 und Blatt 6.1
sind entsprechende Informationen
zusammengefasst.

Die Explosionsdruckentlastung kann
bei der Aufstellung der Filteranlage
im Freien mit einer Berstscheibe rea-
lisiert werden, die an der Wandung
des Rohgasraums angebaut ist. Bei
einer in der Filteranlage anlaufenden
Explosion wird der vorauseilende
Druck die Berstscheibe 6ffnen, und

die Flamme wie auch der verbrannte
und unverbrannte Staub werden aus-
geschoben. Die Flamme wird den
unverbrannten Staub im Freien nach-
verbrennen, und es liegt ein weiteres
Explosionsereignis vor (siehe Bild 5).

Bei der Aufstellung im Raum und
einem nicht zu groRen Abstand von
der Filteranlage zur AuBenwand kann
nach der Berstscheibe ein Ausblas-
kanal angebaut werden. Der ausge-
schobene verbrannte und unver-
brannte Staub sowie die Flamme und
auch die weitere Explosion (durch
das Nachverbrennen des unverbrann-
ten Staubes) werden somit nach
aullen ins Freie abgefiihrt. Die VDI
3673 und die EN 14491 geben Infor-
mationen zur moglichen Lange des
Ausblaskanals und somit zur Entfer-
nung der Filteranlage zur AufRenwand.

Bei der Aufstellung einer Filteranlage
im Raum mit einem zu gro3en Abstand
zur AulRenwand ist die sogenannte
flammenlose Druckentlastung anzu-
wenden. Hier wird ebenfalls an der
Wandung des Rohgasraums der Fil-
teranlage eine Entlastungsflache in-
stalliert, und zuséatzlich ist ein flam-
mensperrendes Element angebaut.
Bei einem Explosionsereignis in der
Filteranlage 6ffnet der Druck die Ent-
lastungsoffnung wieder, und die Flam-
me wird an der grofRen Oberflache der
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Bild 6:
Flammenlose
Druckentlastung

Flammensperre durch schnelles Ab-
senken der Gastemperatur geloscht.
Der zusatzlich durch die Entlastungs-
flache ausgeschobene verbrannte
und unverbrannte Staub wird teilwei-
se durch die Flammensperre hindurch-
gedrickt und im Aufstellungsraum
freigesetzt (siehe Bild 6).

Bei Filteranlagen mit dem Herding
Sinterlamellenfilter als starres Filter-
element wurden in zahlreichen Gas-
und Staubexplosionsversuchen des-
sen flammensperrende Wirkung
nachgewiesen. Der spezifizierte und
gepriifte Herding Sinterlamellenfilter
ist sicher in der Filteranlage kopf-und
fuBseitig zu installieren, damit die
Filteranlage mit der Eigenschaft der
flammenlosen und rauchfreien Druck-

entlastung fir die Aufstellung im
Raum ausgefiihrt werden kann (siehe
Bild 7). Die Flamme, der verbrannte
und der unverbrannte Staub werden
bei einem rohgasseitigen Explosions-
ereignis nachweislich an dem Herding
Sinterlamellenfilter zuriickgehalten.
Lediglich der Druck, der bei der Explo-
sion durch die erhitzten und somit
expandierenden Gase entsteht, ,durch-

stromt” die Filterelemente und wird
mit einer reingasseitig installierten
Berstscheibe in den Raum entlastet.
Hierbei wirkt der Herding Sinterlamel-
lenfilter als Schutzsystem nach ATEX,
dessen Eigenschaft mit einem Qua-
litdtssicherungssystem gemaRl der
Européischen Richtlinie 2014/34/EU
stets nachzuweisen ist.

Wie sicher, rein und zuverlassig ist |hre

Prozessluft in sensiblen Bereichen wirklich?

Das innovative Lésungskonzept

J Maximale Zuverldssigkeit und Sicherheit fiir

anspruchsvolle Anforderungen

Breites Produktportfolio individuell auf lhre
Prozessanforderungen konfiguriert

O]
O 100% OI- und Absorptionsmittelfreiheit -
O]

garantiert und zertifiziert

ATEX-konform nach Richtlinie 2014/34/EU"

Dirk Koob, Geschaftsfiihrer Aerzen Deutschland GmbH & Co. KG
www.aerzen.com/verfahrenstechnik

DeltaScrew

AERZEN
EXPECT PERFORMANCE
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Bild 7: Flammenlose und rauchfreie Druckentlastung mit dem
Herding Sinterlamellenfilter

Generell ist bei der Malnahme zur
Druckentlastung ein Sicherheitsbe-
reich auszuweisen und abzusperren.
Die Druck-, Flammen- und Staubfrei-
setzung bei der Entlastung mittels
einer Berstscheibe ins Freie, die Frei-
setzung von Druck und teilweise
Staub bei der konventionellen flam-
menlosen Druckentlastung mittels
Berstscheibe und flammensperren-
dem Element sowie die Druckfreiset-
zung bei der Verwendung des Herding
Sinterlamellenfilter als Schutzsystem
nach ATEX missen sicher erfolgen
konnen, ohne dass Sach- oder Perso-
nenschaden entstehen. Hier sind
beispielweise bei einem zu schiit-
zenden Objekt mit einem freien Volu-
men von 2 m? bei der klassischen
Druckentlastung ein Sicherheitsbe-
reich mit einer Lange von ca. 15 m
und einem Durchmesservonca.3m,
bei der konventionellen flammenlosen
Druckentlastung allseitig zur Entla-
stung ein Abstand von ca. 2,5 m und
bei der flammenlosen Druckentla-
stung mit dem Herding Sinterlamel-
lenfilter lediglich 60 cm vor der Ent-
lastungsflache auszuweisen.

Zusatzlich zu den Explosionsschutz-
mafnahmen an dem zu schiitzenden
Objekt, hier Filteranlage, sind in den
Schnittstellen entsprechende Ent-
kopplungsorgane zu verwenden, damit
eine im Objekt stattfindende Explosi-

16

on nicht in die vor- und nachgeschal-
tete Apparatur Gbertragen werden
kann. Fir die explosionstechnische
Entkopplung von Druck und Flamme
sind entsprechende Schutzsysteme
nach ATEX zu verwenden. Hierbei
kénnen in der Rohgasleitung z. B.
schnellschlieRende Schieber oder
Quetschventile eingesetzt werden, in
der Reingasleitung sind z. B. schnell-
schlieRende Ventile zu verwenden,
und beim Staubaustrag unten an der
Filteranlage ist z. B. eine Zellenrad-
schleuse oder Doppelklappenschleu-
se anzubauen.

Alle Entkopplungsorgane sind beziig-
lich der Staubeigenschaften, Festig-
keit und AnschlussgroRe (z. B. Nenn-
weite) auf den jeweiligen Anwen-
dungsfallrichtig einzusetzen. Beson-
ders in der Rohgasleitung aufgrund
der vorliegenden Staubkonzentration,
aber auch generell fiir alle Schutzsy-
steme, ist nicht nur ein geeignetes
Schutzsystem nach ATEX einzubauen,
sondern gemal der Betriebssicher-
heitsverordnung BetrSichV und auch
aufgrund des gesunden Menschen-
verstands sind sogenannte ,lebens-
erhaltende” MalRnahmen durchzufih-
ren. Mit wiederkehrenden Priifungen
durch entsprechend qualifiziertes
Personal (befdhigte Person) ist die
Funktion und Wirksamkeit stets zu
gewahrleisten.

Dipl.-Ing. Klaus Rabenstein ist
bei der Herding GmbH Filter-
technik seit 1991 im Bereich der
Weiterentwicklung von Lésun-
gen fiir die Filtertechnik und im
Bereich des Brand- und Explo-
sionsschutzes tatig.

Neben der Mitarbeit in Gremien
des VDI, VDMA und des GDV, ist
er Obmann des Arbeitskreises
Entstaubungstechnik im VDMA.
Schulungen, Vortrdge, sowie
Seminare und Workshops
runden seine Aufgaben ab.

Herding GmbH Filtertechnik
August-Borsig-Str. 3

92224 Amberg

Dipl.-Ing. Klaus Rabenstein
Sicherheit, Schulung, Dokumentation
Tel.: +49 (0) 9621 630-137

Mobil: +49 (0) 160 5825962
klaus.rabenstein@herding.de
www.herding.de

Das Unternehmen ist Hersteller von
Filtermedien, Entstaubungsanlagen
und Filteranlagen fir die Industrie.
In 45 Jahren hat sich der Filterspe-
zialist Herding Filtertechnik zu
einem weltweit agierenden Kom-
plett-Systemlieferanten fiir die ge-
samte Industrie entwickelt. Tro-
ckenabscheidung, Aerosolabschei-
dung und Materialriickgewinnung
sind Schwerpunkte seiner Unter-
nehmenstatigkeit.
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Nass oder trocken

Trockenanreicherung mit dem GSort anstelle einer

herkommlichen Nassaufbereitung

Eine Barit-Aufbereitungsanlage (Bariumsulfat BaSQ,) in Mexiko

Das Mineral Barit (Bariumsulfat
BaS0,) wird hauptséchlich in
den Vereinigten Staaten, China,
Indien, Marokko und Mexiko
abgebaut. Barit wird meist als
Zusatz fiir Bohrspiilungen
verwendet, insbesondere in
Olbohrléchern zur Olférderung.
Aufgrund seiner hohen Dichte
kann Barit einen hohen Schwer-
kraftdruck in der Fliissigkeit
erzeugen, der das Bohrloch
stabilisiert.
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Vom Markt wird fiir Barit daher eine
Dichte von 4,2 t/m? gefordert. Diese
Stoffeigenschaft lasst sich nur errei-
chen, indem Storstoffe aus dem Ab-
baumaterial ausgeschieden werden
und das Barit-Mineral in angereicher-
ter, moglichst reiner Form vorliegt.

Ein mexikanisches Unternehmen,
tatig in der Bergbauindustrie und
Branchenfiihrer im Jahre 2019, hat
nun anstelle einer herkdmmlichen
Nassaufbereitung von Barit (Barium-
sulfat BaSO,) in der firmeneigenen
Mine erfolgreich das Verfahren in
Trockenabscheidung geandert.

Die Nassaufbereitung

Herkémmlich erfolgt die Anreicherung
von Barit in diesem Bergbaubetrieb
in einem Nassprozess. Diese Aufbe-
reitungsmethode bringt jedoch fol-
gende Probleme mit sich: Der Prozess
hat einen hohen Wasserbedarf, und
dieses Prozessabwasser muss an-
schlieBend aufbereitet werden. Da-
durch entstehen hohe Betriebskosten
durch Wasserbedarf und Abwasser-
aufbereitung, speziellin wasserarmen
Regionen. Ferner sind hohe Energie-
kosten und CO,-Emmission aufgrund
des notwendigen Trocknungsschrittes
des Gesteins im Anschluss an die
Nassaufbereitung zu verbuchen. Auch
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Klassischer Nassprozess

Aufgabeprodukt

Siebung

4
= Abwasser +Ab- —
Nasstrennung = l, = wasseraufbereitung ~—
|
b
Trocknung S50 gd Abluftbehandlung T T

1

Weitere f
Prozessschritte R

o

Der Nassprozess und die Trockenabscheidung von Mineralien Im direkten Vergleich

ist der Platzbedarf der Nassaufberei-
tungsanlagen grof3, und kleine Korn-
fraktionen (z. B. Kornung 3—-25 mm)
konnen nicht effizient mit der gefor-
derten Dichte aufbereitet werden und
liegen in den Minen meist auf Halde.

Die Trockenabscheidung

Welche Voraussetzungen fiir eine
effektive Trockenabscheidung sollten
gegeben sein? Der Mindestunter-
schied in der absoluten Dichte zwi-
schen der Schwerfraktion und der
Leichtfraktion sollte etwa 20 % betra-
gen. AulRerdem ist es notwendig, das
Material vor der Dichtetrennung durch
Zerkleinern aufzubrechen, um die
Mineralien zu separieren. Die maxi-
male PartikelgréRe ist von der abso-
luten Dichte abhangig und bestimmt
den Leistungsbedarf des Luftgeblases
am Trenntisch. Die Mindestgré3e der
Partikel hangt von der Feuchtigkeit
ab. Die Grenze liegt dort, wo das
Produkt den Zustand des ,freien
Flusses” verliert (als ungefdhre An-
gaben kdénnen min. 0,5 mm und max.
80 mm fiir die Partikelgrolen ange-
nommen werden).
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Siebung (Sizer)

Weitere

Mit dem GSort die perfekte
Trennung erzielen

Die Dichtetrennung mit dem GSort
basiert auf einer geneigten und vi-
brierenden Bodenplatte. Diese wird
von einem aufsteigenden Luftstrom
durchstromt, und die Materialen mit
geringerer Dichte bewegen sich ohne
Kontakt mit dem Boden auf Grund
der Neigung nach unten. Die Materi-
alien mit hoherer Dichte sind in Kon-
takt mit dem Boden und werden durch
die Vibration aufwarts gefordert.

Je groRer der Unterschied in der Pro-
duktdichte, desto groBer kdnnen die
zu behandelnden KorngroRenbereiche
sein. Beim GSort kdnnen die Variablen
individuell, schnell und einfach einge-
stellt werden — dadurch sind die Ma-
schinen immer perfekt auf die Mate-
rialien abgestimmt. Die absolute
Prazision wird durch die Einstellung
der nachfolgenden Variablen erreicht:

+ die zonenweise einstellbare
Luftgeschwindigkeit entlang der
durchstromten Bodenplatte

« die Hohe der Uberlaufklappen

Prozessschritte

Allgaier Trockenaufbereitung

Aufgabeprodukt

+ die Tischneigung
+ die Frequenz der Vibration

Bei der Inbetriebnahme des GSort
wird der Luftstrom eingestellt und die
Verteilung der Luft mittels eines effi-
zienten Mechanismus tiber dem Quer-
schnitt des Anstrombodens justiert.

Im Vergleich zu herkémmlichen Nass-
verfahren ist es nun moglich, aus
kleinteiligen Fraktionenim trockenen
Zustand ein wertvolles Produkt zu
erzeugen. Die bisherige Menge an
Entsorgungsmaterial wird zu einem
verkaufsfahigen Produkt. Dies fiihrt
zu sehr schnellen Amortisations-
zeiten der bendtigten Anlagen.

Im Ergebnis

Gegeniiber einem vergleichbaren
Nassprozess konnten die Betriebs-
kosten der Anlage in Mexiko durch
das Trockenverfahren um bis zu 70 %
reduziert werden. Die Feinfraktion
(3-25mm) kann mit der geforderten
Stoffdichte effizient angereichert wer-
den, wodurch aus dem bislang nicht
verkaufsfahigen Haldenmaterial ein
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Produktbearbeitung
mittels einer Sieb-

Produktaufgabe maschine (Sizer) und
L eines gravimetrischen
% Trenntisches

Vibrationsrinne

Siebmaschine
(Sizer)

Trenntisch (GSort) Stérstoffe (0

verkaufsfahiges Produkt entsteht. Allgaier Process Die Allgaier-Group entwickelt mit
Durch die hohe Betriebskostenein- Technology GmbH ihrem Geschéaftsbereich Allgaier
sparung und gleichzeitigem Mehrwert Ulmer StraBBe 75, 73066 Uhingen Process Technology standardisier-
einer verkaufsfahigen Feinfraktion Tel.: +49 (0) 7161301-101 te und individuelle Losungen fiir
konnte eine sehr hohe Investitions- siebe@allgaier-group.com die Verfahrenstechnik, auchin der
rendite mit einer Amortisationszeit www.allgaier-group.com schiittgutverarbeitenden Industrie.
von etwa 100 Tagen erzielt werden. Zur Allgaier Process Technology

zahlen die Kernmarken Allgaier,
Mogensen, Gosag und Mozer.

Prasent ist man weltweit in tiber
40 Landern und liefert Systeme
und Anlagen zum industriellen
Waschen, Trocknen, Kiihlen, Sieben
und Sortieren von Schittgiitern
aller Art. So werden, basierend auf
der umfangreichen Erfahrung aus
iber 45.000 Versuchsreihen, welt-
weit aktuell mehr als 30.000 Kun-
den bedient.

Der Platzbedarf der Anlage ist gering
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Optimale Mischlosung

Hochste Anlagenverfiigbarkeit mit flexiblen Mischsystemen

Mischanlage und semiautomatische Abfiilllinie

Die Vorbedingungen fiir das
Mischen von Produkten sind
mannigfaltig, die Zielsetzung
ist klar definiert: Mischen
verschiedenster Rohstoffe zum
erwiinschten Endprodukt.

In der Produktion wiinscht man sich
eine praktikable Losung, die jeder
Anwender und Bediener auf den ersten
Blick versteht und umsetzen kann.
Moglichst mit Rohstoffverwaltung,
Chargenkontrolle und nach aktuellem
Stand der Technik.

Ob die Beschickung des Mischers aus
einem Silo, Sack, BigBag oder Tank
erfolgt, ist grundsatzlich egal. Die
jeweilige Rezeptur gibt die Ausgestal-
tung des Produktionsprozesses vor.
Die Aufteilung in Haupt-, Mittel- und

20

Kleinkomponenten bestimmt die Tech-
niken der Verwiegeprozesse und des
darauffolgenden Rohstoffhandlings.

Zur Losung dieser Aufgabenstellung
wurde das MODUL-FLEX System ent-
wickelt. Hier stehen prozessorientiert
verschiedenste Bausteine zur Verfi-
gung, die an die jeweiligen Rohstoffe
und deren spezielles Handling adap-
tiert sind.

Gravity feeding System

Als Beispiel sei hier das System des
Containerhandlings aufgefiihrt. Die
Grundidee dieses Systems ist das
Gravity feeding System. Die Vorteile
hierbei sind u. a. Hygiene, hohe Flexi-
bilitat und Kostenoptimierung, da das
System wenn notig, modular erwei-
terbar ist.

Aufgabestation fiir Fliissigkeiten

Der Produktionsprozess startet mit
dem Beschicken des ersten Contai-
ners. Dies kann sowohl liber BigBag-
Entleerstationen als auch Uber eine
manuelle Sackaufgabestation oder
beides erfolgen. Hierin sind eine Sie-
bung und eine Metalldetektion inte-
griert, und der befillte Container wird
kontrollverwogen. AnschlieBend wird
der Container liber dem Mischerbe-
flllstutzen angedockt und entleert.
Nun wird das speziell fiir das Produkt
ausgelegte Mischprogramm direkt
vor Ort gestartet.

Ist das Mischprogramm durchlaufen,
wird der Mischer in einen weiteren
Container entleert. Praktischerweise
wird hierfiir der Container verwendet,
mit dem der Mischer befiillt wurde,
da sich hierin dieselben Rohstoffe
befunden haben.
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Je nachinterner Produktionsplanung
kann kann dieser nun sofort zur Wei-
terverarbeitung auf die weitere Pro-
duktionsanlage, die Verpackungslinie
oderin ein entsprechendes Fertigwa-
renlager verbracht werden. Hier ist es
moglich, zwei Container libereinander
zu stapeln.

Effiziente Beschickung

Wahrend des Mischprozesses kann
der zweite Container befiillt werden.
Der Vorgang ist unabhédngig vom
Mischprozess und bendtigt in der
Regel etwas mehr Zeit als der Misch-
prozess und die Entleerung des Mi-
schers. So kann mit nur einem Mischer
und der darauf abgestimmten Beschi-
ckung und Entleerung ein optimaler
Ablaufprozess generiert werden.

Zum Beispiel ist es moglich, verschie-
dene Verpackungslinien mit unter-
schiedlichen GebindegréRen und
Produkten zu beschicken.

Reinigung

Die Reinigung des Systems gestaltet
sich verhéltnismaflig simpel. Fiir den
Mischer an sich steht ein individuell
zu programmierendes Reinigungs-
programm zur Verfligung. Alle ande-
ren Komponenten sind zur einfachen
manuellen Reinigung ausgelegt.

Samtliche Prozessschritte aulRer den
Verpackungslinien, werden iber eine
kundenspezifisch programmierte
SPS-S7 mit verstandlichen Einzelbil-
dernin Verbindung mit einem Touch-
screen gesteuert. Wie eine solche
MODUL-FLEX-Anlage letztendlich
aussieht, ist von Fall zu Fall verschie-
den. Hier kommt es auf die Art und
Zusammensetzung der Rohstoffe,
der Rezepturen sowie die technischen
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oben: ,MODUL-FLEX®”
Mischanlage nach
Kundenwunsch
zusammengestellt

rechts: Einfache
Visualisierung der
Anlage mit
Touchscreen

Anforderungen auf der Anwendersei-
te an. Allen Anlagen gemein ist wie-
derum die hohe Flexibilitat und Anla-
genverfligbarkeit sowie die unkom-
plizierte Kapazitatserweiterung im
Falle einer Produktionserweiterung
bei relativ geringem Platzbedarf.

Georg Stein Process Equipment
In der Welheimer Mark 14
46238 Bottrop

Tel.: +49 (0) 2041 1079870
georg.stein@gspe.de

Die Firma Georg Stein Process Equipment liefert seit 1993 fiir produzierende
Unternehmen im Bereich der Lebensmittelindustrie und der chemischen
Industrie individuelle technische Losungen unter dem Motto ,Effektives
Rohstoffhandling als Basis einer optimalen Produktion”. Dabei hat man sich
auf folgende Bereiche spezialisiert: Rohstoffhandling sowie mechanische
und thermische Verfahrenstechnik. Durch die Unabhangigkeit gegeniiber
den verschiedenen Zulieferern sowie der dezentralen Organisation des Un-
ternehmens ist es moglich, wertfrei, individuell und kostenoptimiert fiir die

Industrie zu arbeiten.
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Flexibel und staubarm

Spiralforderer, wie funktioniert das?

- __u-"--_:_.:_-_'p-._
=

Bei der klassischen Mehrstellenbeschickung mittels Spiralférderer wird mit einer Forderspirale eine Linie von

Maschinentrichtern mit Material versorgt.

Bereits in den 1950er Jahren entwickelte der siidfranzosische Miiller André Taupin ein
Fordergerat, welches auf dem Prinzip der seelenlosen, drehenden Spirale beruhte und das er im
Jahr 1959 zum Patent anmeldete. Sein Ziel war es, mit diesem Gerat Weizen und Mehl in Miihlen-
und Backereibetrieben zu transportieren. Im Jahr 1961 tat er sich mit der Unternehmerfamilie
Rastoin zusammen, die zur Vermarktung seiner Idee die Marke transitube (durch das Rohr)
griindete. Fortan wurde die Idee der Spiralforderung weiterentwickelt und fiir die
unterschiedlichsten Einsatzzwecke und Industriebereiche angepasst.

Zunachst kam dieser Forderer im Bereich der Getreidefor-
derung zum Einsatz. Mit Luftmotoren ausgestattet, konn-
te er von Lkw mitgefiihrt und mittels eines bordeigenen
Kompressors betrieben werden. Auch zur Be-und Entladung
von Schiffen kam der Spiralforderer zum Einsatz. Bis heu-
te gibt es noch das Erstmodel der Serie. Schnell zeigte
sich, dass mit dieser Technik auch pulverférmige Materialien
bestens bewegt werden kdnnen. Durch seine geschlossene
Bauform und das rein mechanische Funktionsprinzip
konnen auch diese Schiittgiiter sehr staubarm geférdert
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werden. Am generellen Funktionsprinzip und Aufbau hat
sich auch nach 60 Jahren wenig verandert. Eine Drahtspi-
rale wird in einem Forderrohr in eine Drehbewegung versetzt
und transportiert so das Produkt durch das Rohr. Allerdings
gibt es hierbei zwei generelle Herangehensweisen.

So funktioniert es

Das von transitube entwickelte Prinzip beruht auf einem
schnellen Antrieb der Spirale mit bis zu 1.400 rpm. Hierbei
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Forderung oder Dosierung von schlecht rieselfdhigen
Produkten wie Puderzucker, Maisstéarke, Mehl, Kalk etc.

wird das Schiittgut, anders als bei langsam laufenden
Schnecken, durch das Rohr gewirbelt. Einzelne Partikel
werden von der Spirale angestoRen und fliegen frei durch
das Rohr. Es entsteht eine Art Flugférderung, welche aber
nicht von einem Luftstrom, sondern rein mechanisch er-
zeugt wird. Zusétzlich bewirken die Zentrifugalkrafte, dass
sich im Forderrohr ein Materialring bildet, in dem die For-
derspirale zentriert wird. Und auch hier spielt das Hoch-
drehzahlprinzip eine entscheidende Rolle. Durch die Zen-
trierung der Spirale in der Mitte des Forderrohres findet
kein Materialkontakt mit dem Forderrohr statt. Der beson-
dere Vorteil gegeniiber starren Forderschnecken liegt
darin, dass durch die Verwendung von flexiblen Rohren der
Forderer auch um Kurven und Hindernisse betrieben wer-
den kann.

Der Antrieb

Der Antrieb der Forderspiralen erfolgt tiber Antriebsmotoren,
welche sich nach gewiinschter Forderleistung und Kon-
struktion bestimmen. Die gréfiten verwendeten Motoren
liegen in der Leistungsklasse bis 2,2 kW bei einer Durch-
satzleistung bis 8 m3/Std. Diese Forderleistung kann bei
Geraten mit einem AuRendurchmesser von 90 mm erreicht
werden. Kleinere Geratetypen kommen meist mit Motoren
um die 1,1 kW Anschlussleistung aus.

Solch kleine Anschlussleistung spricht fiir eine schonende
Materialférderung. Die physikalischen Gesetze gebieten,
dassimmer nur so viel Kraft auf das Fordermedium wirken
kann, wie auch zugefiihrt wird. Im Bereich des Transports
von Cerealien und Nissen in der Lebensmittelindustrie
werden gerne Spiralfordersysteme wegen ihrer material-
schonenden Forderung eingesetzt. Zahlreiche Einsatze
zum Transport von Erd- und Haselniissen haben gezeigt,
dass mit schnelldrehenden Spiralférderern sehr geringe
Bruchraten erreicht werden.
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Die Mehrstellenbeschickungsanlage Typ PM eignet sich
zur Beschickung einer Reihe von Maschinen

Austrag- und Dosiergerat Typ ZFP

Die geringen Anschlussleistungen wirken sich zudem
positiv beim Energieverbrauch und somit auch den Be-
triebskosten aus. Bei starren Schnecken, die das Material
Uiber die Massentragheit beférdern und durch ein Rohr
schieben oder ziehen, kommen erheblich gréRere und
kostenintensivere Antriebsleistungen und Drehmomente
zum Einsatz.

23



Praxis & Technik

Der biegsame Spiralférder SERIE PC/PS gewahrleistet
eine automatische, staubfreie Beschickung von
Maschinentrichtern aller Art

24

links oben: Rundspirale Typ FR fiir alle Granulate und
groberen Schiittgiiter

rechts oben: Flachspirale Typ FP fiir Pulver und bei hoheren
Leistungen

links: Carreespirale Typ FC fiir anbackende Materialien

Langsam geht's auch

Dain einem Spiralforderer alle aufzuwendende Kraft Giber
den Spiraldraht transportiert werden muss, sind bei lang-
sam drehenden Modellen die Drahtdurchmesser groRer
zu wabhlen. Ein groRer Drahtquerschnitt verfiigt jedoch
Uber eine eingeschrankte Biegewechselhaufigkeit. Wird
eine Forderspirale zur gleichzeitigen Dosierung verwendet,
kann eine solche Auslegung durchaus sinnvoll sein. Im
Drehzahlbereich von 0 — 400 rpm stellt sich die Zunahme
der Durchsatzleistung ndmlich sehr linear dar. Oberhalb
dieser Drehzahl kommt es, je nach verwendetem Produkt,
im Bereich bis 700 rpm zum Einsetzen der Verwirbelung,
wodurch die Durchsatzleistung sprunghaft ansteigt. Dies
kann eine Zunahme bis zur 8-fachen Leistung bedeuten,
weshalb mit einem Spiralférderer auch bei kleinen Rohr-
durchmessern groe Durchsatzleistungen maglich sind.
In diesem Drehzahlbereich ist eine Dosierauslegung jedoch
kaum ratsam.

Die schnelle Variante

Eine langsame Spiralendrehzahl eignet sich kaum fiir ein
stark fluidisierendes Produkt oder lange steigende Forder-
strecken. Mit solchen Eckdaten kommt die schnelle Vari-
ante erheblich besser zurecht. Theoretisch wére selbst die
senkrechte Foérderung von z. B. einem PVC-DryBlend-
Pulver tiber eine lange Strecke bei hoher Drehzahl moglich.

Die Forderstrecke
Welche Forderstrecken sind machbar? Generell spielen

bei dieser Frage viele Faktoren eine Rolle und sie ist daher
nicht leicht zu beantworten. Die speziell geharteten For-
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derspiralen von transitube® werden mit einer maximalen
Fertigungsldnge von 25 Metern produziert. Uber eine
Kaskadierung wurden aber auch bereits Gesamtlangen
von 250 Meter Forderweg umgesetzt. Hinderlich bei einer
langen steigenden Strecke konnte auch ein entstehender
Materialriickfluss sein. Eine Drahtspirale verfiigt {iber ein
sogenanntes Spiralauge, also einer Offnung in der Mitte
der Wicklung. Auf stark steigenden Forderstrecken kommt
es beim Abschalten der Férderung zu einem Materialriick-
fluss in diesem Auge.

Wird der Riickfluss zu groB, kann sich im unteren Bereich
der Forderung ein Materialpfropfen bilden, welcher ein
Wiederanlaufen der Férderung erschwert. Um dies zu
verhindern, wurde von transitube im Jahr 1962 die Innen-
seele erfunden und ebenfalls zum Patent angemeldet.
Durch dieses Innenrohr wird das Spiralenauge so weit wie
moglich verschlossen und der Materialriickfluss einge-
dammt.

Was geht

Eine mechanische Fordereinheit kann nur das Material
transportieren, welches ihr auch aus freien Stiicken zuflief3t.
SchwerflieBende oder briickenbildende Materialien miissen
der Spirale entsprechend zugefiihrt werden. Zu diesem
Zweck wurde eine speziell auf die Bediirfnisse einer Spi-
rale abgestimmte Aufgabeeinheit entwickelt, ein Flachbo-
denbehalter mit Austragsriihrwerk, welcher das Schiittgut
dem Spiralforderer in aufgelockerter Form unverdichtet
zuflieBen lasst. Die engen Toleranzen der Gerateserie ZFP
machen selbst den Transport von schwierigsten Materialien
moglich.

Selbstverstandlich machen solch schwierige Schiittgliiter
auch weitere Innovationen notwendig. Klebende Medien
verlangen nach anderen Kriterien wie beispielsweise frei-
flieBende Granulate. Fiir eine transitube, wie sie von vielen
Fachleuten oft genannt wird, sind daher verschiedene
Spiralprofile erhaltlich. Neben dem runden Standardprofil,
welches als ,Universalprofil“ betrachtet werden kann, ist
das Flachprofil eher fiir pulverformige Giiter gedacht. Und
zusatzlich gibt es auch noch das etwas scharfkantige
Carreeprofil fir anhaftende Medien wie Kreide (CaCos.).
Diese Profilform sorgt fiir eine kontinuierliche Abstreifung
sich festsetzender Materialien und wirkt einer Blockade
entgegen.
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Die Leistungsgrenzen

Allerdings ist ein Spiralférderer aufgrund des kleineren
Rohrdurchmessers in seiner Transportmaoglichkeit von
grobem Schiittgut beschrankt. Ab einer PartikelgréRe von
ca. 10 mm muss die Auslegung einer Forderlinie mit be-
sonderer Sorgfalt erfolgen. Forderlange und Geschwindig-
keit missen auf die besonderen Anforderungen abgestimmt
werden. Es versteht sich von selbst, dass ein zu grobes
Schiittgut nicht mehr mit Hochdrehzahl gefordert werden
kann. Eine produktbezogene Auslegung ist bei einem
Spiralforderer unerlasslich.

In der langen Firmengeschichte von transitube wurden
Projekte realisiert, die fiir die vielfdltige Verwendbarkeit
eines Spiralforderers sprechen. Mit entsprechenden Zwi-
schenauslaufen ausgeriistet eignen sich Férderlinien dazu,
mehrere Maschinentrichter mit nur einem System zu
versorgen. Der besondere Mischeffekt, den eine schnell-
drehende Spirale zusétzlich mit sich bringt, macht eine
Mehrstellenbeschickung mit Spirale pradestiniert fiir
Produkte, welche zur Entmischung neigen. Besonders beim
Transport von pulvrigen Vormischungen wie Gewiirzmi-
schungen auf Abpackmaschinen oder PVC-DryBlend auf
Extrusionslinien werden solche Auslegungen oft eingesetzt.

transitube - tim plast Anlagenbau GmbH
Eichsfelder Strae 3, 40595 Diisseldorf
Tel.: +49 (0)211 97098-0
info@timplast.de, www.timplast.de

Dle Firma transitube begann ihre Tatigkeit 1961 mit der
Entwicklung und Industrialisierung der flexiblen Spira-
le. Diese erste ,biegsame Forderschnecke®, die fiir die
Beschickung von Mehl- oder Getreidesilos bestimmt
war, liberzeugte die Branche schnell durch ihre Einfach-
heit und Effizienz.

Der Vertrieb dehnte sich schnell auf die gesamte
Lebensmittelindustrie aus, gefolgt von der Kunststoff-
industrie und der chemischen Industrie mit ihren noch
anspruchsvolleren Vorschriften.

Die Einflihrung neuer Inovationen, wie z.B. eines Pulver-
Dosiersystems zur Beschickung von 3D-Druckern nach
dem SLS-Verfahren, halten die Spiralforderertechnik,
auch nach mehr als 60 Jahren, immer auf einem aktu-
ellen Stand.
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Intelligente Instandhaltung

Liegt die Zukunft der Instandhaltung in der Kiinstlichen Intelligenz?

von Carsten Miiller

Digitalisierung findet in der Produktion im Tagesgeschaft statt

Seit auf der Hannover Messe 2011 zum ersten Mal der Begriff
JIndustrie 4.0" fiel, ist schon einige Zeit vergangen, aber noch

immer halt die digitale Transformation in vielen Unternehmen an.

Mit diesem fortschreitenden Prozess geschieht mehr und mehr im
Betrieb automatisch und das analoge Papier verliert zunehmend seine
zentrale Rolle im Alltag. Statt eines klassischen Briefs verschicken
Angestellte in der Regel eine E-Mail und Texte schreiben viele nun

direkt auf dem Computer oder Tablet.

Als einer der neuesten Trends bei der
Digitalisierung kristallisiert sich in
diesem Zusammenhang die Kiinst-
liche Intelligenz (KI) und ihr Einsatz
in den unterschiedlichsten Arbeits-
feldern oder Branchen heraus. Wah-
rend jedoch alle Welt noch iiber
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ChatGPT spricht, bietet Kl beispiels-
weise auch im Bereich der Instand-
haltung von Anlagen oder Produkti-
onsmitteln einige Moglichkeiten, die
sich fir die Zukunft als sehr hilfreich
herausstellen. Wie kdnnen Betriebe
diese Technik jedoch bestmdglich

einsetzen, erweist sich dies liberhaupt
fir alle Gerate als effizient und an
welchen Stellen hakt es vielleicht
aktuell noch?

Intelligente Wartung schiitzt
vor Ausfillen

Besonders Produktionsbetriebe miis-
sen sich in ihrem Tagesgeschéft da-
rauf verlassen konnen, dass alle Ma-
schinen einwandfrei und ohne Storung
laufen. Sobald Probleme auftreten,
fiihrt dies ansonsten schnell zu Still-
stand, der den Betrieb einiges Geld
kosten kann. Zudem braucht es in
einem solchen Fall auch oft eine fi-
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nanziell aufwendige Reparatur, die
viel Zeit in Anspruch nimmt. Ausfalle
aufgrund von technischen Schwierig-
keiten kann sich somit kaum ein Un-
ternehmen leisten.

Um einen solchen Ernstfall zu vermei-
den, planen viele Betriebe liber das
Jahr verteilt einige vorbeugende War-
tungstermine oder Inspektionen ein,
um ihre Maschinen jederzeit auf Stand
zu halten. Hier bietet sich beispiels-
weise ein Modell mit entsprechender
Software oder QR-Code an, um die
Terminplanung und das Protokollieren
der Ablaufe schnell beziehungsweise
unkompliziert zu gestalten. Damit
versuchen sie, es erst gar nicht zu
Beeintrachtigungen kommen zu las-
sen. Mit entsprechenden Wartungen
konnen Zustandige oft mogliche Scha-
den schon im Friihstadium erkennen
und das auftretende Problem im Keim
ersticken. Lieber investieren sie tiber
das Jahr verteilt kleinere Geldmengen
in eine saubere Wartung, als einen
plotzlichen Schaden und seine nicht
immer zeitlich einsehbare Behebung
zu riskieren.

Chance auf mehr Effizienz

Jedes Unternehmen weil} natiirlich,
dass sich Ausfallzeiten aus den un-
terschiedlichsten Griinden nie ganz
vermeiden lassen. Um die Sicherheit
ihrer Angestellten und den Produkti-
onsfluss bestmdglich zu schiitzen,
erkennen bereits viele den Nutzen
einer grindlichen Pflege, Wartung
oder Inspektion. In manchen Fallen
erweist es sich fiir Zustandige aber
als schwierig, den passenden Zeit-
raum fiir solch ein Unterfangen zu
erwischen oder die Entscheidung zu
treffen, ob und wann ein Teil der Ma-
schine einer Reparatur bedarf.
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Analyse von speziellen Sensordaten am Laptop

Nicht fir alle Brancheniist es die beste
Losung, solche Instandhaltungsmal-
nahmen unabhangig vom aktuellen
Zustand der Anlagen an festen Ter-
minen durchzufiihren. Hier bietet der
Einsatz von Kiinstlicher Intelligenz
jedoch die Mdéglichkeit, dieses Unter-
fangen effizienter zu gestalten und
nur noch beim Aufkommen von wirk-
lichen Problemen eingreifen zu mis-
sen. Mit einer vorausschauenden
Wartung kommt es so auch kaum
noch zu langeren geplanten Ausfallen
aufgrund von vorbeugenden Priifter-
minen. Durch die Analysen von spe-
ziellen Sensordaten der Maschinen
ermittelt die Software, wie es um den
Zustand der Anlagen bestellt ist und
zeigt sofort auf, wenn sie einen kri-
tischen Moment erreichen.

System mit moglichen Schwachen

Im Fokus dieser neuen Bemiihung
steht zudem nicht nur mehr Flexibili-
tat bei der terminlichen Festlegung
von InstandhaltungsmalRnahmen,
sondern auch das Sammeln von wich-
tigen Maschinendaten. Anhand dieser
kénnen Unternehmen ihre Prozesse
nachhaltig Gberpriifen und an entspre-
chenden Stellschrauben drehen, um
siean das Wunschziel einer effizienten

Produktion anzupassen. Besonders
bei Unternehmen mit einer Vielzahl
an unterschiedlichsten Anlagen und
Geraten, die sich in der Wartung oft
als recht kompliziert herausstellen,
bietet Kiinstliche Intelligenz im Zuge
einer proaktiven Strategie die Chance
zu mehr Kosteneffizienz.

Wie die meisten Losungen, die einem
das Blaue vom Himmel versprechen,
hat aber auch diese einen Haken. In
der Regel iberpriifen die angebrach-
ten Sensoren nur die tdgliche Funktion
und melden, wenn es hier zu Unregel-
maRigkeiten kommt, die zu einem
Ausfall fihren kénnen. Nur in wenigen
Féallen steht jedoch die Maschine
selbst im Fokus der Untersuchung,
weshalb es hier trotzdem zu Schwie-
rigkeiten kommen kann. Zudem ist
es fiir die Installierung mit einem recht
hohen Kostenaufwand verbunden da
Kl-Software und die bendétigten Sen-
soren mit viel Aufwand an die Anlagen
des Unternehmens angepasst werden
miissen. Dabei existieren fiir den
GroRteil der deutschen Betriebe schon
guinstigere und unkomplizierte Dienst-
leistungslosungen, die Zustandigen
einen groRen Teil ihrer taglichen Or-
ganisation und Dokumentation ab-
nehmen kénnen.
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Carsten Miiller, Geschéftsfiihrer der
ECHT! SMART WORK GmbH

Hilfreiche Unterstiitzung

Gerade Angestellte in der Fertigung
sehen sich oft durch die Mdglich-
keiten von Kl in ihrem Arbeitsplatz
bedroht und viele fiirchten, dass Un-
ternehmen sie durch solche Systeme
ersetzen. Vor allem in den nachsten
Jahren stehen voraussichtlich einige
Betriebe vor entsprechenden Ent-
scheidungen — aber durch diese neue
Entwicklung entsteht gleichzeitig auch
eine Vielzahl an neuen Beschafti-
gungsmaglichkeiten. In der Instand-
haltung selbst bietet Kiinstliche Intel-
ligenz vor allem die Chance, Ange-
stellte in ihrer taglichen Arbeit zu
unterstiitzen. Da die Systeme sichim
Schadensfall selbstverstandlich nicht
selbst reparieren kdnnen und auch
die Arbeit der Sensoren oder die Ana-
lyse der Daten oft noch den Faktor
Mensch braucht, stellt sich der Beruf
des Wartungstechnikers trotz des
digitalen Fortschritts zukunftssicher
dar. Vor allem wiederkehrende eint6-
nige Aufgaben, die wenig Kreativitat
bendtigen, konnen Kis optimal tber-
nehmen. So kdnnen Wartungstechni-
ker mit der Hilfe von entsprechender
Software ihren Alltag effizienter ge-
stalten und die eigene Zeit besser
nutzen.
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Installation von vorausschauender
Instandhaltungstechnik

Kaum einem Unternehmen gelingt
scheinbar iber Nacht eine sofortige
Umstellung auf die fiir eine voraus-
schauende Wartung benétigten Sys-
teme. Hier braucht es vor dem Beginn
immer eine oft aufwendige Installa-
tion von entsprechenden Sensoren
an den Maschinen und dem dazuge-
horigen Computernetzwerk fiir die
Kinstliche Intelligenz. Meist erweist
sich der Einbau von unterschiedlichs-
ter Uberwachungs- und Testtechno-
logie, wie beispielsweise Infrarot-,
Vibrations-, Temperatur- oder Olana-
lysegerate inklusive der dazugeho-
rigen Systemintegration noch als recht
kostenintensiv. Zudem sollten die
zustandigen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter im Umgang mit der neuen
Software und ihren Moglichkeiten
eine entsprechende Schulung erhal-
ten. Gerade fiir produktionskritische
Anlagen kann sich eine solche Inves-
tition jedoch auf lange Sicht rentieren,
da Zustandige durch die Echtzeit-
Uberpriifung des tatsachlichen Be-
triebszustands einiges an Ressourcen,
Zeit und Kosten einsparen konnen.
Unternehmen sollten sich daher bei
der Wabhl ihrer Instandhaltungsstra-

tegie die Frage stellen, wie wichtig
jede einzelne Anlage fiir die gesamte
Produktion ist und wie teuer ein Aus-
fall oder eine Reparatur der Maschine
den Betrieb zu stehen kommt.

GroRe Teile der deutschen Wirtschaft
nutzen daher aktuell eine Kombinati-
on aus verschiedenen Methoden fir
ihre Anlagen. In der Regel braucht
nicht der komplette Maschinenpark
eine Umstellung auf eine vorausschau-
ende Instandhaltung, sondern nur
einige der fiir die Produktion kritischen
Exemplare. Bei einem GroRteil der
technischen Geratschaften reicht oft
eine vorbeugende Instandhaltungs-
planung mit regelmaRigen Wartungs-
und Inspektionsterminen, besonders
da sich dies aufgrund des geringen
Aufwands oft als die effizientere Me-
thode erweist. Ob sich die Kiinstliche
Intelligenz in der Instandhaltung somit
zum neuen MaR aller Dinge entwickelt,
|asst sich somit aktuell noch bezwei-
feln.

ESW — ECHT! SMART WORK GmbH
Zeppelinstr. 5, 68642 Biirstadt
Tel.: +49 (0) 6206 15779-51
vertrieb@echt-smartwork.com
www.echt-smartwork.de

ESW - ECHT! SMART WORK GmbH versteht sich als Service-Partner fiir die
smarte Uberwachung und Dokumentation von Priif- und Wartungsarbeiten.
Durch das Versehen jedes zu kontrollierenden Objekts mit einem scannbaren
QR-Code kénnen Aufgaben unter anderem direkt tiber das Handy oder Tablet
aufgerufen werden. lhre Software erlaubt in diesem Zusammenhang die
Eintaktung von Wartungsterminen, das Ausflillen der Priifungsbdgen am
Mobilgerat oder auch die direkte Fotodokumentation. Mit einer zentralen,
online gefiihrten Ablage koordiniert die Software alle individuellen Kontroll-
aufgaben und liefert somit eine kostengiinstige und ressourcenschonende
Protokollierung. Unvollstdndige, fehlerhafte oder ibersehene Kontrollen
gehoren damit der Vergangenheit an. Hierbei berat und begleitet ESW vor
allem kleine und mittelstandische Unternehmen bei der erfolgreichen
Umsetzung und Implementierung der gesamten digitalen Wartungsdoku-
mentation.
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Keine Verdrahtung und doch

verbunden

Robuste Funk-Magnetsensoren mit sWave-Technologie
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Funk-Magnetsensoren in
Zylinderbauweise

In vielen Einsatzfallen von Senso-
ren kann der Verzicht aufs Kabel
den Zeit- und Kostenaufwand fiir
die Montage erheblich reduzieren
oder aber den Einsatz des Sensors
iiberhaupt erst ermoglichen

- zum Beispiel an rotierenden
Maschinenelementen oder
mobilen Einheiten.

Die Voraussetzungen dafiir sind ein
sfunkgerechter” Sensor und ein zu-
verlassiges, industriegerechtes Funk-
telegramm. Letzteres hat die Firma
steute Technologies mit der sWave-
Technologie entwickelt. Zum aktuellen
Programm der Funksensoren gehort
ein Funk-Magnetsensor in Zylinder-
bauweise, der in verschiedenen Ver-
sionen bestellt werden kann — zum
Beispiel mit Kunststoff- oder Edel-
stahlgehéause.
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Alle Varianten der Baureihe RF RC
M30 sind gekennzeichnet durch die
zylindrische Bauform des Geh&duses
mit AulBengewinde, die integrierte
Antenne und die Stromversorgung
durch eine auswechselbare Lithium-
Batterie. Die Kommunikation zwischen
Sensor und Empfangseinheit erfolgt
Uber die sWave-Technologie, die sich
Uber Funkmodule an verschiedene
landestypische Frequenzen (868,915,
917 und 922 MHz) anpassen lasst.

sWave arbeitet auch unter den ungiin-
stigen und extremen Bedingungen
des industriellen Einsatzes sehr zu-
verlassig. Wenn die Applikationsum-
gebung zusatzliche Anforderungen
im Hinblick auf die Verfligbarkeit
darstellt (z. B. wegen moglicher St6-
rungen durch parallele Funksysteme
oder Interferenzen), kann der Anwen-
der die RF RC M30-Sensoren als Op-
tion mit , Listen before talk“-Software
(LBT) bestellen.

Eine weitere Wahlmoglichkeit betrifft
die Sensorik. In der Basisversion wird
der RF RC M30 mit einem Reedkontakt
ausgeliefert. Wenn die Umgebungs-
bedingungen eher rau und z. B. Vibra-
tionen zu erwarten sind, kommt statt-
dessen ein Hall-Sensor zum Einsatz.

Zu den Vorteilen der sWave-Techno-
logie, auch bei anderen Sensorbauar-
ten, gehort die einfache Programmie-
rung auf der Empfangerseite. Das
Ausgangssignal ist individuell am
Empfanger konfigurierbar.

Abgerundet wird das Eigenschaftspro-
fil der Funk-Magnetsensoren durch
die hohe Schutzart (IP67), die sich bei

Funksensoren prinzipbedingt gut re-
alisieren lasst. Damit eignet sich die
Erganzung des Funkschaltgeratepro-
gramms fiir ein breites Anwendungs-
feld, das vom allgemeinen Maschi-
nenbau Uber die Verfahrenstechnik
bis zur Halbleiterindustrie reicht.

steute Technologies GmbH & Co. KG
Briickenstr. 91

32584 Lohne

Tel.: +49 (0) 5731 745-0

Fax: +49 (0) 5731 745-200
info@steute.com, www.steute.com

Das mittelstandische Familienun-
ternehmen steute ist ein weltweit
anerkannter Spezialist fiir die Ent-
wicklung und Fertigung von Schalt-
geraten, diein anspruchsvollenund
brisanten Einsatzfallen zuverlassig
und sicher arbeiten. steute bietet
ein breites Serienprogramm, zahl-
reiche kundenspezifische Schalt-
gerate und verfligt tiber vier Ge-
schaftsfelder mit entsprechenden
Kernkompetenzen: Wireless, Auto-
mation, Extreme und Meditec.

Alle Geschéftsbereiche sind darauf
ausgerichtet, eng mit den Anwen-
dern zusammenzuarbeiten und
Kundenwiinsche schon in der Ent-
wicklung zu beriicksichtigen. Fir
Beratung und Service stehen in
allen Industrie- und Schwellenlan-
dern geschulte Fachleute zur Ver-
fligung.
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Verscharfte Regularien

Mit der richtigen Quecksilberiiberwachung in der Abfallverbrennung

gut aufgestelit

Betreiber von Miillverbrennungs-
anlagen miissen die Vorgaben

aus dem BVT-Merkblatt zur Abfall-
verbrennung bis Dezember 2023
umsetzen. Fiir Quecksilber-
emissionen wird das mit niedri-
geren Emissionsgrenzwerten

und hoheren Technologie-
anforderungen einhergehen.

Betreiber von Millverbrennungsanla-
gen, die noch keine adaquate Queck-
silberiiberwachungim Einsatz haben,
missen nun schnell handeln.

Quecksilber ist zwar ein natirlich
vorkommender Stoff, dennoch ist er
fir Menschen und Tiere giftig. Er
reichert sich im Korper an und kann
zu gesundheitlichen Schaden fiihren.
Das Problem ist hinlanglich bekannt,
daher sind die Grenzwerte fiir Queck-
silberemissionen im Allgemeinen
bereits sehr streng.

Ende 2023 werden sie im Rahmen
des BVT-Merkblatts zur Abfallverbren-
nung fir die Betreiber von Miillver-
brennungsanlagen noch einmal ver-
scharft. Dann miissen in diesen An-
lagen noch niedrigere Emissions-
grenzwerte eingehalten werden als
bisher. Dariiber hinaus missen die
zur Uberwachung eingesetzten Ana-
lysatoren eine hohe Genauigkeit und
Zuverlassigkeit gewahrleisten sowie
Uber eine entsprechende Zertifizierung
verfiigen (QAL1). Die eingesetzte
Technologie muss dem aktuellen
Stand der Technik entsprechen.
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Gesamt-Quecksilber-Analysator
SM-5

Mit dem SM-5 von ENVEA sind Be-
treiber von Miillverbrennungsanlagen
fur die Zukunft gut aufgestellt. Der
moderne Analysator ist mit dem
kleinsten Messbereich von 0-5 pg/
m?3 QAL1 zertifiziert und verfligt damit
Uber den weltweit niedrigsten zertifi-
zierten Messbereich fiir Quecksilber-
emissionen. Damit setzt der Gesamt-
Quecksilberanalysator einen tech-
nischen Standard. Nutzer dieses
Systems investieren vorausschauend
in die Zukunft, denn selbst bei weite-
ren Verscharfungen von Emissions-
grenzwerten kann das System genutzt
werden.

Der SM-5 ist zum Betrieb ohne Kali-
brierung zertifiziert, ist durch das
robuste Design wartungsarm und hat
einen nur sehr geringen Luftverbrauch.
Aulerdem bendétigt der Analysator
kein Tragergas, keine Verdiinnung
oder Klimatisierung (bis +40 °C). All
diese Eigenschaften flihren zu sehr
niedrigen Betriebskosten. Fiir die Be-
treiber von Miillverbrennungsanlagen
ist der SM-5 damit die ideale L6sung
fur eine zukunftsorientierte Quecksil-
beremissionsiiberwachung.

ENVEA Process GmbH
GutedelstraBe 31

79418 Schliengen

Tel.: +49 (0) 7635 8272480
info.process@envea.global
www.envea.global

Die Produkte und Lésungen von
ENVEA umfassen Uberwachungs-
systeme fiir die Umgebungsluft,
Emissionen und Prozesse, wie
Gasanalysatoren, Staubmessge-
rate, Feststoff- und Rauchgasdurch-
flussmesser, sowie Losungen fiir
die Verarbeitung von Umweltdaten
und die Berichterstattung.
ENVEA hat seinen Hauptsitz in
Poissy (Frankreich) und beschaf-
tigt mehr als 1.000 Vollzeitkrafte
in Forschungs- und Entwicklungs-
zentren, Produktionsstatten und
lokalen Vertriebs- und Serviceein-
heiten in Frankreich, dem Vereinig-
ten Konigreich, Deutschland, Ita-
lien, den USA, Indien und China.
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EIN RUCKBLICK IN BILDERN

Die Fachmesse SOLIDS zeigte bei ihrem zweitagigen Auftritt in Dortmund, wie

viel Potenzial in den Branchen steckt. Uber 5.000 Besucher iiberzeugten sich am

29. und 30. Marz von der Innovationskraft der Firmen aus den Bereichen der Prozess-,
Verfahrens- und Recyclingtechnik. Hier haben wir fiir die Bildergalerie einige Aussteller
und Besucher im Foto eingefangen.

Horst Ulrik Schwarz von der Aerzener Maschinenfabrik auf Messebesucher aus Rhein/Main. Friedrich Tag, Sabine D6rr und
der SOLIDS 2023 Bjorn Finger, AVIiTEQ Vibrationstechnik GmbH
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Unser KnowHow

Bernard Biickmann von Biickmann Lohnaufbereitung Stefano Russ und Mariana Papenkort,
GmbH & Co. KG BEUMER Group GmbH & Co. KG

M. Michaél Deblaere,
CARRIER EUROPE S. A
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pegreifen und o

Katarzyna Kabattek und Danijel Leovac, CARBOTECHNIK Mario Kleo, CADFEM Germany GmbH
Energiesysteme GmbH
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Dipl.-Ing. Andreas Eickmeier, ISH Kunststoff und
Dichtungstechnik und CinchSeal

r_'f —

Sven Pook und Ingo Kirste, Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG

STEIGERN '§
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Jan Liike, ESSER-WERKE GmbH & Co. KG
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Die Messebesucherinnen Janine Hanking und Chantal Senk,
Noro Rohre

e |

SHECHT £

Tobias Rochter, Ruud Nanninga und Thomas Drave von
Heilig Mixers

Karsten Noack und Ingo von Witzenhausen,
Ruwac Industriesauger GmbH
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Andreas Riedel, Julia, Georg Stein von Georg Stein Process
Equipment

VRSCRADPE

2 o4
Winfried Diinnwald, ScrapeTec

4 @ hillesheim’ |

Hillesheim G
Am Hahepunkt 12
68753 Waghausel
Germany

wew Nillesheim gmun 1y

Andreas Homer, Hillesheim GmbH

[ el ]

Gaby Herbrand, IEP Technologies GmbH
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Nadine Lenhardt, KREISEL GmbH & Co. KG

Mahr GmbH

Anlagentechnik fur Schuttguter
E28

Ein sehr interessierter Besucher:

Christoph von Bila, Fike solutions GmbH

' FheF TR T

_.;'-—-M- : / 3!

Jan Sundermann und Uwe Schmidt, Jacob S6hne GmbH & Co. KG
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Peter Matus, Hosokawa solids

SOLIDS 2023

Udo Adriany, Geschéaftsfiihrer Mehrtec GmbH

S7)
_ {1 =

Niels Makolla, EBRO ARMATUREN Gebr. Broer GmbH

KAWA ==

Paul Tiishaus, Geschéftsfiihrer Curt Ebert
Siebtechnik GmbH
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Norbert Kuhn, Geschéaftsfiihrer Infastaub GmbH

35



SOLIDS 2023

NETTER

T1ONSTECHNIK

LS

1"“.
Wi o

Mattheo Gatti und Steve Soremski, MIX Deutschland

v

==

Daniel Habersetzer, pelletroneurope GmbH  Julius Korllng, VSR Industrietechnik Konstantin Schmidt, Piab Vakuum GmbH

e -'-‘y I- “

Michael Brocks, REEL Moller GmbH

Links Reiner Lumme, rechts Quirin Priesmeier auf ihrem Holger Bohlmann und Christoph Hillebrand, Siemens AG
steute Messestand
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Stefan Penno, REMBE GmbH Thomas Fiebig, AHS Automated Jorg Heyming, Rosta Deutschland
Safety+Control Handling Solutions fiir die schiittgutverarbeitende Industrie

Moderator des Turniers, Erik Meijer (zwischen Sarah Neumann Ute Weber und Lea Friedwald, REMBE GmbH Safety+Control
und Michael Jansen, beide Firma Biickmann)

“.p-ﬂl-.- = ~ — EE—— .

Das Team von Biickmann am Kicker — sie rechnen mit einem Der Blick aus der BVB Loge auf den Rasen wahrend des
Spitzenplatz beim Wettbewerb Ausstellerabends
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Verschleill — ein Kostenfresser

Die Kosten fiir die Folgen von Verschleill liegen im zweistelligen

Milliardenbereich

Eine Trommelsiebung in der Betonindustrie hat eine VerschleiBbeanspruchung und produziert im Betrieb auch Larm

Mechanische, thermische oder chemikalische Belastungen sind die Hauptursachen fiir hohen
VerschleiB. In vielen Industriezweigen kann ein dadurch hervorgerufener Stillstand Millionen kosten.
Die Verkiirzung der Stillstandzeiten und ein an die Anforderungen angepasstes Produkt konnen die
Kosten minimieren. Die Auswahl des richtigen Werkstoffes fiir VerschleiBschutz macht den
Unterschied zwischen Stillstand und Produktion.

Der Druck auf Unternehmen wachst
angesichts globaler Wettbewerbssi-
tuationen; steigende Stiickzahlen oder
Forderquoten sind der Grund fiir (iber-
proportionalen Verschleif an Maschi-
nen und Bauteilen. Besonders beihoch
abrasiven Materialien verstarkt sich
der Verschleil enorm. Ob dannin der
Folge komplette Bauteile ersetzt oder
beschichtet werden, PUCEST ist hier

38

der ideale Werkstoff. Der Grundwerk-
stoff von Verschleilschutz-Platten
aus Kunststoff basiert in der Regel
auf Polyethylen (PE) oder Polyurethan
(PUR/PU), deren Eigenschaften in
Abrieb und Dichte variieren kdnnen.
Jenach Zusammensetzung entstehen
dadurch auch Qualitatsunterschiede.
In jahrelanger Forschung wurde die
Rezeptur von PUCEST fiir die Bediirf-

nisse extremer VerschleiRbeanspru-
chung optimiert und erganzt Gummi,
Stahl, Keramik oder PE im Verschleil3-
schutz. PUCEST als Werkstoff hat sich
seit vielen Jahren in der Praxis be-
wabhrt. Die Anwendungsmaoglichkeiten
sind vielfaltig in den unterschiedlichen
Industrien, da das Material bruchsicher,
korrosionsbestédndig und resistent
gegen Ole und Fette ist.
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Mit geringem Materialverbrauch, aus-
gezeichneten mechanischen Eigen-
schaften und hervorragenden Stand-
zeiten verkiirzt man damit nicht nur
Wartungsintervalle. Die Kosten fiir die
Instandhaltung verringern sich um ein
Vielfaches. PUCEST ist nicht nur ein
seit Jahren erprobter Werkstoff, son-
dern in den meisten Anwendungsbe-
reichen sind Reparaturen moglich. Ist
z. B. eine VerschleilRoberflache teil-
weise angegriffen, konnen verschlis-
senen Stellen nachgebessert werden.
Eine Aufarbeitung lohnt sich, die In-
standsetzungskosten liegen meist
erheblich unter dem Preis, den der
Anwender fiir neue Ersatzteile zahlen
misste.

Der komplette Herstellungsprozess
des Werkstoffes PUCEST findet in
Deutschland statt und unterliegt stan-
digen Kontrollen im eigenen Priiflabor
sowie in externen Priifstellen.

Auch das ist moglich

In der Betonindustrie werden vielfach
Siebtrommeln aus Metall eingesetzt.
Die Trommeln produzierten im Pro-
zess viel Larm, was zu Problemen mit
Behorden fiihren kann, wenn die Nut-

SCHUTTGUTZPROZESS 2/23

zung nahe einer Wohnbebauung ist.
Bei einem Beispielsunternehmen
entstanden in der Spitze wahrend des
Siebvorganges bis zu 96 dB. Um wei-
ter das Trommelsieb an diesem Stand-
ort zu betreiben, musste das Sieb im
Betrieb laut Anordnung leiser werden.
Die Trommel wurde ausgebaut und
in Elsenfeld neu konstruiert. Durch
den Einsatz der PUCEST Trommelbe-
lage ist eine Larmreduzierung beim
Siebvorgang um ca. 12 dB entstanden
und so konnte die Produktion wieder
aufgenommen werden.

Gleiches Unternehmen hat PUCEST
PU als VerschleiRschutz vielfach ein-
gesetzt. Ob Aufgabebunker, Waagen-

Der Einsatz von
PUCEST Trommel-
beldgen fiihrt zu
einer erheblichen
Larmreduzierung
beim Siebvorgang
und ist ein
wirkungsvoller
Verschleischutz

auskleidungen, Rutschen, Rinnen,
Ubergabe und Prallstellen der Bander,
Auslauftrichter, Mischwerkzeuge,
Schlauche, Manschetten, um nur ei-
nige Anwendungen zu erwahnen.
Gerade in der Schiittgut- und Bauin-
dustrie gehen immer mehr Anwender
in nahezu allen Bereichen dazu (ber,
verschleiBgefahrdete Bauteile durch
robuste PU Werkstoffe zu ersetzen.

PUCEST protect GmbH

Im Honing 11

63820 Elsenfeld

Tel.: +49 (0) 6022 26401-0
info@pucest.com
www.pucest.com

Das mittelstandische Unternehmen PUCEST protect entstand 2006 aus der
seit mittlerweile iber 35 Jahren bestehenden Einzelfirma Detlef Bauer Tech-
nischer GrolRhandel im Bereich Misch- und Forderanlagen. Das Produkt- und
Leistungsangebot ist auf die Bediirfnisse produzierender Firmen der Schiitt-
gutindustrie ausgerichtet, wobei die Kernkompetenz auf innovativen Neu-
entwicklungen liegt.

Produkte aus PUCEST zeichnen sich durch ausgezeichnete mechanische
Eigenschaften aus und erreichen hervorragende Standzeiten. In jahrelanger
Forschung wurde die Rezeptur von PUCEST fiir die Bediirfnisse extremer
VerschleiBbeanspruchung optimiert und erganzt Gummi, Stahl, Keramik oder
PE im VerschleiRschutz.
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Kosten gesenkt

Hochwertiger Ersatzbrennstoff (EBS) fiir die Zementproduktion

in Polen

Sanit-Trans hat seinen Hauptsitz in Miedzyrzecze Gérne im Schlesischen
Vorgebirge, etwa 45 Kilometer siidlich von Katowice (© Fotos: Vecoplan AG)

Mit Sekundarbrennstoffen lasst sich ein groBer Teil der teuren
Primarbrennstoffe ersetzen, um die Kosten fiir die energieintensive
Herstellung von Zement zu senken. Das polnische Unternehmen Sanit-
Trans Sp. z. 0.0. bereitet in der Nahe von Katowice unterschiedliche
Abfallfraktionen zu hochwertigen Ersatzbrennstoffen auf.

Industrieabféalle, Sperrmdill, Leicht-
fraktionen aus kommunalen Abféllen
sowie leere Verpackungen und ande-
re haushaltstypische Gegenstande
aus Kunststoffen, Verbundmaterial
und Metall werden von Sanit-Trans
zu hochwertigem Ersatzbrennstoff
(EBS) aufbereitet. Die Abfallentsor-
gung und Abfallaufbereitung ge-
schieht in Ubereinstimmung mit den
Richtlinien der Europdischen Union
und basierend auf der besten verfiig-
baren Technik (BVT).
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Zerkleinern auf hochstem Niveau

Neben einer Abfallsortier- und einer
Recyclinganlage fiir Glasscherben
steht in Miedzyrzecze Gorne seit
2019/2020 eine der modernsten Auf-
bereitungslinien fiir die Produktion
von hochwertigen alternativen Brenn-
stoffen in ganz Polen.

In der Anlage wurde ein leistungs-
starker zweistufiger Zerkleinerungs-
prozess umgesetzt, bei dem unter-
schiedliche und anspruchsvolle Ma-
terialien zu homogenem Output ge-
schreddert werden. An der Annahme
wird das angelieferte Material gesam-
melt. Ein Mitarbeiter nimmt es mit

Das Material wird fiir die
Vorzerkleinerung aufgegeben

einem Frontlader auf und beschickt
damit einen Kettengurt. Dieser trans-
portiert die festen Materialien zu
einem Einwellen-Vorzerkleinerer der
Baureihe VEZ 2500 TV von Vecoplan.

Die Entwickler des Anlagenbauers
aus Bad Marienberg haben alle Be-
reiche in der Maschine, die im Zerklei-
nerungsprozess besonders hohen
Kraften und Belastungen ausgesetzt
sind, gezielt verstarkt. Eine Storstoff-
erkennung schiitzt sie zudem vor
groRen Metallteilen. Uber die hydrau-
lische Bodenklappe kdnnen Mitarbei-
ter Storstoffe sehr leicht entnehmen,
ohne langen Stillstand. Vecoplan hat
die Baureihe mit dem HiTorc-Antriebs-
konzept ausgestattet; dieses arbeitet
dynamisch und ist anlauf- und dreh-
momentstark. Der Antrieb kommt
komplett ohne mechanische Elemente
wie Getriebe, Riemen, Kupplungen
oder Hydraulikaggregate aus. Die
starken Erschiitterungen und Vibrati-
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Der VEZ 2500 TV mit einem Torque-Antrieb iibernimmt die
Vorzerkleinerung. Das Material wird liber ein angeschlossenes
Forderband zum nachsten Prozessschritt transportiert

Die Abfallmaterialien sind
anspruchsvoll. Sanit-Trans kann
diese sicher zu hochwertigen
Ersatzbrennstoff aufbereiten

onen, die bei der schwierigen Zerklei-
nerung entstehen, stellen fiir den
HiTorc im Gegensatz zu Aggregaten
mit Getriebeantrieb keine grolRe He-
rausforderung dar.

Ebenfalls kommt es im Vergleich zu
den mechanischen und hydraulischen
Antrieben zu geringerem Verschleil3,
und es fallen weniger Wartungsar-
beiten an. Aufgrund der direkten Be-
festigung auf der Rotorwelle entstehen
keine Leistungsverluste im Antriebs-
strang und somit erreicht der HiTorc
einen hoheren Wirkungsgrad.

Hochwertiges Schiittgut

Der VEZ 2500 TV beschickt nun ein
angegliedertes Forderband kontinu-
ierlich mit dem vorzerkleinerten Ma-
terial. AnschlieBend gelangt das
Schiittgut in die Nachzerkleinerung.
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Dafiir wurde eine Maschine der Bau-
reihe VEZ 2500 TT von Vecoplan in-
stalliert, die das Unternehmen insbe-
sondere fir die EBS-Aufbereitung
entwickelt hat. Die Baureihe ist mit
einem Hochleistungsschneidwerk auf
maximalen Durchsatz ausgelegt. Sie
weist zudem eine sehr hohe tech-
nische Verfiigbarkeit aus. Verbaut ist
der patentierte W-Rotor, der fiir eine
maximale Schneidleistung sorgt. 288
Konkav-Messer sind in acht Reihen
angeordnet. Jedes Messer lasst sich
mehrfach nutzen. Der Produzent des
Ersatzbrennstoffs profitiert von einer
homogenen Kornverteilung, einer ho-
hen Standzeit und niedrigen Betriebs-
kosten bei optimaler Wartungszu-
ganglichkeit. Im Ergebnis ist das
Output-Material kleiner 30 Millimeter,
eine Anforderung, die an die Zerklei-
nerungstechnik von Vecoplan gestellt
wurde.

Der VEZ 2500 TT zerkleinert die anspruchsvollen
Materialien zu homogenem Output, das als Ersatz-
brennstoff eingesetzt wird

Vecoplan AG

Vor der Bitz 10

56470 Bad Marienberg
Tel.: +49 (0) 2661 62670
welcome@vecoplan.com
www.vecoplan.com

Vecoplan ist ein internationaler
Marktfiihrer im Maschinen- und
Anlagenbau fiir die Zerkleinerungs-,
Separier-, Forder- und Lagertechnik
in der Aufbereitung von Primar-und
Sekundarrohstoffen. Das Unter-
nehmen mit Sitz in Bad Marienberg
im Westerwald entwickelt und fer-
tigt die passenden Maschinen und
Anlagen, um alternative Brenn-
stoffe aus Kunststoffen, Papier
oder auch Haus- und Gewerbeab-
fallen aufzubereiten und zu hand-
haben.

41



Industrie-Report

Neue leistungsstarke Sensorik

VdS-Zertifizierung fiir die neue intelligente Loschautomatik
GreCon IEM

Die neue intelligente L6schautomatik GreCon IEM

Die neue intelligente Losch-
automatik GreCon IEM hat alle
vom VdS geforderten Tests zur
Dokumentation der Loschwirk-
samkeit bestanden. Somit halt
Fagus-GreCon nun das VdS-
Zertifikat offiziell in den Handen.
Durch die in die intelligente
Loschung IEM integrierte Ver-
schleiBfrilherkennung steigt die
Betriebssicherheit. Dadurch
werden Funkenloschanlagen
von Fagus-GreCon noch
zuverlassiger.

Das Fagus-Werk gehort zu den wenigen bis heute fiir seine urspriingliche Funktion
genutzten Industriedenkmaélern. Hier entstanden schon viele gute Ideen
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Permanente Selbstiiberwachung
fiir mehr Sicherheit

Um die Betriebssicherheit einer Fun-
kenloschanlage sicherzustellen, miis-
sen die Ventile einer Funkenloschan-
lage in regelmaBigen Abstdnden
Uiberpriift werden. Ein Prozess, der
oftmals viel Aufwand verursacht, da
die Ventile haufig an nur sehr schwer
zuganglichen Stellen montiert werden
miussen.

Hier bietet ein neuer Lésungsansatz
von Fagus-GreCon Abbhilfe. Gemein-
sam mit langjahrigen Industriepart-
nern und dem Fraunhofer Institut hat
das Unternehmen eine Léschung
entwickelt, die sich durch integrierte
Sensorik permanent selbst tiberwacht.
Kleinste Leckagen werden automa-
tisch erkannt und an die Funkenl&sch-
zentrale gemeldet. Durch eine proak-
tive Meldung Uber den anstehenden
Austausch von Verschleil3teilen kann
der Anlagenbetreiber die Wartung
geordnet planen. Nahern sich die
Temperaturen dem Gefrierpunkt, ak-
tiviert die smarte Loschautomatik
ihre integrierte Heizung und sichert
so den reibungslosen Betrieb der
Anlage. Das Risiko ungeplanter Still-
standszeiten sinkt und die Produkti-
vitat steigt.

Verlangerte Nutzungsdauer
durch Wartung auf Basis von
VerschleiBdaten

Durch die in der neuen Loschung
eingesetzte Sensorik werden erstmals
Daten geliefert, deren Auswertung
Riickschliisse auf den Verschleil3grad
des Ventils ermdglicht. ,Je besser es
uns gelingt, das Vorhersagemodell
an die Gegebenheiten anzupassen,
desto besser kdnnen wir den Zeitpunkt
bestimmen, wann die entsprechende
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Ubergabe des VdS-Zertifikates

Komponente ausgetauscht werden
muss”, erldautert Dr. Michael Mehlhorn,
Leiter F&E Brandschutz bei Fagus-
GreCon.

Zukiinftig wird der Betreiber friihzeitig
auf entstehenden Verschleil} hinge-
wiesen. Erforderliche Wartungsar-
beiten kdnnen geplant und unerwar-
tete Stillstandszeiten vermieden
werden. Verschleiliteile werden aus-
getauscht, bevor sie Stérungen ver-
ursachen, nicht auf Verdacht, sondern
auf Basis von tatsachlichen Ver-
schleildaten. Durch diese dyna-
mischen Wartungsintervalle verlan-
gern sich nicht nur die Wartungsin-

tervalle selbst, auch die Nutzungs-
dauer der auf diese Weise liberwach-
ten Ersatzteile steigt. So lassen sich
die beiden bis heute oft als konfliktar
wahrgenommenen Ziele ,Reduzierung
von ungewollten Stillstanden” und
»optimale Nutzung der Komponenten®
durch leistungsstarke Sensorik har-
monisieren.

Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG
Hannoversche Strafe 58

31061 Alfeld

Tel.: +49 (0) 518179-0
info@fagus-grecon.com
www.fagus-grecon.com

Das eigentimergefiihrte Familienunternehmen mit Stammsitz in Alfeld/
Hannover zahlt mit der Produktmarke GreCon zu den fiihrenden Marken bei
der Herstellung und Entwicklung von Brandschutz,- Messtechnik- und Inspek-
tionssystemen fiir Anwendungen in zahlreichen Industrien, z. B. der Holz-
werkstoffplattenindustrie. Die weitere Geschéftseinheit Fagus gehort zu den
fihrenden Zulieferern der Schuhindustrie.

Alle Geschaftseinheiten sind weltweit tatig und bieten Kundendienst vor
Ort. Die Unternehmensgruppe zahlt derzeit ca. 700 Mitarbeitende, davon

allein am Standort Alfeld 460.
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Profitables PET Recycling

Sortenreines Rezyklat ist das A und O fiir den Recyclingkreislauf

FLAKE SCAN Materialanalysesystem

FLAKE PURIFIER+ Sortiersystem

Die Reiling Unternehmensgruppe aus Marienfeld hat mehr als 100 Jahre
Erfahrung bei der optimalen Verwertung und Nutzung von Wertstoffen.
Neben dem Recycling von Glas, Photovoltaikpanels und Holz betreibt
Reiling PET-Recyclinganlagen an den Standorten in Hamm, Marienfeld

und seit 2020 auch in Burgbernheim.

Gerade im PET-Recyclingkreislauf ist
die Sortenreinheit des recycelten End-
produktes die Voraussetzung dafir,
dass rPET in vielfaltiger Art und Wei-
se wieder eingesetzt werden kann.
Die Produktion von neuen PET-Fla-
schen oder die Herstellung von Poly-
esterfasern sind nur zwei Einzelbei-
spiele fiir die Verwendung von rPET.
Wird qualitativ hochwertigstes Rezy-
klat eingesetzt, schliefit sich der Re-
cyclingkreislauf. Die Notwendigkeit
zur Produktion von Neuware riickt in
den Hintergrund.
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Umfangreiche und gleichzeitig
aufwandige Qualitatskontrollen im
mehrstufigen PET-Aufbereitungs-
prozess

Um Rezyklat in hochster Gite und
Qualitat zu erzeugen, baut Reiling
Kunststoffrecycling auf einen mehr-
stufigen Recyclingprozess mit mo-
dernsten Anlagen. Denn nur sorten-
reines Rezyklat kann fiir ein breites
Spektrum neuer Produkte wieder
eingesetzt werden. Die PET-Flaschen
werden in Form von Briketts oder in
Ballen gepresst angeliefert. Zunachst

erfolgt die Vereinzelung, anschlieRend
werden Storstoffe entfernt und die
Flaschen nach Farbe sortiert. Nach
Zerkleinerungs-und Waschprozessen
laufen die PET-Flakes (iber die Sor-
tiersysteme FLAKE PURIFIER+ von
Sesotec, die eine Separation von Far-
ben und Metallen sowie die Sortierung
nach Kunststoffarten in einem Durch-
lauf durchfihren.

Neben modernsten Anlagen stellt
Reiling durch ein internes Qualitats-
management im gesamten Aufberei-
tungsprozess sicher, dass nur PET-
Flakes in hochster Reinheit das Werk
verlassen. Zur Bewertung des Rezy-
klats im Recyclingprozess sind auf-
wandige manuelle, thermische und
visuelle Stichprobenanalysen not-
wendig.
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Zuverlassiges und prazises Labor-
analysesystem gewabhrleistet
hochste Qualitat im Endprodukt

Mit dem neuen Laboranalysesystem
FLAKE SCAN von Sesotec ist es Rei-
ling moglich, eine Bewertung der
Qualitdt von Kunststoff-Flakes binnen
weniger Minuten durchzufiihren. Da-
durch sind vor allem schnelle und
belastbare Entscheidungen iiber die
Einsetzbarkeit des Materials moglich.
Jeder einzelne BigBag und jede Silo-
Belieferung werden einer prazisen
Qualitatskontrolle unterzogen. Das
Sesotec FLAKE SCAN Materialanaly-
sesystem ist direkt in der Anlage in-
stalliert. Dadurch kdnnen die Materi-
alproben aus jedem BigBag prazise

AIRSCRAPE’

DIE ERSTE

SEITENABDICHTUNG

OHNE GURTKONTAKT

KEINE KEIN
VERSCHUTTUNG

ALLE INFOS UNTER
scrapetec-trading.com
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und minutenschnell auf Fremdkunst-
stoffe, Fehlfarben und Metalle unter-
sucht und analysiert werden.

Hochwertigstes Rezyklat fiir
vielfaltige Einsatzmaglichkeiten

Das FLAKE PURIFIER+ Sortiersystem
und das FLAKE SCAN Materialanaly-
sesystem von Sesotec machen Pra-
zision bei Materialtrennung und Qua-
litatstiberwachung moglich. Sortie-
rung und Analyse bilden eine Einheit,
mit deren Hilfe qualitativ duBerst
hochwertige Sekundarrohstoffe erzielt
werden. Stoffkreisldufe schliefen
sich. Nachhaltigkeit, Umweltschutz
und Profitabilitat gehen Hand in Hand.

0%
2o

KEINE
WARTUNG

Tel. +49 2842 9 32 92 94

Sesotec GmbH

Regener Str. 130, 94513 Schonberg
Tel.: +49 (0) 85543080
info@sesotec.com, www.sesotec.com

Mit intelligenten Lésungen zur
Fremdkorperdetektion, Material-
sortierung und -analyse hilft Seso-
tec, dass sich nachhaltige und
hochwertige Produktion fir
Mensch, Umwelt und Industrie
lohnt. Sesotec ist neben seinem
Hauptsitz in Deutschland mit sechs
Tochtergesellschaften in Singapur,
China, USA, Indien, Kanada und
Thailand sowie mit tiber 60 Part-
nernin allen wichtigen Markten der
Welt vertreten.

W scraperec

ScrapeTec Trading GmbH
Altfelder Strale 190

info@scrapetec-trading.com 47475 Kamp-Lintfort, Germany
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Staubfrei abgedichtet

Neues Konzept fiir staubfreie Fordertechnik in der Zuckerindustrie

Das Wirkprinzip des AirScrape: Die Seitenabdichtung fiir Férdergurte erzeugt einen Luftsog, der die staubhaltige Luft
in Richtung Gurtmitte leitet. Das verhindert wirksam Staubentwicklung und Verschiittungen an Ubergabepunkten

Zucker ist energiereich. Das macht ihn als
Nahrungsmittel attraktiv, bringt aber auch mit sich,
dass sich die Energie bei der Produktion und
Verarbeitung im wahrsten Sinne des Wortes entladen
kann. Denn wie andere Lebensmittel (z. B. Mehl)
auch, ist Zucker in Staubform und in einem
bestimmten Mischungsverhaltnis mit

Luftsauerstoff explosionsfahig.

Foérderbander und deren Ubergabestellen in der Zucker-
produktion sind daher gut abzudichten. So verhindert der
Anlagenbetreiber, dass sich der explosible Staub in der
Umgebung ablagert und, wenn er aufgewirbelt wird, eine
Staubexplosion hervorruft. AuBerdem — und das ist eben-
so wichtig — verhindert die Abdichtung, dass Fremdstoffe
aus der Umgebung in den Zucker gelangen.
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Fiir diese Aufgabe hat die ScrapeTec Trading GmbH eine
Fordergurt-Seitenabdichtung entwickelt, die den Vorteil
bietet, dass sie beriihrungslos arbeitet.

Der AirScrape, so die Produktbezeichnung, wird so an der
Forderanlage montiert, dass er kontaktlos einige Millime-
ter Gber dem Luftspalt ,schwebt”. An seiner Unterseite
sind Luftflihrungslamellen angebracht, die beim Anlagen-
betrieb nach dem Venturi-Prinzip selbsttatig einen Luftsog
erzeugen. Dieser Sog leitet die staubhaltige Luft Richtung
Gurtmitte. Das verhindert den Austrag von Staub aus dem
Fordersystem sowie Verschiittungen an den Ubergabe-
punkten auf ebenso einfache wie efffektive Weise.

Diese Vorteile gelten in der gesamten Schiittgut-Foérder-

technik. In der Zuckerindustrie sprechen weitere Faktoren
flir einen Einsatz des AirScrape. Weil es keine beriihrende
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bzw. schleifende Abdichtung gibt, kann auch kein Abrieb
entstehen, derin den Zucker gelangt. Aus demselben Grund
— keine schleifenden Teile — besteht kein Risiko der elek-
trostatischen Aufladung von Anlagenkomponenten. Das
istin allen Anwendungen unter dem Vorzeichen des Staub-
explosionsschutzes ein Pluspunkt. AuBerdem ist das
System wartungs- und verschleilfrei, weil es beriihrungs-
los arbeitet.

Inzwischen haben sich erste Zuckerfabriken in Deutschland
und Siidafrika fiir diese neue Lésung entschieden. Dabei
verwenden sie eine Kombination des AirScrape mit dem
TailScrape. Sie arbeitet nach dem gleichen Prinzip des
Unterdrucks im Forderbereich und wird im Heckbereich
von Ubergabestellen montiert.

Diese Kombination spart aus Sicht der Anwender Kosten,
weil sie verschleil’frei arbeitet. Und weil die Staubentwick-
lung stark reduziert wird, leistet sie einen Beitrag zum
Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutz in der Zucker-
produktion — und selbstverstandlich auch zum Staubex-
plosionsschutz.

ScrapeTec Trading GmbH

Altfelder StraBe 190, 47475 Kamp-Lintfort
Tel.: +49 (0) 2842 93292-94
www.scrapetec-trading.com

Der AirScrape in Aktion in der Zuckerindustrie. Am Ende der
Ubergabestelle schieben die Lamellen den vom Luftstrom
zuriickgehaltenen Zuckerstaub sauber zuriick auf das Band.
Die Umgebung bleibt sauber — und ohne Staub-Ex-Risiko
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NEUER INTELLIGENTER
FUNKENMELDER
optimale Erkennung aller

Zundquellen in jeder Umgebung

Fagus 2 GreCon

www.fagus-grecon.com/dld

-
»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

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

komplette Anlagen
\

Mit Know-how aus mehr als 30 Jahren im Bereich der
Fordertechnik analysiert die ScrapeTec Trading GmbH
kritische Punkte in Fordersystemen und entwickelt neue
kostengiinstige Losungen. Die einzigartigen Abdich-
tungssysteme wie z. B. AirScrape, DustScrape und
TailScrape werden einzeln oder in Kombination weltweit
verwendet. Fur einen optimalen Einsatz bietet das Un-
ternehmen individuelle Beratung zur Planung und Um-
setzung. Die exakt auf Kundenbediirfnisse zugeschnit-
tenen Losungen fiihren zu Kostenreduzierung, Langle-
bigkeit, Erhéhung der Sicherheit, Reduzierung des
Ausfallrisikos und damit zu Nachhaltigkeit beim Betrieb
von Fordersystemen.
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Fachgerechte
Abfallaufbereitung

Zerkleinerungstechnik von Lindner bei Cemex und
Regenera Mexico im Einsatz

Einweisung an den Lindner-Maschinen bei Cemex

In Mexiko werden Abfalle, auch
Industrieabfille, immer noch
haufig auf Deponien entsorgt.
Regenera, eine Tochtergesell-
schaft von Cemex, konzentriert
sich stark auf die Entwicklung
von Kreislauflosungen fiir die
Abfallwirtschaft in Mexiko. Diese
Projekte werden unterstiitzt
durch Lindner und seinem lokalen
Vertriebs- und Servicepartner
GTA Ambiental mit ihren
Recyclingmaschinen und

ihrem Service vor Ort.
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Mexiko, mit seiner Hauptstadt Mexi-
ko-Stadt, ist das fiinftgroRte Land
Amerikas. Mit einer Bevélkerung von
rund 129 Millionen Menschen liegt es
weltweit an zehnter Stelle und zahlt
zu den am dichtesten besiedelten
spanisch sprechenden Landern. Nicht
zuletzt wegen seiner hohen Bevélke-
rungszahl produziert Mexiko taglich
100.000 Tonnen Abfall. Der grofite
Teil davon wird immer noch auf De-
ponien gelagert — mit dramatischen
Folgen fiir die Umwelt.

Umweltgerechte Verwertung

Umweltschutz ist auch in Mexiko ein
aktuelles Thema. Regenera hat sich

der Sammlung und Verwertung von
Abfallen verschrieben und mehr als
10 Abfallsammelzentren in ganz Me-
xiko errichtet. Vor kurzem wurde das
Zertifikat fur Post-Consumer-Abfall-
neutralitdt eingefiihrt, mit welchem
Unternehmen u. a. aus den Bereichen
Konsum, Landwirtschaft und Industrie
nachweisen konnen, dass ihre Abfal-
le wieder in die Kreislaufwirtschaft
integriert werden.

Doch der Schwerpunkt liegt nicht nur
auf der Sammlung, sondern auch auf
der fachgerechten Abfallaufbereitung,
wobei jene Materialien, die nicht der
stofflichen Verwertung zugefihrt wer-
den konnen, fiir die Herstellung von
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Ein robuster Schredder fiir die Abfallverwertung in Mexiko

hochwertigen Ersatzbrennstoffen
(EBS) herangezogen werden. In sei-
nem Vorzeigewerk, der Abfallverwer-
tungsanlage in Monterrey, hat Rege-
nera bei der EBS-Produktion auf die
Erfahrung des Recycling-Pioniers
Lindner und seines Vertriebs- und
Servicepartners in Mexiko GTA Am-
biental gesetzt.

Deutliche Verbesserung der
CO0,-Bilanz

Von 2011 bis Dezember 2022 hat
Regenera mehr als 4,9 Millionen Ton-
nen Siedlungs-, Industrie-und Gewer-
beabfélle verwertet und damit die
Deponierung deutlich verringert. Der
Ersatzbrennstoff wird speziell fiir die
energetische Verwertung in Zement-
werken produziert und muss daher
hohe Qualitatsstandards erfiillen. Zu
diesen wichtigen Kriterien gehdren
neben Dichte, Energie- und Feuchtig-
keitsgehalt vor allem auch die Korn-
groBe — eine Herausforderung, die
mit der Lindner-Technologie verlass-
lich gemeistert werden kann. Durch
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die Herstellung hochkalorischer Er-
satzbrennstoffe tragt Regenera zudem
aktiv zur Verbesserung der CO,-Bilanz
bei. Cemex hat sich zum Ziel gesetzt,
diese Emissionen bis 2050 zu neutra-
lisieren. Dies ist auch der Schwerpunkt
der Initiative Future in Action, einem
von Cemex gegriindeten Nachhaltig-
keitsprogramm. Ziel ist es, eine Vor-
reiterrolle beim Klimaschutz innerhalb
dieser Branche einzunehmen.

José Guillermo Diaz Arroyo, Direktor
von Regenera, hat sich fiir die Zerklei-
nerungsmaschinen von Lindner ent-
schieden, weil er diese flexibel ein-
setzten und installieren kann, ohne
dass groRere Anderungen an den
Anlagen erforderlich sind. Aulerdem
werden robuste Maschinen benétigt,
die in der Lage sind, die verschiedenen
Arten von Abféllen, die Regenera er-
halt, zu verarbeiten. Der Lindner Ver-
triebs- und Service-Partner GTA Am-
biental gewahrleistet auch den kon-
tinuierlichen Betrieb der Anlage.

Lindner Recyclingtech GmbH
Manuel-Lindner-Strasse 1
9800 Spittal/Drau, Austria
Tel.: +43 (0) 4762 2742-0

office@lindner.com
www.lindner.com

Das Familienunternehmen Lindner
bietet seit Jahrzehnten innovative
und erfolgsbewahrte Recyclinglo-
sungen. An den Produktionsstand-
orten in Spittal/Drau und Feistritz/
Drau fertigt Lindner auf modernsten
Produktionsanlagen Schredder,
Anlagenkomponenten und Ersatz-
teile, die in fast einhundert Lander
exportiert werden. Das Portfolio
umfasst neben stationdren und
mobilen Zerkleinerungsmaschinen
fir die Abfallverwertung auch kom-
plette Systeme fiir das Kunststoff-
recycling sowie fiir die Aufbereitung
von Ersatzbrennstoffen und Altholz.
Zu den Anwendungen gehdren
Hausmiuill, Gewerbe- und Industrie-
abfille, Altholz, Kunststoffe, Ver-
packungsmaterial, Papier und
Leichtschrott.
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Wie schon war das denn!
Die DSIV KICK-OFFs

Das war er wieder einmal. Der KICK-OFF Abend des DSIV zu einer Messe. Von
Mal zu Mal werden es mehr Besucher. Es hat sich unter den Besuchern und
Ausstellern herumgesprochen, am Vorabend der Messe trifft man sich beim
DSIV. Eine super entspannte Atmosphare, alle auf Augenhohe durch das ge-
meinsame ,DU". Essen, Trinken und Musik bereichern den Abend und lassen
trotzdem Raum fiir Gesprache und Unterhaltung.

Zur SOLIDS war der DSIV dieses Mal im Balke, im Super-Ambiente einer kultigen
Cocktailbar. Im September vor der POWTECH sind Verbandsmitglieder und
Gaste wieder im ,Loft" in Nirnberg. Beim DSIV rollen schon die ersten Anmel-
dungen ein, da der Platz in dieser Kultkneipe begrenzt ist. Vielleicht sieht man
sich. www.dsiv.org

Musikalische Begleitung: Martin
Buschmann am Tenor-Saxofon

Felicitas Baumgartner und Valerie von der SOLIDS P5rma Das Balke - Unsere Kultkneipe mit
Bernard Biickmann Flair und guten Cocktails
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Nur scheinbar einfache Technik

22. Juni 2023 DSIV Silo-Tag in Karlsruhe

Silotechnik fiir Schiittgiiter ist nur
auf den ersten Blick ein einfaches
Thema. Wie komplex Silotechnik
sein kann, zeigt schon die Tat-
sache, dass Silos in der Regel
passend zum verwendeten Schiitt-
gut ausgelegt werden miissen.

Was bei Geometrie, Abzugsorganen,
FlieRhilfen, Wagetechnik usw. zu be-
achten ist, erfahren die Teilnehmer
des Silo-Tags, den der DSIV am 22.
Juni in Karlsruhe veranstaltet. Ein
Highlight des Seminarprogramms
wird hier der Vortrag von Jan-Philipp
Flirstenau sein, der numerische Me-
thoden fiir die Silotechnik vorstellt,
mit denen sich Befill- und Austrags-
prozesse simulieren lassen. Weitere
Themen werden unter anderem Be-
standsiiberwachung von Silos, Wa-
getechnik, Filtration und Sicherheits-
technik sein.

Und auchin Karlsruhe wird es wieder
ein gemeinsames DSIV-Abendpro-
gramm geben, bei dem die Moglichkeit
zum Austausch mit den Referenten
und anderen Teilnehmern besteht.
Details zur Veranstaltung inklusive
des kompletten Programms finden
sich auf der DSIV-Website. Dort kon-
nen sich Interessierte auch direkt
anmelden.
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Leitet den Silo-Tag in Karlsruhe: Dr.-Ing. Cornelius Ruckenbrod

Die Vortrage:

+Auf dem Weg zum glasernen Silo — mit Partikelsimulation Silos
besser verstehen, Referent: Dr.-Ing. Jan-Philipp Fiirstenau

»Sichere Filtration mit Starrkorper-Filtermedien — technologische und
sicherheitstechnische Aspekte”
Referenten: Armin Schulz und Klaus Rabenstein

,Intelligente und mobile Bestandsiiberwachung von Silos*
Referent: Dr. Frieder Bayerkohler

+Austragsprobleme und Anbackungen mittels Luftkanonen vermeiden”
Referent: Julius Korling

,Die statisch-konstruktive Auslegung von Silozellen in Vergangenheit,
Gegenwart und Zukunft”, Referent: Dr.-Ing. Cornelius Ruckenbrod

,Integration von Wage- und Dosiertechnik in Automatisierungssysteme”
Referent: Christoph Hillebrand

»Siloauslegung: Massenfluss — Massenfluss — Massenfluss”
Referent: Mario Dikty

»Sicherheit am Silo”
Referent: Dipl.-Ing. Markus Schindler
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Lernen ist angesagt

Einflihrung in die Pneumatische Forderung fiir Planer, Anwender,
Ingenieure und Techniker

hdt

WISSEN DURCH ERFAHRUNG

Das sehr umfangreiche Fachgebiet der pneumatischen Fordertechnik befasst
sich vor allem mit dem Transport von Pulvern, Schiittgtitern und Granulaten mit

Treibgasen in Rohrsystemen.

Dabei reicht das Anwendungsfeld von
der Kleinstmenge, die mittels Unter-
druck im Fall einer Probennahme am
FlieBband in der Lebensmittelproduk-
tion abgesaugt wird, bis zum Grol3-
durchsatz von stiindlich mehreren
hundert Tonnen, beispielsweise in
Zementwerken, Kohlekraftwerken und
in der Mineralienindustrie, wo pneu-
matische Fordersysteme das Mate-
rial in Rohrleitungen mit Treibluft
sogar Uber eine Distanz von mehreren
Kilometern fordern. Ziel des Seminars
ist es, den Teilnehmenden einen Uber-
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blick Uber typische Aggregate, Anla-
gen und Konzepte aus der pneuma-
tischen Fordertechnik zu geben.
Weiterhin sollen sie beféhigt werden,
Anlagenkonzepte und Forderprozesse
zu bewerten, zu vergleichen und aus-
zuwahlen.

Zielsetzung des Seminars

Planer und Anwender der Férdertech-
nik erhalten einen Uberblick tiber die
vielfaltigen Moglichkeiten der pneu-
matischen Feststoffférderung. Durch

die Betrachtung der wichtigsten Pa-
rameter und Einflussfaktoren kann
der Teilnehmer selbststandig ein-
schéatzen, welche Pneumatischen
Forderprinzipien fir seine Aufgaben-
stellung zulassig und geeignet sind,
und diese vergleichend bewerten.

Das Seminar findet vom
30.08.2023, 09:00 Uhr
bis 31.08.2023, 17:00 Uhr
in Essen statt.

DSIV-Mitglieder erhalten einen
Rabatt auf den Teilnehmer-
beitrag.

Der Teilnehmerkreis

Von Interesse ist das Seminar fiir
Produktionsleiter, Verfahrenstechni-
ker, Planer, Betriebsingenieure, Be-
triebsmeister aus den Bereichen Che-
mie, Pharma- und Lebensmittelindu-
strie, Kraftwerkstechnik, Zement-,
Kalk-, Gips-Industrie, allg. Mineralien-
Industrie — sowie anverwandte Be-
reiche wie keramische Industrie, Pig-
ment- und Farbenhersteller, Kosmetik
etc. — zusammengefasst tiberall dort,
wo Pulver, Granulate, Mehle oder
andere Feststoffe hergestellt, verar-
beitet, dosiert, zugefiihrt und/oder
abgefiillt werden.

Haus der Technik e.V.
HollestraBe 1, 45127 Essen
Tel.: +49 (0) 2011803-1
info@hdt.de

www.hdt.de
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Kontinuitat bei TBMA garantiert

Nach mehr als einem halben Jahr-
hundert als Familienunternehmen
wird TBMA Europe aus Noordwijker-
hout in den Niederlanden unter bel-
gischer Fihrung weitergefiihrt. Bart
Houben, bis vor kurzem Direktor, In-
haber und Sohn des Griinders, suchte
Kontinuitat in der Nachfolge und wur-
de mit einer guten Losung fiindig. Die
Kontinuitat von TBMA Europe sowohl
fir die Mitarbeiter als auch fiir die
Kunden war fiir den Eigentiimer von

EBRO -

grof3ter Bedeutung. Seit der Griindung
von TBMA Belgien im Juni 2000 be-
steht eine hervorragende Zusammen-
arbeit mit den Miteigentimern Wim
van Parijs und Stefan Schumann. In
den letzten 22 Jahren haben sie TBMA
Belgien in allen Bereichen mit viel
Wissen und Erfahrung in der Schitt-
gutindustrie erheblich ausgebaut.
Daher war es ein logischer Schritt, mit
den belgischen Miteigentiimern iber
die Zukunft von TBMA Europe zu

Individuelle Losung zum Austragen und Dosieren

EBRO ARMATUREN bietet mit der
Taktschleuse TS eine individuell aus-
legbare Losung zum Austragen und
Dosieren staubférmiger Medien an.
Diese kommt immer dann zum Ein-
satz, wenn der Austrag aus Silos,
Wagebehaltern, Filteranlagen oder
Big Bags und die Einschleusung in
nachgelagerte Produktionsprozesse
wie etwa Vakuum-Reaktoren, Sieb-
maschinen, Mischer oder Verpa-
ckungsanlagen nicht mit Standard-
armaturen realisiert werden kann.

Die EBRO Taktschleuse TS ist mit
Nennweiten von DN 50 bis DN 1200
verfligbar. Ihr Kammervolumen sowie
die Geometrie des Fillrohrs sind kun-
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denspezifisch anpassbar. Die Monta-
ge ist einfach. In der Regel reicht es,
die EBRO Taktschleuse TS an den
Behalter oder die Rohrleitung anzu-
schlieRen. Zur Uberwachung des
Fiillstands stehen kapazitive Sensoren
oder bei einfacheren Medien Schwing-
stab-Grenzschalter zur Verfligung.
Des Weiteren kann die Offnung der
Einlass-und der Auslassklappe auch
zeitgesteuert erfolgen. Zur Ansteue-
rung nutzen die Anwender eine iber-
geordnete SPS oder optional die ei-
gene EBRO Steuerung.

EBRO Taktschleusen TS sind gasdicht
und ATEX-zertifiziert. Deswegen eig-
nen sie sich als sichere Lésung fiir

sprechen. Die ersten Schritte einer
Ubernahme durch Nachfolger wurden
bereits Ende 2021 unternommen.
Stefan Schumann und Wim van Parij
besitzen jetzt gemeinsam mit TBMA
Belgien eine Mehrheitsbeteiligung an
TBMA Europe. Ende 2025 werden die
restlichen Anteile von Bart Houben
Ubernommen. Fiir die mehr als 50
Mitarbeiter und die Kunden bietet sich
also eine tolle Perspektive fir die
Zukunft.

EBRO
Taktschleuse TS

den Einsatz als passive Explosions-
entkoppelungssysteme mit Nennwei-
ten von DN 50 bis DN 600 in Anlagen
mit Differenzdriicken von bis zu 10
bar. Auch der Einsatz als Inertisie-
rungsbehalter ist moglich. Dariiber
hinaus verfiigen sie liber eine Lebens-
mittelzulassung und sind druckstol3-
fest nach EN 14460.
www.ebro-armaturen.com
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TSUBAKI KABELSCHLEPP -

mit Heavy Duty Energieketten bei der Schiittgutforderung

Immer dann, wenn die Arbeitsbedin-
gungen rau und die Verfahrwege lang
sind, liefert die TKHD-R-Serie von
TSUBAKI KABELSCHLEPP die pas-
sende Energiefiihrung. Die Heavy-
Duty-Energieketten sind sehr robust,
dulerst langlebig und kommen mit
einem Minimum an Wartung aus. Mit
diesen Eigenschaften konnten sich
die flexiblen Losungen nicht nur einen
Einsatz in Ship-to-Shore-(STS-)Kranen
sichern, sondern leisten unter ande-
rem auch in Kohleverladeanlagen und
der Schiittgutférderung sehr gute
Dienste.

Die kleinere TKHD85-R-Variante mit
58 mm Innenhdhe ist immer dann
eine gute Alternative zur groRen TK-
HD90-R, wenn der Bauraum knapp ist
und die gefiihrten Leitungen und
Schlauche mit weniger Platz auskom-
men miissen. Trotz der reduzierten
Abmessungen und des geringeren
Gewichts stehen dem Anwender alle

TKHD-R-Serie

Vorteile der TKHD-R-Serie zur Verfi-
gung. So unter anderem das robuste
Design, die schmutzunempfindliche
AuBenkontur und der leise Lauf dank
integrierter Gerduschdampfung. Aus
der Teilung von 85 bzw. 90 mm und
der polygonoptimierten Aufenkontur

resultiert dariiber hinaus der beson-
ders ruhige Lauf der Energiefiihrungs-
ketten. Dank der einfachen Installati-
on lassen sich mit der TKHD-R-Serie
auch sehr lange Verfahrwege reali-
sieren — gleitend oder freitragend, im
Neubau ebenso wie im Retrofit.

JACOB Rohrsysteme: Magnetseparator fiir die Lebensmittelindustrie

Der Magnetseparator von JACOB
entfernt Eisenverunreinigungen
schnell und einfach aus frei flieBenden
Schiittgiitern und Abluft mit niedrigem
Forderdruck. Er kann grundsatzlich
in allen Branchen eingesetzt werden,
in denen eisenhaltige Metalle aus dem
Produktfluss abgeschieden werden
missen. Die Einsatzbereiche sind oft
in der Anlagentechnik, der Lebens-
mittelindustrie oder in der Kunststoff-
industrie zu finden. Eine haufige An-
wendung ist die sichere Herstellung
von Mehl oder Zucker. Der Magnetse-
parator befreit Rohstoffe und Abluft
von metallischen Komponenten. Da-
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durch verringert sich der Ausschuss
und nachgelagerte Maschinen werden
vor metallischen Partikeln geschiitzt.
Die Eisenverunreinigungen sammeln
sich auf der Oberflache der Neodym
Magnetstabe. Zur Reinigung wird der
Magnetseparator aus dem Rohrsys-
tem entnommen und die Magnete
aus der Schutzhiille gezogen, wodurch
die Eisenteile einfach abfallen. Le-
bensmittelsicherheit wird zusatzlich
durch verbaute Dichtungen aus der
Produktserie DETECTABLE DESIGN
von JACOB gewabhrleistet.

www.jacob-group.com
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E+H: Mit starker Bilanz ins Jubilaumsjahr

Das Jahr2022 war fiir Endress+Hauser
weltweit von starkem Wachstum ge-
pragt. Trotz angespannter Beschaf-
fungs- und Logistikketten hat der
Spezialist fiir Mess- und Automatisie-
rungstechnik so viele Sensoren aus-
geliefert wie noch nie. Auftragsein-
gang, Umsatz und Beschéftigung
erreichten Hochstwerte, der Gewinn
sank wegen eines negativen Finanz-
ergebnisses. Das Unternehmen, das
2023 den 70. Geburtstag feiert, zeigt
sich fiir das laufende Jahr weiter
zuversichtlich.

,Selten war unser Umfeld von so
vielen Herausforderungen gepréagt
wie 2022" sagte CEO Matthias Alten-
dorf auf der Bilanzpressekonferenz
in Basel. ,Doch unser Geschaft hat
sich das ganze Jahr (iber stabil ent-
wickelt.” Wenn Dr. h. c. Klaus Endress
Ende 2023 altershalber als Prasident
des Verwaltungsrats aufhort, wirdihm
CEO Matthias Altendorf nachfolgen.
Der neue Chef der Firmengruppe wird
dann Dr. Peter Selders.

Matthias Altendorf

Neue trockene Drehschieber-Vakuumpumpen von Atlas Copco

Eine moderne Vakuumtechnik muss
Anwender in ihrem betrieblichen All-
tag mit Eigenschaften wie Nachhal-
tigkeit, Leistungsfahigkeit und Ergo-
nomie iberzeugen. Mit dem Fokus
auf dieses Anforderungsprofil hat
Atlas Copco seine neue DVS-Vaku-
umpumpenserie entwickelt. Das Er-
gebnis: Bei den DVS-Modellen handelt
es sich um odlfreie, trockene Drehschie-
berpumpen, die einen emissionsfreien,
laufruhigen Betrieb garantieren und
die Prozesse nicht verunreinigen.
Dies wird zum einen durch das be-
wahrte Funktionsprinzip der Dreh-
schieberpumpe erreicht und zum
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anderen durch die Verwendung ro-
buster Materialien. So dreht sich im
Inneren der DVS-Pumpen ein Rotor
mit Graphitschaufeln. Durch die Zen-
trifugalkrafte werden die Schaufeln
an die Innenseite der Gehdausewand
gedriickt und dichten die Kammer fiir
ein sicheres, unterbrechungsfreies
Betriebsvakuum hermetisch ab. Die
DVS-Baureihe ist zudem mit einem
serienmaRigen Einlassfilter, Riick-
schlagventil, Schalldampfer, einer
gerauschdammenden Haube sowie

einem energieeffizienten |IE3- Elektro-
motor ausgestattet. Das Zusammen-
spiel dieser Komponenten bildet die
technologische Basis fiir eine zuver-
lassige Pumpe mit maximaler Vaku-
umleistung und niedrigeren Lebens-
zykluskosten. Die trockenen Dreh-
schieber-Vakuumpumpen der DVS-
Reihe sind mit einem Nennsaugvolu-
menstrom von 5 m3/h bis 140 m3/h
und einem Endvakuum von bis zu
120-150 mbar(a) erhéltlich.
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ENVEA erwirbt California Analytical Instruments

ENVEA, bestehend aus ENVEA Global
SAS und seinen Tochtergesellschaf-
ten, einem Entwickler, Hersteller und
Vertreiber von hochmodernen Luft-,
Emissions- und Prozessiiberwa-
chungssystemen fiir Industrie, Labor
und staatliche Einrichtungen, gab die
Ubernahme von California Analytical
Instruments, Inc. (CAI) bekannt. Die
finanziellen Bedingungen der Trans-
aktion wurden nicht bekannt gegeben.

CAl, mit Hauptsitz in Kalifornien, USA,
ist ein fiihrendes Unternehmen im
Bereich der Umweltiiberwachung. Das
1981 von Pete Furton gegriindete
Unternehmen entwirft und entwickelt
Gasanalysatoren und Emissionsiiber-
wachungslosungen fiir Anwendungen
wie die Uberwachung von Umwelt-und
Industrieemissionen und die Messung

von Motortests. CAl hat tiber 30.000
Analysatoren in einer Vielzahl von
Markten installiert, darunter in der
Prozessindustrie, bei Industriemo-
toren, in der Wissenschaft und bei
Versorgungsunternehmen. Die Ana-
lysatoren des Unternehmens nutzen
eine Reihe von Technologien wie Che-
milumineszenz, Fourier-Transform-
Infrarot (FTIR), nicht-dispersives In-
frarot (NDIR), Flammen-lonisations-
Detektion (FID), paramagnetische und
photoakustische Infrarot-Spektrosko-
pie (PAS) fiir konsistente, genaue
Messungen von praktisch jedem Gas.

Durch die Ubernahme von CAIl kann
ENVEA sein Produktportfolio und
seine Prasenzin den attraktiven Markt-
segmenten, in denen CAI tatig ist,
weiter ausbauen, z. B. in der Prozess-

industrie einschliellich der aufstre-
benden Wasserstoffwirtschaft. Mit
CAl verfiigt ENVEA zudem (ber ein
hochprofessionelles und gut etablier-
tes lokales Team und ein Vertriebs-
netz, das ENVEA eine grolere Prasenz
auf dem wichtigen US-Markt sowie
lokale technische Kapazitdten ein-
schlieBlich Forschung und Entwick-
lung sowie Fertigung bietet.
www.envea.global
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Modular eroffnet Vertriebsbiiro

in Nordrhein-Westfalen

Zum 01.04.2023 wurde das Vertriebs-
biro Modular Nord mit Patrizia und
Sascha Heutmann im westfalischen
Gronau eroffnet. Der Hallenbauer aus
Osterreich ist spezialisiert auf den
Bau von Leichtbauhallen fiir verschie-
denste Einsatzgebiete. Von der Pla-
nung und Visualisierung Uber die
technische bzw. statische Berechnung
bis zur Produktion und Montage der
textilbespannten Hallen bekommt der

Kunde alles aus einer Hand. GroRe
Spannweiten, Wirtschaftlichkeit und
Erfahrung zeichnen das Unternehmen
aus. Die freigespannten Stahlfach-
werkkonstruktionen von 12 bis 80 m
stiitzenfrei sowie Traufhéhen von 4
bis 15 m bestimmen den Lieferumfang
der Industrie- und Gewerbehallen von
MODULAR.

www.modular.at

MEINE PERSPEKTIVE \

Das Silo — der MaRanzug fiirs Schiittgut

Wahrend die meisten Menschen ein Silo nur als Rohr
oder Block sehen, kann der Fachmann schon von aulten
erahnen, welches Schiittgut in ihm gelagert wird. Die
Palette eingelagerter Schittgiter erstreckt sich tber
alle Branchen und es gibt nicht ,das Silo" von der Stan-
ge. Die Auslegung von Silos wird durch die Kontinu-
umstheorie auf eine solide Basis gestellt und DIN EN
1991 schafft Sicherheit. Der Grundsatz lautet: mit
Massenfluss zum Erfolg und gilt fiir den Prozess wie
fiir die Statik. Kurzum, die ,Stiefkinder” der Technik sind
in den 90er und 00er Jahren doch noch erwachsen
geworden.

Aber auch heute gibt es noch Fragen, die sich mit der
Kontinuumstheorie nicht abschlieRend beantworten
lassen. Hierbei waren die Beriicksichtigung von dyna-
mischen Effekten, asymmetrische Lastfille, Silos mit
Einbauten (bis auf wenige Ausnahmen) oder Austrags-
hilfen zu nennen. AuBerdem wird in der Norm von frei
flieRenden Schiittglitern bzw. von Bedingungen ausge-
gangen, die zu freiem FlieBen fiihren. Das heil3t, fir die
benannten Falle gilt nach wie vor die Auslegung mit
dem Ingenieursdaumen und Erfahrungswerten. Eine
Praktik, die heute in vielen Industriebereichen undenk-
bar ist.

Mittels Simulation versuchen wir unter die Schiittgut-
oberflaiche zu schauen und diese Wissensliicken zu
schlieBen. Dabei kann die Simulation eingesetzt werden,
um die FlieBzustdande im Silo oder den Einfluss von
Austragshilfen zu verstehen — gerne mitsamt resultie-
render Lasten. Dabei konnen beliebige FlieRfahigkeiten
abgebildet werden, unter der Voraussetzung einer
hinreichenden Kalibrierung. Dabei gilt: je schlechter
die FlieRfahigkeit, desto hoher der Kalibrieraufwand.
Aber nicht nur bei der Auslegung kann Simulation un-
terstiitzen. Bekanntlich entstehen die meisten Probleme,
wenn der Betreiber die Anlage fernab des Auslegungs-
punkts betreibt oder das Schiittgut wechselt.

Autor unserer Schiittgut-Kolumne
ist Dr.-Ing. Jan-Philipp Fiirstenau.
Als Application Engineer Ansys
Rocky bei der CADFEM Germany
GmbH beschaftigt er sich primar
im Rahmen der Partikelsimulation
mit Fragen der Verfahrens- und
Schiittguttechnik.
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DSIV Silo-Tag in Karlsruhe

Die Themen: Siloverwiegung - Fiillstandsmessung
Messtechnik rund um das Silo — Siloanlagen — Uberwachen
& automatisieren — Siloaustrag und Dosieren — Verschleif3-
schutz und Siloauskleidung — Dimensionierung einer
Siloanlage — Brandbekampfung bei Siloanlagen -
Explosionsschutz — Wie schiitze ich Silos, Forder- und
Filteranlagen

27.07.2023
DSIV VerschleiBschutz-Tag in Ulm

Der Verschleil ist bei dem produktiven Einsatz von
Schiittgiitern in einer Vielzahl von Industrien ein wesent-
licher Faktor, der die Verfligbarkeit von Anlagen begrenzt
und in der Produktion zu erhéhten Kosten fiihren kann.
An diesem Tag werden Probleml&sungen fiir die unter-
schiedlichsten Bereiche vorgestellt.

18.08.2023

Sommerfest 2023 in Wiesbaden

Auf der Sommerterrasse wollen wir wieder ordentlich
feiern und in lockerer Runde den Abend verbringen. Es
wird bestimmt wieder ein gelungenes Treffen der DSIV
Familie und von immer willkommenen Gasten. Ganz in der
Tradition der vergangenen Jahre wahrend der Weinwoche.

Nutzen Sie unsere Starke

DSIV-Mitglieder stehen fiir Professionalitat, fachliche
Kompetenz und unternehmerische Ethik.

Deutscher

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

DSIV-Power von A bis Z

* Aerzener Maschinenfabrik GmbH

* AHS Automated Handling Solutions Germany GmbH
* Amrhein Sp. z 0. 0.

* Atlas Copco Kompressoren und Drucklufttechnik GmbH
* AVITEQ Vibrationstechnik GmbH

* bar pneumatische Steuerungssysteme GmbH

* Bechtel GmbH * Bormann & Neupert by BS&B GmbH
* Biickmann Lohnaufbereitung GmbH & Co. KG

* CADFEM Germany GmbH

* CARBOTECHNIK Energiesysteme GmbH

* Curt Ebert Siebtechnik GmbH

* C.E. Schneckenfliigel GmbH

* Dinnissen Deutschland GmbH

* EBRO ARMATUREN Gebr. Broer GmbH * endeco GmbH
* epa Dosiertechnik GmbH « ESBO GmbH

* ESSER-WERKE GmbH & Co. KG

* Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG

* FB Ketten GmbH Deutschland * FB Ketten Austria

* Fike Deutschland * Franz Diirholdt GmbH & Co. KG
* Fr. Jacob S6hne GmbH & Co. KG

* FST Fendel Schiittgut Technologie

* Geroldinger GmbH ¢ HECHT Technologie GmbH

* Heilig Mixers — N.M. Heilig B.V.

* Herding GmbH Filtertechnik

* Hosokawa solids solutions GmbH

* |IEM PneumaticHandling GmbH

* IEP Technologies GmbH ° Infastaub GmbH

* ISF-Fordertechnik GmbH

* ISH Kunststoff und Dichtungstechnik

* J. MULLER Weser GmbH & Co. KG

* Keyser & Mackay * KREISEL GmbH & Co. KG

* KS-Engineering GmbH * Liebherr-Mischtechnik GmbH
* Mahr GmbH ° Martin Engineering GmbH

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

* MIX Deutschland GmbH

* NERAK GmbH Férdertechnik

* Netter GmbH

* NORO Gesellschaft fiir Rohrsysteme mbH

* N+Z GmbH * OAS AG ° pelletroneurope GmbH

* Piab Vakuum GmbH * POWTECH Nurnberg

* PUCEST protect GmbH * REEL Méller GmbH

* REMBE GmbH Safety + Control

* REMBE Kersting GmbH

* Roskopf Unternehmensgruppe * ROSTA GmbH

* Schneckenbau Prestel GmbH

* Schrage Rohrkettensystem GmbH

* SHA GmbH Ing. Siegmund Henning Anlagentechnik
* SOLIDS Dortmund ° stahlotec GmbH

* Stanelle Silos + Automation GmbH

* steute Technologies GmbH & Co. KG

* TELSCHIG GmbH * Tridelta Siperm GmbH

* T&B electronic GmbH

* Ulrich Anlagen- und Maschinenbau GmbH

* VSR Industrietechnik GmbH * Wegen GmbH

* Wessjohann férdertechnische Anlagen GmbH

* Zeppelin Systems GmbH
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Die Zukunft der Pulver- und Schuttguttechnologie

erleben: Entdecken Sie auf der POWTECH die neuesten g Trageme e
ickl di i q P R den Termin

Entwicklungen und Innovationen rund um Prozesse, 2™ leich in Threm

die aus Pulver, Granulat, Schuttgut und den bei der wEerdlefes  Kalender ein.

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