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Campaigns are even more successful with our cross- 

media offers. Multichannel solutions planed by and 

for bulkmedia networks are oriented on your suc-

cess with a straight focus on the double impact on 

bulk and process industries. With our concept your 

ad bundle is highly effective.

We effectively connect media formats and commu-

nication channels, transporting your information 

for the benefit of enlarging your target groups. 

We are pleased to advise you concerning your indi-

vidual media booking and communication concept 

adjusted to your target group 

Bulkmedia is your partner when it comes to com-

munication and marketing of bulk, process and 

process technologies. As a highly experienced media 

company we are prepared for your company, media 

agency or freelancers. Our offers are perfect for your 

accurate placements.

BSB+P Communication Group since more than 40 

years offers communication solutions for B2B busi-

ness. We support and develop strategic marketing 

and creative solutions for your product and your 

brand. With our design and production team we 

take care of target oriented implementation.

CONTENTS

SCHÜTTGUT&PROZESS

SCHÜTTGUT&PROZESS SPECIAL ISSUE 
fire&explosion

www.schuettgutmagazin.de

Contact

Praxis & Technik

1

Geht automatisch gut

Effiziente Abfüllung von Schüttgütern

Innovation heißt auch, bewährte Konzepte zu hinterfragen und mit neuartigen  

Technologien in Einklang zu bringen. Gerade mittelständische Unternehmen bieten  

dafür mit flachen Hierarchien und Fokussierung auf technischer Weiterentwicklung 
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Outline to our topics

Mixing equipment I Conveying, transport, storage, size reduction machines and  

accessories I Drying of powders and bulk solids I Dosing I Container emptying equipment I  
Vehicles I Silos and silo equipment I Loading and unloading equipment I Filling equip-

ment I Wear and abrasion protection, coatings I Weighing equipment and accessories I 
Separating, screening, filtering I Sampling equipment I Services I Particle analysis and  

characterization I Measurement and control devices and accessories  I Safety and  

environmental technology

SCHÜTTGUT&PROZESS is the leading information 

magazine in German language for bulk material 

handling industries. This highly reputated magazine 

provides articles of practicing specialists with cross-

sector information about the latest trends, develop-

ments and solutions in bulk handling technology. 

Mechanical and process engineering problems rela-

ted to production, processing and the transport of 

all kinds of granular materials, ranging from coarse 

to powdery are our topics as well.

SCHÜTTGUT&PROZESS

covers all aspects of the 

entire world of bulk ma-

terials handling. Main 

topics include conveying, 

transport, storage and 

transshipment, as well as 

processing, conditioning, dosing and characterisa-

tion of mineral and organic materials. Important 

further topics are process automation, energy reduc- 

tion, measurement and control technology.

SCHUETTGUT&PROZESS

is the association magazine of DSIV e.V. 

– the German bulk and powder association

www.dsiv.org
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Brabender Technologie  

GmbH & Co. KG

Kulturstraße 49

47055 Duisburg

Tel.: +49 203 9984-0

Fax: +49 203 9984-155

www.brabender-technologie.com

In der Herstellung von Geräten 
und Systemen für die Bereiche 
Dosieren, Wägen, Austragen 
und Durchflussmessung von 
Schüttgütern liegen die Kern-
kompetenzen von Brabender 
Technologie. Als einer der welt-
weit führenden Anbieter sind 
unsere Geräte heute in allen 
Schüttgut verarbeitenden Indus-
triebereichen zu finden. Neben 
dem Hauptsitz in Duisburg un-
terhält Brabender Technologie 
Niederlassungen und Vertrieb-
spartner auf der ganzen Welt. 
In allen Schüttgut verarbeiten-
den Industriebereichen sind 
heutzutage Brabender-Geräte 
und -Systeme im Einsatz, z. B. in 
der Kunststoff-, Chemie-, Phar-
ma-, Nahrungsmittel-, Futter-
mittel-, Waschmittel-, Keramik-, 
Glas- und Baustoffindustrie so-
wie unzähligen anderen Indus-
triebereichen. Das Lieferpro-
gramm umfasst gravimetrische 
Dosiergeräte (Dosierdifferenzi-
alwaagen, Dosierbandwaagen), 
volumetrische Dosierer, Char-
genverwiegesysteme, Austrags-
hilfen (Vibrations-Austragsvor-
richtungen, Big-Bag-Entleersta-
tionen, Sackaufgabestationen) 
und Durchflussmessgeräte für 
Schüttgüter.

den Herstellern der Lebensmittel-
industrie lancierte man Ende der 
1990er Jahre eine erste Dosier-
linie im „Hygienic Design“, die 
höchste Anforderungen erfüllt 
− der Grundstein für ein weiteres 
Standbein in der Lebensmittel- 
und später der Pharma-Industrie.

Jahre der  
Internationalisierung

In den 1980er Jahren begann 
Brabender Technologie, sein Ver-
triebs- und Servicenetz auf den 
ganzen Globus auszuweiten. Der 
Schlüssel zum Erfolg bei allen in-
ternationalen Tätigkeiten war es, 
ausschließlich lokale Vertriebs- 
und Servicemitarbeiter einzuset-
zen, die den Zugang zur jewei-
ligen Kultur sicherstellen und 
neben Produkt und Service auch 
Werte sowie Überzeugungen des 
deutschen Mutterunternehmens 
erfolgreich vermitteln konnten. 
Die bestehenden Aktivitäten auf 
dem nordamerikanischen Markt 
führten 1987 zu einem Lizenz-
fertigungsvertrag mit der kana-
dischen Partnerfirma „Control & 
Meatering“. Zehn Jahre später 
mündete dieser Vertrag in die 
Gründung der ersten Tochter-
firma „Brabender Technologie 
Inc.“ in Toronto, Kanada. Nach 
der Jahrtausendwende ging es 
Schlag auf Schlag: 2003 eröffne-
te erst das Büro „Brabender Mos-
kau“ in Russland. Ein Jahr darauf 
wird die „Brabender Technolo-
gy (Beijing) Co., Ltd.“ in China 
gegründet − und wiederum ein 
Jahr später, 2005, die „Braben-
der Technologie Middle East“ in 
Dubai. In Kolkata, Indien, nahm 
2007 die vorerst letzte Niederlas-
sung ihre Arbeit auf. 

FlexWall®Plus weiterentwickelten 
Bestsellers wird heute in allen 
Schüttgut verarbeitenden Indus-
trien weltweit am meisten einge-
setzt – ganz gleich, ob für Pulver, 
Granulate, Flakes, Chips, Flocken, 
Fasern oder andere Materialien.“

Mit der Einführung der Feldbus-
technik für gravimetrische Do-
siergeräte gelang es im Jahr 2000, 
eine Brücke zwischen analoger 
und digitaler Kommunikation zu 
schlagen. Die Entwicklung „in-
telligenter“ waagenmontierter 
Steuer- und Leistungsmodule 
nahm im selben Jahr mit der ISC-
CM/FC seinen Lauf. Mit führen-

FlexWall®Plus (2001)

K U R Z M E L D U N G E N

zum 1. Mai 2017 übernommen 
hat, ist Michael Ambros global 
für die Divisionen Verwaltung so-
wie Vertrieb & Marketing verant-
wortlich, während Geschäftsfüh-
rer Michael Mandel die Leitung 
der technisch orientierten Divisi-
onen bei Schmersal innehat.

Michael Ambros zählt als neuer 

Geschäftsführer neben Michael 

Mandel und den beiden ge-

schäftsführenden Gesellschaf-

tern Heinz und Philip Schmersal 

zum Führungsteam

Die Schmersal Gruppe erweitert 
ihr Managementteam und hat 
Michael Ambros zum Geschäfts-
führer der K.A. Schmersal GmbH 
& Co. KG bestellt. Der Diplom-
Ökonom Michael Ambros war 
u.a. viele Jahre in leitender Posi-
tion bei einer international füh-
renden Unternehmensberatung 
im Bereich Corporate Finance 
tätig, leitete strategische Unter-
nehmenskäufe, operative Unter-
nehmensoptimierungen sowie 
Börsengänge und baute in Indien 
über mehrere Jahre erfolgreich 
eine Outsourcing-Einheit auf. 
In seiner neuen Funktion, die er 

Michael Ambros ist neuer Geschäftsführer bei Schmersal

Hauptziel ist es, den Kunden mit 
einer starken regionalen Orga-
nisation einen besseren Service 
anzubieten. 2016 übernahm der 
globale Anbieter industrieller 
Wäge- und Inspektionstechno-
logien seine ehemaligen fran-
zösischen Partnerunternehmen 
AaZ Pesage und Centre Pesage, 

die sich auf Wägetechnologien 
für die Industrie spezialisiert ha-
ben. Seitdem ist Minebea Intec 
das drittgrößte auf Wäge- und 
Inspektionstechnologien spezi-
alisierte Unternehmen auf dem 
französischen Markt. 

Die neuen Räumlichkeiten bieten 
eine moderne Infrastruktur und 
mehr Platz für Lager und Werk-
statt. Damit ist Minebea optimal 
aufgestellt, um die Bedürfnisse 
der Kunden hier in Hauts-de-
France und darüber hinaus zu 
erfüllen. 

Minebea Intec Frankreich bezieht neue Räumlichkeiten

Praxis & Technik
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band nähert, muss sich immer der 
Kräfte bewusst sein, die in einem 
solchen System wirken. Das gilt 
besonders für ungeübte und un-
erfahrene Mitarbeiter. Aber auch 
langjährige Routine, die eventuell 
Fahrlässigkeit nach sich zieht, kann 
genauso gefährlich werden. 

Eine Förderanlage kann mit einer 
Antriebsleistung von 450 kW aus-
gestattet sein. Dazu kommen noch 
die kinetische und die potentielle
Energie der Ladung, die tonnen-

Eine Förderbandanlage besteht, 
vereinfacht gesagt, aus einem sehr 
langen Gummiband, das durch ein 
Labyrinth von Bauteilen gefädelt
und zusätzlich unter große mecha-
nische Spannung gesetzt wird (Bild 
1). Dieses Band wird mit einer 
schweren Last beladen und mit 
hoher Geschwindigkeit bewegt. 
Die auftretenden Kräfte sind ge-
waltig. Die sich schnell bewe-
genden Schüttgütern stellen eine
hohe Gefährdung für das Personal 
dar. Jeder, der sich einem Förder-

weise und mit hoher Geschwindig-
keit auf der Anlage transportiert
wird. Angesicht dieser Kräfte wird
deutlich, dass ein Arbeiter selbst 
bei einer leichten Kollision nicht 
die geringste Chance hat und ein 
sehr hohes Risiko einer schweren
oder sogar tödlichen Verletzung 
stets gegeben ist.

Förderanlagen für Schüttgut ber-
gen, wie alle Formen des Massen-
transports − vom Muldenkipper in
der Mine bis hin zu Zügen und 

Schiffen − spezifische Gefahren. 
Betreiber müssen sich mit den je-
weils sicherheitsrelevanten Fragen
auseinandersetzen. Trotz der prin-
zipbedingten Risiken sind fachge-
recht gestaltete, betriebene und 
gewartete Förderanlagen dennoch 
eine sichere und effektive Metho-
de zur Materialbewegung. Unfäl-
le sind möglich, können aber auch 
verhindert werden. Förderanla-
gensicherheit beginnt schon mit 
einer Planung, in der vorausseh-
bare Gefahren vermieden werden.

Die Betriebsleitung muss eine An-
lage spezifizieren und zur Verfü-
gung stellen, die sicher und leicht 
zu bedienen und zu warten ist. Das
Anlagenpersonal muss seinerseits 
die Regeln der Arbeitssicherheit 
befolgen. Die Festlegung und Ein-
haltung von Sicherheitsvorgaben 
bei der Gestaltung, der Herstel-
lung, dem Betrieb und der Instand-
haltung von Förderanlagen und 

Übergabestationen sind Voraus-
setzung für eine erfolgreiche Un-
fallverhütung. Richtige Ausbildung 
ist ein Schlüssel zu mehr Sicherheit
für alle Personen, deren Aufgaben 
sie in die Umgebung von Förder-
bändern bringen.

Staubemissionen und
Materialverluste

Schüttgut, das der Förderanlage 
unkontrolliert entweicht, erhöht 
in mehrfacher Weise die Sicher-
heitsrisiken (Bild 2). Entweichendes
Material macht es erforderlich, 
dass Mitarbeiter an den Förderan-
lagen Reinigungs- und Instandhal-
tungsarbeiten durchführen. 

Schon die Nähe des Personals zum 
laufenden Fördergurt schafft die 
Möglichkeit einer unbeabsichtig-
ten Berührung und damit eine 
akute und ernste Gefahr (Bild 3).

Sichere Förderanlagen 

Bild 1: 

Förderanlagen zeichnen sich durch 

schnell bewegte Schüttgutmassen 

und viele Stellen mit Verletzungsgefahr

aus. Diese Eigenschaften stellen ein hohes Risiko  

für das Betriebspersonal dar.

Untersuchungsberichte 
sind eindeutig

Förderanlagen sind eine der häu-
figsten Ursachen für Betriebsun-
fälle, einschließlich schwerster und 
tödlicher Verletzungen.

In einem von der Mine Safety and 
Health Administration (MSHA, US-
Behörde für Arbeitsschutz im Berg-
bau) erstellten Bericht wurden die 
im Zeitraum von 1996 bis 2000 in 
den Minen gemeldeten Unfälle an 
Förderanlagen untersucht. Im 
MSHA-Bericht (Referenz 1) sind 
folgende Arbeitsvorgänge aufge-
führt, die mit diesen Unfällen in 
Verbindung stehen:

A.  Die Durchführung von Arbeiten 
unter oder neben unzureichend  
geschütztem Gerät

B. Materialentfernung von sich  
bewegenden Rollen (von Hand  
oder mit Werkzeugen)

Bild 2: Verschüttungen erhöhen die Sicherheits- 

risiken für das im Umfeld der Förderanlagen  

arbeitende Personal

Bild 3: Für das Personal, das in direkter Nähe zum  

laufenden Fördergurt arbeitet, besteht die Gefahr  

einer unbeabsichtigten Berührung, was zu schweren 

Verletzung oder Tod führen kann

Industrie-Report
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ferung geprüfter Austausch-

Aggregate, die Bell-Kunden mit 

entsprechend geschnürten Ga-

rantie-Paketen einen Kosten-Vor- 

 teil  von rund 20 % gegenüber  

Neuteilen bringen.

Bell Equipment (Deutschland) GmbH

Oberste Elpersweide 4

D-36304 Alsfeld

Tel.: +49-(0)66 31-91 13-0

Fax: +49-(0)66 31-91 13-13

center@de.bellequipment.com

www.bellequipment.de

Werkstatt-Bereich wird ab Au-

gust das Bell-„Reman-Center“ 

für Verteilergetriebe, Differen-

ziale und Allison-Automatikge-

triebe von Eisenach nach Alsfeld 

verlagert. Vom Getriebepartner 

Allison für Reparaturen und In-

standsetzungen an den 3000er- 

und 4000er Getriebeserien zer-

tifiziert, wird Bell Alsfeld damit 

neben dem englischen Burton-on- 

Trent zum zweiten europäischen 

Kundendienst-Standort für Ge-

triebereparaturen oder die Lie-

Euro). Zu etwa 40 Prozent han-

delt es sich dabei um originäre 

Bell-Technik aus dem südafrika-

nischen Stammwerk Richards Bay 

bzw. dem Global Logistic Center 

in Johannesburg – die übrigen 

60 Prozent stammen direkt von 

den überwiegend europäischen 

Zulieferern von Antriebs-, Steue-

rungs- und Hydraulikkomponen-

ten. Zentral zuständig für alle 

„emissions-sensiblen“ Märkte 

der Nordhalbkugel (EU IIIB/Tier4i 

und folgende) gestaltet sich auch 

der Warenausgang entsprechend 

international: Mit Lieferungen 

an Bell-Niederlassungen, Händ-

ler oder direkt an Endkunden in 

Europa, Nordamerika und Asien 

erzielte das ELC 2016 wiederum 

einen Jahresumsatz von knapp 

über 10 Mio. Euro. 

Europäischer  
Kundendienst-Standort

Als neue Abteilung mit Mecha-

tronik-Spezialisten im eigenen 

Deutlich höheres  
Lagervolumen

Neben modernen Büro- und 

Schulungsräumlichkeiten sowie 

Werkstätten belegt das ELC mit 

3.500 m² den Großteil der ins-

gesamt neu errichteten 4.700 

m² Gebäudefläche. Mit nahezu 

identischer Grundfläche bietet 

das moderne Hochlager (7,5 m) 

etwa das Dreifache an verfügba-

rem Lagervolumen gegenüber 

dem alten Standort. So wird 

dank moderner Lagersysteme 

für Kleinteile und großzügiger 

Flurförderflächen die Kommissi-

onierung von Teile-Lieferungen 

entscheidend beschleunigt. Als 

eigenständige Abteilung bewirt-

schaften die ELC-Logistiker einen 

Bestand von ca. 12.100 Positio-

nen für alle Bell-Modellreihen 

ab 1998 (Lagerwert: ca. 4,5 Mio 

sischen Alsfeld in Betrieb. Rund 5 

Millionen Euro investierte der 

Muldenkipper-Spezialist in den 

Neubau-Komplex.  Dort sind auf 

insgesamt 3,1 Hektar Fläche neben 

Verwaltung und Vertrieb auch das 

Europäische Bell-Zentrallager ELC 

untergebracht. Seit 2000 betreut 

Bell Deutschland neben dem deut-

schen Händlernetz weitere zwan-

zig nationale Märkte in Mittel- und 

Osteuropa von Alsfeld aus. Auch 

das 2003 eröffnete Bell-Mulden-

kipperwerk in Eisenach ist als Nie-

derlassung in die deutsche Toch-

tergesellschaft des südafrika-

nischen Baumaschinen-Herstellers 

integriert. Insgesamt erwirtschaf-

tete Bell Deutschland 2016 einen 

Umsatz von 95,4 Mio. Euro – nach 

dem Umzug in den neuen Haupt-

sitz sind derzeit insgesamt 108 

Mitarbeiter an beiden Standorten 

beschäftigt. 

1957-2017JAHRE

Nach knapp zehnmonatiger Bau-

zeit nahm die Bell Equipment 

(Deutschland) GmbH Anfang Mai 

ihren neuen Hauptsitz im oberhes-

Service noch besser aufgestellt
Muldenkipper-Spezialist mit neuem Hauptsitz

Neuer Standort von Bell Deutschland: 3,1 ha Gesamtfläche mit umfassenden Erweiterungsoptionen

Das neue European Logistic Center beschleunigt Teile-Lieferungen  

entscheidend (Fotos: Bell Equipment/tb)

Neues Bell-„Reman-Center“  

bietet Austausch-Lösungen für 

Getriebekomponenten in allen 

Bell-Muldenkippern

www.dsiv.org
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SCHÜTTGUT&PROZESS 1/2024

Deadline for articles:  02. February 2024

Booking deadline:   16. February 2024

Publication day:  04. March 2024 

u Bulk plants  I  Dosing and filling

Maintenance  I  Containers  I  Fittings

Sieve technology  I  Filter technology

Abrasion protection

Topics und Dates

SCHÜTTGUT&PROZESS 2/2024

Deadline for articles:  15. April 2024

Booking deadline:   22. April 2024

Publication day:  10. May 2024 

u SPECIAL EDITION ACHEMA  I  Bulk plants

Measurement & Automation  I  Weighing

Containers and silos  I  Sliders  I  Packing

technology  I  Filter technology  I  Dedusting

Mechanic and pneumatic conveying

Fire and explosion safety

SCHÜTTGUT&PROZESS 3/2024

Deadline for articles:  03. June 2024

Booking deadline:   21. June 2024

Publication day:  12. July 2024 

u Bulk plants  I  Fire and Explosion protection

Crushing and grinding I  Dosing and mixing

Service  I  Plant engineering  I  Wear protection

Sorting I  Recycling  I  Silo and storage technique

SCHÜTTGUT&PROZESS 4/2024

Deadline for articles:  16. August 2024

Booking deadline:   26. August 2024

Publication day:  16. September 2024

u SPECIAL EDITION SOLIDS  I  Bulk plants

Level measurement  I  Packing technology

Conveying and transporting  I  Compressors and

blowers  I  Sampling  I  Silo Accessories  I

Sliders and Valves  I  Sieve technology

SCHÜTTGUT&PROZESS 5/2024

Deadline for articles:  27. September 2024฀

Booking deadline:   11. October 2024฀

Publication day:  28. October 2024 

u Bulk plants  I  Belt conveyors  I  Weighing

technology  I  Abrasion protection  I  Moisture

measurement technology  I  Discharge systems

Containers  I  Digital industry

SCHÜTTGUT&PROZESS 6/2024 SPECIAL ISSUE

Deadline for articles:  04. November 2024

Booking deadline:  15. November 2024

Publication day:  02. December 2024 

u SPECIAL EDITION FIRE & EXPLOSION

Explosion Protection I  ATEX  I  Standards and

guidelines  I  Dust fire and explosions  I  Spark

extinguishing systems  I  Early fire detection

systems  I  Pressure relief
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Staubexplosionen
Maßgeschneiderte Sicherheitskonzepte für Mühlen,  
Mahlanlagen und Co.

Von Dipl.-Ing. Volker Krone, Senior Application Engineer Europe, IEP Technologies

Wo Mahlwerke im Einsatz sind, besteht grundsätzlich immer auch ein 

Risiko von Staubexplosionen. Ein wirksames Sicherheitskonzept hilft 

Betrieben in der Müllereibranche eine sichere Arbeitsumgebung als 

Ausgangsbasis für ihren Geschäftserfolg zu gewährleisten. Denn neben 

menschlichen Opfern und schweren Schäden an Anlagen drohen im 

Ernstfall Produktionsstillstände oder hohe Strafen bei schwerwiegen-

den Verstößen gegen die ATEX-Richtlinien der EU. Ein detaillierter 

Blick auf moderne Technologien verdeutlicht, warum bei den Themen 

Prävention und konstruktiver Explosionsschutz aus der Sicht vieler 

Anwender vor allem Komplettanbieter hoch im Kurs stehen. 

In Mühlen und Mahlanlagen tref-

fen sämtliche Voraussetzungen für 

eine Staubexplosion aufeinander: 

Staub, geschlossene Behälter sowie 

eine hinreichende Menge an Sau-

erstoff. Zudem kommen im Pro-

duktionsprozess in Mühlen metal-

lische, schnell aneinander vorbei-

laufende Teile zum Einsatz, die 

eine potenzielle Zündquelle für 

die Brand- und Explosionsgefahr 

darstellen. 

Das führt zu hohen Anforderungen 

an ein effektives Brand- und Ex-

plosionsschutzkonzept und wirft 

die entscheidende Frage auf, wel-

che Technologien sich dafür am 

besten eignen. Hier empfiehlt sich 

eine detaillierte Betrachtung der 

Gegebenheiten vor Ort. In der 

Regel handelt es sich bei Mahlan-

lagen um relativ kleine Einheiten 

in Räumen, die regelmäßig von 

Reinigungspersonal sauber gehal-

ten oder gewartet werden. Daher 

entfällt der Einsatz von Berstschei-

ben von vornherein − zu groß 

wäre die Gefahr, dass anwesende 

Personen im Fall einer Entlastung 

verletzt werden.

Eine geeignete Lösung für Mülle-

reibetriebe sind Ventile zur flam-

menlosen Druckentlastung. Das 

Konzept zielt darauf ab, gefähr-

liche Flammen abzukühlen, bevor 

diese in den Raum oder in die 

Berstscheibe zur Druck- 

entlastung. Wenn es zu  

einer Explosion kommt, 

wird die Berstscheibe  

durch den Druckaufbau 

zerstört und leitet die  

entlastete Explosion 

kontrolliert gefahrlos 

ins Freie

Umgebung dringen. Der Vorteil: 

Bei einer Explosion wird viel we-

niger Explosionsgas in die Umge-

bung entlassen und die Auswir-

kungen im Außenbereich der An-

lage werden auf ein Minimum 

reduziert. Daher sind viele Filter-

anlagen in Mühlen mit flammen-

loser Druckentlastung versehen.

Sicherheit und Hygiene- 

anforderungen im Einklang

Ein Sonderfall liegt vor, wenn in 

einer Mühle Nahrungsmittel für 

den Menschen und insbesondere 

für Säuglinge produziert werden: 

Dann unterliegen Anlagenbetrei-

ber zahlreiche unterschiedliche 

Hygieneanforderungen seitens des 

Gesetzgebers, der Behörden sowie 

der Kunden. In diesem Fall müssen 

die Komponenten aus lebensmit-

telkonformen Werkstoffen beste-

hen.

Konstruktiv müssen sie so ausge-

führt sein, dass sie allen gesetz-

lichen Erfordernissen gerecht wer-

den, wenn sie im Prozess mit dem 

Produkt in Kontakt kommen. Bei-

spiele dafür sind hochwertige Edel-

stähle mit den Werkstoffnummern 

1.4404 und 1.4435 sowie Kunst-

stoffe, die die Standards der Food 

and Drug Administration (FDA) 

aus den USA sowie die EU-Stan-

dards EG 1935/2004 und EU 10/2011 

erfüllen. Unter den geltenden Hy-

gieneanforderungen für Nahrungs-

mittel entfalten Entlastungsventile, 

die diese Materialien enthalten, 

ihr schützendes Potenzial vor Ort.

In der Lebensmittelindustrie ist das 

Schüttgut in der Regel vorgerei-

nigt, bevor es den eigentlichen 

Produktionsprozess passiert. Den-

noch bildet das Handling von Ver-

unreinigungen im Stoffstrom 

grundsätzlich ein weiteres wich-

tiges Kriterium bei der Auswahl 

des geeigneten Explosionsschutz-

konzeptes. Der Hintergrund: Be-

treiber von Mühlen und Mahlan-

lagen wissen oftmals nicht, welche 

Bestandteile in ihrem Schüttgut 

vorkommen. Beispielsweise sind 

in Getreide Verunreinigungen vom 

Feld bis hin zu Schrauben oder 

sogar Schraubenschlüsseln mög-

lich. Hier ist also höchste Vorsicht 

geboten.

Zudem ist in Mühlenbetrieben und 

Mahlanlagen die Gefahr einer elek-

trostatischen Aufladung besonders 

hoch, da bei Schüttgütern feine 

und grobe Produkte eine Verbin-

dung eingehen. Die feinen Pro-

dukte entfalten ein hohes Explo-

sionsrisiko, während die groben 

als Ladungsträger fungieren. In 

diesem Fall geht von den Schütt-

gütern selbst ein Risiko als Zünd-

quelle aus – und genau dort setzt 

Montageprinzip der Funkenerkennung und Feuerlöschanlage
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Ist eine Technologie so revolutionär, dass es für sie noch  keine Normen gibt, stehen innovative Unternehmen vor großen  
Herausforderungen für die Zertifizierung. Ein Beispiel: intelligente 
Brandfrüherkennungssysteme, die aufgrund von Infrarot- Wärmebilddaten mögliche Brandherde identifizieren und dadurch 
frühzeitig den Ausbruch eines Feuers verhindern können. 

Infrarot-Technik zur  Brandfrüherkennung zertifiziertHerausforderung für ungenormte Innovations-Technologien

Zur Überwachung von Lagerhallen wird das PYROsmart-System in der Regel an der Hallendecke montiert

Temperaturmessung durch absorbierte Energie

Der Erforschung von Infrarotstrah-lung zur Temperaturmessung, der sogenannten Thermografie, geht zurück bis ins späte 19. Jahrhun-dert. Damals entdeckten Forscher, dass jeder Körper abhängig von seiner Temperatur Infrarot-Licht-wellen ausstrahlt. Infrarot-Wär-mebildkameras machen sich diesen Sachverhalt bei der Messung zu Nutze (siehe Kastentext: Die im PYROsmart-System verbaute Infra-rot-Kamera fängt die abgestrahlte Infrarotstrahlung auf und leitet sie auf einen Detektor, der die Strahlung in elektrische Signaleumwandelt. Dadurch kann einThermografie-Bild entwickelt wer-den, das brandgefährdete Bereiche genau identifiziert.

Aufwändiger Prüfprozess

Da für die Infrarot-Brandfrüherken-nungssysteme noch keine Normen bestehen, erweist sich die Zertifi-zierung solcher Anlagen als äußerst schwierig. Mit einer Anerkennung vom VdS kann die Zertifizierung jedoch sichergestellt werden. Die VdS-Anerkennung ist ein wichtiges Qualitätskriterium bei der Errich-tung einer Brandschutz-Anlageund erleichtert dem Errichter die normgerechte Planung. Gerade in der Brandschutzbranche sind VdS-Prüfungen üblich.

Um eine VdS-Zertifizierung zu er-halten, werden Systeme einer spe-ziellen Prüfung unterzogen. Dabei handelt sich zum einen um eine aufwendige Überprüfung der da-hinter stehenden Software-Logik und Architektur sowie mehreren 

hundert Seiten regelgerechter Do-kumentation zur Messung, Steue-rung und zu den Meldeprozessen, sowie letztlich auch um eine Über-prüfung der Hardware-Zuverläs-sigkeit. Das PYROsmart-System hat die Tests bestanden. Dazu wurde es in einem Schlagtest auf seine Robustheit überprüft, auch einSpannungstest wurde durchge-führt. Das System muss in unter-schiedlichen Bereichen stets aufandere Temperaturen reagieren: Was in einer Branche noch alsBetriebstemperatur gilt, kann in anderen Branchen schon brand-gefährlich sein. Dazu hat der VdS im Messbereichstest die Tempera-turen 60, 120 und 200 Grad Celsius simuliert. Das System löste je nach Einstellung den Alarm aus. Auch Temperaturschwankungen müssen nicht zwangsläufig bedeuten, dass eine Gefährdung vorliegt – in ge-wissen Arbeitsumfeldern ist eine hohe Schwankung normal. Kame-rasysteme, die mit Infrarottechnik arbeiten, sind daher stets an die in -dividuellen Anforderungen der ein-zelnen Einsatzgebiete anzupassen.

Weiterhin sind für die VdS-Aner-kennung die Korrosions-, Umwelt-, Entfernungs- und Vibrationstests von Bedeutung, damit die Betriebs-sicherheit gewährleistet ist. Auch müssen die Bauteile elektroma-gnetisch verträglich sein und hohen mechanischen Beanspruchungenstandhalten. Damit die Tempera-turmessung sowohl bei der VdS-Prüfung als auch im realen Einsatz einwandfrei funktioniert, sollten die Anlagen im Fabrikgelände un-ter möglichst hoher Belastung fa-hren, außerdem sollten Störquellen – etwa Zugluft oder starkes Son-nenlicht – entfernt werden. Durch-läuft das Produkt die Tests positiv, kann es vom VdS anerkannt wer-den. VdS-Prüfungen bilden oft den Grundstein für internationale Si-cherheitsvorschriften, die teilwei-se erst Jahre später formuliert werden. Neben der Anerkennung regelt der VdS in der Richtlinie 3189 die Planung und den Einbau von Infrarot-Kameraeinheiten zur Temperaturüberwachung im Brandschutz.

Das PYROsmart-System von  Orglmeister Infrarot-Systeme vom VDS zertifiziert

Herkömmliche Brandmeldesy-steme, die bei Rauchentwicklung oder zu hohen Temperaturen Alarm auslösen, stoßen an ihreGrenzen, wenn sie in staubbela-steten Fabrikhallen oder auf Frei-flächen zum Einsatz kommen. Eine sichere Branderkennung ist dann aufgrund der besonderen Umstän-de nicht mehr möglich. Zudem schlagen herkömmliche Systeme wie Rauchmelder oder Rauchan-saugsysteme erst Alarm, wenn das Feuer bereits ausgebrochen ist. Hohe finanzielle Verluste können die Folge sein, bis hin je nach Brandausmaß zur Existenzgefähr-dung. 

Das Brandfrüherkennungssystem PYROsmart der Orglmeister Infra-rot-Systeme GmbH & Co. KG aus Walluf bei Wiesbaden setzt Infra-rottechnik ein, um etwaige Brand-herde frühzeitig zu detektieren. Steigt die Temperatur über eine vorher definierte Grenze, wird Alarm ausgelöst. Dann kann die Feuerwehr verständigt werden oder automatisch gesteuerte Lösch-systeme löschen den Brandherd und verhindern so lange Ausfälle im Betriebsablauf. 
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Brandschutz am laufenden Band

Neues Schutzkonzept für Bandtrocknung sensiblen Sensoren und die effek-

tive Löschung mit minimalem 

Wassereinsatz – Löschen bevor es 

brennt. 

So kann der Funkenmelder GreCon 

DLD 1/9 hochsensibel und unemp-

findlich gegenüber Tageslicht Fun-

ken und heiße Teile erkennen. 

Dieser neue hochsensible und an-

passungsfähige Funkenmelder

kann zudem durch die Funkener-

kennung an Übergabestellen nach-

gelagerte Bereiche schützen. Je 

nach Gefahrenpotenzial lassen sich 

dazu unterschiedliche Alarmlevel 

einstellen. Dabei veranlasst Alarm-

level 1 die Funkenlöschung und 

Alarmlevel 2 die gesamte Trockn-

erlöschung. 

Neben dem Funkenmelder GreCon 

DLD 1/9 sorgt Fagus-GreCon mit 

einem großen Melderportfolio 

dafür, dass es für die unterschied-

lichsten Anwendungen und damit 

verbundenen Ansprüchen den 

passenden Melder gibt. So bietet 

z. B. die hochsensible Melderoptik 

des Funkenmelders GreCon FM 1/8 

eine schnelle Reaktion. Kleinste

Funken in der Abluft, die auf ein 

Glutnest schließen lassen, werden 

sofort erkannt. Der Flammenmel-

der GreCon FM 3/8 erkennt Entste-

hungsbrände bereits in einem 

frühen Stadium. Im Bereich der

Löschung bietet Fagus-GreCon ei-

ne große Auswahl an unterschied-

lichen Düsen. Mit einer optimalen 

Tröpfchengröße können bestmög-

liche Löscherfolge erzielt werden.

Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG

Hannoversche Straße 58

31061 Alfeld

Tel.:  +49 5181 79 - 0

Fax: +49 5181 79 - 229

info@fagus-grecon.com

www.fagus-grecon.com

Schematisches  

Schutzkonzept für 

Bandtrockner

Schonendes Trocknen erfordert einen Spagat 

zwischen Energieeffizienz und Leistung.  

So ersetzen  z. B. in der Holzwerkstoffindustrie 

Bandtrockner immer häufiger Trommeltrockner. 

Bisher wurden Bandtrockner meist als Vortrockner 

verwendet. Die Endfeuchte war hier noch relativ 

hoch, das Brandrisiko geringer. Durch neue  

Umweltschutzrichtlinien und eine schonendere 

Trocknungsweise mit geringer mechanischer  

Belastung werden Bandtrockner vermehrt als 

Haupttrockner eingesetzt. Die Feuchte wird auf 

ein Minimum reduziert. Die Brandgefahr steigt  

also. Um die Gefahr eines Brandausbruchs  

zu vermeiden, gilt es, Zündinitiale und  

Entstehungsbrände frühzeitig zu  

erkennenund zu löschen.

Brandgefahr durch Überhitzung 

oder technische Defekte 

Brandschutz ist bei Bandtrocknern 

extrem wichtig, weil bereits kleins-

te Defekte oder unkorrekte Pro-

zessparameter eine Gefahr dar-

stellen. Dazu können sich in Trock-

nern Ablagerungen bilden. So

entstehen hohe Brandlasten, die 

durch eingetragene Funken oder 

hohe Temperaturen in Brand ge-

raten können. Zudem ist generell 

die Brandgefahr in Trocknungsan-

lagen sehr hoch. Ein Brand bedroht 

nicht nur das wirtschaftliche Über-

leben des betroffenen Unterneh-

mens, sondern auch Menschenle-

ben. Vorbeugender Brandschutz 

ist absolut notwendig, um Brände 

zu vermeiden und das möglichst 

ohne Produktionsunterbrechung. 

Gerade der vorbeugende Brand-

schutz bei Bandtrocknern, egal ob 

es sich um große oder kleine Band-

trockner handelt, muss von Exper-

ten geplant und dem Prozess op-

timal angepasst sein. Dabei gilt es 

den Trocknungsprozess nicht zu 

unterbrechen und so wenig wie 

möglich in die Produktion einzu-

greifen.

Angesichts der zur Trocknung not-

wendigen Wärme kann es leicht 

zu einer Überhitzung der zu trock-

nenden Materialien kommen. Eine 

solche Überhitzung kann durch 

technische Defekte, z. B. ein plötz-

licher Bandstillstand, durch Rei-

Der neue Funkenmelder DLD 1/9  

bietet dank intelligenter  

Detektionstechnologie einen  

optimale Erkennungsleistung 

in jeder Umgebung

bung oder durch falsche Prozes-

sparameter erzeugt werden. Über-

trocknete Ablagerungen im Trock-

ner sind besonders gefährdet.

Zudem können Glutnester und/

oder Funken in nachgelagerte Pro-

zesse verschleppt werden. Auch 

durch Reibung in Lagern kann ein 

Brand ausgelöst werden. 

Unterschiedliche Risiken – immer 

den richtigen Detektor

Fagus-GreCon bietet ein breites

Spektrum an verschiedenen Mel-

dern und Gegenmaßnahmen. Das 

ermöglicht einen präventiven 

Schutz ohne Produktionsunterbre-

chung durch die frühzeitige Erken-

nung kleinster Funken mit hoch-

1911 als Fagus GmbH gegründet, 

ist Fagus-GreCon heute Welt-

marktführer im Bereich indus-

trieller eingesetzter Systeme zur 

Funkenerkennung  und Elimi-

nierung. Fagus-GreCon bietet 

eine kompetente Beratung und 

Installation des Brandschutzes 

in der Produktion. Mit einem

weltweiten, mehr als 100 Tech-

niker umfassenden Service-Netz-

werk gewährleistet man über

kurze Wege zum Kunden kom-

petenten und  schnellen Service. 

Zudem begleitet Fagus-GreCon 

als einziger Anbieter messtech-

nischer Systeme zur Überwa-

chung und Steuerung mit seiner 

Produktpalette den gesamten 

Produktionsprozess band- und 

strangförmiger Produkte. 
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Our Newsletter for the bulk business industry is  

delivered to 14.500 recipients every 14 days. Your  

editorial contribution is accepted at 
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Variations of newsletters are availabe 
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