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Erkenntnisse einer XXL-Revision

bei Solvay

25 Jahre aggressivem Kalkofengas standgehalten —
Schraubenverdichter trotzt selbst extremen Anforderungen

Autor: Sebastian Meil3ler, Marketing, AERZEN

Das Solvay-Werk in Bernburg liegt direkt an der Saale (sdmtliche Bilder: AERZEN)

Das Herzstiick der Soda-Anlage im Bernburger Solvay-Werk sind die Verdichter. Sie fordern das
Kalkofengas in die nachgelagerten Prozesse und halten so die gesamte Produktion am Laufen.
GroRter Kompressor vor Ort ist der VRO836 von AERZEN. Der olfreie Schraubenverdichter
garantiert maximale Zuverladssigkeit in jedem Prozess. Die jiingste Revision hat bestatigt: Auch
nach iiber einem Vierteljahrhundert im Einsatz prasentiert sich das Aggregat in Bestform. Das
Geheimnis der hohen Maschinenverfiigbarkeit? Hochwertige Technik und exzellenter Service.

Volumenstrom: ~35.000 m3/h, An-
triebsleistung: 2,7 MW, Gewicht: 29t
Der VRO836 von AERZEN ist ein echter
Gigant. Beachtlich ist auch seine
Lebensdauer: Seit mehrals 25 Jahren
ist der Olfreie Prozessgasverdichter
(Gibrigens einer der groBten der Welt)

im Bernburger Soda-Werk von Solvay
im Einsatz und liefert jeden Tag Spit-
zenleistungen. Eine Revision des XXL-
Aggregats ist erst nach fiinf Jahren
Betriebszeit erforderlich und wird im
Rahmen eines turnusgemalen War-
tungsintervalls durchgefiihrt. Das

Ergebnis der jiingsten Generaliiber-
holung, welche durch Aerzener Ser-
vicepersonal vor Ort beim Kunden
vorgenommen wurde: Die Maschine
ist in einem Top-Zustand. Das ist
keine Selbstverstandlichkeit, denn der
VR0836 wird zum pneumatischen



Ausgabe 1/2026

Bereits seit 1883 wird in Bernburg Soda hergestellt

Transport von Kalkofengas eingesetzt.
Dieses ist in Bernburg hochgradig
korrosiv — eine gro3e Herausforderung
fiir die Materialien und Bauteile.

Soda-Standort mit 140-jahriger
Geschichte

Das Werk in Bernburg (Saale) ist einer
der dltesten Standorte der Solvay-
Gruppe. Bereits 1883 wurde dort die
Soda-Produktion aufgenommen. Heu-
te stellt der Konzern in Sachsen-Anhalt
Soda, Natriumbicarbonat und Was-
serstoffperoxid her und ist bei diesen
Produkten Weltmarktfihrer. Die Stoffe
sind fiir viele Bereiche des taglichen
Lebens unverzichtbar. Sie werden zur
Herstellung von Glas, Lebensmitteln,
Wasch- und Reinigungsmitteln ver-
wendet und spielen auch bei der Me-
tallverarbeitung sowie in der Pharma-
zie, der Elektro- und Computerchip-
Industrie und im Umweltschutz eine
wichtige Rolle.

Soda ist urspriinglich ein Naturpro-
dukt, das durch Verdunstung am Ran-
de von Salzseen entstanden ist und
in der Regel bergmannisch abgebaut
wurde und wird. Ernest Solvay, einer
der beiden Griinder des Solvay-Kon-
zerns, gelang 1861 die Entwicklung
eines Verfahrens, mit dem Soda preis-

wertim industriellen MaRstab herge-
stellt werden konnte. Bis heute wird
synthetisches Soda weltweit mit dem
Solvay-Verfahren (auch bekannt als
Ammoniak-Soda-Verfahren) herge-
stellt.

Im Brenner entstehen Branntkalk
und Kalkofengas

Die Ausgangsstoffe zur Soda-Herstel-
lung sind Salz, Kalkstein und Anthra-
zit oder Koks sowie Ammoniak, das
als Hilfsstoff eingesetzt wird. Der
Kalkstein (Calciumcarbonat, Ca003),
der im Bernburger Werk verarbeitet
wird, stammt aus einem nahegele-
genen Tagebau und wird lber eine
eigene Werksbahn aus dem Abbau-
gebiet zum Werksgeldnde transpor-
tiert. Inden Kalkofen wird das Gestein
in Branntkalk (Calciumoxid, CaO) und
Kalkofengas, ein Gasgemisch mit
hohem Kohlendioxidgehalt (CO,),
zersetzt. Das Kalkofengas ist zwar
nur ein Nebenprodukt des Brennpro-
zesses, aber fiir die nachgelagerten
Prozesse von essenzieller Bedeutung.

Pneumatischer Transport von
Kalkofengas

,Wir benétigen das Kalkofengas in
einer Vielzahl an Anwendungen als

Soda ist einer der wichtigsten Rohstoffe fiir die Glasindustrie

Prozessgas. Steht es nicht zur rich-
tigen Zeit in ausreichender Menge
und Qualitat zur Verfiigung, kommt
die gesamte Soda-Produktion zum
Erliegen. Es ist daher sehr wichtig,
dass die Verdichter, die wir fiir den
pneumatischen Transport des Kalko-
fengases einsetzen, eine hohe Ver-
fligbarkeit erreichen, so Andreas
Boinski, Leiter Technik bei der Solvay
GmbH in Bernburg. Sabine Zepperitz-
Thews, Leiterin Technisches Biiro,
fligt hinzu: ,Wir arbeiten bereits seit
vielen Jahren eng und vertrauensvoll
mit AERZEN zusammen. An diesem
Unternehmen fiihrt fiir uns kein Weg
vorbei, wenn es um grof3e Volumen-
strome geht. Die Maschinen sind
robust, langlebig und absolut zuver-
lassig. Das sichert unsere Produktion.”

Robuste Technik, zuverlassiger
Betrieb

Die VRO-Baureihe (heute unter dem
Namen VRA bekannt), die in Bernburg
eingesetzt wird, ist speziell fir die
besonderen Anforderungen der Pro-
zessgasverdichtung konzipiert und
zertifiziert fir Anlagen der Chemie,
Petrochemie sowie viele andere Be-
reiche der Verfahrenstechnik. Die
Maschinen verdichten und férdern
praktisch alle im industriellen Bereich
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Der VR0836 von AERZEN, einer der groB3ten Prozess-
gasverdichter der Welt, wurde wahrend der Revision

komplett auseinandergebaut

vorkommenden Gase und sind extrem
verlasslich sowie effizient im Betrieb.
Oft laufen sie tiber Jahrzehnte fehler-
frei bei minimalem Wartungsaufwand.
Fir Anwender bedeutet das: maxima-
le Prozesssicherheit sowie reduzierte
Investitions- und Betriebskosten.

Olfreie Verdichtung fiir 100%ige
Produktreinheit

VRO- bzw. VRA-Verdichter sind weit-
gehend unempfindlich gegen Ver-
schmutzung sowie Polymerisation
und ermdoglichen besonders hohe
Druckbelastungen und Rotordreh-
zahlen. Innerhalb der Verdichtungs-
rdume findet keine metallische Be-
rihrung statt — weder zwischen den
beiden Rotoren noch zwischen Ro-
toren und dem Gehdause. Damit ist
eine absolut 6lfreie Arbeitsweise
gewahrleistet, denn die Forderraume
und somit das Férdermedium — im
konkreten Anwendungsfall das Kal-
kofengas — bleiben 100%ig rein. Bei
Solvay sorgt zudem eine Labyrinth-
dichtung dafiir, dass die Verdichterin
sich gasdicht sind. Die Lager erreichen
eine Lebensdauer von bis zu 80.000
Betriebsstunden.

Revision der Superlative

Doch auch die beste Technik braucht
ab und an mal einen Check-up. Auf-
grund seiner enormen Grofte und
seines immensen Gewichts wurde
der VRO836 in Bernburg direkt vor Ort
auf seiner Position revidiert. Die Ge-
neralliberholung haben die erfahrenen
Servicetechniker von AERZEN (iber-
nommen. Die Fachkrafte kennen den
Verdichterin-und auswendig und sind
darauf spezialisiert, die Maschine

Thomas Bauml, Leiter der
Hauptwerkstatt

Das Innere des Gehauses war trotz des aggressiven
Kalkofengases in einem hervorragenden Zustand

innerhalb kiirzester Zeit wieder anden
Start zu bringen. ,Eine Revision ist
immer eine Art Wundertiite: Man weil}
nie, was einen erwartet, wenn das
Innere der Maschine offengelegt wird.
Mit AERZEN haben wir die Expertise
direkt vor Ort. Sollten Probleme auf-
treten, konnen sie schnell behoben
werden. AulRerdem kdnnen wir uns
gegenseitig austauschen und vonei-
nander lernen. Das ist groRartig — auch
flir unsere jungen Kollegen®, so Tho-
mas Bauml, Leiter der Hauptwerkstatt
in Bernburg.

Zerlegt in alle Einzelzeile

Die Anlage wurde komplett demontiert
und in ihre Einzelteile zerlegt. Alles
wurde begutachtet, gereinigtund wenn
notwendig repariert bzw. ausge-
tauscht. Dabei wurden ausschlielRlich
AERZEN Original-Ersatzteile verwen-
det. Diese sind speziell fiir die AERZEN-
Kompressoren und Geblase konstru-
iert und verfiigen Uber die optimale
Kompatibilitat. Das ermdglicht die
volle Funktionalitat fiir einen reibungs-
losen Betrieb und eine lange Maschi-
nenlebensdauer. In der Regel sind
Reparatur- und VerschleiBteile fiir
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Die erfahrenen Servicetechniker von AERZEN kennen jede einzelne Schraube
des Verdichters und wissen genau, worauf sie bei der Revision achten miissen

alle Standardprodukte ab Lager ver-
fligbar. Ein dichtes Netz aus Service-
stiitzpunkten und dezentralen Teile-
lagern stellt kurze Wege und schnel-
le Reaktionszeiten sicher. Auch alle
Ventile und Messmittel wurden getes-
tet und neu kalibriert. AnschlieBend
wurde die Maschine wieder komplett
zusammengebaut und in Betrieb ge-
nommen.

Der Zustand des Verdichters
beeindruckt

Das Kalkofengas im Bernburger Soda-
Werk ist dulRerst korrosiv und bringt
viele Werkstoffe an ihre Grenzen. Der
AERZEN Schraubenverdichter zeigte
sich von diesen Widrigkeiten unbe-
eindruckt und prasentierte sich in
Top-Form: kaum Verschlei}, keine
Leckagen, keine Lagerschéaden, bestes
Schwingungsverhalten, volle Funkti-
onsfahigkeit. ,Der Zustand des Kom-
pressors war hervorragend. Das ist
wirklich bemerkenswert. Wir sind
begeistert”, bringt es Thomas Bauml
auf den Punkt.

Doch wie konnte der VRO836 den
aggressiven Bedingungen tber all die

Jahre so gut standhalten? Hervorzu-
heben sind an dieser Stelle die robuste
Konstruktion, die innovative Techno-
logie, die widerstandsféahige Oberfla-
chenbeschichtung (Chemical Coating)
und der Einsatz einer besonderen
Materialpaarung von Rotor und Ge-
hause. Auch die regelmaRigen War-
tungen und Services von AERZEN
haben ihren Teil beigetragen. Apropos
Services: Die Leistungen umfassen
Angebote fiir jede Lebensphase und
werden exakt auf die individuellen
Bediirfnisse der Kunden zugeschnit-
ten. Das Ergebnis: hochstmogliche
Maschinenverfligbarkeit und optima-
le Kosteneffizienz.

Vertrauensvolle Zusammenarbeit

,Wir streben eine hohe Verfiigbarkeit
unserer Anlagen an. Daher legen wir
Wert darauf, dass nach der Revision
ein ,quasi“ Neu-Zustand entsteht”,
macht Andreas Boinski deutlich und
betont: ,AERZEN ist ein exzellenter
Service-Partner. Die Revision wurde
kompetent und effizient durchgefiihrt,
sodass der Verdichter sehr schnell
wieder einsatzbereit war. Die erfah-
renen Techniker kennen sich nicht nur

a3
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Andreas Boinski, Leiter Technik und Sabine Zepperitz- Das Gehduse mit den beiden Rotoren sitzt wieder an Ort und

Thews, Leiterin Technisches Biiro

Der Zusammenbau schreitet voran

mit ihren Maschinen hervorragend
aus, sondern sind auch mit den Ge-
gebenheiten bei uns vor Ort und un-
seren Prozessen bestens vertraut.
Das ist uns sehr wichtig und macht
die Zusammenarbeit einfach.”

Ubrigens: Der VR0O836 ist nicht der
einzige AERZEN-Verdichter bei Solvay.
Die gesamte Unternehmensgruppe
vertraut auf die zuverlassige Technik
aus AERZEN.

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
Reherweg 28, 31855 Aerzen

Tel.: + 49 (0)5154 810
info@aerzen.com, www.aerzen.com

Stelle im Verdichter

Der Schalldampfer des VRO836 befindet sich eine Etage tiefer im Kellergeschoss

Weltweit werden industrielle Anlagen unter Einsatz von AERZEN-Geblasen
und -Verdichtern mit gasférmigen Medien versorgt. In der innovativen AERZEN-
Maschinentechnik stecken Erfahrungswerte aus 160 Jahren Firmengeschich-
te. Das AERZEN-Produktportfolio umfasst Drehkolbenverdichter, Drehkol-
bengebladse, Turbogebldase und Schraubenverdichter und hélt neben Stan-
darderzeugnissen auch kundenindividuelle Sonderl6sungen bereit. Mittels
digitaler Services kdnnen die Effizienz, die Verfligbarkeit sowie die Produk-
tivitdat nachhaltig und zukunftsorientiert gesteigert werden. Zusatzlich bietet
der AERZEN After Sales Service die ganze Bandbreite an Service-Dienstleis-
tungen an - vom Vollwartungsvertrag bis zu Reparaturen und Modernisie-
rungen bestehender Anlagen.
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IND EX® Explosion Safety Forum
2026 zur SOLIDS

Fachplattform fiir modernen Brand- und Explosionsschutz
in der Prozess- und Recyclingindustrie

Aleksandar Agatonovié und Johannes Lottermann mit dem IND EX® Logo

Unter dem Leitthema ,Explosionsschutz auf hochstem Niveau” findet am
Mittwoch, 18. Marz 2026, das IND EX® Explosion Safety Forum parallel
zur SOLIDS & Recycling Technology in Dortmund statt. Die Fachveran-
staltung richtet sich an Betreiber, Planer, Sicherheitsverantwortliche

und Hersteller aus der Schiittgut-, Recycling- und Prozessindustrie und
bietet eine kompakte Plattform fiir den Austausch zu aktuellen tech-
nischen, normativen und praktischen Fragestellungen des vorbeugenden

Brand- und Explosionsschutzes.

Veranstalter ist der IND EX e. V.. Ziel
des Forums ist es, neueste Erkennt-
nisse aus Forschung und Praxis zu-
sammenzufihren, typische Heraus-
forderungen im Anlagenbetrieb zu
beleuchten und konkrete Losungsan-
sdtze flr einen wirksamen Explosi-
onsschutz vorzustellen. Neben fun-
dierten Fachvortragen steht insbe-
sondere der personliche Austausch

mit Branchenexperten und Fachkol-
legen im Mittelpunkt.

Nach der BegriiBung durch Dr. Jo-
hannes Lottermann und Aleksandar
Agatonovi¢ (IND EX® e. V.) erwartet
die Teilnehmer ein vielseitiges Vor-
tragsprogramm. Thematisch reicht
das Spektrum von zeitgemaliem
Brand- und Explosionsschutz in Re-

cyclinganlagen {iber neue Erkennt-
nisse zum Deflagrationsverhalten in
Becherelevatoren bis hin zu praxisre-
levanten Fragestellungen bei der Ex-
plosionsentkopplung von Metallstau-
ben. Weitere Schwerpunkte bilden die
Gasdetektion im vorbeugenden Brand-
und Explosionsschutz, die Bestim-
mung der Druck- und Druckstof3fes-
tigkeit explosionsgefahrdeter Behal-
ter sowie die technischen Unter-
schiede zwischen Staub- und Gasex-
plosionen.

Referenten aus namhaften Unterneh-
men wie der RICO Sicherheitstechnik
AG, der Fagus-GreCon Greten GmbH
& Co. KG, der IEP Technologies GmbH,
der REMBE GmbH, von Fike Germany
sowie der PROTEGO Armaturen und
Apparatetechnik Ges.m.b.H geben
praxisnahe Einblicke in aktuelle Pro-
jekte, Forschungsergebnisse und
bewahrte Schutzkonzepte. Den fach-
lichen Abschluss bildet eine gemein-
same Teilnahme an einer Explosions-
vorfiihrung auf dem Messegelande
der SOLIDS, organisiert durch das
REMBE Research+Technology Center
GmbH.

Das Forum bietet eine hervorragende
Gelegenheit, aktuelles Fachwissen zu
vertiefen, praktische Losungsansétze
kennenzulernen und wertvolle neue
Kontakte innerhalb der Explosions-
schutz-Community zu kniipfen.

Das IND EX® Explosion Safety Forum
findet von 09:50 bis ca. 12:30 Uhrim
Raum London, Rheinlanddamm 200,
44139 Dortmund statt.

Anmeldung iiber die Webseite
https://ind-ex.info/
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Sand im Labor

Prazise Analysen von Sanden durch leistungsfahige

Laborsiebmaschinen

Sande gehoren weltweit zu den bedeutendsten
mineralischen Rohstoffen — ob in der Bauindustrie,
Trinkwasseraufbereitung, Glasherstellung oder

der Forschung. lhre Eigenschaften werden ma3geb-
lich durch die KorngroBenverteilung bestimmt: Schon
geringe Unterschiede im Kornaufbau beeinflussen
FlieBverhalten, Festigkeit und Funktionalitat.

Analysen-
siebmaschine
EML 450

- —
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Fir prazise Analysen von Sand kommen leistungsfahige
Laborsiebmaschinen und Messsysteme der dynamischen
Bildanalyse zum Einsatz. NEXOPART bietet hierfir drei
hochleistungsfahige Losungen: die Vibrationssiebma-
schinen EML 450 und UWL 400 sowie das CPA 2-1La-
borgerat mit der dynamischen Bildanalyse.

Kraftvoll und prazise fiir groe Probenmengen

Die EML 450 ist ideal fiir Labore und Produktionsbetriebe,
die bis zu 15 kg Probenmaterial im Messbereich 20 pm
bis 125 mm analysieren mochten. Besonders effizient
arbeitet sie mit Analysensieben im Durchmesser 450
mm. Ob Sand, Splitt oder andere mineralische Schiittgi-
ter — ihre starke Kraftiibertragung und stabile Siebbewe-
gung sorgen fiir hohe Trennscharfe und reproduzierbare
Ergebnisse, selbst bei heterogenen oder anspruchsvollen
Proben.

Maximale Siebleistung fiir schweres Material

Die UWL 400 ist die leistungsstarkste Siebmaschine im
NEXOPART-Portfolio. Mit zwei Drehstrom-Unwuchtmo-
toren liefert sie eine besonders kraftvolle Antriebstech-
nik und bewadltigt Probenmengen bis 20 kg im Bereich
20 pym bis 125 mm. Sie ist speziell fiir grolRe Siebsatze
bis 400 mm ausgelegt und eignet sich ideal fiir grobe,
verdichtete oder feuchte Sandproben, bei denen maxi-
male Siebleistung gefragt ist.

Vollautomatisierte Analyse von Partikelgrof3e
und -form

Das CPA 2-1 ist die automatisierte Laborldsung zur Be-
stimmung von PartikelgréRe und -form und arbeitet im
Messbereich 20 pm bis 30 mm - optimal fiir natirliche
und industrielle Sande. Im Gegensatz zur klassischen
Siebanalyse erfasst die dynamische Bildanalyse die
vollstandige GroRenverteilung der gesamten Probe.
Zusatzlich werden Formparameter wie Rundheit, Léngen-
Breiten-Verhaltnis und der Feret-Durchmesser bestimmt.
Da 100 % aller Partikel vermessen werden, entstehen
besonders prazise, reproduzierbare und aussagekraftige
Ergebnisse — selbst bei heterogenen Sandgemischen.



Dynamische
Bildanalyse mit dem
CPA 2-1

Der vollautomatisierte Messablauf ermdglicht auRerdem
einen hohen Probendurchsatz bei minimalem Bedienauf-
wand.

Fazit

NEXOPART bietet ein leistungsstarkes Portfolio zur pra-
zisen und reproduzierbaren Sandanalyse. Sie unterstiit-
zen Labore und Produktionsbetriebe zuverlassig dabei,
die Qualitat und Konsistenz ihrer Sande sicherzustellen.

NEXOPART GmbH & Co. KG
Ennigerloher Str. 64, 59302 Oelde
Augsburger Str. 164, 86368 Gersthofen
Tel.: +49 (0)2522 59084-0
info@nexopart.com

NEXOPART ist ein Gemeinschaftsunternehmen der
Haver und Boecker oHG aus Oelde (Westfalen) und
der Hosokawa Alpine AG aus Augsburg. Die Griindung
von NEXOPART basiert auf einer hundert Jahre alten
partnerschaftlichen Verbindung der Unternehmen.
Beide unterstiitzen das gemeinsame Tochterunter-
nehmen zu 100 %.

So flihrt NEXOPART als spezialisierter Premiumanbie-
ter alle Produkte und Messmittel aus dem Bereich der
Partikelanalyse unter einem Dach.

NEXOPART tritt an, Ihren Laboralltag zu vereinfachen.
Mit leistungsfahigen und einfach zu bedienenden
Produkten beschleunigen wir lhre Prozesse und machen
Ihre Partikelanalyse erfolgreich und effizient.
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EBRO ARMATUREN’
V

HIER
ENDET
JEDER
STAU.

Die ViDos-
Klappe

von EBRO:

die perfekte
Losung, um
Materialanhaf-
tungen deutlich
zu reduzieren

Besuchen
Sie uns auf der

SOLIDS

18. & 19.3.2026
Stand 4-D24

Eine Bruckenbildung stellt im Schattguthandling
- und dabei vor allem bei Dosierprozessen -
ein grol3es Problem dar. Medien haften an,
werden komprimiert und unterbrechen den
Produktfluss. Bei der ViDos-Klappe werden
Materialanhaftungen durch direkt auf die
Klappenscheibe wirkende Vibration reduziert.

Mehr Informationen online
www.ebro-armaturen.com
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Hochste Anforderungen
an Hygiene und Prazision

Zukunftsweisende Anlagentechnologie fiir Europas innovativste

Gewiirzmittelproduktion

4

Mit der Erweiterung des Produktionsstandorts in
Zwolle (Niederlande) setzt Euroma einen strate-
gischen Meilenstein fiir die zukiinftige Ausrichtung.
Das Unternehmen gehort zu den fiihrenden Produ-
zenten hochwertiger Krauter-, Gewiirzmischungen
und Texturlosungen und hat mittlerweile auch Inter-
taste iibernommen. Durch die Ubernahme stirkte
Euroma seine Position und integrierte Intertaste

in sein Netzwerk, einschlieBlich der Nutzung

von Standorten wie in Zwolle. Ziel ist es dort,

die Trockenprozesse aller bestehenden Produktions-
statten in einer zentralautomatisierten Anlage zu
biindeln. Damit werden die Voraussetzungen fiir
deutlich erh6hte Produktionskapazitaten,
optimierte Prozesssicherheit sowie ein erhohes
Niveau der Lebensmittelsicherheit in der
industriellen Krauterverarbeitung geschaffen.

12

Das 2019 installierte Vorzeigewerk erstreckt sich tiber eine
Flache von ca. 5 FuRlballfeldern, beinhaltet ein 29 Meter
hohes Hochregallager und wurde mit dem BREEAM-Excel-
lent-Nachhaltigkeitszertifikat ausgezeichnet. In erster Linie
ermdoglicht die Flache jedoch, durch ein technisches Upgrade
ein hoheres Produktionsvolumen zu erzielen sowie die Er-
reichung eines neuen Levels der Lebensmittelsicherheit.

Bereits in einer friihen Projektphase kam Euromas Projekt-
manager Teun van Veen im Rahmen eines Besuchs der
POWTECH erstmals mit dem &sterreichischen Anlagen-
bauer Daxner in Kontakt. Dort wurde ein Referenzprojekt
vorgestellt, aus dem sich in der Folge ein erster Auftrag
fiir ein Pre-Engineering entwickelte.

Effiziente Komplettlosung

Das nun realisierte Anlagendesign bei Euromaiist technisch
eindrucksvoll und erfiillt die hohen Erwartungen an Durch-
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Vollautomatisches Absammelsystem mittels Daxner
Container Systems DCS in Verbindung mit FTS System
(Fahrerloses Transportsystem)

satzleistung, Dosiergenauigkeit sowie Hygiene — im Sinne
einer Vermeidung von Quervermischungen und Staubent-
wicklung sowie der Ausfiihrung aller Anlagenkomponenten
in Edelstahl rostfrei und gemaf Hygienic Design Kriterien.

Innerhalb der Produktionsanlage bewegen sich laserge-
steuerte, fahrerlose Transportfahrzeuge (FTF) im exakt
choreografierten Zusammenspiel mit dem vollautoma-
tischen Daxner Container Handling System DCS zum Ab-
sammeln der wertvollen Trockenkomponenten. Die Roh-
stoffe werden in Grof3-, Mittel-, Klein- und Kleinstkompo-
nenten differenziert. GroBkomponenten wie Weizenmehl
oder Kartoffel- und Maisstérke werden iber Tankwagen
angeliefert und in 12 AuRensilos gelagert. Eine pneuma-
tische Saugforderung fiihrt sie den Tagessilos im Gebau-
deinneren zu.

Die Befiillung der GroR- und Mittelkomponenten in die
Tagessilos erfolgt tiber mobile Sackaufgabe- und Big-Bag
Aufgabestationen. Unterhalb der Tagessilos sind hochpra-
zise Waagen installiert, denen je nach Produkteigenschaf-
ten separate Tagesbehalter sowie ein eigenes Dosier- und
Verwiegesystem zugeordnet sind. Durch diese klare Zu-
ordnung werden Quervermischungen mit allergenen Roh-
stoffen vermieden.

Wurden die einzelnen Rohstoffe in die Waagen dosiert,
erfolgt der Absammelvorgang mittels Daxner Container
System DCS und kombiniertem fahrerlosen Transportsystem
(FTS). Ein Transportfahrzeug (FTF) fahrt, beladen mit einem
1.500-Liter-Container, von Waage zu Waage und befillt
diesen mit den einzelnen vorverwogenen Rohstoffen. Die-
ses Konzept spart Zeit: Ist eine Rohstoff-Komponente
abgeholt, kann unverziiglich fiir den nachsten Container
dosiert werden.

Automatischer Containertransport mittels Fahrerlosem
Transport System (FTS)

Im Erdgeschoss erfolgt die manuelle Zufiihrung von Klein-
und Kleinstkomponenten in die Container. GemaR des
,Goods-to-Man“-Konzepts werden alle Zutaten zum Bedie-
ner gebracht: Die Container mittels FTF, die Kleinkompo-
nenten in Sacken auf Paletten und die vorkommissionierten
Kleinstkomponenten in Kisten aus dem Kleinkomponen-
tenlager (KKL). Damit erzielt das System eine zeitoptimierte
Zufiihrung aller Komponenten ohne unnotige Wege fiir den
Bediener. Sind alle Mischkomponenten fertig abgesammelt,
werden die Container vollautomatisiert dem Mischvorgang
zugefihrt: Der Container wird mittels FTF zum Container-
lift transportiert und in die Ebene oberhalb des Mischers
gehoben, wo ihn ein weiteres FTF abholt und prazise iiber
dem jeweiligen Mischer absetzt. Sowohl die Klappendoff-
nung als auch die Entleerung in den Mischer erfolgen
ganzlich bedienerfrei.

Nach dem Mischprozess von Krautern, Gewtrzen und
weiteren Zutaten findet eine Qualitatssicherung samtlicher
Produkte statt. Die fertigen Mischungen werden in Big-Bags
hangend verwogen, abgefiillt und den entsprechenden
Verpackungslinien zugefiihrt.

GroBe Flexibilitat durch
unterschiedliche Mischertypen

Es werden Mischer von 1.500 bis zu 10.000 Liter Fillvolu-
men eingesetzt. Die Mischerbeschickung kann sowohl
direkt von den AuBensilos tiber die Container als auch per
Flissigkeitsdosierung erfolgen. Hier wird das Produkt nach
dem Mischvorgang direkt in einen nachgelagerten Contai-
ner entleert.

Mischer- und Containergréen sind optimal aufeinander
abgestimmt und bieten immense Flexibilitat hinsichtlich
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Chargen-und ProduktionsgroRen. Diese Gestaltungsfreiheit
verdeutlicht auch ein weiteres Highlight der Anlage, ein
Containermischer mit 1.500 Liter Volumen, in dem die
Mischung direkt im Container erfolgen kann, ohne dass
ein Umfiillvorgang in einen separaten Mischer erforderlich
ist.

Ist der Mischvorgang beendet, sammelt ein FTF die Con-
tainer mit den fertigen Mischungen ab und transportiert
sie zur Entleerstation direkt tiber der Absackanlage. Dies
erfolgtin einem automatisierten Vorgang ohne manuellen
Eingriff eines Bedieners.

Die fertige Mischung wird mithilfe von gravimetrischen
Absackwaagen der Baureihe DAX-PVS in Verkaufsgebinde
abgefiillt. Das PVS-Dosiersystem (Pinch Valve System)
besteht aus einem pneumatisch betétigten Gummischlauch-
Dosiersystem, wodurch die Produkte mit hoher Genauigkeit
dosiert werden kénnen.

reine
Produktivitét

N NG OUNEEE
FILTERTECHNIK

NEW DIMENSION
OF SAFE FILTRATION

Visit us and our new filter system NEW
Hall 5 Stand 020

SOLIDS AGEGeRINS G
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Gewiirze der h6chsten Qualitdtsstufe

Hochste Qualitatsstandards

Die gesamte Anlage verfiigt liber ein Aspirationssystem,
das die Staubentwicklung auf ein Mindestmal} reduziert
und entspricht den geforderten Hochststandards HAACP
sowie IFS. Darliber hinaus wurde ein zentrales Staubsau-
gersystem installiert, das eine schnelle und komfortable
Reinigung in den manuellen Bereichen ermdglicht.

Fazit

+Wir hatten von Beginn an ein gutes Gefiihl bei diesem
Anlagenkonzept von Daxner und waren {iberzeugt, mit
einem kompetenten Partner zusammen zu arbeiten. Aber
genau das Gesamtkonzept macht die Anlage so innovativ*,
verdeutlicht Projekmanager Teun van Veen den Projekt-
erfolg.

DAXNER GmbH
Vogelweiderstrale 41, 4600 Wels/Austria
Tel.: +43 (0)7242 44227-0

Die Daxner GmbH ist ein dsterreichisches Familienun-
ternehmen mit Hauptsitz in Wels/Osterreich. Seit den
Anfangenim Jahr 1984 hat sich Daxner zu einem Global
Player in der Schiittgutindustrie entwickelt. Daxner
unterstitzt seine Partner in der Lebensmittel- und Ge-
trankeindustrie, der Tiernahrungs- und der chemischen
Industrie. Kombiniert mit einem starken Netzwerk an
internationalen Tochtergesellschaften, wie z. B. Daxner
Germany, Daxner Solids Technology, Daxner USA und
Daxner UK, mit zahlreichen Vertriebs- und Servicepart-
nern weltweit, demonstriert Daxner geografisch seine
N&he zum Kunden.
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Technologiewechsel steigert
Effizienz in Mehlforderung und

Teigherstellung

Vakuum senkt Wartungsaufwand und Betriebskosten

in der Nudelproduktion

Penne-Nudeln des Traditionsunternehmens WOLF NUDELN GmbH (Quelle: WOLF NUDELN GmbH)

Mit dem Ziel, Wasserverbrauch, Wartungsaufwand
und Energiebedarf nachhaltig zu reduzieren,
entschied sich das Traditionsunternehmen WOLF
NUDELN GmbH, eine bislang eingesetzte, wartungs-
intensive Fliissigkeitsringlosung durch MINK Klauen-
Vakuumpumpen zu ersetzen. Die Umstellung erfolgte
in Zusammenarbeit mit Busch Vacuum Solutions.
Die moderne, trockene Vakuumtechnologie kommt
heute in der Mehlforderung und Teigherstellung

zum Einsatz und gewahrleistet eine zuverlassige,
energieeffiziente Vakuumversorgung. Durch den
Wegfall von Betriebsfliissigkeiten sowie den deutlich
geringeren Verschleill profitiert das Unternehmen
von einer signifikant reduzierten Ausfallrate und
spiirbar niedrigeren Betriebskosten.

Die Firma WOLF NUDELN ist ein 6sterreichisches Fami-
lienunternehmen mit Sitz in Gussing (Burgenland), das in
dritter Generation gefiihrt wird. Die Wurzeln des Betriebs
reichen bis ins Jahr 1890 zuriick, die Nudelproduktion
begann 1956. Mit rund 50 Mitarbeitern produziert das
Unternehmen im Drei-Schicht-Betrieb jahrlich mehrere
tausend Tonnen Nudeln.

Die Herstellung erfolgt vollstéandig CO,-neutral: Eine eige-
ne Biogasanlage deckt den gesamten Energiebedarf.
Nachhaltigkeit ist fest in der Unternehmensphilosophie
verankert — verarbeitet werden ausschlie8lich 100 % 6s-
terreichische Rohstoffe, die Verpackungen sind vollstandig
papierbasiert.
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Vakuum fiir Mehlforderung und Teigherstellung

In der Produktion kommen Vakuumpumpen bei zwei
Prozessen zum Einsatz: Zum einen werden Getreidesor-
ten wie Dinkel, GrielR und Hartweizen iiber sieben Mehlsau-
gerlinien angesaugt und weiterverarbeitet. Zum anderen
sorgen die Vakuumpumpen bei der Teigherstellung in
sieben Teigtopfen fiir eine kontrollierte Sauerstoffreduk-
tion. Durch das Vakuum bleibt auRerdem die Farbe der
Nudeln erhalten - ein entscheidender Qualitatsfaktor,
gerade bei der Verarbeitung von frischen Eiern.

Von Fliissigkeitsringen zu Klauen-Vakuumpumpen

In der Vergangenheit setzte WOLF NUDELN auf acht
Flissigkeitsring-Vakuumpumpen zum Betreiben der
Teigtopfe, die in dieser Anwendung mit einem vergleichs-
weise hohen Wasserverbrauch, erhéhter Luftfeuchtigkeit
und einem erheblichen Wartungsaufwand verbunden
waren. Die Pumpen waren in einem Technikraum mit
offenem Wasserbecken untergebracht, was die Anlage
anfallig fir Verkalkung und gelegentliche Stérungen
machte. Eine regelmalBige Reinigung sowie ein Wasser-
wechsel an jedem Wochenende waren notwendig. Zu-
satzlich wurde eine Wasserkiihlung bendtigt, was den
Energie- und Ressourceneinsatz spiirbar erhéhte. Bei den
Mehlsaugern setzte das Unternehmen auf Drucklufttech-
nik. Diese wurde haufig durch Mehlstaub verstopft, was
zum Ausfall der Anlagen fiihrte und eine aufwendige,
zeitintensive Reinigung erforderte.

Anfang 2020 startete das Unternehmen testweise mit
zwei MINK MM 1142 BV Klauen-Vakuumpumpen im Be-
reich der Teigtopfe. Im Betrieb zeigte sich, dass aufgrund
der Restfeuchte in der Anwendung ein Umstieg auf die
AQUA-Version der Pumpen, die besser fiir feuchte Umge-
bungen geeignet ist, notwendig war. Auch wurden die
beiden Vakuumpumpen um zwei Filtersysteme ergénzt:
Ein LSA 0003 Filter verhindert das Ansaugen von Wasser,
wahrend ein FIL 0100 Polyesterfilter Mehlpartikel zuriick-
halt und sicherstellt, dass kein Staub in die Pumpe gelangt.

Auf Grundlage der positiven Erfahrungen wurde die Losung
sukzessive erweitert. Im Mai 2024 kamen fiinf weitere
MINK MM 1142 BV Klauen-Vakuumpumpen in identischer
Ausstattung hinzu. Die neue L6sung umfasst heute sieben
Vakuumpumpen, die in einem separaten Technikraum
platziert wurden: Zwei werden fiir die Mehlsauger genutzt,
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MINK MM 1142 BV im Einsatz bei WOLF NUDELN Mehlforderanlage in der Produktion von WOLF NUDELN
(Quelle: Busch Group) (Quelle: Busch Group)
fuinf fiir die Sauerstoffabsaugung aus den Teigtdpfen. Dank Dr.-Ing. K. Busch GmbH
eines zwischengeschalteten Vakuumpuffers kénnen die SchauinslandstraBe 1, 79689 Maulburg
Linien nun sogar im Standby-Modus energieeffizient be- Tel.: +49 (0)7622 693-9980
trieben werden. Die Pumpen werden bei einem Enddruck info-de@busch.de, www.busch.de
von 70 bis 100 mbar eingesetzt, der Stromverbrauch liegt
dabei bei nur 3,5 kWh (50 Hz) pro Pumpe. Durch die Plat- Die Busch Group ist weltweit einer der groRten Herstel-
zierung der zentralen Anlage im separaten Technikraum ler von Vakuumpumpen, Vakuumsystemen, Geblasen,
mit aktiver Beliiftung erreicht die Temperaturin dem Raum Kompressoren und Abgasreinigungssystemen. Unter
nicht mehr als 40 °C. Die Anlage ist leise im Betrieb, hygi- ihrem Dach vereint sie die beiden bekannten Marken
enischer und wartungsarm. Beide Filter lassen sich einfach Busch Vacuum Solutions und Pfeiffer Vacuum+Fab
reinigen. Solutions. Das umfangreiche Produkt- und Servicean-
gebot umfasst Lésungen fiir Vakuum-, Uberdruck- und
Weniger Wartung, mehr Zuverlassigkeit Abgasreinigungsanwendungen in samtlichen Branchen,
wie zum Beispiel Lebensmittel, Halbleiter, Analytik,
»Ich bin mit den Vakuumpumpen sehr zufrieden. Seitdem Chemie und Kunststoff. Die Busch Group ist ein Fami-
wir die L6sungen von Busch im Einsatz haben, gab es noch lienunternehmen, dessen Leitung in den Handen der
nie Probleme”, freut sich Joachim Wolf. Und das zu Recht: Familie Busch liegt. Mehr als 8.000 Mitarbeiter in 44
Die Betriebskosten sind gesunken, auch Wasserverbrauch, Landern weltweit arbeiten fiir die Gruppe. Der Hauptsitz
Luftfeuchtigkeit und Wartungsaufwand wurden drastisch von Busch befindet sich im baden-wiirttembergischen
reduziert. Wahrend frither mehrere Pumpenausfalle pro Maulburg. Die Busch Group produziert in ihren 23 eige-
Jahr zu verzeichnen waren, lauft die Anlage heute stabil. nen Werken in China, Deutschland, Frankreich, GroR3bri-
Gleichzeitig ermdglicht die aktuelle Losung jederzeit eine tannien, Indien, Rumanien, der Schweiz, Siidkorea,
Umschaltung auf eine Ersatzpumpe, ohne die Produktion Tschechien, den USA und Vietnam. Sie hat einen kon-
zu unterbrechen. solidierten Jahresumsatz von fast 2 Milliarden Euro.
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Umwelttechnologien im Wandel

IFAT Munich 2026: Kreislaufwirtschaft als Schliissel fiir resiliente

Umwelttechnologien

Die IFAT Munich gilt als weltweit
fiihrende Plattform fiir Umwelt-
technologien. Alle zwei Jahre
bringt sie internationale Ent-
scheiderinnen und Entscheider,
Anwender, Hersteller und Inno-
vatoren zusammen und prasen-
tiert Losungen fiir Wasserwirt-
schaft, Recycling, Abfall- und
Kreislaufwirtschaft. Die nachste
IFAT Munich findet vom 4. bis 7.
Mai 2026 auf dem Messegeldnde
in Miinchen statt.

18

IFAT

B

unich

Eine Langzeitanalyse der Aussteller-
befragungen der vergangenen 13
Jahre zeigt: Umwelttechnologien be-
haupten sich auch in Zeiten wirtschaft-
licher Unsicherheit als stabiler Zu-
kunftsmarkt. Zwar bewerten Unter-
nehmen die aktuelle konjunkturelle
Lage seit 2018 zunehmend kritischer,
ihre langfristigen Erwartungen bleiben
jedoch durchweg positiv. Investitionen
in Infrastruktur, Ressourceneffizienz
und zirkuldre Wertschépfung sollen
fortgefiihrt oder ausgeweitet werden.

Die Branche erweist sich damit als
ausgesprochen resilient. Kreislauf-
wirtschaft, Ressourcenschutz und
leistungsfahige Infrastrukturen wer-
den langst nicht mehr nur als 6kolo-
gische, sondern ebenso als wirtschaft-
liche und sicherheitspolitische Not-
wendigkeiten verstanden. Genau hier

Ausstellungsflache
Exhibition area

setzt die IFAT Munich 2026 mit ihrem
Leitthema ,Circularity is a must” an:
Zirkuldres Wirtschaften soll Abhan-
gigkeiten reduzieren, Versorgungssi-
cherheit erhéhen, Innovationen be-
schleunigen und neue Geschaftsmo-
delle ermoéglichen — und wird damit
zum entscheidenden Erfolgsfaktor
fiir wettbewerbsfahige und nachhal-
tige Industrien.

Ob strengere regulatorische Anforde-
rungen, knappe Ressourcen oder zu-
nehmender Modernisierungsdruck
- Verantwortliche in der Umweltbran-
che stehen vor konkreten Handlungs-
aufgaben. Auf der IFAT Munich werden
hierfiir herstelleriibergreifende, tech-
nologieoffene und praxisnahe L&-
sungen vorgestellt — auf verschie-
denen Vortragsbiihnen, Sonderflachen
und im direkten Austausch.
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Vortrage, Biihnen und
Sonderflachen

Auf der Orange Stage stehen Themen
wie Kreislaufwirtschaft und Ressour-
ceneffizienz, Stoffstrommanagement
sowie Logistik und Mobilitat in Kom-
munaltechnik und Abfallwirtschaft
im Fokus. Diskutiert wird unter ande-
rem, wie der Wandel von der Wegwerf-
gesellschaft hin zu einer ganzheit-
lichen Kreislaufwirtschaft gelingen
kann, die den gesamten Lebenszyklus
von Produkten berticksichtigt.

Die Green Stage bietet Ausstellern
Raum, um konkrete Produkte, Lo-
sungen und Innovationen vorzustellen
und diese im direkten Dialog zu erlau-
tern. Erganzt wird das Programm

durch Lésungstouren, Spotlight Areas,
Cross-Industry Sessions sowie Live-
Demonstrationen und Wettbewerbe.
Die Startup Area riickt innovative
Zukunftsideen und neue Koopera-
tionsmodelle in den Mittelpunkt.

Ein besonderer Fokus liegt zudem auf
dem Maschinen-und Anlagenbau als
Enabler der Kreislaufwirtschaft. Auf
einer eigenen Sonderfliche werden
zukunftsweisende Technologien fiir
das Recycling von Kunststoffen pra-
sentiert. Die dazugehorige Spotlight
Area mit Schwerpunkt Chemisches
Recycling fiihrt Besucherinnen und
Besucher entlang der gesamten Wert-
schopfungskette — vom Sammeln,
Sortieren und Zerkleinern tber me-
chanische und chemische Recycling-

verfahren bis hin zum neuen Produkt.
Die Area macht technologische Po-
tenziale sichtbar und zeigt zugleich
bestehende Grenzen auf.

Wer sich zu Innovationen, gesetzlichen
Rahmenbedingungen, Branchentrends
und globalen Entwicklungen im Be-
reich Umwelttechnologien informieren
mochte, findet auf der IFAT Munich
2026 die zentrale Plattform dafiir.

IFAT Munich 2026

4.-7. Mai 2026, Messe Miinchen
Haupteingang West

Am Messesee 2, 81829 Miinchen

Die IFAT Munich ist der wichtigste
Branchentreffpunkt und das Herz
des gréRten internationalen Netz-
werks fir Umwelttechnologien. Im
Mai 2026 prasentieren {iber 3.000
Aussteller aus mehrals 60 Landern
ihre Strategien und Innovationen.
Prasentiert werden zukunftswei-
sende Losungen fiir Wasser, Recyc-
ling und Zirkularitat.

Besuchen Sie uns auf
dem Stand 5-1L28.
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Zuverlassige Forderbandreinigung

Mit cleveren Abstreifern teure Stillstande im Tunnel verhindern

Wenn Forderbander zum Stillstand kommen, wird

es oft teuer. Im Tunnelbau geht das bei unvorher-
gesehenen Fillen schnell — da zahlt jede Stunde.
Verunreinigungen durch Riicktrag spielen dabei eine
zentrale Rolle. Bandabstreifer sorgen auch untertage
fiir zuverlassigen Betrieb unter hartesten Bedingungen.

Im maschinellen Tunnelbau sind je nach Geologie mehre-
re neu gebohrte Hundert-Meter-Stollen in der Woche der
Standard. Die Forderbander zum Abtransport der ausge-
bohrten Erde und des Gesteins miissen mit dieser Menge
Schritt halten. Fallen die Anlagen unerwartet aus, kann das
flir den Tunnelvortrieb teuer werden, denn der Betrieb steht
erst einmal still. Ein Grund: Mitarbeitende missen die
Bander von feuchten, klebrigen, trockenen oder abrasiven
Riickstanden befreien. Diese kdnnen zu Riicktrag fihren
und damit einen nicht zu unterschatzenden Kostenfaktor
fiir die Betreiber darstellen. Um das Problem deutlich zu
reduzieren, bietet Flexco Europe verschiedene Forder-
bandabstreifer.

20

Durch die einzelnen Module

des H-Typs, die auf Schwingungs-
ddampfern gelagert sind, federn
sie unabhangig voneinander und
stellen sich bei Verschleill
individuell nach

Der Kopfabstreifer

Kopfabstreifer entfernen in der Regel etwa 60 bis 70 Pro-
zent des anfanglichen Riicktrags vom Férderband. Zum
Portfolio von Flexco Europe gehort der H-Type, der fiir die
Montage an der Kopftrommel ausgelegt ist. Bewahrt hat
sich dieser seit Jahren fiir die Einsatzbereiche Kohle, Ei-
senerz, Bauxit oder Gesteinsbergbau. Er sorgt dafiir, dass
die Anlage optimal funktioniert. Die einzelnen H-Typ-
Module sind 200 Millimeter breit und auf Schwingungs-
dampfern gelagert. Dadurch federn sie unabhéangig von-
einander und stellen sich bei Verschleill individuell nach.
Das garantiert, dass der Abstreifer immer optimal am
Band anliegt.

Flexco Europe liefert unterschiedliche Klingentypen fiir
den H-Type: Bei vulkanisierten Bandern erzielt eine V-
Klinge aus hochfestem Wolframcarbid in Kombination mit
einem PU Dampfungselement eine optimale Reinigung
und sehr hohe VerschleiRfestigkeit. Flir Bander mit me-
chanischen Verbindern kombiniert Flexco Europe C-Klingen
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mit Dampfungselementen aus Gummi. Anwender erhalten
den H-Type auch fiir Schwerlastanwendungen oder fir
Einsatze mit extrem hohen Temperaturen.

Der Sekundarabstreifer

Fiir eine Reinigungswirkung von mehr als 90 Prozent sollte
ein Kopfabstreifer mit einem passenden Sekundérabstrei-
fer kombiniert werden. Diese entfernen nach der Reinigung
durch den Kopfabstreifer selbst das hartnackigste Mate-
rial zuverlassig. Flexco Europe hat dafiir unter anderem
seinen T-Type im Programm, der auch ohne einen Kopfab-
streifer griindlich reinigt. Der kompakte Sekundarabstreifer
sitzt direkt hinter der Kopftrommel. Verbaut sind Klingen
aus Wolframcarbid, die sich um +15 Grad drehen und
perfekt an die Bandoberflache anpassen lassen. Der T-
Abstreifer ist fir Bandbreiten von 400 bis 1.600 Millimeter
erhéltlich und eignet sich fiir eine maximale Bandgeschwin-
digkeit von vier Metern in der Sekunde und Temperaturen
von -30 bis +82 Grad Celsius.

Die T-Type-Abstreifer mit C-Klingen sind fiir den Einsatz
mit mechanischen Forderbandverbindern vorgesehen.
Segmentierte Schwingungsdampfer aus Polyurethan oder
Gummi sorgen fiir eine gleichmaRige Abnutzung ber die
gesamte Lebensdauer. Bei vulkanisierten Bandern kommen
wie beim H-Type die V-Klingen zum Einsatz. Die versetzt
angeordneten, dinnen Hartmetallklingen erreichen in
Kombination mit einem robust ausgelegten Spannsystem
eine sehr gute streifenfreie Reinigungswirkung.

SOLIDS 2026 Dortmund, Stand: 4-G18

INTELLIGENTER
BEFESTIGEN

* Montieren ohne SchweiBen

e Behalter schonen
e Einfach & schnell
e Zuverlassig & bewahrt

Klebekonsole NKK

Die versetzt angeordneten, diinnen Hart-

metallklingen des T-Type-Sekundérabstreifer | I],‘
erreichen in Kombination mit einem robust
ausgelegten Spannsystem eine sehr gute .
streifenfreie Reinigungswirkung ;

Flexco Europe GmbH

Maybachstrale 9, D-72348 Rosenfeld
Tel.: +49 (0)7428 9406-0
europe@flexco.com, www.flexco.com

Die Flexible Steel Lacing Company (Flexco) mit Sitz in
Downers Grove in Illinois/USA ist der international fiih-
rende Spezialist fiir mechanische Transportbandverbin-
dungssysteme, Bandabstreifer, Bandfiihrungssysteme,
Prallbetten, Trommelbelége, Segmentierte Ubergangs-
platten und Zubehor fiir leichte und schwere Transport-
bander. Mit den innovativen Lésungen kdnnen Anwender
Stillstandzeiten erheblich reduzieren und ihre Produkti-
vitat steigern. Die Flexco Europe GmbH ist das deutsche
Tochterunternehmen von Flexco mit Sitz im schwa-
bischen Rosenfeld, wo die Unternehmensgruppe derzeit
rund 90 Mitarbeitende beschéftigt.

Mehr Informationen unter www.flexco.com

Vakuumhalterung VAC

Halle 5, Stand K02!
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Effiziente Staubkontrolle in Labor
und Technikum

Flexible Industriesauger bei Kubota Brabender Technologie

ey,

Bild 1: Feinarbeit in der Produktanalyse: Die Projektierung beginnt mit
einer Analyse der Eigenschaften des Pulvers oder Granulates, das gewogen
oder dosiert werden soll (Bilder: Ruwac Industriesauger GmbH)

In Duisburg projektiert Kubota Brabender Technologie kunden-
spezifische Dosiersysteme fiir Pulver und Granulate. Die Projektierung
beginnt mit der Untersuchung der Produkt- und FlieBeigenschaften

im Labor und wird mit Dosierversuchen im Technikum fortgesetzt.

Fiir Sauberkeit und Sicherheit wahrend der Analysen und Versuche
sorgen Industriesauger an den Priifanlagen.

Mit der Ubernahme des Duisburger
Dosierspezialisten Brabender Tech-
nologie erweiterte Kubota 2022 sein
Spektrum in der Dosiertechnik — und
gehort zu den weltweit fiihrenden
Anbietern von gravimetrischen und
volumetrischen Dosiergeraten sowie
Austragsvorrichtungen. Die Gerate
werden in unterschiedlichen Indus-
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trien zum Dosieren und Austragen
von Schiittgiitern und Flissigkeiten
eingesetzt — vor allemin der Pharma-,
der Lebensmittel-, der Kunststoff-und
Chemieindustrie.

Die stets kundenspezifische Gera-
teauswahl beginnt fastimmer damit,
dass erfahrene Mitarbeiter mit an-

spruchsvollem Labor-Equipment die
Beschaffenheit des jeweiligen Pro-
duktes bestimmen — zum Beispiel die
KorngroBenverteilung, die Schiittdich-
teund die FlieRfahigkeit. Darauf folgen
Technikumsversuche mit dem Pro-
dukt, das der Kunde zur Verfiigung
stellt. So wird sichergestellt, dass die
Anlagen die Anforderungen des An-
wenders bestmoglich erfiillen.

Saubere Priifung

Im Labor verhindert ein mobiler Ru-
wac-Sauger mit Absaugarm, dass die
Pulver bzw. Stdube in die Umgebung
gelangen, er saugt diese direkt an den
Priifanlagen ab (Bild 1). Weil beim
Umfillen und beim Einfiillen in die
Messgefalle nicht vermieden werden
kann, dass Produkt verschiittet wird,
kommt der Sauger auch bei der Bo-
denreinigung zum Einsatz.

Im Technikum, wo die Versuchsanla-
gen fir das Dosieren der Kundenpro-
dukte aufgebaut und getestet werden,
sind die Aufgaben dhnlich. Nur arbei-
tetman hier mit groReren Produktmen-
gen, die auch umgefiillt werden miis-
sen. Deshalb fallt mehr Staub an als
in der Produktanalyse, und es kommt
hier ein groRerer Industriesauger zum
Einsatz.

Das Absaugen des Staubs an der
Entstehungsstelle, z.B. beim Umfiillen
aus Kundengebinden in Vorlagebe-
halter der Anlage, ist eine der Aufga-
ben, die der mobile Ruwac-Industrie-
sauger erfillt (Bild 2). Dabei wird der
(immer mitgefiihrte) Absaugarm
genutzt. Die zweite Aufgabe: Bei jedem
Produktwechsel werden die Techni-
kumsanlagen griindlich gereinigt, weil



Ausgabe 1/2026

Bild 2: Im Technikum werden auch gréBere Mengen des
Kundenproduktes gehandhabt. Beim Um- und Abfiillen

verhindert der Absaugarm, das Pulver und Staube in die

Umgebung gelangen.

Verunreinigungen die FlieReigenschaf-
ten der Produkte und dementspre-
chend die Messergebnisse beeinflus-
sen konnten. Deshalb werden die
Behalter und auch die Wage- und
Dosiereinrichtungen mit einer feinen
Saugdiise griindlich ausgesaugt. Da-
fir wird der Absaugarm gegen einen
Saugschlauch getauscht. Drittens
wird der Sauger fiir die Bodenreinigung
im Umfeld der Maschine genutzt,
wobei klassische” Bodenmundstiicke
zum Einsatz kommen (Bild 3).

Auf der sicheren Seite

Sowohlinder Produktanalyse als auch
im Technikum kommen kompakte
Ruwac-Industriesauger vom Typ DS
1220 mit Drehstromantrieb zum Ein-
satz — selbstverstandlich in staubex-
plosionsgeschiitzter Ausfiihrung und
mit Filtern der Staubklasse H nach

EN 60335-2-69, die auch gesundheits-
gefahrliche Staube abscheiden kon-
nen. Hier geht Kubota auf Nummer
sicher, weil viele verschiedene Pro-
dukte gehandhabt werden und Ge-
fahrstoffe dabei sein konnen.

Die Verantwortlichen bei Kubota Bra-
bender sind mitihren Ruwac-Saugern
vollstandig zufrieden. Dipl.-Ing (FH)
Jochen Keesen, Leiter Technikum:
,Die Leistung der Sauger passt gut zu
unserem Einsatzprofil, der Absaugarm
ist robust, sie sind einfach zu hand-
haben und auch sehr flexibel.” Und
letztlich Gbernehmen die Ruwac In-
dustriesauger eine ganz ahnliche
Aufgabe wie die Anlagen von Kubota
Brabender: Sie handhaben ebenfalls
Pulver und Staube, wenn auch ohne
Wadgen und Dosieren und am Ende
der Prozesskette.

Bild 3: Der Technikumssauger wird auch fiir die
Bodenreinigung im Umfeld der Versuchsanlagen genutzt

Ruwac Industriesauger GmbH
Westhoyeler Str. 25

49328 Melle

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

Das Unternehmen bietet ein um-
fassendes Portfolio an Industrie-
saugern, sowie individuell konstru-
ierte, kundenspezifische Losungen.
Die Sauger werden in Deutschland
mit hoher Fertigungstiefe produ-
ziert und zahlen zu den zuverlas-
sigsten Geraten im Bereich mobiler
und stationarer Absauganlagen.
Die umfassende Praxistauglichkeit
zeigt sichin vielen Details, wie zum
Beispiel einem intelligenten Bau-
kastenprinzip fiir die mobilen In-
dustriesauger oder in patentierten
Erfindungen wie dem Ful3hebel zur
staubarmen Entleerung.
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Service statt Investition

Ein alternatives Modell fiir industrielle Absackung und Abfiillung

UBERSIEHT

TELE

INFD

NEQ

ARFULLUNGT i

]

VERLAUF - ABEULLUNGY

SeRVICE: +49 45159030

ERFn'_c,wm‘-LlL\..uG

Das Echtzeit-Uberwachungs-Dashboard Velolnside trégt zur Anlagenverfiigbarkeit und OEE bei

Ungeplante Stillstande, schwer kalkulierbare Wartungskosten und
steigende Anforderungen an Prozesssicherheit gehoren zu den grof3ten
Effizienzbremsen in der Schiittgutverarbeitung. Die zunehmende
Komplexitat industrieller Produktionsprozesse fiihrt dazu, dass
klassische Investitionsmodelle zunehmend durch serviceorientierte
Losungen abgelost werden. Die gilt auch fiir die Bereiche der
industriellen Absackung und Abfiillung.

Von der Investition zur integrierten
Losung ist der zeitgemale Weg mit
dem ,Packaging as a Service" (PaaS)
von Greif-Velox. Hier wird ein alterna-
tives Modell fiir die industrielle Absa-
ckung und Abfiillung genutzt. Anstatt
hohe Investitionen in Maschinen und
Infrastruktur zu tatigen, erhalten Kun-
den eine vollstandige End-to-End-
Losung auf monatlicher Abrechnungs-
basis. Neben der Maschine selbst,
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sind Service, Wartung, Ersatzteile und
Verbrauchsmaterialien Bestandteile
des Leistungspakets.

Die Vorteile flir Anwender liegen in
Planbarkeit und Entlastung: Unterneh-
men profitieren von fixen monatlichen
Kosten, vermeiden Kapitalbindung
und reduzieren den Betriebsaufwand,
da Ersatzteillogistik und Wartung
durch den Hersteller tbernommen

werden. Erganzt wird das Modell durch
Technologien wie den VeloVac Vaku-
um-Packer fiir staubfreie Absackung
und ein abgestimmtes Versorgungs-
system mit passenden SAFEDyVac-
Sacken. Damit ist PaasS nicht nur ein
Finanzierungsmodell, sondern ein
strategischer Hebel zur Effizienzstei-
gerung und Prozesssicherheit.

Next Level Service: VeloXpert

VeloXpert fungiert im PaaS-Modell
als umfassendes Service-Element zur
Absicherung des laufenden Betriebs:
Es stellt sicher, dass alle Anlagen im
Rahmen des Servicevertrags iber den
gesamten Lebenszyklus hinweg pro-
fessionell betreut werden — von der
Inbetriebnahme bis zur vorausschau-
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enden Wartung. Gleichzeitig steht das
Service-Modul auch unabhangig vom
PaaS-Modell als modulares Service-
angebot zur Verfligung und richtet
sich damit an Unternehmen, die ihre
Maschinen selbst betreiben, aber auf
professionelle technische Unterstiit-
zung setzen mochten. VeloXpert deckt
samtliche Phasen des Anlagenlebens-
zyklus ab: von der Konstruktion Gber
Inbetriebnahme und Wartung bis hin
zur kontinuierlichen Optimierung. Der
Fokus liegt dabei auf stabilen Prozes-
sen, planbaren Wartungsintervallen
und einer langfristigen Sicherung der
Anlagenperformance.

Technischer Service von Anfang an

Bereits in der Konstruktionsphase
flieBen Aspekte wie Wartbarkeit, Be-
dienkomfort, Energieeffizienz und
Zukunftssicherheit in das Design der
Anlage ein. Dieses ,Design for X"-
Prinzip schafft die Grundlage fir einen
wirtschaftlichen und nachhaltigen
Betrieb. Vor der Auslieferung erfolgt
ein vollstandiger Factory Acceptance
Test (FAT), bei dem unter realitats-
nahen Bedingungen die Funktionalitat
und Sicherheit verifiziert werden.

Nach der Installation Gibernimmt Greif-
Velox die vollstandige Inbetriebnahme
inklusive Funktionstests und Schu-
lungen fiir das Bedienpersonal. Im
laufenden Betrieb sorgt ein Service-
Level-Agreement-gesteuertes War-
tungskonzept dafiir, dass sicherheits-
relevante und leistungsbestimmende
Komponenten regelmalig Gberpriift
und instandgehalten werden.

Predictive Maintenance und
digitale Zustandsiiberwachung

Ein zentrales Element von VeloXpert
ist der Einsatz digitaler Werkzeuge

Mit VeloGuard werden Verschlei3teile wie die Produkteinlaufklappe
dauerhaft automatisch iiberpriift, um ungeplante Stillstinde zu verhindern

fir die Zustandsiiberwachung. Das
System VeloGuard kombiniert Sen-
sorik mit einem Echtzeit-Dashboard
(Velolnside), das zentrale Leistungs-
kennzahlen wie Verfiigbarkeit, Quali-
tat und Effizienz (Stichwort OEE) vi-
sualisiert. So kdnnen potenzielle
Storungen friih erkannt und gezielt
Malnahmen eingeleitet werden. Da-
riber hinaus erlaubt der VeloXpert
Remote Service eine Fehlerbehebung
per Fernzugriff. Bis zu 95 % der Sto-
rungen werden auf diese Weise inner-
halb von 24 Stunden behoben — ohne
dass ein Techniker vor Ort sein muss.

Effizientes Ersatzteilmanagement ist
ein weiterer Bestandteil des VeloXpert-
Pakets. Die Kombination aus planma-
Rigen Zustandspriifungen, OEM-Er-
satzteilen und einem digitalen Ersatz-
teilkatalog (VeloXparts) vereinfacht
die Ersatzteilversorgung erheblich.
Uber einen QR-Code an der Anlage
konnen bendtigte Komponente direkt

identifiziert und bestellt werden, was
die Prozesssicherheit erhoht und Still-
standszeiten reduziert — ein Vorteil
insbesondere im Schichtbetrieb und
bei wechselndem Personal.

Technische Schulungen fiir Bedien-
und Wartungspersonal erganzen das
Angebot. Dabei liegt der Fokus auf
systematischer Fehleranalyse, si-
cherem Umgang mit Komponenten
und der Nutzung digitaler Diagnose-
tools zur eigenstandigen Stoérungs-
behebung.

Retrofit und Modernisierung

Im Rahmen eines langfristig ange-
legten Anlagenbetriebs ermdglicht
VeloXpert durch Retrofit und Moder-
nisierung eine kontinuierliche Anpas-
sung an technische Entwicklungen
und neue Anforderungen. Steuerungs-
technik, Sicherheitsfunktionen und
Effizienzstandards lassen sich so an

25



branscheid

Come and visit us:
Hall 4 — Stand E12

chains for
movement.

High quality conveyor chains
for reliable transport of bulk
materials

Forged link chains
Conveyor chains
Chain wheels
Spare parts

Wear rails

Forged fork link chains
BT-Type Attachment

Ketten Branscheid GmbH

Egerstr. 6 | 58256 Ennepetal | Germany
info@branscheid.com | +49 2333 98580
find us online: branscheid.com/en

Mit dem VeloXparts-Ersatzteilkatalog konnen die passenden Ersatzteile
ganz einfach per Scan nachbestellt werden

neue Anforderungen anpassen. Be-
stehende Anlagen bleiben technisch
aktuell, wahrend sich ihre Nutzungs-
dauer deutlich verlangert.

Service als strategischer Faktor

Mit VeloXpert bietet Greif-Velox ein
durchgangiges Servicekonzept, das
die Betreuung von Verpackungsan-
lagen lber deren gesamten Lebens-
zyklus hinweg sicherstellt. Im Zu-
sammenspiel mit dem ,Packaging-as
a-Service“-Modell bietet das Unter-
nehmen damit zwei komplementére
Anséatze: maximale Auslagerung und
Planbarkeit auf der einen Seite, mo-
dulare Serviceunterstiitzung fiir den
Eigenbetrieb auf der anderen.

In einem zunehmend volatilen Markt-
umfeld wird Anlagenverfiigbarkeit
damit zu einem strategischen Er-
folgsfaktor — und Serviceintegration
zum Schlissel fiir einen stabilen und
effizienten Betrieb. Sie ermdglichen
Unternehmen, sich auf ihre Kernpro-
zesse zu konzentrieren, ohne auf
technologische Leistungsfahigkeit
und Betriebssicherheit verzichten zu
missen.

GREIF-VELOX Maschinenfabrik GmbH
Kronsforder Landstralle 177

23560 Liibeck

Tel.: +49 (0)451 53030
info@greif-velox.com
www.greif-velox.com

Die Greif-Velox Maschinenfabrik
GmbH in Libeck entwickelt und
produziert innovative Absack-und
Abfillanlagen fir Pulver, Granulate
und Flissigkeiten. Das Unterneh-
men kombiniert jahrzehntelange
Erfahrung mit moderner Techno-
logie, um industrielle Verpackungs-
prozesse effizienter, sicherer und
auch sauberer zu gestalten. Neben
einzelnen Maschinen plant und
realisiert GREIF-VELOX komplette
Full-Line-Anlagen - von der Befiil-
lung iber das VerschlieBen bis hin
zum Palettieren — aus einer Hand.
Zu ihrem Portfolio gehéren zudem
patentierte Technologien wie Val-
voDetect und ValvoSeal Safe, die
Prozesssicherheit, Produktqualitat
und Arbeitssicherheit erhéhen.
Greif-Velox ist weltweit in 89 Lan-
dern aktiv und betreut Kunden in
unterschiedlichsten Branchen -
von der Lebensmittel- {iber die
Chemie- bis zur Baustoffindustrie.
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Materialfluss immer und uberall

Neu entwickelter Magnethalter fiir bewahrte pneumatische Klopfer

Klopfer mit Magnet-Saugnapf-Kombination

Klopfer werden vornehmlich an stationaren Siloanlagen eingesetzt, um
Anbackungen zu losen, Briickenbildungen zu verhindern und einen gleich-
maBigen Massendurchfluss des Schiittguts zu unterstiitzen. Schiittgiiter
werden aber auch in Containern, Wechselbehaltern oder mobilen Silos
transportiert und gelagert. Da braucht es eine mobile L6sung.

Mit dem neu entwickelten Magnet-
halter von singold aus Schwabmiin-
chen werden die seit Jahrzehnten
bewdhrten pneumatischen Klopfer
im Handumdrehen mobil und zum
sKlopfer to go“. Der Magnethalter ist
einfach in der Anwendung, verschleif3-
frei, relativ leicht — und er macht den
pneumatischen Klopfer mobil. Der
JKlopfer to go” ist ideal fiir Wechsel-
behalter, denn er kann bei minimalem
Aufwand vollig flexibel nach Bedarf
an Silos und Containern befestigt
werden.

Die revolutionare Neuentwicklung des
Spezialisten fiir Magnethaftkraft ba-
siert auf einer Aluminiumplatte, die
geringes Eigengewicht mit Robustheit
verbindet. An dieser Platte sind Gber

Kugelgelenke zwei Saugnapfe aus
flexiblem Kunststoff mit eingearbei-
teten Neodym-Magneten verschraubt.
Die Magnet-Saugnapf-Kombination
passt sich flexibel der Form des Be-
halters an und gleicht Neigungen
sowie Wolbungen aus. Damit ist der
.Klopfer to go“ auch fiir raue und
verschmutzte Oberflachen geeignet.

Dank ihrer Federung reilRen die Mag-
nete trotz der hohen Schlagkraft des
pneumatischen Klopfers nichtab. Um
die starke Haftkraft ohne grof3en Kraft-
aufwand I6sen zu konnen, ist der
mobile Klopfer mit zwei Montagegrif-
fen versehen, lber die auch die Vor-
spannung der Halterungsfedern ein-
gestellt werden kann.

Der Magnethalter fiir den ,Klopfer to
go" ist schmiermittelfrei, wartungs-
und verschleil’frei, da die Gelenklager
Uber selbstschmierende Trocken-
gleitschichten verfiigen. Weil bei der
Entwicklung des Magnethalters auf
geringes Eigengewicht geachtet wur-
de und er iber zwei seitliche Trage-
griffe verfiigt, ist er besonders leicht
zu transportieren. So kann er ganz
nach Bedarf bei Wechselbehdltern
und an wechselnden Orten verwendet
werden — auch fiir Behalter, bei denen
keine dauerhafte Montage in Frage
kommt. Der Magnethalter ist fiir die
pneumatischen Klopfer K 40, K 63
und K 80 geeignet.

singold geratetechnik gmbh
Siemensstr. 24

D-86830 Schwabmiinchen
Tel: +49 (0)8232 50386-0
info@singold-tech.de
www.singold.tech/de

Fir die singold geratetechnik gmbh
entwickelte Erwin Lier 1970 den
weltweit ersten pneumatischen
Klopfer. Sowohl fiir diesen, als auch
fiir den Klappenverschluss wurden
bereits in den friihen Jahren des
Unternehmens Patente erteilt. Nach
wie vor zdhlen die pneumatischen
Klopfer zu den Verkaufsschlagern.
Das Produktportfolio umfasst Klop-
fer in verschiedenen GroRen, Star-
ken und Ausfiihrungen sowie Di-
stanz-Klopfer, passendes Zubehor,
Klappenverschlisse, Doppelklap-
penschleusen und Zellenradschleu-
sen. Internationale Handelsvertre-
tungen in Australien, Israel, GroR3-
britannien, Ost- und Nordeuropa,
Slidafrika sowie der Schweiz ge-
wahrleisten eine kundennahe Be-
treuung weltweit. Die Geschafts-
fihrung liegt heute in den Handen
von Roswitha und Oliver Liier
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Dichtstromforderung 4.0

Das volle Potenzial druckgefaBbasierter Pneumatikforderung
mit maximaler Flexibilitat bei minimalem Energieeinsatz

Immer das optimale Druckniveau mit der passenden Luftmenge im Fokus

Heutzutage stehen Betreiber von pneumatischen Forderanlagen immer
haufiger vor neuen Herausforderungen, insbesondere bei der Forderung
von neuen Schiittgiitern oder variierenden Schiittgutsorten. Gleichzeitig
gibt es gestiegene Anforderungen an die Anlagenverfiigbarkeit, den
Automatisierungsgrad sowie die Energieeffizienz, um wettbewerbsfahig

zu bleiben.

Pneumatische Forderanlagen wie
Druckgefalie bieten aufgrund ihrer
vielen Einstellmoglichkeiten erheb-
liche Vorteile. Sie erlauben es, den
Forderzustand und den Forderzyklus
flexibel zu variieren und zu optimieren.
Dadurch ermdglichen sie einen effi-
zienten Betrieb im Dichtstrombereich
— der energetisch effizientesten Art
des pneumatischen Schiittguttrans-
portes. Zudem ist es durch diese
Flexibilitdt mdglich, vollkommen un-
terschiedliche Materialien auch tiber
unterschiedliche Férderdistanzen mit
ein und derselben Anlage zu trans-
portieren.
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Schlummernde Potenziale
erkennen

Diese vielfaltigen Einstellmoglich-
keiten filhren aber oft auch dazu, dass
Anlagen unwissentlich unterhalb ihres
Potenzials betrieben werden. Hinzu
kommt, dass DruckgefalRanlagen tber
ihre Lebenszeit haufig verstellt oder
nicht optimal eingestellt sind. Sich
verandernde Umgebungsbedingungen
oder Anderungen der Schiittguteigen-
schaften beeinflussen maRgeblich
den benétigten Volumenstrom und
das ideale Druckniveau. Dies sorgt
fiir eine stetige Abweichung von den

optimalen Betriebsbedingungen. Auf-
tretende Verstopfer in der Forderlei-
tung konnen ein schneller Indikator
flr falsch eingestellte Anlagen sein.
Oft unerkannt bleiben aber die Druck-
geféallanlagen, welche mit zu viel For-
derluft betrieben werden. Hier sinkt
zwar das Verstopferrisiko, dafiir ver-
schlechtert sich aber die Effizienz
massiv, was oft gar nicht oder erst
viel zu spat durch erhéhten Anlagen-
verschleill oder hohe Betriebskosten
erkannt wird. Der GroBteil aller ge-
bauten DruckgefaBanlagen arbeitet
kontinuierlich unterhalb lhres Effizi-
enzpotenzials!

Um das volle Potenzial von Druckge-
falRanlagen besser ausnutzen zu kon-
nen, hat REEL Mdller das hochinno-
vative Méller IntelligentFlow® Rege-
lungssystem entwickelt. Ziel der
neuen Technologie ist es, den Ener-
giebedarf zu senken, Betriebskosten
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zureduzieren, vorzeitigem Verschleily
entgegenzuwirken und die Betriebs-
sicherheit zu erhohen. Mdéller Intelli-
gentFlow® lasst sich einfach und
ohne groRen Aufwand in bestehende
oder Neuanlagen integrieren. In Kom-
bination mit unserer patentierten
Turbuflow® Férderleitung bilden die-
se Technologien eines der effizien-
testen DruckgefalRsysteme weltweit.

Revolution in der
Dichtstromforderung

Durch die schnelle und exakte Rege-
lung wird sichergestellt, dass die
Druckgefaftanlagen immer auf dem
fiir das jeweilige Schiittgut optimalen
Druckniveau mit der passenden Luft-
menge férdern — somit wird der Luft-
verbrauch und der Anlagenverschleily
auf ein Minimum gesenkt. Zudem
reduzieren Sie so die Betriebskosten,
steigern lhre Forderleistung und er-
hohen die Anlagenverfligbarkeit. Die
dargestellten Druck-Zeit-Kurven zei-
gen den Verlauf der unterschiedlichen
Steuerungsarten. Geférdert wurde
dabei mit dem gleichen Schiittgut
Uber denselben Forderweg. Bei einer
DruckgefalRanlage ohne Steuerung
der Luftverteilung wiirde der Sys-
temdruck Gber den Forderzyklus im-
mer weiter abfallen und somit die
Beladung bzw. die Effizienz weiter
sinken. Im direkten Vergleich unserer
herkémmlichen Klappensteuerung
mit unserem neu entwickelten Moller
IntelligentFlow® Regelungssystem
werden die massiven Vorteile klar
ersichtlich.

In diesem direkten Vergleichstest
konnte die Forderleistung um 40 %
gesteigert werden, was zu einer Re-
duzierung des spezifischen Energie-
bedarfs von 30 % fiihrte. Dabei war
es moglich, die Beladung um 42 %

Druck [barii]

Theoretischer Verlauf ohne
Steuerung

——Klappensteuerung

—— Maller IntelligentFlow

80

Forderzeit [s]

_Einspa_rpotenzial

100 120 140 160 180

Druck-Zeit-Kurven der herkommlichen Méller-Klappensteuerung im Vergleich

mit Méller IntelligentFlow®

anzuheben, was sich sehr positiv auf
die Standzeit des Gesamtsystems
auswirkt bei gleichzeitiger Steigerung
der Betriebssicherheit.

Das selbstoptimierende
Druckgefall

Moller IntelligentFlow® ist zusatzlich
in der Lage, lhr DruckgefaR dank un-
seres einzigartigen entwickelten Al-
gorithmus selbststandig zu optimie-
ren und dauerhaft im optimalen Be-
triebspunkt zu halten. Bei veranderten
Schiittguteigenschaften findet der
Algorithmus eigenstéandig den opti-
malen Betriebspunkt mit der kiirzesten
Forderzeit und dem geringsten Ener-
gieverbrauch fiir maximale Effizienz
im Prozess.

Individuelle Parametersiatze

Die durch den Algorithmus ermittelten
Betriebspunkte kdnnen in der Steue-
rung hinterlegt werden und werden
anschlieRend automatisch bei der
entsprechenden erneuten Forderung
abgerufen. Dies garantiert maximale
Flexibilitdat und einen héchst betriebs-
sicheren Prozess fiir Ihre Anlagen.
Dierichtige Steuerung ist der entschei-
dende Faktor, um den Wirkungsgrad
Ihrer pneumatischen Forderanlage zu

maximieren. Méller IntelligentFlow®
bringt Effizienz, Nachhaltigkeit und
Performance auf den Punkt - und
sorgt gleichzeitig flir mehr Sicherheit
und Flexibilitat. Die nachste Genera-
tion der Dichtstromforderung ist da.
Nutzen Sie die Chance, mit minimalem
Aufwand und voller Wirkung auf den
technologischen Fortschritt dieser
Industrie zu setzen.

REEL Moller GmbH
Haderslebener Stralle 7
25421 Pinneberg

Tel.: + 49 (0)4101 7880
info@reel-moeller.com
www.reelinternational.com

Die REEL Moller GmbH konstruiert,
projektiert und vertreibt weltweit
pneumatische Forderanlagen -
bekannt durch den Markennamen
MOLLER™ - zum Transport und zur
Speicherung von Schiittgiitern. Als
international tatige Ingenieurge-
sellschaft des Anlagenbaus zahlt
das Unternehmen als Ausriister
der Zement-, Kraftwerks- und Mi-
neralienindustrie zur franzdsischen
REEL INTERNATIONAL Gruppe und
damit zu einem weltweiten Unter-
nehmens-und Fertigungsverbund
mit jahrzehntelanger Erfahrung
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Vom Gebinde zum Reaktor

Geschlossene Feststoff- und Fliissigkeitsentleerung mit Inertisierung
und Vakuumforderung in der chemischen Industrie

Autorin: Verena Schmid, HECHT Technologie GmbH

- % e 1A PR —

Eine gesicherte Fassentleerung
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Ein Anlagenbetreiber aus der chemischen Produktion verarbeitet sehr
unterschiedliche Rohstoffe in kleinen und mittleren Chargen. Die
Herausforderung liegt in sensiblen und teilweise reaktiven Medien.
Pulver reagieren zu Staubexplosionen oder setzen Bediener einem
hohen gesundheitlichen Risiko aus. Fliissigkeiten konnen aggressive
Dampfe freisetzen und die metallischen Komponenten direkt angreifen.
Gleichzeitig erwartet der Betreiber eine hohe Flexibilitat, da haufig
Produktwechsel stattfinden und sowohl Feststoffe als auch Fliissig-

keiten verarbeitet werden.

Ziel einer Anlagenkonfiguration kann
nur ein sicherer und effizienter Mate-
rialfluss aus Gebinden verschie-
denster Art in einen nachgelagerten
Reaktor sein. Der gesamte Prozess
sollte daher auch vollstandig ge-
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schlossen und inertisiert stattfinden.
So entsteht ein HochstmaR an Schutz
fir Bediener, Produkt und Anlagenum-
gebung. Fir diese Anwendungen hat
HECHT Technologie GmbH eine inte-
grierte Anlagenldsung entwickelt.

Fassentleerung
mit CFE K Entleerstation

Zu Beginn stehen Fasser als hau-
figstes Gebindeformat. Diein Fassern
angelieferten Produkte werden zum
Schutz des Bedienpersonals und des
Produktes zusatzlich in Folien, auch
Liner genannt, verpackt. Diese werden
mechanisiert aufgenommen, fixiert
und zur Entleerung in eine Arbeitspo-
sition gekippt. Mit Hilfe der Fasskipp-
vorrichtung kdnnen die Fasser somit
mihelos angedockt werden. Diese
Station ist darauf ausgelegt, pulver-
formige Medien mit Inliner sicher und
kontaminationsarm zu entleeren.
Diese Entleerstationist eine etablierte
Losung in der chemischen und phar-
mazeutischen Industrie.

Im Betrieb wird der Fassliner am EC
Port angesetzt. Der Anschluss ist
ergonomisch gestaltet. Das Bedien-
personal arbeitet ohne direkten Pro-
duktkontakt. Wahrend des Kippvor-
gangs bleibt der Transfer ins System
geschlossen. Selbst kritische Stoffe,
die bis zur Expositionsklasse OEB 5
eingestuft sind, werden geschiitzt
verarbeitet.

Fasswechsel
im laufenden Betrieb

Der Fasswechsel erfolgt vollstandig
unterstiitzt durch pneumatische Be-
wegungen. Die Bediener entlasten
ihre Wirbelsaule und vermeiden ge-
fahrliche Fehlhaltungen. Die Durch-
satzleistung bleibt auch bei unter-
schiedlichen PulverflieReigenschaften
konstant, da das Produkt direkt in die
Glovebox bzw. in den Trichter gelangt.
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Die Schnittstelle zwischen Fass und
Prozess wird sicher gehalten und ist
jederzeit visuell kontrollierbar.

Sackentleerung unter
inertisiertem Schutz

Viele Produkte werden als Sackware
angeliefert. Sie werden zuerst lber
eine Schleuse in die Glovebox einge-
schleust. Ein definierter Druck und
Inertisierungsausgleich erfolgt auto-
matisch. AnschlieBend 6ffnet die
Bedienperson die Sackware Uber
Handschuheingriffe innerhalb ge-
schlossener Atmosphare. Das Produkt
fallt direkt in den Aufgabetrichter und
wird von Luft und Umgebung abge-
schirmt. Feinste Partikel gelangen
nichtin den Arbeitsraum. Das System
eignet sich ideal fiir empfindliche oder
toxische Feststoffe, die nur in einer
geschlossenen Schutzatmosphare
gehandhabt werden diirfen.

Metallfreie Fliissigkeitsentleerung
in einer Kunststoff-Glovebox

Ein Teil der Ausgangsstoffe liegt als
Flissigkeit vor und enthalt sehr reak-
tive Medien. Diese Stoffe reagieren
sofort mit metallischen Komponenten
und wirden Korrosion, Abtrag oder
sogar Funktionsstorungen auslosen.
Deshalb ist die zweite Glovebox fiir
die Flissigkeitsentleerung vollstandig
metallfrei ausgefiihrt. Glas und spe-
zielle Kunststoffe bilden den Innen-
raum.

Die Gebinde gelangen (ber einen
Endlosfolienport in die ebenfalls in-
ertisierte Glovebox. Die Fliissigkeit
wird in einen Glaszylinder entleert und
durch Stickstoffiiberdruck in einen
Zielbehalter Gberfiihrt. Die gesamte
Entleerung ist emissionsfrei. Bedien-
personal bleibt vor Spritzern oder

Glovebox fiir empfindliche oder toxische Feststoffe mit geschlossener
Schutzatmosphére

Dampfen geschiitzt. Die Glasoberfla-
chenlassen sich riickstandslos reini-
gen und garantieren Langlebigkeit
sowie reproduzierbare Produktsicher-
heit.

PCC200 Vakuumforderer
fiir sicheren Feststofftransport

Die Feststoffe aus dem Aufgabetrich-
ter der Kombibox werden mittels eines
pneumatischen Fordersystems trans-
portiert. Hier kommt der HECHT Pro-
Clean Conveyor PCC in der BaugroRe
PCC200 zum Einsatz. Dieses System
ist auf geschlossene Forderung aus-
gelegt. Es arbeitet zuverlassig in Rein-
raumumgebungen sowie in Bereichen,
die inertisiert werden miissen.Der
Filterkopf ist ein wesentliches Quali-
tatsmerkmal. Die groRe Filterflache
gewahrleistet einen konstanten Luft-
strom. Staub bleibt im Abscheidebe-
hélter zuriick. Die automatische Ab-
reinigung Uber kurze StickstoffstoRRe
hélt den Filter frei und verhindert
Verluste in der Forderleistung.

Der PCC200 verarbeitet auch Pro-
dukte, die eine hohe Restfeuchte oder
klebrige Eigenschaften aufweisen.

Gleichzeitig bleibt die Reinigung zwi-
schen Produktwechseln einfach und
schnell. Die HECHT Systeme sind mit
WIP Funktion (Wash in Place) zur
integrierten Reinigung ausgestattet.
Dadurch wird der Innenraum automa-
tisch gespiilt und von Restanhaf-
tungen befreit.

Briidensperre und Schnittstelle
zum Reaktor

Zwischen PCC und Zielbehalter be-
findet sich eine Briidensperre. Sie
blockiert das Aufsteigen feuchter oder
dampfformiger Medien aus dem Re-
aktor in den PCC. Diese MaRnahme
verhindert Anbackungen, Kondensat-
bildung und Korrosion. Gleichzeitig
wird der Explosionsschutz unterstiitzt,
da keine brennbaren Briiden aufstei-
gen und aus einem Prozess unkon-
trolliert in andere Anlagenteile oder
in die Umgebung gelangen.

Das Produkt gelangt aus dem PCC
definiert Uber die Briidensperre in den
Zielbehalter und wird anschliellend
in den Reaktor libergeben. Die sichere
Schnittstelle und der vollstandig ge-
schlossene Materialfluss sorgen fiir
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ProClean Conveyor PCC 200

konstante Produktqualitat und hohe
Prozessstabilitat.

Inertisierung, Sicherheit und
ATEX-Konzept

Der gesamte Prozess wird unter einer
Stickstoffatmosphare betrieben. Die
Uberlagerung mit Stickstoff iiber-
nimmt dabei mehrere Funktionen
gleichzeitig: Sie schiitzt reaktive Pro-
dukte zuverlassig vor Oxidation, re-
duziert bei staubenden Pulvern das
Explosionsrisiko und ermdglicht die
druckbasierte Forderung von Fliissig-
keiten innerhalb des geschlossenen
Systems zum nachsten Prozess-
schritt. Darliber hinaus wird Stickstoff
zur impulsartigen Abreinigung von
Filtern und Leitungssystemen einge-
setzt.
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Die Anlage ist im Innenraum in Zone
1 und Zone 21 klassifiziert und wird
kontinuierlich Giberwacht. Der AulRen-
bereich entspricht Zone 2 und Zone
22. Die Abluft wird sicher {iber einen
Wasserwascher gefiihrt. Hier werden
Reststoffe und Dampfe aufgenommen
und ausgeschieden. Sicherheit und
Umweltschutz bleiben gewahrleistet.

Fazit

Das System ist fiir die Verarbeitung
von Feststoffen und Flissigkeiten
ausgelegt und bietet eine hohe Flexi-
bilitat bei wechselnden Produktvari-
anten. Der vollstandig geschlossene
Prozessfluss — vom Gebinde bis in
den Reaktor — gewahrleistet einen
kontinuierlichen Bedienerschutz und
erfiillt hochste Containmentanforde-

rungen. Eine ergonomische Handha-
bung in Kombination mit automati-
sierten Reinigungsprozessen sorgt
fir eine hohe Effizienz im Betrieb,
wahrend Inertisierung und eine klar
definierte ATEX-Strategie ein hohes
MaR an Betriebssicherheit gewahr-
leisten. Reproduzierbare Prozessab-
laufe und eine stabile Férderung si-
chern die Produktqualitat, wahrend
der modulare Aufbau der Anlage eine
einfache Skalierung ermdoglicht und
sie damit zukunftsorientiert auslegt.

Der Anlagenbetreiber profitiert von
einer Losung, die Produktsicherheit,
Gesundheitsschutz und Produktivitat
messbar steigert. Gleichzeitig bleibt
die Anlage flexibel und vorbereitet auf
zukiinftige Rohstoffe, regulatorische
Anforderungen und erweiterte Pro-
zessschritte.

HECHT Technologie GmbH
Schirmbeckstr. 17

D-85276 Pfaffenhofen

Tel.: +49 (0)8441 89560
info@hecht.eu, www.hecht.eu

Als erfahrener und zuverlassiger
Partner im Bereich des sicheren
Schiittgut-Handlings steht das Fa-
milienunternehmen HECHT seit
Uber 40 Jahren fir maRgeschnei-
derte und effiziente Lésungsansat-
ze. Auf nationalen sowie internati-
onalen Markten der Schiittguttech-
nologie ist HECHT Technologie
GmbH erfolgreich etabliert. Die
Kundenliste umfasst zahlreiche
renommierte Unternehmen aus der
Pharma-, Lebensmittel- und Che-
miebranche, die oft hohe Anforde-
rungen an Hygiene und Contain-
ment stellen. Sie vertrauen auf die
Qualitat, Effizienz, Flexibilitat und
Sicherheit der HECHT-Systeme.
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Verpackungserfolg durch

Diagnostik

Wie Diagnostik hilft, Verpackungslinien fiir den perfekten Fluss

zu optimieren

Autor: Klaus Siewecke, Leiter Kundensupport bei HAVER & BOECKER

Im Zuge technologischer
Weiterentwicklungen statten
viele Maschinenhersteller ihre
Maschinen fiir die unterschied-
lichsten Branchen mit Ferniiber-
wachungsfunktionen aus, um
Daten wie die Produktions-
leistung und den Wartungs-
bedarf der Maschinen zu
erfassen und zu verfolgen.

Die Verpackungsindustrie

ist dabei keine Ausnahme.

Die hochspezialisierten
Hersteller von Verpackungs-
anlagen bieten mittlerweile
Full-Service-Diagnoseplane an,
um die Verpackungslinie zu
optimieren, Ressourcen sinnvoll
zu nutzen, Gesundheits- und
Sicherheitsstandards zu
verbessern und die Energie-
effizienz zu steigern.

Ein Full-Service-Diagnoseplan sollte
kurz- und langfristige Produktions-
daten sowie Optimierungsmafinah-
men umfassen, um so die Leistung
zu verbessern und die Betriebszeit
der Anlagen zu erhéhen.

Erfassung von Produktionsdaten
Im Rahmen der Datenerfassung wer-

den kurz- und langfristige Daten aus
den angeschlossenen Maschinen

Immer im Blick — Uberwachung der Produktionsleistungen in Echtzeit

gesammelt und zu Ubersichtlichen
Leistungs-und Wartungsberichtenin
einem einzigen Dashboard zusam-
mengefasst, um die Kontrolle der
Maschinen zu vereinfachen. Die Be-
diener kdnnen die Produktionsleis-
tungen der Maschinen in Echtzeit
Uberwachen und so die Produktivitat
der Anlagen beurteilen. Anhand der
Ergebnisse konnen Produktivitatspro-
bleme und Ineffizienzen wie z. B.
Engpéasse in der Verpackungslinie

identifiziert werden, sodass das Be-
triebsteam diese schnell beheben
kann.

Einige Systeme speichern alle Daten
in einem einzigen Online-Portal mit
anpassbaren Warnsystemen und Be-
richten. Das Portal verfolgt die War-
tungsintervalle fiir alle Baugruppen
und Komponenten und sendet friih-
zeitige Benachrichtigungen als Erin-
nerung, Verschleil3teile zu bestellen.
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Das menschliche Fachwissen ist immer noch gefragt

Diese Systeme konnen die Bediener
auch auf Unstimmigkeiten in den
Verpackungs- oder Palettiermaschi-
nen aufmerksam machen, damit eine
schnellere Wartung erfolgen und die
Effizienz der Verpackungslinie wieder
gesteigert werden kann. Einige Sys-
teme bieten den Serviceteams eine
direkte Verbindung zu den Experten
des Maschinenherstellers, um etwai-
ge Probleme zu I6sen.

Werden solche Systeme von Anfang
anin die Verpackungslinien integriert,
kénnen sie wesentlich zum Verpa-
ckungserfolg beitragen und eine so-
lide Informationsbasis schaffen, auf
der Optimierungsplane aufbauen
konnen.

Optimierungsplane

Automatisierte Systeme liberwachen
zwar die Maschinenleistung, aber
nichts kann das menschliche Fach-
wissen ersetzen. Einige Hersteller
schicken Systemspezialisten zu den
Kundenwerken, um eine vollstandige
Werkspriifung durchzufiihren. Diese
Experten beobachten den Anlagen-
betrieb und empfehlen je nach Dring-
lichkeit eingeteilte Verbesserungs-
mafinahmen. Die vollstdndige Werks-
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priifung beriicksichtigt alle Bereiche,
von der Produktlagerung und -hand-
habung Uber die Verpackung, den
Sacktransport, die Palettierung und
die Verladelinien bis hin zu den um-
gebenden Maschinen und Umge-
bungsbedingungen.

Es empfiehlt sich Hersteller zu suchen,
die liber eigene Spezialisten verfiigen,
die einen vollstandigen Bericht erstel-
len, in dem verbesserungswiirdige
Bereiche mit den entsprechenden
Prioritdaten gekennzeichnet sind. Ziel
ist es, den Werksleitern einen umfas-
senden Uberblick iiber die aktuelle
Leistung ihres Werks zu geben und
kritische Stellen aufzuzeigen, an de-
nen Anpassungen vorgenommen
werden sollten.

Eine weitere Optimierungsmalinahme,
die von einigen Herstellern angeboten
wird, betrifft die Eigenschaften des
zu befiillenden Sackes. Spezialisten
testen und analysieren den Sack und
das Produkt um die drei Hauptfaktoren
im Verpackungsprozess — Maschine,
Sack und Produkt — perfekt aufeinan-
der abzustimmen. Daraus resultieren
Empfehlungen, die zu einem Hochst-
mal an Produktivitat und Effizienz
fiihren. Der Hersteller kann unter an-

Priifung fiir die Sackspezifikation

derem einen Sackvolumentest, eine
Sackventilpriifung, visuelle Paletten-
kontrollen oder eine Priifung der Sack-
spezifikation vornehmen. Bei den
Produkttests wird u. a. gepriift, wie
sich das Produkt chemisch zusam-
mensetzt, wie es fiir eine maximale
Verpackungsleistung beliiftet werden
muss und welcher Sack den besten
Schutz fiir das spezifische Produkt
bietet. Das Ziel ist eine Verpackungs-
linie, die so effizient wie mdglich zu-
sammenarbeitet.

Der Full-Service-Ansatz

Um eine méglichst produktive Verpa-
ckungsanlage zu erhalten, sollten
Betreiber mit spezialisierten Herstel-
lern zusammenarbeiten, die einen
Full-Service-Ansatz bieten. Die Dia-
gnoseist nur der erste Schritt auf dem
Weg zu einer vollstandig optimierten
und hocheffizient arbeitenden Verpa-
ckungslinie. Wartungsleiter, Ingeni-
eure fiir Betriebssicherheit und Werks-
leiter sollten nach einem Hersteller
suchen, der die Verpackungslinie
ganzheitlich betrachtet, von der Dia-
gnose und Ausriistung bis hin zu den
Ersatzteilen und der Verfahrenstech-
nik, um sicherzustellen, dass Zement-
werke den perfekten Fluss erzielen.
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Bei einer ganzheitliche Verpackungslésung fiir Zementwerke steht zunéachst die Informationserfassung vor Ort
durch die Spezialisten auf dem Programm

HAVER & BOECKER OHG

Machinery Division/Maschinenfabrik
Carl-Haver-Platz

59302 Oelde

Tel.: + 49 (0)2522 30-0
haver@haverboecker.com
www.haverboecker.com

perfektioniert.

In Sande, Pulver, Granulate, Pel!gts, USW.
Wassergehaltsbestimmung in Olen,

Emulsionen. Installationen in Silos, Rutschen,

Bandern, Rohren, Tanks und weitere.
www.liebherr-feuchtemessung.de

= A UL FRELE ST R AR, S ST

Litronic-FMS

Feuchtemessung

HAVER & BOECKER ist ein fiihrender Anbieter ganzheitlicher Losungen fiir
die Schiittgut- und Flissigkeitsverarbeitung sowie malgefertigter Industrie-
gewebe. Mit seinen starken Technologiemarken verfiigt das Familienunter-
nehmen liber umfassende Erfahrung in unterschiedlichsten Industrien und
entwickelt seit 1887 zukunftsweisende Maschinen- und Anlagentechnik und
innovative Gewebeprodukte, die am Markt ihresgleichen suchen.

Die nachhaltigen Technologien der HAVER & BOECKER OHG sind treibende
Kraft bei der Entwicklung effizienter, sicherer und profitabler Produkte und
unterstiitzen Produzenten bei der Optimierung ihrer Prozesse. Dabei setzt
das Unternehmen auf effektive Partnerschaften, verbunden durch die Faszi-
nation an der Ingenieurskunst.

Die Bezeichnung kennzeichnet eine eingetragene Marke der HAVER & BOE-
CKER oHG in Deutschland. Einige der angegebenen Bezeichnungen sind
auch in anderen Landern weltweit geschiitzte Marken.

‘ ’ Dortmun

% Lalle 4.0, Stand 4-P&L
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Innovative wassergekiihlte
Werkzeuge

Bei warmeempfindlichen Prozessen macht die Kiihlleistung
den Unterschied

Anwendungen wie Pulverbeschichtungen, SSD/DBE-Batteriematerialien,
Farbkonzentrate, Kosmetika und Formulierungen mit niedrigschmelzen-
den Additiven erfordern eine schnelle und prazise Warmeabfuhr, um die
Produktqualitat zu schiitzen und die Prozessstabilitat zu gewahrleisten.
Kiirzere Warmewege bedeuten hohere Kiihlleistungen.

Mit den neu entwickelten wasserge-
kiihlten Fliigeln sorgt der Mischerher-
steller MIXACO fir Kihlung genau
dort, wo es am wichtigsten ist: direkt
am Mischwerkzeug. Bei intensiven
Misch-, Dispergier- oder Knetprozes-
sen entsteht der lberwiegende Teil
der Warme nicht am Behalter, sondern
direkt an den Werkzeugen. Ursache
dafiir sind vor allem Scherkréafte, Rei-
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bungseffekte, plastische Verformung
des Materials sowie der Aufbruch von
Agglomeraten. All diese Vorgéange
spielen sich unmittelbar an den Werk-
zeugfliigeln beziehungsweise an den
aktiven Mischflachen ab, wo das Pro-
dukt mechanisch stark beansprucht
wird. Dadurch entsteht die héchste
thermische Belastung direkt im Be-
reich der Werkzeuge.

Kiihlung dort, wo Warme entsteht

Die Kiihlung des Mischbehalters ist
zwar nach wie vor sehr effektiv, aber
die gezielte Kiihlung der Werkzeug-
fligel er6ffnet ein neues Leistungs-
niveau. Durch die direkte Warmeab-
fuhr aus der aktiven Mischzone wer-
den Temperaturspitzen schneller und
gleichmaRiger reduziert, was zu einer
verbesserten Kontrolle, einer gleich-
bleibenden Chargenkonsistenz und
kiirzeren Zykluszeiten fiihrt.

Standardisierte Versuche, die an In-
dustriemischern unter Verwendung
umfassender Testkriterien durchge-
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flihrt wurden, zeigen deutlich die Vor-
teile der werkzeugbasierten Kiihlung:

- 25-31 % Reduzierung der Kiihl-
zeit in Kombination mit der Kiih-
lung des gesamten Mischbehal-
ters (Mantel und Boden)

- GleichmaRigere Temperaturver-
teilung, bestatigt durch Warme-
bildaufnahmen

Die Kiihlzeit wurde von etwa 10 Minu-
ten auf nur 7,5 Minuten reduziert.

Entwickelt fiir warme-
empfindliche Anwendungen

Wassergekiihlte Werkzeugfliigel sind
besonders effektiv in Prozessen mit
engen Temperaturfenstern. Sie helfen
dabei, das unerwiinschte Schmelzen
oder die thermische Zersetzung emp-
findlicher Additive zu verhindern.
Gleichzeitig reduzieren sie die Neigung
des Materials zum Anhaften und Ver-
klumpen an den Werkzeugoberfla-
chen. Durch die stabilere Tempera-
turfihrung wird zudem die Chargen-
konsistenz verbessert und eine gleich-
bleibend hohe Produktqualitat unter-
stitzt.

MIXACO bietet Kunden die Moglich-
keit, diese Vorteile im hauseigenen
Technikum mit ihren eigenen Materi-

INNOVATIVE UND

WIRTSCHAFTLICHE

ENTSTAUBUNGSLOSUNGEN

FUR INDUSTRIELLE

ANWENDUNGEN

Mit gekiihlten Werkzeugen

alien und Prozessparametern zu iber-
prifen, um zuverlassige, anwendungs-
spezifische Ergebnisse zu gewahr-
leisten. Wassergekiihlte Werkzeug-
fligel setzen einen neuen Standard
im Warmemanagement fiir hochin-
tensive Mischprozesse und bieten
eine verbesserte und prazise Tempe-
raturregelung sowie eine hohere Pro-
zesssicherheit.

Ohne gekiihlte Werkzeuge

MIXACO

Dr. Herfeld GmbH & Co. KG
Niederheide 2

58809 Neuenrade

Tel.: +49 (0)2392 9644-0
info@mixaco.de
www.mixaco.de

Seit iber 50 Jahren gilt MIXACO als Innovationsfiihrer in der Mischtechnik.
Im Mittelpunkt steht die Sicherstellung hoher Mischqualitat sowie die kon-
tinuierliche Verbesserung der Prozesse rund um die Handhabung. Zahlreiche
Entwicklungen und Patente haben sich als Standardanwendungen in vielen
Industriezweigen etabliert und werden fortlaufend weiterentwickelt. Entwick-
lung und Produktion erfolgen im eigenen Land.

Auch zentrale Komponenten wie Motoren, Pneumatik sowie elektrische
Steuerungen stammen aus deutscher Fertigung.

Infastaub GmbH = Niederstedter Weg 19 = 61348 Bad Homburg v.d.H. = Tel.: +49 6172 3098-0 = infa@infastaub.de

INFASTAUB 7V

... leading dedusting solutions

www.infastaub.de
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Mit Kl und Robotik zur
optimierten Prozesssicherheit

Anlagenplanung einer vollautomatisierten Mischerlinie
und Rohstoffzufiihrung fiir Mehrkomponenten-Rezepturen

ohne pneumatische Forderung
Autor: Thomas Eules — F.lli Sacchi s.n.c

In der Schiittgut verarbeitenden
Industrie stellt das Mischen von
Pulvern und Granulaten einen
zentralen Prozessschritt dar.
Wahrend Mischprinzip und
Mischerauswabhl in der Regel

auf Basis von Produkteigen-
schaften, Partikelstruktur und
Prozessanforderungen festgelegt
werden, wird die Rohstoffzu-

fiihrung bei der Anlagenplanung
haufig unterschatzt. Gerade bei
Rezepturen mit vielen Einzel-
komponenten beeinflusst sie
jedoch mafRgeblich die Produkt-
qualitat, Prozesssicherheit und
Gesamtwirtschaftlichkeit der
Anlage.

Manuelle Sackentleerung mit nachgeschalteter Pufferung, Dosierung
und automatisierter Entleerung in einen Mischer

Wir beschreiben hier ein Projekt, bei dem komplexe Rezep-
turen mit 8 bis 15 Komponenten verarbeitet werden. Die
Einzelmengen variierten produktspezifisch zwischen 1 kg
und 100 kg, erganzt durch hochprazise zu dosierende
Kleinstmengen unter 5 kg. Die Produktion forderte maxi-
male Flexibilitat fir schnelle Rezeptur- und Chargengro-
Renwechsel. Eine zentrale technische Randbedingung war
der vollstandige Verzicht auf pneumatische Fordertechnik,
um Produktalterung, Segregation und Energieverbrauch
zu minimieren. Zudem musste das System skalierbar sein,
um perspektivisch bis zu 100 verschiedene Rohstoffe
flexibel in wechselnden Rezepturen verarbeiten zu kdnnen.

Die Kernanforderungen
Aus der Aufgabenstellung ergeben sich fiir die Anlagen-

planung mehrere zentrale Anforderungen: Die Anlage muss
Uber den gesamten Mengenbereich von 1 kg bis 100 kg
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eine hohe Dosiergenauigkeit gewdhrleisten. Zudem ist
eine vollstandige Reproduzierbarkeit der Rezepturen sowie
eine lickenlose Riickverfolgbarkeit aller Chargen sicher-
zustellen. Um die Effizienz zu steigern, sollen Umriist- und
Reinigungszeiten bei Produktwechseln so gering wie
moglich gehalten werden. Gleichzeitig ist die Vermeidung
von Kreuzkontamination ein wesentliches Ziel. Dariiber
hinaus sollen manuelle Eingriffe weitgehend reduziert
werden, um sowohl die Sicherheit als auch die Prozess-
stabilitat und Effizienz zu erhohen. Schliellich ist eine
nahtlose Integration der Anlage in bestehende ERP- und
MES-Systeme im Sinne von Industrie 4.0 erforderlich.

Die Beschickungskonzepte
Zunachst betrachteten wir die manuelle Beschickung. Das

klassische Konzept basiert auf einer manuellen Sackauf-
gabestation oberhalb des Mischers. Rohstoffe werden in
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Manuelle Sackentleerung mit direkter
Aufgabe

einer zentralen Wiegestation per Hand abgewogen, auf
Paletten bereitgestellt und zum Zeitpunkt der Beschickung
manuell entleert. Der Vorteil der manuellen Beschickung
sind die geringen Investitionskosten. Als Nachteile erwei-
sen sich die hohen Personalkosten und ergonomische
Belastung, erhohte Fehleranfilligkeit, Staubemissionen
sowie fehlende Prozessstabilitdat. Zudem ist die Riickver-
folgbarkeit nur eingeschrankt moglich und die Produk-
tionsflexibilitat stark limitiert.

In der zweiten Erfassung bewerteten wir ein teilautomati-
siertes System mit Pufferbehaltern. Bei diesem Ansatz
werden Rohstoffe manuell in Pufferbehalter unterschied-
licher GroRe gefiillt, von wo aus sie rezepturgesteuert — per
Loss-in-Weight oder lber Dosierfeeder — in mobile Sam-
melcontainer dosiert werden. Diese Container werden
anschlieBend zum Mischer transportiert. Ein klarer Vorteil
ist hier ein reduzierter manueller Aufwand wahrend des
Dosierprozesses. Die Nachteile waren schnell zu erkennen:
Zusatzliche Prozessschnittstellen, hoher Platzbedarf fiir
Tages- und Pufferbehalter sowie eingeschrankte Flexibi-
litdt bei Produktwechseln. Die manuelle Sackhandhabung
bleibt bestehen und verursacht weiterhin Staub, Aufwand
und Risiken.

Die vollautomatisierte Mischerbeschickung

Im Rahmen des Projektes wurde ein vollautomatisiertes
Anlagenkonzept auf Basis der bewahrten SmartPick-Ro-
botertechnologie von Sacchi konzipiert und ausgearbeitet.
Ziel war es, ein Anlagenlayout zu entwickeln, das ohne
grol3e zentrale Pufferbehalter auskommt und stattdessen
auf eine direkte, containerbasierte Rezepturbildung setzt.
Das konzipierte System erfiillt die Anforderungen hinsicht-

Vollautomatische robotergestiitzte Sackentleerung
des Typs Smart Pick von Sacchi

lich Hygiene, Flexibilitat, Energieeffizienz und Skalierbarkeit.
Fir die Aufgabenstellung wurde bewusst ein behalterloses,
hochflexibles Anlagenkonzept betrachtet, wie es von
Sacchi flirmoderne Smart-Factory-Umgebungen entwickelt
wurde. Der vorgesehene Material- und Informationsfluss
ist vollstandig digital abbildbar und durchgangig automa-
tisierbar, sodass hohe Prozesssicherheit und Reproduzier-
barkeit bereits im Anlagenkonzept beriicksichtigt sind.

Zunachst sieht das Konzept einen digitaler Wareneingang
vor. Jeder Rohstoff wird bei Anlieferung identifiziert (Bar-
code/RFID) und digital im ERP-/MES-System erfasst.
Optional kann die Identifikation zusatzlich liber kamera-
basierte Systeme erfolgen, um Produkt, Verpackung und
Chargeninformationen automatisch zu verifizieren.

Automatisierter Transport

Fahrerlose Transportsysteme (FTS) oder Shuttles bringen
die palettierten Sacke just-in-time zur robotergestiitzten
Entleerungsstation vom Typ SmartPick. Diese flexible
Logistiklosung ist integraler Bestandteil des Sacchi-Auto-
mationskonzeptes und ermdglicht eine bedarfsgerechte
Versorgung der Entleerstationen ohne Zwischenlagerung.
Die bedarfsgesteuerte Materialbereitstellung reduziert
innerbetriebliche Transporte und verhindert unnétige Puf-
ferbestande.

Die robotergestiitzte Sackentleerung
Das SmartPick-System von Sacchi Gibernimmt das vollau-
tomatische Depalettieren, Offnen und Entleeren der Sécke.

Durch patentierte Greif- und Schneidetechnologien wird
eine staubarme, sichere und reproduzierbare Sackentlee-
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Die Sidcke werden automatisch gehandhabt, ge6ffnet und in die vorgesehenen Stationen entleert, anschlieBend
verwogen und dosiert in einen Container gefiillt. Die Leersdcke werden automatisch verdichtet und entsorgt.

rung gewahrleistet. Optional integrierte Kamerasysteme
dokumentieren Produkt und Sackzustand fiir optimale
Riickverfolgbarkeit. Leersackentsorgung und Restentlee-
rung konnen ebenfalls automatisiert in das System integriert
werden. Die Komponenten werden aus der SmartPick-
Station direkt in mobile Wagecontainer dosiert. Hochauf-
I6sende Wagezellen ermdglichen eine prazise Gain-in-
Weight-Dosierung auch bei Kleinstmengen. Dieses von
Sacchi entwickelte Konzept stellt sicher, dass jede Charge
exakt nach Rezeptur aufgebaut wird, ohne Zwischenlage-
rung oder Vermischungsrisiken. Durch die direkte Verwie-
gung im Transportcontainer entfallt jede zusétzliche
Umfiillstufe, was sowohl Genauigkeit als auch Hygiene
deutlich verbessert.

Die automatisierte Mischerbeschickung

Nach Abschluss der Verwiegung transportiert das FTS den
Container direkt zum Mischer. Die automatische Entleerung

sorgt flr einen kontinuierlichen, reproduzierbaren Materi-
aleintrag ohne manuelle Eingriffe. Das System erlaubt
sowohl die Beschickung einzelner Mischer als auch die
flexible Anbindung mehrerer Produktionslinien.

Die vollautomatisierten Mischerlinien

Durch den Wegfall von Pufferbehéltern und die direkte
Rezepturbildung entstehen mehrere wesentliche Vorteile
fiir den Anlagenbetrieb. Der Platzbedarf wird reduziert und
gleichzeitig eine hohe Skalierbarkeit ermdglicht. Die Pro-
zesssicherheit steigt, da manuelle Eingriffe weitgehend
minimiert werden. Zudem wird eine liickenlose Riickver-
folgbarkeit der Chargen gewahrleistet. Auch bei sehr
kleinen Dosiermengen kann eine hohe Dosiergenauigkeit
erreicht werden. Die Hygiene wird durch eine geringere
Anzahl an produktberiihrenden Flachen verbessert und
Produktwechsel konnen dank softwaregestiitzter Rezep-
turverwaltung besonders schnell durchgefiihrt werden.

Besuchen Sie uns auf
dem Stand 5-128.
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Insgesamt eignet sich dieses Konzept besonders fiir An-
wendungen mit hoher Rezepturvielfalt, kurzen Produktle-
benszyklen und steigenden Qualitatsanforderungen.

Fazit

Das Projekt zeigt, dass die SmartPick-basierte Gesamtlo-
sung von Sacchi eine ideale Antwort auf komplexe Mehr-
komponenten-Rezepturen darstellt. Durch die Kombinati-
on aus robotergestiitzter Sackentleerung, containerbasier-
ter Direktdosierung und fahrerlosem Transport wird eine
hochgradig flexible, hygienische und wirtschaftliche Pro-
duktion ermdglicht.

Es wird deutlich, dass das grof3te Optimierungspotenzial
moderner Mischanlagen wenigerim Mischprozess selbst,
als in der vollautomatisierten, digital vernetzten Rohstoff-
zufiihrung liegt. Durch die Kombination aus roboterge-
stitzter Sackhandhabung, containerbasierter Direktdosie-
rung und fahrerlosem Transport kdnnen komplexe Mehr-
komponenten-Rezepturen ohne pneumatische Férderung
sicher, reproduzierbar und wirtschaftlich verarbeitet werden.
Fir den Anlagenbetreiber resultieren daraus eine deutliche
Steigerung der Produktqualitdt und Prozesssicherheit,
Reduktion der Gesamtbetriebskosten und zukunftssichere
Integration in digitale Fertigungsumgebungen nach dem
Vorbild von Industrie 4.0.

F.Ili Sacchi s.n.c.

Frazione Mandrino, 25, 27018 Vidigulfo Italy
Tel.: +39 (0)340 5041978
info@cmsacchi.com, www.cmsacchi.com

Sacchi entwickelt seit 2007 innovative Roboterldsungen
fiir die Pulverhandhabung und hat sich als fiihrender
Anbieter in diesem Bereich etabliert. Dank seines um-
fassenden Verstandnisses der spezifischen Anforde-
rungen der Schiittgutindustrie bietet das Unternehmen
maRgeschneiderte Losungen, die nicht nur die Produk-
tivitat steigern, sondern auch zur Senkung der Produk-
tionskosten und Minimierung der Umweltbelastung
beitragen. Sacchi hat gezeigt, dass Robotik nicht nur
flr die Automobil- oder Elektronikindustrie relevant ist,
sondern auch fiir die hochsensiblen und anspruchsvollen
Prozesse in der Chemie-, Pharma- und Lebensmittel-
industrie.

x H
trifft Wireless -

Durch die Kombination des Bandschieflauf- o
schalters ZS 92 SR mit dem Funk-Universalsender
RF 1/0 ergeben sich neue Maglichkeiten fiir eine
effiziente Uberwachung von Forderbandern.
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Schiittgiiter energieeffizient
in Bewegung halten

Das Potenzial der Vibrationstechnik fiir eine
nachhaltigere Produktion

Die Vibrationstechnik wird in
fast allen Industriebereichen ein-
gesetzt. lhre Hauptanwendung
liegt darin, Schiittgiiter im Fluss
zu halten und/oder zu trans-
portieren, zu sortieren oder
sieben, zu verdichten und zu ver-
packen. Doch in Zeiten steigender
Anforderungen an Ressourcen-
effizienz und Klimaschutz stellt
sich die Frage: Inwiefern kann
Vibrationstechnik als nachhaltig
gelten?

Energieeffiziente Materialfliisse

Ein zentrales Merkmal der Vibrations-
technik ist ihre Fahigkeit, Materialien
mit relativ geringem Energieaufwand
zu bewegen. Im Gegensatz zu me-
chanischen Forderbandern oder pneu-
matischen Fordersystemen benétigen
Schwingforderer z. B. oft deutlich
weniger Energie, wenn sie mit in Re-
sonanzfrequenzen arbeiten. Dadurch
wird vorhandene Energie optimal ge-
nutzt und der Luft-/Stromverbrauch
gesenkt — ein entscheidender Faktor
flr die 6kologische Nachhaltigkeit.

Materialschonung
und Prozessoptimierung

Besonders durch niederfrequente

Schwingungen lassen sich Materialien
sehr schonend fordern und zuverlas-
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Nachtraglich kénnen Vibrationslésungen integriert werden, um die
Produktionsablaufe ressourcenschonend und nachhaltig zu optimieren

sig weiterverarbeiten. Zerbrechliche
empfindliche Giiter wie Lebensmittel
oder Pharmazeutika konnen so trans-
portiert oder sortiert werden, ohne
hohen Ausschuss oder Schwund zu
erzeugen. Weniger Materialverlust
bedeutet gleichzeitig weniger Abfall
und eine hohere Ressourceneffizienz.

Langere Lebensdauer der Anlagen

Vibrationsanlagen sind robust, verfi-
gen zumeist iber wenige bewegliche
Teile und sind dadurch verschleillarm
und leicht zu reinigen. Dies flihrt zu
einer langen Lebensdauer und redu-
ziert den Bedarf an Ersatzteilen, Rei-
nigungsaufwand sowie den Ressour-
cenaufwand fiir Neubauten. Auller-
dem sinken die Wartungskosten, was
auch okonomisch nachhaltig ist.
Optionen wie die Ausfiihrung in Edel-

stahl oder der Betrieb mit &lfreier
Druckluft sorgen fiir einfachere, um-
weltfreundlichere Reinigung bzw.
kontaminationsarme Abluft.

Flexibilitat und Anpassbarkeit

Ein weiterer Aspekt ist die Vielseitig-
keit: Vibrationstechnik lasst sich in
unterschiedlichsten Prozessen ein-
setzen, oft auch nachriisten und an
bestehende Produktionslinien anpas-
sen. Dadurch miissen keine komplett
neuen Anlagen gebaut werden - eine
nachhaltige Lésung im Sinne von
Ressourcenschonung.

Reduktion von Emissionen
Auch indirekt tragt die Vibrationstech-

nik zur Senkung von Emissionen bei.
Durch Verdichtung beim Verpacken
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Unser Motto: Der Puls der Natur — transformiert in nachhaltige Vibration

von Materialien (bspw. in Octabins
oder Big Bags) werden diese deutlich
besser ausgenutzt. Gleiches gilt dem
entsprechend fiir die nachfolgenden
Transporte und Lagerungen. Der CO,-
FuRabdruck wird mitunter um 20 %
verringert. Zudem werden Vibrations-
techniken besonders haufig in Betrie-
ben der Kreislaufwirtschaft vom Re-
cycling bis zur Miillverbrennung ein-
gesetzt und unterstiitzen hier den
Ressourcenerhalt.

Grenzen der Nachhaltigkeit

Trotz der Vorteile st Vibrationstechnik
nicht automatisch in allen Féllen die
nachhaltigste L6sung. Zudem verur-
sacht auch die Herstellung der Anla-
gen selbst einen 6kologischen Ful3-
abdruck. Die Nachhaltigkeit hangt
daher stark von der Gesamtsystem-

ROSTA.COM

Wir erzeugen Spa
am laufenden: Band,._

Kosten runter, Produktivitat und:Effizienzrauf und da'be immer die
Gesamtkosten im Blick: Das ist'die ROSTA=Rentabilitat firgute Schwingungen.

betrachtung ab: Einsatzdauer, Ener-
giequelle, Transportwege und Recyc-
lingfahigkeit der Maschine. Erfahrene
Berater und Experten unterstiitzen
die Losungsauswahl.

Fazit

Vibrationstechnik ist eine nachhaltige
Technologie, da sie energieeffizient,
langlebig, materialschonend und viel-
seitig einsetzbar ist. Sie tragt nicht nur
zur Ressourcenschonung bei, sondern
kann auch Prozesse in der Kreislauf-
wirtschaft unterstiitzen. Allerdings ist
Nachhaltigkeit immer kontextabhan-
gig — erst in der Kombination mit um-
weltfreundlicher Energieversorgung,
effizientem Anlagenmanagement und
Recyclingstrategien entfaltet die Vi-
brationstechnik ihr volles Potenzial
flr eine nachhaltige Industrie.

LET'S FEEL THE GOOD VIBES AT THE

SOLIDS 18.-19. MARZ 2026, DORTMUND

HALLE 5, STAND L3O

Netter Vibration
Fritz-Lenges-Strafle 3
55252 Mainz-Kastel

Tel.: +49 (0)6134 2901-0
info@NetterVibration.com
www.nettervibration.com

NetterVibration steht seit 1953 fiir
,Vibration im Dienst der Technik”
und ist auch dank dieser grof3en
Erfahrung international fiihrend auf
dem Gebiet der Vibrationstechnik.
Produktive und intelligente L6-
sungen, technisches Know-how
und Qualitdt ,Made in Germany"
sind seither die Basis des erfolg-
reichen Werdegangs. Die Vibra-
toren werden in zahlreichen Indus-
triebetrieben, z. B. der Chemie-,
Lebensmittel-, Bauindustrie und
dem Maschinenbau eingesetzt.
Komplette Vibrationsanlagen, wie
Vibrationstische, Dosier- und For-
derrinnen gehdren zum Leistungs-
spektrum. In enger Zusammenar-
beit mit Kunden entwickelt man
malgeschneiderte Losungen fir
spezifische Anwendungen. Zu ef-
fizienten und betriebssicheren L6-
sungen zahlen das Fordern, Tren-
nen, Dosieren, Lockern, Verdichten,
Sortieren und Sieben von Schiitt-
gltern.

ENGINEERING
GOOD VIBES
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3D-Digitalisierung

der Planungsumgebung

Qualitatssprung fiir die Schiittgutindustrie

Virtuelles Abbild fiir eine 3D-Rohrleitungsplanung

Komplexe Bestandsanlagen, der laufende Betrieb
und enge Zeitfenster stellen die Schiittgutindustrie
vor enorme planerische Herausforderungen. Umbau-
maBnahmen miissen prazise vorbereitet werden,

da Fehler in der Planung unmittelbar zu Stillstianden,
Mehrkosten und Terminverschiebungen fiihren.

Die 3D-Digitalisierung der Planungsumgebung
schafft hier eine belastbare Grundlage fiir sichere
Entscheidungen und wirtschaftliche Projekt-
umsetzungen.

Am Beispiel eines Zementwerks in der Eifel und des Inge-
nieursbiiro MEHRTEC GMBH zeigte sich, wie ein struktu-
riertes, digitales Vorgehen zu messbar hoherer Planungs-
qualitat flhrte. Der Projektstart erfolgte mit einem hoch-
auflosenden 3D-Laserscan der bestehenden Anlage. Mil-
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lionen von Messpunkten erfassen die komplette Geometrie
der Produktionsumgebung — von Gebaudestrukturen tiber
Stahlbau bis hin zu Rohrleitungen und Einbauten. Die Er-
fassung erfolgt beriihrungslos und ohne Eingriff in den
laufenden Betrieb. Eine vollstédndige und objektive Be-
standsaufnahme ersetzt unvollstandige Plane und reduziert
aufwandige Vor-Ort-Aufmale erheblich.

Aufbau des virtuellen Datenzwillings

Aus der Punktwolke entsteht ein virtueller Datenzwilling,
der die reale Anlage maRhaltig und vollstandig abbildet.
Dieses digitale Modell bildet die gemeinsame Referenz fiir
alle weiteren Planungsschritte und Projektbeteiligten. Alle
Entscheidungen basieren auf derselben, verlasslichen
Datenbasis — Transparenz und Planungssicherheit stiegen
bereits in friihen Projektphasen deutlich.
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Die Planung neuer Rohrleitungen, Stahlbaukomponenten
und Anlagentechnik erfolgte direkt im virtuellen Abbild der
bestehenden Anlage. Neue Bauteile wurden dort positio-
niert, wo sie spater auch montiert werden. Die Planung
findet nicht im theoretischen Raum, sondern unter realen
Bedingungen statt. Der vorhandene Bauraum wird optimal
genutzt, Schnittstellen zwischen den Gewerken friihzeitig
abgestimmt.

Systematische Kollisionspriifung

Ein wesentlicher Qualitatsfaktor ist die umfassende Kolli-
sionsbetrachtung. Potenzielle Konflikte zwischen neuen
und bestehenden Bauteilen werden virtuell erkannt und
konstruktiv gelost, bevor sie auf der Baustelle zu Problemen
fiinren konnen. Montagekollisionen, ungeplante Anderungen
und kostenintensive Nacharbeiten wurden deutlich redu-
ziert. Auf Basis der freigegebenen 3D-Planung erfolgte die
Detailierung bis hin zur fertigungsgerechten Werksplanung.
Montagefreundliche Konstruktionen, Isometrien, Stiicklisten
und Fertigungszeichnungen ermdoglichten einen hohen
Vorfertigungsgrad. In der Folge sorgen kurze Montagezeiten,
klare Ablaufe und passgenaue Bauteile fiir Effizienz in
Fertigung und Montage.

Umsetzung mit Termin- und Kostensicherheit

Die Realisierung erfolgte auf Grundlage gepriifter, kollisi-
onsfreier Planungsdaten. Montage und Inbetriebnahme
lassen sich so realistisch terminieren und budgetieren -
auch bei Umbauten im laufenden Betrieb. Es ergeben sich
reduzierte Stillstandszeiten, verlassliche Projektkosten
und eine sichere Umsetzung.

Fazit

Die 3D-Digitalisierung der Planungsumgebung ist mehr als
der Einsatz moderner Technik. Entscheidend ist die me-
thodische Umsetzung und das Verstandnis fiir komplexe
Bestandsanlagen. MEHRTEC verbindet prazise digitale
Bestandsaufnahme, konsequente 3D-Planung und praxis-
orientierte Werksplanung zu einem durchgangigen Engi-
neering-Prozess. Fir Betreiber von Anlagen in der Schiitt-
gutindustrie bedeutet das: Risiken werden planbar, Ent-
scheidungen belastbar und Projekte wirtschaftlich um-
setzbar. Probleme entstehen nicht mehr auf der Baustelle,
sondern werden im virtuellen Modell gelést — lange bevor
sie Zeit und Geld kosten.

Die Anlagenteile im Zementwerk werden virtuell erkannt

MEHRTEC GMBH

VulkanstraBBe 7, D-54578 Wiesbaum

+49 (0)2693 93347-26
udo.adriany@mehrtec.de, www.mehrtec.de

Das 2010 gegriindete Ingenieurbiiro in der Vulkaneifel
hat sich auf 3D-Engineering und 3D-Anlagenplanung
spezialisiert und weltweit positioniert. Fiihrende Indus-
triemarken gehoren zum Kundenklientel und setzen auf
effiziente Losungen rund um Fabrikplanung und Anla-
genbau. Die angegliederte Maschinenbau-Manufaktur
entdeckte anhand Unfallstatistiken und Gesprachen mit
betroffenen Firmen die ungeniigenden Sicherheitsmal3-
nahmen in der Intralogistik und entwickelte 2015 die
patentierte RBGFix Sicherheitsplattform zur Wartung
des RBG. Hinzu kam das patentierte PDRFix Safety-
Shuttle z. B. zum Bergen einer havarierten Europalette
im tiefliegenden Palettendurchlaufregal. Fiir beide
Systeme liegt eine Empfehlung vom Berufsgenossen-
schaft Handel und Warenlogistik (BGHW) vor.

KOMPLETTE ELEVATOREN

Ql} UND ERSATZTEILE

- o

WIR HALTEN IHRE SCHUTTGUTER IN BEWEGUNG

ELEVATORBECHER — METALL UND KUNSTSTOFF
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GURTE / KETTEN / BEFESTIGUNGSMATERIAL / DIV.

PAUL HEDFELD
GMBH

www.hedfeld.com
hedfeld@hedfeld.com
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Stahlfedern in Siebanlagen

sind von gestern

Kostensenkung und Leistungssteigerung durch Umriistung
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Grafik 2: Messungen der Maschinenbewegungen nach dem Umbau auf ROSTA AB-Elemente zeigen klar

einen besseren Trennschnitt!

Die GIPO AG mit Sitz in Seedorf (Schweiz), ein filhrender Hersteller
mobiler und stationarer Brechanlagen fiir die Aufbereitung von
Naturstein und Recyclingmaterial, hat den Einsatz von ROSTA AB-
Elementen als Dampfungssysteme erprobt und systematisch aus-
gewertet. Ziel der Untersuchung war es, zu bewerten, ob der Einsatz
dieser Elemente zu einem deutlich verbesserten Maschinenverhalten
fiihrt und ob damit zugleich eine nachhaltige Senkung der Betriebs-
und Instandhaltungskosten verbunden ist.
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Effizienz 'rauf und Kosten 'runter ist
gerade in diesen Zeiten in Industrie-
betrieben das Gebot der Stunde. So
hat man auch bei GIPO, mit dem
Einbau von ROSTA Elementen bei den
Siebanlagen die Performance der
Siebe deutlich verbessert. ROSTA
AB-Elemente sind wartungsfreie Gum-
mifederelemente, die speziell fiir die
elastische Lagerung und Aufhangung
von frei schwingenden Maschinen,
insbesondere Siebmaschinen, For-
derrinnen und Schwingfdrderern, ent-
wickelt wurde. Bei den GIPO-Sieben
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konnte die zugefiihrte Energie so
besser in Arbeitsenergie umgewan-
delt, in einigen Fallen sogar die Dreh-
zahl reduziert werden — bei gleich-
bleibendem Durchsatz, versteht sich.
Dies schont nicht nur die mecha-
nischen Komponenten der Anlage,
sondern spart auch Treibstoff. Die
Bewegungen im Resonanzbereich
beim Hoch- und Auslauf der Siebe
sind stabiler geworden und die Reso-
nanzphase dauert weniger lang.

Hochst aufschlussreich, was
Maschinen sagen

Das Messsystem ROSTA Digital macht
Veranderungen sichtbar und liefert
so valide Daten zur Analyse und Steu-
erung via Dashboard. Die bei GIPO
durchgefiihrten Messungen, die unter
voller Leistungserbringung der Anla-
ge und mit vergleichbaren Parametern
durchgefiihrt wurden, zeigen ein deut-
lich verbessertes Maschinenverhalten
und deutliche Unterschiede im ,Vor-
her”und ,Nachher”: Zuriick bleibt nicht
nur eine erhebliche Kostensenkung,
sondern auch ein zufriedener Kunde:
«Wir haben unsere mobile Brecheran-
lage Typ GIPO B 14120 mittechnischer
Unterstiitzung von ROSTA und GIPO

ROSTA-Elemente an der Siebanlage

erfolgreich von Stahlfedern auf ROSTA
AB-Elemente umgeriistet. Das Ergeb-
nis ist beeindruckend: Das Riickfiihr-
forderband ist jetzt deutlich sauberer
und praktisch feinstaubfrei. Dieses
Upgrade hat den Trennschnitt maB-
geblich verbessert, die Effizienz un-
serer Anlage spiirbar gesteigert und
dadurch auch Kosten gesenkt.

ROSTA GmbH (Deutschland)
Wiedenhaufe 3

DE - 58332 Schwelm

Tel.: +49 (0)2336 47958-0
info.de@rosta.com
www.rosta.de

ROSTA ist dank einer innovativen Produktidee der weltweit fiihrende Herstel-
ler von Gummifeder- und Dampfungssystemen. Die konsequente Kunden-
orientierung hat seit 1944 oberste Prioritat und tragt ma3geblich zum nach-
haltigen Erfolg des Unternehmens bei. Neben dem Hauptsitz und Produkti-
onsstandort in der Schweiz hat ROSTA 6 Tochtergesellschaften in Deutsch-
land, Italien, Kanada, den USA, China und Australien mit Giber 120 Mitarbeitern.
Durch das globale Netzwerk mit tiber 40 Partnern in mehr als 40 Landern
werden Kunden weit iber die Grenzen hinaus schnell und zeitnah bedient.

SACCHI YOUR PARTNER!

Fully automatic robotic solutions for powder handling

SMARTFICK

NSACCHI

Powder handling specialists since 1926
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Wartung und Instandhaltung
von Konusmischern

Betriebskosten senken durch vorausschauende

Instandhaltungsstrategien

Das geschlossene und ...

In der industriellen Produktion sind Wartung

und Instandhaltung entscheidende Faktoren fiir
die Verfiigbarkeit und Wirtschaftlichkeit von
Maschinen und Anlagen. Dennoch verfolgen
Unternehmen sehr unterschiedliche Strategien.
Wihrend einige Betriebe ihre Maschinen bis zum
Eintritt eines Schadens betreiben, setzen andere
bewusst auf praventive WartungsmafBnahmen
und strukturierte Instandhaltungskonzepte.
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... das geoffnete Getriebe

Der Betrieb von Anlagen bis zum Ausfall ist mit hohen
Risiken verbunden, da ungeplante Stillstande haufig in
Phasen hoher Auslastung auftreten und zu Produktions-
verlusten sowie erhohten Reparaturkosten fiihren. Ein
vorausschauender Wartungsansatz setzt dagegen auf
geplante Wartungsintervalle und Zustandskontrollen, erhéht
die Prozesssicherheit und Maschinenzuverlassigkeit, er-
moglicht planbare Stillstdnde und reduziert langfristig
ungeplante Ausfalle sowie die gesamten Instandhaltungs-
kosten.

Ein Praxisbeispiel
Das Beispiel an Konusmischern in einer Produktionsanla-

ge verdeutlicht den Nutzen strukturierter Wartungskonzepte.
Mehrere Konusmischer aus den 1980er-Jahren werden
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jeweils rund 3.000 Stunden pro Jahr betrieben. Uber viele
Jahre hinweg erfolgte eine Uberholung der Antriebsein-
heiten nach etwa 10.000 Betriebsstunden. Dieses Intervall
erwies sich als sinnvoll, da zu diesem Zeitpunkt regelma-
Rig vergleichbare Verschleilbilder festgestellt wurden. Mit
zunehmender Betriebsdauer der Maschinen stiegen jedoch
die Kosten der Revisionen an. Durch technische Anpas-
sungen einzelner Komponenten innerhalb der Antriebsein-
heit konnte der Revisionszyklus auf etwa 16.000 Betriebs-
stunden verlangert werden. Dadurch lie} sich die Wirt-
schaftlichkeit der Anlagen verbessern, ohne die Betriebs-
sicherheit zu beeintrachtigen.

Besondere Anforderungen bei Konusmischern

Konusmischer gelten als robuste und langlebige Maschi-
nen. Dennoch erfordern sie eine angepasste Wartung
sowie eine verldssliche Ersatzteilversorgung. Abhéangig
von Hersteller und Bauart sind die Antriebseinheiten tech-
nisch anspruchsvoll aufgebaut. Viele Bauteile entsprechen
nicht der liblichen standardisierten Industrieausfiihrung.
Ein fundiertes technisches Verstandnis der jeweiligen
Maschinentypen sowie der Zugang zu geeigneten Ersatz-
teilen sind daher entscheidend.

Eines der zentralen und kompetenten Tatigkeitsfelder von
Heilig Mixing Technology B.V. ist die Wartung und Instand-
haltung von Konusmischern. Auf dem Markt existieren
zahlreiche Hersteller und unterschiedliche Bauarten dieser
Mischsysteme. Obwohl Konusmischer als betriebsstabile
und fiir den industriellen Langzeiteinsatz ausgelegte An-
lagenkomponenten gelten, erfordern sie eine fachgerechte
Wartung sowie ein tiefgehendes Verstandnis der jeweiligen
Antriebstechnik. Insbesondere bei dlteren Anlagen und
komplexen Antriebseinheiten sind Erfahrung, Ersatzteil-
verfiligbarkeit und technische Flexibilitat entscheidend fir
einen wirtschaftlichen und sicheren Betrieb.

Herstellerunabhingige Ersatzteilversorgung

Neben Originalersatzteilen der Maschinenhersteller stehen
am Markt herstellerunabhangige Alternativen zur Verfiigung,
die von spezialisierten Anbietern entwickelt und gefertigt
werden. Diese Ersatzteile sind in vielen Fallen deutlich
kostenglinstiger als Originalteile, ohne dass Abstriche bei
Funktion oder Lebensdauer gemacht werden miissen. Die
daraus resultierenden reduzierten Kosten wirken sich
positiv auf die gesamte Instandhaltungsbilanz aus.

Die Leckage am Mischer

Ein weiterer Vorteil liegt in der héheren Verfligbarkeit.
Kirzere Lieferzeiten sowie lokale Lagerbesténde tragen
dazu bei, Stillstandszeiten zu minimieren und schneller
auf Wartungs- oder Reparaturbedarf reagieren zu kénnen.
Gleichzeitig gewinnen Unternehmen mehr Unabhangigkeit
von einzelnen Herstellern.

Der Markt bietet gerade bei herstellerunabhéangigen Er-
satzteilen eine breitere Auswabhl. Unterschiedliche Quali-
taten, Materialien und Ausfiihrungen ermdglichen eine
gezielte Anpassung an spezifische Einsatzbedingungen
und betriebliche Anforderungen. Entgegen verbreiteten
Annahmen ist auch die Qualitat dieser Komponenten in
vielen Fallen gesichert. Zahlreiche unabhangige Anbieter
arbeiten nach anerkannten Normen und liefern gepriifte
sowie zertifizierte Bauteile.

Ein zusatzlicher Vorteil besteht in den individuellen Anpas-
sungsmaoglichkeiten. Modifikationen oder technische
Optimierungen kdnnen gezielt umgesetzt werden, um die
Lebensdauer von Maschinen zu verlangern oder deren
Leistungsfahigkeit zu verbessern. Gleichzeitig starkt die
grofRere Auswahl an Lieferanten die Verhandlungsposition
der Unternehmen beim Einkauf.

Auch unter Nachhaltigkeitsaspekten bietet die hersteller-
unabhéngige Ersatzteilversorgung Vorteile. Uberholte oder
wiederaufbereitete Komponenten unterstiitzen die Kreis-
laufwirtschaft und tragen zur Reduzierung des Ressour-
cenverbrauchs bei. Die dadurch erzielten Einsparungen
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Fazit

Eine vorausschauende Wartungs- und Instandhaltungs-
strategie ist ein wesentlicher Bestandteil wirtschaftlicher
und stabiler Produktionsprozesse. Insbesondere bei
langlebigen Maschinen wie Konusmischern lassen sich
durch praventive Mafinahmen, optimierte Wartungsinter-
valle und flexible Ersatzteilkonzepte ungeplante Stillstan-
de reduzieren und Betriebskosten nachhaltig senken.

Heilig Mixers N.M. Heilig B.V.

Newtonstraat 17, 1704 SB Heerhugowaard, Niederlande
+31 (0)72 5716688

info@heiligmixers.com, www.heiligmixers.com

Ersatzteillager mit hoher Verfiigharkeit

HeiligMixers bietet die Planung, Lieferung, Montage,
Modifikation und Wartung von Mischern sowie schliis-
selfertigen Mischanlagen fiir chargenweise und kon-
tinuierliche Prozesse an. Die Losungen werden bran-

schaffen finanziellen Spielraum fiir Investitionen in ande- cheniibergreifend eingesetzt, unter anderem in der
re Unternehmensbereiche und leisten einen Beitrag zur Lebensmittel-, Chemie-, Pharma-, Kunststoff-, Metall-
Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit. und Mineralindustrie.

Auf Basis langjahriger Erfahrung erfiillt das Unterneh-
Nicht zuletzt fiihren Ersatzteile, die auf den praktischen men hohe branchenspezifische Anforderungen, teil-
Einsatz abgestimmt sind, zu optimierten Wartungsprozes- weise mit zertifizierter Mischgenauigkeit. Ergdnzend
sen. Eine verbesserte Wartungsqualitat erhoht die Maschi- wird ein umfassender Service von der Beratung bis
nenverfligbarkeit und unterstiitzt einen stabilen Produkti- zur Instandhaltung, einschlieRlich markenunabhangiger
onsbetrieb. Wartung und Ersatzteilversorgung, angeboten.

Besuchen Sie uns in Halle 4, Stand 4-A11

SUPPRESSION INFARED PRESSURE EXPLOSION CLEAN GAS PIPE SPARK DETECTION FLAMELESS HIGH SPEED BURST CONTROLLED -
_ SYSTEM # DETECTOR  DETECTOR ISOLATION FLAP ISOLATION | SYSTEM VENTING SYSTEMS ® EX-SLIDE "' PANELS ® GROUNDING SYSTEM
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|||||||||| ||||||||||||||| ==
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HOERBIGER Safety Solutions
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Mehr Effizienz und Sicherheit
am Forderband

Ganzheitliche Losungen zur Reduzierung von Staub und
Materialriicktrag an Gurtforderer-Ubergabestellen

Autor: Dan Marshall, Process Engineer, Martin Engineering

Staubentwicklung und Materialriicktrag an den Abwurfstellen von Gurt-
forderern stellen in der Schiittgutindustrie ein dauerhaftes Problem dar.
Eine effiziente Materialiibergabe an Ubergabestellen erfordert einen
ganzheitlichen Ansatz, bei dem mehrere Komponenten aufeinander
abgestimmt zusammenwirken. Ziel ist es, die Lebensdauer der Anlagen
zu verlangern, die Sicherheit zu erh6hen und die grundlegenden
Ursachen fiir Ineffizienzen und Stillstande zu beseitigen, die sowohl

die Produktionsleistung verringern als auch die Betriebskosten erh6hen.

Reduzierung von Riicktrag

Priméarabstreifer beziehungsweise
Gurtschaber kénnen aus unterschied-
lichen Griinden ihre Reinigungswir-
kung verlieren. Haufige Ursachen sind
eine erhéhte Bandgeschwindigkeit

oder ein gesteigerter Materialdurch-
satz, fir die die eingesetzten Abstrei-
fer nicht ausgelegt wurden, sowie
Veranderungen der Materialart, der
KorngroRe oder der Materialeigen-
schaften, die bei der Auslegung der
Abstreifer nicht beriicksichtigt waren.

Dariiber hinaus kann ein erschwerter
Zugang zur Reinigungsstelle regel-
mafige Inspektionen und Wartungs-
arbeiten verhindern. Auch ungeeig-
nete Wartungsrichtlinien oder zu
lange Wartungsintervalle, die einen
Einsatz der Abstreifer tiber ihre vor-
gesehene Standzeit hinaus zulassen,
tragen zum Funktionsverlust bei.
Weitere Griinde sind Montagefehler
am Abstreifer,am Spannsystem oder
an der gesamten Baugruppe sowie
eine unzureichende konstruktive Aus-
legung oder der Einsatz minderwer-
tiger Werkstoffe bei der Herstellung
der Abstreifer.

Bleibt Material als Riicktrag am For-
dergurt haften, fallt es entlang der
Ricklaufstrecke wieder ab. Diese
Verschmutzungen kénnen sich schnell
ansammeln und den Gurt regelrecht
einhiillen. Das Entfernen von Anhaf-
tungen wahrend des laufenden Be-
triebs ist auBerst gefahrlich. Jahrlich
kommt es zu schweren Verletzungen
oder sogar todlichen Unfallen, wenn
Beschéftigte bei Reinigungsarbeiten
an laufenden Forderanlagen gering-
fligig mit dem schnell laufenden Gurt
in Kontakt kommen und erfasst wer-
den. Werden zur Reinigung Maschinen,
beispielsweise Radlader, eingesetzt
und dabei das Fordergeriist beriihrt,
kann es zu erheblichen Verstellungen
der Anlage und in der Folge zu Band-
fehllauf kommen. Durch die Reduzie-
rung des manuellen Reinigungsauf-
wands lassen sich diese Gefahr-
dungen vermeiden und gleichzeitig
die Betriebskosten senken.
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Cost vs. Effort for Cleanup in Discharge Zones

Cost

A

Less More
Effort

A CostofBelt Cleaners [l Cost of Matieral Left on Belt (I} SIS,

Reinigung ist weiterhin notwendig, diese Darstellung
zeigt jedoch, dass eine wirksame Gurtbandreinigung die
Betriebskosten deutlich reduziert

Bandfehllauf kann durch zahlreiche Einfliisse verursacht
werden, etwa durch Seitenwind, auRermittige Beladung
oder blockierte Tragrollen. Ein seitlich wandernder Gurt
kann an der Abwurfstelle eine wesentliche Ursache fiir
Ricktrag sein, wenn der Abstreifer nicht exakt zur An-
triebstrommel ausgerichtet ist. In diesem Fall passiert
anhaftendes Material den Abstreifer und gelangt als Riick-
trag in den Riicklauf.

Was sagt der Experte: es sollte ein Bandfiihrungs- und
Zentriersystem in einem Abstand von etwa dem Drei- bis
Vierfachen der Gurtbreite vor der Abwurfstelle installiert
werden, um sicherzustellen, dass der Gurt mittig auf die
Antriebstrommel lauft. Zusatzlich empfiehlt sich der Einsatz
moderner Primarabstreifer, die eine deutlich Iangere Stand-

Sekundar- und Tertidrabstreifer reduzieren die
Staubemissionen entlang des Gurtriicklaufs erheblich
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Moderne Abstreifsysteme ermédglichen eine deutlich h6here
Reinigungsleistung bei reduziertem Wartungsaufwand

zeit als herkdmmliche Abstreifer bieten und nach der
Montage keine Nachspannung oder zusétzlichen Service-
arbeiten erfordern. Dadurch sinkt der Wartungsaufwand
und die Arbeitssicherheit wird deutlich verbessert.

Staubkontrolle

Riicktrag ist eine der Hauptquellen fiir unkontrollierte
Staubemissionen, da ein GrofRteil des Materials, das den
Primérabstreifer passiert, aus feinen Partikeln besteht, die
sich in Rissen und Vertiefungen der Gurtoberflache fest-
setzen. UbermaBige Staubentwicklung verschlechtert die
Luftqualitat und kann zu VerstoRen gegen Arbeitsschutz-
vorschriften fiihren. Zudem beeintrachtigt Staub die Sicht,
verdeckt Sicherheitskennzeichnungen und erschwert den
Zugang zu Bereichen, die fiir eine sichere und effiziente
Instandhaltung erforderlich sind. Feinstmaterial und Staub
konnen aulerdem leicht in Riicklaufrollen und Spannsta-
tionen eindringen, dort die Lager verschmutzen und zum
Festsetzen der Rollen fiihren. Blockierte Tragrollen erhthen
die Reibung am Fordergurt und beglinstigen Bandfehllauf
sowie die Entstehung von statischer Aufladung und Warme.
Diese Effekte zahlen zu den haufigsten Ursachen fiir Band-
brande. Festsitzende Tragrollen miissen umgehend ersetzt
werden, was ungeplante Stillstande zur Folge hat, die die
Produktionsleistung verringern und die Betriebskosten
erhoéhen.

Es empfiehlt sich daher der Einsatz von Sekundar- und
Tertidrabstreifern, um sicherzustellen, dass der Gurt im
Riicklauf moglichst vollstandig gereinigt wird. Um Anhaf-
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tungen auf der Materialleitflache vor der Ubergaberutsche
zu vermeiden, kann zusatzlich eine vibrierende Material-
rutsche eingesetzt werden. Dariiber hinaus sollten entlang
der unteren Gurtstrecke Bandfiihrungs- oder Zentrierrollen
installiert werden, um einen stabilen und korrekten Gurtlauf
sicherzustellen.

Fazit

Produktionssteigerungen gehen haufig mit hoheren Durch-
satzleistungen und gesteigerten Bandgeschwindigkeiten
einher. Dies kann vermehrt zu Riicktrag, Verschmutzungen
und Staubentwicklung fiihren. Die nachtrégliche Installa-
tion von Komponenten zur Verbesserung von Sicherheit
und Effizienz reduziert den Arbeitsaufwand fiir Instandhal-
tung, verringert den Ersatzbedarf von Anlagenkomponen-
ten, verbessert die Einhaltung von Arbeitsschutz- und
Umweltanforderungen und senkt insgesamt die Betriebs-
kosten der Forderanlage.

Martin Engineering GmbH

In der Rehbach 14, D 65396 Walluf/Germany
Tel.: +49 (0)6123-97820
info@martin-eng.de, www.martin-eng.de

Die Martin Engineering Corporation, gegriindet 1944 in
Neponset (lllinois, USA), z&hlt heute zu den weltweit
fihrenden Anbietern von Losungen fiir die Schiittgut-
handhabung und die Optimierung von Férderbandanlagen.
Neben der Entwicklung und dem Vertrieb entsprechender
Produkte ist das Unternehmen insbesondere fiir seine
Forderbandinspektionen bekannt. Im Rahmen des Pro-
gramms ,Walk The Belt" iberpriifen spezialisierte Fach-
krafte samtliche Anlagenkomponenten und erstellen
einen strukturierten Zustandsbericht, der Schwachstel-
len sowie konkrete Optimierungsmaflnahmen aufzeigt
und auf Wunsch umgesetzt werden kann.
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Druckluftfrei und elektromechanisch

Innovative Staubfiltertechnologie fiir eine saubere, sichere

und gesunde Umgebung

Es tut sich was in der Filtertechnologie. Es wurde ein kompaktes Entstaubungssystem zur
Banderentstaubung entwickelt, das auf der innovativen polyTUBE™-Filtrationstechnologie basiert.
Diese lasst sich nahtlos in mechanische Fordersysteme verschiedener Industrien integrieren

wie z. B. Bergbau-, Steinbruch- und Siebanlagen, Glasaufbereitung, Hafen-Umschlaganlagen,
Verarbeitung von Zement, Kalk, Gips, Mineralien, Feuerfestprodukten sowie Mehl- und

Futtermittelproduktion.

Das Entstaubungssystem besteht aus
einem rechteckigen Edelstahlgehau-
se mit integriertem Absaugventilator.
Im Inneren ist er mit der neuesten
Generation von Filterelementen aus
dem Hause WAM ausgestattet. Die
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WAMAIR Spot polyTUBE
Entstaubungsfilter

polyTUBE™-Filtrationstechnologie
gewahrleistet dank Nanofasermedien
und einer offenen réhrenformigen
Zellstruktur eine hohe Filtrationseffi-
zienz. Statt gefaltete Elemente mit
geschlossenem oder halboffenem

Profil zu verwenden, hat WAM ein
Filterelement mit réhrenformiger Zell-
struktur entwickelt. Diese ,Rohrchen”,
die dem Prinzip vieler kleiner Schlauch-
filter entsprechen, sind auf einer Sei-
te offen, um den Eintritt der staubhal-
tigen Luft zu ermdglichen. Stromt die
staubhaltige Luft in das Filterelement,
werden die festen Partikel vom Filter-
medium zuriickgehalten und die sau-
bere Luft entweicht aus parallelen
Kandlen mit @hnlichem Querschnitt
nach aullen.

Die Struktur ermdglicht es dem Roh-
gas, in das Filterelement zu stromen,
ohne auf Ecken oder Engpéasse zu
stolRen, also ohne die Gefahr der
Bildung von Agglomeraten, die das
Durchstrémen behindern und die ef-
fektive Filterflache verringern. Die
hohe Luftdurchladssigkeit des Medi-
ums bewirkt eine geringe Druckdiffe-
renz und fiihrt zu einer effizienteren
Abreinigung der Filterflache.

Die polyTube-Filterelemente sind trotz
ihres anwenderfreundlichen, leichten
Gewichts besonders robust und iiber-
zeugen mit langer Haltbarkeit. Abge-
reinigt werden die Filterelemente nicht
pneumatisch, sondern mittels elek-
tromechanischer Impulsreinigung.
Durch den Verzicht auf eine Druck-
luftleitung spart der Betreiber Instal-
lations- sowie Bereitstellungskosten
fiir die Druckluft und muss sich nicht
mit den Gefahren wie Feuchtigkeit,
niedrigen Temperaturen oder Kon-



WIR MACHEN
IHRE MASCHINE
SICHER

Sicher fordern - Intelligent iiber-
wachen: Effiziente Lésungen fiir
den Schiittgut-Transport

o

Filtereinsatz in der mineralischen Industrie

m Absicherung von Férderanlagen
und Gefahrenstellen

densation auseinandersetzen. Im
Vergleich mit einer druckluftbasierten
Abreinigung erzeugt die mechanische
aullerdem deutlich niedrigere Be-
triebsgerausche und schont das Fil-
termedium.

Um maximale Effizienz beim Abreini-
gen zu erzielen, wird die Energie tiber
eine Verteilerplatte auf das komplette
Filterelement verteilt. Der aus dem
Luftstrom abgeschiedene Staub fallt
nach der Entfernung wieder in den

Prozess zuriick. Fiir Anwender, die
eine effiziente Bandentstaubung su-
chen und auf Druckluft beim Entstau-
bungssystem verzichten mochten, ist
der WAMAIR Spot polyTUBE die rich-
tige Wahl.

WAM GmbH Dornierstrale 10
68804 AltluBheim

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

m Zustandsiberwachung des
Fordergurtes

m Zustande signalisieren und
durch Befehls- und Meldegerate
steuern

www.schmersal.com

Die italienische WAMGROUP ist weltweit fiihrend in der Entwicklung und
Herstellung von Komponenten fir die Schiittguttechnik. Die deutsche Han-
delstochter WAM GmbH ist seit 1986 fiir den Vertrieb des WAMGROUP
Lieferprogramms in Deutschland und Osterreich verantwortlich. Mit rund 60
Produktions- und Handelsniederlassungen und lber 2.000 Mitarbeitern ist
WAM weltweit ein starker und zuverlassiger Partner. Neben Forder- und
Dosierschnecken zahlen vor allem Filter, Becherwerke, Klappen, Schieber,
Silo-Equipment, Schiittgutaustragskomponenten, Zellenradschleusen, Rohr-
weichen, Mischer, Fest-Fliissigseparatoren, aber auch Komponenten fiir die
mechanische Abwasser- und Schlammbehandlung zum umfassenden Lie-
ferprogramm. Mit diesem Equipment beliefert WAM Kunden aus dem Bau-
stoffsektor, der Kunststoffindustrie, der Chemie und Nahrungsmittelindustrie,
dem Miihlenbau sowie der kommunalen und industriellen Abwassertechnik.

% SCHMERSAL

THE DNA OF SAFETY
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Explosionsrisiken

wirksam beherrschen

Passive Explosionsschutzsysteme -

eine unverzichtbare Sicherheitsebene in der Schiittgutindustrie

Autorin: Dr.-Ing. Miriam Weiss, IEP Technologies

Explosionsfahige Staub-Luft-Gemische stellen in
vielen Bereichen der Schiittgutindustrie ein erheb-
liches Sicherheitsrisiko dar. Insbesondere bei der
Forderung, Lagerung und Verarbeitung brennbarer
Staube kann es unter ungiinstigen Bedingungen

zu verheerenden Staubexplosionen kommen.

Vor diesem Hintergrund bilden passive Explosions-
schutzsysteme haufig den Ausgangspunkt
(,Ground Zero") bei der Auslegung von Schutz-
konzepten fiir Anlagen, Maschinen und Personal.

Passive ExplosionsschutzmaRnahmen verhindern keine
Explosion. Sie sind vielmehr als reaktive Schutzsysteme
zuverstehen, deren Aufgabe darin besteht, die Auswirkungen
einer Explosion zu begrenzen. Konkret bedeutet dies: Der
entstehende Explosionsdruck wird kontrolliert abgefiihrt,
und eine Ausbreitung der Deflagration auf angeschlossene
Anlagenteile wird verhindert.

Reaktiver Schutz statt Pravention

Zu den gangigen passiven Explosionsschutzkomponenten
zahlen unter anderem Explosionsdruckentlastungseinrich-
tungen wie Berstscheiben und Explosionsklappen sowie
das weite Feld der flammenlosen Explosionsdruckentla-
stungen, selbsttatige Explosionsentkopplungseinrichtungen
(Riickschlagklappen; ISODISC) und Zellenradschleusen,
Entkopplungsventile oder ISODISC fiir die Luftansaugung.
Diese Systeme reagieren rein mechanisch auf den Explo-
sionsdruck und bengtigen keine externe Energieversorgung
oder aktive AuslOseeinrichtungen.

Ein wesentlicher Vorteil passiver Explosionsschutzldsungen
liegtin geringen Investitions-, Installations- und Wartungs-
kosten. Fiir viele Anwendungen in der Schiittgutforderung
stellen sie daher eine wirtschaftlich attraktive Losung dar.
Dennoch ist eine ganzheitliche Betrachtung des Prozesses
zwingend erforderlich. Dabei miissen unter anderem fol-
gende Faktoren beriicksichtigt werden: Explosionskenn-
groBen des Schiittguts (Kst-Wert, Pmax, Mindestziinde-
nergie usw.), Geometrie und Druckfestigkeit der Anlagen-
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Einfache Montage der IVE Druckentlastung
an Becherwerken

komponenten, Anlagenlayout und raumliche Gegebenheiten
und Personenaufenthalt im Gefahrenbereich.

In vielen Féllen erweisen sich passive Schutzmalnahmen
als praktikabel und ausreichend. Es gibt jedoch keine ,One-
size-fits-all"-Losung. Technische Einschrankungen, bauliche
Gegebenheiten oder erhohte Sicherheitsanforderungen
konnen dazu fiihren, dass passive Systeme allein nicht
ausreichen.

Kombination mit aktivem Explosionsschutz
Wo passive Mallnahmen an ihre Grenzen stolRen, kommen

aktive Explosionsschutzsysteme zum Einsatz — haufig in
Kombination mit passiven Komponenten. Aktive Systeme
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detektieren eine Explosion innerhalb von Millisekunden
und unterdriicken sie gezielt, wahrend gleichzeitig eine
Entkopplung angrenzender Anlagenteile erfolgt. Solche
hybriden Schutzkonzepte sind insbesondere bei komplexen
Anlagen oder hohen Sicherheitsanforderungen Stand der
Technik.

Flammenlose Explosionsdruckentlastung
fiir Becherwerke

Becherwerke werden in der Getreide- und Agrarindustrie
haufig zur vertikalen Forderung von Schiittgiitern eingesetzt.
Aufgrund der unvermeidbaren Staubentwicklung besteht
hier ein erhdhtes Explosionsrisiko. Die am weitesten ver-
breitete Schutzmallnahme ist die Installation von Explosi-
onsdruckentlastungen in Form von Berstscheiben oder
Explosionsklappen. Diese klassischen Losungen stofien
jedoch an ihre Grenzen, wenn sich das Becherwerk inner-
halb von Gebauden oder in Bereichen mit Personenaufent-
halt befindet. Bei einer Explosion wiirden Druckwelle,
Flammenfront und heilRe Verbrennungsprodukte unkon-
trolliert in die Umgebung austreten — ein erhebliches Ge-
fahrenpotenzial.

Flammenlose Entlastung als sichere Alternative

In solchen Anwendungen bietet die flammenlose Explosi-
onsdruckentlastung eine sichere und effektive Alternative.
IEP Technologies hat mit dem IVE ein speziell fiir Becher-
werke und vergleichbare Anlagen entwickeltes hocheffizi-
entes System konzipiert, das den Explosionsdruck ableitet,
ohne Flammen oder heilRe Gase in den Aufstellungsraum
freizusetzen. Im Explosionsfall 6ffnet das Entlastungse-
lement kontrolliert. Druck und Flamme werden durch einen
integrierten Flammenfilter (Flame Arrester) geleitet, der
die heilen Gase abkiihlt und die Flammenfront zuverlassig
[6scht. Dadurch bleibt die Umgebung aulRerhalb des Gerats
geschitzt.

Robuste Bauweise und einfache Integration

Das IVE-System besteht aus einer Edelstahl-Explosions-
entlastung sowie einem Flammenfilter, eingefasstin einem
robusten, beschichteten Kohlenstoffstahlgehduse. Die
Montage ist einfach und platzsparend, was insbesondere
bei Bestandsanlagen von Vorteil ist. Ein integrierter Berst-
sensor signalisiert das Ausldsen des Systems und ermog-
licht dem Anlagenpersonal eine schnelle Reaktion. Die

Flammenlose
Explosionsdruck-
entlastung IVE

Gerate sind in verschiedenen GroRen erhaltlich, optional
mit Wetterschutz, und verfiigen tiber Inspektions6ffnungen
zur einfachen Sichtpriifung vor Ort.

Fazit

Passive Explosionsschutzsysteme sind ein zentraler Be-
standteil moderner Sicherheitskonzepte in der Schiittgut-
industrie. Insbesondere flammenlose Explosionsdruckent-
lastungen eréffnen neue Moglichkeiten fiir den sicheren
Betrieb von Anlagen in sensiblen Bereichen. In Kombina-
tion mit einer fundierten Risikoanalyse und — wo erforder-
lich — aktiven Schutzsystemen lassen sich Explosionsrisiken
wirksam beherrschen und Personen, Anlagen sowie Pro-
duktionsprozesse nachhaltig schiitzen.

IEP Technologies GmbH

Kaiserswerther Str. 85c, 40878 Ratingen

Tel.: +49 (0)2102 5889-0

info@ieptechnologies.com, www.ieptechnologies.com

IEP Technologies ist ein auf aktiven und passiven Ex-
plosionsschutz von Industrieanlagen spezialisiertes
Unternehmen des HOERBIGER Konzerns. Industrielle
Sicherheits- und Explosionsschutz-Losungen von IEP
Technologies schiitzen Menschen und Anlagen. HOER-
BIGER ist weltweit in fihrender Position in den Geschéfts-
feldern der Kompressortechnik, Antriebstechnik und
Hydraulik tatig. 6.477 Mitarbeiter erzielten 2024 einen
Umsatz von 1,466 Milliarden Euro. Die Marke HOERBIGER
steht fiir Komponenten und Serviceleistungen mit hohem
Kundennutzen fiir Kompressoren, Industriemotoren und
Turbinen, fiir den automobilen Antriebsstrang sowie fiir
vielfaltige Anwendungen im Maschinen-und Anlagenbau.
Industrielle Sicherheits- und Explosionsschutz-Losungen
von HOERBIGER schiitzen Menschen und Anlagen.
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Moderne VerschleiBschutzlosungen

fur Schiittgut- und Prozessanlagen
DSIV ladt am 23. April zum Fachdialog nach Wuppertal ein

Auskleidung von Rohren und Rohrbégen
mit verschleil3festem Werkstoff

Prof. Dr.-Ing. Arne Rottger

In der Schiittgut- und Prozessindustrie ist der VerschleiBschutz ein
entscheidender Faktor fiir Effizienz, Wirtschaftlichkeit und Produkt-
qualitat. Die Reduzierung von Verschleill an Werkstoffen und Bauteilen
stellt brancheniibergreifend eine groRe Herausforderung dar:
Unterschiedliche Einsatzbedingungen, Fordermedien und mechanische
Belastungen fiihren zu einer hohen Vielfalt an Werkstoffen, Priif-
verfahren und technologischen Losungsansatzen.

Vor diesem Hintergrund ladt der Deut-
scher Schiittgut-Industrie Verband
(DSIV) am Donnerstag, 23. April 2026,
zum Verschleilschutz-Tag in Wup-
pertal ein. Ziel der Veranstaltung ist
es, das Thema praxisnabh, interdiszi-
plindr und anwendungsorientiert zu
beleuchten.

Den fachlichen Rahmen des Pro-
gramms bilden hochkaratige Beitrage
aus Wissenschaft und Industrie. Den
Auftakt gestaltet Prof. Dr.-Ing. Arne
Rottger, der in seinem Vortrag die
Grundlagen des Verschleiles und der
VerschleiRmechanismen auf der Mi-
kroskala sowie verschleilbestédndige

58

Werkstoffe und geeignete Verschleil3-
schutzmalinahmen vorstellt. Ergénzt
wird das wissenschaftliche Programm
durch den Beitrag von Dr.-Ing. Micha-
el Blim, der sich mit dem Thema
Verschleilpriifung — Methoden, Aus-
sagekraft und Praxisbezug befasst
und dabei insbesondere die Ubertrag-
barkeit von Priifverfahren auf reale
industrielle Anwendungen beleuchtet.

Neben den wissenschaftlichen Bei-
tragen sind drei weitere Fachvortrage
von Mitgliedsunternehmen des DSIV
aus der Praxis vorgesehen. Im Mittel-
punkt stehen aktuelle industrielle
Anwendungen, betriebliche Erfah-

rungen sowie konkrete Losungsan-
sdtze flir den praktischen Verschleifl3-
schutz. Von der Firma Kalenborn
Kalprotect GmbH & Co. KG wird Udo
Kroll und Sebastian Becker referieren.
Der detaillierte Tagungsablauf wird
ab 1.3. auf der Webseite des DSIV zu
sehen sein.

Der Verschleillschutz-Tag des DSIV
bietet damit eine kompakte Plattform
flr Fach-und Flihrungskrafte aus der
Schiittgut- und Prozessindustrie, um
sich tiber aktuelle Entwicklungen, neue
Werkstoffe, Priifmethoden und pra-
xisbewdhrte Lésungen zu informieren
und Wissen zu vertiefen. Wie beim
DSIV lblich, wird der fachliche Teil
des Tages durch ausreichend Gele-
genheit zum personlichen Austausch
und Networking abgerundet. Der ge-
meinsame Abend bietet Raum fiir
vertiefende Gesprache, Erfahrungs-
austausch und die Pflege bestehender
sowie den Aufbau neuer Kontakte
innerhalb des Netzwerks.

© Friederike von Heyden
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09.06.2026: Unternehmensbesuch
bei der KREISEL Industries GmbH
in der Lausitz

Eimerkettenbagger im Tagebau Nochten (Foto:Christian Bedeschinsky)

Diese Veranstaltung bietet erneut
eine besondere Gelegenheit, Fach-
wissen, industrielle Praxis und per-
sOnlichen Austausch in einem kom-
pakten und abwechslungsreichen
Programm zu verbinden. Im Mittel-
punkt stehen praxisnahe Fachvortra-
ge zu aktuellentechnischen Losungen
und Anwendungsbeispielen aus der
Schiittgut- und Foérdertechnik. Die
Referenten geben dabei Einblicke in
konkrete Projekte, innovative Anla-
genkonzepte sowie in die betriebliche

Praxis und Erfahrungen. Ein beson-
deres Highlight des Tages ist die
gefiihrte Exkursion in den aktiven
Tagebau Nochten. Bei einer Tour mit
dem Mannschaftstransportwagen
erhalten die Teilnehmenden anschau-
liche Einblicke in laufende Betriebs-
ablaufe, eingesetzte GroRtechnik
sowie in die logistischen und infra-
strukturellen Anforderungen eines
modernen Tagebaubetriebs.

Zum Ausklang des Veranstaltungs-
tages ladt ein gemeinsamer Grillabend
in entspannter Atmosphére zum per-
sonlichen Austausch ein. Der Besuch
bei KREISEL in der Lausitz verbindet
damit Fachinformationen, Anlagen-
und Betriebsbesichtigung sowie den
direkten Dialog zwischen Experten
und Anwendern — und schafft den
idealen Rahmen fiir einen intensiven
und praxisnahen Erfahrungsaus-
tausch.
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SOLIDS Dortmund- Innovationsplattform fiir Schiittgut- und Recycling-Technologien

Die SOLIDS Dortmund 2026, Fachmesse fiir Granulat-,
Pulver- und Schiittgut-Technologien, feiert am 18. und
19. Marz 2026 ihr 20-jahriges Jubilaum. Parallel dazu
findet die 9. Ausgabe der RECYCLING-TECHNIK Dortmund
statt, die sich als Fachmesse fiir Recycling-Technologien
etabliert hat. Mehr als 300 Aussteller haben ihre Teilnah-
me bestatigt und unterstreichen damit die hohe Relevanz
des Messedoppels fiir die Prozess- und Recyclingindustrie.

Neben der starken Beteiligung renommierter Unternehmen
steht die Jubilaumsausgabe insbesondere im Zeichen
von Wissenstransfer, technologischen Innovationen und
neuen Messeformaten. Fachvortrage, praxisnahe Prasen-
tationen und themenspezifische Sonderflachen sollen den
Austausch zwischen Anbietern und Anwendern weiter
intensivieren.

60

Eine zentrale Neuerung im Messejahr 2026 ist die Special
Area ,Prozessautomatisierung” in Halle 4. In diesem
Themenbereich zeigen filhrende Anbieter Losungen zur
Optimierung industrieller Ablaufe. Im Fokus stehen unter
anderem Human-Machine Interfaces (HMI), Manufactu-
ring Execution Systems (MES), moderne Sensorik sowie
intelligente Steuerungs- und Automatisierungssysteme.
Ziel ist es, Prozesse effizienter, nachhaltiger und sicherer
zu gestalten.

Mit ihrem Jubildaum setzt die SOLIDS Dortmund 2026 ein
starkes Signal fiir Kontinuitat und Weiterentwicklung — und
positioniert sich erneut als zentrale Plattform fiir Innova-
tionen entlang der gesamten Prozesskette der Schiittgut-
und Recyclingtechnik.
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. AERZEN

Digitale Steuerungstechnik fiir
Gebladse und Kompressoren

Die nachste Generation der
Prozesslufterzeugung

Eine anspruchsvolle Prozesslufterzeu-
gung in hochsensiblen Anwendungen
erfordert zuverldssige und absolut
sichere Technologien. Als erfahrener
Partner der Pulver-, Granulat- und
Schiittgutindustrie kennt AERZEN die
spezifischen Anforderungen der un-
terschiedlichen Branchen genau und
realisiert malRgeschneiderte Nieder-
druck- und Druckluftldsungen, die die
kundenindividuellen Anforderungen
zu 100 % erfiillen.

AERZEN Verdichter, Geblase und Tur-
bos sind das Herzstiick unzéhliger
pneumatischer Anwendungen zur
Forderung von Pulvern, Schittgiitern
und festen Stoffen. Das Unternehmen
bietet das breiteste Produktportfolio
maRgeschneiderter Lésungen von
-850 mbar bis 10,5 bar und realisiert
effiziente, ressourcenschonende und
wirtschaftliche Anlagenkonzepte. Un-
ter dem Motto ,The new pulse for
process air applications: Innovative
compressor solutions for powder, bulk
and solids processing” prasentiert der
Kompressorspezialist an Stand 4-A06
in Halle 4 sein umfassendes Leistungs-
und Technologiespektrum — und hat
natiirlich wieder zahlreiche Innovati-
onen am Start.

Die Messehighlights von AERZEN:
Ein neuer Pulsschlag fiir die
Prozesslufterzeugung

Entdecken Sie unter anderem die neue
zweistufige, 6lfreie Druckluftkompres-
sor-Serie DS, die nagelneue Schrau-
bengeblase-Baugrofle D31S (Delta

Hybrid), die neue Schraubenverdich-
terstufe VM200 (Delta Screw) und ein
Drehkolbengeblése (Delta Blower) vom
Typ GMA4S in ATEX-Ausfiihrung inkl.
Zonentrennfilter und ohne Haube fir
Unterdruckanwendungen. AERZEN
Kompressoren und Geblase sind fiir
héchste Anspriiche entwickelt. Sie
vereinen maximale Performance, En-
ergieeffizienz sowie Zuverlassigkeit
und halten die Lebenszykluskosten
gering. Das ermoglicht erhebliche
Kosteneinsparungen. Die robuste Bau-
weise und das wartungsfreundliche
Design sorgen fiir eine hohe Maschi-
nenverfiigbarkeit.

The new pulse

for process air applications

von 100 % 0l-, absorptionsmittel- und
PFAS-freier Prozessluft (Olfreiheit nach
ISO 8573-1,Klasse 0). Fiir explosions-
gefahrdete Bereiche stehen zertifi-
zierte, sichere Losungen fiir nahezu
alle ATEX-Zonen zur Verfiigung.

Innovative Kompressorlosungen fiir
die pneumatische Forderung

AERZEN Losungen vereinen Know-how
und Erfahrung aus lber 160 Jahren
Technologiefiihrerschaft und setzen
neue Malstabe in der Prozesslufter-
zeugung. Siel6sen jede Transportauf-
gabe mit Bravour und sind unverzicht-
bar,um Prozesse und Verfahren noch

AERZEN bietet das breiteste Produktportfolio maBBgeschneiderter Losungen von
-850 mbar bis 10,5 bar (Bild: AERZEN)

Mehr als nur Standard: Partner

fiir flexible und individuelle
Sonderl6sungen

Jeder Standort, jedes Unternehmen,
jede Anwendung hat seine Besonder-
heiten. Standardlosungen stoRen da
schnell an ihre Grenzen, gefragt sind
applikationsspezifische Konzepte und
maligeschneiderte Produkte. AERZEN
ist dafiir genau der richtige Partner.
Das umfassende Spektrum an Opti-
onen und integrierten Modifikationen
erlaubt eine gezielte Anpassung an
die kundenindividuellen Prozessan-
forderungen und stellt groBtmogliche
Flexibilitat bei der Gestaltung von
Maschinen und Anlagen sicher. Emp-
findliche Schiittgtiter profitieren dabei

kosteneffektiver, nachhaltiger und
leistungsfahiger zu gestalten — seies
in der Lebensmittelindustrie, in der
Pharmabranche, in der Chemietechnik
oder in der Zement- und Kalkindustrie.
Egal welche Branche oder Applikation:
AERZEN hat fiir individuelle Anforde-
rungen von -850 mbar Unterdruck bis
10,5 bar Uberdruck stets die passende
Antwort — und immer zu 100 % 6lfrei.

AERZEN auf der SOLDIS 2026 in Hal-
le 4 an Stand 4-A06. Erleben Sie den
neuen Pulsschlag fiir die

I
Prozesslufterzeugung! E 4 E

(=]

61




MARKTPLATZ

branscheid

[=]

EifE
B

Ketten Branscheid GmbH
Egerstr. 6

58256 Ennepetal

Tel.: +49 (0)2333 98580
E-Mail: info@branscheid.com
www.branscheid.com

Die Ketten Branscheid GmbH ist ein
international ausgerichtetes und inno-
vatives Familienunternehmen, das auf
die Herstellung hochwertiger, gesenk-
geschmiedeter Forderketten und Zube-
horteile fiir Kettenforderer spezialisiert
ist. Mit Uber 80 Jahren Erfahrung und
modernster 3D-CAD-/CAM-Technologie
sowie Finite Elemente Analysen (FEA)
entwickeln wir malRgeschneiderte Pro-
dukte bis zur Fertigungsreife. Von der
Gestaltung des Werkstlicks und Her-
stellung der Gesenke liber die Fertigung
bis zur Qualitatssicherung erbringen wir
alle Leistungenim eigenen Haus. Unser
umfangreiches Portfolio umfasst Ga-
bellaschenketten, Mitnehmer, Kettenra-
der, SchleiRschienen und Zubehor fir

Ein- und Doppelstrang-Gabellaschen-
ketten. Unsere Forderketten finden An-
wendung in der Holz- und Biomassein-
dustrie, Zementherstellung, Recycling,
Abfallwirtschaft, Glasindustrie und
Chemieindustrie.

IER"ECHNOLOG!ES

HOERBIGER Safety Solutions

IEP Technologies GmbH
Kaiserwerther Strae 85¢
40878 Ratingen, Germany
Tel.: +49 (0)2102 5889-221
info.iep.de@hoerbiger.com
www.ieptechnologies.com

Besuchen Sie uns
auf der SOLIDS 2026,
Stand 4-A11 E

IEP Technologies ist ein Unternehmen
des HOERBIGER Konzerns und zahlt zu
den weltweit fiihrenden Anbietern von
Explosionsschutzsystemen und-services.
Das Unternehmen ist international auf-
gestellt und verfiigt iber Standorte unter
anderem in Deutschland, den USA, der
Schweiz, GroRbritannien, Frankreich, der
Turkei, Brasilien, Italien, China und Sin-

gapur.

Mit einem engagierten Team aus Projek-
tingenieuren, regionalen Vertriebsleitern
und Servicetechnikern tibernimmt IEP
Technologies seit rund 70 Jahren die
Konzeptionierung, Implementierung und
Instandhaltung leistungsfahiger System-
I6sungen. Weltweit wurden so bereits in

iber 1.500 Betrieben Explosionsschutz-
projekte erfolgreich umgesetzt.

Als Komplettanbieter deckt IEP Techno-
logies das gesamte Spektrum aktiver und
passiver Explosionsschutzsysteme sowie
Lésungen zur Funkendetektion und -16-
schung ab - von der Planung bis zum
Betrieb sicherheitskritischer Anlagen.

Beispiel:

LEISTUNGSFAHIGE FILTERTECHNIK FUR
SAUBERE UND WIRTSCHAFTLICHE PROZESSE
IN DER INDUSTRIE - FUR ALLE BRANCHEN.

INFASTAUB Filteranlagen sind flr vielfaltige Anwendungen und Volumenstrome bis

Losungen schitzen Menschen, Umwelt und Maschinen.

INFA-MICRON MKR
High Containment bis OEB 4 = Saubere

Abluft = Hocheffiziente HEPA-Filtration =
Leistungsstark & flexibel = Robust & viel-
seitig = ATEX-konform = Schneller Filter-
wechsel = Safe-Change-Technik
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INFASTAUB ¥

... leading dedusting solutions

100.000 m3/h ausgelegt. Von der Konzeption Uber die eigene Fertigung bis zur Integration,

Inbetriebnahme und zum Service erhalten Sie bei INFASTAUB alles aus einer Hand. Unsere

Infastaub GmbH
Niederstedter Weg 19
61348 Bad Homburg v.d.H.
Tel.: +49 6172 3098-0
infa@infastaub.de

www.infastaub.de
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EBRD ARMATUREN"®

EBRO ARMATUREN

Gebr. Bréer GmbH

Karlstr. 8, 58135 Hagen
Tel.: +49 (0)2331 904 -0
post@ebro-armaturen.com
www.ebro-armaturen.com

EBRO INFLAS®
- geringer Ver-
schleiB3 durch
aufblasbare
Manschette

MAXIMUM. FUR JEDES MEDIUM.

Seit Gber 50 Jahren sorgen EBRO-
Produkte fiir den zuverlassigen und
storungsfreien Ablauf von Prozessen.
Die anerkannte Qualitat der Absperr-
klappen sowie der Antriebs- und
Automatisierungstechnik sorgt fiir
einelange Lebensdauer von Anlagen.

Ob in den rauen Anforderungen der
Baustoffindustrie oder fiir Pharma-
anlagen mit hochsten Containment-
Anforderungen, in explosionsgefahr-
deten Bereichen und bei toxischen
Substanzen — EBRO bietet fiir nahe-
zu alle Anwendungen der Schiittgut-
technik ein breites Portfolio von Ar-
maturen und Antrieben, die individu-
ell fir den Einsatzzweck ausgelegt
werden.

So kommen bei sensiblen Produkten
produktschonende Fliigelschleusen

und Absperr- und Regelklappen mit
aufblasbaren Manschetten zum Ein-
satz. Hoch abrasive Medien erfordern
spezielle verschleillfeste Manschet-
ten, wahrend vibrierende Klappen-
scheiben helfen, Anhaftungen zu
vermeiden.

EBRO bietet Losungen auch fiir kom-
plexe Aufgaben — mit Positionsriick-
meldesystemen, Steuerungskompo-
nenten oder kompletten Netzwer-
ken — und unterstiitzt mit seiner
hohen Engineering-Kompetenz seine
Kunden, um allen Herausforderungen
mit individuellen Losungen souveran
begegnen zu kénnen.

Besuchen Sie uns
auf der SOLIDS 2026:
Stand 4-D24.

Industrielle Filtertechnik und Sicherheitstechnik
aus einer Hand

Herding® Filtertechnik ist ein international tatiges Familien-
unternehmen, das seit fast fiinf Jahrzehnten industrielle
Filtrationslosungen und Sicherheitstechnik fiir unterschied-
lichste Branchen entwickelt. Kernkompetenz des Unterneh-
mens ist die reine Oberflachenfiltration auf Basis der eigens
entwickelten Sinterlamellen-Technologie, die hohe Abschei-
degrade, stabile Prozesse und lange Standzeiten [OF 0O
ermdglicht. Das Portfolio umfasst mal3geschnei-
derte Filteranlagen, Filterelemente sowie L6-
sungen fiir Brand- und Explosionsschutz.

Herding GmbH Filtertechnik
August-Borsig-Str. 3
D-92224 Amberg

Tel.: +49 (0)9621 630-0
info@herding.de
www.herding.com

NetterVibration ist ein international fiih-
render Hersteller von Vibrationstechnik
und steht seit 1953 fiir ,Vibration im
Dienst der Technik”. MaRgeschneiderte
und intelligente Losungen, technisches
Know-how und Qualitat ,Made in Ger-
many" bilden die Basis des Erfolgs. Die
Vibratoren werden weltweit in zahl-
reichen Industrien wie Chemie, Pharma,
Automobil und Lebensmittel eingesetzt

NetterVibration

NetterVibration
Fritz-Lenges-Strale 3
55252 Mainz-Kastel

Tel.: +49 (0)6134 2901-0
info@NetterVibration.com
www.NetterVibration.com

SOLIDS 2026: STAND 5-K02

sowie im Baugewerbe und Maschinen-
bau. NetterVibration hat seinen Hauptsitz
in Mainz-Kastel und ist mit eigenen

Niederlassungen in der Schweiz, Polen,
Spanien, Australien, GroRbritannien und
Frankreich prasent.
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Liebherr-Mischtechnik GmbH
Im Elchgrund 12

88427 Bad Schussenried

+49 (0)7583 949807
mt.Imt@liebherr.com
www.liebherr.com

—
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Liebherr ist ein unabhéngiges, hundertpro-
zentiges Familienunternehmen mit mehr
als 150 Gesellschaften weltweit. Uber
54.700 Mitarbeitende gestalten den tech-
nologischen Fortschritt in vielen Branchen
mit. Seit Gber 75 Jahren steht Liebherr fir
eine breite Palette anspruchsvoller Pro-
dukte und Leistungen. Am Standort Bad
Schussenried (Sliddeutschland) werden
seit nahezu 40 Jahren effiziente Feuchte-
und Wassergehaltssysteme fiir die indu-
strielle Automation entwickelt, produziert
und weltweit vertrieben.

In-Line Feuchtemessung unterschiedlich-
ster Schittgliter, sonstiger Materialien und
Flissigkeiten direkt im Prozess und in
Echtzeit.

Die Feuchtemessung bestehend aus
Auswerteeinheit, Sensoren und Soft-
ware, findet tiberall in Prozessen Einsatz,
in denen die Feuchte eine wesentliche
Rolle bei der Qualitatssicherung und
-verbesserung spielt. Mittels Messung
konnen Prozesse geregelt, lberwacht
und optimiert sowie Energie und Kosten
gespart werden.

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

Wir stellen auf der Elﬂ'i@
SOLIDS aus: 1
STAND 4-A41 [=]k

MAP"

MAP Mischsysteme GmbH
Gersdorfer StraBe 1-5

68804 AltluBheim/Germany
Phone +49 (0)6205 39497-10
Email map@mapgmbh.com
Web  www.mapgmbh.com

Seit den 1980er Jahren produziert MAP malRgeschneiderte Mischtechnik zum
Homogenisieren, Granulieren, Coaten, Konditionieren und Trocknen von Pulvern,
Kornern, Granulaten und Pellets. Unsere Kunden erhalten heute individuelle
Losungen zur Herstellung und Verarbeitung von Nahrungsmitteln, Kunststoffen,
Kosmetika, Waschmitteln, pharmazeutischen Produkten und Baustoffen. Zu der
breiten Palette an industriellen Mischern gehoren horizontale Chargenmischer,
kontinuierliche Einwellenmischer, Bandwendelmischer, Labormischer und kon-
tinuierliche Staubbefeuchtungsmischer.

Unter dem Motto ,Einfach Mischen" legt MAP das Hauptaugenmerk O
auf hochwertige Maschinen zu einem attraktiven Preis.

g

Besuchen Sie uns auf der SOLIDS 2026: Stand 5-L28

17.03.2026

Kick off SOLIDS 2026 -Dortmund

23.04.2026

DSIV VerschleiBschutz-Tag in Wuppertal

09.06.2026

Besuch beim Mitgliedsunternehmen

KREISEL in der Lausitz
21.08.2026

DSIV Sommerfest in Wiesbaden

zur Weinwoche
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Jetzt schon vormerken und reservieren!

28.09.2026
Kick-Off POWTECH TECHNOPHARM Niirnberg

29.09.2026

Treffen der internationalen Schiittgutverbidnde
in Niirnberg

04.11.2026
DSIV Tag der Filtertechnik in Hannover

05.11.2026
Mitgliederversammlung in Hannover

DSIVY

Deutscher
Schittgut-Industrie

Alle Infos auf: www.dsiv.org Verband e.V.
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ROSTA: |hr Partner fUr innovative

Gummifeder- und Dampfungssysteme

Die ROSTA AG, weltweit fiihrender Hersteller von Gummifeder- und Dampfungssystemen, feierte 2024
ihr 80-jahriges Bestehen. Mit Hauptsitz in der Schweiz und Tochtergesellschaften in sechs Landern
beschaftigen wir Uber 120 Mitarbeiter, die sich der Entwicklung wartungsfreier, gerduschloser
Produkte mit langer Lebensdauer widmen. Unsere Losungen verbessern dieProduktivitat zahlreicher
Branchen und exportieren {iber 30 % unserer Produkte international. Durch Forschung und enge
Kooperation mit unseren Kunden streben wir stets Innovation an. Vertrauen Sie auf ROSTA - Ihren
verlasslichen Partner fiir hochste Qualitat in Gummifeder- und Dampfungstechnologie.

ENGINEERING
GOOD VIBES

ROSTA GmbH
Wiedenhaufe 3

DE-58332 Schwelm

Tel. +49 (2336) 47 95 8-0
Fax: +49 (2336) 47 95 831
E-Mail: info.de@rosta.com

Lassen Sie uns gemeinsam Ihre Zukunft gestalten.

NACCHI

Powder handling specialists since 1926

Sacchi - lhr Partner fiir
robotergestiitzte Losungen
im Pulverhandling

Seit Uber 20 Jahren entwickeln wir
maRgeschneiderte Robotersysteme
fir das Pulverhandling. Von der An-

lieferung im Sack uber das vollauto-
matische Entleeren, Befiillen und
prézise Dosieren bis zur kontrollierten
Prozessiibergabe — wir liefern schliis-
selfertige Automatisierungsldosungen
aus einer Hand.

Unsere intelligent vernetzten Anla-
gen unterstiitzen Unternehmen der
Chemie-, Pharma-, Food- und Baustoff-
branche auf dem Weg zur Smart
Factory.

Das Ergebnis: maximale Effizienz,
optimale Arbeitssicherheit und
lickenlose Riickverfolgbarkeit lhrer
Materialfliisse.

Besuchen Sie uns auf der SOLIDS
in Dortmund, Halle 6-C08

F.Ili Sacchi s.n.c kv I
Fraz. Mandrino, 25 a e
Italy - 27018 Vidigulfo [E]1%

STUVEX .

STRONGER TOGETHER

StuvEx International NV
Heiveldekens 8

2550 Kontich — Belgien
T.+32 3458 25 52
info@stuvex.com

STUVEX - Integrierter Brand- und
Explosionsschutz

Seit Gber 50 Jahren entwickelt STU-
VEX Lésungen zum Explosions-und
industriellen Brandschutz fiir an-
spruchsvolle Prozessindustrien. Mit
Hauptsitz in Belgien und internatio-
naler Tatigkeit liefert das Unterneh-
men technisch ausgelegte Sicher-
heitssysteme zum Schutz von Men-
schen, Anlagen und Produktionsab-
laufen.

STUVEX deckt die gesamte Explosi-
onsschutzkette ab: Ziindquellenver-
meidung, Explosionsdruckentlastung,
flammenlose Druckentlastung, Ex-
plosionsunterdriickung, Entkopplung
sowie Brandschutz. Im Mittelpunkt
stehen integrierte Systemlosungen
statt einzelner Komponenten, ange-
passt an reale Betriebsbedingungen.
Typische Anwendungen sind Silos,
Filter, Zyklone, Trockner, Miihlen und
Fordersysteme in Branchen wie Le-
bensmittel, Chemie, Energie, Pharma,
Recycling und Schiittguthandling.

Als Teil der STIF Group verbindet
STUVEX fortschrittliches Explosions-
schutz-Engineering mit industrieller
Fertigungskompetenz und bietet Kun-
den einen Partner fiir sowohl Ausri-
stung als auch Systemldsungen.

Von der Risikoanalyse tiber System-
auslegung und Installation bis hin zu
Inbetriebnahme und Service begleitet

VIGIFLAP Explosions Isolationsventil

STUVEX den gesamten Lebenszyklus
industrieller Sicherheitsanlagen. Die
Systeme entsprechen internationalen
Standards wie ATEX, DSEAR und
NFPA.

STUVEX steht fiir praxisorien-
tiertes Engineering, zuverlassige
Systeme und umfassenden
Schutz industrieller Prozesse.

Besuchen Sie uns
auf der SOLIDS

in Dortmund,
Stand 7-P20
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MARKTPLATZ

Safety is for life.™

Consulting. Engineering.

Products. Service.

REMBE® ist Spezialist fur Explosi-
onsschutz und Druckentlastung. Das
Unternehmen bietet Kunden bran-
cheniibergreifend Sicherheitskon-
zepte fiir Anlagen und Apparaturen
jeglicher Art. Samtliche Produkte
werden in Deutschland entwickelt
und erfiillen die Anspriiche nationa-

ler und internationaler Regularien.
Zu den Abnehmern der REMBE®-Pro-
dukte zahlen Marktfiihrer diverser
Industrien, unter anderem der OI- &
Gas-, Nahrungsmittel-, Holz-, Chemie-
und Pharma-Industrie sowie der
Petrochemie.

REMBE® verfolgt einen ganzheit-
lichen Ansatz, indem Consulting,
Engineering und Service die vorran-
gig selbst entwickelten und in Eigen-
fertigung hergestellten Produkte
erganzen.

Besuchen Sie uns auf der
SOLIDS: Stand 7-T06

REMBE® GmbH Safety+Control
Gallbergweg 21

59929 Brilon/Germany
T:+49 (0)2961 7405-0
F: +49 (0)2961 50714
hello@rembe.de
www.rembe.de

® SCHMERSAL

THE DNA OF SAFETY

K.A. Schmersal GmbH & Co. KG

Moddinghofe 30

42279 Wuppertal [=] 3er
Tel.: +49 (0)202 6474-0 'RE=ApGY
info@schmersal.com "'i'-i;r-"'.:

www.schmersal.com

Im anspruchsvollen Aufgabenfeld der
Maschinensicherheit gehort die
Schmersal Gruppe zu den internatio-
nalen Markt- und Kompetenzfiihrern.
Auf der Basis eines der umfangreichs-
ten Produktportfolios an Sicherheits-
schaltgeraten entwickelt die Unterneh-

mensgruppe Sicherheitssysteme und
sicherheitstechnische Losungen fiir
die speziellen Anforderungen verschie-
dener Anwenderbranchen — auch der
Schwerindustrie.

In diesem Branchensegment sind alle
Stufen der Prozesskette von Rohstoffen
— von der Gewinnung Uber die Forde-
rung bis zur Verarbeitung — einge-
schlossen. Forderanlagen bilden das
Herzstiick fiir den kontinuierlichen und
sicheren Transport der Rohstoffe. Fiir
Bergbau, Tagebau sowie die Eisen-und
Stahlindustrie stellt Schmersal ein
branchenspezifisches, outdoor-gerech-
tes Portfolio robuster Schaltgerate
bereit, das auch unter extremen Bedin-

gungen zuverldssig arbeitet. Zur Ver-
netzung der Gerate lber gro3e Entfer-
nungen kommen optional Feldbus|6-
sungen zum Einsatz. In Seilzug-Not-
schaltern und Not-Halt-Schlagtastern
integriert, ermoglichen sie prazise
Diagnosefunktionen sowie sichere
Abschaltungen und bilden die Basis
fiir Condition Monitoring und voraus-
schauende Wartung.

® Alles aus einer Hand - Fiir Schiittguthandling und -verarbeitung

WAM® ist einer der fiihrenden Hersteller von

Komponenten fiir die Schiittguttechnik und verfligt
dber rund 60 Produktions-/Handelsniederlas-
sungen sowie 2.400 Mitarbeiter weltweit. Geliefert
werden neben Forder- und Dosierschnecken vor
allem Filter, Becherwerke, Zellenradschleusen,
Sackschiitten, Big-Bag-Befiill- und Entleerstationen,
Komponenten zur pneumatischen Férderung und

umfassendes Silo-Equipment.

WAM GmbH
Dornierstrale 10
D-68804 AltluBheim
Tel.: +49 (0)6205 3949-0
wam@wamgmbh.de
www.wamgmbh.de

Besuchen Sie uns auf der SOLIDS 2026: Stand 5-L28

In vielen Branchen wie u. a. in der Bau-, Schwer-, Kunststoff- und Chemie-
industrie, bei Futtermittel- & Nahrungsmittelproduzenten, im Maschinen-
und Anlagenbau oder bei den Erneuerbare Energien gilt WAM als inno-
vativer Hersteller mit einer traditionsreichen Geschichte.
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.Steute

steute Technologies GmbH &
Co. KG

Briickenstrafle 91

32584 Lohne/Germany
Phone: +49 (0)5731 745-170
a.koester@steute.com
www.steute.com

steute-Produkte fiir die
Foérdertechnik an einem
Miniatur-Funktionsmodell

steute auf der SOLIDS 2026
Im Fokus: Sicherer Betrieb von
Gurtforderanlagen

Auf der SOLIDS 2026 wird steute
Losungen fiir den sicheren und zuver-
lassigen Betrieb von Gurtférderbandern
vorstellen. Die Seilzug-Notschalter ZS
92 S bewdhren sich weltweit in der
Gewinnungstechnik sowie im Unter-
tagebetrieb, z.B. im Tunnelbau. Sie
lassen sich flexibel installieren und
decken Gefahrenbereiche bis zu einer
Lange von 200 m ab. Durch den Einsatz
von speziellen Seilfiihrungen mit in-
nenliegenden Rollen kdnnen auch nicht-
lineare Gefahrenbereichen abgesichert
werden.

Auf der gleichen Gehausebaureihe
basiert der Bandschieflaufschalter ZS
92 SR. Sein Betatigungshebel detektiert
einen Schieflauf, der bei ungleichma-
Riger Beladung des Bandes entstehen
kann. In diesem Fall veranlasst der

Schalter den Stopp der Bandanlage
oder eine Korrektur des Bandlaufs.
Neu ist eine funkgesteuerte Variante
dieses Bandschieflaufschalters. Dabei
kommt die von steute sWave-Funk-
technologie zum Einsatz. Sie bietet in
Gewinnungsbetrieben klare Vorteile,
weil der Verkabelungsaufwand entfallt
und auch keine Leitungen z.B. von
Arbeitsmaschinen tiberfahren und be-
schadigt werden kénnen.

Erste Anwendungen in einem Kieswerk
bestatigen die Praxistauglichkeit des
Funkschaltsystems bei Reichweiten
bis zu 400 m in Verbindung mit der
steute Outdoor-Antenne.

Als weitere MaRnahme zur Gewahrlei-
stung der Ausfallsicherheit von Gurt-
forderanlagen bietet sich eine Band-
rissliberwachung an.

steute auf der
SOLIDS 2026:
Halle 5, Stand 5-Q32 E

wutRa / 7/

FORDERTECHNIK GMBH
EIM UNTERMEHMEN DER KAFRIL-GRUPPE

WUTRA Fordertechnik GmbH
IndustriestralBe 4-6

04808 Wurzen

+49 (0)3425 8198-0
info@wutra.de
www.wutra.de

Die Wurzeln der WUTRA Fordertechnik
GmbH reichen (iber 135 Jahre zuriick
bis ins Jahr 1889. Seither hat sich unser
innovatives Unternehmen zu einem
Spezialisten fiir die Entwicklung und
Fertigung leistungsstarker Transport-
anlagen und Férdertechnik fiir Schiitt-
guter aller Art entwickelt.

Unsere Produkte werden heute weltweit
in den unterschiedlichsten Branchen
erfolgreich eingesetzt. Wir bieten un-
seren Kunden ein umfassendes Lei-
stungspaket, das von der Planung und

Konstruktion iiber die Fertigung und
Lieferung bis zur Montage, Inbetrieb-
nahme und Wartung der Anlagen reicht.

Unser Lieferprogramm umfasst nahezu

alle Aggregate der Schiittgutfordertech-

nik wie:

« Forderschnecken/Prozess-
schnecken/ Mischer

+ Schneckenwarmetauscher

+ Becherwerke

« Trogkettenforderer

+ Muldengurtforderer

+ Klumpenbrecher

+ Flachschieber

+ Zellenradschleusen

+ Wegeverteiler

die in viele verschiedene Branchen ge-

liefert werden. Besondere Kompetenzen

entwickelten wir in den letzten Jahr-

zehnten z. B. in der Zucker- und in der

Kali- und Sodaindustrie. Mehrere, er-

folgreich abgewickelte Projekte im bis

zu zweistelligen Millionenbereich fir

nationale und internationale Kunden

dienen hier als entsprechende Refe-

renzen.

WUTRA Foérdertechnik GmbH ist

zertifiziert nach:

+ Qualitdtsmanagementsystem
ISO 9001

+ Anerkennung nach Atex Richtlinie
2014/34/EU

+ EAC Zertifikat der Zollunion

+ Schweilzertifikat EN 1090-2 EXC3

+ AD 2000-Merkblatt HP 0

+ Druckgeraterichtlinie 2014/68/EU

+ SchweilRen von Schienenfahrzeugen/
-fahrzeugteilen EN 15085-2

Wir freuen uns auf lhre Projekte!
)
Ofs

Besuchen Sie uns
auf der SOLIDS,
Stand: 5-P06
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Biickmann mit erweiterter Produktionsstatte

Die Biickmann GmbH & Co. KG hat direkt neben ihrem
Hauptsitz in Ménchengladbach neue Produktionsstatten
fiir Sieb- und Gewebeldsungen in Betrieb genommen. Auf

mehr als 2.500 Quadratmetern wurden die Fertigungsbe-
reiche gebiindelt, um effizientere Abldaufe und hochste
Qualitatsstandards zu sichern. Die bisherigen Hallen nutzt
kiinftig die Schwesterfirma Blickmann Lohnaufbereitung
fr den Ausbau ihrer Lohnprozesse. In den neuen Anlagen
entstehen Siebbespannungen sowie konfektionierte Kunst-
stoff- und Metallgewebe — von Einzelstiicken bis zu Serien.
Die Ausstattung entspricht den Anforderungen u. a. der
Lebensmittel-, Tierfutter- und Hygieneindustrie, ebenso
werden Branchen wie Chemie, Kunststoffe, Holz sowie
Steine und Erden bedient. Das Angebot reicht von Bespan-
nung Uber Klebe-, L6t- und Schweilltechnik bis zur indivi-
duellen Gewebeverarbeitung.

www.bueckmann.com

Haldenband zur Optimierung der Schiittgutlogistik auf Recyclingplatzen

MESDA Deutschland stellt mit dem raupenmobilen Hal-
denband B209 eine flexible Losung fiir das Material-
Handling vor. Die Anlage maximiert die Lagerkapazitat
auf bestehender Flache und senkt die Betriebskosten
durch ein energieeffizientes Antriebskonzept. Es 16st
zudem das Problem begrenzter Abwurfhéhen und auf-
wendiger Materialbewegungen durch Radlader.

Das Haldenband B209 ist fiir den anspruchsvollen Ar-
beitsalltag konzipiert. Eine robuste Rahmenstruktur und
ein stabiler Ubergabekasten sorgen fiir eine lange Lebens-
dauer. Mit einer Forderleistung von bis zu 400 Tonnen pro
Stunde und variablen Abwurfhohen ist das System viel-
seitig einsetzbar. Dank seiner kompakten Transportab-
messungen von circa 12 x 2,1 x 2,5 Metern und der guten
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Manovrierbarkeit auf Raupen ist das Haldenband schnell
verladen, einfach zu transportieren und am Einsatzort in
kirzester Zeit betriebsbereit.

www.mesda.de
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Effizienter Austrag und zuverlassige Dosierung von Schiittgiitern

EBRO Armaturen préasentiert ViDos®
auf der SOLIDS 2026

Auf der diesjahrigen SOLIDS 2026 stellt EBRO
Armaturen seine innovative ViDos®-Klappe vor,
eine speziell fir den Austrag und die prazise
Dosierung von Schiittgiitern entwickelte LOsung.
Die Armatur sorgt zuverlassig fiir gleichmaRigen
Materialfluss — auch bei Produkten mit schwie-
rigen FlieBeigenschaften.

Um Briickenbildung und Blockaden zu vermeiden,
wird die Klappenscheibe iiber einen an der un-
teren Welle verschraubten Vibrator in eine leich-
te lineare Schwingung versetzt. Diese Bewegung
héalt das Medium kontinuierlich in Fluss und
reduziert Anbackungen sowie Stdrungen im
Prozessablauf deutlich.

Fiir eine prazise Steuerung kann die ViDos®-Klappe
mit einem Stellungsregler ausgestattet werden.
Dadurch lassen sich verschiedene Grob- und
Feinstrompositionen exakt anfahren, sodass auch
bei sehr kleinen Offnungswinkeln zuverldssig
Material ausgetragen werden kann.

Die Klappe istin Zwischenflansch-und Anflansch-
bauweise erhaltlich und steht in den Nennweiten
DN 80 bis DN 500 zur Verfiigung — bis DN 300
auch in Edelstahl. Je nach Medium, Druck und
Werkstoff ist sie fiir Temperaturen von —10 bis
+200 °C geeignet. Fir Anwendungen in der Le-
bensmittelindustrie liegen entsprechende Zulas-
sungen vor. EBRO stellt aus auf der SOLIDS 2026
in Halle 4, Stand 4-D24.

www.ebro-armaturen.com

Automatisierte Abfiillung mit SysTec-Wagetechnik

Bei Evonik am Standort Antwerpen kommt in der Smart-
Effects-Business-Line eine hochautomatisierte Abfiilllo-
sung fiir funktionelle Silan-Fliissigstoffe zum Einsatz. Die
dort hergestellten Silane werden unter anderem fiir die
Produktion sogenannter ,griiner Reifen” verwendet, da
sie die Verbindung zwischen Silica und Kautschuk ver-
bessern und so zu geringerem Rollwiderstand, optimierter
Nasshaftung und erhohter Lebensdauer beitragen. Fiir
die flexible und prazise Abfiillung in unterschiedliche
Gebinde setzt Evonik auf automatisierte Abfiillanlagen
des Waagenherstellers Kestermann, die mit Wageterminals
von SysTec ausgestattet sind.

Das eichfahige Wageterminal ITB000E steuert gemeinsam
mit der Ubergeordneten SPS den gesamten Abfiillprozess
im Unterspiegelverfahren. Die Gebinde werden automa-
tisch auf der Rollenbahn erfasst, zum Abfiill-und Wageplatz
transportiert und dort mithilfe eines optischen Kamera-
systems exakt positioniert. Die ermittelten Koordinaten
des Spundlochs werden an die Abfiilllanze lbertragen,
die prazise in die Offnung einfahrt und den Abfiillvorgang

ausfiihrt. Auf diese Weise realisiert Evonik eine sichere,
reproduzierbare und effiziente Abfiillung sensibler Silan-
produkte.

www.systecnet.com
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Sesotec eroffnet neuen Showroom in den Niederlanden

Sesotec, ein Anbieter innovativer Ge-
rate und Systeme fiir Fremdkérperin-
spektion, Materialsortierung und -ana-
lyse, hat Ende 2025 den neuen Show-
room in Amersfoort/Niederlande of-
fiziell er6ffnet. Damit setzt das Unter-

nehmen einen wichtigen Meilenstein
in der strategischen Expansion in der
Benelux-Region. Die neue Einrichtung
dient als zentrale Anlaufstelle fiir Tech-
nologieprasentationen, Kundenschu-
lungen und partnerschaftliche Zusam-

Hygienische, wartungsarme Containerklappe

Die WAREX VALVE GmbH, ein Herstel-
ler von Industriearmaturen mit Sitz in
Senden, erweitert ihr Produktportfolio
um die Containerklappe Typ DKZ 105
SKV DN 250 in Sonderausfiihrung. Die
neu entwickelte Armatur wurde gezielt
flr hygienisch anspruchsvolle Anwen-
dungen konzipiert und eignet sich
insbesondere fiir den Einsatz in der
Pharmaindustrie. Die Containerklappe
dient als Auslaufverschluss fiir IBC-
Schiittgutcontainer und erfiillt hohe
Anforderungen an Hygiene, Dichtheit
und Wartungsfreundlichkeit. Mit Giber
60 Jahren Erfahrung in der Entwicklung
und Fertigung von Industriearmaturen
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setzt WAREX VALVE auch bei der DKZ
105 konsequent auf Eigenfertigung,
hochwertige Materialien und kunden-
spezifische Losungen. Die Container-

menarbeit. Ziel ist es, das Wachstum
in der Region gemeinsam mit Partnern
weiter auszubauen und die Kunden-
bindung nachhaltig zu vertiefen. Der
neue Showroom bietet Kunden und
Partnern vielfaltige Moglichkeiten,
Sesotec-Technologien live zu erleben.
Prasentiert werden unter anderem
Systeme aus den Produktfamilien
RAYCON Rontgeninspektionssysteme,
VARICON+ Forderband-Metalldetek-
toren, RAPID Freifall-Metallsepara-
toren, GF Metallseparatoren fiir pneu-
matische Forderung sowie LIQUISCAN
Metallseparatoren fiir fliissige und
pastose Produkte.

Besucher konnen Live-Demonstrati-
onen, Tests mit eigenen Materialien
sowie praxisnahe Schulungen und
Workshops erleben.

www.sesotec.com

klappe wird vollstandig aus Edelstahl
1.4404 gefertigt und in todraumarmer
Ausfiihrung realisiert. Dadurch werden
Produktablagerungen minimiert und
Reinigungsprozesse deutlich verein-
facht - ein entscheidender Vorteil fiir
sensible Einsatzbereiche wie Pharma-
und Lebensmittelanwendungen. Ein
besonderes Konstruktionsmerkmal
ist die speziell ausgefiihrte Dichtung
ohne Storkanten, die einen kontrol-
lierten Materialfluss ermdglicht und
gleichzeitig eine hohe Dichtheit sicher-
stellt.

www.warex-valve.com
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Digitales Yard-System fiir Lausitz Energie

Die Lausitz Energie Bergbau AG be-
findet sich in einem umfassenden
Transformationsprozess zur Digita-
lisierung und Automatisierung ihrer
Logistikablaufe. Unterstiitzt wurde
das Unternehmen dabei von der OAS
AG aus Bremen. Im Rahmen des
Projekts wurde ein integriertes Yard-

Management- und Yard-Automation-
System eingefiihrt, in dem samtliche
Prozesse der Stral3en- und Bahnlogi-
stik zentral in der Yard-Management-
Software gebiindelt sind.

In das System wurdeninsgesamt 17
Gleiswaagen und StraBenfahrzeug-

waagen sowie unterschiedliche Be-
ladesteuerungen, Gabelstapler, die
Deputatausgabe und der externe
Verkauf inklusive Zahlungsabwick-
lung integriert.

Erganzt wird die Losung durch eine
Self-Service-Anmeldung mit automa-
tischer Sicherheitsunterweisung,
mobile ADR-Kontrollen und digitale
Ladungssicherungsdokumentation
per Tablet, SMS-basierte Fahrzeug-
aufrufe sowie automatisierte Wiege-
und Beladeprozesse. Auch die Be-
zahlvorgange sind vollstandig in die
Ablaufe eingebunden. Das Ergebnis
sind heute durchgangige, transpa-
rente und deutlich effizientere Logi-
stikprozesse im Yard.

www.oas.de

Mehr Sichtbarkeit und maximale Flexibilitat in der Signaltechnik

Mit der neuen ,MC55 High" fiihrt
WERMA Signaltechnik die Erfolgs-
geschichte der kompakten Si-
gnalleuchten-Serie MC55 fort. Die
Leuchte mit einem Durchmesser von
55 mm verfligt iber eine hohere
Kalotte und bietet dadurch eine deut-
lich bessere Sichtbarkeit — selbst
aus groRerer Distanz oder bei ungiin-
stigen Blickwinkeln.

Sie lasst sich flexibel integrieren und
eignet sich ideal fir Anwendungen,
bei denen Statusanzeigen direkt im
Blickfeld des Bedieners erfolgen
missen, etwa an Maschinen, Forder-
bandern, in Roboterzellen oder an

Peripheriegeraten. Typische Anwen-
dungen der MC55 High reichen von
der Signalisierung von Maschinen-

zustanden bis hin zu manuellen Ar-
beitsplatzen oder Zutrittskontrollen.

Durch die zeitbasierte Eskalation
aktiviert die Leuchte bei Stérungen
zunachst ein optisches Signal; erfolgt
keine Reaktion, folgt automatisch ein
akustischer Alarm. Mit der MC55
High erweitert WERMA die bewahrte
MC55-Serie um eine vielseitige, lei-
stungsstarke und einfach zu integrie-
rende Losung, die durch hohe Sicht-
barkeit, flexible Montageoptionen
und intelligente Funktionen uber-
zeugt.

www.werma.com
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MEINE PERSPEKTIVE

Geschiittelt oder geriihrt?

Beim Gang durch moderne verfahrenstechnische
Leitwarten fallt der Blick auf zahlreiche Anzeigen:
Fillstande, Temperaturen, Energieverbrauche — alles
ist digital. Doch einige Anlagen bleiben, aller Digita-
lisierung zum Trotz, erstaunlich analog. Dazu gehort
der Mischer: aulRen Edelstahl, innen Schweigen.

In der Schiittguttechnik existieren viele Sensoren.
Aber der Blick in den Prozess? Der bleibt uns auch
heute noch oft verwehrt. Haufig ersetzt Erfahrung
die fehlende Messbarkeit. Diese ist wertvoll, aber
teuer, besonders wenn das ,magische Dreieck” aus
Qualitat, Kosten und Zeit drangt. Beim Mischen geht
es um Mischgiite, Energieeintrag und Dauer. Hier
kann das althergebrachte Chargenrezept tdglich bare
Miinze kosten.

Mischen ist deshalb anspruchsvoll, weil es sich
einfachen Messungen entzieht:

+ Die Mischgiite ist wahrend des Betriebs oft nur iber
Proben bewertbar — und Proben bedeuten Stoppen
und Eingreifen. Das kostet Zeit und liefert dennoch
nur punktuelle Daten. Zwar gibt es Mischer, die
Proben wahrend des Betriebs erlauben, doch dann
misst man dort, wo kein Werkzeug durchfahrt.

+ Mischdauer wird oft iiber Sicherheitszuschlage
abgesichert. Minuten summieren sich schnell und
plotzlich wird nicht der Trockner oder die Abfiillung
zum Engpass, sondern der Mischer.

+ Selbst beim Labormischer zeigen sich meist nur
Oberflachenphdanomene, wahrend im Inneren Um-
walzungen, Totzonen und Scherregionen entstehen.
Denn nicht alles, was im transparenten Demon-
strator sichtbar ist (s. Abb. 1), ldsst sich auf geome-
trisch komplexe Mischergeometrien libertragen.

Betrachten wir exemplarisch einen klassischen
V-Mischer. Sind Form und Befiillung festgelegt,
bleiben als variable GréRen Fiillmenge, Mischdauer
und Drehzahl (typisch zwischen 10 und 30 rpm).
Zwei davon sind kaum frei: Die Mischdauer soll kurz
bleiben, die Fiillmenge ergibt sich durch angrenzende
Prozesse oder soll maximiert werden. Damit riickt
die Drehzahl als HaupteinflussgroRe in den Fokus.
Doch selbst sie wirkt nicht lienear auf den Mischpro-
zess: eine Verdreifachung von 10 auf 30 rpm erhoht
die Zentrifugalkraft um etwa das Zehnfache. Das
spuirt sowohl das Produkt als auch der Antrieb. Ich
habe einen V-Mischer bei 10, 20 und 30 rpm Uber
jeweils zehn Minuten simuliert. Innen zwei homogene,

Abbildung 1: Beispiele einfacher Entmischungseffekte aufgrund von Rotation von unterschiedlich gro3en bzw.
unterschiedlich schweren Partikeln in Realitat und Simulation: Links: radiale Entmischung von Reis und Mohn;
Mitte: radiale Entmischung von groBen und kleinen Partikeln; Rechts: horizontale Entmischung von unter-

schiedlich schweren Partikeln in einem Rohr
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Drehzahl dominiert die Gravita-
tion und das Ergebnis stellt sich
nur langsam ein. Bei mittlerer
Drehzahl entsteht ein harmo-
nischer Fluss mit deutlicher
Umwalzung, die Mischung stellt
sich ziligig ein. Noch hohere
Drehzahlen sehen dynamisch
aus, liefern aber kaum zusatz-
lichen Fortschritt (s. Abb. 2). Es
gilt also: Nicht das Maximum, sondern das zur Geo-
metrie und zum Material passende Optimum ent-
scheidet. Ohne Einblick optimiert man oft nur Sym-
ptome.
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Hier wird die Partikelsimulation (DEM) zur entschei-
denden ,Taschenlampe”in der Black Box — nicht als
Marketinggrafik, sondern als Werkzeug fiir Prozess-
und Designentscheidungen:

Mischgiite ohne Probenahme:

Der Mischraum wird in Zellen (,Bins") unterteilt, so-
dass die Zusammensetzung zeitaufgeldst berechnet
werden kann. Statt weniger Proben erhalt man tau-
sende Auswertevolumina lber die gesamte Misch-
dauer — ohne Maschinenstopp. Z. B. fiir High Shear
Mischer lasst sich zudem die lokale Scherintensitat
analysieren.

Totzonen identifizieren:

Auch gut ausgelegte Mischer ohne geometrische
Totzonen konnen Bereiche aufweisen, in denen sich
Partikel lediglich als Pulk bewegen statt zu vermi-
schen.

Nicht messbare Belastungen sichtbar machen:

Partikelkrafte, Kollisionsenergien und Wandbela-
stungen lassen Riickschliisse auf Verschleil}, Erwar-

Mischdauer [s]

Abbildung 2: Auswertung des Lacey
Mixing Index anhand eines V-Mischer
Beispiels. Videos und weitere
Informationen in folgendem LinkedIn-
Post: https://kurzlinks.de/6niw
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© amixon® groRer Pulvermischer: Gyraton®,

Youtube, 2023

Abbildung 3: Produktvideo
des Gyraton Mischers mit
Animation der Helixbewegung
und Visualisierung der
Mischung per Simulation

mung und Staubbildung zu — GroRRen, die experimen-
tell kaum erfassbar sind.

Woriiber ich mich personlich besonders freue ist,
wenn Hersteller nicht nur an Schaufelwinkeln oder
Spaltmalen feilen, sondern Prinzipien neu denken.
Ein Beispiel, das hier gut hineinpasst, ist der Gyra-
ton-Silomischer der amixon GmbH. Sein vertikales
Helix Prinzip kombiniert mit einer Prazessionsbewe-
gung (s. Abb. 3) nutzt den Bauraum vollstandig aus,
vermeidet Totzonen, mischt schonend und energieef-
fizient — bewusst ohne Fokus auf die Mischdauer.
Mit diesem neuen Mischerkonzept konnte sich
amixon sogar den ife-lnnovationspreis ,LosgroRRe
1+“ sichern.

Mit diesem motivierenden Beispiel verabschiede ich
mich und freue mich darauf, Sie auf der SOLIDS in
Dortmund zu sehen.

Der 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 Partikelsimula-
tion mit Fragen der Verfahrens-
und Schiittguttechnik.
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el und Auszubildende
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Studierende und Auszubildende konnen im DSIV ihr berufliches
Netzwerk gezielt aufbauen und finden eine Plattform, um sich
fachlich auszutauschen. Teil der Nachwuchsinitiative sind
gesonderte Veranstaltungen fir Studierende und Auszu-
bildende. Und an den reqularen Veranstaltungen des DSIV
konnen die Nachwuchskrafte zu besonders glinstigen Kon-
ditionen teilnehmen.
Die kostenlose Mitgliedschaft kann ganz einfach auf der
Website des DSIV beantragt werden.

Deutscher

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