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Der Wey Plattenschieber HSI wurde

speziell fiir den Einbau in Rohrleitungen mit
explosiven Gas- und Staubgemischen
entwickelt. Im Falle einer Explosion schliesst
er automatisch in nur 23 Millisekunden.
Zum Schutz von Menschenleben und der
weiteren Anlage.

Bei Sistag schenken wir auch kleinsten Details grésstes Augen-
merk. Das zeigt sich bei jeder einzelnen Wey Armatur, die wir

in der Schweiz und den USA herstellen. Unsere Produkte sind fiir
Kundinnen und Kunden auf der ganzen Welt Garant fir
Zuverlassigkeit und Langlebigkeit.

Besuchen Sie uns unter sistag.ch oder weyvalve.ch
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Achtung, Explosionsgefahr!

Gefahrenpotenziale erkennen und beseitigen

Durch Schiittgiiter verursachter Schwebestaub ist fir Mitarbeiter in vielfaltiger Weise gefahrlich.
Einerseits kann er eingeatmet u. a. zu Herz- und Atemwegserkrankungen fiihren oder auf Wegen,
Treppen, Leitersprossen Unfalle bewirken. Andererseits hat er, falls er gasahnliche Eigenschaften
aufweist, ein hohes Explosionspotenzial.

Ziindung einer gefahrlichen explosionsfahigen Atmosphére verhindern
oder Auswirkungen einer Explosion begrenzen: Fiir beides bietet WAM
eine groBe Bandbreite an ATEX-Produkten

Schuttguter besitzen faszinierende
Eigenschaften. Sie sind per Defini-
tion Feststoffe, verhalten sich aber
in groBen Mengen auch wie Flis-
sigkeiten. Beim Férdern, Austra-
gen, Dosieren und Mischen beson-
ders feiner SchittgUter kann sogar
ein Schwebstaub entstehen, der
gasahnliche Eigenschaften auf-
weist. Auch Anhaftungen von Par-
tikeln oder Abrieb gréberer Schiitt-
guter kennt man als Ursache fir
Schwebstaub. Er stellt fur die Ar-
beitssicherheit in vielerlei Hinsicht
ein betrachtliches Risiko dar.

Verbleibt der Staub in der Luft,
entsteht ein hochexplosives Staub-

Gas-Gemisch. Trifft nun dieses Ge-
misch auf eine Zundquelle, hat
dies mindestens eine Verpuffung
zur Folge und im schlimmsten Fall
eine Explosion, die Mitarbeiter
verletzen, wenn nicht sogar toten
und eine komplette Anlage zer-
stéren kann.

Ob ein Material als Staub-Gas-
Gemisch zGndfahig ist, hangt von
vielen Faktoren ab. Dabei ist es gar
nicht entscheidend, ob es sich bei
dem Staub um organische Stoffe
wie Mehle, Holz, Kaffee, Zucker
etc. handelt. Auch aus anorgani-
schen Stoffen wie Magnesium,
Aluminium, Eisen oder Stahl kon-

nen sich bei entsprechend kleiner
PartikelgroBe explosive Staubwol-
ken bilden. Die Zindfahigkeit
steigt mit einem hohen Sauerstoff-
anteil und der Staubkonzentration
in der Luft.

Eliminierung von Ziindquellen

Wenn sich explosionsfahige Atmo-
spharen nicht verhindern lassen
(primarer Explosionsschutz), sollten
zumindest mogliche Zindquellen
in der Anlage eliminiert werden
(sekundarer Explosionsschutz).
Schon heif3e Oberflachen von Mo-
toren- und Getriebegehausen sind
in der Lage, ein Staub-Gas-Gemisch
zu entziinden. Im Stoérungsfall, bei
Uberlastungen oder schwergén-
gigen Lagern, kann die Temperatur
sogar noch weiter ansteigen. Flr
diese Falle sind MaBnahmen zu
ergreifen, mit denen sich unge-

Teleskopverlader verhindern den
Staubaustritt wahrend der Verladung
und vermeiden so die Entstehung
einer explosionsfahigen Atmosphére
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Entliiftungsfilter WAMFLO ATEX scheiden den
entstehenden Staub ab und vermeiden so den Austritt
in umliegende Bereiche

wollte Temperaturanstiege kon-
trollieren lassen z. B. durch verbes-
serte Isolierung oder Warmeablei-
tung. Ein Temperaturfthler kénnte
zudem rechtzeitig warnen,falls ein
Anstieg auf eine kritische Tempe-
ratur in Reichweite rickt.

Funkenflug ist einer der
groBten Ziindgefahren

Die Ursachen dafir sind vielfaltig.
So kénnen z. B. elektrische Bahnen
und andere geerdete Spannungs-
quellen elektrische Ausgleichsstro-
me in der Erde hervorrufen, die
zwischen verschiedenen Erdungs-
punkten Spannungsdifferenzen
zur Folge haben. Die groBen Po-
tenzialdifferenzen zwischen den
Komponenten erzeugen dann
Spannungsdurchschlage, die sich
in Form von Funken zeigen. Aber
auch ohne elektrische Spannungs-
quelle kdnnen Entladungsfunken
entstehen, wenn sich durch Rei-
bung z. B. aufgrund von Transmis-
sionsriemen aus Kunststoff oder
synthetischer Kleidung statische
Elektrizitat aufbaut, die sich bei
Potenzialausgleich entladt. Auch
sind Brliche an rotierenden Teilen
oder schlecht geschmierte Kom-
ponenten als Ursache fur Funken
bekannt. Die Grundnorm EN 1127-
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1:2019 listet zusatzlich noch Blitz-
schlag, elektromagnetische und
ionisierende Strahlung, Ultraschall,
adiabatische Kompression und
StoBwellen, Flammen, heiBe Gase
und Partikel sowie exotherme Re-
aktionen als mégliche Zindquellen
auf.

Bewertung des
Gefahrenpotenzials

Mit diesem Wissen kommt auf
Anlagenbauer und -betreiber die
Aufgabe zu, das Gefahrenpoten-
zial der verwendeten SchittgUter
in den jeweiligen Anlagenbe-
reichen zu bewerten. Einen detail-
lierten Uberblick Giber die verschie-
denen Materialien gibt z.B. der
BIA-Report. Er listet auf, bei wel-
cher PartikelgréBe, Staubkonzen-
tration, Temperatur etc. diese ex-
plosionsfahig sein kénnen und
ordnet sie Explosionsklassen zu.
Zu den bekanntesten Materialien
zahlen verschiedene Arten von
Mehlen, Getreide, Zucker, Hack-
schnitzel aus Holz, Sande, Metall-
pulver, Fasern und Additive fur
Trockenbaustoffe. Werden solche
Materialien verarbeitet, ist in der
Europaischen Union die Richtlinie
zu Bauforderungen an Geraten
zum Einsatz in explosionsgefahr-

Gerade bei Gerdten mit rotierenden Teilen, wie dem
Chargenmischers WBH, ist auf ATEX zertifizierte Aus-
fithrung zu achten, um Funkenbildung zu vermeiden

deten Bereichen (Richtlinie 94/9/
EG, ersetzt durch 2014/34/EU) und
die Mindestforderungen an den
Arbeitsschutz (Richtlinie 1999/92/
EG) zu erfullen. Bei beiden Richt-
linien werden explosionsgefahr-
dete Bereiche in einer Anlage ent-
sprechend ihres Gefahrenpoten-
zials in Zonen eingeteilt.

Bei Schuttgutern erfolgt die Ein-
teilung nach Zone 20, 21 und 22.
Sie befassen sich mit dem Entstehen
von industriellen Stauben, die bei
deren Handling auftreten kénnen.
Hierbei wird unterscheiden, wie
lange sich eine explosionsfahige
Atmosphare in Form einer Wolke
brennbaren Staubes in der Luft
befindet. Zone 20 umfasst solche
Bereiche, in denen diese Atmo-
sphare standig, langzeitig oder
haufig vorhanden ist, wahrend sie
inZone 21 nur gelegentlich auftritt.
In Zone 22 ist nicht damit zu rech-
nen, dass eine derartige Atmo-
sphare entsteht. Sollte diese Situ-
ation doch eintreten, dann ist
diese Atmosphare nur von kurzer
Dauer. Unter welchen Bedin-
gungen und fur welche ATEX-
Zonen ein Produkt geeignet und
zertifiziert ist, weisen Hersteller
von Anlagenkomponenten wie
WAM in der produktzugehérigen
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Der Mikrodosierer MBH bietet neben

einem schmiermittelfreien
Getriebe auch eine
ATEX Zertifizierung

Konformitatserklarung aus. Das
Produkt selbst ist mit ATEX-Logo
LEX"” inklusive Informationen zu
Gerategruppe und -kategorie,
Oberflachentemperatur etc. auf
dem Typenschild gekennzeichnet.
WAM fokussiert sich bei der Ent-
wicklung seiner ATEX-Produkte
auf die Entwicklung von MaBnah-
men zum sekundéaren und tertiaren
Explosionsschutz. Das umfasst die
Verhinderung von Zindung einer
gefahrlichen explosionsfahigen
Atmosphare (sekundarer Explosi-
onsschutz) und SchutzmaBnahmen,
mit denen die Auswirkungen einer
Explosion durch explosionsfeste
Bauweisen begrenzt werden sollen
(tertidrer Explosionsschutz).

Ziindquelle Elektromotoren

Haufigste Antriebsart fir Anlagen-
komponenten und zugleich eine
potenzielle Zindquelle sind Elek-
tromotoren. Ein explosionsfahiges
Staub-Gas-Gemisch kann sich so-
wohl am warmen Gehause als auch
bei einem Funkenflug, der im In-
neren der Spule entsteht, entzin-
den. WAM verwendet aus diesem
Grund eigens entwickelte explo-
sionsgeschltzte Motoren mit einer
Wicklung, in der der Funkenaustritt
in die staubhaltige Luft unterbun-
den wird. Die Kapselung der Mo-
toren reduziert zusatzlich die Wei-
tergabe des Druckes bei einer
moglichen Explosion im Inneren

des Gehauses. Um elektrische Auf-
ladung als moégliche Zandquelle
auszuschlieBen, werden alle Kom-
ponenten in den ATEX-Varianten
so konfiguriert, dass sie durchge-
hend ladungsleitend sind. Nicht-
leitende Teile werden ersetzt (z.
B. durch metallische Klappenteller
bei Drehklappen) oder modifiziert
(leitende Lackierung der Element-
ehalteplatte bei Entstaubungsfil-
tern). Zusatzlich angebrachte Mas-
sebander oder -leitungen sorgen
daflr, dass elektrische Ladung
abgeleitet wird. Obwohl WAM-
Komponenten von Haus aus be-
sonders robust konstruiert sind,
legt der Hersteller Wert darauf,
bei den ATEX-Versionen eine so
hohe DruckstoBfestigkeit sicher-
zustellen, dass nachfolgende An-
lagenteile wie Fdrderleitungen
maoglichst nicht beschadigt werden

Mikrodosierer

Eine der beliebtesten Komponen-
ten zur volumetrischen Dosierung
feiner Schuttguter ist der Mikro-
dosierer. Die beiden Mikrodosierer
MBF und MBH von WAM kénnen
Mengen zwischen 3 - 4.000 dm3/h
auflockern, homogenisieren und
dosieren. Der neue, seit diesem
Jahr erhéltliche MBH steigert noch-
mals den Komfort fir den Betreiber.
Mit der neuen 6lfreien Unterset-
zungseinheit entfallt die Schmier-
mittelwartung und Materialverun-

Antriebe und Elektromotoren stel-
len eine potenzielle Ziindquelle dar,
daher werden diese mittels ent-
sprechender Sensorik iiberwacht

reinigungen und Verschmutzungen
in der Arbeitsumgebung werden
vermieden. Durch das nahtlose
Dosierergehause und einem Trog
mit seitlich platziertem Dosierrohr
reduzieren sich Materialrlickstande
auf ein Minimum. Muss die Dosier-
wendel getauscht werden, ist das
mit der magnetischen Schnellkupp-
lung in wenigen Sekunden erledigt.
Die leistungsstarken Motoren sind
explosionsgeschiitzt und kénnen
mit Frequenzumformer auf eine
Geschwindigkeit von 1 m/s gedros-
selt werden. Bei dieser Geschwin-
digkeit ist sichergestellt, dass ein
Funkenschlag durch Metallberih-
rungen innerhalb des Gehduses
verhindert wird. Dank der durch-
gehenden Erdung des Gehauses
wird eine mdgliche elektrostatische
Aufladung abgeleitet. MBH und
MBF sind zum Einsatz in Zone 22
zertifiziert.

Zellenradschleusen

Da pulverige SchittgUter in vielen
Fallen aus Silos und Zwischenbe-
haltern in pneumatische Forder-
leitungen eingeschleust werden,
kommen auch Zellenradschleusen
zum Einsatz. Sie sind eine kosten-
gunstige Alternative zu Schnecken-
pumpen, SendegefaBen und In-
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Absperrorgane, wie die Drehklappe

VFP, verbinden und trennen unter-
schiedliche Bereiche der Anlage und

Durchblasschleusen RVS

geben das zu férdernde
Produkt gleichméBig in

Vibrationsaustragebéden, wie der
BA Food, stellen den Austrag selbst
schwer flieBender Produkte auch in

die pneumatische
Férderleitung auf

jektoren und punkten mit ihrer
Robustheit und einem vergleichs-
weise niedrigen Energieverbrauch.
Selbst wenn in explosionsgefahr-
deten Bereichen durchgehend
mechanisch gefordert wird, kén-
nen Zellenradschleusen verwendet
werden. WAM stattet seine Durch-
blasschleuse RVS fiur die pneuma-
tische Foérderung als auch die
Dosier-Zellenradschleusenmodelle
RV, RVR und RVC fur die mecha-
nische Férderung mit ihren explo-
sionsgeschiitzten Motoren aus. Um
nachfolgende Anlagenteile zu
schitzen, ist der Spalt zwischen
Rotor und Gehause minimal ge-
wahlt. Zusammen mit dem ro-
busten Gehause erhéht das die
DruckstoBfestigkeit und verhindert
das Durchschlagen von Flammen.
Einsetzbar sind alle Zellenrad-
schleusen fur Zone 20 (innerhalb
des Gehauses) bzw. 22 (auBerhalb
des Gehauses).

Absperrorgane

Absperrorgane wie Absperrklap-
pen und Flachschieber werden an
jenen Stellen installiert, wo die
Unterbrechung eines gravimetri-
schen oder pneumatischen Mate-
rialflusses notwendig ist. Die Kom-
ponenten kdnnen unter Behalter,
Trichter, Schnecken oder andere
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miissen daher entsprechend der ATEX
Anforderungen zertifiziert sein

Férderorgane montiert, aber auch
zur Unterbrechung von pneuma-
tischen Férderleitungen eingesetzt
werden. Sie unterbinden im Explo-
sionsfall die Druckweitergabe an
weiterfihrende Anlagenteile und
das Durchschlagen von Flammen.
Flachschieber besitzen gegentber
Drehklappen den Vorteil, dass das
absperrende Schieberblech voll-
standig im Gehause verschwinden
kann und somit den gesamten
Leitungsbereich freigibt. Bei den
ATEX-Ausfuhrungen ihrer Flach-
schieber VL und VIB verwendet
WAM leitfahige Schiebebleche und
ein Masseband zur Ableitung sta-
tischer Aufladung. Eingesetzt wer-
den kann der explosionsgeschutz-
te Flachschieber VL in Bereichen,
die als Zone 22 eingestuft werden.
Die Kompaktversion VIB hingegen
ist fir Zone 20 (innen) und Zone
21 (auBerhalb) zertifiziert. Bauart-
bedingt verbleiben innerhalb von
Absperr- bzw. Drehklappen kaum
Materialrickstande. Auch nach
auBen kann kein Material gelan-
gen und sich festsetzen. Aus diesem
Grund sind Drehklappen besonders
geeignet, wenn der Materialfluss
zwischen Lagerbehalter und Aus-
tragschnecke sowie Schneckenaus-
lauf und Behalterwaage unterbro-
chen werden soll. Bei einer elekt-
rischen Aufladung stellt das leiten-

ATEX Atmosphdre sicher

de Gehduse mit Drehteller aus
Edelstahl, Grau- oder Stahlguss
und leitendem Fett in den Wellen-
dichtungen die Ableitung sicher.
Werden flur die Absperrorgane
elektromotorische Antriebe ver-
wendet, sind diese in der ATEX-
Version ausgefuhrt.

Vibrationsaustragsboden

Der Vibrationsaustragsboden BA
von WAM wird in seinen verschie-
denen Versionen bei schwer flie-
Benden, abrasiven und anba-
ckenden Materialien eingesetzt
und ist auch mit Lebensmittelzer-
tifizierung erhaltlich. Alle Vibrati-
onsmotoren sind in der ATEX-Ver-
sion ausgefuhrt. Ein Erdungsband
am Gehause sorgt dafir, dass elek-
trische Ladung abgeleitet wird.
Um im Explosionsfall ein unkon-
trolliertes Wegschleudern bzw.
Auseinanderfliegen ihrer Einzel-
teile zu verhindern, ist die Dicht-
manschette des Gehauses mit
einem Sicherungsband verbunden.
Der BA ist extern zum Einsatz in
Zone 22 und intern fur Zone 20
zugelassen.

Entstaubungssysteme

Uberall dort, wo Stiube entstehen
kénnen, gehdéren Entstaubungs-
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WAMFLO Entstaubungsfilter
sind dank ihrer antistatischen
Nanofaserelemente im

ATEX Bereich einsetzbar

Wenn Produktwechsel selten sind
und groBe Mengen gemischt
werden, kommen kontinuierliche
Mischer wie der WAH zum Einsatz

Mit dem BELLOJET
Teleskopverlader
mit integrierter
Entstaubung
werden selbst
stark staubende
Produkte sicher
verladen

systeme zwingend zur Ausstattung
dazu. Fur die effiziente Aufnahme
groBer Luftmengen hat WAM ein
Nanofasermaterial entwickelt, mit
dem eine um durchschnittlich 25%
hohere Luftdurchlassigkeit und ein
Reststaubgehalt von bis zu 1 mg/
Nm3 Luft erreicht wird. Zudem
steigt die Wirtschaftlichkeit durch
einen niedrigeren Energiever-
brauch. Um die DruckstoBfestigkeit
im Inneren zu erhéhen, sind die
Filter von WAM wie WAMFLO und
WAMAIR mit einer dickeren Wand-
starke ausgefuhrt.

Mit einem Edelstahlgehause und
einer leitenden Lackierung der
Elementehalteplatte ist zudem
eine durchgehende Erdung sicher-
gestellt. Damit vom Filtervlies kei-
ne elektrostatische Aufladung
ausgeht, enthalten die Filter anti-
statische Filterelemente. Alle wei-
teren elektrischen Bauteile wie
Motor, Steuerung, Spulen und ggf.
ein Ventilator sind in den entspre-
chenden ATEX-Versionen ausge-
fahrt.

Becherwerke

Auch wenn Becherwerke heutzu-
tage nicht mehr die erste Wahl bei
sehr feinen Materialien sind, gibt
esviele Granulate und grobkérnige
Medien, die selbst oder durch ihren
Abrieb eine explosionsfahige At-
mosphare bilden kénnen. Um
Zindquellen zu minimieren, ristet
WAM die geerdeten Becherwerke
mit antistatischen, 6labweisenden
und nicht brennbaren Gurten so-
wie Bechern aus hoch verdichtetem
Polyathylen (HDPE) aus. Neben
Motor und Getriebe sind auch
Schieflauf- und Drehzahlwachter
in einer ATEX-Version erhaltlich.
Beide Wachter werden zwecks
gegenseitiger Kontrolle doppelt
ausgefihrt.

Teleskopverlader

Vor allem wenn groBBe Mengen in
kurzer Zeit verladen werden sollen,
kommen Teleskopverlader zum
Einsatz. Sie eignen sich konstruk-
tionsbedingt ideal zum Verladen
staubender Schittglter. Ausge-
stattet mit doppelwandigem Ver-
ladebalg und Verschlusskegel ver-
hindern sie, dass Material in die
Umwelt gelangt. Uber einen inte-
grierten Filter oder den Anschluss
an eine zentrale Entstaubungsan-
lage wird der Staub abgeschieden
und nach der Abreinigung der
Filterelemente dem Verladeprozess
wieder zugefluhrt. Auch hier sind
alle elektrischen Bauteile wie Schal-
ter, Steuerung, Handbedienflasche
und Motor in einer ATEX-Version
verfugbar. Zur sicheren Ableitung
elektrischer Ausgleichsstrome sind
auch die Balge aus leitfahigem
Material gefertigt.

6/21 SCHUTTGUT:PROZESS
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Die Chargenmischer WBH erméglichen dank der groBziigig dimensionierten
Inspektionstiiren die einfache und sichere Kontrolle und Reinigung der
Mischkammer und der Werkzeuge

Chargenmischer und
Kontimischer

Turbulentmischer wie die Chargen-
mischer WBH oder Kontimischer
WAH von MAP Mischsysteme
GmbH erreichen mittels mecha-
nischem Wirbelschichtverfahren
sehr kurze Mischzeiten. Dabei ro-
tieren die Mischwerkzeuge um
eine zentral angeordnete Welle
nahe der Mischtrommel entlang
und schleudern die Mischkompo-
nenten aus dem Produktbett he-
raus in die offene Mischzone. Bei
diesem Verfahren kénnen beisehr
feinen Partikeln explosionsgefahr-
dete Staub-Luft-Gemische entste-
hen. Um Funkenflug von der An-
triebsseite zu verhindern, werden
die bewahrten ATEX-Motoren von
WAM eingesetzt. Den Funkenflug
durch verklemmtes Material zwi-
schen Mischwerkzeugen und
Mischtrommel unterbindet MAP
durch einen groBeren Abstand
zwischen diesen. Da auch eine
erhdhte Temperatur das Gemisch
entztnden kann, empfiehlt MAP,
bei moéglichen explosionsfahigen
Atmospharen die Temperatur des
Mischguts mit entsprechender Sen-
sorik zu Gberwachen. Trotz dieser
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SicherheitsmaBBnahmen ist es mog-
lich, dass bei zu heiBem Mischgut,
einer schlecht gelagerten Welle
oder aus anderen Grinden hohe
Temperaturen auftreten. Ein Tem-
peraturfthler in unmittelbarer
Nahe zu den Wellendichtungen,
an denen durch Reibung sehr ho-
he Temperaturen auftreten kon-
nen, warnt rechtzeitig vor gefahr-
lichen Temperaturanstiegen. Damit
sich die Dichtungen bei Giberhéh-
ten Temperaturen nicht entziinden
kénnen, setzt MAP schwer ent-
flammbares Material ein. Selbst-
verstandlich sind bei den Mischern
nicht nur der Antrieb der Mischer-

welle, sondern auch die Messer-
kopfmotoren explosionsgeschiitzt
ausgefihrt. Eingesetzt werden
kénnen sie in Zone 21 und 22.

DaruUber hinaus werden auch For-
derschnecken, Sackschitten, Big-
Bag-Entleerstationen, Drehfllgel-
melder und Rohrweichen von WAM
in ATEX-Versionen angeboten.
Anlagenbauer und -betreiber sind
also in der komfortablen Situation,
bei der Anlagenplanung auf eine
breite Palette an zertifizierten
Komponenten zurlckgreifen zu
kénnen. Auch wenn Staubexplo-
sionen oder Brande gltcklicher-
weise die Ausnahme darstellen
und die Richtlinien den Anlagen-
betreiber einen Spielraum bei der
Bewertung des Gefahrenpotenzi-
al einrdumen, ist eine ATEX-Vari-
ante immer die sichere Wahl. Im
Gefahrenfall ist sie auch die gln-
stigere.

WAM GmbH

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

Fax: +49 (0) 6205 / 39 49 49
wam@wamgmbh.de
www.wamgroup.de

Die italienische WAMGROUP ist weltweit fihrend in der Entwicklung
und Herstellung von Komponenten fir die Schittguttechnik. Die
deutsche Niederlassung WAM GmbH ist seit 1986 fur den Vertrieb des
WAMGROUP-Lieferprogramms in Deutschland und Osterreich verant-
wortlich. WAM verfagt Gber rund 60 Produktions- und Handelsnieder-
lassungen und beschaftigt mehr als 2.000 Mitarbeiter. Neben Forder-
und Dosierschnecken zahlen vor allem Filter, Becherwerke, Klappen,
Schieber, Silo-Equipment, Schittgutaustragskomponenten, Zellenrad-
schleusen, Rohrweichen, Mischer, Fest-FlUssigseparatoren, aber auch
Komponenten fur die mechanische Abwasser- und Schlammbehandlung
zum umfassenden Lieferprogramm. Mit diesem Equipment beliefert
WAM Kunden aus dem Baustoffsektor, der Kunststoffindustrie, der
Chemie und Nahrungsmittelindustrie, dem MUuhlenbau und aus der
kommunalen und industriellen Abwassertechnik.



Fachbeitrage

Smarter Brandschutz

Beitrag zu gesteigerter Produktivitat und gesicherter Qualitat

Genereller Aufbau einer Funkenléschanlage

Der Digitalisierungsschub der letzten Monate erméglicht auch im
integrierten, praventiven Brandschutz industrieller Produktions-
anlagen, unterschiedlichste Prozesse effizienter zu gestalten. In die
Prozesssteuerung integrierte, praventive Brandschutzsysteme iiber-
nehmen heute dank intelligenter, smartvernetzter Sensorik neben
ihrer Funktion als Friihwarnsystem Aufgaben zur Sicherstellung

der Produktqualitat.

Durch einen direkten Datenaus-
tausch mit der Produktionssteue-
rung werden nicht nur Prozessvi-
sualisierungen, sondern auch Steu-
erungs- und Regelungsprozesse
moglich. Diese erhéhte Konnekti-
vitat ist der wichtigste Baustein,
um zukunftig auch in Brandschutz-
anlagen Wartungsaufgaben mit
Hilfe von Datenanalysen pradiktiv
zu planen und die Nutzungsdauer
von Komponenten bei gleichblei-
bend hoher Anlagensicherheit zu
erhéhen. Zusatzlich sinkt das Risi-
ko ungeplanter Stillstandzeiten
und die Produktivitat steigt. Sind
Service-Einsatze vor Ort z. B. auf-
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grund von Reisebeschrankungen
nicht moéglich, kann Personal vor
Ort durch Experten aus der Ferne
mit Hilfe von Videolbertragung
und Augmented-Reality-L6sungen
unterstitzt werden. So kénnen
erforderliche Arbeiten hocheffizi-
ent unter Anleitung der Experten
durchgefuhrt werden - jederzeit,
schnell und ohne Reiseaufwand.

Konnektivitat — die unsichtbare
Revolution nicht nur in der
Automobilindustrie

Auch die Entwicklungen im pra-
ventiven Brandschutz werden

durch den Megatrend ,, Konnekti-
vitat” immer starker beeinflusst.
Die Interaktion zwischen praven-
tiver Brandschutzlésung und Pro-
duktionsanlagen eroéffnet neue
Potenziale zur Produktivitatsstei-
gerung.

Stand bis vor einigen Jahren der
Brandschutz im Zentrum praven-
tiver Brandschutzsysteme, so die-
nen diese Systeme heute mehr und
mehr auch als Instrument zur Pro-
duktivitatssteigerung. Was ist da-
ran neu? Jeder nicht ausgebro-
chene Brand dient der Produktivi-
tatssteigerung und erhéht die
Anlagenverflgbarkeit, denn pra-
ventive Brandschutzlésungen, bei-
spielsweise Systeme zur Funkener-
kennung verrichten ihre Arbeit
ganzlich unbemerkt. Diese Systeme
detektieren die gefahrlichen Zin-
dinitiale und eliminieren die Ge-
fahr durch Eintrag z. B. feinsten
Wassernebels. Dabei ist die Was-
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sermenge so gering, dass die Pro-
duktion ungestort weiterlauft. Das
Ereignis wird dokumentiert, der
Betreiber erhalt lediglich einen
Hinweis, den er quittieren muss.

Aus Alarmdaten werden
Nutzdaten

Schon heute kénnen fihrende
praventive Brandschutzlésungen
Uber die Definition sogenannter
Alarmlevel unterscheiden, ob z. B.
drei kurz hintereinander auftre-
tende Funken eine Gefahr darstel-
len oder im Rahmen des Produk-
tionsprozesses als harmlos einge-
stuft werden kénnen. DarlUber
hinaus werden Brandschutzsysteme
mehr und mehr zum Aufbau kom-
plexer FrGhwarnsysteme genutzt,
die damit weit Uber den bislang
einem praventiven Brandschutz-
system zugeschriebenen Funkti-
onsumfang hinausgehen.

Dank moderner Sensorik und
einem anwendungsspezifischen
Algorithmus generieren praventive
Brandschutzsysteme auch dann
einen Alarm, wenn ungewoéhnlich
viele an sich ungefahrliche Ereig-
nisse in einem bestimmten Zeit-
raum generiert werden. Werden
diese Daten z. B. in einem Zerklei-
nerungsprozess an die Anlagen-
steuerung Ubergeben und mitden
Qualitatsdaten des angelieferten
Materials in Verbindung gebracht,
kénnen wichtige Rickschllsse im
Hinblick auf die Qualitat des an-
gelieferten Materials gezogen
werden.

Es entsteht ein Datenschatz aus
Prozess- und Brandschutzdaten,
der friihzeitig Hinweise auf Ano-
malien im Produktionsprozess lie-

SONDERHEFT fire&explosion

fern kann. So kénnen rechtzeitig
MaBnahmen initiiert werden, die
dazu beitragen, produktions- oder
sicherheitstechnische Stérungen
zu vermeiden. Die Zusammenfuh-
rung der Daten aus Brandschutz
und Anlagensteuerung kann da-
rdber hinaus auch einen wichtigen
Beitrag zur Qualitatssicherung
leisten. ,Zwar wird durch Digita-
lisierung kein zusatzliches Photon
auf den Sensor geschickt und kein
Wassertropfchen erreicht schneller
sein Ziel und trotzdem lohnen sich
Investitionen in eine zunehmende
Digitalisierung des Systems”, so
Nils Vespermann, Leiter Produkt-
management Brandschutz bei
Fagus-GreCon. Durch die individu-
elle Abstimmung der smarten Sen-
soren auf die jeweiligen Umfeld-
bedingungen, die verbesserte
Konnektivitat von praventivem
Brandschutzsystem und Kunden-
steuerung sowie optimierte ver-
schleiBorientierte Wartungspro-
zesse werden laut Vespermann
sowohl Prozesssicherheit als auch
Anlagenverfligbarkeit zukilnftig
signifikant verbessert.

Datenschiatze heben
Durch die konsequente Digitalisie-

rung praventiver Brandschutzkon-
zepte und ihrer Komponenten

Funkenmelder
werden an der
entsprechenden
Rohrleitung
montiert

sowie die Vernetzung der Systeme
mit den jeweiligen Produktions-
anlagen sammeln diese intelli-
genten Systeme mehr und mehr
Daten aus dem Produktionsprozess,
die sowohl die Anlagensicherheit
als auch die Anlagenverfugbarkeit
erhéhen. Wurden noch bis vor
einigen Jahren Reaktionen in der
Prozesssteuerung relaisgesteuert
Uber programmierte Ereignisse
ausgelost, so werden heute nut-
zerdefinierte Daten durch die in-
telligente Sensorik des praventiven
Brandschutzsystems an das Pro-
zessleitsystem Ubertragen, mit
Daten aus anderen Systemen kom-
biniert und ausgewertet. Durch
detaillierte und benutzerfreund-
liche Visualisierung lassen sich un-
erwartete Zustande schnell und
sicher erkennen. Geeignete Kor-
rekturmaBnahmen kénnen unmit-
telbar eingeleitet werden. Durch
Anbindung an cloudbasierte Dien-
ste ist der Datenzugriff jederzeit
von jedem Ort méglich.

Smarte Serviceleistungen fiir
nachhaltige Ressourcennutzung

Durch Fortschritte in der Sensorik
kénnen auch Wartungsintervalle
individuell auf Basis von VerschleiB3-
daten festgelegt werden. Durch
diese dynamischen Wartungsinter-
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Durch den Einsatz von Augmented Reality konnte die VdS-Zertifizierung
trotz Reisebeschrankungen nahezu ohne Zeitverzug durchgefiihrt werden
(Foto: Fagus-GreCon)

valle im Rahmen der Predictive
Maintenance verlangern sich nicht
nur die Wartungsintervalle, son-
dern auch die Nutzungsdauer der
auf diese Weise Uberwachten Er-
satzteile. So lassen sich die beiden
bis heute oft als konfliktar wahr-
genommenen Ziele ,Reduzierung
von ungewollten Stillstdnden” und
~optimale Nutzung der Kompo-
nenten” durch leistungsstarke
Sensorik harmonisieren.

Um die mit der Anwendung dyna-
mischer Wartungsintervalle ein-
hergehende nachhaltigere Res-
sourcennutzung noch besser als
bisher in den Produktionsprozess
integrieren zu kénnen, ist eine
Berlcksichtigung dynamischer
Wartungsintervalle in den entspre-
chenden Regelwerken unerlasslich.
Die sinnvolle Kombination aus
stationaren und dynamischen War-
tungsintervallen und deren Ver-
ankerung in den Regelwerken ist
ein Thema, das uns sicherlich in
Zukunft noch verstarkt beschafti-
gen wird.

Im Bereich Cybersecurity ist man
bereits einen Schritt weiter. Ent-
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sprechende TUV-IT-Zertifikate ge-
ben hier Orientierung. Um den
speziellen Anforderungen der Cy-
bersecurity im Bereich der Brand-
schutz- und Sicherheitstechnik
Rechnung zu tragen, wurde die
VdS-Richtline 3836 ,,Cyber-Sicher-
heit fur Systeme und Komponenten
der Brandschutz- und Sicherheits-
technik” erarbeitet. Die aus der
zunehmenden Vernetzung resul-
tierenden Risikobedingungen wer-
den detailliert betrachtet und
spezielle Anforderungen an die
Informationssicherheit von Brand-
schutz- und Sicherheitsprodukten
formuliert.

Wie wichtig diese Regelwerke sind,
hat sich im Lockdown gezeigt.
Aufgrund der Reisebeschran-
kungen war es Servicetechnikern
oft unmaéglich, vor Ort zu unter-
stitzen. Durch Einsatz von Video-
Ubertragungen in Verbindung mit
Augmented-Reality-L6sungen
konnte diese Einschrankung na-
hezu kompensiert werden: Der
Techniker sieht mit den Augen des
Kunden und kann dadurch den
Kunden bei der Losung mecha-
nischer Probleme hervorragend

leiten und unterstiitzen. Selbstver-
standlich muss dabei entspre-
chenden Sicherheitsanforderungen
Rechnung getragen werden, um
z. B. Cyberattacken begegnen zu
kénnen. Denn eins ist sicher: die
Vernetzung der Systeme wird durch
die Digitalisierung weiter fort-
schreiten, Remote Support wird
selbstverstandlich. Dadurch steigt
zwar das Risiko unerwinschter
Einfltsse von auBen, doch dieses
Risiko wird relativiert durch die
Vorteile der Ressourcenschonung
in Kombination mit den Maéglich-
keiten zur Produktivitatssteige-
rung.

Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG
Hannoversche Stra3e 58

31061 Alfeld

Tel. +49518179-0
info@fagus-grecon.com
www.fagus-grecon.com

Das eigentimergefihrte Fami-
lienunternehmen mit Stammsitz
in Alfeld/Hannover zahlt mit der
Produktmarke GreCon zahlt zu
den fuhrenden Marken bei der
Herstellung und Entwicklung
von Brandschutz,- Messtechnik-
und Inspektionssystemen fur
Anwendungen in zahlreichen
Industrien, z. B. der Holzwerk-
stoffplattenindustrie. Die wei-
tere Geschaftseinheit Fagus
gehort zu den fuhrenden Zu-
lieferern der Schuhindustrie.
Alle Geschaftseinheiten sind
weltweit tatig und bieten Kun-
dendienst vor Ort. Die Unter-
nehmensgruppe zahlt derzeit
ca. 700 Mitarbeitende, davon
allein am Standort Alfeld 460.
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Pravention erweitert

Detektion im Temperaturbereich von ca. 150 °C bis weit tiber 1000 °C

Von René Schwertfeger, Vertriebsleiter, und Jannis Lange, Gebietsverkaufsleiter,
beide T&B electronic GmbH

Das Beherrschen von Ziindpotenzialen ist nur mit dem passenden Melder méglich (Alle Fotos © T&B electronic GmbH)

HeiBe Partikel kénnen Brinde
und Explosionen in Bearbei-
tungsmaschinen und Filtern erst
ab einer Eigentemperatur von
400 °C aufwarts erzeugen. Je-
doch gilt: produktionsbedingte
Glutnester mit zunachst gerin-
gerer Temperatur kénnen durch
Sauerstoffzufuhr aufglimmen,
ihre Temperatur tiber die
kritische Schwelle von 400 °C
steigen und sie zum Ziindpoten-
zial fuir einen GrofB3schaden
werden. Dies ist liberall dort der
Fall, wo groBe Luftbewegungen
stattfinden, z. B. in pneuma-
tischen Transportsystemen

oder in Trocknungsanlagen.

SONDERHEFT fire&explosion

Deswegen ist vorbeugender Brand-
schutz in diesen Bereichen nur dann
zielfUhrend, wenn er derartige
Zindpotenziale so friih wie mog-
lich und nicht erst bei Uberschrei-
ten der o. g. kritischen Temperatur
erkennt.

Um Produktionsbereiche optimal
zu schltzen, bietet T&B daher vier
Meldertypen, die zusammen Par-
tikel im Temperaturbereich von ca.
150 °C bis weit Gber 1000 °C de-
tektieren kénnen.

1. Der klassische Funkenmelder
vom Typ FSK. Dieser Melder
detektiert Funken mit einer
typischen Temperatur von Uber
700 °C. Er wird z. B. in pneu-
matischen Transportsystemen
zum Schutz von Filtern oder
Silos eingesetzt.

Der Glutnestmelder FST. Dieser
Melder detektiert Partikel und
Glutnester ab einer Tempera-
tur von ca. 300 °C und wird z.
B. am Auslauf von Bearbei-
tungsmaschinen (Pelletpres-
sen, Schredder o. a.) einge-
setzt.

Der Hot-Particle-Detektor FST-
It. Dieser Melder ist in der
Lage, maBig heiBe Fremdkor-
per in Produktionsbereichen
bereits ab einer Temperatur
von 150 °C zu detektieren.
Zwei klassische Beispiele fur
die Anwendung dieses Mel-
dertyps sind z. B. die Zellstoff-
herstellung oder die Recyclin-
gindustrie. Da sich ein Brand
dort sehr schnell ausbreitet,
ist es viel zu spat, wenn man
die Zindquelle bis zum Errei-
chen der Zindtemperatur von
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Funken-
fluag-
.',"__

T&B hat fiir jedes Brandrisiko den passenden Melder
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400 °C quasi ignoriert und erst
dann tatig wird. Der FST-It gibt
dem Betreiber die Méglichkeit,
viel frher zu reagieren und
entsprechende MaBnahmen
einzuleiten.

Der Kombimelder FSM. Dieser
Melder vereint die Eigenschaf-
ten von FSK und FST. Bisher
waren zum vollumfanglichen
Schutz von Produktionsanla-
gen, in denen es zur Funken-
und Glutnestbildung kommen
kann, eigentlich die beiden
Melder FSK und FST erforder-
lich, da der klassische Funken-
melder FSK aus physikalischen
Grunden fur die Detektion von
Glutnestern nur eingeschrankt
geeignet ist und zusatzlich
Glutnestmelder FST erforder-
lich waren.

Aus wirtschaftlichen Griinden
kamen jedoch in der Vergan-
genheit i. d. R. nur reine Fun-
kenmelder zum Einsatz, so dass
der Brandschutz einen wirt-
schaftlich vertretbaren Kom-
promiss darstellte. Der neue
Kombimelder FSM verbindet

die Eigenschaften und ermég-
licht es damit, den Brandschutz
zu optimieren und auf Kom-
promissldsungen zu verzichten.

Mit den vier Meldertypen bietet
T&B seinen Kunden ein breites
Angebot an unterschiedlichen Mel-
dertypen und kann damit im Ge-
gensatz zu vielen anderen Anbie-
tern fir jede Applikation den
bestmoglichen Melder anbieten.
Aber warum gibt es Uberhaupt
unterschiedliche Melder? Warum
kann nicht ein Infrarotmelder den
gesamten Temperaturbereich von
150 °C bis iber 1000 °C abdecken?
Ganz einfach: Unterschiedlich hei-
Be Partikel strahlen Infrarotstrah-
lung mit unterschiedlicher Wellen-
lange vom sichtbaren bis zum
fernen infraroten Licht ab. Leider
gibt es aus physikalischen Griinden
keinen Detektor, der den gesam-
ten Wellenlangenberiech abdecken
kann.

Daher benétigt man Infrarot-Mel-
der mit unterschiedlichen Detek-
tionsbereichen:

a) Klassische T&B-Funkenmelder
vom Typ FSK basieren auf Sili-
zium-Detektoren und detek-
tieren am besten sichtbares
und nahes infrarotes Licht mit
kurzer Wellenlange.

b) T&B-Glutnestmelder vom Typ
FST basieren auf Bleisulfid und
detektieren Partikel, die vor
allem infrarotes Licht mit lan-
ger Wellenlange abstrahlen.

¢) T&B-Hot-Particle-Detektorvom
Typ FST-It basiert auf Bleisele-
nid und detektiert Partikel, die
im sehr langwelligen (fernen)
Infrarot abstrahlen.
Die unterschiedlichen Detek-
tionseigenschaften der drei
Meldertypen lassen sich de-
tailliert anhand komplexer
physikalischer Gesetze (Planck-
sches Strahlungsgesetez, Ste-
phan-Boltzmann-Gesetz etc.)
erklaren.

Da dies hier jedoch zu weit filhren
wirde, werden im Folgenden die
Eigenschaften der verschiedenen
Melder vereinfacht anhand einer
anschaulichen Analogie darge-
stellt:

Man stelle sich bitte einen dunklen
Raum vor. In diesem Raum brennt
eine Kerze und ein Mensch sitzt ca.
50 cm vor der Kerze. Er wird dann
mit dem Auge die Kerze sehen,
jedoch mit der flachen Hand die
Warmestrahlung der Kerze in der
0. g. Entfernung nicht spiren. An-
genommen, nun geht es im glei-
chen dunklen Raum um eine Person
50 cm vor einem konventionellen
heiBen Heizkorper. Die Person kann
den Heizkorper im dunklen Raum
nicht sehen, die flache Hand spirt
jedoch die Warmestrahlung des
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Heizkorpers. Und abschlieBend hat
die Person immer noch im o. g.
Raum einen Loffel mit heiBer Sup-
pe vor sich, den sie zum Mund fuhrt.
Das Auge sieht erneut nichts, die
Hand spirt die relativ kleine War-
mequelle ,Loffel” auch nicht, aber
die Oberlippe registriert: ,Zu
heiB!". Jeder kennt das.

Die Analogie: Auge, Hand und

Lippe detektieren unterschiedliche

Wellenldangen der ausgestrahlten

Warmestrahlung:

I DasAugekannsichtbares Licht
detektieren, aber keine War-
mestrahlung

I Die Hand hingegen kann nicht
.sehen”, detektiert aber die
langwellige Warmestrahlung

I Unddie Oberlippeistaufgrund
der dortvorhanden vielen Ner-
venenden hochsensibel und
erkennt sehr langwellige
Strahlung, weil man sich sonst
verbrennen wirde

Menschen sind also mit drei véllig
unterschiedlichen ,Detektoren”
ausgestattet. In unserem Beispiel
entspricht somit das Auge dem
klassischen Funkenmelder FSK, die
Hand dem Glutnestmelder FST und
die Oberlippe dem Hot-Particle-
Melder FST-It. Im Gehirn werden
die Signale des Auges, der Hand
und der Oberlippe zusammenge-
fahrt.

Exakt das Gleiche hat T&B mit
seinen Meldern umgesetzt: Die
Signale werden im ,,Hirn" der Fun-
kenléschanlage — der Funkenmel-
dezentrale — zusammengefluhrt
und je nach gewtinschter Applika-
tion ausgewertet und weiterver-
arbeitet. T&B geht aber noch einen
Schritt weiter: Der neue Kombi-
melder FSM vereint die Eigenschaf-
ten von Funken- und Glutnestmel-
der in einem Gehduse. Um in der
Analogie von zu bleiben: Der FSM
ist zugleich eine ,sehende und
fahlende Hand".

Alle Meldertypen sind bereits VdS-
zugelassen bzw. befinden sich ak-
tuellin der VdS- und FM-Zulassung.
Dies fuhrt zu folgender Frage:

WIE SICHER, REIN UND ZUVERLASSIG
IST IHRE PROZESSLUFT IN SENSIBLEN

BEREICHEN WIRKLICH?

& +49 5154 815666

Vor allem bei sensiblen Gltern muss die pneumatische Férderung absolut risikofrei sein. Nur so

bleiben Reinheit und Qualitdt erhalten. Aber nicht nur die Verschmutzung des Schittguts,
sondern auch eine Kontamination des gesamten Systems hatte fatale Folgen. Vertrauen Sie auf
AERZEN Geblase und Verdichter-Aggregate: 6lfrei gemaR IS0 8573-1 (Olfreiheit Klasse 0), dazu
duRerst robust und langlebig. AERZEN bietet Ihnen fiir jede Anwendung das richtige Produkt

- drei Technologien, maximal zuverldssig.

Www.aerzen.com

i
Dirk Koob, Geschaftsfiihrer AERZEN Deutschland GmbH & Co. KG
dirk.koob@aerzener.de

AERZEN
EXPECT PERFORMANCE
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Zertifizierungen spiegeln den Stand der Technik im Brandschutz wider

Ist die Zertifizierung von Brand-
schutzsystemen ein sinnvoller
Aufwand oder ein entbehrlicher
Luxus?

Immer wieder trifft man auf dem
europaischen Markt auf Errichter
von Brandschutzsystemen, deren
Produkte keinerlei Zulassung be-
sitzen. Diese Errichter berufenssich
darauf, mit eigenen Brandversu-
chen und nach ihren eigenen Stan-

dards die Wirksamkeit ihrer Brand-
schutzsysteme nachgewiesen zu
haben. Auch wird oft auf die so-
genannte ,langjahrige Betriebs-
bewdhrung” verwiesen, nach dem
Motto: Bisher haben unsere Syste-
me bei unseren Kunden in der
Regel funktioniert.

Daher erscheint es vielen Betrei-
bern legitim, an anerkannte Er-
richter die Frage zu stellen, ob

Kritische Ziindpotenziale, z. B. glimmende Partikel, k6nnen nur mit den
optimalen Meldertypen sicher detektiert werden
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eine Zulassung von Brandschutz-
systemen z. B. durch VdS wirklich
erforderlich ist, um ihnen sicheren
Brandschutz zu gewahrleisten oder
ob es sich hierbei um einen Uber-
flussigen Luxus handelt, von dem
nur die Zertifizierungsstellen pro-
fitieren.

Betrachten wir zur Beantwortung
dieser Frage eine Analogie zu
einem wesentlich populareren Be-
reich: Wirden Sie sich ein Auto
kaufen, dass nie einen TUV- oder
DEKRA-Prifer gesehen hat und
von dem der Fahrzeughersteller
behauptet, er hatte in eigenen
Tests und anhand seiner eigenen
MaBstabe das Brems- und Crash-
verhalten Uberpritft und fur aus-
reichend erachtet? Wohl kaum.
Wodrden Sie bei einem Auto eine
Art ,Betriebsbewdhrung” anstel-
le einer TUV-Zulassung des Fahr-
zeuges akzeptieren, getreu dem
Motto: Bisher sind alle Fahrer die-
ses Fahrzeuges heil davongekom-
men? Eher nicht, oder? Warum
wird dann genau diese Denkweise
beim Brandschutz akzeptiert und
in Erwdagung gezogen, nicht zer-
tifizierte Komponenten zum Schutz
von Menschenleben und Sach-
werten einzusetzen?

Brandschutzsysteme kénnen nur
dem Stand der Technik entsprechen
und damit gréBtmaoglichen Schutz
bieten, wenn die Wirksamkeit der
Systeme von einer unabhangigen
Stelle nachgewiesen wurde. Und
zwar in nachvollziehbaren und
reproduzierbaren Brandversuchen
nach europaweit gultigen Stan-
dards.

Zudem ist es wesentlich, dass der
Hersteller und der Errichter des
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Systems einer regelmaBigen Qua-
litatskontrolle durch externe Pri-
fer unterliegen. Was nutzt es dem
Betreiber, wenn die Qualitat der
produzierten Systeme nach der
(Erst-)Zertifizierung aus Kosten-
griinden immer weiter abgesenkt
wird und die Installation durch
ungeschultes Personal erfolgt?

In Europa sind bei der Zertifizie-
rung von Brandschutzsystem der
VdS und FM das MaB aller Dinge,
wobei die Zahl der VdS-zertifi-
zierten Systeme in Europa deutlich
Uberwiegt.

Was genau bedeutet aber
eigentlich ,VdS-zugelassenes
System” und ,,VdS-zugelassener
Errichter”?

VdS, eine der wichtigsten unab-
hangigen Prufinstitutionen mit
dem Schwerpunkt Brandschutz,
pruftim Rahmen der sogenannten
Systemanerkennung alle Kompo-
nenten eines Brandschutzsystems
in eigenen Laboren auf ihre Wirk-
samkeit und stellt durch turnus-
maBige Kontrollen der Fertigungs-
statte sicher, dass die Brandschutz-
systeme stets nach den gleichen
hohen Anforderungen gefertigt
und getestet werden. Nur durch
zugelassene Systeme wird also si-
chergestellt, dass der Stand der
Technik bei gleichbleibend hohem
Qualitatsstandard produziert wird.

Zusatzlich muss ein VdS-anerkann-
ter Errichter nachweisen, jahrlich
eine hohe Anzahl von Léschanla-
gen gemaB den VdS-Richtlinien
mangelfrei projektiert und instal-
liert zu haben. Somit wird deutlich:
Brandschutzsysteme ohne Zertifi-
zierung und damit ohne objektiven
Wirksamkeitsnachweis sind eine

SONDERHEFT fire&explosion

nutzlose Investition. In diesem
Zusammenhang ist zusatzlich auf
die Wartung und Inspektion der
Anlagen hinzuweisen. Der Versi-
cherer fordert in der Regel aus-
drucklich die regelmaBige Inspek-
tion und Wartung von Brand-
schutzsystemen durch den aner-
kannten Errichter.

Denn nur die erforderlichen In-
spektionen und Wartungen durch
den zugelassenen Errichter stellen
sicher, dass die installierten Brand-
schutzsysteme stets einsatzbereit
sind und zwar auch nach monate-
langer ,stiller” Bereitschaft. Der
Verzicht auf Inspektionen und
Wartungen kann den Versiche-
rungsschutz gefahrden und damit
wird die Investition in den Brand-
schutz erst recht wertlos.

T&B electronic GmbH
IndustriestraBe 3

31061 Alfeld

Tel.: +49 (0) 5181 90 99 1-0
Fax: +49 (0) 5181 90 99 1-29
info@tbelectronic.de
www.tbelectronic.eu

T&B electronic wurde 1984 im
stidniedersachsischen Alfeld ge-
grindet. Seitdem wurden Gber
30.000 T&B Anlagen in alle Erd-
teile verkauft. Das Unternehmen
ist heute einer der Marktfihrer
in Europa auf dem Gebiet des
vorbeugenden anlagentech-
nischen Brandschutzes und ver-
fagt Gber Vertretungen in vier
Erdteilen. Als VdS anerkannter
Hersteller und Errichter fur Fun-
kenléschanlagen und VdS aner-
kannter Errichter fUr Spriihwas-
serléschanlagen gehdren zum
erweiterten Produktportfolio
u. a. auch Infrarotkameras, Ar-
gonléschanlagen sowie Brand-
meldeanlagen nach DIN 14675.
Daruber hinaus plant, entwickelt
und produziert T&B seit mehr
als 35 Jahren mit aktuell 50 Mit-
arbeitern Loéschanlagen. Und
bietet neben der Erstellung von
individuellen Brandschutzkon-
zepten schlusselfertige Monta-
gen sowie Inbetriebnahmen,
von der Léschrohrmontage Uber
die eventuell erforderliche Iso-
lierung der Rohrleitung, inklu-
sive Begleitheizung, bis zur Ver-
kabelung und Inbetriebnahme.

Die Firmenzentrale der T&B electronic GmbH in Alfeld
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Explosionsdruck erklart:
Was hat es mit Pred und Pdyn

auf sich?

Sicherheit von Anlagen — Explosionen rechtzeitig erkennen

Wird ein brennbares Staub-/Luft-Gemisch entziindet und explodiert, I6st dies wie bei
einer Kettenreaktion, bedingt durch das Aufwirbeln weiterer Staubschichten und Ablagerungen,
zusétzliche Ziindungen und damit Explosionen aus

Bahnt sich eine Staubexplosion an, sind die

ersten 75 Millisekunden entscheidend. Denn die
Druckwelle einer Staubexplosion legt ungefahr
330 Meter pro Sekunde zuriick — die Ausbereitung
ist somit nur etwas langsamer als bei
Schallgeschwindigkeit. Um die Auswirkungen
solcher Explosionen zu reduzieren, miissen
Druckwelle und Explosionsflamme effizient
entkoppelt und unterdriickt werden.

18

In einem durch die Explosionsunterdrickung und
-entkopplung geschitzten Behalter tritt dann nicht
mehr der maximale Explosionsdruck von etwa neun
Bar auf, sondern nur noch der reduzierte Explosions-
druck, kurz Pred genannt, von wenigen 100 Milibar
(mbar). Das ,P"” steht dabei fur das physikalische
Formelzeichen fir Druck. Die Druckerkennnung, Pdyn
(dynamisch), bezeichnet bei der Druckentlastung den
Druck, bei dem die Berstelemente sich 6ffnen. Bei der
Explosionsunterdriickung steht Pdyn fur den Wert,
bei dem der Druckdetektor ausldst. Um ein hohes
Sicherheitsniveau in Anlagen zu erzielen, ist ein tief-
eres Verstandnis hinsichtlich der Eigenschaften von
Druck und dessen Ausbreitung notwendig.
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IEP Technologies, der Safety-Experte des HOERBIGER-
Konzerns, klart auf, was es mit Pred und Pdyn auf sich
hat. Pred entsteht sowohl bei der Druckentlastung
als auch durch die Unterdriickung einer Gas- oder
Staubexplosion in einem Behalter. Entziindet sich ein
Gas-/Luft-Gemisch sorgt der entstehende Explosions-
druck fur eine schnelle Ausbreitung der Gaswolke,
die von der nacheilenden Flamme verbrannt wird.
Wird kein weiteres Gas hinzugefihrt, ist die Explosi-
on bereits nach einigen Millisekunden beendet.

Anders ist es bei Staubexplosionen: Aufgewirbelter
Staub, beispielsweise durch einen Luftzug, kann
zusammen mit Sauerstoff ein brennbares Staub-/
Luft-Gemisch bilden. In Verbindung mit einer Zind-
quelle fuhrt dies zu einer Explosion. Wie bei einer
Kettenreaktion werden durch die entstehende Druck-
welle weitere Staubschichten oder Ablagerungen
aufgewirbelt, die sich wiederum entzinden und
explodieren.

Wie gewaltig diese Druckwelle ist, zeigt folgendes
Beispiel: Bereits zehn Milibar reichen aus, um Luft auf
eine Geschwindigkeit von fast 40 Metern pro Sekun-
de zu beschleunigen - das bedeutet, dass sie mit Or-
kangeschwindigkeit durch die Anlage und die Rohr-
leitungen fegt.

Wie Fehleinschatzungen vermieden werden

Die Druckerkennung (PA) ist ein sehr effektives Mittel
zur Explosionsdektektion. Um eine Explosion recht-
zeitig fur eine Unterdrickung oder Entkopplung zu
erkennen, ist eine relativ niedrige Druckschwelle von
typischerweise 50 Millibar erforderlich.

Eine geeignete Methode zur Druckerkennung ist es,
wenn die ,Rate” des Druckanstiegs (mbar/ms) das
Erkennungskriterium bildet. Das Prinzip dahinter:
Explosionsereignisse in engen Rdumen wie zum Bei-
spiel in Prozessanlagen haben ein zeitliches Druck-
profil. Der Druck steigt am Anfang, wenn die Explo-
sionsflamme noch klein ist, langsam an und nimmt
mit zunehmender Ausdehnung exponentiell zu. Aus
diesem Grund erlaubt es das zeitliche Druckprofil
nicht-explosionsbedingte Druckverlaufe, etwa auf-
grund von Produktionsschwankungen, von realen
Explosionsereignissen zu unterscheiden.

SONDERHEFT fire&explosion

Der Pred wird haufig vom Kunden vorgegeben und
bedeutet, dass die Festigkeit der Anlage maximal
ausgenutzt wird. Ein hoher Pred hei3t dabei nicht,
dass die Anlage dadurch sicherer wird. In der Regel
werden die notwendigen ExplosionsschutzmaBnahmen
auf den Pred ausgelegt. Ist er hoch, kann man weniger
Berstscheiben verwenden, weniger Léschmittelbehal-
ter oder einen héheren Ansprechdruck Pdyn wahlen.

Dies kann allerdings dazu fihren, dass bei einer lang-
samer als erwartet ablaufenden Explosion die Detek-
tion verspatet auftritt oder bei einer schnelleren
Reaktion die SchutzmaBBnahmen nicht ausreichen. Bei
niedrig angesetztem Pred — was meistens der Fall ist
— wird oft zwangslaufig der Ansprechdruck niedrig
gewahlt, was dazu fUhren kann, dass ungewollt starke
Prozessdruckschwankungen durch plétzliches Schlie-
Ben von Klappen, Zu- oder Abschaltung von Ventila-
toren oder zusammenfallende Staubmengen nach
Brickenbildung das Alarmkriterium tGberschreiten. Es
ist daher ratsam, sich immer etwas Spielraum zu lassen,
so dass der Pred nicht voll ausgenutzt werden muss
und der Pdyn deutlich Gber den Prozessdriicken liegt.

Die flammenlose Explosionsdruckentlastung mit
innovativer Berstscheibentechnologie IV8 (Indoor
Vent 8) ist die neue Explosionsschutzlésung fiir
Prozessbehilter, die sich innerhalb eines Gebdudes
oder in einem anderen Bereich befinden. Sie kann dort
eingesetzt werden, wo eine Standard-Explosions-
druckentlastung nicht mehr ausreicht.
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NEUER INTELLIGENTER
FUNKENMELDER

Analyse der Brenneigenschaften

optimale Erkennung aller Ausschlaggebend fClr. di"e Analyse des zeitlichen
Zind I in ieder U b Druckanstiegs und somit far den KSt-Wert (staub- und
unaquelien In jeaer umgeobung prufverfahrensspezifische KenngroB3e), welcher wie-

derum den Pred mitbestimmt, sind Faktoren wie die
PartikelgroBe, die chemische Zusammensetzung des
Staubes und die Neigung zur Oxidation. Daher ist es
ratsam, nicht nur die Anlage regelmaBig zu Gberpri-
fen, sondern auch die zu verarbeitenden Materialien
sowie die daraus resultierenden Partikel und deren
Eigenschaftsanderungen im Laufe des gesamten Pro-
zesses. Durch das stetige Uberprifen der Materialei-
genschaften kénnen frihzeitige Veranderungen des
Staubes und in der Folge der davon abhangige Pred
im Explosionsschutzsystem entsprechend angepasst
werden.

Fagus= GreCon

www.fagus-grecon.com/dld

Der eSuppressor von IEP
Technologies ist ein
intelligenter L6schmittel-
behalter fiir Systeme zur

e “ Explosionsunterdriickung
M a c und -entkoppelung, der
mit einem neuartigen
u elektromagnetischen
S ‘ e Ausléseverfahren
anstelle von Pyro-

= ‘ technik versehen ist
m|t -

Nutzen Sie unsere
starken un¢ :
werden Mitglied!

=0 DSIVY

Deutscher Schittgut-Industrie Verband e. V.
info@dsiv.org | www.dsiv.org
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ohne S¢

Explosionsdruck [bar] Proas

Mormaler Ex

Anlagenfestigkeit

Pred — reduziarter Explosionsdruck

i

Py ' Eindiisung des Lischpulvers Zeit [ms]
P, = Ansprechdruck des Druckdetekions

Das Zusammenspiel von Pred (reduzierter
Explosionsdruck) und Pdyn (Druckerkennnung)

Metallischer versus organischer Staub

Den entscheidenden Unterschied zwischen metal-
lischem und organischem Staub stellt die Hitzeent-
wicklung bei der Verbrennung dar: Leichtmetallstaub
brennt bis zu dreimal heiBer als organische Staube,
wodurch ein héherer Explosionsdruck entsteht und
die extrem heiBen Verbrennungspartikel selbst Me-
talle angreifen. Somit stellt er ganz besondere Anfor-
derungen an den Explosionsschutz. Ublicherweise
kommen dafur Anlagen zur Explosionsdruckentlastung
nach auBen zum Einsatz sowie Entkopplungen fir die
Rohrleitungen. Da die Druckentlastung allerdings sehr
viel Platz benétigt, ist eine solche Lésung nicht fir
jede Anlage geeignet. Sinnvoll ist es daher, Filter fur
solche Anlagen im Freien zu installieren und eine
Entkopplung zum Prozess vorzusehen.

Die Berstscheiben zur Explosions-
druckentlastung von IEP
Technologies wurden
entwickelt, um Schiden
an Prozessbehéltern,
Rohrleitungen und
sonstigen Industrie-
anlagen bei einer
Deflagration brenn-
barer Materialien

zZu minimieren

SONDERHEFT fire&explosion

IEP Technologies GmbH

Markus Haseli

Kaiserswerther Str. 85c, 40878 Ratingen
Tel.: +49 2102 5889 221

Fax: +49 2102 5889-111
markus.haeseli@hoerbiger.com
www.ieptechnologies.com

IEP Technologies

Die Firma IEP Technologies ist der weltweit fihren-
de Anbieter von Explosionsschutzsystemen und
Servicedienstleistungen. Seit Gber 60 Jahren entwi-
ckeln wir Schutzlésungen, die Explosionen durch
brennbaren Staub oder Dampf in der verarbeiten-
den Industrie unterdriicken, isolieren und entlasten
kénnen. IEP Technologies besitzt Niederlassungen
in den USA, Deutschland, der Schweiz, GroBbritan-
nien, Frankreich und in der Turkei.

Das Unternehmen konzipiert und wartet Systeme
mit einem engagierten Team aus Projektingenieuren,
regionalen Vertriebsleitern und Servicetechnikern.

HOERBIGER

Uber HOERBIGER ist weltweit im Energiesektor, in
der Prozessindustrie, in der Automobilindustrie, in
der Maschinenbauindustrie, in der Sicherheitstech-
nik und in der Elektroindustrie tatig. 5.849 Mitar-
beiter erzielten 2020 an 128 Standorten in 46
Landern einen Umsatz von 1,031 Milliarden Euro.
Unsere Produkte und Services kommen in Kolben-
kompressoren, bei der Gasstrom-Regelung, in
Fahrzeugantrieben, bei der Drehdurchflihrung, im
Explosionsschutz, bei Gasmotoren und in der Au-
tomobilhydraulik zum Einsatz.

Seit 1895 ist es unser Anspruch, Hochstleistungen
fur unsere Kunden zu erbringen. Deshalb schaffen
wir ein Umfeld, in dem unsere Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter ihr volles Potenzial entwickeln und
einbringen kénnen: Menschen und Erfolg gehoéren
bei HOERBIGER untrennbar zusammen.
www.hoerbiger.com
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Sicherheit beim Malzhandling

Explosionsschutzsysteme beugen Auswirkungen moglicher
Staubexplosionen effektiv vor

Die Léschkanone des
Unterdriickungssystems besteht

aus einer drucklosen, leicht
austauschbaren Léschmittelpatrone
und dem mit Stickstoff befiillten
Druckbehdlter (rechts)

Malz ist neben Wasser und
Hopfen die wichtigste Zutat fiir
ein hochwertiges Bier. Neben
der Qualitat sind bei der
Verarbeitung auch Sicherheits-
aspekte wichtig. Denn dabei
entstehen Staube, die eine
explosionsfiahige Atmosphare
verursachen kénnen.

22

Braumalz bestimmt neben der
Farbe - von strohgelb bis fast
schwarz — auch den Geschmack
eines Bieres entscheidend. Diese
jedem Braumeister bestens be-
kannte Tatsache sorgt dafur, dass
in Brauereien und Malzereien
groBe Aufmerksamkeit auf die
Qualitat des Grundstoffs gelegt
wird. Bei der Verarbeitung spielt
jedoch auch die Sicherheit eine
groBe Rolle. Denn durch das An-
einanderreiben des veredelten
Getreides entstehen feine brenn-

bare Staube. Werden diese beim
Umfullen oder Umschichten in Luft
aufgewirbelt, bilden die mikrosko-
pisch kleinen, organischen Partikel
dann schnell ein gefahrliches ex-
plosionsfdahiges Staub-Luft-Ge-
misch.

Ausléser fiir Staubexplosion
vielféltig

Als Ausloser einer Staubexplosion

kommen dann neben Flammen
oder Glimmnestern auch heiB3e
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Oberflachen oder mechanisch so-
wie elektrisch erzeugte Funken
und elektrostatische Aufladung in
Frage, die sich kaum vollkommen
ausschlieBen lassen. Dabei sind
Staubexplosionen tiickisch: sie brin-
gen einen extremen Druckanstieg
mit sich und kénnen so eine ver-
heerende Zerstérungskraft entwi-
ckeln. Das macht sie zu einer be-
sonders groBen Bedrohung fir
Menschen und Anlagen.

Eine fundierte Risikobetrachtung
und -einschatzung und ein darauf
basierendes wirkungsvolles Explo-
sionsschutzkonzept sind also un-
verzichtbar. Wie relevant diese
sind, zeigen schwere Vorfalle in
Malzereien und malzverarbeiten-
den Betrieben in der Vergangen-
heit: Hohe Anlagenschaden verur-
sachten lange andauernde, kosten-
intensive Produktionsunterbre-
chungen und teilweise wurden
auch Menschen verletzt.

MaBnahmen des
Explosionsschutzes

Typische Stellen im Verarbeitungs-
prozess, an denen die Malzstdaube
auftreten, sind etwa Filter, Silos
oder Férderanlagen wie Bechere-
levatoren. Eine vorbeugende MaB3-
nahme, also das Vermeiden der
explosionsfahigen Atmospharen,
lasst sich an solchen Orten kaum
wirtschaftlich realisieren. In Silos
werden die Stadube beim Einlagern
und Umschichten immer wieder
aufgewirbelt. In Becherelevatoren
rieselt das Uberschissige Malz ab
und reichert sich in der Luft an.
Durch die Luftbewegung kénnen
die Staubanteile dort zudem deut-
lich langer als Ublich in der Luft
verweilen. Es sind also jeweils maB-

SONDERHEFT fire&explosion

Das System kann in jeder beliebigen Lage eingebaut werden und eignet
sich auch fiir ungiinstige Platzverhéltnisse

geschneiderte konstruktive Schutz-
einrichtungen gefragt, die einen
wirkungsvollen und zugleich wirt-
schaftlichen Schutz vor den Folgen
einer moglichen Staubexplosion
gewadhrleisten kénnen.

Welche Variante in welchem Um-
feld dann die jeweils bestmogliche
ist, zeigt eine detailliertere Be-
trachtung und die Gegenuberstel-
lung verschiedener Lésungen:
Explosionsschutz-Berstscheiben
etwa bilden als konventionelle
Druckentlastungen Uberall dort
einen effektiven, sehr einfach zu
installierenden Basisschutz, wo das
Entweichen von brennenden Stau-
ben und Partikeln sowie Flammen
in die Umgebung aus sicherheits-
technischer Sicht akzeptierbar ist.
Zu beachten ist aber unbedingt:
Das Volumen dieser Emission wird
ein Vielfaches der eigentlichen
AnlagengroBe betragen — es muss
unbedingt eine ausreichende Si-
cherheitszone dafur vorhanden
sein. Inihr durfen keine Maschinen
installiert oder Materialien gela-
gert werden, keinesfalls dirfen
sich Personen dort aufhalten. Der

Einsatz kann also ausschlieBlich in
AuBenbereichen erfolgen oder mit
einem nach auBen fihrenden Ab-
blaskanal, der aber auf jeden Fall
dem entstehenden Explosionsdruck
standhalten muss.

Druckentlastung beugt
Schaden vor

Explosionsschutz-Berstscheiben
werden jeweils entsprechend des
Prozessdrucks und des fur Behalter
oder Anlage zulassigen Drucks
ausgelegt. Wird der vorab defi-
nierte Ansprechdruck erreicht, birst
die Druckentlastung unmittelbar
- in industriellen Anwendungen
haufig bei Uberdriicken von 100
Millibar. Je nach Anwendung sind
Ansprechdriicke ab 20 und bis 350
Millibar mit Standard-Varianten
der Druckentlastungen méglich.
Dank der schnellen, prazisen Re-
aktion und dem schlagartigen
Freigeben einer groBen Entla-
stungs6ffnung sind die Anlagen
und Behalter vor der Druckeinwir-
kung geschitzt. Beschadigungen
werden vermieden. Allerdings
mussen nach einem Explosionser-
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Explosionsschutz-
Berstscheiben bilden
als konventionelle,
variantenreiche Druckent-
lastung einen zuverléssigen
Schutz vor iiberméBigem Druck
in den Anlagen der Brauindustrie

eignis neben dem Ersetzen der
Explosions-Berstscheibe auch ent-
sprechende Reinigungsarbeiten
eingeplant werden, um die Funk-
tionsfahigkeit der betroffenen
Anlage wiederherzustellen.

FUr besondere Anforderungen wie
den Einsatz bei schwankenden
Prozessdriicken stellt etwa Bor-
mann & Neupert by BS&B seine
Explosionsschutz-Berstscheiben
VENT-SAF auch mit einer dafar

A

! ' -
; . i
L S . -

-

ausgelegten, patentierten Gestal-
tung zur Verfligung. Diese sind
auch gegenlber prozessseitigen
Vakuumdriicken bis 500 Millibar
unempfindlich. Edelstahl- und Ver-
bundwerkstoffe fiir die Berstschei-
be und angepasste Materialien fur
Dichtungen und Dammung mit
FDA-Zulassung gewahrleisten die
notwendigen hygienischen Anfor-
derungen beim Einsatz in der Le-
bensmittelverarbeitung.

Zone B

Zone C

-
-
=

Die schematische Darstellung zeigt, wie Entkopplungssysteme (rot)
verbundene Teile innerhalb verfahrenstechnischer Anlagen entkoppeln
und so Zonen wirkungsvoll voneinander abgrenzen
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Fir Umgebungen, in denen keine
ausreichend groBe Sicherheitszone
zur Verfligung steht, sind flam-
menlose Druckentlastungen —Fla-
meFree — eine hocheffektive Al-
ternative. Ein speziell gestaltetes,
mehrlagiges Edelstahl-Filtergewe-
be verhindert das Austreten von
Flammen und brennenden Parti-
keln und reduziert die entwei-
chende Druckwelle. Ein Mindest-
abstand zu Wanden, benachbarten
Anlagen oder Aufenthaltsbe-
reichen flr Menschen ist auch hier
zwingend notwendig. Fir den
Einsatz bei Malzstauben ist zudem
entscheidend, dass die Schutzein-
richtungen und -systeme neben
der ATEX-Zertifizierung auf fir
Lebensmittelanwendungen zuge-
lassen sind.

Unterdriickung bremst
Explosion aus

Wenn es darum geht, die Auswir-
kungen von Staubexplosionen
noch weiter zu minimieren, werden
aktive, schnellwirkende Ldschsy-
steme zur Explosionsunterdri-
ckung eingesetzt. Diese Systeme
ersticken jede Flamme einer an-
laufenden Explosion innerhalb von
Sekundenbruchteilen schon in der
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Entstehungsphase — lange bevor
der Explosionsdruck seine volle
Zerstorungskraft entfalten kann.

Hochempfindliche Sensoren erken-
nen einen kritischen Druckanstieg
— etwa in einem Silo — bereits im
Millibarbereich und erméglichen
dem Unterdrickungssystem ein
sofortiges Reagieren: Eine so ge-
nannte Léschkanone bringt dann
in wenigen Millisekunden ein hoch-
wirksames, zugleich lebensmittel-
taugliches Léschmittel ein und
unterdrickt die Explosion auf einen
anlagenspezifisch reduzierten und
akzeptablen Druck.

Schnellere
Wiederinbetriebnahme

Die aktiven Systeme bieten einen
hohen, zuverlassigen Schutz und
erlauben zugleich ein prozessop-
timiertes Anlagendesign in Gebau-
den, wo kein Sicherheitsbereich
fur eine Entlastung zur Verfligung
steht. Zudem kann der unterbro-
chene Prozess schnell und nach
relativ geringem Instandsetzungs-
aufwand wiederaufgenommen
werden. Bei der Auswahl einer
Unterdrickung gilt es allerdings

einige relevante Kriterien zu be-
achten: So verzichten z. B. alle
Systeme von BS&B bewusst auf
pyrotechnische Ausléser. Als Aus-
|6ser fungiert dort immer ein elek-
trisches Kraftschaltelement. Zudem
wird der Druckbehélter der Lésch-
kanone, der fiir das Einbringen des
Loschmittels verantwortlich ist,
erst bei der Installation mit Stick-
stoff befullt und mit Druck beauf-
schlagt. Zweites Hauptbauteil der
Loschkanone ist eine drucklose,
leicht austauschbare Loschmittel-
patrone.

Darum ist keines der Bauteile als
Gefahrgut eingestuft. Transport
und Lagerung sowie Ersatzteillo-
gistik und -management werden
erheblich vereinfacht, die bei kon-
ventioneller Gestaltung obligato-
rischen Sicherheitsvorschriften
entfallen. Anlagenbetreiber kon-
nen so die wenigen notwendigen
Ersatzteile fur eine schnelle Wie-
derinbetriebnahme vor Ort ohne
Beschrankungen lagern. Ein be-
sonderer weiterer Vorteil: Die
Instandsetzung kann vom eige-
nen, vorab vom Hersteller geschul-
ten Personal mit relativ wenig
Aufwand schnell vor Ort durch-

BRANDSCHUTZ

MADE IN GERMANY

1 & electronic

WE HAVE THE RIGHT SOLUTIONS
FOR ALL APPLICATIONS.

Telefon +49(0)5181-90991-0
info@tbelectronic.de
www.tbelectronic.eu

Brande erkennen
Brande loschen
Schaden verhindern

gefuhrt werden. Wartezeiten auf
externe Montagetechniker oder
Teile entfallen vollstéandig. Selbst
wenn einmal Teile bendtigt wer-
den, ist die Lieferzeit dank der
vereinfachten Transportlogistik
stark verkirzt. Anlagenstillstande
und damit kostspielige Produkti-
onsunterbrechungen bleiben zeit-
lich auf ein absolutes Minimum
reduziert.

Ebenfalls durchdacht ist die Ge-
staltung des Auslasses, durch den
das Loschmittel verteilt wird. Da-
mit die Funktionsfahigkeit des
Systems hundertprozentig erhal-
ten bleibt und es im Stérfall zu-
verlassig und blitzschnell reagieren
kann, haben die BS&B-Konstruk-
teure bei der Gestaltung der Lésch-
mittelpatrone auf eine zusatzliche
Austragsduse verzichtet. Stattdes-
sen formt die Prozess-Berstscheibe,
die im Regularbetrieb Léschmittel
und Druckbehalter trennt, erstim
Moment des Ansprechens einen
strdbmungs- und verteilungsopti-
mierten Auslass. Ein Verstopfen
vorab durch Produkt- oder Pro-
zesseinfllsse ist damit vollkommen
ausgeschlossen.

-Kundenspezifische Schutzkonzepte
-Funkenléschanlagen
-Spruhwasserléschanlagen

-Argonléschanlagen vds
-Infrarotkamerasysteme anerkannter VdS
-Brandmeldeanlagen Errichter
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Ausbreitung einer Explosion
verhindern

Dem gleichen technischen Funkti-
onsprinzip wie Explosionsunter-
drickungen folgen Systeme zur
chemischen Explosionsentkopp-
lung. Hier wird durch das Einbrin-
gen von Léschmittel eine Sperre
errichtet, die das Ausbreiten der
Flammen in verbundene Anlagen-
bereiche stoppt. Entkopplungen
zahlen - wie alle beschriebenen
SchutzmaBnahmen - zum kon-
struktiven Explosionsschutz. Er
muss immer dann ergriffen wer-
den, wenn mit vorbeugenden MaB3-
nahmen kein ausreichendes Schutz-
niveau erreicht werden kann.

Das ist beim Handling staubender
Stoffe wie Malz sehr anspruchsvoll
und aufwendig. Beispielsweise
mussen Staubablagerungen —wie
sie etwa in der Umgebung von
Filtern und Entstaubungsanlagen
haufig anfallen kénnen-von allen
Oberflachen regelmaBig entfernt
werden. Ansonsten kénnen die
Staube durch Erschitterungen oder
Luftbewegungen aufgewirbelt
werden und so explosionsféhige
Staubkonzentrationen entstehen.
Besonders kritische Situationen
entstehen, wenn vorhandene
Staubablagerungen von einem
Explosionsereignis aufgewirbelt
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und entzindet werden. So kann
eine Kettenreaktion mit duBerst
heftigen und sich Gber weite Be-
triebsbereiche ausdehnenden Fol-
geexplosionen angestoBBen wer-
den.

Konstruktiver Explosionsschutz
ist notwendig

Grundsatzlich gilt: Eine vollstén-
dige Vermeidung von potenziellen
Zundquellen ist prozessbedingt
fast nie moglich. SchutzmaBnah-
men missen daher in Abhangigkeit
zu den Ergebnissen einer individu-
ellen Gefahrdungs- und Risikoa-
nalyse bestimmt und umgesetzt
werden. Konstruktiver Explosions-
schutz von Bormann & Neupert by
BS&B verbindet hohe Sicherheit
mit langfristiger Wirtschaftlichkeit
und schafft so die Voraussetzung
far ein notwendiges Schutzniveau
far Personen und Anlagen. Das
gibt Anlagenbetreibern die Sicher-
heit, gemaB den Vorgaben der
relevanten gesetzlichen Betriebs-
sicherheitsverordnung zu handeln.

Bormann & Neupert by BS&B GmbH
Volmerswerther StraBBe 30

40221 Diisseldorf

Tel.: +49 211 93055 0
info@bormann-neupertbsb.de
www.bormann-neupertbsb.de

Die beiden Entkopplungssysteme
links im Bild verhindern, dass eine
Flammenfront sich im Rohrsystem
ausbreitet. Das dritte, baugleiche
Teil rechts erstickt - als Unter-
driickungssystem verbaut - eine
mogliche Explosion im Prozess-
behdlter bereits in der Entstehung
(rechts).

Bormann & Neupert ist Teil des
weltumspannenden Netzes von
BS&B Safety Systems. BS&B ent-
wickelte 1931 die erste Best-
scheibe und ist heute der groB-
te Hersteller mit Standorten und
Fertigungsstatten in nahezu
allen Erdteilen. Bormann & Neu-
pert wurde 1930 in Dusseldorf
gegrindet. Gemeinsam verfu-
gendie Unternehmen tGber mehr
als 200 Jahre Erfahrung in der
industriellen Sicherheitstechnik.
Als Systemlieferant fokussiert
sich Bormann & Neupert auf die
Erstellung von maBgeschei-
derten, individuellen Explosi-
onsschutzkonzepten mit ATEX-
gepriften Produkten und Sys-
temen - von der Planung und
Installation bis zur Wartung.
Produkte von BS&B Safety Sys-
tems findet man in allen Be-
reichen der produzierenden und
verarbeitenden Industrie. Neben
Explosionsdruckentlastung und
flammenloser Explosionsdruck-
entlastung, mechanischer und
chemischer Explosionsentkopp-
lung, Systemen zur Explosions-
unterdriickung sowie Funken-
detektions- und Funkenlésch-
anlagen gehoren auch Prozess-
berstscheiben, Druckregler,
Tankschutzarmaturen, Schwen-
kantriebe, Filter und Kugelhah-
ne sowie Industriearmaturen
und Knickstabventile zum um-
fassenden Portfolio.
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Kontrollierte Explosionen
in Dortmund

Live Demonstrationen zum Explo-
sionsschutz von Rembe sind seit
vielen Jahren fester Bestandteil
bei Messen und Ausstellungen. Fir
die Besucher legt sich Roland Bun-
se — seit den 1990er Jahren eine
feste GroBe im Explosionsschutz,
ebenso lange bei Rembe und Lei-
ter des Research + Technology
Centersrichtig ins Zeug. Die Explo-
sionen unter kontrollierten Bedin-
gungen zeigen, welche Mdglich-
keiten die Produkte von Rembe
fir einen optimierten Explosions-
schutz bieten. Ein lehrreicher Hin-
gucker, live und in Farbe zu sehen
auf der SOLIDS 2022 vom 16. bis

% i 17. Februar in Dortmund.

Das gibt es nur bei uns!

100 % Messekommunikation zur SOLIDS 2022

ah

w

ooz ¥ lhre Anzeige
e + NEWSLETTER
MESSEHEFT " RABATT
e “55‘3 = SUPERANGEBOT

Fiir die Aussteller der SOLIDS 2022 in Dortmund haben
wir ein Superangebot fiir die Messekommunikation
zusammengestellt:

¥’ Rabattierte Anzeigenpreise schonen das Messebudget.

v Die Reichweite wird durch Newsletter an mehr als
14.500 Abonnenten signifikant erhéht. Pro Anzeige
ein eigener Beitrag.

News aus der schiittgut Industrie

Neue Produkte - Starke Firmen i v Das Messeheft wird an 4.600 Adressaten und poten-
“:e;:i;.‘;’: media zielle Besucher der Messe per Post am 07.02.2022
Liste der Firmen — versendet.

v’ Einfache Anzeigenformate: %2-Seite und 1/1-Seite.

lhr Kontakt: Michael Schardt v Zu jeder Anzeige gehort ein Messeprofil bzw. News
ad@bulkmedia.de | 0176 45726795 in gleicher GroBe.
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Herausforderungen gelost

Chemische Explosionsentkopplung von groBvolumigen

Silos optimiert

Der SI-FAV, bereit zum Einbau

2020 machten Lagersilos fast 20 % aller Prozessanlagen aus,
in denen es zu einem Brand oder einer Explosion kam
(Cloney, C. Combustible Dust Incident Report 2020.
www.dustsafetyscience.com). Diese Zwischenfille ereigneten
sich am haufigsten wahrend des Fiillvorgangs, bei dem eine
eingeschlossene Staubwolke aus Biomasse, Holzstaub oder
anderen brennbaren Materialien entsteht.
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Alles, was flr eine potenziell ver-
heerende Explosion erforderlich
ist, ist eine ZUndquelle. Dabei han-
delt es sich haufig um glimmendes
Material, verursacht durch ein de-
fektes Forderband oder ein tber-
hitztes Lager.

Trifft eine Zindquelle in einem
ungeschitzten Silo auf eine Staub-
wolke, kann es zu einer Deflagra-
tion fUhren. Der Behalter wird
durch den entstehenden Deflagra-
tionsdruck belastet, wodurch er
sich verformen oder sogar platzen
kann. Gleichzeitig breiten sich
Flammen und Druck auch durch
die Ein- und Auslasse des Silos in
andere Bereiche des Produktions-
prozesses aus, was zu einer Ket-
tenreaktion von Sekundarexplosi-
onen fuhren kann.

Um den Behalter vor der anfang-
lichen Deflagration zu schitzen,
werden oft Explosionsberstschei-
ben nahe der Oberseite des Lager-
silos installiert, um den Explosions-
druck schnell nach auBen abzu-
fihren. Eine Explosionsentkopp-
lung ist dann erforderlich, wenn
vor- oder nachgelagerte Prozesse
vor der sich ausbreitenden Explo-
sion geschiitzt werden mussen.

In der Regel empfehlen Explosi-
onsschutzanbieter, den Fullschacht
eines Silos mit einem chemischen
System zu entkoppeln, das oft aus
mehreren Léschmittelbehaltern
besteht. Ein chemisches Entkopp-
lungssystem gilt als ,aktive” Ex-
plosionsschutzlésung, d. h. es er-
fordert ein Erkennungs- und Steu-
ersystem, um die Komponenten
zu aktivieren.
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Untersuchungen des Forschungs-
teams von Fike zeigen jedoch, dass
der Schutz groBvolumiger Silos
mittels chemischer Entkopplung
einige Herausforderungen mit sich
bringt:

I Solche groBvolumigen Explo-
sionen sind Ereignisse von lan-
ger Dauer. Wenn sich der Inhalt
einer Léschmittel-Behalters
innerhalb einer Sekunde ent-
leert und die Explosionsdauer
die aktive Dauer der chemi-
schen Barriere Uberschreitet,
kénnen sich Flammen dennoch
in verbundene Gerate ausbrei-
ten.

I Explosionen in groBen Silos
erzeugen einen relativ gerin-
gen Druck. Dies bedeutet, dass
die an Druckdetektoren ange-
schlossenen Entkopplungssy-
steme moglicherweise nur
langsam aktiviert werden.
Dann kann eine zusatzliche
optische Erkennung erforder-
lich sein, um das beginnende
Stadium der Verbrennung zu
erkennen.

Um die besonderen Probleme die-
ser einzigartigen Anwendungen
zu l6sen und letztendlich die Si-
cherheit der Mitarbeiter zu ge-
wahrleisten, hat Fike das Si-FAV
(Silo Inlet Fast Acting Valve) ent-
wickelt.

Das Si-FAV wird horizontal Uber
dem Fullschacht bis zu einer GroBe
von1250 mm x 1400 mm installiert.
Wird eine Explosion erkannt, ak-
tiviert komprimierter Stickstoff
den Kolben, der den Absperrschie-
ber innerhalb von Millisekunden
in eine verriegelte Position fahrt,
noch bevor Druck und Flammen
den Fullschacht erreichen.

SONDERHEFT fire&explosion

Das Si-FAV von Fike. Entwickelt, um die besonderen Herausforderungen
der chemischen Entkopplung zu lésen.

Kombination mit
Absperrschieber

Obwohl Fike nicht empfiehlt, sich
zum Schutz der Einladsse von grof3-
volumigen Silos ausschlieBlich auf
chemische Entkopplungssysteme
zu verlassen, kann die chemische
Entkopplung zusammen mit einem
Absperrschieber zum Schutz vor
Stauben mit geringer minimaler
Zindenergie (MIE) verwendet wer-
den, deren Explosionen oft schwie-
riger zu entkoppeln sind. Diese
chemischen Entkopplungsein-
heiten werden zwischen dem
brennbaren Material und dem
Absperrschieber installiert, um si-
cherzustellen, dass keine Funken
oder Flammen durch die kleinen
verbleibenden Spalte des geschlos-
senen Absperrschiebers dringen.
In einem anderen Szenario kann
zusatzlich zu einem Si-FAV eine
chemische Entkopplung angewen-
det werden, um die Entkopplung
sicherzustellen, wahrend der Schie-
ber noch schlieBt.

SchlieBlich kann das Si-FAV durch
sein integriertes pneumatisches
System auch als Prozessventil zum

VerschlieBen des Silos nach der
Beflllung eingesetzt werden und
ist damit eine wirtschaftliche Lo-
sung sowohl fur Produktions- als
auch fur Explosionsschutzfunkti-
onen.

Fike Deutschland
BergstraBBe 49

69469 Weinheim

Tel.: + 49 6201 710025 0
info.de@fike.com
www.fike.com

Fike stellt Arbeitsschutzprodukte
her, die Menschen und Unter-
nehmen vor Explosionen von
brennbarem Staub, druckbe-
dingten Explosionen und indus-
triellen Brandgefahren schiitzen.
Mit Hilfe seiner internen Pro-
duktentwicklungs-, wissen-
schaftlicher Forschungs-, Test-
und Validierungsfahigkeiten
entwickelt Fike anwendungs-
spezifische Lésungen, die den
weltweiten Standards und Vor-
schriften entsprechen oder die-
se Ubertreffen.
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Best-Practice-Erdung von LKW

Staubexplosionen verhindern auf Basis der TRGS 727

Die TRGS 727 ist als Grundlage
fir die Vermeidung von Ziind-
quellen aufgrund elektrosta-
tischer Aufladungen in Deutsch-
land libergreifend anerkannt
und wird daher in der Praxis
haufig als Grundlage fur die
betriebliche Vorgehensweise
genutzt.

Wird ein brennbares Gemisch
aus feinem Staub und Luft initial
entziindet, kénnen sich, wie bei
einer Kettenreaktion, grébere
Partikel mitentziinden und die
Explosion fortfiihren

In ausfuhrlichen Beschreibungen,
Arbeitsanweisungen und Rechen-
beispielen werden die Entstehung
elektrostatischer Aufladunginin-
dustriellen Prozessen beleuchtet,
die Gefahren elektrostatischer
Entladungen dargestellt und pas-
sende SchutzmaBnahmen fur die
unterschiedlichsten Arbeitspro-
zesse definiert.

Hierbei erstreckt sich der Anwen-
dungsbereich auf die elektrosta-
tische Aufladung beim Umgang
mit FllUssigkeiten, Gasen und
Schittgltern. Bezogen auf die
Be- und Entladungsprozesse von
LKWs mit FlUssigkeiten finden sich
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in der TRGS 727 im Abschnitt 4.4.2.
recht deutliche Vorgaben fir die
sichere Ausfihrung der Erdungs-
verbindung und den dazugeho-
rigen Arbeitsablaufen.

Vor jeder Tatigkeit, also auch ver-
meintlich ungefahrlichen Prozess-
schritten wie Offnen der Belade-
deckel oder AnschlieBen von
Rohren oder Schlduchen, wird der
LKW Uber ein leitfahiges Erdungs-
kabel mit Erdpotenzial verbunden.
Hierbei ist sicherzustellen, dass der
Ableitwiderstand zwischen Fahr-
werk, Tank und zugehérigen Aus-
rastungen auf dem Tankwagen 1
MQ unterschreitet. An dieser Stel-

le der TRGS 727 folgt dann auch
der Hinweis auf die Best Practice:

«Verriegelungen, die eine Be- oder
Entladung bei nicht angeschlosse-
nem oder nicht wirksamem Er-
dungskabel verhindern, sind
zweckmaBig.”

Vereinfacht ausgedrickt, bedeutet
dies fur den Betreiber, die Erdungs-
verbindung und dessen Qualitat
dauerhaft zu Uberwachen, um im
Gefahrenfall Signale an das Pro-
zessleitsystem zu schicken. Die
Auswertung und Weiterverarbei-
tung dieser Signale sollte sich dann
nach den Méglichkeiten vor Ort
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richten. Idealerweise werden die
Befullprozesse entweder unter-
brochen oder gar nicht erst gestar-
tet. Aber auch eine akustische oder
optische Warnung des Personals
an der Abfullstelle ist denkbar.

Beladung von Silo-LKW in
Staub-Ex-Atmospharen

Allerdings beziehen sich die obigen
Aussagen grundsatzlich eigentlich
nur auf die Befull- und Entleerpro-
zesse mit brennbaren FlUssigkeiten.
Doch wonach sollte sich nun ge-
richtet werden, wenn es um die
Beladung von Silo-LKW in Staub-
Ex-Atmosphéaren geht? Kann hier
unter Umstdnden sogar vollkom-
men auf eine Erdung verzichtet
werden?

Wird auf eine Erdung wahrend des
Beflllens oder Entleerens des LKW
verzichtet, kdnnen sich elektrosta-
tische Aufladungen in groBBer Men-
ge, teilweise im kV-Bereich, an der
AuBenhlle des Behélters ansam-
meln. Wird nun die Durchbruchstar-
ke des umgebenden Isolators er-
reicht oder eine leitfahige Verbin-
dung zum Erdpotenzial angenahert
(Werkzeug, Arbeiter) kann es zur
elektrostatischen Entladung in Form
eines hochenergetischen Funkens
kommen. Die im Funken freiwerden-
de Energie kann dann in Abhéan-
gigkeit von der umgebenden At-
mosphare eine Explosion ausldsen.

Vergleicht man beispielsweise die
potenzielle Zindenergie eines
Fasses mit 200 - 500 L Fillvolumen
mit der Mindestziindenergie (MZE)
von brennbaren Stauben erkennt
man schnell, dass selbst diese deut-
lich kleinere metallene Hulle genug
elektrische Kapazitat speichern

SONDERHEFT fire&explosion

Brennbarer Staub MediankorngroBe (pm) Potenzial (kV)

Weizenmehl
Erbsenmehl
Magnesium
Aluminium

Baumwollfasern

<60 > 10
<50 > 10
23 3/10
> 20 3/5
31,2 30/100

Mindestziindenergien ausgewéhlter Staube gemaB der

GESTIS Staub-Ex-Datenbank

Aufgeladener Kérper

itdt (pF) | Potenzial (kV) | Energie (mJ)
10 10 0,5

Flansch

Kleine Metallgegegstande, 10-20 10 05-1
z. B. Schaufel, Schlauchdiise

Eimer 10 0,5
Kleinbehalter bis 50 | 50100 8 2-3
Metallbehalter 200 — 500 | 50 - 300 20 10 - 60
Person 100 - 200 12 7-15
GroBe Anlagenteile, von 100 - 1.000 15 11-120

einer geerdeten Struktur
unmittelbar umgeben

Potenzielle Ziindenergien aufgeladener Gegenstiande nach TRGS 727,

Abschnitt A3.1

kann, um aufgewirbelte Staube u.
a. von Weizen, Magnesium, Alu-
minium oder auch Baumwollfasern
zur Explosion zu bringen. Hierbei
gilt die Faustformel, dass die Wahr-
scheinlichkeit eines explosionsfa-
higen Gemisches mit abnehmender
KorngréBe des brennbaren Staubes
ansteigt.

Halt man sich nun noch vor Augen,
dass die wesentlich gréBere me-
tallene Hulle des LKW noch deut-
lich héhere elektrische Kapazitaten
speichern und damit starkere elek-
trostatische Entladungen verursa-
chen kann, sollte man sich auch in
Staubatmosphéaren unbedingt
Gedanken Uber eine richtig dimen-
sionierte Erdung ftr LKW machen.
Der Explosionsschutzbeauftragte

sollte sich zunachst genauer mit
dem Abschnitt 6.2.3 (2) der TRGS
727 auseinandersetzen. Dieser Ab-
schnitt besagt, Schattguter und
Schittgutbehalter so zu handha-
ben, dass gefahrliche Aufladungen
vermieden werden. Zudem wird
definiert, als Schuttgutbehalter
nicht nur Gebinde, Fasser und FIBC
anzusehen, sondern auch Silos und
Behalter. Abschnitt 6.2.3. (6) fihrt
weiter aus, dass leitfahige und
ableitfahige Behalter beim Befil-
len und Entleeren geerdet bzw.
mit Erde verbunden sein mussen,
um gefahrliche elektrostatische
Aufladung zu verhindern.

Fasst man diese beiden Abschnitte

nun also zusammen und zieht
zudem noch den bereits erlau-
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GCROUNDING CONTROL DEVICE
ERDUNGSTESTGERAT

EKX-4&

Erdungstestgeradt EKX-4 zur
sicheren Erdung von LKW

terten Abschnitt 4.4 hinzu, lasst
dies aus sicherheitstechnischer
Sichtweise und in Ermangelung
genauerer Vorgaben nur den zwin-
genden Schluss zu, Silo-LKW in
Staub-Ex-Zonen genau so zu be-
handeln wie Tankwagen bei der
Verladung von brennbaren Flus-
sigkeiten.

Daher noch einmal die Zusammen-
fassung der wichtigsten Punkte ftir
die Best-Practice-Erdung von LKW
in staubexplosionsgefahrdeten At-
mospharen:

1. Alle leitfahigen Behalter erden
und alle ableitfadhigen Behalter
mit Erdpotenzial verbinden.

a. Fur die richtige Handhabung

und Erdung der Schlduche und
Rohre bei der pneumatischen
Entleerung des LKW kann man
Abschnitt 6.4.2 sowie Anhang
B der TRGS 727 heranziehen.
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2. Sicherstellen, dass eine leitfahige
Erdverbindung vor jeder Tatig-
keit am LKW angebracht und
auch erst nach Abschluss aller
Tatigkeiten entfernt wird.

3. Erdungsgerate nutzen, wel-
che die Qualitat der Erdungs-
verbindung Uberwachen und
mithilfe von Objekterkennung
sicherstellen, dass die Erdung
vom Anwender vor Ort korrekt
durchgefuhrt wird.

4. Einbinden des Erdungsgeratsin
die Anlagensteuerung, um in
Gefahrensituationen die Verla-
deprozesse zu stoppen oder,
wenn das nicht méglich ist,
zumindest eine Warnung fur
die Arbeiter vor Ort ausgeben
zu kénnen.

Ein Beispiel fur ein solches, Best-
Practice-Erdungsgerat ist das TIMM
EKX-4. Das Gerat erdet den LKW
zuverlassig und Uberwacht dauer-
haft die Qualitat der Erdungsver-
bindung. Mit der integrierten Ob-
jekterkennung stellt das Erdungs-
gerat zudem sicher, dass auch
tatsachlich der LKW angeschlossen
wird — eine Manipulation wie bei-
spielsweise das Anklemmen der
Erdungszange an das Metallgestell
der Fullbuhne wird dadurch aus-
geschlossen.

Sollte das Geréat eine gefahrliche
Erdverbindung, also einen Ableit-
widerstand von Uber 1 MQ vor
oder wahrend des Prozesses er-
kennen oder ein Manipulations-
versuch vorliegen, schaltetet das
Erdungsgeratin den Zustand , Kei-
ne Freigabe” und signalisiert die-
sen Zustand Uber die elektro-
nischen und manuellen Steueraus-

gange an die Prozesssteuerung.
So weiB sowohl der Betreiber als
auch der Anwender vor Ort jeder-
zeit, dass die Befull- oder Entleer-
prozesse sicher durchflhrbar sind.

H. Timm Elektronik GmbH
Senefelder-Ring 45

21456 Reinbek

Kai Schliiter

Vertrieb und Produktmanagement
Staub-Ex

Tel. +49 (0) 40 248 35 63 - 37
Mobil +49 (0) 151 143 505 34
schlueter@timm-technology.de
www.timm-technology.de
www.timm-technology.de/shop

H. Timm Elektronik ist fUhrender
Entwickler und Hersteller hoch-
wertiger Sicherheitstechnologie
made in Germany fir den Be-
reich ,Intelligenter Explosions-
schutz” und die neue Sparte
~Erneuerbare Energien”. Unse-
re Produkte garantieren seit
1963 hochste Sicherheit fur
Mensch, Umwelt und Betriebs-
anlagen. Die elektronische Mess-
und Steuerungstechnik von
TIMM sorgt weltweit fur Sicher-
heit auf Tanklagern, in Hafen
und Industrieanlagen, vorwie-
gend in der petrochemischen
und chemischen Industrie. Das
selbst entwickelte intelligente
Explosionsschutzkonzept (IEPC)
ermoglicht eine einfache Inbe-
triebnahme und Wartung der
TIMM Gerate unter Einhaltung
hochster sicherheitstechnischer
Standards.
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Alles in bester Ordnung?

Instandhaltung als Muss fiir sichere Anlagen

Ein nicht geringer Anteil der
Explosionen und Brande in
Industrieanlagen wird durch
eine nicht ordnungeman
durchgefiihrte Instandhaltung
dieser Anlagen verursacht.
Laut Richtlinie 1999/92/EG,
besser bekannt als ATEX 153,
sind jedoch alle erforderlichen
MaBnahmen zu treffen, um das
Explosionsrisiko so gering

wie moglich zu halten.

Dies umfasst, bezogen auf Arbeits-
platz sowie Arbeitsmittel, Kon-
struktion, Errichtung, Zusammen-
bau, Installation —und die Wartung
sowie den Betrieb. Die Richtlinie
lasst offen, wie und mit welcher
Frequenz InstandhaltungsmafB-
nahmen durchgefuhrt werden
sollen.

Der Explosionsschutz zahlt zu den
besonders sicherheitsrelevanten
Aufgabenbereichen. Arbeitgeber
haften also laut der oben genann-

SONDERHEFT fire&explosion

Deutlich merkbare Reibungsspuren

te Richlinie ftr das Verhindern von
Explosionen und das Festlegen von
Mindestanforderungen fir den
Schutz von Arbeitnehmern gegen
die oft verheerenden Auswir-
kungen von Explosionen. Dazu
gehort auch die Erstellung eines
stimmigen Explosionsschutzkon-
zeptes mit organisatorischen MaB-
nahmen, welche die fur die Ar-
beitsstatte getroffenen technischen
MaBnahmen ergadnzen. Zu den
organisatorischen MaBnahmen
gehdren u. a. Unterweisung der

Arbeitnehmer, schriftliche Anwei-
sungen und Arbeitsfreigaben vor
Beginn der Arbeiten in explosions-
gefahrdeten Bereichen.

Instandhaltung von
Arbeitsmitteln

UnregelmaBig oder schlecht durch-
gefuhrte InstandhaltungsmaB-
nahmen an Prozessanlagen kénnen
zu einer schnelleren Abnutzung
und zu Schwachstellen fuhren, die
ansich als potenzielle Zindquellen
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VENTEX®-Ventil mit Ablagerungen

v

Warnschild explosionfdhiger
Atmosphére
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auftreten kénnen. So kann z. B.
bei nicht richtig inspizierten oder
gewarteten Schieflaufwachtern in
Becherelevatoren der Férdergurt
schief laufen. Durch Reibung mit
der Elevatorwand bildet sich lokal
eine heiBe Oberflache, die als wirk-
same Zundquelle fur den brenn-
baren Staub funktionieren kann.

Instandhaltung von
Arbeitsstatten

Arbeiten in einem exploxionsge-
fahrdeten Betriebsraum erfordert
besondere Aufmerksamkeit. Dieser
Gefahrenbereich muss anhand
eines normierten Warnschildes,
siehe Bild unten, deutlich gekenn-
zeichnet werden. Darlber hinaus
soll der Betriebsraum in regelma-
Bigen Abstanden von Staub gerei-
nigt werden. Staubablagerungen,
von einer Primarexplosion aufge-
wirbelt, kdbnnen ein explosionsfa-
higes Staub-Luft-Gemisch bilden
und so eine entstehende Explosion
viel weiter tragen als gedacht. Laut
einer allgemein anerkannten Faust-
regel reicht bereits eine 0,5 mm

dlinne, brennbare Staubschicht,
um in aufgewirbeltem Zustand
eine Staubexplosion auszul6sen.

Instandhaltung von
Explosionsschutzeinrichtungen

Neben der Instandhaltung von
Arbeitsmitteln und -bereichen soll
die Instandhaltung von Explosi-
onsschutzeinrichtungen nicht au-
Ber Acht gelassen werden. Eine
Explosion, auch Staubexplosionen,
entwickeln in nur wenigen Milli-
sekunden ein heftiges Energiepo-
tenzial mit Druckanstiegen bis Gber
10 bar. Explosionsschutzeinrich-
tungen mussen daher in der Lage
sein, ausreichend schnell zu rea-
gieren, damit der Explosionsdruck
unter dem Auslegungsdruck, meist
1 bar, der Anlage bleibt. Unregel-
maBig, nicht vollstandig oder falsch
durchgefluhrte Instandhaltung
kann dazu fuhren, dass die Schutz-
einrichtung zu langsam oder im
schlimmsten Fall gar nicht mehr
funktioniert.

Als Beispiel nehmen wir ein
VENTEX®-Ventil. Ein solches Ventil
schlieBt sich unter Auswirkung
einer durch Explosion verursachten
Druckwelle. Im Ventil wird ein
SchlieBkorper gegen eine Dichtung
gedrickt und in seiner geschlos-
senen Position verriegelt. Druck-
welle und Flammen werden also
vom VENTEX®-Ventil gestoppt,
kénnen sich in der Anlage nicht
weiter ausbreiten. Wird ein
VENTEX®-Ventil nicht ordnungs-
gemaB gewartet, kann das Ventil
maoglicherweise nicht ausreichend
schlieBen — Druckwelle und Flam-
men werden dann doch weiter in
die Anlage vordringen und schwe-
re Schaden anrichten.

6/21 SCHUTTGUT:PROZESS



Ein Teil der Stuvex International Service-Mannschaft beim Einsatz

Instandhaltung durch
Fachpersonal

RegelmaBige und ordnungsge-
maBe Instandhaltung tragt nicht
nur zur Erhéhung der Sicherheit
bei, sie soll auch von kompetentem
und geschultem Personal durch-
gefuhrt werden. Kenntnis der An-
lage und ihrer Risiken, damit die
Durchfihrung der Instandhal-
tungsarbeiten richtig vorbereitet
werden kann, sowie Kenntnis des
Ist-Zustandes des Explosionsschutz-
systems, seiner Wartungsplane und
Funktionsprifungen, sind wichtige
Faktoren, die die Instandhaltung
in explosionsgefdhrlichen Be-
reichen zum Erfolg machen.

Fazit

Die Richtlinie 1999/92/EG schafft
einen klaren allgemeinen Rechts-
rahmen far die Instandhaltung von
Anlagen, Arbeitsstatten und -mit-
teln. RegelmaBige, ordnungsge-
maBe Instandhaltung durch Fach-
personal gewahrleistet sichere und
leistungsfahige Anlagen.

SONDERHEFT fire&explosion

StuvEx International NV
Heiveldekens 8

2550 Kontich

Belgien

Tel.: +32 3 458 25 52
Fax: +32 3 458 25 27
info@stuvex.be
www.stuvex.com

StuvEx entwirft, implementiert
und wartet Systeme, die vor
Staub- und Gasexplosionen so-
wie Branden in der verarbeiten-
den Industrie schitzen. Das
Produktportfolio umfasst Explo-
sionsschutz, -unterdrickung,
-druckentlastung, -entkopplung
sowie Prozess-Feuerl6schan-
lagen. Daruber hinaus bietet
StuvEx u. a. einen Wartungs-
service fur Komponenten und
komplette Systeme mit geringst-
moglicher Ausfallzeit, schlUssel-
fertige Projekte, Kalt- und Heif3-
inbetriebnahmen.
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Safety is for life.™

T +49 2961 7405-0
hello@rembe.de

B mMade
Hin

Germany

lhr Spezialist fur
wirtschaftlichen

EXPLOSIONS-
SCHUTZ

Consulting. Engineering.
Products. Service.

REMBE° GmbH Safety+Control

Gallbergweg 21

59929 Brilon, Deutschland
F +49 2961 50714
www.rembe.de
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Sichere

Wassergehaltsbestimmung

Effiziente Abfiillung von Schiittgitern In-line und unter
explosionsgefahrdeten Bedingungen gemaB ATEX und IECEx

fiir Zone 0 und 20

In vielen chemischen, petro-
chemischen und anderen in-
dustriellen Bereichen ist die
Ermittlung und Regelung des
Wassergehaltes in Emulsionen
und brennbaren Schiittgiitern
wahrend verschiedener Produk-
tions-, Weiterverarbeitungs-,
Veredelungs- und Uberwa-
chungsprozesse Voraussetzung
fiir ein optimales Ergebnis.

Liebherr WMS Il Sensoren der
neusten Generation

Die autark arbeitende, modular
aufgebaute Messeinrichtung zur
genauen Wassergehalts- und
Feuchteermittlung sowie Druck-
und Temperaturmessung im lau-
fenden Prozess in Pipelines, Tanks
und Raffinerien unterliegt den
aktuellsten Normen und Sicher-
heitsrichtlinien ftr den sicheren
Einsatz z. B. in Olen, Rohélen, Die-
sel, Biodiesel, Hartedlen, Schmier-
und KuhImitteln, Farben, Lacken,
Ethanol, Lésungsmitteln, Wachs,
Harze, sonstigen Emulsionen und
Suspensionen sowie in Schuttgu-
tern unter explosionsgefahrdeten

36

WMS Il Stabsensor mit seitlichem Messfeld

WMS Il Stabsensor mit axialem Messfeld

Bedingungen. Die Sensoren finden
ihren Platz in Rohrleitungen, Tanks,
BS&W (Basic sediments and water)
Messungen, Erddlreinigungen und
Entsalzungen, automatic well tes-
ting, LACT-Einheiten und Separa-
tion control.

Das modulare System ist an Kun-
denbedurfnisse anpassbar. Es ga-
rantiert hochste Qualitat und Si-
cherheit bei der Produktion, Wei-
terverarbeitung und Veredelung
sehr vieler Emulsionen und Schtt-
guter. Mit dem Litronic WMS wer-
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Planarsensor P45-GD fiir Leitungen ab 2” Durchmesser

Planarsensor P78-GD fiir Einsétze bis 80 bar Druck

den Kunden jeder Anforderung
gerecht.

Die PC-Software WIO ermdglicht
eine schnelle und exakte Kalibrie-
rung der Messstrecken. Es kdnnen
Messgenauigkeiten bis ca. 0,05 %

bei korrekter Materialkurve und
eine Auflésung mit Glattung von
ca. 0,005 % erreicht werden. Der
frei skalierbare Messbereich, die
Materialkurvenumschaltung, ein
eventuell nétiger Sensoraustausch
ohne Neuabgleich, Temperatur-

kompensation, ein integrierter
Prazisionsspannungsregler, Tem-
peraturmessung sowie eine opti-
onale Messwertanzeige und Druck-
messung sind nur einige der vielen
Merkmale der neuen Generation.

Alle WMS 1l Sensoren der
neuen Generation sind fur
folgende Markte und Gerate-
schutzkategorien zugelassen:

ATEX:

Gas EX-Schutz:

11 1/2 G Ex db/ia IIC T4 Ga/Gb
Staub EX-Schutz:

11 1/2 D Ex tb/ia 1IC T135°C
Da/Db

|IECEX:

Gas EX-Schutz:

Ex db/ia IIC T4 Ga/Gb
Staub EX-Schutz:

Ex tb/ia IlIC T135°C Da/Db

Der modular aufgebaute Stabsen-
sor P45-GD ist fur Leitungen und
Tanks in verschiedenen Stablangen
(2"-32") erhaltlich und einsetzbar
bis zu 100 bar Druck. Optional sind
ein Drucksensor sowie eine Ver-

DEN GROSSEN KNALL SICHER VERHINDERN!

Wir sind seit vielen Jahren nicht nur
Spezialisten fUr Schlauche und Ver-
bindungsldsungen, sondern auch
Brandschutzexperten.

Unser Ziel: Die Vermeidung elekt-
rostatischer Aufladung durch die
Wahl des richtigen Schlauches.

Unsere Experten sorgen daflr, dass
Ihr Betrieb sicher ist und alle Vor-
schriften berlUcksichtigt werden.
Mit  entsprechend zertifizierten

Komponenten wie antistatischen,

elektrisch leitfahigen bzw.
ableitfahigen Schlauchen
und den dazu passenden
Armaturen.

Gemeinsam finden
wir die beste Lésung
far die spezifischen
Anforderungen lhrer
Branche.

Sprechen Sie uns gern an!

MMASTERFLEX

Connecting Values

Besuchen Sie uns online unter

FTTFIF T T SAFETY FIRST - auch bei Komponenten! https:/mfg.page/staubexplosion

&Y AN AY & & 5 & &
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Deutschland

Planarsensor P45-GD fiir Leitungen ab 2 Durchmesser

Planarsensor P78-GD fiir Einsédtze bis 80 bar Druck

schiebearmatur erhaltlich. Das Messfeld befindet sich
am Stabkopf, alternativ auch seitlich des Stabs.

Die Planarsensoren P45-GD sowie P78-GD sind so
konzipiert, um diese bei engen Platzverhaltnissen
sowie fur Emulsionen, aber auch flir brennbare Schutt-
guter und Stdube einzusetzen.
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Die Vorteile liegen auf der Hand: Das komplett neu-
konzipierte Design erméglicht es der Firma Liebherr
und seinen Kunden auf der ganzen Welt, moderne
und sichere Wassergehaltsmessungen in FlUssigkeiten
und Schittgtern direkt im laufenden Prozess durch-
zufuhren.

Ein optional erhéaltlicher Drucksensor (bis max. 40 bar)
Uberwacht bei Bedarf den Druck der Rohrleitung oder
der Tankanlage.

Die Verschiebearmatur erlaubt das schnelle Wechseln
des Sensors, ohne dass der Tank oder die Rohrleitung
entleert und druckentlastet werden muss. Dies bei
Prozessdricken bis zu 6 bar. Die Messergebnisse wer-
den Uber 4-20 mA, HART oder Modbus RTU an die
Ubergeordnete Steuerung tGbermittelt. Eine externe
Anzeigeeinheit sowie moderne Software runden die
neue Generation ab.

Ist das System einmal kalibriert, kénnen auf dieser
Grundlage jederzeit ohne groBen Aufwand weitere
Messstellen eingerichtet oder Gerate erneuert werden.
Die Anlage bleibt so immer verlasslich, unabhéangig
von bisheriger Laufzeit und Alter.

Sensoren fiir den Einsatz in brennbaren Stauben
mittels der bewahrten FMS Il Messeinrichtung

Um den Messbereich innerhalb der explosionsfahigen
Atmospharen in den Zonen 21 und 22 abzudecken,
entwickelte Liebherr den bestehenden Sensor P78-E
weiter, welcher bereits in Verbindung mit dem Liebherr
FMS Il Feuchtemesssystem verwendet wird. Hieraus
entstanden zwei neue Sensoren, die fir die Zone 21
und 22 sicher zum Einsatz kommen.

Planarsensor P78-E21 und P78-E22

Mit diesen Sensoren lassen sich SchittgUter wie Kohle,
Mehl, Holz, Kakao, Kaffee, Zucker, Starke und Cellu-
lose sowie Magnesium und Aluminium unter beson-
deren Bedingungen bestimmen.

Mit der passenden Auswerte- und Ubergabeeinheit
FMS Il kénnen die gemessenen Messwerte direkt und
in-situ an die Gbergeordnete Steuerung des Kunden
geleitet werden.
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Sensorfertigung in Bad Schussenried,
Deutschland

In der Sensorfertigung im Liebherr Werk in Bad
Schussenried werden in einer ESD (electrostatic
discharge) geschlitzten Umgebung alle Sensoren
produziert und kalibriert.

Die hauseigene Sensorentwicklung bei Liebherr
beinhaltet die gesamte F&E (Forschung & Entwick-
lung) Wertschépfungskette von der physikalischen
Idee bis zur kompletten Lésung, vom Konzept bis
zum fertigen Produkt. Die aus dem Bereich der
Betonanlagentechnik gewonnenen Erfahrungen
bei extremen auBeren Bedingungen garantieren
eine sehr hohe Zuverlassigkeit und eine lange Le-
bensdauer der Sensoren.

Liebherr-Mischtechnik GmbH
Postfach 145, 88423 Bad Schussenried
Thomas Maier

Senior Vertriebsingenieur
Messtechnik/Sensortechnologien
Tel.: +49 7583 949-807,

E-mail: mt.Imt@liebherr.com

Liebherr wurde im Jahr 1949 gegriindet und ist
heute einer der gréBten Baumaschinenhersteller
der Welt. Die Firmengruppe ist auch in vielen
anderen Produktbereichen erfolgreich aktiv. Die
Uber 47.000 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
gestalten den technologischen Fortschritt in vie-
len Branchen mit. Die Filhrung des Unternehmens
liegt nach wie vor in den Handen der Familie
Liebherr. Seit Gber 70 Jahren steht Liebherr far
eine breite Palette anspruchsvoller Produkte und
Leistungen. Deren Technologie und Auslegung
orientiert sich an den praktischen Einsatzanfor-
derungen in aller Welt. Stetig wachsende Inno-
vationskraft und kompromissloses Qualitatsden-
ken stellen in allen Produktbereichen ein Héchst-
mafB an Kundennutzen sicher.

SONDERHEFT fire&explosion

Explosion
Isolation Valve

EN16447 & EN15089
Certification
Completed
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ATEX CERTIFIED EN16447 = LOW PRESSURE DROP
SELF CLEANING DESIGN = METAL DUST INCLUDED

HORIZONTAL & VERTICAL = TESTED UNDER REAL
INSTALLATION WORLD CONDITIONS

NO ELBOW LIMITATION = SIZES UP TO DN800 (32")
PUSH & PULL FLOW FAIR PRICE

DIRTY & CLEAN SHORT DELIVERY TIME
AIR CIRCUIT

VIGILEX®

SAFETY PROTECTION % -
Byglr

vigilex.eu
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Aufschlussreiche Wellenlange

UV-Melder zur Detektion offener Flammen und Lichtbégen

elektrischer Entladungen

Ultraviolett-Flammenmelder erkennen Brande mit offener Flamme anhand der von ihnen ausgesandten
UV-Strahlung. Mit seiner Produktreihe unterschiedlicher UV-Melder liefert ein zertifizierter Hersteller
von innovativer Brandschutztechnik zuverlassige Komponenten fiir individuelle Léschanlagen.

Ein verlasslicher Beitrag zum Brandschutz: Melder LZ-01

Die BRANDTRONIK GmbH entwickelt und produziert
seit bald 30 Jahren elementare Komponenten zeitge-
maBer Kleinldschanlagen. Hierzu zéhlen neben Lésch-
zentralen sowie optischen Flammen- und Funkmeldern
auch die im Einsatz bewahrten UV-Melder. Dabei liegt
der spektrale Empfindlichkeitsbereich im C-Bereich
zwischen 185 nm und 260 nm und damit unterhalb
des UV-Spektrums der Sonne, das auf der Erde, vor-
wiegend im UV-A und UV-B Bereich, zwischen 315 nm
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und 400 nm liegt. Die UV-Flammenmelder sind insofern
unempfindlich gegentber Tageslicht. Aufgrund der
Beschrankung der Empfindlichkeit ist auch die Aus-
I6sereaktion durch gliihende Kérper eingeschrankt.

Um die Empfindlichkeit des Melders gegentiber Stor-
einfllssen, z. B. Verschmutzung der Sichtscheibe des
Melders, zu schlitzen, verbaut BRANDTRONIK nano-
beschichtete Glaser. Daher kann in vielen Einsatzsze-
narien auf eine zusatzliche Luftspllung verzichtet
werden kann.

Die UV-Melder eignen sich vorzugsweise fur Einsatz-
bereiche, in denen witterungsbedingte Stoéreinfllsse
sowie UV-Storstrahlquellen, z. B. elektrostatische
Entladungen oder Hitzeflimmern zuverlassig ausge-
schlossen werden kdénnen. Kalibriert sind sie auf die
Detektion einer 2 cm hohen Gasflamme (Propan-Bu-
tan-Gemisch im Verhaltnis 30/70) , die aus einer 3 mm
Gasduse eine Flammenflache von etwa 60 mm? erzeugt.
Auf eine Entfernung von 80 cm erfolgt eine zuverlas-
sige Auslosung des Melders. Die Reaktionszeit bewegt
sich je nach Typ zwischen 20 ms und 350 ms. Die UV-
Melder sind auf den Zweidrahtbetrieb ausgelegt.
Typabhéangig ist jedoch auch der Vierdrahtbetrieb
Uber potenzialfreie Relaiskontakte méglich.

Produktreihe im Uberblick

I  UV-01.1: Der Brandmelder arbeitet mit einer Re-
aktionszeit von ca. 150 ms und fest eingestellter
Empfindlichkeit. Das Modell UV-01.1 wird sowohl
mit als auch ohne Luftsptlung und optional po-
tenzialfreiem Relaiskontakt (SchlieBer oder Offner)
fur Alarm angeboten.

I  UV-01.1.EX: Das Modell entspricht der Ausfiihrung
UV-01.1, ist jedoch fur den Einsatz im explosions-
gefahrdeten Bereich ausgelegt und fur die ATEX-
Kategorien 112G Exd [ICT6 Gb und Il 2D Ex tb l1IC
T80° C Db zertifiziert. Sie sind damit in den nach
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ATEX aufgeteilten Gas-Zone 1 + 2 sowie Staub-
Zone 21 + 22 einsetzbar. Der UV-01.1.EXist in einem
druckfest gekapselten Stahlgehause verbaut.

UV-02: Der UV-Flammenmelder bietet eine ein-
stellbare Ausléseverzégerung von wahlweise 20
ms, 200 ms oder 2 s. Seine Empfindlichkeit ist Gber
die Anzahl der Impulse (zwischen 2 und 1024)
innerhalb einer gewahlten Alarm-Tor-Zeit von
3 s oder 10 s einstellbar. Im Gegensatz zu den
anderen Modellen der Serie ist das Modell UV-02
auf eine Reaktion innerhalb < 10 s bei einer Gas-
flamme mit einer Flammflache von 60 mm? kali-
briert. Potenzialfreie Kontakte durch Wechsler-
Relais far Alarm und Stérung (Betriebsspannung
< 16. SVDCQ) sind standardmaBig eingebaut. Op-
tional wird der UV-02 zusatzlich mit Luftsptlung
angeboten.

UV-03.1: Dieses Modell arbeitet mit einer Reakti-
onszeit von etwa 150 ms und einer optional
einstellbaren Ausléseverzégerung von 2, 4 oder
6 Sekunden. Potenzialfreie Kontakte eines Schlie-
Ber-Relais fur Alarm sind standardmaBig einge-
baut. Als optionale Ausstattungsmerkmale bietet
der UV-03.1 ein Offner-Relais ftir Alarm und eine
integrierte UV-Testlampe fur den Funktionstest,
der Uber eine entsprechende Einrichtung einer
Loschzentrale (z. B. LZ-01) oder eine SPS aktiviert
werden kann. Dartber hinaus kann der UV-03.1
optional mit einer Luftspilung und einem M12-
Steckeranschluss als Ersatz fur die Standard-Ka-
belverschraubung ausgestattet werden.

UV-03.1.A: Identisch mit der Version UV-03.1 ist
der UV-Sensor des UV-03.1.A in einem externen
Gehause verbaut und fur einen Einsatz bei Um-
gebungstemperaturen bis 125 °C geeignet (bei
60 °C liegt die Maximaltemperatur der anderen
Modelle).

BRANDTRONIK GmbH -

Elektronik fiir den Brandschutz
RechbergstraBBe 11, 73770 Denkendorf
Tel.: +49 711-3910972
info@brandtronik.de
www.brandtronik.de

SONDERHEFT fire&explosion

Melder IR-01.1.Ex

Melder UV-03.1

Das Unternehmen liefert individuell auf die An-
forderungen des Kunden abgestimmte Losungen,
die den Branchenstandard prasentieren, von der
optimalen Komponente fir ein neues Projekt bis
zur Erneuerung verschiedener Komponenten einer
bestehenden Anlage. Im Zentrum steht immer das
mit dem Kunden gemeinsam erstellte Brandschutz-
konzept. Dabei kommen bewahrte Steuerungen,
Ultraviolettmelder, Infrarotmelder und Kombimel-
der von der BRANDTRONIK Produktpalette eben-
so wie stets weiterentwickelte und verbesserte
Produkte zum Einsatz.
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Sichere Varianten

Effiziente Abfiillung von Schiittgiitern

Bewahren sich jetzt in der Schwerindustrie: Die Ex-Varianten bereits vielfach eingesetzter
Seilzug-Notschalter und Bandschieflaufschalter. Mit diesen neuen Ausfiihrungen erweitert
Schmersal die Bandbreite der Einsatzméglichkeiten fiir die entsprechenden Schalterbaureihen.

Schmersal hat bestehende Schalterbaureihen fiir die Schwerindustrie um Ex-Varianten erweitert,
die fiir den Einsatz in explosionsgeféhrdeten Bereichen geeignet sind

Die Ex-Varianten umfassen die
Seilzug-Notschalter der Baureihen
EX-1-ZQ900 und EX-I-RS655 sowie
die Bandschieflaufschalter der Rei-
hen EX-l und EX-T. 454. Alle ver-
wendbar in Staubumgebungen
der Zone 21 in der Zindschutzart
Extb ,, Schutz durch Gehause” oder
in Gas-Atmospharen der Zone 1in
der Zindschutzart Ex ib , Eigensi-
cherheit”.

Die fur die Zone 1 zertifizierten
Varianten sind ausgelegt flr An-
wendungen, in denen gefahrliche
Gase auftreten kénnen, z. B. in der
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chemischen und petrochemischen
Industrie sowie in Raffinerien, De-
ponien und Recyclinganlagen.

Schalter, die fur die Zone 21 zerti-
fiziert sind, eignen sich fur Bereiche
auBerhalb von staubeinschlieBen-
den Behaltnissen, u. a.in der Nahe
von FuUll- und Entnahmestellen,
Forderbandern oder Lkw-Abkipp-
stellen, die etwa in Recyclinganla-
gen, Kies- und Zementwerken,
thermischen Kraftwerken oder in
der metallverarbeitenden Industrie
zu finden sind.

Seilzug-Notschalter fir die
sichere und zuverlassige
Abschaltung

Der Seilzug-Notschalter EX-I-ZQ900
mit einseitiger Wirkweise wird an
Maschinen und Anlagen in explo-
sionsgefahrdeten Bereichen ein-
gesetzt, bei denen es erforderlich
ist, den NOT-HALT-Schaltbefehl an
beliebigen Punkten der Seilstrecke
auszuldsen. Er bietet bei einer Seil-
lange von bis zu 75 m verschiedene
Kontaktkombinationen fur eine
sichere Abschaltung sowie eine
einfache und schnelle Diagnose.

6/21 SCHUTTGUT:PROZESS



Produktinformationen

Far groBBe Entfernungen bietet sich
der Seilzug-Notschalter EX-I-RS655
mit zweiseitiger Wirkweise an.
Charakteristisch sind deutlich re-
duzierte Montagekosten, die durch
die Seilldange von maximal 2 x 100
m sowie durch die zentrale An-
schlussklemme ermdglicht werden.
Die zentrale Anschlussklemme er-
laubt eine einfache und schnelle
Verdrahtung. Optional ist der EX-I-
RS655 mit integrierter DuplineSa-
fe-Schnittstelle fir eine sichere
Reihenschaltung inklusive Diagno-
se lieferbar.

Bandschieflaufiiberwachung

Bandschieflaufschalter der Baurei-
hen EX-T.454 und EX-I-BS655, aus-
gefthrtin Grauguss, Gberwachen
den Geradeauslauf an Férderan-
lagen und werden paarweise auf
beiden Seiten des Férdergurtes in
der Nahe der Antriebs- und Um-
lenkrollen angeordnet.

Bei ungleichmaBiger Beladung
kédnnen Positionsabweichungen
entstehen, die im Extremfall zu
Beschadigungen und Material-
Uberschittungen fuhren. Ein ge-
staffeltes Signal zur Positionstber-
wachung ermdglicht mit dem

SONDERHEFT fire&explosion

Vorwarnsignal eine rechtzeitige
Bandkorrektur wahrend das Stopp-
signal zur Abschaltung der Forder-
anlage fuhrt.

Die Baureihe EX-1-BS655 basiert
auf der multifunktionalen Produkt-
Plattform HDS. Mit einem Basis-
schalter und verschiedenen Beta-
tigungselementen sowie unter-
schiedlichen Rollendurchmessern
und einstellbaren Schaltwinkeln
ist sie flexibel an die jeweilige
Bandférderanlage anpassbar. Der
Anschluss an die vorkonfektionier-
te zentrale Anschlussklemme ist
dabei denkbar einfach.

Sowohl der EX-T.454 als auch der
EX-I-BS655 sind optional mit einer

Schmersal bietet ein breites
Programm an Produkten und
Systemen fiir die Schiittgut-
férderung, die nicht nur den
Personenschutz, sondern auch
Prozesssicherheit und Investitions-
schutz gewaéhrleisten

Dupline-Feldbusschnittstelle ver-
flgbar, die einen héheren Diagno-
sekomfort bei geringem Verdrah-
tungsaufwand bietet. Die Ex-
Schaltgerate sind nach den Anfor-
derungen der ATEX-Richtlinie
2014/34/EU konstruiert. Mit der
IECEx-Zulassung erfillen sie zudem
die internationalen Anforderun-
gen des Explosionsschutzes.

K.A. Schmersal GmbH & Co. KG
Moéddinghofe 30

42279 Wuppertal

Tel.: +49 202 6474-0

Fax: +49 202 6474-100
info@schmersal.com
www.schmersal.com
www.tecnicum.com

Im Bereich der Maschinensicherheit zahlt die Schmersal Gruppe zu den
internationalen Markt- und Kompetenzfiihrern. Auf Basis des weltweit
umfangreichsten Produktportfolios an Sicherheitsschaltgeraten ent-
wickelt die Unternehmensgruppe Sicherheitssysteme und sicherheits-
technische Lésungen fir die speziellen Anforderungen verschiedener
Anwenderbranchen. Zum Loésungsangebot von Schmersal tragt der
Geschaftsbereich tec.nicum mit seinem umfangreichen Dienstleistungs-
programm bei.

Das 1945 gegriindete Unternehmen ist mit sieben Produktionsstand-
orten auf drei Kontinenten sowie eigenen Gesellschaften und Ver-
triebspartnern in mehr als 60 Nationen prasent. Die Schmersal Gruppe
beschaftigt weltweit Gber 1.850 Mitarbeiter.
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Umgang mit sensiblen Stoffen

Sichere Losungen fiir die industrielle Produktion

In vielen Branchen ist der Umgang mit potenziell gesundheits- oder umweltgefdahrdenden
oder auch reaktiven und anderweitig sensiblen Stoffen unverzichtbar. Um méglichen Unféllen
vorzubeugen, gibt es eine Losung, die Arbeitssicherheit und Effizienz vereint —

die Glovebox der IB Verfahrens- und Anlagentechnik.

Deutschland zahlt zu den Landern
mit den strengsten Vorschriften
hinsichtlich gewerblicher Arbeits-
sicherheit und Gesundheitsschutz.
Dennoch: Unfélle in der industri-
ellen Produktion gehéren zum
Alltag. Rund 6.000 Unfalle pro Jahr
ereignen sich laut Statistik der
Deutschen Gesetzlichen Unfallver-
sicherung e. V.im Zusammenhang
mit chemischen oder explosions-
gefahrlichen Stoffen. Der gréBte
Teil dieser Vorfalle betrifft den
Umgang mit dtzenden oder kor-
rodierenden Stoffen. Wiederum
die meisten der damit verbundenen
Verletzungen entstehen durch Kon-
takt mit der Haut oder den Augen.
Betroffene Branchen sind vor allen
Dingen die metallverarbeitende
Industrie sowie das Baugewerbe.

Geschlossene Sackentleerungs-
station als vorschriftskonforme
Lésung

Far den Umgang mit gefahrlichen
Stoffen gelten entsprechend stren-
ge Vorschriften. Einerseits sollen
diese das Leben und die Gesundheit
von Arbeitern schitzen, die unmit-
telbar mit betroffenen Chemikali-
en, Rohstoffen oder Produkten
umgehen. Andererseits sollen die
Vorschriften eine gegebenenfalls
riskante Kontamination der Um-
welt verhindern.
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Das Handling solcher nach GHS-
Kennzeichnung als sensibilisierend
eingestuften chemischen Stoffe
erfordert technische Losungen, die
der Gefahrdung Rechnung tragen
und zugleich einen effizienten
Prozessablauf gewahrleisten. Mit
der Glovebox bietet die IB Verfah-
rens- und Anlagentechnik GmbH

Die Glovebox eignet sich

grundsatzlich fir Entleerungsvorgénge
in unterschiedlichen Branchen. Als ATEX-
Ausfiihrung entspricht sie den

europdischen Richtlinien
auf dem Gebiet des
Explosionsschutzes.

& Co. KG als Spezialist fur indivi-
duelle Systeme im Bereich der
Schittguttechnik eine geschlos-
sene Sackentleerungsstation mit
Glasscheibe, Zufuhrung tber eine
seitlich angeordnete Rollenbahn
und integrierten Stulpenhandschu-
hen.

Vielseitig einsetzbar

.Die Glovebox eignet sich fir den
Entleerungsvorgang in unter-
schiedlichen Branchen”, weil3 Artur
Hooge, Vertriebsleiter der IB Ver-
fahrens- und Anlagentechnik
GmbH & CoKG. ,Sie schitzt sowohl
den Mitarbeiter und das Arbeitsum-
feld beim Umgang mit reaktiven
oder gesundheitskritischen Stoffen
als auch umgekehrt empfindliche
Stoffe vor einer Kontamination.”
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Fiir Schuttgut geeignet

Ebenfalls lasst sich die Glovebox
bei Schuttgut mit besonders ge-
ringer PartikelgréBe einsetzen. Das
Handling im kompakten, geschlos-
senen Raum verhindert hierbei
eine Verwehung und eine Ver-
schmutzung des Umfelds. Fir die
verschiedenen Einsatzmoglich-
keiten bietet die Glovebox eine
groBe Vielfalt an Ausstattungs-
merkmalen. Ein Aufsatzfilter mit
pneumatischer Abreinigung und
Ventilator sowie die Anschluss-
moglichkeit an eine externe Ent-
staubung erleichtern das Handling
ebenso, wie ein wahlweise integ-
rierter oder mobiler Leersackver-
dichter.

In ATEX-Ausfiihrung erhaltlich

Daruber hinaus bietet IB Verfah-
rens- und Anlagentechnik eine
Reihe individueller Anpassungs-
moglichkeiten, um die Glovebox
gezielt spezifischen Anforderun-
gen anzupassen. StandardmaBig
ist die Glovebox aus Edelstahl
1.4301 gefertigt und lebensmittel-
konform gemaB EG 1935/2004. Als
ATEX-Ausfihrung entspricht sie
zudem den europaischen Richtli-
nien auf dem Gebiet des Explosi-
onsschutzes und eignet sich inso-
fern auch zum Umgang mit explo-
siven Stoffen. Die Handschuhe der
Glovebox sind unkompliziert aus-
wechselbar und werden in unter-
schiedlichen Ausfertigungen aus
verschiedenen Materialien ange-
boten.

»Bei der Entwicklung der Glovebox
ging es unsvor allen Dingen darum,
Sicherheit und Zuverlassigkeit mit
maximaler Ergonomie zu verbin-

SONDERHEFT fire&explosion
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Glovebox mit Rollenbahn, Filter und Sackauswurf

den”, betont Hooge. ,Als Stan-
dard-Ausfiihrung deckt sie bereits
grundlegende Bedirfnisse beim
Umgang mit sensibilisierenden
oder empfindlichen Stoffen ab.
Wie bei allen unseren Produkten
besteht aber zusatzlich die Még-
lichkeit zur umfangreichen Anpas-
sung an individuelle Anforderun-
gen unserer Kunden.”

IB Verfahrens- und Anlagentechnik
GmbH & Co. KG

GroBBer Kamp 10 - 12

32791 Lage

Tel.: +49 5232 69190-0
info@ib-vt.com
www.ib-verfahrenstechnik.de

IB Verfahrens- und Anlagentech-
nik entwickelt und fertigt seit
2007 Lésungen und Systeme fur
die unterschiedlichsten Bran-
chen. Dabei greift das Unter-
nehmen auf eine Férdertechnik-
Erfahrung von mehreren Jahr-
zehnten in der konventionellen
Schuttguttechnik zurlck. Die far
Kunden gefertigten Systeme
sind modular sowie offen ge-
staltet und daher in jede Pro-
duktionsumgebung einpassbar.
Dartber bietet das Unterneh-
men seinen Kunden einen maB-
geschneiderten Service, auch
wahrend der Betriebsphase.
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Absolut notwendig

Entkopplungssysteme sind Teil jedes ganzheitlichen Ex-Schutzes

In jeder Produktion sind einzelne Anlagenteile durch Rohrleitungen miteinander verbunden.

Ziel der explosionstechnischen Entkopplung ist es, diese Rohrleitungen im Fall einer Explosion zu
verschlieBen, um die Ausbreitung von Druck und Flammen zu verhindern und angrenzende
Anlagenteile zu schiitzen. Entkopplungssysteme verhindern die Ausbreitung einer Explosion
und reduzieren so die Explosionsauswirkungen auf ein Minimum. Angrenzende Anlagenteile

sind optimal geschiitzt.

Quenchventile geéffnet und geschlossen

Entkopplung ist daher fir einen
ganzheitlichen Explosionsschutz
absolut notwendig und dies in
zweifacher Hinsicht: ohne Entkopp-
lung ist der Schutz unvollstandig
und alle weiteren SchutzmaBnah-
men fUr Betreiber eine ineffiziente
Investition.
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Unterscheidung zwischen
aktiven und passiven
Entkopplungssystemen

Aktive Systeme nehmen tber Sen-
soren oder Detektoren eine Explo-
sion bereits in der Entstehungs-
phase wahr, indem sie den anstei-
genden Druck oder sich bildende
Flammen registrieren und das zu-
gehdrige Entkopplungsorgan, z. B.
ein Quenchventil, aktivieren.

Die passive Entkopplung reagiert
rein mechanisch durch ihre bau-
liche Beschaffenheit auf die Aus-
breitung von Druck oder Druck-
verlust. Letzteres gilt u. a. far Rlck-
schlagklappen. Diese werden im
Normalbetrieb durch die in der
Rohrleitung vorhandenen Stréme
offengehalten. Bei einer Explosion
verschlieBt sich die Klappe durch
die sich ausbreitende Druckfront
und ein weiteres Ausbreiten von
Druck und Flammen wird wirkungs-
voll verhindert.
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Entkopplung durch Quench-
ventile: EXKOP System

Das EXKOP-System bietet eine si-
chere, wirtschaftliche und einfache
Entkopplung von Explosionen,
Funken und Flammen. Durch das
SchlieBen - innerhalb von Millise-
kunden - schiitzen Quenchventile
miteinander verbundene Anlagen-
teile. Im Fall einer Explosion emp-
fangt die Steuerung des EXKOP
ein Ausldsesignal. Das gesamte
System ist auf Grund eines integ-
rierten Druckspeichers und einer
selbstiiberwachenden Steuerung
ausfallsicher. Nach einer Auslésung
sind die Quenchventile per Knopf-
druck sofort wieder einsatzbereit.
Anlagenstillstande werden somit
auf ein Minimum reduziert. Die
kompakte Bauform von DN 80 bis
DN 600 ermdéglicht eine flexible
Integration in den Produktions-
prozess.

Riickschlagklappe Q-Flap RX

Entkopplung durch Explosions-
schutzschieber

Die Explosionsschutzschieber RSV
und REDEX Slide erméglichen eine
sichere Entkopplung von Silos,
Mihlen oder Absauganlagen und
sind auch fur anspruchsvolle CIP-,
Staub- oder Gas-Anwendungen

Hochleistungs Elektrozylinder

BANDABSTREIFER

Intelligente Antriebstechnik

mit RACOmatic®

erméglicht Bewegungsprofile weg-
und kraftgesteuert in Férderanlagen
for Zement, Roh-und Mineralstoffe

Betriebssicherheit
* Exakte Positionierung

* Grenzwertiiberwachung
* Befriebsdatenerfassung

Performancesteigerung
* Hohe Verfugbarkeit

* Hohe Flexibilitét

* Hohe Produktivitét

RACO-ELEKTRO-MASCHINEN GmbH
ELEKTROZYLINDER ¢ KUGELGEWINDETRIEBE ¢ STEUERUNGEN
raco.de

S~ -~

@ visuals

Ip68 1SO 9001:2015
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erhaltlich. Beide Schieber sind flur
abrasive Medien geeignet.

Durch die in der zu schitzenden
Anlage installierten Druck- und/
oder Infrarotdetektoren werden
Explosionen erkannt und ein Signal
an den Schieber gesendet. Dadurch
wird ein Gasgenerator oder meh-

UMSTELLKLAPPE (HOSENSCHURRE)
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Léschmittelsperre Q-Bic

rere Gasgeneratoren aktiviert, die
durch den entwickelten Druck den
Schieber schlieBen. Flamme und
Druckwelle kann sich somit nicht
ausbreiten.

Riickschlagklappe Q-Flap RX -
Entkopplung von Rohgasleitun-
gen an Filtern und Abscheidern

Die Rickschlagklappe Q-Flap RX
wird in drei verschiedenen Bau-
weisen angeboten. Die Nennwei-
tenvon DN 140 bis DN 710 verftigen
Uber eine Inspektionsklappe, die
groBten Nennweiten (bis DN 1000)
wiederum sind modular aufgebaut,
sodass die Instandhaltung auch
hier moéglichst einfach ist. Die Q-
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Flap RX eignet sich unter anderem
fur Aspirationsleitungen von fil-
ternden Abscheidern und fir An-
saugleitungen an Muhlen.

Nebst den genannten Features
erlaubt die Riickschlagklappe Q-
Flap RX hohe KSt-Werte, flexible
Einbauabstdnde sowie hdchste
Festigkeiten.

Entkopplung mit
Loschmittelsperren

Das Explosionsentkopplungssystem
Q-Bic registriert die beginnende
Explosion und |6scht innerhalb von
Millisekunden die entstehende
Explosionsflammen durch das Ein-
bringen des Léschpulvers. Uber ein
Dusensystem wird das Léschpulver
optimal in der Rohrleitung verteilt
und eine gesicherte Entkopplung

garantiert. Die Loéschmittelsperre
eignet sich besonders fur Anwen-
dungen an Elevatoren und Sprih-
trocknern.

Fazit

Explosionstechnische Entkopp-
lungen gehéren zu den MaBnah-
men des konstruktiven Explosions-
schutzes und sind ein Muss in jedem
Schutzkonzept fur verfahrenstech-
nische Anlagen, z. B. Silos, Muhlen,
Filter und Férderanlagen.

REMBE® GmbH Safety + Control
Gallbergweg 21

59929 Brilon

Tel.: +49 2961 7405-0

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

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

Das ingenieurtechnische Know-how basiert auf mehr als 45 Jahren
Anwendungs- und Projekterfahrung. Als unabhangiges, inhaberge-
fUhrtes Familienunternehmen vereint REMBE Expertise mit hochster
Qualitdt und engagiert sich weltweit in diversen Fachgremien. Kurze
Abstimmungswege erlauben schnelle Reaktionen und kundenindivi-
duelle Lésungen fur alle Anwendungen: vom Standardprodukt bis zur
Hightech-Sonderkonstruktion.

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

Handhabung von Schittgut im Ex-Bereich

Giter schnell, sicher und ergonomisch bewegen und hantieren - beim Beladen-, Entladen,
Umladen, Palettieren und Kommissionieren. Dies leistet der Vakuumheber ezzFAST

u. a. fiir Sacke, Kartons und Fasser, Eimer, Kisten, Platten und Tafeln sowie Rollen und Coils.
Und dies mit Bewegungen in Sekundenschnelle.

o o \ - <
gl AT

Der ezzFAST mit pneumatischem Greifer (© Best Handling Technology)

Fur vielfaltige Handhabungsaufgaben lasst sich der
ezzFAST von Best Handling Technology mit fur die
Anwendung optimierten Greifern ausristen. Bei-
spielsweise werden Sacke mit einem groBvolumigen
Sauger gehandhabt. Sind die Sacke nicht dicht, z. B.
aus Gewebe, kann stattdessen ein Sauger mit zusatz-
lichen Krallen eingesetzt werden. Fir besonders
schwierige Greifvorgdange von Beuteln ist ein pneu-
matischer, ebenfalls fiir den Ex-Bereich ausgelegter
Greifer, geeignet.

Handling in Atex Zone 2 T3

In diesem Anwendungsbeispiel wir der Vakuumheber
ezzFAST fur das Handling von Granulaten in der Atex

SONDERHEFT fire&explosion

Zone 2 T3 eingesetzt. In einem Herstellungsprozess
der chemi-schen Industrie soll ein wachsartiges Gra-
nulat in einen Mischer entleert werden. Die Beson-
derheit: in der Arbeitsumgebung besteht Explosions-
gefahr.

Das Granulat ist in Kunststoffbeutel verpackt. Diese
stecken in Karton-Hobbocks. Da das Granulat eine
Konsistenz besitzt, die Wachs-Chips ahnelt, verdich-
tet sich das Granulat auf dem Transport. Daher ist es
schwierig, die Kunststoffbeutel aus dem Hobbock zu
ziehen. Zwei Mitarbeiter mussen den Hobbock fest-
halten und am Kunststoffbeutel ziehen — mit der
Gefahr, beim ruckartigen Ziehen den Beutel aufzu-
reiBen.
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Instandhaltung veon
Explosionsschutzventilen
und =schiebern

Kompetent. Zuverlassig. Wirtschaftlich.

StuvEx ist anerkannter Vertriebs- und Servicepartner fir Explosions-
schutzventile und -schieber der Firma Rico Sicherheitstechnik.
Unsere Dienstleistungen umfassen das Durchfiihren vonVorwegmaB-
nahmen nach Herstellervorschrift, Inspektion,Wartung und Instand-
setzung. Alles aus einer Hand. Damit Sie sicher arbeiten konnen.

StuvEx International NV
+32 458 25 52 - info@stuvex.be
www.stuvex.com

I E PT ECHNOLOGIES

' HOERBIGER Safety Solutions

Kennen Sie
lhr R|$|ko7

Ihr Partner im Explosmnsschu’q ¥ A

@ Explosionsunterdriickung
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info.iep.de@hoerbiger.com
www.lEPTechnologies.com
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Probleml6ser Pneumatische Greifzange

Die Verbesserung der Handling-Aufgabe ist mit
Hilfe eines ezzFAST in ATEX-Ausfihrung gelungen
(EX Il 2 G 1IB T3). Der ezzFAST verfugt UGber einen
Vakuumheber mit pneumatischer Greifzange. Die
Beutel sind sehr elastisch, deshalb nicht mit Vakuum
anzusaugen. Die Greifzange greift so gut, dass sie
unter dem Verschluss des Beutels das Material greift
und so aus dem Hobbock rausziehen kann.

Mit kontinuierlich steigender Zugkraft wird der
Kunststoffbeutel langsam aus dem Hobbock gezogen.
Ein Mitarbeiter halt dabei den Hobbock fest. Der
Hubschlauch ist mit seiner Metallspirale leitend mit
dem Greifer und dem Kran verbunden. Der Vaku-
umverbindungsschlauch besteht aus leitfahigem
Material. Ein Erdungskabel vom Greifer geht durch
den Hubschlauch und den Vakuum-Verbindungs-
schlauch bis zur Stahlkonstruktion des Gebaudes. Es
wurde ein Filter in Antistatischer Ausfihrung mit
ATEX-Zulassung verwendet. Ebenso eine pneuma-
tische Vakuumpumpe ohne Ziindquelle.

Der Vakuumheber ist an einem Schwenkkran ezz-
LINKeco montiert, der mit einem leitfahigen Fahrwerk
mit Bronze-Rollen ausgestattet ist. Die Hobbocks
haben einen Durchmesser von 500 mm und eine
Héhe von 860 mm. Die Fullmenge der Hobbocks
betragt 25 kg.

Best Handling Technology GmbH

Ludwig-Rinn-StraBe 10, 35452 Heuchelheim

Tel.: + 49 (0)641 132 70 863, Fax: + 49 (0)641 132 70 865
info@besthandlingtechnology.com
www.besthandlingtechnology.com

Best Handling Technology bietet kundenspezifische
Losungen far unterschiedlichste Handlingaufgaben
an den Schnittstellen zwischen Automation und
manueller Handhabung. Sicherheit, Produktivitat
und Ergonomie stehen bei jeder Lésung im Vor-
dergrund. So wird Kunden und deren Mitarbeitern
ein sicherer und muaheloser Umgang mit Lasten
ermoglicht. Realisiert auf Basis herausragender
Technologie und langjahriger Erfahrung.
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Firmennews

Am Anfang stand eine Glasampulle

50-Jahre-Jubilaum fir Hersteller von Léschsystemen

1971 zeichnete Eduard Job auf einer Serviette die erste Glasampulle fiir automatisch auslésende
Sprinkleranlagen. Heute schiitzen die Loschsysteme der JOB GmbH Menschen und Betriebe
auf der ganzen Welt vor den Gefahren des Feuers.

Der kleinste Feuerléscher der Welt (E-Bulb), eine feuerléschende Sicherung auf einer elektronischen Leiterplatte
(Bildrechte: JOB Gruppe)

Der Name des Unternehmens geht
auf die von Eduard Job ebenfalls
1971 gegriindete JOB Unterneh-
mung zurick und wird von seinem
Sohn Christopher Job und Bodo
Miller weitergefiihrt. Das Famili-
enunternehmen mit Sitz in Ahrens-
burg bei Hamburg ist u. a. Welt-
marktfihrer in der Forschung,
Entwicklung und Produktion von
warmeempfindlichen Thermo Bul-
bs (Glasfasschen) flr die Sprinkler-
industrie — mittlerweile ein Stan-
dard in dieser Industrie. Bis jetzt

SONDERHEFT fire&explosion

wurden Uber 1,7 Mrd. Sprinkler-
anlagen weltweit verbaut. Darliber
hinaus werden die Thermo Bulbs
auch fur andere Branchen, entwi-
ckelt, produziert und vertrieben.
Mehr als 100 Millionen Stlick seiner
patentierten Thermo Bulbs liefert
das norddeutsche Unternehmen
jahrlich aus.

Funktionsweise der Thermo Bulbs
Ist eine bestimmte Temperatur
erreicht, verdrangt eine speziell
entwickelte FlUssigkeit die Luft-

blase. Dadurch zerberstet die Am-
pulle und startet den Léschvor-
gang. So sorgt ein kleines bisschen
Luft und SpezialflUssigkeit aus
Norddeutschland Uberall auf der
Welt fir mehr Sicherheit.

100 % made in Germany

Seit nunmehr 50 Jahren arbeiten
mittlerweile rund 150 Mitarbeiter
an der stetigen Innovation und
Implementierung neuer Techno-
logien. Der hohe technische Stan-
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Firmennews

dard wird durch die eigene Pro-
duktion von gezogenen Glasrohren
mit hoher Flexibilitat erganzt,
weshalb die JOB-Gruppe flr jeden
Kunden Produkte individualisieren
kann. Dazu kommen neue, auf die
Minderung von Schaden ausge-
richtete Léschkonzepte, um Bran-
de bereits in der Entstehungspha-
se zu erkennen und gezielt I6schen
zu kénnen.

Innovationsabteilung ist
Herzstiick des Unternehmens

Geschaftsfihrender Gesellschafter
Bodo Miuiller ist Gberzeugt: , Ste-
henbleiben bedeutet Rickschritt.”
In den letzten 50 Jahren hat der
Weltmarktfihrer seine Thermo
Bulbs stetig weiterentwickelt. So
entstand vor einigen Jahren auch
die Idee fUr den gerateintegrierten
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Brandschutz. Mini-Feuerldschein-
heiten wie E-Bulb und AMFE wer-
den direkt in elektronische Gerate
oder Schaltschranke verbaut, er-
kennen den Brand am Entstehungs-
ort und léschen diesen automa-
tisch, noch bevor er sich ausbreiten
kann. ,,Wir nennen die E-Bulb auch
den kleinsten Feuerldscher der
Welt”, erzahlt Produktmanager
Markus Fiebig. In der kleinsten
Variante ist er gerade mal zwei
Zentimeter groB. Eine revolutio-
nare Technologie, die schon jetzt
in Medizin- und Medientechnik
zum Einsatz kommt und zuklnftig
auch Haushaltsgerate sicherer ma-
chen kénnte.

Bodo Muller ist stolz auf die Er-
folgsgeschichte des Familienun-
ternehmens: ,Ohne unser Team
und das Vertrauen unserer Kunden

Bodo Miiller, Geschéftsfiihrender Gesellschafter
JOB Gruppe, vor einem Portrait des Firmengriinders
Eduard J. Job (Bildrechte: JOB Gruppe)

Eine JOB Thermo Bulb wird ausgelést
und aktiviert eine Sprinkleranlage
(Bildrechte: JOB Gruppe)

ware das alles nicht méglich ge-
wesen.” 150 Mitarbeitet arbeiten
inzwischen an zwei unabhangigen
Standorten, um eine hochstmog-
liche Lieferzuverlassigkeit zu ga-
rantieren. Ganz nach dem Firmen-
motto: Einfach. Mehr. Sicherheit.

Das Unternehmen wird das 50.
Jubildum im kommenden Jahr mit
einer gro3en Veranstaltung bege-
hen.

Markus Fiebig

Kurt-Fischer StraBe 30

22926 Ahrensburg

Tel.: +49 (0) 4102-2114-0
Markus.Fiebig@job-group.com
www.job-group.com
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Kurzmeldungen

Bormann & Neupert: Berstscheiben fiir Elektroantriebe

Bormann & Neupert by BS&B bie-
tet jetzt mit eVent-Berstscheiben
Druckentlastungen in kleinsten
Durchmessern ab drei Millimetern
und mit niedrigen Ansprechdri-
cken ab 0,1 Bar speziell fur den
Einsatz in Lithium-lonen-Akkus
und -Battery-Packs sowie Brenn-
stoffzellen. Die OEM-Komponen-
ten sorgen bei kritischen Uberdr-
cken fur eine gerichtete und damit
sichere Druckentlastung. Pkw,
Nutzfahrzeuge oder mobile Ar-
beitsmaschinen sowie deren Nutzer
bleiben so vor Gefahren durch
unkontrolliert austretende Chemi-
kalien oder Flammen geschitzt.

Ursache fur einen zu hohen Innen-
druck von Akkuzellen ist zumeist
Uberhitzung aufgrund von Uber-
lastung, Kurzschluss oder Uberla-
dung. Als Sollbruchstelle geben
eVent-Berstscheiben von Bormann
& Neupert by BS&B beim vorab
definierten Ansprechdruck hoch-
prazise nach. Dabei 6ffnen die
Berstscheiben unmittelbar einen
groBtmoglichen, stromungsginstig
geformten Auslassquerschnitt. Ge-
rade bei einem schnellen Druckan-
stieg bietet das ein erhebliches
Sicherheitsplus. Das Gehause der
im reguldren Betrieb hermetisch
verschlossenen Akkuzelle bleibt

dabei intakt. Bormann & Neupert
by BS&B gestaltet und fertigt die
Berstscheiben im kundenspezi-
fischen Design flr jede Einbausi-
tuation. Die Lieferung erfolgt
Jready to fit” als integrierte, ein-
baufertige Komponente.

Battery Pack (Bildnachweis:
Bormann & Neupert by BS&B)

RICO: neue Generation des VENTEX® Explosionsschutzventils

Mit der neuen Generation des
zertifizierten Explosionsschutzven-
tils ist die Anlagenplanung fur
Kunden noch einfacher. Das opti-
mierte Ventil bietet erweiterte
minimale und maximale Einbau-
distanzen, verbunden mit einer
anwenderfreundlichen Einbau-
richtlinie. Die Einbaudistanz im
Bereich organischer Staube liegt
je nach Nennweite jetzt zwischen
2 mund 15 m. Dies fuhrt zu einer
erhohten Flexibilitdt im Einsatz,
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unterstiitzt von den neuen Opti-
onen, das Ventil nun unmittelbar
vor oder nach Rohrbégen in der
Rohrleitung zu platzieren. Auch
Doppelrohrbégen oder Kombina-
tionen von Rohrbdgen in verschie-
dene Richtungen sind moglich. Mit
einer Strémungsgeschwindigkeit
von mindestens 30 m/s gewahrlei-
stet das optimierte Explosions-
schutzventil in allen zulassigen
Einbausituationen und in samt-
lichen Nennweiten ein noch hoé-

heres MaBB an Prozesssicherheit
und Flexibilitat. In bestehenden
Anlagen erfolgt die Integration
schnell und unkompliziert: Die
Vorgangermodelle kénnen bei
Bedarf 1:1 ausgetauscht werden.
Flr Prozesse, in denen metallische
Staube auftreten, ist das neue Ex-
plosionsschutzventil nun auch in
der Nennweite DN40O zertifiziert.
Mit der neuen Generation werden
zudem in Sachen Druckabfall min-
destens 20% bessere Werte erzielt.
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Are you
when it comes to an
Explosion?’

Become a Member of IND EX® and b
benefit from the professional Network. k
X

The organization IND EX® (Intercontinental Association of Experts
for INDustrial EXplosion Protection e.V.) was established 2009 in
Frankfurt am Main, Germany. IND EX® has currently more than 50
members and it has seen continuous growth since its inception.
IND EX® retains and works with top experts in explosion safety
from all over the world. Members come from different professional
backgrounds such as plant engineers, safety consultants,
equipment manufacturers, service providers and universities.
Explosions can occur in a number of different production
_processes where the combination of an ignition source, oxygen
g and dust or gas are presented.

info@ind-ex.info

Platz der Einheit 1| 60327 Frankfurt am Main, Germany
phone +49 69 97503-408



PROCESSES
TO KNOW.
SOLUTIONS
TO GO

W rowTECH

30.8.-1.9.2022
NURNBERG, GERMANY

Leading Trade Fair for Powder & Bulk Solids
Processing and Analytics

DYNAMIK ERLEBEN,
PROZESSE OPTIMIEREN, WISSEN TEILEN

Vor dem Erfolg kommt das Erlebnis:

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

auf Augenhohe.

Die POWTECH ist der Ort,
an dem Prozessoptimierung beginnt.

Werden Sie Teil der Community!

Ideelle Trager

Apv
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