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Praxis & Technik

Was fuhrt zu Materialverlusten
und Staubemissionen?

Betrachtung der spezifischen Bedingungen anhand
ausgewahlter Industriebetriebe, Teil 3

ThE

Materialverluste und Staubemissionen in Férderanlagen kénnen durch eine Vielzahl von Faktoren verursacht
sein. Die Faktoren unterscheiden sich je nach Industrie, sind entsprechend dieser zu gewichten und umfassen
u. a. Schiittgutart, Umgebungsbedingungen und maschinelle Ausriistung.

Teil 3 des Fachartikels beschaftigt sich mit den  Festgesteinsbergbau
(Metalle und nicht als Brennstoff

spezifischen Bedingungen und daraus resultierenden : :
verwendete Mineralien)

Empfehlungen in den Industriebereichen Festgesteinsberg-

bau, Metallguss sowie verarbeitende Industrie. Informatio-  Allgemeine Charakteristik
nen zu den zuvor betrachteten Industriebereichen im Rah- e Da die Preise fiir Metalle schwan-
men des gesamten Fachartikels bieten die Ausgaben 4/2021 ken, kommt es haufig zu Bud-

und 5/2021 der Schiittgut & Prozess. getanpassungen, beschleu-
nigten oder vorUbergehend

ausgesetzten Projekten.
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Praxis & Technik

Sind die Metallpreise ginstig,
werden Anlagen normalerwei-
se ohne Unterbrechung betrie-
ben, Stillstandzeiten werden
weit in die Zukunft verlegt und
Zeitfenster fur wochentliche
Wartungen sind nur kurz, wo-
durch die Vertragswartung
durch spezialisierte Dienstlei-
stungsbetriebe attraktiv wird.
Erze werden oft durch Spren-
gung abgebaut. So entstehen
groBe Brocken. Das Material
am Vorbrecher-Auslauf ist nor-
malerweise 200 mm und kleiner.
Erze sind im Allgemeinen hoch-
abrasiv und kénnen die Stand-
zeit des Bandes und anderer
Komponenten verkUrzen.

Bei der Herstellung von Tako-
nit-Pellets treten hohe Tempe-
raturen auf. Takonitstaub kann
sich in der Kante des Bandes
festsetzen. Diese wirkt dann
wie eine ,Schleifscheibe” und
sie kann die Fihrungsrolle einer
Bandeinspurvorrichtung inner-
halb von Wochen absagen.
Andere Erze, z. B. Nickelerz
oder Bauxit, findet man oft in
Lehmformationen, was zu Ma-
terialien mit klebrigen, schltpf-
rigen und/oder agglomerie-
renden Eigenschaften fuhrt.

Férderanlagen und Ubergaben

e Die Anwendungen far Foérder-
anlagen befinden sich tblicher-
weise am Schwerlast-Ende des
Leistungsspektrums, typischer-
weise mit schweren Lasten und
mehrfachen Gurtverbindungen
auf relativ kurzen Férderanla-
gen. Die Standzeit des Bandes
ist oft kurz. Das Band wird als
VerschleiBartikel betrachtet, so
dass aggressivere Reinigungs-
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und Abdichtsysteme einsetzbar
sind.

Uberlandférderanlagen werden
oft flr den Transport von Ma-
terial und von Abraum verwen-
det. Der Zugang zu diesen For-
deranlagen ist oft schwierig -
sie kdnnen Uber sensible Be-
reiche fUhren, z. B. Autobahnen
oder Naturschutzgebiete.
Bandbreiten von 1800 mm und
Geschwindigkeiten von Uber 5
m/s findet man haufig. Die Ver-
wendung von Stahlseilen in den
Bandern stellt die Zubehérteile
vor neue Herausforderungen.
Haufig sieht man, dass bescha-
digte Stahlseile aus der Deck-
platte hervorstehen und Gber
Abstreifblatter und Tragerrah-
men hinwegpeitschen.

Da die Bander oft bis zur Ka-
pazitatsgrenze beladen wer-
den, sind Materialverluste ent-
lang des Obergurts haufig und
es besteht die Gefahr, dass
grofBe Steine auf das Untertrum
des Bandes springen und zwi-
schen die Trommeln und das
Band geraten. Um das Band und
die Trommeln vor Schaden zu
schitzen, werden V-Schutzab-
streifer fr héchste Beanspru-
chung eingesetzt.

Abrieb ist ein bedeutendes
Problem, das zu Wartungspro-
blemen mit dem Ergebnis einer
verminderten Effektivitat des
Zubehoérs und der gesamten
Funktion des Systems fuhrt.
Schurrenauskleidungen und
Trommelummantelungen un-
terliegen normalerweise einem
hohen Verschlei3. Haufig wer-
den anschraubbare VerschleiB3-
auskleidungen verwendet, wo-
bei die Méglichkeiten zur Ab-
dichtung der Einhausungen
durch die erforderlichen Zu-
gangsmoglichkeiten zu den
Schrauben begrenzt werden.

Bei Uberlandférderanlagen ist
die Gurtfuhrung ein haufiges
Problem. Statt V-férmigen Riick-
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laufrollen lassen sich auch hoch-
belastbare Einspurvorrichtun-
gen mit Mehrfachdrehpunkten
verwenden.

Bedingt durch die Klebrigkeit
der Materialien und die groBen
Brocken verstopfen die Schurren
haufig. Abhilfe kann der Einsatz
von Luftkanonen schaffen.
Wegen des hohen Material-
durchsatzes an den Ubergaben
und wegen der groBen Brocken
treten extrem hohe StoBkrafte
auf. Moglicherweise halten nor-
male Aufpralldampfungstische
diesen Kraften nicht stand und
es mussen Aufpralldampfungs-
systeme mit Girlandenrollen
verwendet werden.

Schurren mit ingenieurtech-
nisch konstruierten Durchfluss
kénnen die GleichmaBigkeit
der Materialbewegung verbes-
sern. Dadurch lasst sich die Ab-
riebwirkung auf die Ausklei-
dungen entlang der Schurren-
wandung reduzieren und deren
Standzeit verbessern. Durch die
Zentrierung des Materialflusses
kénnen diese Schurren die Ma-
terialzerkleinerung dadurch
verbessern, dass sie das Mate-
rial gezielter auf die Mitte des
Brecherkegels lenken.

Bandreinigung

Bei der Aufbereitung von Ta-
konit wird das Material nach
dem Bentonitzusatz sehr kleb-
rig. Fir diese Anwendung ist
ein Vorabstreifer mit Metall-
Abstreifblatt empfehlenswert.
Das Material bei der Aufberei-
tung von Nikkelerzen und Bau-
xit ist thixotrop (gelartig) und
sehr schwer vom Band zu ent-
fernen. Die Anwendung von
Wasser zur Befreiung der
Gurtreiniger von Materialauf-
bau steigert den Wirkungsgrad.
Sekundarabstreifer sind nor-
malerweise mit Abstreifblattern
aus Wolframkarbid ausgestat-
tet, um die Leistung zu verbes-
sern und die Standzeit zu ver-
langern, die durch abrasive
Anteile beeintrachtigt werden.
Oft werden strapazierfahige
Abstreifer mit extra dicken
Wolframkarbid-Abstreifblat-
tern verwendet.

Die Standzeit der Abstreifblat-
ter ist betrachtlich kirzer als
bei anderen Anwendungen und
die Gurtreiniger haben einen
hoheren Wartungsbedarf. Not-
wendig sind Abstreifer mit kon-
stanter Spannung wahrend der
gesamten Lebensdauer des Ab-
streifblatts, damit sich die War-

tungsintervalle in einem ver-
nunftigen Rahmen halten lassen.
GrofBe Brocken kénnen in der
Schurre als Querschlager hin
und her geschleudert werden
und die Gurtreiniger beschadi-
gen, entweder durch direkten
Aufprall oder dadurch, dass sie
sich an ungewoéhnlichen Stellen
festsetzen und in der Folge die
Spannvorrichtung blockieren
oder die Achse des Abstreifers
verbiegen. Die Verwendung
von Primarabstreifern fur
hochste Beanspruchung (Extra-
Heavy-Duty) ist erforderlich. Ein
aus zwei Primarabstreifern be-
stehendes System bietet eine
akzeptable Reinigungswirkung
und ist weniger anfallig far
Beschadigungen.

Zur Verbesserung der allge-
meinen Reinigungsleistung und
zur Verlangerung der Standzeit
der Primédr- und Sekundéarab-
streifer ist bei Materialien mit
hoher Adhasion die Verwen-
dung eines vor dem Vorabstrei-
ferinstallierten Krustenzerklei-
nerers erforderlich.

Bei Férdergurten mit Stahlein-
lagen ist die Trommelreinigung
wichtig. So lasst sich verhindern,
dass das Band durch Materi-
alansammlungen Uberspannt
und durchstochen wird. Um das
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abgereinigte Material vom Band
zu entfernen, werden bei dieser
Anwendung oft auf Armen sei-
tenverkehrt montierte Sekun-
darabstreifer in Kombination
mit einem Prallpuffer oder
Lenkblech eingesetzt.

Staubkontrolle

¢ Die Staubunterdriickung kann

nicht nur im Bergbau, sondern
auch beim Transport von Pellets
eingesetzt werden. Die Staubab-
scheidungssysteme umfassen
haufig die gesamte Anlage.
Bei der Takonitaufbereitung
und in anderen Aufbereitungs-
anlagen wird eventuell Kohle
und Gas zur Befeuerung der
Anlage verwendet, was zur
Staubbildung fihrt und eine
Staubabscheidung UGber dem
Kohletransportsystem erforder-
lich macht.

Zur Unterdrickung von Silizi-
umdioxid-Stauben wird auch
chemische Staubunterdriickung
verwendet.

Einsatz modernster Technolo-
gien der Fordertechnik tragt
auch zur besseren Staubkon-
trolle bei. Dazu gehéren unter
anderem ingenieurmaBig kon-
zipierte Durchflussschurren und
luftunterstUtzte Fordersysteme.
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Metallguss

Allgemeine Charakteristik

Primare Herausforderungen
sind erwartungsgeman die ho-
hen Materialtemperaturen und
erschwerte Servicebedingungen.
Die Art des Metallgusses — Ei-
senguss oder NE-Metalle - ist
nicht so wichtig wie die Hand-
habung der Stoffe, die bei der
Herstellung der Gussformen
verwendet werden.

Der fur die Herstellung der
Gussform aufbereitete Sand
wird als Fertigsand oder Griin-
sand bezeichnet. Als Altsand
gilt hingegen der nach der Ent-
fernung des Gussstiicks aus der
Form wiedergewonnene Sand.
Staubige, warme und feuchte
Materialien kénnen Urethan-
produkte wie z. B. Abstreifblat-
ter zersetzen.

Wahrend GieBereisand nicht
hochabrasiv ist, kann dessen
Feuchtigkeitsgehalt selbst bei
einer abriebbestandigen Platte
zu Korrosion fuhren.

Scharfe Stiicke aus gegossenem
Metall rutschen gelegentlich
mit dem Altsand durch und
beschadigen das Band oder an-
dere Komponenten.

Férderanlagen und Ubergaben

Keine hohen Bandgeschwin-
digkeiten. Diese bewegen sich
normalerweise im Bereich zwi-
schen 0,25 bis 1 m/s.

Die Beanspruchungen bei den
Anwendungen in GieBereien
sind, allgemein gesehen, leich-
terer Art. Ausnahme: Ausschuss-
/RUckflUhrungssysteme, bei de-
nen gelegentlich Metallbrocken
von der GroBe eines Motoren-
blocks auftreten kénnen.

Die Gurtfihrung wird oft von
ablaufendem Formsand beein-
trachtigt, der sich schnell auf
den Rucklaufrollen aufbaut.
Hier kdnnen Fuhrungseinrich-
tungen mit Mehrfachdrehpunk-
ten effektiv eingesetzt werden.
Der beim Guss bereits verwen-
dete und wiedergewonnene
Altsand wird auf Bandern zu-
rick ins Sandlager oder zum
Formsandmischer fur die Wie-
derverwendung transportiert.
Der Sand ist hier immer noch
hei3 vom vorhergehenden Guss-
vorgang.

Bandreinigung

e Beim Abreinigen der im Gie-

Bereisand vorhandenen runden
Partikel von den sich relativ
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langsam bewegenden Bandern
halten weichere Urethan-Ab-
streifblatter langer.

e Von abgenutzten Bandern lasst

sich der Sand mit Birstenreini-
gern wirksam entfernen.

Bander fir den Transport von
Altsand sind normalerweise mit
einer magnetischen Kopftrom-
mel zur Entfernung der im Sand
verbliebenen Metallteile aus-
gestattet. Innerhalb eines Be-
reiches von 300 mm um eine
Magnetabscheider-Trommel
sollten keine Abstreifer mit Me-
tallspitzen verwendet werden.

Staubkontrolle

Flr die Entstaubung steht hier
die Eindammung und die Staub-
abscheidung zur Auswahl. Dem
Formsand darf keine Feuchtig-
keit zugesetzt werden.
Wegen seines hohen Silizium-
dioxidgehaltes wird GieBerei-
staub oft als Gefahrstoff be-
trachtet.

Verarbeitende Industrie

Betrachtet werden die Anwen-
dungen mit leichterer Beanspru-

chung aus den Bereichen Nah-
rungsmittel, Chemie, Pharmazie,
Dungermittel herstellung, Getrei-
defoérderung und Tabakprodukte.

Allgemeine Charakteristik

Obwohl in diesen Industriebe-
reichen vollig verschiedene Ma-
terialien transportiert werden,
weisen sie eine ganze Reihe von
Gemeinsamkeiten im Hinblick
auf Konstruktion und Ausfuh-
rungsart der Férderanlagen auf.
Im Allgemeinen treten in diesen
Industriebereichen nur leichte
Beanspruchungen auf, mit ge-
ringeren Bandbreiten im Be-
reich von 450 bis 900 mm, die
langsamer laufen und geringere
Materialmengen zu bewegen
haben. In mancherlei Hinsicht
entsprechen diese Gerate einer
kleineren Version der im Berg-
bau verwendeten Systeme. Je-
doch werden hier aufgrund der
Begrenzungen in Bezug auf die
GroBe der Kopftrommel, der
Bandgeschwindigkeiten, der
Gurtspannungen und der spe-
ziellen Anforderungen im Hin-
blick auf die Reinigung ganz
spezielle Komponenten beno-
tigt.

Bei vielen Anwendungen wird
fur den Bau der Materialtrans-
porteinrichtungen und der Zu-
behorteile die Verwendung von
Materialien in Lebensmittelqua-
litat vorgeschrieben. Oft kom-
men Polymere in Lebensmittel-
qualitdat zum Einsatz. In Anwen-
dungen, z. B. bei der Tabakver-
arbeitung, sind Abstreifblatter
aus Aluminium einsetzbar. Die
Art der verwendeten Abstreif-
blatter hangt von der Bandge-
schwindigkeit, dem transpor-
tierten Férdergut und seiner
Temperatur ab.

Férderanlagen und Ubergaben

Flache Forderbander werden
haufiger verwendet als gemul-
dete Bander.

Bandreinigung

Durch die kleineren Trommeln,
Férderanlagen und Bander kén-
nen Probleme bei der Entfer-
nung von Materialansamm-
lungen auftreten.

In vielen Industriebereichen
kommem spezielle Waschsy-
steme zum Einsatz. Die Mate-
rialtransporteinrichtungen und
die Komponenten muissen mit
den Reinigungsverfahren und
den verwendeten Chemikalien
kompatibel sein. Aufgrund der
Hygienevorschriften missen die
Gurtreinigungssysteme so kon-
zipiert sein, dass man sie leicht
entfernen kann.

Staubkontrolle

Aufgrund der generell kleine-
ren Gerate und der geringeren
Materialmengen ist die anfal-
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lende Staubmenge nicht so gro3
wie in anderen Industriebe-
reichen. Der Wert des als Staub
verlorenen Materials ist jedoch
oft relativ hoch, so dass dessen
Erfassung und Wiedergewin-
nung bzw. die Verhitung von
Staubverlusten wirtschaftlich
bedeutend ist.

Martin Engineering GmbH
In der Rehbach 14

65396 Walluf, Germany
Tel.: 49-6123-97820

Fax: 49-6123-75533
info@martin-eng.de
www.martin-eng.de

Seit Grindung 1944 entwickelt
man praxisnahe, erprobte und
kostenglinstige Lésungen im
Bereich der taglichen Schitt-
guthandhabung fir Unterneh-
men weltweit. Heute ist Martin
Engineering der weltweit fuh-
rende Anbieter von Systemen,
die die Handhabung von Schiitt-
gltern sauberer, sicherer und
produktiver machen.
MARTIN® Produkte sind fur har-
teste Einsatzbedingungen aus-
gelegt sowie fur einfache War-
tung, Handhabung, Sauberkeit
und Effizienz konzipiert. Zudem
werden sie personalisiert, um
die individuellen Anforderun-
gen der jeweiligen Kunden zu
erfallen.

Quelle Text und Bilder

Martin Engineering (Founda-
tions™, Schattgut besser
beherrschen. Das praktische
Nachschlagewerk fir mehr
Sauberkeit, Sicherheit und
Produktivitat. 4. Auflage)

Teil 4 des Fachartikels zu
Materialverlusten und Staub-
emissionen in ausgewahlten
Industriebetrieben erscheint
in der Ausgabe 2/2022 der
Schittgut & Prozess.

WIE SICHER, REIN UND ZUVERLASSIG
IST IHRE PROZESSLUFT IN SENSIBLEN
BEREICHEN WIRKLICH?

. +49 5154 815666

LET’S TALK

Dirk Koob, Geschaftsfiihrer AERZEN Deutschland GmbH & Co. KG

Var allem bei sensiblen Giitern muss die pneumatische Forderung absolut risikofrei sein. Nur

so bleiben Reinheit und Qualitat erhalten. Aber nicht nur die Verschmutzung des Schittguts,
sondern auch eine Kontamination des gesamten Systems hatte fatale Folgen. Vertrauen Sie auf
AERZEN Gebldse 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

dirk.koob@aerzen.com

AERZEN
EXPECT PERFORMANCE
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Aufblasbare Manschetten

Innovativ steuern

Wahrnehmung zahlreicher Aufgaben im Prozessablauf

Die INFLAS PRO®

Die mit einem Mikrocontroller
ausgestattete Steuerung taktet
alle Vorgénge beim Offnen

und SchlieBen der Armatur

- und liberwacht alle relevanten
Parameter. So kénnen
potenzielle Stérungen bereits
proaktiv detektiert und liber
einen potenzialfreien Kontakt
an die SPS riickgemeldet
werden.

steuert den gesamten
Prozessablauf per

Mikrocontroller

INFLAS-Armaturen mit aufblasbarer Manschette

Die Steuerung INFLAS® PRO ist eine Lésung des Spe-
zialisten fur Industriearmaturen, EBRO ARMATUREN,
fur aufblasbare Manschetten in der Reihe der INFLAS-
Armaturen. Das Dichtsystem INFLAS wurde fur den
Einsatz der Armatur bei stark schleiBenden oder sehr
empfindlichen Medien entwickelt. Die Dichtmanschet-
te wird in geschlossener Klappenstellung pneumatisch

10

an die Klappenscheibe gepresst. Sollten bereits durch
Abrieb entstandene Riefen vorhanden sein, werden
diese durch das Anpressen der Manschette geschlos-
sen —die Armatur bleibt dicht. Somit lasst sich abrasiver
Verschlei3 Gber einen langen Zeitraum kompensieren.

Wird die Armatur ge6ffnet, entspannt sich die Dicht-
manschette und 6ffnet zunachst einen schmalen Spalt
zwischen Klappenscheibe und Manschette. Hierbei
wird die Reibung erheblich reduziert und die Klap-
penscheibe kann mit geringem Drehmoment gedffnet
werden. Wird die Armatur geschlossen, pruft die in-
tegrierte Steuerung in Sekundenbruchteilen die
Plausibilitat und steuert den Ablauf eigenstandig: Die
Klappenscheibe wird in die Position ,Zu” gefahren.
Zu diesem Zeitpunkt schlieBt die Armatur noch nicht
komplett. Ein Ringspalt zwischen Scheibe und Gehau-
se sorgt dafir, dass im SchlieBvorgang abrasive
Medien nicht in die Dichtmanschette hineingerieben,
empfindliche Produkte nicht zerdrlckt werden. Der
Medienstrom kommt zum Stillstand und die Man-
schette wird sanft an die Klappenscheibe geschmiegt.
Die Armatur ist vollstandig geschlossen. INFLAS-Ar-
maturen gehoéren zum Basisportfolio von EBRO. Er-
satzteile sind daher weltweit kurzfristig erhaltlich.

1/22 SCHUTTGUT:PROZESS



Die Steuerung INFLAS PRO® taktet alle Vorgidnge beim
Offnen und SchlieBen der Armatur und iiberwacht alle
relevanten Parameter. Potenzielle Stérungen werden
bereits proaktiv detektiert.

Innovativ und vorausschauend

Die INFLAS® PRO steuert den gesamten Prozessablauf
per Mikrocontroller. Dabei werden ausnahmslos alle
Programmschritte Gberwacht und eventuelle Stérungen
gemeldet. Dies gewahrleistet eine nochmals gestei-
gerte Prozesssicherheit. Alle relevanten Parameter
lassen sich jederzeit in der Steuerung individuell an-
passen. Der Einsatz von Hall-Sensoren sorgt fur eine
enorme Prazision der erfassten Werte, z. B. fir das
Erkennen der Winkellage der Klappenscheibe.

Look-Ahead-Funktion

INFLAS empfiehlt sich insbesondere fir den Einsatz
an DrucksendegefaBen. Denn hier kénnen sich durch
Druckst6Be auch kleinste Riefen im Dichtelement
schnell zu ernstzunehmenden Kanélen ausweiten. Die
von der Steuerung gemeldeten Signale lassen dabei
Ruckschlisse auf den aktuellen Zustand der Armatur
zu. So werden u. a. Undichtigkeiten der Manschette
und VerschleiB an der Klappenscheibe erkannt. Die
sogenannte Look-Ahead-Funktion ermdglicht eine
vorbeugende Instandhaltung — Stérungen werden
bereits vor ihrem Auftreten gemeldet. Auf diese Wei-
se kdnnen Wartungen vorab geplant und spontane
Anlagenausfalle vermieden werden.

Die INFLAS® PRO arbeitet autonom im Feld. Anpas-

sungen in der SPS der Gesamtanlage werden auch in
der Nachristung i. d. R. nicht benétigt. Angesteuert
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Machen
Sie
mit!

Nutzen Sie unsere

starken ““f‘ :
werden Mitglied!

B DSIVY

Deutscher Schiuttgut-Industrie Verband e. V.
info@dsiv.org | www.dsiv.org

STUVEX | iEacd S0

lhr Partner fiir Explosionsschutz und Prozessbrandschutz

Instandhaltung von Explosionsschutzventielen und Schiebern

Kompetent. Zuverlassig. Wirtschaftlich.

StuvEx ist anerkannter Vertriebs- und Servicepartner fiir
Explosionsschutzventile und -Schieber der firma Rico Sicherheitstechnik.
Unsere Dienstleistungen umfassen, das Durchfiihren nach
Herstellervorschrift von Vorwegmalnahmen, Inspektion, Wartung und
Instandsetzung. Alles aus einer Hand. Damit Sie sicher arbeiten konnen.

StuvEx International NV « +32 (0) 3 458 25 52 « info@stuvex.be « www.stuvex.be



Prozessklappe in Zwischen-

c flanschausfiihrung mit Vibrations-
Warum nicht

funktion. Der Vibrator bringt

o die Scheibe horizontal in eine

g I elC h lineare Schwingung. Die Frequenz
der Schwingung wird iiber den

DAS BESTE Luftdruck gesteuert.
Explosionsunter- o o

wird sie konventionell Uber 24V
dricku ngssystem? DC. INFLAS-Armaturen entfalten

ihre Méglichkeiten idealerweise
dort, wo das durchgeleitete Pro-
dukt nicht zerrieben werden darf
oder wenn das Medium stark schlei-

Bend ist. Die Verlangerung der
Egal' ob .Pulver Standzeit fuhrt zu signifikant ab-
oder HeiRwasser: nehmendem Wartungsaufwand.

Nahezu alle mit Elastomeren aus-
gekleideten Armaturen von EBRO
sind mit INFLAS® PRO kombinier-
bar.

EBRO ARMATUREN

Gebr. Broer GmbH

Karlstr. 8

58135 Hagen

AlS-H Heisswassersysteme Tel.: +49 (0)2331 904 -0
Fax: +49 (0)2331 904 -111

post@ebro-armaturen.com

www.ebro-armaturen.com

Seit der Unternehmensgriindung 1972 entwickelt, produziert und
vertreibt das inhabergefiihrte Familienunternehmen EBRO ARMATUREN
Absperr-, Regel- und Automatisierungstechnik fir industrielle Anwen-
dungen. Mehr als 1.000 Mitarbeiter in Glber 30 nationalen und inter-
nationalen Tochtergesellschaften sorgen dafuir, dass die EBRO Produkte
in Gber 100 Landern weltweit erhéltlich sind. Im globalen Netzwerk
AIS-P Pulverldschsysteme wird am Stammsitz in Deutschland und in Italien, Schweden, China
und Thailand mit einheitlich hohen Fertigungs- sowie Qualitatsstan-
dards produziert. 2005 wurde der schwedische Hersteller Stafsjo Valves

Eﬁ:e kﬁvl AB akquiriert und die Produktpalette um ein umfangreiches Portfolio
‘ an Stoffschiebern erweitert. EBRO ARMATUREN verflugt Gber mehr als

1 | 350.000 Produktvarianten und hat weltweit mehr als 35.000 Kunden.

I ntel I Igent : Insbesondere fur anspruchsvolle Anwendungsbereiche und Branchen
Sicherl wie die Chemie- und pharmazeutische Industrie, Nahrungsmittel- und

Getrankeindustrie sowie Meerwasserentsalzung hat sich EBRO weltweit
mit innovativen Losungen im Markt etabliert.

ATEX EXPLOSIONSSCHUTZ GMBH

Auf der Alm 1 | 59519 M6hnesee | info@atex100.com 1/22 SCHUTTGUT:PROZESS
www.atex100.com
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Dank Digitalisierung alles im Blick

Digitale Losungen rund um Service und Anlagen

Industrie 4.0 — das bedeutet bekanntlich durch Digitalisierung
Maschinen sowie Anlagen intelligent zu vernetzen und insgesamt
Steuerung und Organisation neu zu gestalten. Wie sich die
Digitalisierung so einsetzen lasst, um wirklich mehr Effizienz und
Nachhaltigkeit zu erzielen, zeigt eindrucksvoll eine renommierte
Maschinenfabrik aus Baden-Wiirttemberg.

Das familiengefiihrte Traditions-
unternehmen Maschinenfabrik
Gustav Eirich realisiert durch Op-
timieren von Produktionsprozessen
und intelligentes Vernetzen von
Anlagen flexible Fertigungsstruk-
turen, die auf einem so dyna-
mischen Markt von hoher Bedeu-
tung sind. Zudem hat Eirich mit
seinem digitalen Produktportfolio
das Thema Kundenndhe auf eine
neue Ebene gebracht: Von der
schnellen Ersatzteilbestellung bis
hin zum technischen Support durch
das Fachpersonal der Maschinen-
fabrik méchte Eirich seinen Kunden
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noch mehr Service und schwellen-
lose Erreichbarkeit durch digitale
Angebote bieten.

Expertenwissen in Anlagen
implementieren

Stephan Eirich, in finfter Genera-
tion im Familienunternehmen als
Geschaftsfuhrer tatig, setzt seinen
Fokus auf die Digitalisierung. Er
sieht die digitale Transformation
als eine naturliche Weiterentwick-
lung der Branche: ,Wie kann sich
eine Aufbereitungsanlage, die wir
heute an einen Kunden ausliefern,

EIRICH-AR-Services:
eine Augmented-
Reality-L6ésung.
Damit kann eine
Fachkraft das Display
mit Pfeilen, Notizen
und Markierungen
versehen. Diese
machen es dem
Benutzer leicht, den
Anweisungen des
Experten zu folgen.

als System immer in einem Opti-
mum bewegen, ohne dass der
Kunde auf erfahrene Experten
zurUckgreifen muss, die sich immer
weniger finden lassen? Dieses Wis-
sen muss in der Anlage durch den
Maschinenlieferanten mit imple-
mentiert werden. Wir sehen darin
eine groBe Chance und stehen
unseren Kunden gegentber in der
Verantwortung. Mit dem Life Cycle
Service und Process Analytics bieten
wir unseren Fokusbranchen einen
echten Mehrwert, um Produkti-
onsablaufe sicher und nachhaltig
zu verbessern.”

Life Cycle Service

Dieser ermdglicht einen transpa-
renten Service, Uber Echtzeit-Uber-
wachungen von Anlagen bis hin
zu einem Augmented-Reality-
Wartungsservice. Im Fokus der
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EIRICH Labormischer EL10 Profi Plus (z. B. fiir Lithium lonen Slurry) mit
Flussigkeits-Dosiereinheit WF2 und Vakuumdeckel

Lésungen steht die Optimierung
von Stillstands- und Ausfallzeiten
der Anlagen:

e mytEirich

Uber den elektronischen Ersatz-
teilkatalog kénnen Kunden instal-
lierte Bauteile anhand visueller
Modelle selbststandig und intuitiv
identifizieren.

Der Warenkorb rundet die Service-
Expert ECD Software ab. Bendtigte
Maschinen-und Anlageteile lassen
sich dort hineinlegen und direkt
per E-Mail bestellen. Darlber hi-
naus kann man sich Gber den Be-
arbeitungsstand einer Service-
Bestellung in Echtzeit informieren
und den Versand-Status live ver-
folgen.

¢ Condition Monitoring

Das System basiert auf der Erfas-
sung des Maschinenzustandes

durch Messung und Analyse phy-
sikalischer GréBen. Sensoren liefern
Daten in Echtzeit. Die permanente
Auswertung ermdglicht es, Trends
aufzuzeigen und eventuelle Scha-
den an Komponenten bereits vor
einem Ausfall zu erkennen. Crashes,
Lagerschaden, Unwucht, Getriebe-
fehler und VerschleiBB werden friih-
zeitig erkannt und angezeigt. So
kann der Kunde fruhzeitig Ersatz-
teile bestellen oder den Service kon-
taktieren — bevor die Maschine aus-
fallt oder er Wartezeiten flr Service-
Monteure in Kauf nehmen muss.

¢ Teleservice

Ein Service ohne Techniker vor Ort
mit Fernservice und -diagnose. Die
automatische Erfassung von Ma-
schinen- und Prozessdaten und
deren Analyse erméglicht eine
Fehlereingrenzung aus der Distanz.
Nach Freigabe des Kunden kénnen
MaBnahmen zur Fehlerbehebung
sofort eingeleitet und eine malB-

1/22 SCHUTTGUT:PROZESS



Praxis & Technik

geschneiderte Aktualisierung der
Software ohne Vor-Ort-Einsatz
durchgefihrt werden.

¢ EIRICH-AR-Services

Uber Augmented-Reality kann sich
die Fachkraft virtuell mit Smart-
phone-Kamera und Smartglasses
einen Uberblick iber den Zustand
der Anlage verschaffen. Mithilfe
der fortschrittlichen 3D-Objektver-
folgung kann die Fachkraft das
Display mit Pfeilen, Notizen und
Markierungen versehen, die es
dem Benutzer leicht machen, den
Anweisungen des Experten zu fol-
gen. Das maximiert die Produkti-
vitat, verringert Standzeiten - und
spart vor allem Zeit und Geld.

* Process Analytics

Mit digitalen Tools zur Process
Analytics bietet Eirich Optimie-
rungslésungen, die Produktions-
prozesse sicher und zuverlassig
verbessern:

¢ QualiMaster mit EIRICH ProView

Die individuellen QualiMaster Sys-
teme sind in ihren jeweiligen Ein-
satzbereichen ein Qualitatsgarant.
Automatisch entnimmt und unter-
sucht das System konstant Proben
aus dem Mischgut und vermisst
diese auf vielfaltige Weise. Die
ProView Software visualisiert und
analysiert die ermittelten Daten.
Hohe Benutzerfreundlichkeit,
Ubersichtliche Darstellung und
viele Einstellungsoptionen geben
den Nutzern zahlreiche Méglich-
keiten an die Hand, verfahrens-
technische Prozesse zu Gberwachen
und zu steuern. Die Ergebnisse
kénnen durch Fachpersonal oder
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Die EIRICH ProView Software visualisiert und analysiert die Daten, die aus
Proben des Mischguts mittels QualiMaster gewonnen wurden. So lassen
sich verfahrenstechnische Prozesse iiberwachen und steuern.

durch Kl ausgewertet werden, um
die nachfolgenden Chargen suk-
zessive zu verbessern. Das steigert
die Qualitat und reduziert den
Ausschuss massiv —die Produktion
wird stabil und effizient. Quali-
Master-Systeme stehen bereits zur
Optimierung von Formstoffeigen-
schaften, Feuchtegehalt, Konsis-
tenz und FlieBeigenschaften sowie
von Granulaten zur Verfiigung.

Weitere Informationen:
www.eirich.de/de/digitale-
loesungen/

Maschinenfabrik Gustav Eirich
GmbH & Co KG

Walldiirner Str. 50

74736 Hardheim

Tel:: +49 6283 510

Fax: +49 6283 51 325
eirich@eirich.de
www.eirich.de

Die EIRICH GRUPPE ist eine fa-
miliengefthrte Unternehmens-
gruppe des Spezialmaschinen-
baus mit Hauptsitz im baden-
warttembergischen Hardheim.
Als ein weltweit fihrender Her-
steller von Maschinen und An-
lagen fur die Aufbereitung von
Rohstoffen, entwickelt, plant
und fertigt EIRICH seit 1863 fort-
schrittliche Technologien zum
Mischen, Granulieren, Disper-
gieren, Kneten, Reagieren, Tem-
perieren und Feinmahlen. L6-
sungen fur die Prozesstechnik
und Automatisierung runden
das Portfolio ab.

EIRICH zahlt mit einem Jahres-
umsatz von Uber 80 Mio. Euro
zu den Hidden Championsin der
Misch- und Aufbereitungstech-
nik. Das in funfter Generation
gefuhrte Unternehmen ist mit
rund 1.300 Mitarbeitern an 15
Standorten in zwolf Landern
vertreten.
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Bis zu 20-mal langer

Gesteigerte Lebensdauer fiir Walzlager von Forderanlagen

im Bergbau

Die Pendelrollenlager mit abnehmbarer Dichtung erhéhen die Zuverlassig-

keit von Férderanlagen im Bergbau

Vorzeitige Ausfalle der Walzlager an der Spannrolle - bei Férderan-
lagen im Bergbau kein Einzelfall. Vielmehr betragt deren Lebensdauer
haufig nur wenige Monate. Das muss nicht sein. Eine Lésung bietet
die Moglichkeit, den Einsatz von Pendelrollenlagern in diesem
kritischen Einsatzfall um das bis zu Zwanzigfache zu steigern.

Kosten und vereinfachte Montage
sind die Grinde, warum in den
Spannrollen von Férderanlagen
im Bergbau und in Steinbrichen
Ublicherweise Stehlagergehause
mit offenen Pendelrollenlagern
verbaut werden. Die Folge:
Schmutz- und Staubpartikel sowie
Wasser dringen ins Innere der La-
ger ein und beeintrachtigen deren
Lebensdauer. Diese Pendelrollen-
lager werden zur optimalen La-
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gerlufteinstellung auf kegeligen
Wellen oder Spannhilsen mon-
tiert. So werden die Lager weder
erwarmt noch aufgeschrumpft —
stattdessen lassen sie sich einfach
aufschieben. Der Nachteil: Das
Montage- oder Servicepersonal
muss mit einer FUhlerlehre das
Lagerspiel und damit den kor-
rekten Sitz des Lagers Gberprifen.
Allerdings funktioniert dies nur
bei offenen Lagern.

Erster Losungsversuch 2012/13

Einen ersten Losungsversuch fur
dieses Dilemma - offenes Lager
und einfache Montage oder ge-
schlossenes Lager und aufwandige
Montage — erarbeitete NSK schon
2012/13 gemeinsam mit einem
australischen Vertriebspartner und
mehreren groBBen Bergbauunter-
nehmen. In verschiedenen Tage-
bauen, bei denen die Lager an den
Férderbandtrommeln im Mittel
nach etwa sechs Monaten ausfie-
len, wurde eine neu entwickelte
Baureihe von abgedichteten Pen-
delrollenlagern installiert. Diese
zeichnen sich durch eine hochef-
fektive Dichtungskonstruktion und
einen einzigartigen, besonders
langlebigen Lagerwerkstoff aus.
Da diese Lager jedoch nicht offen,
sondern abgedichtet sind, ist eine
Messung der Radialluft unméglich.

Weltneuheit entwickelt

Jetzt muUssen sich die Anwender
nicht mehr zwischen einfacher
Montage und begrenzter Lager-
lebensdauer entscheiden, denn
NSK hat eine Weltneuheit entwi-
ckelt: Pendelrollenlager mit ab-
nehmbarer Dichtung. Diese Dich-
tung ist in einem Uber Schrauben
vollstdndig abnehmbaren Dich-
tungstrager montiert.

Somit wird der Zugang fur Spiel-
messungen mit Fiihlerlehren und,
falls erforderlich, fur eine Inspek-
tion sowie zum Schmieren mit
einem Fett nach Wahl des Anwen-
ders ermdglicht. Die Konstruktion
erfordert kein Warmaufschrump-
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Die héheren Tragzahlen der Hi-TF-
Lager schaffen die Voraussetzung
dafiir, dass die Lager trotz der
zusétzlichen Dichtung innerhalb
der ISO-Abmessungen bleiben

fen mit entsprechenden Anwarm-
geraten und die Anwender kénnen
konische Spannhlsen und Gegen-
muttern entsprechend der ISO-
Norm verwenden. Zudem ist diese
Ausfuhrung abmessungsgleich mit
bestehenden Lésungen und somit
austauschbar.

Neues Gehause nicht erforderlich

Eine wesentliches Ziel bei der Ent-
wicklung: Die Lager sollten trotz
der abnehmbaren Dichtung inner-
halb der nach ISO spezifizierten
Abmessungen bleiben, um weiter-
hin Standard-Lagergehause ver-
wenden zu kdnnen. NSK erreichte
dieses Ziel durch den Einsatz des
firmeneigenen Hi-TF-Lagerwerk-
stoffs. Damit erhéht sich die Trag-
zahl je nach GréBe um bis zu 10
%, verglichen mit einem offenen
Standardlager. Die Betreiber der
Forderanlagen kénnen daher ihre
vorhandenen offenen Lager, z. B.
an den Antriebs-, Umlenk- und
Spannrollen von Férderbandern,
schnell und einfach gegen die NSK-
Pendelrollenlager austauschen —
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Die Dichtung ist mit einem Ring
verbunden, der iiber Schraubver-
bindungen volistiandig demontiert
werden kann. Der Anwender kann
also mit einer Fiihlerlehre die
Lagerluft messen.

ohne Einsatz eines neuen Lager-
gehauses.

Im Gegensatz zu herkémmlichen
Lagerstahlen verftgt der Hi-TF-
Werkstoff bei sauberem Schmier-
stoff generell Gber eine etwa dop-
pelt so lange Lebensdauer. Bei
verschmutzter Schmierung kann
Die Lebensdauer sogar um den
Faktor Zehn steigen. Die Lager sind
mit Dichtungen aus dem bewahr-
ten Hochleistungs-Nitril-Werkstoff
(HNBR) ausgestattet, der fur Um-
gebungstemperaturen bis 100 °C
geeignetist. Und die extra starken
Lippendichtungen bieten im Ver-
gleich zu brancheniblichen Kon-
zepten eine um 30 % effektivere
Abdichtung. Dies tragt zum Schutz
vor Verunreinigungen und damit
zu einer langen Lebensdauer bei.

Komplettes Sortiment der
Pendelrollenlager verfiigbar

Seit den ersten Praxistests und
Umristungen hat NSK Australia
rund 1600 langlebige Pendelrol-
lenlager mit abnehmbaren Dich-

tungen an die Bergbauindustrie
des Landes geliefert. Ein kom-
plettes Sortiment von Standard-
groBen mit Bohrungsdurchmessern
von 120 bis 480 mm ist jetzt auch
in Europa verfugbar. Erste Instal-
lationen wurden bereits realisiert.
In Australien ergaben Analysen
von Lagern nach zwei Jahren Ein-
satzdauer eine Restlebensdauer
von acht Jahren, so dass sich eine
Gesamtlebensdauer von zehn Jah-
ren ergibt. Das geht weit Uber
alles hinaus, was bisher bei Forder-
anlagen in der Bergbau- und Stein-
bruchindustrie erreicht wurde.

NSK Deutschland GmbH
HarkortstraBBe 15

40880 Ratingen

Tel.: +49 2102 4810

Fax: +49 2102 4812290
info-de@nsk.com
www.nskeurope.de

Die NSK Europe Ltd. ist die eu-
ropaische Organisation des 1916
in Japan gegriindeten und mit
fast 30.400 Mitarbeitern welt-
weit operierenden Walzlager-
herstellers NSK mit Hauptsitz in
Tokio. Die Produkte und L6-
sungen des Industrie- und Au-
tomobilzulieferers sind Uberall
dort zu finden, wo sich etwas
bewegt. Neben nahezu allen
Walzlagertypen gehdéren zum
Portfolio Gehauselager, Linear-
technik, Radlagereinheiten, Ge-
triebe- und Motorlager sowie
Lenksysteme. Im Geschaftsjahr
2020 erwirtschafteten die Uber
4.350 Mitarbeiter der NSK Eu-
rope Ltd. einen Umsatz von mehr
als 792 Millionen Euro.

17



Praxis & Technik

Vorbeugend. Konstruktiv.

Ganzheitlich.

Explosionsschutz in Elevatoren

Becherwerke, umgangssprachlich auch
Elevatoren genannt, sind Forderanlagen,

die Schittgut mit hoher Geschwindigkeit D

senkrecht bis zu etwa 60 m Héhe fordern.
Neben diesen Vorziigen stehen allerdings
hohe Risiken: Organische Schiittgiiter
konnen gefahrliche explosionsfahige
Atmospharen in den Gehdusen bilden.

Ist zusatzlich eine wirksame Ziindquelle
vorhanden, kann dies zu Staubexplosionen
fuhren. Erforderlich ist daher ein ganz-
heitliches Explosionsschutzkonzept.

Bei brennbaren Schittgitern und
damit explosionsfahigen Stoffen
gilt es, ein entsprechendes Schutz-
konzept fur die Anlage zu erstellen.
Beispiele fur Schuttguter sind Ge-
treide, Malz und Zucker (Nahrungs-
mittelindustrie), Kohle (Zement-
industrie, Kraftwerke) und Holz
(Spanplattenwerke). Mineralische
Schattgiter wie Zement oder Sand
hingegen sind nicht brennbar bzw.
nicht explosionsfahig. Eine gefahr-
liche explosionsfahige Atmospha-
re innerhalb eines Elevators lasst
sich selbst wahrend eines bestim-
mungsgemaBen Normalbetriebes
nicht ausschlieBen. Falls zur glei-
chen Zeit und im gleichen Raum
eine wirksame Zindquelle gege-
ben ist, kann dies zu einer Staub-
explosion fuhren.

Far die Explosionsgefahr bei Ele-
vatoren sind zwei Faktoren maB-
geblich: das jeweils geférderte
Schittgut — und dessen Staubungs-
verhalten. Insbesondere an Auf-,
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Geschlossener
Behalter

Erweitertes
Ziinddreieck

Ubergabe- und Abwurfstellen ist
damit zu rechnen, dass die Staub-
konzentration eines brennbaren
Staubes dessen untere Explosions-
grenze Uberschreitet. Im FuBbe-
reich angereicherter feiner Staub
kann wesentlich zindempfindlicher
sein und intensiver reagieren als
die Gesamtfraktion des im Elevator
geforderten Staubes. Bei der Ge-
fahrdungsbeurteilung sollten auch
Leerlauf, An-und Abfahrvorgange
sowie Betriebsstérungen und Re-
visionen einbezogen werden [1].

Vorbeugender Brand- und
Explosionsschutz

Im Explosionsschutz hat sich fol-
gende, methodische Rangfolge
bewahrt:

e Verhindern der Bildung von
brennbaren Staubablagerun-
gen bzw. explosionsfahigen
Staub-Luft-Gemischen

¢ Vermeiden der Entziindung
von brennbaren Staubablage-

Ziindquelle

berflachen,

Brennstoff
Brennbarer Staub, Gase

Sauerstoff

Staub-
verteilung

rungen bzw. explosionsfa-
higen Staub-Luft-Gemischen
(vorbeugender Explosions-
schutz)

e Reduzieren der Auswirkungen
eines Brands bzw. Explosions-
ereignisses (konstruktiver
Explosionsschutz)

Schutzkonzepte und -maBnahmen
kénnen sich sowohl auf technische
als auch organisatorische Aspekte
beziehen. Zu den organisatorischen
MaBnahmen gehoren z. B. Rauch-
verbot, Verwendung vorgeschrie-
bener Betriebsmittel, Sauberkeit
am Arbeitsplatz, vorbeugende
Wartung der Anlagen und regel-
maBige Unterweisung des Bedien-
personals [2].

Zu den vorbeugenden technischen
MaBnahmen zahlen z. B. Substitu-
tion der explosionsfahigen Stoffe,
Inertisierung, technische Absagung
und Zindquellenvermeidung.
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Als potenzielle Zindquellen bei

Elevatoren sind folgende insbe-

sondere zu betrachten [1]:

¢ HeiBe Oberflachen durch An-
laufen des Gurtes, der Becher,
der Gurtscheiben am Gehause

e Durchrutschen des Gurtes

e HeiBlaufen von Lagern

¢ Reib- und Schlagvorgange
durch eingetragene Fremd-
korper

¢ Reib- und Schleiffunken durch
Anschlagen von Bechern

e Elektrostatische Entladungs-
vorgange bei unzureichend
geerdeten leitfahigen Teilen

¢ AufreiBen mitgeférderter
Glimmnester beim Schopfen
oder Abwerfen des Produktes

Als SchutzmaBnahmen zur Vermei-

dung von wirksamen Zindquellen

haben sich folgende MaBnahmen

bewahrt [1]:

e Einbau von Drehzahlwachter
und Schieflaufwachter

¢ Verwendung elektrostatisch-
ableitfahiger Gurte

¢ AuBenliegende Lager

¢ Uberwachung der Lagertem-
peratur

e Verzicht auf nicht leitfahige
Beschichtungen

e Spaltweite > 25 mm zwischen
bewegten und feststehenden
Teilen

e Begrenzung der Férderge-
schwindigkeit

Ob ein Elevator ausschlieBlich mit
vorbeugenden SchutzmaBnahmen
gesichert werden kann, hangtvon
verschiedenen Randbedingungen
ab, z. B. sicherheitstechnische
KenngréBen und Bauweise, Betrieb
und Anordnung innerhalb des
Produktionsprozesses.
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Liegen Brennzahlen gréBer als 1
vor (Staube und/oder Komponen-
ten innerhalb der Férdereinrich-
tung) werden bereits erste vorbeu-
gende SchutzmaBnahmen gefor-
dert [3]. Ergédnzend zu den oben
bereits genannten MaBnahmen
kénnen auch Brandgasdetektoren
und Temperaturiberwachungen
eingesetzt werden, um das Risiko
weiter zu minimieren.

Mit Hilfe des GSME Detektors las-
sen sich typische Brandgase wie
Kohlenmonoxid, Kohlenwasser-
stoffe, Wasserstoff und Stickoxide
erkennen. Steigt die Konzentrati-
on der Brandgase, wird ein Alarm
ausgelost.

In Erweiterung zur Gas-Sensorik
kann die HOTSPOT-Infrarotkame-
ra die Temperatur von verbauten
Komponenten oder auch die des
Produktstroms im Inneren Uber-
wachen. Steigen die Temperaturen
auf ein fur den Prozess untypisches
Niveau, wird ebenfalls ein Alarm
ausgelost. Glimmnester und
Schwelbrande kénnen somit er-
kannt und schlimmere Folgen ab-
gewendet werden.

Dennoch sind vorbeugende Schutz-
maBnahmen bei Elevatoren oft
nicht ausreichend. Denn geféhr-
liche explosionsfahige Atmospha-
ren kénnen nur schwerlich verhin-
dert und Zindquellen nicht aus-
geschlossen werden.

Die Explosionsgefahr ist davon
abhangig, wie haufig und langfri-
stig explosionsfahige Atmosphéaren
auftreten. Die Wahrscheinlichkeit
des Auftretens explosionsfahiger
Atmosphare und das Ausmaf der
sich daran orientierenden Schutz-
maBnahmen erfolgen nach einer
Einteilung explosionsgefahrdeter
Bereiche in die Zone 20 (haufig),
Zone 21 (gelegentlich) und Zone
22 (normalerweise nicht) [4]. Die
Auslegung und Auswahl elektri-
scher und nicht-elektrischer Be-
triebsmitteln von Elevatoren rich-
tet sich nach der Zoneneinteilung.
Eine beispielhafte Zoneneinteilung
bietet die VDI 2263 Blatt 8 [3]:

Konstruktiver Explosionsschutz
MaBnahmen des konstruktiven

Explosionsschutzes sind in dem
Zusammenhang zu ergreifen, wenn
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REMBE Berstscheibe EGV und
flammenlose Druckentlastung
Q-Bell E

diev. g. Voraussetzungen fiir eine

Explosion nicht gesichert vermeid-

bar sind. Um die Auswirkung einer

Explosion auf ein unbedenkliches

MaB zu beschranken, sind folgende

MaBnahmen maoglich, [5]:

e Explosionsfeste Bauweise

e Explosionsdruckentlastung

e Explosionsunterdriickung

e Explosionstechnische
Entkopplung (von Flammen
und Druck)

Ein Schutzkonzept-Beispiel: eine
Druckentlastung in Kombination
mit einer Unterdriickung als ex-
plosionstechnische Entkopplung.
Explosionsfeste Bauweise findet
bei Elevatoren erfahrungsgemaf
selten Anwendung. Grund daflr
sind die Materialdicken (Gewicht),
die notwendig sind, um einem Ex-
plosionsdruck in einer typischen
Hoéhe von 8-10 bar G wahrend einer
Staubexplosion standzuhalten.
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o . Zone im Inneren
Elevatorbauart Fcu:der' "
geschwindigkeit
Fall | Fall Il
Becherelevatoren >1m/is 20 21
Winkelbecherwerke <1m/fs 21 21
Pendelbecherwerke <1m/s 21 21
Wellkantenforderer <1lm/s 21 21
Fall | explosionsféhiger Staub mit und ohne Entstaubung
Fall Il Grobkarn (= 1 mm) mit explosionsféhigem Staubanteil®

(< 3 Gewichts-%) mit und ochne Entstaubung

* Aufgabegut mit dieser Kornzusammensetzung
wird als nicht explosionsfahig angenommen,

Beispielhafte Zoneneinteilung nach VDI [3]

Aufgrund der geometrischen Ver-
haltnisse der Elevatoren kénnen
die Gleichungen aus den Regel-
werken flir eine Berechnung nicht
herangezogen werden. Beispiele
fur die Auslegung von Druckent-
lastungsflachen werden in VDI
Blatt 8.1 gegeben. [6]. Die Grund-
lagen basieren auf praxisnahen
GroBversuchen, die im Rahmen
eines Forschungsvorhabens unter
Federfihrung der Forschungsge-
sellschaft fir angewandte System-
sicherheit und Arbeitsmedizin (FSA)
im Zeitraum von 2007-2010 durch-
gefthrt wurden [7]. Durch Druck-
entlastung wird eine Explosion
weder verhindert noch geléscht,
es erfolgt lediglich eine Begren-
zung des Explosionstberdruckes.
Es ist mit Flammen und Druckaus-
wirkungen auBerhalb des Elevators
sowie mit weggeschleuderten Tei-
len zu rechnen und es sind geeig-
nete SchutzmaBnahmen zu treffen.
Es kdnnen auch Brande im Gehau-
seinneren ausbrechen [8]. Als Al-
ternative zu einer ,freien” Entla-
stung des Explosionsdruckes mit
Berstscheiben haben sich flammen-
lose Druckentlastungen in der Pra-
xis bewahrt.

Abbildung 3 zeigt eine Berstschei-
be und eine flammenlose Druck-

entlastung (Q-Ball E). Das Schutz-
system Q-Ball E wurde speziell fir
Elevatoren entwickelt. Es verflgt
Uber eine integrierte Berstscheibe
far die Druckentlastung und ein
spezielles Metallgewebe. Dieses
kUhlt bis zu 1500 °C heif3e Flammen-
gase ab, sodass weder Flammen
noch Druck austreten. Beide Schutz-
systeme sind zur zuverlassigen
Uberwachung mit einer Signali-
sierung ausgestattet.

Die konstruktiven Explosions-
schutzmaBnahmen (Druckfeste
Bauweise, Explosionsdruckentlas-
tung als auch -unterdrickung)
mussen jeweils mit einer explosi-
onstechnischen Entkopplung ge-
geniber vor-und nachgeschalteten
Anlagenteilen kombiniert werden.
Falls vorhanden, sind auch Rohr-
leitungen zu Entstaubungsanlagen
zu berucksichtigen. Die Infrarot-
Sensoren des explosionstechni-
schen Entkopplungssytems Q-Bic
registrieren und ldschen eine be-
ginnende Explosion mit Loschpul-
ver innerhalb von Millisekunden
(Loschmittelsperre). Das spezielle
Dusensystem SJX verteilt das Losch-
pulver optimal in den Gehausen.
Der Auslésemechanismus in der
Loschpulverflasche arbeitet ohne
Sprengstoffziindung.
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Schematische Darstellung der Funktion einer Léschmittelsperre

Die neue Generation der EXKOP-
Steuerung bietet die Méglichkeit,
einer Ferndiagnose des Schutzsy-
stems. Die DatenUbertragung -
nach Freigabe durch den Kunden
— lasst sich sowohl tber das GSM-
Modul, das Internet als auch klas-
sisch Uber USB-Anschluss vorneh-
men. Eine Visualisierung des FlieB3-
schemas der verfahrenstechnischen

Quellenverzeichnis

Anlage kann in dem Touchscreen-
Display hinterlegt werden, um
eine intuitive Bedienung zu er-
moglichen.

REMBE® GmbH Safety + Control
Gallbergweg 21, 59929 Brilon
Tel.: +49 2961 7405-0

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

[1] 1VSS, Beispielsammlung Staubexplosionsschutz an Maschinen und
Apparaten, ISBN 978-92-843-7182-2, Mannheim 2014
[2] VDMA, Leitfaden Entstaubungsanlagen — Brand- und Explosionsschutz,

Frankfurt am Main, 2019

[3]1 VDI Richtlinie 2263 Blatt 8, Brand-und Explosionsschutz an Elevatoren,

Dezember 2008

[4] DGUV 113-001, Explosionsschutz-Regeln, Artikel-Nr. 41257031, 2019

[5] TRBS 2152 Teil 4, Gefahrliche explosionsfahige Atmosphare — MaB-
nahmen des konstruktiven Explosionsschutzes, welche die Auswirkung
einer Explosion auf ein unbedenkliches MaB beschranken, Februar 2012

[6] VDI Richtlinie 2263 Blatt 8.1, Brand-und Explosionsschutz an Elevatoren,

Marz 2011

[7]1 Forschungsgesellschaft fir angewandte Systemsicherheit und Arbeits-
medizin FSA, Konstruktiver Explosionsschutz fur Elevatoren,
Projekt Nr. F05-0701, Mannheim 2010

[8] DIN EN 14491, Schutzsysteme zur Druckentlastung von Staubexplosionen,

Oktober 2012

Diesen Beitrag finden Sie in einer ausfihrlicheren Version im Tagungs-
band zur 24. Fachtagung Schittqutférdertechnik 2019 ,, Digitalisierung
in der Schittgutférdertechnik” in Magdeburg unter der ISBN-NIr.
978-3-947068-06-7 im LOGIiSCH-Verlag, S. 205-214 veréffentlicht.
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REMBE verbinden die meisten
Personen mit der REMBE GmbH
Safety + Control, den Spezia-
listen fur Explosionsschutz und
Druckentlastung weltweit. Das
Unternehmen bietet Kunden
branchentbergreifend Sicher-
heitskonzepte flir Anlagen und
Apparaturen. Samtliche Pro-
dukte werden in Deutschland
gefertigt und erfillen die An-
spriche nationaler und interna-
tionaler Regularien. Zu den Ab-
nehmern der REMBE-Produkte
zahlen Marktflhrer diverser
Industrien, darunter die Nah-
rungsmittel-, Holz-, Chemie- und
Pharmaindustrie.

Das ingenieurtechnische Know-
how basiert auf fast 50 Jahren
Anwendungs- und Projekterfah-
rung. Als unabhéangiges, inha-
bergefuhrtes Familienunterneh-
men vereint REMBE Expertise
mit hochster Qualitat und en-
gagiert sich weltweit in diversen
Fachgremien. Kurze Abstim-
mungswege erlauben schnelle
Reaktionen und kundenindivi-
duelle Lésungen flr alle Anwen-
dungen: vom Standardprodukt
bis zur Hightech-Sonderkon-
struktion.

Neben der REMBE GmbH Safety
+ Control mit ca. 280 Mitarbei-
tern weltweit, Hauptsitz in Bri-
lon (Hochsauerland) sowie zahl-
reichen Tochtergesellschaften
weltweit (Italien, Finnland, Bra-
silien, USA, China, Dubai, Singa-
pur, Stdafrika, Japan), firmieren
vier weitere Unternehmen unter
der Dachmarke REMBE: REMBE
Research & Technology Center
GmbH, REMBE Advanced Ser-
vices + Solutions GmbH, REMBE
Kersting GmbH und REMBE Fib-
reForce GmbH.
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Auf das Wie kommt es an

Energieoptimierte mehrstufige Filtersysteme

Bild 1: tangentialer Produkteintritt

Bei vielen Filtrations- und
Separationsaufgaben werden
mehrstufige Systeme eingesetzt.
Sei es aus Griinden hoher Staub-
konzentrationen, unterschied-
licher Produkte, z. B. Staub und
Fasern, oder sehr unterschied-
licher PartikelgroBen.
Zyklonabscheider haben sich
hier am Markt etabliert. Aber

ist der Zyklon immer die beste
Wahl? Baut er nicht zu grof3?
Benotigt er nicht zu viel
Energie?
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Bild 2: Produkteintritt mit Spiraleinlauf

Die bg filtration gmbh stellt hier-
zu neue Ideen und Komponenten
vor, die bzgl. Energiebedarf und
Platzbedarf groB3e Vorteile aufwei-
sen.

Kombinierte Vorabscheidung in
der Filtertechnik

Die sehr unterschiedlichen Aufga-

benstellungen in der Filtration

machen eine klare Einteilung
schwierig. Daher werden hier aus-
gewahlte Situationen betrachtet:

e Luftstrome mit sehr groBen
Produktmengen, z. B.
pneumatische Fordersysteme,
Prozessabsaugungen etc.

e Luftstrome mit unterschied-
lichen Produkten, z. B. Staub-
Faser-Gemische oder stark
unterschiedliche Partikel-
gréBen und Partikelformen

e Luftstrome mit hohem
Feinstanteil < 0,3 pm

Luftstrome mit sehr groBen
Produktmengen

Angenommen, Luftstréme werden
mit groBen Produktmengen direkt
auf eine Filterstufe geleitet. Mit
welchen Folgen ist in diesem Fall
zurechnen? Zum einen wirde ein
groBer Energiebedarf notwendig,
infolge eines hohen Druckverlusts
durch den Filterkuchen. Zum an-
deren kdme es zu einer Uberla-
stung der Filterelemente und einer
starken Reduktion der Standzeiten.
Hier haben sich Filtersysteme mit
Vorabscheider durchgesetzt. Als
Vorabscheider werden meist soge-
nannte Strémungsabscheider ver-
wendet. Diese lassen sich als sepa-
rates Einzelgerdt dem eigentlichen
Filter vorschalten. Eine L6sung, die
allerdings bezuglich Platzbedarf
und Kosten nachteilig ist. Die bg
filtration gmbh hat daher inte-
grierte Systeme entwickelt, die
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Bild 3: Schnitt durch den Filter

rund um Effektivitat und Energie-
bedarf erhebliche Vorteile auf-
weisen.

Kombination von Zyklon-
abscheider und Filter

FUr pneumatische Férdersysteme
lassen sich z. B. sogenannte Filter-
Receiver, teilweise auch Zyklonfil-
ter genannt, einsetzen, bei denen
der Zyklonabscheider und der Fil-
ter in einem Gerat kombiniert
werden. Hierbei kann je nach Pro-
duktart und Produktmenge der
Rohgaseintritt einfach tangential
erfolgen (Bild 1) oder optimiert als
Spirale (Bild 2) ausgefthrt werden.
Bei dem Spiraleintritt wird die
Spirale mehrheitlich aus verschlei3-
festem Material ausgefuhrt.

Ebenso werden in gréBeren Aspi-
rationsfiltern mit hohen Produkt-
lasten sogenannte Vorabscheide-
kammern direkt in die Filterkam-
mer integriert. Hierbei ist darauf
zu achten, dass ein gleichmaBiger
Rohgaseintritt und eine gleichma-
Bige Produktverteilung erfolgt.
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Die bg filtration gmbh 16st diese
Aufgabe mit der integrierten
,Down-Flow-Chamber”, die vor
allem in Verbindung mit dem ,,Vor-
tex-Rohgaskanal” ihre optimale
Effizienz erreicht (Bild 3).

Durch den aufgesetzten ,Vortex-
Kanal” werden die Partikel an die
Wand gedrickt und strémen an
der Wandung direkt nach unten
in den Trichter und in den Produkt-
austrag. Die ,,Down-Flow-Cham-
ber” ist mit einer Lamellenwand
als Trennwand zum Rohgasraum
mit den Filterelementen ausge-
fahrt. Durch die Lamellen kann
jeweils Luftin die einzelnen Etagen
der Filterelemente stromen. Hier-
durch wird die klassische Stro-
mungsumlenkung im Trichter mi-
nimiert und es werden weniger
Partikel bei der Stromungsumlen-
kung mitgerissen.

So wird ebenfalls die Aufstromge-
schwindigkeit im Filter minimiert,
wodurch die Abreinigungseffizienz
erhdht bzw. der Energieeinsatz zur
Abreinigung reduziert wird.

Genau diese Kombination aus
Vortex-Rohgaskanal, Down-Flow-
Vorabscheidekammer und Lamel-
lenwand zur Strémungsgleich-
verteilung macht den Unterschied.
Man sieht: auf das Wie kommt es
an. Das gilt auch fur die nachfol-
genden Lésungen der bg filtration
gmbh.

Luftstrome mit unterschiedlichen
Produkten, PartikelgréBen und
Partikelformen

Bei Luftstromen mit Produkten
die unterschiedliche Partikelei-
genschaften aufweisen, kommen
ebenfalls Stromungs-Vorabscheider
zum Einsatz. Dies kébnnen sowohl
einfache Umlenkabscheider wie
auch typische Zyklonabscheider
sein. Ziel ist es, zum einen die Par-
tikellast auf den Hauptfilter zu
reduzieren, zum anderen eine
Trennung der unterschiedlichen
Partikelfraktionen bzw. die Tren-
nung von Staub und Fasern zu
erreichen.
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Filtersystem mit Luftmenge
50.000 m3/h Staub-Faser-Produkt,

Vorfilterkombination TVM
Hauptfilter AERSTAR AAS 2

Zyklonvorabscheider ZSC 2880
Hauptfilter AERSTAR AAS 2

Menge ca. 500 kg’/h

Druckverluste:

Kenndaten des Hauptventilators:

Luftmenge
Totaldruckaufbau:
Leistung:
Zusatzventilator fur TVM:

Gesamtleistung:
Platzbedarf/Gewicht:

Lange x Breite x H6he:
Gewicht [kq]

Vorfilter TVM 300 Pa
AERSTAR AAS 2: 700Pa

Luftmenge: 50.000m3/h
Totaldruck: 3.000 Pa
Leistung: 55 KW
Leistung: 5,5 KW
60,5 KW

5mx4mx3m
1.500 kg

Tabelle 1: Charakteristische Leistungsdaten; Vergleich der Vorfiltersysteme

Die bg filtration gmbh stellt als
Alternative zu den bekannten Stré-
mungsabscheidern eine Vorfilter-
kombination aus drehender Sieb-
scheibe mit kontinuierlicher Ab-
saugung vor. Der Materialaustrag
erfolgtim Sekundarkreislauf Gber
Kleinzyklon mit Zellenradschleuse
(Bild 4).

In der Tabelle 1 wird der klassische
Zyklon mit der Vorfilterkombina-
tion TVM verglichen. Es wird ein
Gesamtsystem mit einer Luftmen-
ge von 50.000 m3/h und einer
Staubmenge von 500 kg/h ange-
nommen.

Bild 4: Vorfiltersystem TVM mit Sekundaérkreislauf-Absaugventilator-

Zyklonabscheider
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Zyklonabscheider: 1.300 Pa

AERSTAR AAS 2:  700Pa
Luftmenge: 50.000m3/h
Totaldruck: 4.000 Pa
Leistung: 75 KW

kein Zusatzventilator

75 KW

Amx3mx8m
4.000 kg

Aus dem Vergleich der Leistungs-
daten lassen sich Energieeinspa-
rungen von ungefahr 20 - 25 %
und Investitionseinsparungen von
> 30 % entnehmen. Weiterer Vor-
teil der Vorfilterkombination TVM
ist die bessere Trennung der Parti-
keleigenschaften und damit die
Maoglichkeit, z. B. eine Partikelfrak-
tion wieder in den Produktions-
prozess zurlckzufuhren.

Luftstrome mit hohem
Feinstanteil < 0,3 pm

Bei Luftstromungen mit hohem
Feinstanteil nimmt der Hauptfilter
oft die Aufgabe des Vorabscheiders
ein und es gilt einen Feinst -oder
Endfilter in einer HEPA-Filterstufe
nachzustellen. Diese Aufgaben-
stellung trittimmer dann auf, wenn
der Luftstrom zurtck in den Raum
gefuhrt werden soll. Damit bleibt
die gesamte Energie des Luft-
stromes ebenfalls im Raum erhal-
ten. Es gilt, nun die Endfilterstufe
platzsparend und strémungstech-
nisch optimiert im Hauptfilter an-
zuordnen. Da es sich bei dem End-
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Bild 5: Standfilter AERSTAR AAS 1 mit Endfilter oben und seitlich

in der Reingaskammer

filter (HEPA-Filter) meist um einen
nicht abgereinigten Speicherfilter
handelt, muss die Hauptfilterstu-
fe betreff der Filtrationsleistung
so auf den Endfilter abgestimmt
sein, dass die Standzeiten ver-
gleichbar lange sind.

Die bg filtration gmbh hat hierzu
platzsparende Lésungen entwi-
ckelt und ordnet den Endfilter

entsprechend in der Reingaskam-
mer so an, dass die Wartung aller
Filterstufen durch die Wartungstr
mit Sicherheits-Schnellverschlissen
erfolgen kann.

Dies kann fur Standfilter mit direkt
angebautem Ventilator oben oder
seitlich in der Reingaskammer er-
folgen (Bild 5).

Bild 6: Einbaufilter AAS U Hygiene mit Endfilterstufe in der Tiir
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Die bg filtration gmbh geht noch
einen Schritt weiter und bietet
alle Einbaufilter mit einer zusatz-
lichen Endfilterstufe an (Bild 6).
Hier wird der Endfilter vorteilhaft
direkt mit in die TUr verbaut.

bg filtration gmbh
Voithstr. 5

71272 Renningen

Tel: +49 7159 8069-0
Fax: +49 7159 7933
info@bg-filtration.de
www.bg-filtration.de

Die bg filtration gmbh ist Her-
steller von hochwertigen Filtern
und Abscheidersystemen fur
unterschiedlichste Industriean-
wendungen - ,und das welt-
weit".

Durch die maBgeschneiderten

Lésungen und innovativen Ideen
passt sich die bg filtration ganz
den Winschen der Kunden an,
und das immer unter Ihrem Mot-
to: bg filtration —sicher-effizient-
ressourcenschonend.
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Vollautomatisches Big-Bag-

Fullsystem

Erhohte Wirtschaftlichkeit und Produktionssicherheit

Vollautomatisches Bigbag Fiillsystem fiir Sand und Trockenmértel

Automatisierung und Robotik sind in vielen Produktionszweigen heute allgegenwartig. Und fiihren
als Technologien heute Tatigkeiten aus, die zuvor manuell realisiert wurden. Umso wichtiger wird es,
entsprechende Losungen einem erfahrenem Technologie-Partner zu liberlassen, auch wenn es um
Palettierungsanlagen und Big-Bags-Befiillung geht.

Als ausgewiesener Spezialist, ar-
beitet PanPac Engineering A/S seit
Uber 20 Jahren intensivim Bereich
Roboter-Technologien und mit
umfassendem Know-how in der
Roboterprogrammierung. Das Un-
ternehmen agiert als Kooperati-
onspartner und Komplettanbieter
fur vollautomatische Turnkey-L6-
sungen in Anlagen fir die Big-Bag-
Befullung sowie die Sack Befillung
in Ventilsacke, offene Sacke und
PE Planfolie, die in Form-Fill-Seal-
Anlagen verarbeitet werden.
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Die Palettierungslésungen basie-
ren auf dem Einsatz von Yaskawa-
Robotern, die zu den schnellsten
auf dem Markt gehoren. Das Pro-
gramm fur Folienwicklung umfasst
Drehtischwickler, Armwickler oder
Ringwickler. Losungen flir den
internen Transport bietet man
Kunden mit Turnkey-Anlagen, bei
denen die Verantwortung fur die
gesamte Produktionslinie Uber-
nommen wird. Héchstmogliche
Effektivitdt und kundenindividu-
elle Ausfiihrung wie die intuitive

Benutzeroberflache, in der Sprache
des Kunden, z. B. Deutsch und die
produktspezifizierten PanPac Greif-
werkzeuge weisen die Ldésungen
dieses skandinavischen Spezialisten
aus.

Verminderung von
Produktionsausfallen

In Zeiten von Pandemien und vo-
latilen Markten sind Produktions-
ausfalle und Sicherung der Pro-
duktqualitat ein unternehmens-
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kritischer Faktor. Die Vollautoma-
tisierung der Anlage gewahrleistet
die Produktionssicherheit des
Unternehmens, garantiert eine
gleichbleibende Qualitat der Pro-
duktion. Dies unterstitzt Unter-
nehmen dabei, dauerhaft konkur-
renzfahig zu bleiben und zugleich
profitabel sowie nachhaltig zu
wachsen.

Vollautomatische Big-Bag-
Befiillung

PanPac Engineering hat seit 8 Jah-
ren eine innovative, vollautoma-
tische Lésung fir alle GréBen und
Typen von Big-Bags entwickelt.
Damit lassen sich nahezu alle gra-
nularen und viele pulverigen Pro-
dukte in Big-Bags fullen. Das Sys-
tem funktioniert mit Big-Bags auf
Rolle genauso wie mit Big-Bags
lose auf Palette. Mit dem paten-
tierten Fillrohr von PanPac lassen
sich bis zu 1,5 m einsparen. Die
Vorteile fir den Kunden: geringere
Einbauhdhe in bestehende Geb&u-
de, Einsparungen der Umbaubau-
kosten und folglich ein verktrzter
Amortisierungszeitraum.

Die Zukunftstechnik erméglicht
eine gesteigerte Produktivitat und
hohere Wirtschaftlichkeit: Betriebe
kénnen durch das System in meh-
reren Schichten arbeiten und so
ein groBeres Produktionsvolumen
erzielen — ohne zusatzliches Per-
sonal anstellen zu mlssen. Zudem
profitieren Mitarbeiter von der
Reduktion monotoner, sich wie-
derholender Tatigkeiten.

Patentierte L6sung

Die von PanPac entwickelte, inno-
vative, patentangemeldete Dreh-
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Individuelle und kundenspezifische Lésungen

und Zentriereinheit fur Big-Bags
[6st das Problem von verdrehten
Flllstutzen an leeren Big-Bags. Das
Gerat misst die Position des Big-
Bags und die rotierenden Platten
auf beiden Seiten des Big-Bags
bewegen diesen so, dass er mittig
zu den Palettenseiten steht.

Weiterer Vorteil ist die hohe Fle-
xibilitat: Grundsatzlich kann das
System alle Typen und GréBen von
Big-Bags beftllen. 1-Schlaufen- und
4-Schlaufen-Big-Bags, jeweils mit
angepasstem Einlaufstutzen, ar-
beiten vollautomatisch. Schwer-
punkte der Losungen von PanPac
sind Granulate far die Anwendung,
z.B.in Bauindustrie und Landwirt-
schaft, darGber hinaus Mineralien,
Kunststoff, Starke sowie Chemika-
lien.

Zufriedene Kunden, in
Deutschland und weltweit

Die Lésungen von PanPac sind in
zahlreichen Unternehmen im Ein-
satz und sorgen fur eine reibungs-

lose Produktion. So nutzen z. B.
deutschlandweit Unternehmen in
den Branchen Bauindustrie, Che-
mie und Lebensmittel die zuver-
lassigen und prazisen Systemanla-
gen des danischen Spezialisten.

Mitte 2020 installierte PanPac bei
EuroChem Lifosa in Litauen ein
vollautomatisches Big-Bag-Fullsys-
tem. Lifosa ist einer der groBten
Hersteller von Dinger in Osteur-
opa und hatin ein PanPacBig-Bag-
Fallsystem investiert, um die Pro-
duktion zu optimieren. Die Ge-
sprache mit Lifosa begannen im
September 2019. Ganz schnell
wurde eine Losung gefunden, mit
der sich die Ziele von Lifosa - effi-
zientere Arbeit, optimierte Pro-
duktion und verbessertes Arbeits-
klima - erfillen lassen. Die Kapa-
zitat belduft sich auf mehr als 100
Big-Bags pro Stunde bei 24 Stunden
Laufzeit pro Tag.

2021 hat sich EuroChem Lifosa fur

die Erweiterung ihrer Produktion
entschieden und fur die Investition
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Servicebesuch bei einem Kunden in Litauen

in ein weiteres vollautomatische
Big-Bag-Fullsystem von PanPac.
Diese Anlage wurde im Februar
2022 in Betrieb genommen und ist
auch ftr DUnger in Granulat-Form
eingerichtet. Mit einer Fullkapazi-
tat von 50 Big-Bags/Stunde, sowie
der SchweiBung des Innerliner und
der Bereitstellung ftir den Weiter-
transport, optimiert das System
die Produktion nachhaltig.

Bei einem weiteren Kunden, in
diesem Fall mit Unternehmenssitz
in den Niederlanden, wird ein
vollautomatisches System fir die
Befullung von Big-Bags mit be-
schichtetem DUnger die Produkti-
on unterstitzen. Die Flexibilitat
von PanPac Anlagen ermdglicht
die Beftillung von 4-Schlaufen-Big-
Bags auf Rollen, wonach die Big-

Bags auf Palletten doppeltfach
gestapelt und anschlieBend durch
eine Wicklereinheit transportfahig
gemacht werden.

Ubereinstimmung mit
EU-Richtlinien

Alle gelieferten Anlagen stehen
in kompletter Ubereinstimmung
mit den geltenden EU-Rechtsvor-
schriften. Zudem erfullt das Sicher-
heitssystem die EU-Richtlinie Gber
grundlegende Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen be-
ztglich Bau und Herstellung von
Maschinen. Mit einem schnellen,
direkten 24-Kundenservice, 365
Tage im Jahr—auch an Feiertagen
—ist PanPac in Sachen Kundenser-
vicequalitat dem Markt ein deut-
liches Stuck voraus.

PanPac Engineering a/s
Industrivej 18

DK-9490 Pandrup
Hans-Henrik Brusholt
Sales Director

Tel.: +45 36141020
hhb@panpac.dk
www.panpac.dk

Seit Uber 20 Jahren arbeitet
PanPac Engineering A/S als Part-
ner und Systemanbieter von
Palettiersystemen. Spezialitat
ist das Verpacken in Sacke, Eimer
und Kartons sowie die Roboter-
palettierung und das Umwickeln
mit Schrumpffolie. Das Unter-
nehmen ist Kooperationspartner
und Komplettanbieter fur voll-
automatische Turnkey-Lésun-
gen. Diese umfassen: Anlagen
fur Big-Bag-Befullung und Sack-
befillung in Ventilsacke, offene
Sacke und Plastiksacke, die in
Form-Fill-Seal-Anlagen verarbei-
tet werden. Die Palettierungs-
I6sungen basieren auf dem Ein-
satz von Motoman-Robotern.
Diese zahlen zu den schnellsten
Robotern auf dem Markt. Das
Programm fir Folienwicklung
besteht aus Drehtisch-, Arm-und
Ringwicklern.

CLEVERE LOSUNGEN
FUR IHR SCHUTTGUT
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Praxis & Technik

Die richtige Dosierung

Technologie zur Fullstand-Bestimmung auch zur Messung

von Stoffeigenschaften

Von Alexander Edinger, Product Manager, Endress+Hauser Level+Pressure

Giter und Produkte, die in industriellen Prozessen hergestellt werden, enthalten oftmals Wasser in
unterschiedlichen Konzentrationen. Die Feuchte hat einen entscheidenden Einfluss auf die Produkt-
qualitat, die Lagerfahigkeit sowie das Gewicht — und somit den Preis — von Produkten. Fiir die Feuchte-
messung werden bisher in der Regel Laborgerate eingesetzt. Die Verfahren hierfiir sind sehr genau,

bergen jedoch auch Nachteile.

Der Wassergehalt in Produkten kann entscheidend fiir die Produktqualitidt und Prozesssicherheit sein

Endress+Hauser befahigt eine be-
stehende Technologie zur Bestim-
mung des Fullstands nun auch zur
Messung von Stoffeigenschaften:
Die auf Radar-Technologie basie-
rende Feuchtesensoren von
Endress+Hauser liefern jederzeit
verfligbare Information Uber die
Materialfeuchte und steigern somit
die Zuverlassigkeit und Effizienz
von Anlagen.
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Die Grinde fur den Einsatz von
Feuchtemessgeraten sind vielseitig.
Da der Wassergehalt in Produkten
entscheidend fiir die Produktqua-
litat und Prozesssicherheit sein
kann, ist es wichtig, Rtckschlisse
auf die Materialfeuchte zu ziehen.
Das reicht von einem sehr geringen
Wassergehalt in getrockneten Pro-
dukten aus der Lebensmittelindu-
strie bis hin zu einem sehr hohen

Wassergehalt, beispielsweise in
Bohrschlammen der Bergbauindu-
strie. Es geht also um die exakte
Dosierung von Wasser im Prozess.
Vorstellen kann man sich das un-
gefahr so wie beim Backen eines
Kuchens. Die ein oder andere Zu-
tat muss genau dosiert sein und
entscheidet so Uber das Gelingen
des Rezepts.
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Solitrend sorgt fiir schnelle und zuverldssige Messungen der Feuchte
direkt im Schiittgutstrom

Um Ruckschlisse auf den Wasser-
gehalt zu ziehen, werden in der
Regel Laborgerate eingesetzt. Da-
fir werden feuchte und getrock-
nete Proben gewogen und das
Gewicht verglichen. Das Ergebnis
lasst dann Rickschlisse auf den
Wassergehalt zu. Diese Methode

ist auf der einen Seite zwar genau
und einfach handhabbar, bringt
aber einige Nachteile mit sich. So
ist eine Probe aus dem Prozess
insgesamt immer nur begrenzt
reprasentativ: Das Trocknen kann
je nach Feuchtegehalt, Menge und
Art der Probe von einer halben

Das TDR-Messprinzip

Die gefiihrte Radarwelle (TDR-Messprinzip) breitet sich mit annahernd
Lichtgeschwindigkeit aus. So vermisst der Sensor das Material schei-
benférmig Schicht fir Schicht, quer zur Sensoroberflache, wie man
es z. B. von einem Computertomographen kennt. Der Sensor hat
somit ein genau definiertes Messfeld und ist in der Lage, fehlerfrei
zu messen — selbst, wenn es schwankende Feinanteile gibt oder die
KorngréBe variiert.

Durch die Messung quer zur Sensoroberflache ist die mechanische
Beschaffenheit der Sensoroberflache keine StérgroBe, d. h. die wie-
derkehrende und unvermeidbare Abnutzung der Sensoroberflache
fuhrt nicht zu einer Messwertverfalschung. Das definierte Messfeld
ermdglicht zudem eine prazise Messung bei Anwendungen, bei denen
die MaterialUberdeckung gering ist oder schwankt. Das bedeutet
einen hohen Grad an Flexibilitat bei der mechanischen Einbindung
in die Anwendung.
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Stunde bis zu einem Tag dauern.
Wahrend dieser Zeit |duft der Pro-
zess weiter und das Messergebnis
ist bei Eintreffen schon veraltet.
Zudem ist die manuelle Proben-
nahme mit Zeit und Kosten ver-
bunden.

Ersatz fiir zeitaufwendige
Stichproben

Mit der Solitrend-Produktfamilie
hat Endress+Hauser eine Losung
fur die kontinuierliche Feuchte-
messung im Prozess geschaffen.
Die auf TDR-Technologie basie-
renden Sensoren bestimmen auf-
grund der Laufzeit eines Radarim-
pulses entlang einer keramischen
Messzelle prazise den Wassergehalt
in SchattgUtern. Dabei wird der
physikalische Effekt der steigenden
Dielektrizitatskonstante mit stei-
gendem Wassergehalt genutzt.

Die Sensoren zur Feuchtemessung
werden mit Hilfe eines Halters
direkt im Schittgutstrom einge-
baut und sorgen hier fir schnelle
und zuverlassige Messungen. In
der Grundstoffindustrie beispiel-
weise wird in der Regel offen ge-
féordert. Hier werden Sensoren
direkt unter Siloklappen, unter
Abwdrfen, wo im freien Fall ge-
messen wird, oder von oben auf
Foérderbander eingebaut, so dass
der Sensor gut umstrémt wird und
im direkten Materialkontakt steht.
Die Messwerte kénnen entweder
Uber ein optionales Display oder
ein Kontrollsystem (SPS) abgelesen
werden. Zudem ist es moglich,
Schwellenwerte im Kontrollsystem
einzugeben, die bei Erreichung
Alarme auslésen. So kann die Was-
serdosierung im Prozess gesteuert
werden.
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Die Solitrend Produktfamilie be-
steht aus mehreren Ausfiihrungen,
hier der MMP40 fiir die Feuchte-
messung in leitfahigen Schiitt-
glitern und Schlammen

Minimaler Verschlei und keine
Kalibrierung

Im Gegensatz zu anderen Mess-
verfahren erméglicht das TDR-
Verfahren eine hohe Genauigkeit
sowie eine tiefe Materialdurch-
dringung und ist unabhangig von
KorngréBen oder Verunreini-
gungen. Der Sensor zeichnet sich
dank robuster Bauweise und den
Einsatz hochwertiger Materialien
durch seine VerschleiBfestigkeit
und damit der Langlebigkeit aus.
Fur die Messung von Stoffen mit
besonders abrasiven Eigenschaften
wie beispielsweise grober Schotter
gibt es zudem eine Hartmetallver-
sion. Die Hochtemperaturversion
des Sensors kann fur Prozesstem-
peraturen bis 120 °C und somit z.
B. direkt hinter dem Trockner ein-
gesetzt werden. Die Inbetriebnah-
me der Gerate ist einfach, denn
Kalibrierkurven fur viele Zuschlag-
stoffe (Sand, Kies oder Schotter)
sind im Lieferumfang enthalten.
Nach der ersten Inbetriebnahme
ist ein regelmaBiges Nachkalibrie-
ren in der Produktion nicht not-
wendig.
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Alexander Edinger ist Produkt-
manager bei Endress+Hauser
Level+Pressure

Flexibler und zuverlassiger
Einsatz fiir jede Anwendung

Die Solitrend-Sensoren sind in un-
terschiedlichen Ausfihrungen fur
verschiedene Schuttdichten ver-
flgbar. Dies umfasst beispielswei-
se eine geringe Dichte (Tierfutter,
Getreide, Kunststoffgranulat), sehr
geringe Dichte und niedrige
Feuchtegehalte (Sdgemehl, Pellets)
oder auch leitfahige SchuttgUter
und Schlamme (Frischbeton, Klar-
schlamm). Alle zeichnen sich durch
eine einfache Installation und Be-
dienung auch in anspruchsvollen
Prozessen auf und besitzen einen
integrierten Messumformer fir die
einfache Anlagenintegration. Der
Solitrend macht eine manuelle
Probeentnahme und Laborauswer-
tung Uberflissig — so kénnen An-
lagenbetreiber Prozesskosten op-
timieren, die Produktqualitat stei-
gern und den Energieaufwand
senken.

Endress+Hauser AG
Kagenstrasse 2

4153 Reinach BL
Schweiz

Tel. +41 61 715 7700
Fax. +41 61 715 2888
info@endress.com
www.endress.com

Endress+Hauser ist ein global
fuhrender Anbieter von Mess-
und Automatisierungstechnik
fur Prozess und Labor. Das Fa-
milienunternehmen mit Sitz in
Reinach/Schweiz erzielte 2019
mit insgesamt 14.000 Beschaf-
tigten mehr als 2,6 Milliarden
Euro Umsatz. Gerate, L6sungen
und Dienstleistungen von
Endress+Hauser sind in vielen
Branchen zu Hause. Die Kunden
gewinnen damit wertvolles Wis-
sen aus ihren Anwendungen. So
kénnen sie ihre Produkte ver-
bessern, wirtschaftlich arbeiten
und zugleich Mensch und Um-
welt schiitzen. Endress+Hauser
ist weltweit ein verlasslicher
Partner. Eigene Vertriebsgesell-
schaften in 50 Landern sowie
Vertreter in weiteren 70 Staaten
stellen einen kompetenten Sup-
port sicher. Produktionsstatten
auf 5 Kontinenten fertigen
schnell und flexibel in hochster
Qualitat.

Endress+Hauser wurde 1953 von
Georg H. Endress und Ludwig
Hauser gegriindet. Seither treibt
das Unternehmen Entwicklung
und Einsatz innovativer Techno-
logien voran und gestaltet heu-
te die digitale Transformation
der Industrie mit. 8.000 Patente
und Anmeldungen schiitzen das
geistige Eigentum.
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Messen mit weniger StorgrofBBen

Radiometrische Prozessmesstechnik flir die Zementindustrie

Die radiometrische Prozessmesstechnik ist die perfekte
Losung, wenn herkémmliche Messverfahren versagen,
z. B. aufgrund extremer Hitze oder schwieriger Prozess-
bedingungen. Seit mehreren Jahrzehnten hat sich die
Radiometrie in allen Industriezweigen und fiir eine
Vielzahl von Anwendungen erfolgreich etabliert.

Bild 1: Fiillstandsmessung

per Radiometrie auBerhalb

des Klinkerkiihlers mittels
Punktstrahler und Stabdetektor

Die berthrungslose und eingriffs-
freie Technik bietet Messlésungen
fur Fallstands-, Grenzstands-, Dich-
te-, Konzentrations- und Durch-
satzmessungen sowie fUr die
Feuchtemessung in Behaltern,
Rohren und Férderbandern. Daher
ist diese Technologie besonders
hilfreich, wenn es um die an-
spruchsvollen Prozessbedingungen
in der Zementherstellung geht.

Um aus den Rohstoffen, die haupt-
sachlich aus Kalkstein und Ton und
aus geringen Mengen anderer
Bestandteile wie Sand und Eisenerz
bestehen, Zement herzustellen,
sind viele Schritte erforderlich. Da
optimale Mischungsverhaltnisse
und Kihlzeiten fur das Endprodukt
entscheidend sind, mussen die
einzelnen Schritte kontinuierlich
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Uberwacht werden. Trotz der
schwierigen Bedingungen wird
dieser hohe Anspruch an Genau-
igkeit und Wiederholbarkeit mit
Hilfe der Radiometrie erfullt.

So funktioniert Radiometrie

Jede radiometrische Messung mit
Ausnahme der Neutronenfeuch-
temessung basiert auf demselben
Prinzip: der Abschwachung der
Strahlung. Fir eine radiometrische
Messung sind eine radioaktive
Quelle und ein Detektor, der Gam-
mastrahlung detektieren kann,
erforderlich. Die Quelle und der
Detektor werden in der Regel au-
Berhalb des Prozesses, in einer
Linie mit dem zu messenden Pro-
zess dazwischen, installiert.

Als radioaktive Quellen werden
Casium-137 (137Cs, mit einer Halb-
wertszeit von 30,2 Jahren) oder
Kobalt-60 (60Co, mit einer Halb-
wertszeit von 5,3 Jahren) verwen-
det. Mit Hilfe einer dichtver-
schweiBten Kapsel ist das radioak-
tive Material auch unter extremen
und rauen Bedingungen stets sicher
verschlossen. Lediglich eine kleine
Offnung in der umgebenden Ab-
schirmung (nicht in der Kapsel)
dient als schmaler Austritts- und
Kollimationspunkt fur die bei der
Messung verwendete Gammastrah-
lung. Moderne Detektoren, meist
Szintillationsdetektoren, sind hoch-
empfindlich fir Gammastrahlung,
was sehr kleine Strahleraktivitaten
erlaubt. Damit ist sichergestellt,
dass die Anforderungen des Strah-
lenschutzes voll erfullt werden.
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Die Ausgangsstrahlung wird durch
die zu Uberwachenden Medien in
den jeweiligen Behéltern, Rohrlei-
tungen oder auf dem Férderband
abgeschwacht. Diese abgeschwach-
te Strahlung wird dann durch den
Detektor erfasst. Mittels einer Ka-
librierung wird das resultierende
Signal einem jeweiligen Prozess-
wert zugeordnet. Generell gilt: Je
hoéher die Produktdichte, der Full-
stand oder die Beladung, desto
weniger Strahlung erreicht den
Detektor. Auf diese Weise lassen
sich Fillstand, Dichte, Konzentra-
tion, Feststoffgehalt und Massen-
strom zuverlassig bestimmen. Da
sowohl der Detektor als auch die
Strahlenquelle als Punkt- oder
Stabversion erhaltlich sind, kann
der Messaufbau an die Gegeben-
heiten vor Ort und die Anwen-
dungsaufgabe angepasst werden.
So ist z. B. bei einer Grenzstand-
messung, die nur einen bestimmten
Fullstandwert Gberwacht, ein Auf-
bau aus Punktdetektor und Punkt-
strahler plausibel, wahrend bei
Schittgutmessungen, die die ge-
samte Férderbandbreite abdecken
mussen, Stabstrahler mit Punktde-
tektoren die perfekte Kombinati-
on sind.

Das radiometrische Prinzip zur
Messung der Produktfeuchte be-
ruht auf der Abbremsung schneller
Neutronen. Die Neutronenfeuch-
temessung kombiniert eine Quel-
le flr schnelle Neutronen mit
einem Detektor flr langsame Neu-
tronen in einem Gerat. Trifft ein
schnelles Neutron auf mehrere
Wasserstoffkerne in den zu mes-
senden Medien, so verlangsamt
sich seine Geschwindigkeit allmah-
lich. Die Anzahl der langsamen
Neutronen wird dann vom Detek-

SCHUTTGUT:SPROZESS 1/22

Bild 2: Eine radiometrische Messung kann Wandanbackungen an
Zyklonvorwérmern in Echtzeit iiberwachen, um eine Zyklonblockade
zu vermeiden. Die Messung wird an der kritischsten Stelle installiert:
am Auslass des Zyklons, direkt vor dem Drehrohrofen

tor erfasst, welche die durch eine
Kalibrierung festgelegte Menge
an Wasserstoff und damit an Was-
ser im Produkt darstellt.

Vorteile der radiometrischen
Prozessmesstechnik

Die Radiometrie hat den Vorteil,
dass die Anzahl der Einflussgréen
auf die Messung und damit der
StorgréBen wesentlich geringer
ist, als bei nicht-radiometrischen
Messverfahren. Da sowohl der
Strahler als auch der Detektor
auBerhalb des Prozesses ange-
bracht sind, kommen sie nicht in
direkten Kontakt mit den Prozess-
medien und den rauen Prozessbe-
dingungen. Daher ist die berth-
rungslose und nicht-intrusive Mes-
sung unbeeinflusst von Tempera-
tur, Staub, Leitfahigkeit oder
chemischen Eigenschaften des zu
messenden Produkts. Aufgrund
der robusten Materialien, des Feh-
lens beweglicher Teile und der
AuBenmontage unterliegen die
Komponenten keinem Verschlei3
und kénnen Uber einen sehr langen
Zeitraum betrieben werden, ohne

dass eine zusatzliche Wartung und
Rekalibrierung erforderlich sind.
Kostspielige Ausfallzeiten kénnen
somit praktisch vermieden werden.
Die Messsysteme sind einfach zu
installieren und lassen sich pro-
blemlos in bestehende Anlagen
nachrasten.

Anwendungen in der
Zementherstellung

Es gibt mehrere Anwendungen,
bei denen die radiometrische Pro-
zessmesstechnik von Vorteil ist.

e Kontinuierliche Fullstandmes-
sung an Zementklinkerkdhlern:
Der wirksame sowie wirtschaft-
liche Betrieb des Drehrohrofens
und der anschlieBenden Kih-
lung ist entscheidend far die
Aufrechterhaltung eines ren-
tablen und effizienten Pro-
zesses bei der Zementherstel-
lung. Da die Betriebstempera-
turen tGber 1300°C liegen, ist die
Messung des Klinkerstands auf
den Gitterrosten mit Problemen
behaftet. Herkdmmliche Ver-
fahren zur Messung des Full-
stands kénnen einer solch rau-
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Bild 3: Um den Schiittgutfluss auf Férderbandern zu messen, sind
verschiedene radiometrische Konfigurationen méglich. Bei jeder Optionen
werden Detektor(en) und Strahler an einem Messrahmen montiert, der

in GréBe und Ausrichtung an das Férderband angepasst wird.
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en Umgebung nicht standhal-
ten. Die Qualitat des Klinkers
wird jedoch direkt von der
AbkUhlgeschwindigkeit beein-
flusst. Um kosteneffizient zu
sein, ist es wichtig, den einge-
leiteten Luftstrom so zu regu-
lieren, dass er der Masse des
Klinkers auf den Kuhlrosten
entspricht. Daher ist eine ge-
naue Messung des Klinkerni-
veaus von entscheidender Be-
deutung. Die Radiometrie er-
moglicht eine berthrungslose
und eingriffsfreie Fillstands-
messung mit genauen und zu-
verlassigen Ergebnissen, wah-
rend sie auBerhalb den Klinker-
kihlers angebracht ist. Fur
diese Anwendung sind ein
Punktstrahler und ein Stabde-
tektor mit einer auf den maxi-
malen Fullstand abgestimmten
empfindlichen Lange optimal
geeignet (Bild 1).

Kontinuierliche ZyklonUberwa-
chung: Der Vorwarmeturm mit
bis zu sechs Zyklonvorwéarmern
befindet sich vor dem Drehrohr-
ofen. Daher kénnen heiB3e Ab-

gase aus dem Drehrohrofen in
diese Zyklone eindringen, um
das Rohmaterial vorzuwarmen,
das im nachsten Schritt in den
Drehrohrofen gelangt. Der un-
erwlinschte Nebeneffekt dieses
Verfahrens ist, dass verdampfte
Verbindungen des Brennstoffs
(alkali-, schwefel- und kohlen-
stoffhaltig), der den Ofen be-
feuert, vorzugsweise im unteren
Teil des Zyklonvorwarmers kon-
densieren und Wandanba-
ckungen begiinstigen. Diese
Wandanbackungen stéren und/
oder im schlimmsten Fall blo-
ckieren den Abwartsstrom der
heiBen Ofenbeschickung und
den Aufwartsstrom der heiBen
Ofenabgase. Die Beseitigung
dieser Blockaden kann zu
schweren Unfallen und Prozess-
abschaltungen fihren. Eine
radiometrische Messung kann
diese Wandanbackungen in
Echtzeit Gberwachen, um eine
Zyklonblockade zu vermeiden.
Die Messung wird an der kri-
tischsten Stelle installiert: am
Auslass des Zyklons, direkt vor

dem Drehrohrofen (Bild 2). Die
Anordnung Punktstrahler-
Punktdetektor wird wegen der
geringen Kosten oft bevorzugt.
Da die Anbackungen jedoch
meist nicht symmetrisch sind,
ist die bessere Lésung eine
Stabstrahler-Stabdetektoran-
ordnung.

Messung des Schuttgutflusses
auf Férderbandern: In der Ze-
mentproduktion sind Foérder-
anlagen unverzichtbar. Die
Kenntnis des tatsachlichen
Durchsatzes ist entscheidend
far das Endprodukt. Die Mes-
sung des Schittgutdurchsatzes
an Foérderbandern kann mit
nichtradiometrischen Verfahren
sehr schwierig sein. Mecha-
nische Bandwaagen sind auf-
grund der unterschiedlichen
Forderertypen, Produkte und
UmwelteinflUsse sehr fehleran-
fallig oder gar nicht einsetzbar.
Radiometrische Bandwaagen
messen das Flachengewicht
eines Produktes. Mit einem ex-
ternen Eingang flur die Ge-
schwindigkeit (oder konstante
Geschwindigkeit) liefern diese
Systeme eine Online-Massen-
strommessung. Sie kdnnen pro-
blemlos fur alle Arten von For-
derorganen eingesetzt werden
und sind damit das System der
Wahl fur zuverlassige und re-
produzierbare Ergebnisse. Sie
eignen sich hervorragend far
die Uberwachung von Be- und
Entladevorgangen, Materialmi-
schungen oder Dosieranwen-
dungen. Umwelteinflisse wie
Staub, Wind, Vibration oder
Spannungsschwankungen des
Forderbandes beeintrachtigen
die Messung in keiner Weise.
Im Gegensatz zu mechanischen
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Bild 4: Die Neutronenfeuchtemessung an Bunkern und Silos ist die
iiberlegene Losung zur Bestimmung der Feuchte von Rostoffen. Der
Sensor befindet sich direkt im Produktstrom.

Léosungen muss das radiomet-
rische System nicht gewartet
oder haufig neu kalibriert wer-
den. Radiometrische Bandwaa-
gen kénnen einfach und ohne
kostspielige Anderungen an
bestehenden Foérdersystemen
(z. B. Forderband, Férderschne-
cke oder Kastenfoérderer) nach-
gerUstet werden.

Es sind verschiedene radiomet-
rische Konfigurationen maoglich
(Bild 3): Eine kostenglinstige L6-
sung besteht aus einem 137Cs-
Punktstrahler und einem Stabde-
tektor. Diese Losung ist ideal fur
Materialien mit geringer Schitt-
dichte und geringer Ladehohe. Bei
Kettenforderern oder Forderern
mit einer groBen Bandbreite wer-
den zwei 137Cs-Punktstrahler in
Kombination mit einem Stabde-
tektor bevorzugt. Die beste Ge-
nauigkeit und die beste Messsta-
bilitat werden jedoch durch die
Anordnung eines 80Co-Stabstrah-
lers in Kombination mit einem
Punktdetektor erzielt. Aufgrund
der héheren Gammaenergie liefert
60Co eine hohere Eindringtiefe,
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was diese Anordnung zur Uberle-
genen Lésung fur hohere Ladeho-
hen und sehr dichte Materialien
macht. FUr jede der genannten
Optionen werden Detektor(en)
und Strahler an einem Messrahmen
montiert, der in GréBe und Aus-
richtung an das Férderband ange-
passt wird.

¢ Feuchtemessung von Feststoffen
in Bunkern: Die Messung des
Feuchtegehalts von Rohstoffen
wie Sand und Ton ist entschei-
dend fur die Qualitat des Klin-
kers. Die Neutronenfeuchte-
messung an Bunkern und Silos
ist die Uberlegene Lésung zur
Bestimmung der Feuchte. Der
Sensor befindet sich direkt im
Produktstrom und erfasst ein
groBes Volumen (1 m), wodurch
reprasentative Feuchtegehalte
erreicht werden (Bild 4).

Fazit

Wo nicht-radiometrische Lésungen
versagen, lassen sich mit Hilfe der
radiometrischen Prozessmesstech-
nik wichtige Prozessschritte in der

Zementherstellung in Echtzeit
Uberwachen, um Prozessablaufe
zu optimieren und die Betriebssi-
cherheit zu verbessern. Die berth-
rungslose und eingriffsfreie Mess-
technik liefert selbst bei extremen
Prozessbedingungen hochprazise
und reproduzierbare Ergebnisse.
Daher ist die radiometrische Pro-
zesskontrolle die UGberlegene L&-
sung, die keine weitere Wartung
und Rekalibrierung erfordert. Wei-
tere Informationen zu radiomet-
rischen Messungen von Berthold
auf www.berthold.com

Berthold Technologies
GmbH & Co.KG
Calmbacher Str. 22
75323 Bad Wildbad
Baden Wiirttemberg
Tel.: (+49) 7081 177 0
Fax: (+49) 7081 177 100
info@berthold.com
www.berthold.com

Als weltweiter Technologieflih-
rer auf dem Gebiet der radio-
metrischen Messsysteme Uber-
zeugen Berthold-Produkte mit
herausragender Mess-Perfor-
mance und Zuverlassigkeit. Die
Anwendungsgebiete sind z. B.
in der Chemie- & Polymerindu-
strie (u. a. Dingemittelindu-
strie), Stahl- und Kraftwerken,
Bergbau & Mineralienaufberei-
tung, Abfall & Recycling, Raffi-
nerien, Papier, Glas sowie in der
Lebensmittelindustrie (u. a. Zu-
ckerrtiben). Die Produktion von
hochwertigen Messsystemen f(ir
Industrie und Forschung begann
vor Uber 70 Jahren in Bad Wild-
bad im Schwarzwald.
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Maximal flexibel einsetzbar

Geblase- und Verdichtertechnik im schlanken ISO-Container

Die Containerlésungen eignen sich fiir alle Standard-Gebldsetypen und Standard-Verdichtertypen von AERZEN

Geblasetechnik im Container hat das Potenzial, die Prozessluftver-
sorgung spiirbar schlanker, flexibler und einfacher zu gestalten. Mit
dem pragmatischen Losungsansatz ist es kiinftig méglich, komplette
Geblase- oder Verdichterstationen zu liefern, um sie vor Ort schnell
anzuschlieBen und in Betrieb zu nehmen.

AERZEN hat bereits langjahrige
Erfahrung aus dem hauseigenen
Vermietungsgeschaft gesammelt
— und bundelt dieses Know-how
jetzt zu der Lésung: Druckluft aus
dem ISO-Container. Eine Uberzeu-
gende Symbiose aus neuester Ma-
schinentechnik und maximaler
Flexibilitat.

Vielseitige Einsatzoptionen pro
Containereinheit

Die hohe Leistungsdichte von z. B.
24.000 m3/h verdichtete Luft pro
Container mit 3 x Aerzen Turbo AT
200 0.8 s sorgt in Verbindung mit
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einem hohen Regelbereich fur
vielseitige Einsatzoptionen pro
Containereinheit. Dies macht auch
den Weg frei, die Prozesslufter-
zeugung moglichst dicht an den
Bedarf zu platzieren. Damit wer-
den die Wege kiirzer und dies flihrt
zu Einsparungen bei den Rohrlei-
tungen sowie Energieeinsparungen
durch abnehmende Druckverluste.

Unterschiedliche L6sungen
moglich

Die Containerlésungen eignen sich
far alle Standard-Gebl&se- und
-Verdichtertypen von AERZEN. Da-

bei lassen sich die Delta Blower,
Hybrid, Screw und Aerzen Turbos
auch als ,,Mixed Team” einbauen
—als passend ausgelegtes Gesamt-
paket, inkl. LarmschutzmaBnah-
men, passender Leistungsteile, wie
Frequenzumrichter und Steuerung,
entsprechend den Erfordernissen
der kundenspezifischen Anwen-
dung.

Einfache, standsichere
Aufstellung

Ob 20 oder 40 FuB3: ISO-Container
haben den ungemeinen Charme,
dass sie standardisiert sind — bis
hin zu einheitlichen Hebezeugen
und LKW-Anhdngern. Container
lassen sich zudem einfach stapeln.
Sie sind statisch autark, und es gibt
sie natUrlich auch mit wirksamer
Schallddmmung.
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Aus baulicher Sicht reichen zwei
Streifenfundamente aus, um den
wetterfesten Prozessluftcontainer
standsicher aufzustellen. Geson-
derte Baugenehmigungen sind in
der Regel nicht notwendig, genau-
so wenig wie Architekten- oder
Statikerleistungen. Verandert sich
das Anlagenlayout eines Produk-
tionsunternehmens, kann der Con-
tainer mit Blick auf Investitionssi-
cherheit einfach mit umziehen.
Als typische Einsatzgebiete fur die
Prozessluft aus dem ISO-Container
sieht AERZEN Anwendungen mit
hohem Luftbedarf. Hierzu zahlen
die Abwassertechnik, die Baustoff-
industrie sowie das weite Feld der
Schiuttguttechnik.

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
Reherweg 28

31855 Aerzen

Tel.: +49 5154 81-0

Fax: +49 5154 81-9191
info@aerzen.com, www.aerzen.com

Geblasetechnik im Container in direkter Nahe zum Bedarf platziert, fiihrt
u. a. zu Einsparungen bei den Rohrleitungen

Weltweit werden industrielle Anlagen unter Einsatz von AERZEN Ge-
blasen und Verdichtern mit gasférmigen Medien versorgt. In der in-
novativen AERZEN Maschinentechnik stecken Erfahrungswerte aus
150 Jahren Firmengeschichte. Das AERZEN Produktportfolio umfasst
Drehkolbenverdichter, Drehkolbengeblase, Turbogeblase und Schrau-
benverdichter und halt neben Standarderzeugnissen auch kundenin-
dividuelle Sonderlésungen bereit. Mittels digitaler Services kénnen
die Effizienz, die Verflgbarkeit sowie die Produktivitat nachhaltig und
zukunftsorientiert gesteigert werden. Zusatzlich bietet der AERZEN
After Sales Service die ganze Bandbreite an Service-Dienstleistungen
an — vom Vollwartungsvertrag bis zu Reparaturen und Modernisie-
rungen bestehender Anlagen.

ven ANTRIEB stvov NORD!

MAXXDRIVE®- Starke Antriebe fir Heavy Duty-Anwendungen

» Optionsvielfalt fir passgenaue Anwendungskonzepte
» Hohe Abtriebsdrehmomente und Antriebsleistungen

» Umfangreiche Konfigurationsmdglichkeiten und Anbauoptionen
ermdglichen standardisierte wie maBgeschneiderte Antriebslosungen

ﬁ,«g

DRIVESYSTEMS

Getriebebau NORD GmbH & Co. KG | Fon +49 4532 289-0 | info@nord.com | www.nord.com
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Jederzeit wissen, wieviel drin ist

Pilotprojekt zur Digitalisierung der Silofiillstande

Y

1

_théfb

Transportbetonmischanlagen bei Holcim, Griechenland: manuelle Bestandsfiihrung
innerhalb weniger Tage durch digitale Messpunkte erweitert

Misst man den Verbrauch aus
den Silos in Echtzeit, lasst sich
die Nachbevorratung mit den
vorgelagerten Fertigungsstufen
besser abstimmen und alle Silos
stets bedarfsgerecht befiillen.
Dies gilt auch fiir die Silos von
Transportbetonmischanlagen
bei Holcim in Griechenland.
Erste Silos wurden entspre-
chend digitalisiert.
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Ziel ist es, die Befuillung der Silos
besser mit der Nachfrage nach
unterschiedlichen Fertigbetonmi-
schungen zu synchronisieren und
so Lieferengpasse zu den einzelnen
Baustellen zu vermeiden.

Zuverldssige Daten bei extrem
hohem Lagerumschlag

»Bislang wurden Zement und Zu-
schlagstoffe fur den Kundenbedarf
des Folgetages auf Basis manueller
Berechnungen der Bestande im
Silo geordert - ein stellenweise
storanfalliger und aufwandiger
Prozess, der im Zweifelsfall zu
Lieferengpassen geflhrt hat”, so
Stefan Huber, Director Sales Ger-

many bei Nanolike. Und erganzt:
,Durch den Einsatz des Nanolike-
Fullstanderfassungs- und Monito-
ringsystems konnten wir das be-
stehende System mit manueller
Bestandsflihrung innerhalb weni-
ger Tage durch digitale Messpunkte
erweitern. Neu war fur uns hier
die im Vergleich zur Landwirtschaft
deutlich héhere Lagerumschlags-
haufigkeit. Doch auch bei extrem
hohem Lagerumschlag konnte
unser System zuverlassig Daten
liefern. Im nachsten Schritt werden
nun alle zu- und nachgelagerten
Prozesse auf Echtzeitdaten zuriick-
greifen und dadurch viel praziser
koordiniert. Die Holcim-Installati-
on ist fur uns die erste im Bausek-
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Nanolike-Sensoren lassen sich eingriffsfrei und daher einfach

an Silos anbringen

tor und damit ein wichtiger Mei-
lenstein: Sie ist richtungsweisend
fur die gesamte Bauindustrie, da
wir diese Systeme nicht nur an
Silos im Betonmischwerk sondern
auch an Silos auf Baustellen ein-
setzen kénnen”.

Jahrelanger, wartungsfreier
Sensorenbetrieb

Holcim sieht groBes Potenzial in
der Automatisierung von Prozessen
durch den Einsatz von Echtzeit-
Daten, die Uber loT-vernetzte
Nanolike-Sensoren erfasst werden.
Die Sensoren werden eingriffsfrei
an den Silos angebracht. Zudem
bendtigen sie dank Batterie keinen
Stromanschluss und lassen sich Gber
viele Jahre hinweg wartungsfrei
betreiben. Insofern eignen sie sich
auch fur Beton- und FlieBestrich-
Silos auf Baustellen. Das Pilotpro-

jekt zur Digitalisierung der Silo-
fullstande bei den Transportbe-
tonmischanlagen von Holcim Grie-
chenland wurde von Holcim
MAQER initiiert. Holcim MAQER
wurde als Venture-Plattform mit
dem Ziel ins Leben gerufen, die
wirkungsvollsten Technologien zu
identifizieren, Start-up-Technolo-
gieunternehmen anzusprechen
und neue Partnerschaftsmodelle
mit Produktions- und Softwareun-
ternehmen zu etablieren. MAQER
arbeitet mit Start-ups zusammen,
die Herausforderungen im gesam-
ten Unternehmen I6sen — mit be-
sonderem Fokus auf Industrie 4.0,
Logistik, Service und Einzelhandel.

Testreihe fortgesetzt
Im Oktober 2021 wurden erste Key

Performance Indicators (KPIs) er-
folgreich ausgewertet. Im Novem-

FLOW WEIGHER DC3

+ Leistung messen, Menge erfassen

+ Einfache Integration durch niedrige Einbauhdhe
+ Hohe Sortentoleranz, robustes System

+ Geringe Installationskosten

FRIEDRICH electronic GmbH & Co. KG
Holzmihlerweg 100, D-35457 Lollar, Tel. +49 (0) 6406 1509
service@friedrich-electronic.de, www.friedrich-electronic.de
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ber wurden weitere Tests mit kom-
binierten Silos an zwei weiteren
Standorten in den USA gestartet.

NANOLIKE SAS

Stefan Huber

Director Sales Germany

Am Kirchenholzl 14

82166 Grafelfing

Tel.: +49 (89) 26 214 193
stefan.huber@nanolike.com
www.nanolike.com

Nanolike, 2012 gegrindet, ist
spezialisiert auf innovative Mess-
technologien und bietet loT-
Losungen fur die Chemie- und
Lebensmittelindustrie sowie die
Landwirtschaft. Die Uberwa-
chungslésungen von Nanolike
dienen der logistischen Optimie-
rung und helfen der Industrie,
ihre Strategie der Kreislaufwirt-
schaft zu starken. Das interna-
tional stark wachsende Unter-
nehmen ist mit seinen Uberwa-
chungslésungen flr IBC-Contai-
ner und Futtermittelsilos der
europaische MarktfUhrer im
Bereich Industrie 4.0.
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Entsorgen oder wiederverwerten?

Staubabsaugung in Saatgutaufbereitungsanlage

erfillt beide Aufgaben

Der Agravis-Standort in Aschersleben: eine feste GréBe im Agrarhandel in Sachsen-Anhalt.
Eine Saatgutaufbereitungsanlage ermdglicht es den Landwirten, die Ernte als neue Aussaat
zu verwenden. In der Anlage sorgt eine zentrale Sauganlage von Ruwac fiir Sauberkeit -
und fiir moéglichst hohe Ausbeute beim Aufbereitungsprozess.

Blick auf das Férdersystem der Saatgutaufbereitung. Im Hintergrund:

die zentrale Absauganlage.

Als genossenschaftliches Unter-
nehmen far den Agrarhandel mit
Standorten in Nord- und Nordost-
deutschland und einem Umsatz
von rund 6,4 Mrd. Euro gehért
Agravis eindeutig zu den Markt-
fuhrern. Das Unternehmen unter-
stUtzt die Landwirte u. a. mit Fut-
termitteln, Dingemitteln und
Saatgut. Ist das Getreide geerntet,
wird es Uber die Lagerhauser und
die Logistikpartner von Agravis zur
Weiterverarbeitung transportiert.
Der Agravis-Standort in Aschers-
leben - bis vor einigen Monaten
firmierte er noch als Baro Lager-
haus GmbH - beliefert z. B. exklu-
siv die Saalemuhle Alsleben.
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Versorgung der gesamten Region
Ost mit Qualitatssaatgut

Eine weitere Besonderheit des
Standortes: die eigene, 2017 in
Betrieb genommene Saatgutauf-
bereitungsanlage. Matthias Beste-
horn, verantwortlich fir den Be-
trieb der Aufbereitungsanlage:
»Die Landwirte bringen uns ihre
Ernte, die wir nach héchsten Qua-
litatsstandards reinigen, beizen
und ggfs. weiter aufbereiten.” Die
Getreidekdrner sowie die Kérner-
leguminosen (Erbsen, Sojabohnen
...) kdnnen dann als Saatgut wie-
der verwendet werden: ,Mit dieser
Anlage versorgen wir die gesamte
Region Ost mit Qualitatssaatgut
aus eigenem Hause.” Und was die

Anlage nicht far die Eigensaat
aufbereitet, wird gelagert und
verkauft.

Zentrale Absaugstation erfillt
zwei Aufgaben

In der Saison reihen sich hier LKWs
und Traktoren vor der Anliefe-
rungshalle und warten darauf,
ihre Fracht Uber dem Ubergabe-
trichter abzukippen. Uber ein Réh-
rensystem wird das Getreide mit
pneumatischen Elevatoren einge-
saugt und zur Saatgutanlage trans-
portiert. Dort lauft das Saatgut
Uber mehrere Transportbander zur
Reinigung - eine staubige Ange-
legenheit. Deshalb steht mitten in
der Anlage ein Ruwac-Sauger, der
als zentrale Absaug-Station gleich
zwei Aufgaben erfullt.

Allgemeine Reinigung der
gesamten Saatgutanlage

FUr die Anlage haben die Ruwac-
Projektingenieure ein Rohrlei-
tungssystem geplant, das in jedem
Bereich Uber Anschlussstutzen
verflgt. Es ist lediglich ein Saug-
schlauch am Stutzen anzuschlie-
Ben. Die Sauganlage schaltet sich
dann automatisch ein und der
Bediener kann den jeweiligen Be-
reich absaugen, ohne einen Sauger
zum Einsatzort rollen zu mussen
— eine zentrale Absaugung, die
effektiv und zeitsparend arbeitet.
Uber das Rohrsystem gelangen die
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Schmutzpartikel zuerst in einen
Zyklon als mechanischen Vorab-
scheider und dann in den eigent-
lichen Sauger, wo feine Staube in
den Filtern zurlickgehalten werden
und grobe Staube in den Sammel-
behalter fallen. Diese Anlage er-
fordert — und das ist aus Sicht der
Anwender ein groBer Vorteil -
kaum Nebenarbeiten. Sie leistet
seit Jahren ihren Dienst, es muss
nur gelegentlich der Sammelbe-
halter ausgeleert werden.

Zuriickfithrung bei Uberschiittung

Die zentrale Sauganlage bietet
aber noch einen weiteren Vorteil
und das ist die zweite Aufgabe,
diessie erftllt. Denn ab und zu kann
es passieren, dass es zu einer Uber-
schittung kommt und das kostbare
Saatgut im Keller der Anlage lan-
det. Dann mussen ein bis zwei
Tonnen kostbares und frisch ge-
erntetes Getreide nicht entsorgt,
sondern wieder in die Anlage zu-
rackgefihrt werden. Méglich wird
das durch eine Materialweiche, die
hinter dem Zyklon und vor dem
eigentlichen Sauger installiert wur-
de. Wird sie umgeschaltet, leitet
das Rohrsystem die aufgesaugten
Getreidekorner direkt in die An-
lage zurilck. Der Sauger kann also
—wenn der Anwender die Weiche
entsprechend bedient — zwischen
Rohstoff und Abfallstoff unter-
scheiden: eine ebenso sinnvolle
wie ressourcen- und kostenspa-
rende Funktion.

Ruwac Industriesauger GmbH
Westhoyeler Str. 25

49328 Melle

Tel.: +49 (0) 5226 98300
ruwac@ruwac.de
www.ruwac.de
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Der Zyklonabscheider mit Weiche (links) erlaubt die Riickfiihrung von
~Gutmaterial” in die Anlage. Rechts ein Ausschnitt der Saatgutaufberei-
tungsanlage.

In der weitldufigen Aufbereitungsanlage sind lberall Saugstutzen
installiert. Wird dort ein Saugrohr angeschlossen, startet die zentrale
Absaugung.

Das Unternehmen bietet ein umfassendes Portfolio an Industriesaugern
sowie individuell konstruierte, kundenspezifische Lésungen. Die Sau-
ger werden in Deutschland mit hoher Fertigungstiefe produziert und
zahlen zu den zuverlassigsten Geraten im Bereich mobiler und statio-
narer Absauganlagen. Die umfassende Praxistauglichkeit zeigt sich in
vielen Details, z. B. einem intelligenten Baukastenprinzip fur die mobi-
len Industriesauger oder patentierten Erfindungen wie dem FuBhebel
zur staubarmen Entleerung.

41



Industrie-Report

Weit mehr als nur trockenes Brot

Wagetechnik in moderner Paniermehlproduktion

Die KorngréBe entscheidet: Je nach Produkt werden Paniermehle mit unterschiedlichen Kérnungen
in die Durchlaufmischer dosiert. Diese wichtige Aufgabe iibernehmen bei Brata zehn Dosierbandwaagen
von Siemens.

Weckmehl, Semmelbrosel,
Mutschel- oder Paniermehl -
unterschiedliche Begriffe fiir ein
und dasselbe: geriebenes Weif3-
brot. Was fiir die heimische
Kiiche noch gelten mag, sieht in
der Lebensmittelindustrie schon
ganz anders aus: Es gibt eine
riesige Auswahl an Panier-
mehlen. Ihre Produktion umfasst
viele Einzelschritte und fiir das
spatere Geschmackserlebnis
kommt es auf jedes Gramm an -
eine Herausforderung fiir die
Waége- und Dosiertechnik.
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Was ware ein echtes Wiener Schnit-
zel ohne goldbraune, knusprige
Panade? Oder die besonders bei
Kindern beliebten Fischstdbchen?
Paniermehle kommen in der Le-
bensmittelbranche fur Fisch-,
Fleisch-, Kase- und Gefllugelpro-
dukte ebenso zum Einsatz wie fur
vegetarische Gerichte oder fur
Backwaren und SuBspeisen. Ent-
sprechend breit gefachert sind die
Anforderungen an Textur, Koér-
nung, Farbe und Geschmack des
Paniermehls.

Die Brata Produktions- und Ver-
triebsgesellschaft KG mit Stammsitz
in Neuss gehort zu Deutschlands
fuhrenden Produzenten fur Panier-

mehl, Panadensysteme, Nasspana-
den und Backteigen fiir die Lebens-
mittelindustrie. Das Familienunter-
nehmen produziert seit 1953 Pa-
niermehl und betreibt mittlerwei-
le deutschlandweit vier Werke. Die
neueste Produktionsanlage steht
seit Ende 2020 in Nettetal. Da die
Oberflachenbeschaffenheit und
die Eigenschaften der zu panie-
renden Produkte Uber die Zusam-
mensetzung der Panade entschei-
den, ist das Angebot an Trocken-
und Nasspanaden fur frische wie
gefrorene Lebensmittel bei Brata
entsprechend grof3. Fur die ge-
winschte Charakteristik ist exaktes
Verwiegen der einzelnen Bestand-
teile von groBer Bedeutung.
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Sorgt fiir Geschmack in vielfiltigen Speisen: Der Name
Paniermehl ist vom franzésischen Begriff ,,paner”
abgeleitet, das wértlich ,,mit Brot bestreuen” iiber-
setzt werden kann.

Vom Brot zum Brosel

Fur das neue Werk beauftragte
Brata fur Konzeptentwicklung,
Projektmanagement und Projekt-
steuerung der Gesamtanlage die
Firma Derichs GmbH Verfahrens-
technik aus Ubach-Palenberg. Das
Unternehmen stellt nicht nur hoch-
wertige und zuverlassige Maschi-
nen und Einzelkomponenten her,
es plant und errichtet auch kom-
plette Anlagen in der Lebensmit-
telindustrie.

Far die Herstellung von Paniermehl
setzt Brata auf eigenes Brot. So
wird gewahrleistet, dass die Brot-
qualitat gleichbleibend hoch und
perfekt an das jeweilige Panier-
mehl angepasst ist. Das fur das Brot
benétigte Mehl wird per Lkw ins
Werk geliefert und dort in eines
der sechs Mehlsilos geférdert. Da-
mit die Auftrage planmaBig abge-
arbeitet werden kénnen, ist schon
zu diesem Zeitpunkt ein genaues
Verwiegen notwendig: Der Mehl-
bestand wird exakt Uberwacht,
damit die Teigproduktion nicht ins
Stocken gerat. Pro Stunde produ-
ziert Brata in Nettetal 8,5 Tonnen
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Offengelegt: Eine der Sitrans WW100 Dosierband-
waagen mit gedffneter Seitenwand. Jede Waage ist
mit einem verstirkten Rahmen zur Aufnahme der

Vorbehélter versehen. Aufgrund der Platzverhéltnisse
sind diese direkt auf den Dosierbandwaagen montiert.
Uber das Gesamtgewicht wird deren Inhalt ermittelt.

Brotteig als Grundlage fir das
spatere Paniermehl. Von der Mi-
schung der Komponenten Uber
das Kneten des Teiges, die Garung
und den Backprozess sowie dem
anschlieBenden Zerkleinern und
Trocknen vergehen gerade einmal
90 Minuten.

FUr die spateren Endprodukte sind
nicht nur die Zusammensetzung
der Teigrohstoffe, sondern auch
die Kérnung und die Kornvertei-
lung entscheidend. Daftir wird das
Paniermehl nach dem Trocknungs-
prozess in zwei Stufen gesiebt. So
entstehen zehn unterschiedliche
Fraktionen, die je nach Produktan-
forderung mithilfe von Dosier-
bandwaagen individuell zusam-
mengemischt werden kdénnen.
Kérnungen, die fur Fertigprodukte
zu klein sind, werden Uber eine
Hammermuhle zu feinstem Mehl
vermahlen, das wieder fur die
Herstellung des Brotteigs einge-
setzt wird. So entsteht in diesem
Prozess kaum Ausschuss. Nachdem
die gewlinschten Mischungen fer-
tig sind, wird das Paniermehl in
Sacke, Big Bags oder direkt in Silo-
Lkws geférdert.

Wohldosiert — auch bei
kleinerem Volumenstrom

,Wir arbeiten schon seit Jahren
mit Fa. Derichs zusammen und so
durften wir auch beim Projekt in
Nettetal mit unserem Wage-Know-
how unterstutzen”, erklart Her-
mann Josef Dittrich, Promotor fir
Wage- und Dosiersysteme bei der
Siemens AG in KéIn. ,,Derichs ver-
traut an zwei wichtigen Prozess-
schritten auf unsere Wagetechnik:
Die Dosierung der Mehlaufgabe
in den Prozess, also vor dem Backen
des Teigs, erfolgt mit einer Dosier-
bandwaage Sitrans WW200 zu-
standig. Flr die Dosierung des
Paniermehls mit unterschiedlichen
Koérnungen in die Durchlaufmischer
sind zehn Dosierbandwaagen Sit-
rans WW100 im Einsatz.”

Die komplett in Edelstahl ausge-
fUhrten Dosierbandwaagen erlau-
ben aufgrund einer langen Wage-
plattform eine hohe Mess- und
Dosiergenauigkeit bei gleichzeitig
kurzer Einbauldnge. An jeder Band-
waage befindet sich ein Schalt-
schrank, in dem jeweils zwei Siwa-
rex-Messumformer - je eine WP231

43



Industrie-Report

Cleverer Kasten: Siwarex DB sorgt mit Einzelkanalauswertung fiir zusétz-
liche Diagnoseméglichkeiten. Fehlermeldungen zu jeder einzelnen
Waégezelle werden zentral am Simatic Controller oder dem HMI angezeigt.

far die Gewichtsermittlung im
Vorlagenbehalters und eine WP241
fur die Dosierbandwaage selbst
—arbeiten. Eine Simatic-Steuerung
$7-1200 pro Dosierbandwaage ist
far die Mengenregelung und die
Anbindung per Profinet an die
Ubergeordnete Steuerung zustan-
dig. Touch Panels erlauben die
lokale Bedienung. ,,Der breite Do-
sierbereich und die geforderte
Genauigkeit beim Verwiegen sind
Herausforderungen, die wir mit
unseren Dosierbandwaagen her-
vorragend l6sen konnten”, so Dit-
trich weiter. ,Pro Sitrans WW100
liegen wir zwischen 64 und Uber
2400 kg/h, mit Gber die Waagen
verteilten Schittgewichten zwi-
schen etwa 250 und 640 kg/m3.
Besonders die prazise Dosierung
speziell bei kleinerem Volumen-
strom ist fur Brata sehr wichtig.”

Zudem sind an den Vorrats- und
Lagersilos 21 Anschlusskasten Si-
warex DB und Wagemodule Siwa-
rex WP321 verbaut. Beide sorgen
mit durchgangiger Vernetzung fur
die gezielte Uberwachung aller
Wageprozesse sowie flr eine er-
weiterte Diagnose der angeschlos-
senen Wagezellen. Die Siwarex
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WP321 ist ein Wagemodul zur
Integration in die Systemreihe Si-
matic ET 200SP. Auf diesem Weg
wird die nahtlose Kommunikation
zwischen den Waagen und der
Ubergeordneten Steuerung Sima-
tic S7-1500 per Profinet sicherge-
stellt.

Virtuelles Planen, reales Testen

. Wir bei Derichs legen groBen Wert
auf die sorgfaltige Erfillung von
Kundenwinschen”, erklart Di-
plom-Ingenieur Hanno Derichs,
GeschaftsfUhrer der Derichs GmbH.
~Wir greifen dabei auf langjahrige
Erfahrung in der Planung und im
Bau von Schittgutanlagen, auf das
Wissen und die Kreativitat unserer
Mitarbeiter sowie auf zuverlassige
Partner zurick. Mit Siemens arbei-
ten wir seit Jahren erfolgreich
zusammen.” Fur das neue Werk
hat Derichs die komplette Anlage
geliefert, so bekam Brata alles aus
einer Hand. Bei der Integration
der Siemens Wagetechnik konnten
die Ingenieure von Derichs auf
vielfaltige Erfahrungen aus dem
hauseigenen Technikum zurtck-
greifen, wie der Geschaftsfihrer
erklart: ,Wir haben eine Sitrans

WW100 Dosierbandwaage bei uns
installiert. So konnten wir samt-
liche Regelungsanforderungen
unseres Kunden vorher testen und
optimieren.” Insbesondere flir die
mechanischen Herausforderungen
wurde die komplette Anlage vor-
her als 3D-Modell projektiert. So
konnte sehr flexibel auf alle An-
forderungen eingegangen werden.

Auf Wunsch der Fa. Derichs sind
die Dosierbandwaagen zum Bei-
spiel mit Schubladen ausgeristet,
die den Paniermehlstaub unterhalb
des Forderbandes sammeln, was
die Reinigung der Waagen verein-
facht. Weiterhin sind aus Platz-
grinden die Vorlagebehélter auf
die Dosierbandwaagen aufgesetzt
— zur Ermittlung des Inhalts wird
das gesamte System verwogen.
,Siemens hat dies nach unseren
Ideen vorbildlich umgesetzt”, er-
klart der Diplom-Ingenieur: , Mit
den Siemens Dosierbandwaagen
erhéhen wir nicht nur die Betriebs-
sicherheit bei Brata, sondern sor-
gen auch fur optimalen und voll-
standigen Einsatz der Rohstoffe.”

Die Waagen sind auBerdem fur
eine elektrische oder hydraulische
Verstellung der Schichthéhe vor-
bereitet, falls die Regelbereiche in
Zukunft aufgrund von Rezeptur-
anderungen noch erweitert wer-
den mdussen. ,Wir haben hier in
sehr kurzer Zeit eine hochautoma-
tisierte Anlage realisiert, die hin-
sichtlich Flexibilitat, Wirtschaftlich-
keit und Zuverlassigkeit wirklich
Vorzeigecharakter hat. Die einge-
setzte Wagetechnik tragt ihren
Teil zur effizienten und sicheren
Produktion von hochwertigem
Paniermehl bei”, resimiert Hanno
Derichs.
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Spezielle Aufgabe
fur Verpackungsspezialisten

Verpackungslinie fir Miillaufbereitungsanlage in
anspruchsvoller Umgebung

Landwirtschaftliche Produkte verpacken. Das bedeutete fiir einen Spezialisten aus Osterreich

vor allem Lésungen rund um das Verpacken von Samen, ob fiir Gras, Mais oder Getreide, zu bieten.

Etwas ganz Neues war es daher mit einem Gemisch aus Kompost, Sand sowie Additiven umzugehen.

Und dies bei besonderen klimatischen Bedingungen. Eine Herausforderung, die gern angenommen wurde.

PRINCIPAL-R, Hochleistungs-Robot-Palettierer

Das Projekt: eine Verpackungslinie
fur eine neue Mullaufbereitungs-
anlage in den Vereinigten Ara-
bischen Emiraten, ausgestattet mit
Dosierung, Verpackungsanlage,
Nahmaschine, Palettierer und Big-
Bag-Fullstation. Weitere Heraus-
forderung neben dem ungewéhn-
liche Produktgemisch, das nach
der Aufbereitung als Bio-Dlinger
weiterverkauft wurde — die sandige
und staubige Werksumgebung und
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damit verbunden die Platzierung
der Verpackungslinie in einer of-
fenen Halle.

Besondere MaBBnahmen
unumganglich

Wegen des Wistenklimas mussten
spezielle MaBnahmen getroffen
werden, um das zuverlassige Funk-
tionieren der Maschinen auch bei
60°C und hoher Luftfeuchtigkeit

zu garantieren. Vor allem elek-
trische Komponenten mussten vor
der hohen Luftfeuchtigkeit ge-
schitzt sein. Durch offene Ge-
sprache, auf fachlich hohem Ni-
veau, sowie den ausgezeichneten
Informationsaustausch konnte
STATEC BINDER mit dem Kunden
gemeinsam die fur ihn perfekte
Lésung finden.

Wahl einer Offensack-
Verpackungsmaschine

Aufgrund der geforderten Leistung
von 650 Sacken pro Stunde fur die
Verpackungsanlage, wurde die
Offensack-Verpackungsmaschine
CERTOPAC gewahlt. Die Verpa-
ckungslinie wird durch den PRIN-
CIPAL- H und einen Drehtischwick-
ler far die Palettensicherung kom-
plettiert. Die Herausforderung bei
der Konstruktion der Anlage war
es, den Produktfluss aufrechtzu-
erhalten. Da das Produkt einen
Feuchtigkeitsanteil von bis zu 40%
haben kann, mussten Vorkeh-
rungen getroffen werden, damit
das Produkt z. B. im Vorbunker
nicht kleben bleibt. Aus diesem
Grund wurde der Vorbunker asym-
metrisch gebaut und die Wande
wurden steiler ausgerichtet. Zu-
satzlich wurde der gesamte Vor-
bunker mit einer PE-Auskleidung
versehen, damit das Produkt schwe-
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Big-Bag-Fiillstation mit
PE-Auskleidung

rer an den Innenwanden haften
kann und der Stahl geschttzt ist.
Far den Fall, dass das Produkt im
Vorbunker verklebt, wurde zusatz-
lich ein RUhrwerk im Vorbunker
installiert. Dieses RUhrwerk ermég-
licht es, das Produkt wieder auf-
zulockern und gewahrleistet so
den Produktfluss.

Volumetrische Banddosierung
ideal

Fir die Dosierung in den Sack

wurde eine volumetrische Band-
dosierung gewahlt, da die Sacke
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Gesamte Verpackungs- und Palettieranlage in Farbe Blau auf Kundenwunsch

mit 30 | Produkt befillt werden
sollen. Die Banddosierung eignete
sich zudem am besten fur das
feuchte Produktgemisch. Da bei
der volumetrischen Dosierung nach
Impulsen getaktet wird, z. B. drei
Umdrehungen des Bandes bis der
Sack voll ist, wurde auch Kontrolle-
quipment nach der Verpackungs-
anlage installiert. Die Kontrollwaa-
geist mit einer ,Tendenzregelung”
ausgestattet, welche die Impulse
der Banddosierung steuert. Da-
durch lasst sich sicherstellen, dass
immer die richtige Produktmenge
im Sack ist.

Korrosiven Eigenschaften
entgegengewirkt

.Die Offensack-Verpackungsma-
schine CERTOPAC war die perfekte
Wahl fur den Kunden, da diese
Maschine schon fur unterschied-
lichste schwierige Produkte erprobt
war. Die Leistung von 650 Sacken
pro Stunde ist fur den CERTOPAC
kein Problem. Durch die hohe Zu-
verlassigkeit und Qualitat der Ma-
schine konnten wir auch den Kun-
den sehr zufriedenstellen”, so
Edmund Gruber, Senior Sales Ma-
nager bei STATEC BINDER, Uber

Vollautomatische
Verpackungsmaschine
CERTOPAC - bis zu

1.500 Sécken pro Stunde
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High-Performance
Hochlagenpalettierer
PRINCIPAL-H - bis

zu 2.400 Einheiten
pro Stunde

das Projekt. ,Da je nach Zusam-
mensetzung des Produktes auch
korrosive Eigenschaften vorhanden
sind, wurden alle Maschinen spe-
ziell ausgefliihrt, wie wir es sonst
hauptsachlich fir Maschinen in der
Kunstdiingerindustrie machen. Die
spezielle Entwicklung des Vorbun-
kers mit Rihrwerk und PE-Ausklei-
dung und der angepassten Big-
Bag-Anlage machten dieses Projekt
spannend”, erklart Gruber weiter.

Der PRINCIPAL-H, ein Hochlagen-
palettierer, vervollstandigt die
Verpackungslinie. Da das Produkt-
gemisch sehr feucht sein kann, ist
es wichtig, eine Lage der Palette
von allen Seiten pressen zu kénnen.
Dadurch wird ein schénes Lagen-
bild garantiert. Ein Drehtischwick-
ler sorgt fur die Palettensicherung.
Die Big-Bag-Fillstation wurde mit
Bruttoverwiegung und Banddo-
sierung ausgestattet.

Effizient arbeitende
Big-Bag-Station

Herausforderung bei der Big-Bag-
Anlage war die Hoéhe. Es standen
lediglich 6,4 m Héhe fur die Big-
Bag-Fullstation zur Verflgung. Die
Big-Bag-Station sollte auBerdem
eine einfache, glinstige und den-
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noch effiziente Losung sein. Mit
einer Leistung von 12 Big-Bags pro
Stunde, die jeweils mit 1 Kubikme-
ter Produkt befullt werden sollten,
konnte dies umgesetzt werden.
Wie auch bei der Kleinverpackung
wurden bei der Big-Bag-Station
der Vorbunker und der Fullbereich
mit einer PE- Auskleidung versehen
und der Vorbunker mit einem RUhr-
werk zum Auflockern des Produk-
tes ausgestattet.

Erfolgreiche Kooperation

Vor allem die technische Kompe-
tenz, die Beratungsleistung und
die Bereitschaft, Sonderlésungen
zu entwickeln, waren fur den Kun-
den ausschlaggebend fiir die Ent-
scheidung mit STATEC BINDER
zusammenzuarbeiten. Zudem hat-
te der Auftraggeber, ein Enginee-
ringunternehmen bereits Erfah-
rungen durch gemeinsame Pro-
jekte mit Binder + Co, einem Mut-
terunternehmen von STATEC BIN-
DER, gesammelt: ,Die Zusam-
menarbeit mit dem Kunden war
von Anfang an sehr gut. Da auf
beiden Seiten ein sehr gutes tech-
nisches Verstandnis gegeben war,
lieB sich schnell eine passende
Losung finden. Flr uns ist esimmer
besonders wichtig, mit unseren

Kunden auf partnerschaftlichem
Niveau zusammenzuarbeiten, denn
so wird auch der Grundstein fur
eine langjahrige Partnerschaft ge-
legt”, so Edmund Gruber.

STATEC BINDER GmbH
Industriestrasse 32

8200 Gleisdorf
Osterreich

Tel.: +43 3112 38580-0
office@statec-binder.com
www.statec-binder.com

STATECBINDER ist Verpackungs-
und Palettierspezialist von frei-
flieBenden Schuttgutern fur
Produkte unterschiedlichster
Industrien und mit seinen L6-
sungen seit Giber 40 Jahren welt-
weit erfolgreich. Zudem gilt das
Osterreichische Unternehmen
als einer der fUhrenden Anbieter
in der Hochleistungs-Offensack-
verpackung.

Entwickelt, konstruiert und ge-
fertigt werden alle Verpackungs-
anlagen und Palettiersysteme
im eigenen 1SO-9001 zertifi-
zierten Betrieb. Bis heute wur-
den mehr als 1.600 Verpackungs-
maschinen und Palettierer rund
um den Globus ausgeliefert.
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Dreifach gespart

Innovative Vibrationslosungen fiir effektives Schiittguthandling
in der Lebensmittelindustrie

Platz-, Kosten- und Zeit sparen mit cleverer Verpackung: Die passende Konfektionierungstechnik
bei Schiittgut ist das A und O. Zum einen, um Behalterraume maximal auszunutzen. Zum anderen,

um Verpackungsmaterial und vor allem Transportkosten zu reduzieren.

Der Vibrationsflachtisch ist ebenerdig befahr- und beladbar

NetterVibration ist seit 1953 auf
die Entwicklung und Herstellung
von Vibrationstechnik spezialisiert.
Das Unternehmen liefert ausge-
klugelte Férder-, Ruttel- und Klopf-
I6sungen, die zahlreiche Anwen-
dungen und Prozesse rund um die
Verarbeitung von Lebensmitteln
in samtlichen Zustanden verein-
fachen und beschleunigen.

MaBgeschneiderte
Vibrationstische

Kostensparende und effektive Ab-
fallung sowie Konfektionierung
von Lebensmitteln erméglicht Net-
terVibration mit maBgeschnei-
derten Vibrationstischen - indivi-
duell auf den eingesetzten Wech-
selbehalter zugeschnitten, ange-
passt an Kundenbedurfnisse bzw.
die jeweilige Produktionsumge-
bung. Die Lésungen umfassen
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Container und Gitterboxen eben-
so wie Big Bags, Oktabins oder
klassische Kartons. Hochste Hygi-
enestandards gewahrleistet Net-
terVibration fir die Lebensmitte-
lindustrie durch Vibratoren und
Anlagen aus Edelstahl sowie ATEX-
Varianten.

Weltweit gefragte Innovationen

Uberall auf der Welt vertrauen Un-
ternehmen aus der Lebensmittel-
industrie auf die Vibrationstech-
nologie von NetterVibration. Dazu
zahlt auch die Ebrofrost GmbH.
Der WeltmarktfUhrer fur tiefge-
kUhlte Pasta-, Reis- und Getreide-
produkte setzt einen Vibrations-
tisch mit integrierter Waage zum
Wiegen und Konfektionieren von
Nudeln ein. Mit dieser Anlage fullt
der Lebensmittelhersteller aus dem
bayerischen Offingen die Ware

grammgenau ab, reduziert Verpa-
ckungsmaterial 6kologisch sinnvoll
und senkt dabei die Transportkos-
ten auf ein Minimum. Wahrend die
schockgefrostete Pasta in den auf
dem Vibrationstisch platzierten
Oktabin gefullt wird, wird sie durch
den Ruttelvorgang innerhalb des
Behalters optimal verteilt, verdich-
tet sowie gleichzeitig gewogen.

Universell ausgelegter Flachtisch

Der Flachtisch ist fur verschiedene
Palettenformate geeignet sowie
mit unterschiedlichen Hubwagen-
Arten ebenerdig befahr- und be-
ladbar. Seine Tragkraft betragt bis
zu einer Tonne und dank seiner
integrierten Rollen ist er mobil -
genau dort einsetzbar, wo er ge-
braucht wird. Angetrieben wird
der Vibrationstisch von zwei jeweils
seitlich am Tisch montierten Elek-
tro-AuBenvibratoren. Die durch-
dachte Konstruktion synchronisiert
die beiden Vibratoren: es entsteht
eine vertikal gerichtete Schwin-
gung. Hierdurch verteilt sich die
Nudelware bestmdglich im Oktabin
und wird ideal verdichtet, so dass
der Platz innerhalb des Behalters
quasi lickenlos genutzt wird - bis
das gewUlinschte und vorgegebene
Gewicht erreicht ist. Die elastische
Lagerung ermdglicht die benétigte
Schwingbreite und eine perfekte
Schwingungsisolation, damit so
wenig Vibration wie méglich in
das Untergestell und somit in den
Boden gelangt.
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Der Vibrationstisch ist zudem mit
einer Steuerung der Serie SRF aus-
gerUstet, die sowohl eine Wage-
einrichtung als auch einen Fre-
quenzumrichter beinhaltet und
Uber die das Fullgewicht sowie die
Schwingfrequenz individuell ein-
stellbar ist. Mithilfe des Frequenzu-
mrichters ist das Umstellen auf ein
stufenweises Rutteln moglich,
ebenso ist eine Bremsfunktion
vorhanden, die den Tisch sanft zum
Stehen bringt. Zudem lasst sich die
Steuerung auch auskoppeln und
gleichermaBen Uber das kunden-
eigene System betreiben.

5 % Transportkosten eingespart

Durch das Ruttelverfahren ist die
Ebrofrost GmbH in der Lage, die
Fallmenge pro Oktabin von ca. 530
kg auf 580 kg zu erhéhen und
somit funf Prozent der Transport-
kosten einzusparen. Eine ebenso
erfreuliche Bilanz zieht das Unter-

nehmen bei der Reduktion von
Verpackungsmaterial und leistet
damit einen signifikanten Beitrag
zum nachhaltigen Umweltschutz.

NetterVibration
Fritz-Lenges-Stra3e 3
55252 Mainz-Kastel

Tel.: +49 6134 2901-0

Fax: +49 6134 2901-33
info@NetterVibration.com
www.NetterVibration.com

Héhere Fiillmenge, niedrigere
Transportkosten durch clevere
Vibrationstechnik

NetterVibration ist international fihrend auf dem Gebiet der Vibrati-
onstechnik. Die Vibratoren werden in zahlreichen Industriebereichen,
z. B. der Chemie, Lebensmittelindustrie, Bauindustrien oder dem Ma-
schinenbau eingesetzt. Auch komplette Vibrationsanlagen, wie Vibra-
tionstische und Dosier- und Férderrinnen gehéren zum Leistungsspek-
trum. Zu den effizienten und betriebssicheren Lésungen zahlen das
Fordern, Trennen, Dosieren, Lockern, Verdichten, Sortieren und Sieben
von SchittgUtern wie Pulvern, Pellets oder Granulaten. MaBgeschnei-
derte L6sungen werden in enger Zusammenarbeit mit den Kunden
fur alle spezifischen Anwendungen entwickelt.

Feuchtemessung
perfektioniert.

Litronic-FMS

In Sande, Pulver, Granulate, Pellets, usw.
Wassergehaltsbestimmung in Olen,
Emulsionen. Installationen in Silos, Rutschen,
Bandern, Rohren, Tanks und weitere.
www.liebherr-feuchtemessung.de

1/22 SCHUTTGUT:PROZESS

49



Industrie-Report

Schweizer Qualitat gefragt

Bewahrte Explosionsschutzventile schiitzen Filteranlagen

M-l

Der unmittelbare Verschluss betroffener Rohrleitungen hat héchste Prioritat, um die Ausbreitung
einer Explosion in andere Anlagenkomponenten zu verhindern

Wird eine Entscheidung fiir
explosionstechnische Entkopp-
lung getroffen, fallen zwei
Kriterien besonders ins
Gewicht. Zum einen sollte

die bevorzugte Losung extrem
zuverlassig sein. Zum anderen
sollte diese speziell auf den
jeweiligen Anwendungsbereich
zugeschnitten sein. Gerade im
Hinblick auf fiir intensive
Staubexplosionen besonders
anfallige Bereiche entschied
sich daher Herding France
S.A.S. fir VENTEX® Explo-
sionsschutzventile.
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Herding France S.A.S. mit Sitz in
Sérézin-du-Rhéne nahe Lyon, bie-
tet seinen Kunden seit mehr als 20
Jahren Filtermedien sowie Filter-
und Entstaubungsanlagen fir un-
terschiedlichste Industriebereiche.
Samtliche Filtermedien werden
unter hochsten Qualitats- und Priif-
bedingungen sowie hohen um-
welttechnischen Anforderungen
gefertigt. Als Systemlieferant lie-
fert man umfassende Komplettl6-
sungen fur die Trockenabschei-
dung, Aerosolabscheidung und
Materialrickgewinnung.

Erfolgreiches Projekt fiir
RICO Sicherheitstechnik

Bei der Planung und Suche nach
geeigneten SicherheitsmaB-
nahmen entschied sich Herding
France fur die explosionstechnische
Entkopplung aus dem Hause RICO.
Im Zuge der Anlagenproduktion
fur den Chemie- und Pharmasektor
kommen daher die VENTEX® Ex-
plosionsschutzventile zum Einsatz.
Denn hier kann es bei der Produk-
tion unter speziellen Umstdanden
zu einer Staubexplosion kommen,
die sich innerhalb von Sekunden-
bruchteilen in angrenzende Anla-
genteile ausbreitet.
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VENTEX® Explosionsschutzventile schiitzen Rohrleitungen bei
Herding France S.A.S.

Verschluss der Rohrleitungen

Der unmittelbare Verschluss der
Rohrleitungen hat héchste Priori-
tat, um Schlimmeres zu verhindern.
Dank der explosionstechnischen
Entkopplung mittels der VENTEX®
Explosionsschutzventile wird diese
Gefahr gebannt. Im regulér ablau-
fenden Produktionsprozess befin-
det sich der SchlieBkoérper des Ex-
plosionsschutzventils in einer of-
fenen Position —er wird daher vom
Medium umstréomt. Kommt es zu
einer Explosion, presst die Druck-
welle den SchlieBkorper unmittel-
bar an die SchlieBkérperdichtung.
In diesem geschlossenen und ver-
riegelten Zustand wird die Aus-
breitung der Flammen sowie der
Druckwelle wirksam verhindert.

Garantiezeit von 20 Jahren

Fur die Steuerung ist bei dieser
MaBnahme keine Fremdenergie
notwendig. Zudem verflugt die
Entkopplungslésung Uber einen
niedrigen Ansprechdruck und ver-
ursacht einen lediglich geringen
Druckabfall. Weitere Vorteile der
gleichermaBen unkomplizierten
und effektiven Losung: die kurze
Einbaudistanz sowie die Gewahr-
leistung lediglich minimaler Be-
triebsunterbrechungen im Falle
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einer Explosion. Der besondere
Clouist die lange Garantiezeit, die
20 Jahre umfasst, sofern das Ven-
til ordnungsgeman gewartet wird.

+Hinsichtlich der Qualitat und Si-
cherheit ist RICO im Bereich der
explosionstechnischen Entkopp-
lung unsere erste Wahl”, unter-
streicht Herding France Geschafts-
flhrer Jean-Jaques Morel und fuigt
hinzu, dass RICO seinem exzel-
lenten Ruf gerecht wird.

RICO Sicherheitstechnik AG
St.Gallerstrasse 26, CH-9100 Herisau
Tel: +41 (0)71 351 10 51

Fax: +41 (0)71 351 10 52
info@rico.ch, www.rico.ch

Die in Herisau in der Schweiz
ansassige RICO Sicherheitstech-
nik AG entwickelt und vertreibt
seit 1988 unterschiedliche Kom-
ponenten zur Explosionsent-
kopplung. Mit Hilfe hochwer-
tiger Produkte wie Explosions-
schutzventilen (VENTEX®) und
Explosionsschutzschiebern (RSV
und REDEX® Slide) sichert das
Unternehmen Betriebe und
schitzt industrielle Anlagen vor
der Ausbreitung von Explosi-
onen. Die Lésungen kommen
Uberwiegend in der Pharmain-
dustrie, Chemie/Petrochemie, in
Forschungslabors, Silos, MUhlen,
Trocknern und Abscheidern so-
wie Absauganlagen zum Einsatz.
Sicherheit, Zuverlassigkeit, Er-
fahrung, Innovation und Flexi-
bilitat sind Eigenschaften, die
die RICO Sicherheitstechnik AG
ebenso auszeichnen, wie die
Bericksichtigung individueller
Winsche oder die Entwicklung
von Sonderausfiihrungen. Auch
die Beratung und Unterstitzung
der Kunden bei der Wahl der
passenden Komponenten wird
seitens eines Expertenteams ge-
wahrleistet.

-
»Columbus*becher

Hochleistungsbecher
-ohne Boden
-flachrund

DIN 15233/DIN 15234

Tellerschrauben

Winkelverbinder

Elevatorgurte EP
-Decke schwarz/weif}

Trogforderketten
Riicklaufrollen
SchleiBschienen
Schneckenfliigel
Paletten, Paddel
Lochbleche
Schlager
\komplette Anlagen

-ATEX, FDA, hitzebest.

PAUL HEDFELD GMBH
D-58285 Gevelsberg - Hundeicker Str. 20
www.hedfeld.com - hedfeld@hedfeld.com
Telefon (0 23 32) 63 71 - Fax (023 32) 6 11 67

_J
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Brandschutz auf hohem Niveau

MaBnahmen fiir einen der groBten Standorte der Pelletproduktion

in Mitteleuropa

Nahe Pressath in der Oberpfalz errichtet die Ziegler Group ein neues Pelletwerk, u. a. mit 1500 m2
Produktionsflache, zwei Lagerhallen und fiinf Silos. Fiir Ziegler ist dies ein weiterer Baustein in der
Holzverarbeitung. Fiir den beauftragten Brandschutz-Errichter eine doppelte Herausforderung: wegen
des Umfangs der erforderlichen MaBnahmen und des Anspruchs an die Anlagensicherheit.

e

Die anspruchsvolle T&B Brandschutzanlage wurde kurzfristig mit einer Liefer- und Montagezeit

von jeweils 4 Wochen realisiert

Zu Beginn der Planungsphase wurde durch den Ver-
sicherer ein umfangreicher MaBnahmenkatalog fur
die Ausfuhrung des Brandschutzes erstellt. Ziegler
entschied sich, den Auftrag fir die Brandschutz an
T&B electronic aus Alfeld zu Gbergeben.

Ganzheitliches Schutzkonzept eng abgestimmt
Alle Beteiligten — Ziegler als Betreiber der Pelletanla-
ge, der Sachversicherer und der Brandschutzerrichter

T&B - erstellten gemeinsam ein ganzheitliches Schutz-
konzept. Ziel der Konzeption: eine mangelfreie VdS-
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Abnahme des Brandschutzsystems zu erhalten. Und
somit bei vollstdndiger Abdeckung der Feuerversiche-
rung einen hohen Schutzgrad zu erzielen. Durch die
frihestmdgliche Einbindung des Brandschutzexperten
T&B lieB sich ein reibungsloser Projektablauf sichern.

Liefertermin 4 Wochen, Montagezeit 4 Wochen
Die hohen Anspriiche der Firma Ziegler an Qualitat
und Zuverlassigkeit konnten in vollem Umfang erfullt,

die Umsetzung termingerecht ausgefihrt und mit
einer mangelfreien VdS-Abnahme abgeschlossen
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Insgesamt wurden 340 Meter Léschwasserleitung
verlegt

werden. ,Fur das Unternehmen Ziegler Global ist ein
hoher Schutzgrad der Anlagen enorm wichtig”, so

Detektion in Abluft-Bandtrockner

Erfolgreiche Pravention

Herr Michael Bauer, Brandschutzbeauftragter Ziegler
Global, und fahrt fort: ,,Daher setzen wir auf VdS-
zertifizierte Brandschutzsysteme. Wir arbeiten seit
vielen Jahren mit T&B erfolgreich zusammen und
wissen die hohe Beratungskompetenz und qualitativ
einwandfreie Umsetzung durch T&B sehr zu schatzen.
Beim aktuellen Projekt kann ich die mangelfreie VdS-
Abnahme und die kurzfristige Umsetzung des Brand-

Der Einsatz der VdS-konformen Funkenléschanlage
gewahrleistet einen praventiven Schutz vor Branden
und Explosionen. Durch die hocheffizienten Melder
von T&B werden kritische Ziindpotentiale z. B. Funken
und glimmende Partikel sicher detektiert und tber
einen kurzzeitigen feinen Wassernebel abgeldscht.
Zwischen Detektion und Léschung vergehen nur we-
nige Millisekunden. Der Léschvorgang selbst dauert

schutzes durch T&B hervorheben. Ich persénlich kann
T&B als Brandschutzerrichter jedem empfehlen.”

Angaben zur verbauten Anlage

Insgesamt 32 Uberwachungsbereiche:

Eintrag, Austrag des Bandtrockners (Detektion
und Léschung)/Abluft des Bandtrockners zur
frihestmaoglichen Schwelbranddetektion mit
automatischer Ansteuerung an Léschanlage im
Bandtrockner/Hammermuihlen: Detektion und
Léschung nach VdS 2106, Funkendetektion im
Muhlennachbehalter, zusatzliche Temperatur-
detektion im Aufsatzfilter/Pressen: Funken und
Glutnestdetektion im Austrag der Presse mit
Loéschung/Kihler: Eintrag und Abluft mit
Detektion und Léschung/Elevatoren: Eintrag
und Austrag mit Detektion und Léschung/Silos:
Eintrage mit Detektion und Léschung/
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in der Regel nur rund 5 Sekunden.

Filter: Abluftleitungen mit Funkenerkennung und
Funkenl&schung

Ausfihrung des Schutzkonzepts komplett
konform zum geltenden Regelwerk VdS 2106
»Planung und Einbau von Funkenerkennungs-,
Funkenausscheidungs- und Funkenléschanlagen”:
Verlegung von 340 Meter Léschwasserleitung/

1 zentrale Funkenmeldezentrale im Standschrank/
64 Funkenmelder und Glutnestmelder/2 Hand-
melder/2 Thermomelder/34 Léschautomatiken/

2 Pumpen, Gesamtleistung rund 800 I/min

bei 9,5 bar/2000 Liter Vorratsbehalter/Supervising
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‘S LISTENOW

VERLADESYSTEME FUR SCHUTTGUTER Ersatz-
verladeschizyche
+49 7152 50900

Damit lhnen nichts
verschiitt geht ...

Seit tiber 50 Jahren sind unsere Verlade-
systeme fiir lose Schiittgiter weltweit
das Synonym fiir zuverldssige und sichere
Spitzentechnologie.

»Verladesysteme fiir die offene und
geschlossene Verladung
»Entmischungsfreies Verladen z.B.
mit FLOW-stop Technologie
»Staubfreies Verladen
»Hochwertige Verladeschlduche
2.B. aus verschleif3festem PU-flex
»Positionierhilfe LIS-pos
»Erstklassiger Service: Inbetriebnahme
& Montage, Revisions- & Reparatur-
service, Anlagenwartung, Modernisie-
rung & Upgrading
»weitere Informationen unter
www.listenow.com

LISTENOW GmbH & Co ¢ Dieselstrasse 21 « 71277 Rutesheim « Germany
+497152 50900 B listenow@listenow.com & www.listenow.com
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Funken und Glutnest- Léschungen in
detektion im Austrag Absaugleitungen
der Presse mit L6schung

Durch die praventive Auslegung der Léschanlagen
werden keine Maschinenstillstande generiert und
der Pelletierungsprozess nicht unterbrochen. Eine
Verschleppung von Zindpotenzialen in nachgeschal-
tete Anlagenprozesse wird durch Einsatz von T&B
Funkenléschanlagen vorgebeugt. Brand- und Explo-
sionsszenarien werden so mit hoher Sicherheit un-
terbunden.

T&B electronic GmbH

IndustriestraBBe 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 gegriindet. Seitdem wurden Utber 30.000
T&B Anlagen in alle Erdteile verkauft. Das Unter-
nehmen ist heute einer der Marktfthrer in Europa
auf dem Gebiet des vorbeugenden anlagentech-
nischen Brandschutzes und verflgt Uber Vertre-
tungen in vier Erdteilen. Als VdS-anerkannter
Hersteller und Errichter flr Funkenléschanlagen
sowie VdS-anerkannter Errichter fur Sprihwasser-
I6schanlagen gehéren zum erweiterten Produkt-
portfolio u. a. auch Infrarotkameras, Argonlésch-
anlagen sowie Brandmeldeanlagen nach DIN 14675.
DarUber hinaus plant, entwickelt und produziert
T&B seit mehr als 35 Jahren mit aktuell 50 Mitarbei-
tern L6schanlagen und bietet neben der Erstellung
von individuellen Brandschutzkonzepten schlissel-
fertige Montagen sowie Inbetriebnahmen. Von der
Loschrohrmontage Uber die eventuell erforderli-
che Isolierung der Rohrleitung inkl. Begleitheizung
bis zur Verkabelung und Inbetriebnahme.
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DSIV-Tag der mechanischen Fordertechnik

Wissen transparent machen, war das Motto

e
Die Referenten der Tagung (v. I. n. r.): Tom Henning, Dirk Schwerter, Anja Franz, Wilfried Diinnwald,
Kristina Rosenberger, Carlo Saling, Jorg Lastig

Diese Fachtagung hatte man
getrost auch mit dem Label:
+Wissen transparent machen”
versehen kénnen. Insgesamt
haben 7 Referenten die Fachta-
gung des Deutschen Schiittgut
Industrie Verbandes bestritten.
50 Teilnehmer konnten vom
Verband fiir diese Veranstaltung
wegen bestehender Restrik-
tionen zugelassen werden.
Alle Platze waren am 9.3.2022
in Hamburg dann auch besetzt.
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Die Moderation des Tages wurde
von Tom Henning, GeschaftsfUhrer
von SHA und Prasident des DSIV
Ubernommen. Fachkundig und mit
Sympathie fUhrte er durch den Tag
und fand immer die richtigen,
verbindenden Worte. Fur ihn war
klar, dass auf einen erfolgreichen
Tag der pneumatischen Foérder-
technik 2019 auch das Thema me-
chanische Fordertechnik folgen
muss. 2020 dann der Pandemie
zum Opfer gefallen, konnte dieses
Thema nun in diesem Marz auf
den Tagungsplan gesetzt werden.

R G - 7

Den Eroéffnungsvortrag ,,Kompo-
nenten und Systeme der mecha-
nischen Férdertechnik” und damit
eine Einfuhrung in die Thematik
kam von Dirk Schwerter. Der Re-
ferent hat seine Erfahrungen im
Bereich des Schittguthandlings
u. a. bei der Loibl Férderanlagen
GmbH, der AMF- Bruns GmbH &
Co. KG, der NERAK GmbH Férder-
technik und der FLSmidth Méller
GmbH (jetzt Reel Méller GmbH)
gemacht.
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Beste Tagungsatmosphdére

In den Grundlagen ging es dann
auch um Begriffsbestimmungen
und die Technik des Férderns. Die
Hauptaufgabe besteht in erster
Linie darin, Fordergut effizient von
einer Aufgabestelle zu der Abga-
bestelle zu beférdern - effizient
sowohl unter technologischen als
auch unter 6konomischen As-
pekten. Die Transportmittel wer-
den dabei grundsatzlich in zwei
groBe Gruppen gegliedert: Stetig-
forderer fur kontinuierliche Ar-
beitsprozesse und Unstetigférde-
rer fur diskontinuierliche Trans-
portprozesse. Damit er6ffnete sich
dann flr den Referenten ein gan-
zes Fenster von Maschinen, die zu
besprechen waren, vom Schne-
ckenfoérderer Gber Rohrférder-
schnecke, Trogforderschnecken bis

R —

; und Systeme der
sn Férdertechnik

forderet

s

=
N

Dirk Schwerter hat die Grundlagen gelegt
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DSIV Prasident Tom Henning bei seinem Vortrag

hin zu Becherwerken. Gurtférderer
und Zellenradschleusen wurden
ebenfalls ausfuhrlich den Teilneh-
mern nahergebracht.

Die nachfolgenden Themen be-
schaftigten sich sehr ausgiebig mit
den vielfaltigen Aspekten der me-
chanischen Férdertechnik und gin-
gen eher auf die Details einzelner
Komponenten oder Aspekte ein.

Tom Henning hat in seinem Vortrag
«.Grundlagen der Férderschnecken-
technologie; Férdern + Dosieren”
einen sehr genauen Blick auf alle
Arten von Foérderschnecken und
deren Auslegung geworfen. Ange-
fangen bei heutigen ,Schnecken”,
die in der Schittgut-Industrie im
Einsatz sind, wurden viele Bauarten

."_)‘,

Kaffeegespréche (v. I. n. r.): Dirk Schwerter, Aimo

vorgestellt. Dosierschnecken, Spi-
ralféorderschnecke, Filterrédum-
schnecken, Rohrférderschnecke
und viele Sonderkonstruktionen
und Ausfihrungen wurden be-
sprochen. GrofBe Interesse fand das
Thema technische Einflussfaktoren
auf die Gestaltung von Schnecken
und die Foérderschneckenberech-
nung.

Ein weiterer Vortrag widmete sich
dem Explosionsschutz von mecha-
nischen Anlagen. Referent war
Carlo Saling von REMBE® Safety +
Control. Im Blickpunkt waren hier
Elevatoren, Trogkettenforderer
und Rohrschnecken. Gerade bei
Ubergabe- und Empfangsbehélter
kann Gefahr bestehen durch Staub-
Konzentration bedingt durch Uber-

R

Haack und Mario Dikty
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Im Gespréch (v. I. n. r.) Bernhard Voss (Infastaub), Daniel Eisele
(SOLIDS EasyFairs) und Matthias Fischer (FagusGreCon)

schreiten der unteren Explosions-
grenze (UEG) bei einem hohen
Feinstaubanteil. Ex-Schutz spielt
durchaus eine Rolle in der mecha-
nischen Férdertechnik.

Kristina Rosenberger von Endress
+Hauser unternahm in ihrem Vor-
trag eine Exkursion in die cloud-
basierte Uberwachung von Schiitt-
gUtern. Hier stand die Messtechnik
fir eine Foérderung im Fokus, wo-
bei die Daten als Grundlage fur
einen effizienten ,Materialfluss”
zu analysieren sind. Keine mecha-
nische Forderung funktioniert oh-
ne Antrieb. Antriebssysteme zu
betrachten, darf bei einer solchen
Tagung nicht fehlen.

»Das intelligente Antriebssystem
fur zukunftsfahigen Applikations-
[6sungen in der Foérdertechnik”
war folgerichtig der Vortrag von
Jorg Lastig, Business Development
Electronic DRIVESYSTEMS bei Ge-
triebebau NORD. Zukunftige in-
telligente Antriebe war hier das
spannende Thema. Welche Mo-
toren fuhren antriebsnahe Funk-
tionen aus und binden antriebs-
nahe Sensoren und Aktoren ein?
Wird das auch im Prozess ge-
braucht? Wie sieht die Realisie-
rungsmoglichkeit mitintelligenten
Antriebssystemen aus?
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Beendet wurde die Vortragsreihe
von Dipl.-Ing. Wilfried Dinnwald
mit innovativen Ausflihrungen zu
Gurtfoérderanlagen. Vorgestellt
wurden wartungs- und verschleiB3-
freie Komponenten zur Staub- und
Verschlttungsvermeidung sowie
Komponenten zur Gurtfihrung
mit der Option des Monitorings
zum fruhzeitigen Erkennen von
eintretenden Fehlfunktionen einer
Bandanlage.

Der erstellte Tagungsband kann
gegen eine Schutzgeblhr von 30 €
beim DSIV bestellt werden.

Getriebebau NORD hat es erméglicht -
Firmenbesuch in Bargteheide

Natiirlich durfte eine Fiihrung
durch den Kiez nicht fehlen
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ScrapeTec: zu Gast bei der BEUMER Group

BEUMER lernte die ScrapeTec Tra-
ding GmbH und ihren AirScrape
Uber ein Projekt der Knauf Gruppe
in Russland kennen. Der Kunde
bestand auf der Integration der
Seitenabdichtung in die von der
BEUMER Group verantworteten
Anlagenerweiterung. So konnte
sich BEUMER von der nachhaltigen
Wirkungsweise eines zentralen
ScrapeTec Produkts Uberzeugen:
ein wesentlicher Ankntpfungs-
punkt.

Denn das Thema Nachhaltigkeit
verbindet beide Unternehmen.
ScrapeTec bietet innovative Lo-
sungen rund um die Ubergabe bei
Gurtférderanlagen. Beispielswei-
se vermeidet AirScrape reinigungs-
intensive Staubentwicklungen
sowie Materialverschittungen und
reduziert den Wartungsaufwand
ebenfalls gegen null. Bei der BEU-
MER Group gehért Nachhaltigkeit
zu den unternehmenseigenen
Grundwerten. Entsprechend wer-
den die Produkte nach einem auf
Nachhaltigkeit ausgerichteten

BWF Envirotec Group: libernimmt Partner ACMA

Die BWF Envirotec Group wird noch
prasenter in Europa und Gbernimmt
zum 1. Januar 2022 den langjah-
rigen Partner ACMA in Spanien. So
baut die BWF Envirotec Group ihre
fUhrende Marktstellung im globa-
len Wachstumsmarkt der Luftrein-
haltung weiter aus.

ACMA, 1995 gegrindet, bietet
hochwertige, individuelle Filtrati-
onslésungen far die Industrie an.
Mit einem flexiblen Maschinenpark
werden am Standort Badalona, ca.
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zehn Kilometer nordéstlich von
Barcelona, Filterschlauche fur die
industrielle Filtration gefertigt. Die
Fertigungskapazitat der Konfekti-
on liegt bei 120.000 Filterschlau-
chen. Neben weiteren Services wie
Uberprufung von Filteranlagen
und technische Beratung werden
Filterpatronen sowie Zubehorteile
vertrieben. ACMA beliefert und
betreut unterschiedlichste Indus-
trien. Hierzu zahlen z. B. die Me-
tallverarbeitung, die Biomasse-/
Abfallverwertungsindustrie, die

Punktesystem bewertet —dem BEU-
MER Sustainability Index.

Auf dieser Basis prasentierte Scra-
peTec bei BEUMER auf einem ei-
genen Messestand die nachhaltig
arbeitenden ScrapeTec Lésungen
rund um die Ubergabestelle allen
Verantwortlichen aus Engineering,
Verkauf und Service. Nun darf man
gespannt, wie sich die Integration
von nachhaltigen ScrapeTec Pro-
dukten bei BEUMER-Konzepten
fur Forderanlagen entwickelt.

Produktionsgebdude von ACMA in
Badalona, nahe Barcelona

Kohleverarbeitung ebenso wie die
Zementindustrie, Kraftwerkindu-
strie, Chemie- und Pharmaindustrie
oder die Automobil- oder Textil-
industrie.
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Fike: Riickschlagklappe mit Dual-Locking-Mechanismus

Nach jahrelanger Entwicklung
und umfangreichen Tests pra-
sentiert Fike sein Duales Riick-
schlagventil, kurz DFI™ (Dual
Flap Isolation). Zur Realisie-
rung wurden neueste Er-
kenntnisse der Explosionsfor-
schung angewandt. Tests
erfolgten nach méglichen
Worst-Case-Parametern.

Im Gegensatz zu anderen Riick-
schlagklappen, bei denen nicht in
vollem Umfang Flammenentkopp-
lungstests durchgefuhrt wurden,
halt das DFI™ nachweislich Druck-
unterschieden und Schwingungen
stand, die nachweislich auf die
geschlossene Rickschlagklappe
einwirken kénnen. Das Anwen-
dungsspektrum umfasst Dricke,

KITZMANN: Zusammenschluss mit Zeppelin Systems

Der Anlagenbauer Zeppelin Sys-
tems setzt seinen Wachstumskurs
fort und erwirbt zum 01. Januar
2022 die Mehrheit der Unterneh-
mensanteile an der Firma Magda-
lena KITZMANN GmbH. Zeppelin
Systems ist Experte fur das Hand-
ling fester sowie fllssiger Rohstoffe
und deckt vor allem die Prozess-
schritte Lagern, Férdern, Wiegen,
Dosieren und Mischen in unter-
schiedlichen Industrien ab. Durch
die Mehrheitsbeteiligung baut
Zeppelin Systems seine Kompetenz
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Das umfangreich und nach

die bei Explosionen von Stauben
und zahlreichen Medien entstehen,
z.B. Getreide, Kohle, Zucker, Mehl,
chemische und pharmazeutische
Staube, Aluminium, Eisen, Zink
und Legierungen. Das DFI™ kann

im Bereich der sogenannten Per-
formance Materials weiter aus und
sichert seinen Kunden eine umfas-
sende Betreuung in diesem Markt-
segment durch einen Partner mit
langjahriger Expertise.

Fur Kitzmann wiederum bedeutet
der Zusammenschluss, sich Uber
das Zeppelin-Netzwerk noch fi-
nanzstarker sowie internationaler
als bisher aufstellen zu kénnen
und dennoch weiterhin eigenstan-
dig zu bleiben. Auch Albrecht und
Nico Grafe sind nach wie vor als

Worst-Case-Parametern getestete
Duale Riickschlagventil von Fike ist

in den Nennweiten von DN100
bis DN800 und 4 bis 32 Zoll
erhaltlich

mit einem Staubsensor, einem au-
tomatischen SpuUhlluftanschluss
und zusatzlich mit dem Fike Inter-
face Module ausgestattet werden,
das den Status des Ventils anzeigt
und Relaisfunktionen fiir das Pro-
zesssteuersystem ermdéglicht. Das
DFI™ l|&sst sich, horizontal und
vertikal ausgerichtet, ohne Biege-
beschrankungen und naher am
Behalter als andere Ruckschlag-
klappen installieren.

Die Mehrheitsbeteiligung durch
Zeppelin Systems gibt KITZMANN
Riickhalt fiir globales Wachstum,
v. I. Guido Veit, Vice President
Sales Projects, Zeppelin Systems,
Dipl.-CEO Nico Grife, Magdalena
KITZMANN GmbH, Dipl-ing.
Albrecht Grife, Magdalena
KITZMANN GmbH und Rochus
Hofmann, Managing Director,
Zeppelin Systems

Geschaftsfuhrer tatig. Kitzmann
steht fur Qualitat ,Made in Ger-
many”. Das Leistungsspektrum der
125 Mitarbeiter der Kitzmann-
Gruppe umfasst das Engineering,
die Konstruktion, die Fertigung,
die Automation, die Montage und
Inbetriebnahme von Einzelkom-
ponenten bis hin zu Turn-Key-
Anlagen.
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BEUMER Group: Online-Event mit Live-Prasentationen

2021 hat die BEUMER Group ihr
erstes Online-Event mit Live-Vor-
trdgen und Diskussionen veranstal-
tet —die Teilnehmer waren begeis-
tert. An diesen Erfolg knlpfte der
Systemanbieter an: Um Kunden aus
der Bergbau- und Zementindustrie
Uber Produktentwicklungen auf
dem Laufenden zu halten, fand am
21.Marzerneut ein Event in diesem
Format statt.

Um trotz Corona mit Betreibern,
Planern und potenziellen Kunden
aus der Bergbau- und Zementindu-
strie in Kontakt zu kommen und
einem interessierten Fachpublikum
Loésungskompetenz und Neuheiten
zu prasentieren, veranstaltete die
BEUMER Group auch in diesem Jahr
ihr Online-Event ,BEUMER Group
Live” Unter dem Titel ,Rethinking
traditional bulk material handling
— Addressing today's challenges in
mines, ports and cement plants”

stellten BEUMER Experten aktuelle
Entwicklungen und Trends flr die
jeweilige Industrie vor.

Der Systemanbieter prasentierte
live Vortrdge und die Teilnehmer
konnten sich mit den BEUMER Ex-
perten direkt austauschen und The-
men diskutieren. Um fir die Regi-
onen ASEAN, EMEA und Americas

Die BEUMER Experten stellten ak-
tuelle Entwicklungen und Trends
fiir die jeweilige Industrie vor
(Bildnachweis: BEUMER Group
GmbH & Co. KG)

zeitlich gut erreichbar zu sein, wur-
den individuell passende Live-Ses-
sions zur Ublichen Blrozeit ange-
boten.

Siloanlagen Achberg: einwandige Sauglanze konstruiert

Das mittelstandische Unternehmen
hat sein marktbekanntes Sauglan-
zenprogramms erweitert. Konstru-
iert wurde eine anwenderfreund-
liche, leistungsstarke Sauglanze
mit stufenweiser Regulierung der
Ansaugluft. Bei dieser kostenguln-
stigen Alternative zur doppelwan-
digen Sauglanze lasst sich das Ver-
haltnis von Schittgut und Férder-
luft optimal aufeinander abstim-
men.

Im Fokus: die einfach arretierbare
Schiebemuffe. Mit insgesamt 6
Abstufungen kann die Forderluft
der jeweiligen Anwendung einge-
stellt und dokumentiert werden.
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Auch gro6Bere Durchsatze von
Kunststoffgranulat sind prozesssi-
cher realisierbar, gerade fir kleine
bis mittlere Distanzen.

Die Siloanlagen Achberg GmbH &
Co. KG fertigt ein umfangreiches
Programm an Sauglanzen. Deren
gemeinsames Merkmal: die kathe-
dralartigen Ansaug6ffnungen, die
das Schittgut effizient und gleich-
maBig ansaugen lassen. Diese tech-
nisch ausgereifte und robuste L6-
sung macht angeschweif3te und
kostenintensive Distanzblgel Gber-
flussig. Alle Sauglanzen des std-
deutschen Herstellers werden aus-
schlieBlich aus Edelstahl gefertigt.

Leistungsstarke Sauglanze mit
stufenweiser Regulierung
(Bildquelle: Siloanlagen Achberg)
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Coperion K-Tron: neue, vorkonfigurierte Dosiererserie

Der kontinuierliche gravimetrische
ProRate PLUS Dosierer ist eine wirt-
schaftliche Losung, die sich durch
ein gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis
und kurze Lieferzeiten schnell
amortisiert. Er wurde unter Berlck-
sichtigung der spezifischen Anfor-
derungen der kunststoffverarbei-
tenden Industrie entwickelt.

Der Einfachschneckendosierer ist
ideal fur die Dosierung von Gra-
nulaten und anderen frei flieBen-
den SchittgUtern in Kunststoffan-
wendungen. Kompakte, platzspa-
rende Anordnung: Die trapezfér-
mige Form der ProRate PLUS-Do-
sierer ermoglicht es, bis zu sechs
Dosierer in einem Radius von 1,5
Metern um einen Extrudereinlauf
zu gruppieren.

Die ProRate PLUS-Dosierer
kénnen je nach Material Leis-
tungen von 3,3 bis zu 4800
dm3/h dosieren. Theoretisch

kann ein Dosiersystem mit
sechs ProRate PLUS-L Dosie-

rern bis zu 28,8 m3/h auf
einer Grundflache von nur

7 m2 dosieren. Das zum Pa-

tent angemeldete Schienen-
system ,ProClean Rail"” er-
laubt einen einfachen Zu-
gang zu Reinigungs- und
Wartungszwecken, selbst
innerhalb eines Clusters. ProRate
PLUS Dosiergerate sind fur den
Einsatz in explosionsgefdahrdeten
Bereichen der NEC Class Il, Div. 2,
Group F & G und ATEX 3D/3D (au-
Ben/innen) geeignet.

ProRate PLUS-Dosierer kbnnen je
nach Rezeptur einzeln installiert
oder in Gruppen von bis zu sechs
Dosierern um einen Prozesseinlauf
herum angeordnet werden

(Bild: Coperion K-Tron, Niederlenz,
Schweiz)

LINETECHNOLOGY mit NO Innovationspreis ausgezeichnet

In festlichem Rahmen auf Schloss
Grafenegg wurde LINETECHNO-
LOGY zum Sieger des Niederoster-
reichischen Innovationspreises
2021 in der Kategorie , Beste Inno-
vation aus groBen und mittelstan-
dischen Unternehmen* gekairt. Die
Jury war Uberzeugt, dass mit dem
Projekt ,BLUELINE — Das modulare
Aufbereitungssystem fur industri-
elle Reststoffe” eine Innovation
gelungen ist, von der viele Unter-
nehmen in der Recycling-Branche
profitieren.

Von Beginn an waren Forschung,
Entwicklung und Innovation feste
Bestandteile der Firmenphiloso-
phie von LINETECHNOLOGY GmbH.
Intern feilt das junge Unternehmen
standig an der Umsetzung neuer
Sortiertechnologien, die dazu bei-
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tragen, die globale Recyclingquo-
te zu erhéhen und Ressourcen zu
sparen. So kann aktuell bereits die
nachste Produktneuheit prasen-
tiert werden: Mit dem Modul SORT
FLUID hat es das Team von LINE-
TECHNOLOGY geschafft, die tro-
ckene Sink-Schwimm-Trennung
heterogener Partikelgemische zu
ermdoglichen.

,Jeder Einzelne von LINETECHNO-
LOGY hatin den letzten vier Jahren
seinen unermudlichen Einsatz fur

Dipl-Ing. Lukas Seisenbacher

(2. v. I.) und GF Christian Karl

(3. v. I.) nehmen im Namen des
gesamten LINETECHNOLOGY-
Teams die Auszeichnung entgegen

unsere Vision hin zur Kreislaufwirt-
schaft geleistet. Es freut uns, dass
dieses Engagement nun auch von
einer Fachjury honoriert wurde”,
so Dipl.-Ing. Lukas Seisenbacher,
Leiter Vertrieb und Marketing.
line-technology.com
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VERTRIEB
Im Wechselversand in allen deutsch-
sprachigen Landern.

DIE ABONNEMENT-PREISE 2019
Bezugsbedingungen fur Abonnements:
Deutschland: 5 Ausgaben 105,- Euro inkl.
Versandkosten. Européisches Ausland:

5 Ausgaben 166,- Euro inkl. Versandkosten.

Einzelheft: 24,- Euro zzgl. Versandkosten.
(Alle Preise verstehen sich zzgl. der
gesetzlichen Mehrwertsteuer)

ERSCHEINUNGSWEISE
5-mal jahrlich

HINWEISE

Nachdruck nur mit Genehmigung
der Redaktion. Alle Angaben
ohne Gewahr. Keine Haftung

fur unverlangte Einsendungen.
Siehe AGB im Internet unter
www.bulkmedia.de
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Organ des Deutschen Schuttgut-Industrie
Verbandes e. V. (DISV e.V.)

Es wird darauf hingewiesen, dass
samtliche Angaben in den Texten trotz
sorgfaltiger Bearbeitung ohne Gewahr
erfolgen und eine Haftung der Autoren
ausgeschlossen ist.
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* Aerzener Maschinenfabrik GmbH
* AVA GmbH & Co. KG
* AVIiTEQ Vibrationstechnik GmbH
* bar pneumatische Steuerungssysteme GmbH
* Bechtel GmbH » BEWO ENGINEERING GMBH
* Bormann & Neupert by BS&B
* Buckmann Lohnaufbereitung GmbH & Co. KG.
+ C.E.Schneckenfliigel GmbH
* Carbotechnik Energiesysteme GmbH
* Curt Ebert Siebtechnik GmbH
* Dinnissen GmbH
* Dosier- und Automationstechnik GmbH
* EBRO ARMATUREN Gebr. Broer GmbH
* endeco GmbH * epa Dosiertechnik GmbH
* ESSER-WERKE GmbH & Co. KG
* Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG
* FB Ketten GmbH, Kufstein
° ° * FB Ketten GmbH Eslohe « Fike Deutschland
DSIV-M IthIEder * Fr. Jacob S6hne GmbH & Co. KG
* Geroldinger GmbH « Heilig B.V. - Heilig Mixers
* Hosokawa solids solutions GmbH

Ste h e n fl.j r « IEM Pneumatic Handling GmbH

. .. oo * I[EP Technologies GmbH « Infastaub GmbH
P rofess I O n a I Itat . ISHC’? Kunststoff und Dichtungstechnik
'} *J. MULLER Weser GmbH &Co. KG
° * Keyser & Mackay * KREISEL GmbH & Co. KG
fa c h I I c h e » Liebherr-Mischtechnik GmbH * Mahr GmbH
* MARTIN ENGINEERING Corporation
* mbd-tec-GmbH « Mehrtec GmbH

KO m pEte nz u n d * MIX Deutschland * Nerak GmbH ¢ Netter GmbH

* NORO Gesellschaft fur Rohrsysteme mbH

: « OAS AG * Oswald M GmbH
u nte rn e h m e r I sc h e * pelletron ej\r/\;ape Gritélin- Pir;]b Vakuum GmbH

» POWTECH * PUCEST® protect GmbH

[ ]
Eth I k « REEL Méller GmbH
o « REMBE® GmbH Safety + Control

* REMBE® Kersting GmbH * Rosta GmbH

* Schneckenbau Prestel GmbH

* Schrage Rohrkettensystem GmbH
Conveying Systems

* SHA GmbH - Ing. Siegmund Henning
Anlagentechnik GmbH

* SOLIDS DORTMUND

» Stanelle Silos + Automation GmbH

* steute Technologies GmbH & Co. KG

* TELSCHIG GmbH - Tridelta Siperm GmbH

* Ulrich GmbH ¢ VSR Industrietechnik GmbH

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



W rowTECH. -

PROCESSES
TO KNOW.
SOLUTIONS
TO GO
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NURNBERG, GERMANY

Leading Trade Fair for Powder & Bulk Solids
Processing and Analytics

DYNAMIK ERLEBEN,
PROZESSE OPTIMIEREN, WISSEN TEILEN

Vor dem Erfolg kommt das Erlebnis -
Prozessindustrie trifft auf Verpackungsindustrie.

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.

Es erwartet Sie die gesamte Wertschopfungskette
vom Prozess uber die Technik bis zur Verpackung.

Dieses Messe-Duo wird Sie
uberzeugen! Wir freuen uns auf sie!

FACHPACK European trade fair for
packaging, technology and processing

Ideelle Trager

A|l\' NURNBERG # MESSE

- ’.



