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Effizienter Transport von Stuckgips

Knauf-Werk im Siidharz mit gleichmaBigen Prozessen ohne

unnotige Energieverluste

ISS-Vertriebsgeschaftsfiihrer Robert Partzsch mit einem 3D-Print der
projektierten Forderanlage, Alle Bilder: AERZEN

Am Standort Rottleberode im Siidharz verarbeitet Knauf heimischen
Naturgips zu Gipsfaserplatten. Den Transport des gebrannten und fein
gemahlenen Materials zwischen Gips- und Faserplattenwerk iiber-
nehmen AERZEN-Schraubenverdichter vom Typ Delta Screw. Die inno-
vativen Aggregate liefern ihren Volumenstrom mit dem richtigen Druck
direkt in das Fordersystem und garantieren gleichmaBige Prozesse
ohne unnoétige Energieverluste. Das Ergebnis: hohe Prozesssicherheit,
Langlebigkeit und Energieeffizienz.

Gips ist sehr vielseitig und wird vor
allem in der Baubranche eingesetzt
- sei es als feuerhemmende oder als
wasserabweisende Gipskartonplatten,
Putze, FlieRestrich oder Gipsfaser-
platten. Zur Herstellung der Gipsbau-
stoffe wird sowohl Naturgips als auch
REA-Gips verwendet. REA-Gips fallt
als Nebenprodukt in den Entschwe-
felungsanlagen von Braunkohlekraft-
werken an und deckt einen GroBteil
des Gipsbedarfs. Mit der Energiewen-
de und dem Abschalten von Kraftwer-
ken ist die Gipsindustrie jedoch in
Zukunft immer mehr auf Naturstein-
vorkommen angewiesen. Umso wich-
tigerist es fir fiihrende Hersteller wie
Knauf, sparsam mit den begrenzten
Rohstoffen umzugehen.

Naturgips als Rohstoff

Als flihrender Anbieter von Baustoffen
und Bausystemen stellt sich Knauf
seiner Verantwortung fiir nachhal-
tiges, ressourcenschonendes Bauen,
Modernisieren und Renovieren. Rund
33 Millionen Euro hat Knauf in den
Standort Rottleberode im Siidharz
investiert — und 2017 ein modernes
Faserplattenwerk in Betrieb genom-
men. Dort fiihrt der Baustoffproduzent
etwa den bei der Herstellung von
Gipsfaserplatten entstehenden Kan-
tenbruch genauso in den Materialfluss
zurlick wie die Staube beim Schleifen
der Oberflachen. ,Jeder Krumen Gips
ist flir uns wichtig. Deshalb soll nichts
mehr bei der Produktion entsorgt
werden”, betont Werkleiter André Ma-
terlik. Sein Betrieb ist innerhalb der
Knauf-Gruppe der einzige, der aus-
schliellich Naturgips aus den Stein-
briichenim Siidharz verarbeitet. Bran-
chenexperten vertreten angesichts
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Robert Partzsch: ,Fiir die Schraubenverdichter von AERZEN
spricht der hohe Wirkungsgrad”

des Ausstiegs aus der Braunkohle die
These, dass nur die Unternehmen
bestehen, die sich Abbauflachen lang-
fristig erschlieffen und sichern. Zumal:
Die Nachfrage nach Gips ist allein in
Deutschland mit jahrlich zehn Millio-
nen Tonnen groB. In Rottleberode sind
es nach Auskunft von Materlik jahrlich
etwa 450.000 Tonnen fertig verarbei-
tete Produkte, die dann mit taglich
etwa 100 Lkw-Ladungen das Werk
verlassen.

GleichmaBige Prozesse brauchen
weniger Luft

Stuckgips, feine Zellulose aus Altpa-
pier und Wasser: Das ist die Mischung,
aus der Gipsfaserplatten hergestellt
werden. Fir die Versorgung der
Mischer kommen Blasanlagen zum
Einsatz, die die ISS Schiittguttechnik
GmbH aus Wilnsdorf im Siegerland
projektiert und baut. ISS hatte bereits
vor dem Neubau des Faserplatten-
werks bei Knauf einen guten Job
gemacht und hierbei unter anderem
die Probleme beim Fordern und Do-
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AERZEN-Technik kommt bei Knauf ebenfalls zum Einsatz,

um Schleifstaub zuriick in die Rohstoffaufbereitung zu

transportieren

sieren von Braunkohlestaub iiberzeu-
gend in den Griff bekommen. Der
Brennstoff entwickelt die notige Hitze
fir das Kalzinieren der Rohsteine.
Dabei verliert der Naturgips einen
GroRteil seines Kristallwassers. ,Fiir
gleichmaRige thermische Prozesse
ist die konstante Férderung der Braun-
kohle ohne Druck- oder Volumen-
schwankungen unabdingbar®, erklart
der Werkleiter. Jede Abweichung von
der Ideallinie sei spirbar: Bei der
Produktqualitat des Stuckgips, den
Ablagerungen in der Kalziniermiihle,
den CO-Werten im Abgasstrom oder
auch beim Energieverbrauch der
Schraubenverdichter. ,GleichmaRige
Prozesse brauchen weniger Luft",
weill ISS-Vertriebsgeschaftsfiihrer
Robert Partzsch aus Erfahrung zu
berichten.

Schraubenverdichter mit hohem
Wirkungsgrad

Bei der Stuckgipsforderung legt ISS
deshalb auch sein gesamtes Know-
how in die Entwicklung einer Gesamt-

Die Delta Screw Einheiten vom Typ
VM21 liefern einen Volumenstrom
bis 1.200 Kubikmeter in der Stunde

I6sung, die in Rottleberode gemein-
sam mit den Anlagenplanern der
Knauf Engineering GmbH entstanden
ist. Das Unternehmen unter dem Dach
von Knauf hat von Iphofen aus den
kompletten Neubau geplant und hier-
bei auch die Férdertechnik beauftragt.

Dabei lagen die Hauptaugenmerke
auf der Prozesssicherheit, der Lang-
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Die Gipsfaserplatten kommen nach dem Abbinden zum

Trocknen in die Ofenstralle

lebigkeit und der Energieeffizienz. ,Fiir
die Schraubenverdichter von AERZEN
spricht der hohe Wirkungsgrad®, sagt
Partzsch. Zudem empfiehlt sich die
Reihe Delta Screw mit ihrem Druck-
bereich, der ideal fiir den Transport
von Stuckgips geeignet sei.

Pneumatische Schiittgutforde-
rung ohne Zwischenspeicherung

Hierbei ist zu wissen, dass nach Er-
fahrung des ISS-Geschéftsfiihrers in
der pneumatischen Forderung von
Schiittglitern haufig zunachst Druck-
luft mit fiinf bis sechs bar erzeugt
wird, um damit einen Windkessel zu
speisen. Dieser stellt dann den oftmals
deutlich niedrigeren Férderdruck zur
Verfligung. ,Zwischenpufferungen
haben immer Energieverluste zur
Folge"“, unterstreicht Thomas Koch,
Leiter technische Mechanik im siid-
harzer Knauf-Werk. Als Beleg fiir die-
se Aussage ist der Joule-Thomson-

Effekt zu nennen. Jede Druckerhéhung
um 100 Millibar zieht durch die erhéhte
Reibung der Molekiile einen Tempe-
raturanstieg in der komprimierten Luft
von 10 Kelvin nach sich. Die Auswir-
kungen dieses physikalischen Zusam-
menhangs lassen sich begrenzen,
wenn auf Windkessel — so wie bei
Knauf — verzichtet wird. Da aber bei
der pneumatischen Forderung der
Anfall thermischer Energie aber nicht
ganz zu verhindern ist, nutzt Knauf
diese im Winter mit einer Riickgewin-
nung fiir Heizzwecke.

Fokus aus Effizienz und
Zuverlassigkeit

Angesichts der Tatsache, dass es
immer besser ist, Strom erst gar nicht
zu verbrauchen, statt ihn spater auf-
wandig als Warme zuriickzufiihren,
muss gerade in der energieintensiven
Druckluft das Ziel lauten, Verdichter
einzusetzen, die den geforderten Vo-

i

e e

Gipsfaserplatten sind ein beliebter Werkstoff im Hochbau

lumenstrom ohne Zwischenspeiche-
rung mit exakt dem notwendigen
Druck liefern. ,AERZEN ist in dem
Bereich von 2,0 bis 3,5 bar einfach
fliihrend”, merkt Partzsch an. ,Warum
sollich sechs bar erzeugen, wennich
nur drei brauche?”

Die Delta Screw Einheiten vom Typ
VM21 liefern mit einer Motorleistung
von 90 kW einen Volumenstrom von
1.200 Kubikmetern in der Stunde. Der
Maximaldruck betragt 3,5 bar. Die bei
Knauf eingebaute Generation 5 der
Delta Screw Baureihe sind von AER-
ZEN als Universalmaschinen konzi-
piert — mit einem grof3en Augenmerk
auf Effizienz. Entwickelt als flexibler
Baukasten lassen sich die unter-
schiedliche Verdichtereinheiten mit
Motoren variierender Leistung sowie
dem umfangreichen Zubehorpro-
gramm passend konfigurieren. Ein-
stellmdglichkeiten des Riemenan-
triebs schaffen dabei beispielsweise
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Gipsfaserplatten bestehen im Wesent-

lichen aus Cellulosefasern und Naturgips

die Grundlage, den Volumenstrom
auch bei Festdrehzahlen passgenau
einzustellen — dieses mit dem Ziel,
energieintensiv erzeugte Uberschiis-
se zu verhindern. Dieser Anspruch
findet sich ebenfalls wieder im Ver-
zicht auf Redundanz. Verdichter und
Fordersystem arbeiten so verlasslich,
dass auf gesonderte ,Backup-Tech-
nik” verzichtet werden kann. ,Die An-
lage ist ausgelegt fiir zwolf Tonnen
Gips in der Stunde”, sagt Thomas
Koch. Geht ein Aggregat vom Netz,
sorgt eine temporar geschaltete By-
passlosung fiir Versorgungssicher-
heit. ,Generell sieht unser Aufbau aber
vor, dass ein Verdichter immer eine
Anlage bedient.”

Alles im Einklang
Die im Zuge des Neubaus des Faser-
plattenwerks von Knauf im Siidharz

neu gebauten Blasanlagen zur pneu-
matischen Férderung von Stuckgips
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Uber eine eigens gebaut Rohrbriicke wird die Faserplattenproduktion vom

Gipswerk aus mit Stuckgips versorgt

zeigt, worauf es heute bei dieser ver-
lustreichen und damit teuren Energie
ankommt: Effizienzsteigerung durch
hohen Wirkungsgrad und optimale
Auslegung auf den Betriebspunkt.
Knauf verfolgt deshalb bei der Aus-
ristung seiner Werke einen klaren
Systemgedanken. ,Es ist die Kombi-
nation aus naturwissenschaftlichen
und technischen Kenntnissen, die die
Lésung von ISS ausmacht. Hier ist
alles im Einklang®“, freut sich Werklei-
ter André Materlik.

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
Reherweg 28

31855 Aerzen

Tel.: + 49 (0)5154810
info@aerzen.com
www.aerzen.com

Weltweit werden industrielle Anla-
gen unter Einsatz von AERZEN-
Gebldsen und -Verdichtern mit
gasférmigen Medien versorgt. In
der innovativen AERZEN-Maschi-
nentechnik stecken Erfahrungs-
werte aus liber 150 Jahren Firmen-
geschichte. Das AERZEN-Produkt-
portfolio umfasst Drehkolbenver-
dichter, Drehkolbengeblase, Turbo-
geblase und Schraubenverdichter
und hélt neben Standarderzeugnis-
sen auch kundenindividuelle Son-
derldsungen bereit. Mittels digitaler
Services kdnnen die Effizienz, die
Verfligbarkeit sowie die Produkti-
vitdt nachhaltig und zukunftsori-
entiert gesteigert werden. Zusétz-
lich bietet der AERZEN After Sales
Service die ganze Bandbreite an
Service-Dienstleistungen an — vom
Vollwartungsvertrag bis zu Repa-
raturen und Modernisierungen be-
stehender Anlagen.
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180° und es geht doch

Pneumatische Schwenkantriebe mit Winkelerweiterung

bar-agturn®
an Verteilerweiche

Pneumatische Schwenkantriebe
mit Winkelerweiterung dienen
dazu, das Drehmoment von pneu-
matischen Systemen zu steuern
und zu erweitern, um eine prazise
Positionierung und Bewegung
von Maschinenkomponenten,
insbesondere von Armaturen,

zu ermoglichen.

In der Basisfunktion nutzen pneuma-
tische Schwenkantriebe Druckluft, um
eine drehende Bewegung auszufiih-
ren, welche normalerweise fiir die
Betatigung von Klappen, Ventilen oder
anderen Steuerelementen in Indus-
trieanwendungen verwendet wird.

Die Antriebsserie bar-agturn, die eine
Winkelerweiterung bis zu 180° bietet,
ist speziell fir Armaturen konzipiert,

die einen Arbeitsbereich benétigen,
der tiber die Standardoffnungswinkel
von 90° hinausgeht. Dies macht sie
ideal fiir den Einsatz bei 3-Wege-Ar-
maturen, Rohrweichen oder Klapp-
kasten, die in verschiedenen industri-
ellen Anwendungen, im Schiittgut-
Handling sowie in der Wasserbehand-
lung verwendet werden. Zudem ist
sie besonders niitzlich fiir System-und
Armaturenhersteller, Pumpen- und
Geblasehersteller sowie Anlagenbau-
er, die mit derartigen spezifischen
Anforderungen zu tun haben.

Ein typischer Prozess ist der Einsatz
einer Absperrklappe zum Drosseln,
die nie komplett schlieBen darf, son-
dern mindestens um 10° bis 15° fir
den Erhalt der Pumpenfunktion ge-
offnet bleiben muss. Notwendig ist
die erweiterte Endlageneinstellung
auch bei 3-Wege-Armaturen des Y-
Typs. Trotz unterschiedlichen Wei-
chenformen kann das gleiche An-
triebsmodell aufgebaut und individu-
ell an die Abgangswinkel eingestellt
werden.

Patentiertes System fiir absolute
Genauigkeit

Eine optimale Justierung der Armatur
erfolgt beim bar-agturn mit Hilfe einer
neu entwickelten, patentgeschitzten
Einstellnocke sowie je einer Einstell-
schraube fiir die Endlageneinstellung.
Mit dieser Nocke wurde der Einstell-
bereich erheblich erweitert. Der Stell-
winkel des Antriebs kann nun bis zu
20° vor der jeweiligen nominellen
Endlage begrenzt werden. Zudem ist
durch die besondere Form der Ein-
stellnocke sichergestellt, dass bei
jedem eingestellten Winkel der opti-
male Druckpunkt auf die Einstell-
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bar-vacotrol® als integrierte Luftfiihrung realisiert ein erhhtes Level in der
Reduzierung von Schnittstellen zwischen Antrieb und Steuergerét

schraube ausgeiibt wird. Querkrafte,
welche die Schraube beschadigen
konnten, sind so ausgeschlossen.

Wirtschaftlich und sicher

Dieses Zusammenspiel ermdglicht
eine genaue Abstimmung auf den
Produktionsprozess, wodurch Aus-
fallzeiten vermieden werden. Ohne
standiges Nachjustieren und Kontrol-
lieren wahrend der Einstellung ent-
steht eine erhebliche Zeitersparnis.
Die Armaturen werden geschont, da
ein Verbacken des Mediums verhin-
dert wird und ein gegen den Prozess-
strom gerichtetes Offnen nicht nétig
ist. Ein weiterer positiver Aspekt ist
der geringere Verlust in den Chargen
durch fortlaufende Prozesse.

Jeder gewiinschte Schwenkwinkel
zwischen 90° und 180° Idsst sich mit
den variablen Einstellmdglichkeiten
passgenau auf einzelne Armaturen
einstellen und erhoht die Verfligbarkeit
in der Applikation. Die geringere Va-
riantenvielfalt reduziert die Lagerhal-
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tung. Dabei garantieren die SIL 3-
zertifizierten Antriebe ein erhohtes
MaR an Ausfallsicherheit von indus-
triellen Anlagen.

bar pneumatische
Steuerungssysteme GmbH
Auf der Hohl 1

D-53547 Dattenberg

Tel.: +49 (0)2644 9607710
bar-info@wattswater.com
www.bar-gmbh.de

Die bar pneumatische Steuerungs-
systeme GmbH gehort zum welt-
weit agierenden Konzern der Watts
Water Technologies. Gegriindet
1979 stellt die bar GmbH pneuma-
tische und elektrische Schwenkan-
triebe, Positioner, Endlagenriick-
meldungen, Magnetventile, weite-
res Zubehor sowie kundenspezi-
fische Systemldsungen her.
www.bar-gmbh.de

SILO

oG 1

SCHUTTGUTHANDLING

SGH Schuttguthandling GmbH & Co. KG
Daimler-StraBBe 3 * 78256 SteiBlingen * Deutschland

www.schuettguthandling.com
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Eine gute Kombi — Durchsatz und

Feuchte in der Messung

Ideale Messlosung am Forderband zur Optimierung

der Produktqualitat

Kombinierte Messung am Band

In verschiedenen Industriezweigen ist es essenziell im Rahmen der
Extraktion und Verarbeitung den Durchsatz sowie die Feuchte der gewon-
nenen Materialien zu kennen. Mit Hilfe einer Durchsatzmessung lasst sich
die Forderleistung bzw. Feststoffmasse bestimmen. Damit konnen u. a.
Lagerkapazitaten optimal ausgenutzt sowie die Einhaltung der Liefer-

und Produktionsmengen sichergestellt werden. Auch die Feuchte spielt
eine wichtige Rolle, da sie sich nicht nur auf die Qualitat, sondern auch

auf die Handhabung des Endproduktes auswirkt.

10

Mit der kombinierten Messlésung aus
Radiometrie und Mikrowellentechno-
logie ermdglicht es Berthold in Echt-
zeit den Durchsatz sowie die Pro-
duktfeuchte exakt und beriihrungsfrei
zu bestimmen. Dank des Messprinzips
und den patentierten Stabilisierungs-
verfahren bleiben die Messungen von
externen Einflissen wie z. B. Staub,
Vibrationen, Schwankungen der Band-
spannung, Temperatur, Alterung oder
Fremdstrahlung stets unbeeinflusst.
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Typische Anwendungen fiir Schiittgut
und Feuchte kdnnen in verschiedenen
Industriezweigen gefunden werden:
In der Recyclingindustrie wird die
Technologie vor allem fiir Materialien
wie Kunststoff-Hausmiill genutzt,um
die effiziente Sortierung und Verar-
beitung von wiederverwertbaren Ma-
terialien zu erleichtern. Die Agrarin-
dustrie verwendet solche Systeme
zum Beispiel fir NPK-Diinger, um eine
gleichmaRige Qualitdat und Zusam-
mensetzung des Diingers sicherzu-
stellen, was essentiell fiir die Land-
wirtschaftist. In der Bergbauindustrie
kommen diese Technologien bei der
Verarbeitung von konzentriertem Apa-
titgestein oder bei der Schwefelge-
winnung zum Einsatz, um die Effizienz
der Extraktions- und Verarbeitungs-
prozesse zu optimieren.

Die Lebensmittelindustrie setzt auf
diese Anwendungen bei der Bagas-
severarbeitung nach der Zuckerge-
winnung, um aus den Nebenprodukten
der Zuckerproduktion zusatzlichen
Wert zu schopfen. Schlielllich findet
man in der Bauindustrie Anwendungen
fir Schittgut und Feuchte bei der
Verarbeitung von Gips, einem Phos-
phor-Nebenprodukt beziehungsweise
Rickstand, um qualitativ hochwertige
Baumaterialien herzustellen.

Diese Technologien tragen in allen
genannten Branchen dazu bei, die
Qualitat und Effizienz der Produktion
zu steigern, wobei sie sich besonders
auf die Verarbeitung von Schiittgut
und feuchten Materialien spezialisie-
ren.Die Vorteile der Feuchtemessung
von Berthold umfassen eine kostenop-
timierte Produktion durch Echtzeit-
messung und eine leichte Montage
an bereits existierenden Strukturen
wie Behaltern, Forderanlagen, Silos,
Tanks oder Messschéachten. Sie er-
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Schematische Darstellung
der doppelten Messfunktion

am Forderband

moglicht die sichere Einhaltung von
Liefer- und Produktionsmengen und
bietet duBerst reprasentative, genaue
und zuverldassige Messungen ohne
die Notwendigkeit von Nachkalibrie-
rungen. Zudem ist das System ver-
schleil- und wartungsfrei, misst den
gesamten Materialquerschnitt.

Berthold Technologies GmbH & Co. KG
Calmbacher Str. 22

75323 Bad Wildbad

Tel.: +49 (0)7081 177-0
info@Berthold.com
www.Berthold.com

Berthold Technologies ist eininha-
bergefiihrtes Technologieunterneh-
menin den Bereichen Life Sciences,
Prozessmesstechnik und Strahlen-
schutz. Seit 1949 sind wir von Bad
Wildbad im Schwarzwald aus tétig
und haben Tochtergesellschaften
sowie starke Partner weltweit. Un-
sere innovativen technologischen
Losungen Made in Germany sind
bekannt fiir ihre Genauigkeit, Pra-
zision und uniibertroffene Zuver-
Iassigkeit und helfen unseren Kun-
den, komplexe analytische Heraus-
forderungen in den unterschied-
lichsten Branchen zu I6sen.
www.berthold.com
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Fordertechnik zur Schiffsbeladung

im Wandel

Die Leistungssteigerung in den Hafen mit effizienten Losungen

Mit dem U-Férderer lassen sich engere Kurvenradien als mit einem Muldengurtférderer und héhere Massenstrome als mit
einem Rohrgurtforderer umsetzen

Schiittgut-Terminals an Hafen befinden sich in kontinuierlichem
Wandel, da sich sowohl die verarbeiteten Materialien als auch die
umgeschlagenen Mengen stetig andern. Infolgedessen miissen
Betreiber kontinuierlich ihre Herangehensweisen modifizieren und
auf neue Anforderungen reagieren. Ein Drang zur Automatisierung
des Betriebs ist ebenso vorhanden wie die Notwendigkeit, flexibel
zu bleiben. Da mehr Raum benétigt wird, sind Erweiterungen der
bestehenden Infrastruktur unabdingbar. Zugleich ist eine standige

Anpassung der Anlagen an erhohte Durchsatzleistungen erforderlich.

Hierbei gewinnt auch die Reduzierung von Staubemissionen und die
Optimierung des CO,-FuBabdrucks zunehmend an Bedeutung. Bei
der Realisierung dieser Projekte arbeitet die BEUMER Group eng mit
ihren Kunden zusammen, um innovative Losungen zu entwickeln.
Lukas Paul, Head of Ports & Terminals, teilt seine Erfahrungen

mit den Lesern.

12

Die schnelle Schiffsbeladung ist ein
entscheidender Produktivitatsfaktor.
Wichtig ist es, die Hafentechnik an
die ortlichen Platzverhaltnisse und
die GroRe der Schiffe anzupassen -
und dabei die Eigenschaften des
Transportguts zu beriicksichtigen.
,Die Hafen stehen vor der Herausfor-
derung, ihre Leistungsfahigkeit zu
steigern”, sagt Lukas Paul. Um wett-
bewerbsfahig zu bleiben, miissen die
Betreiber die Terminals bestandig
erweitern. ,Das ist nur eine der He-
rausforderungen. Es geht um einen
O0konomischen und umweltfreund-
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lichen Betrieb und in erster Linie um
Kosteneffizienz", beschreibt Paul das
Ziel. Geht es um die Anlagen, kommt
die BEUMER Group ins Spiel. Der
Systemanbieter unterstiitzt die Be-
treiber — angefangen bei der gesam-
ten Fordertechnik bis zur Schiffsbe-
ladung.

JKommen die Kunden auf uns zu,
setzen wir uns mitihnen zusammen®,
berichtet BEUMER Experte Paul. ,In
der Regel kennen sie ihre Ablaufe in
der Praxis sehr genau und wissen, wo
ihre Schwachstellen liegen.” Fiir eine
effiziente Handhabung der Schiittg-
ter missen sie das Terminal immer
wieder anpassen beziehungsweise
erweitern. Eine Herausforderung sind
jedoch haufig die engen Platzverhalt-
nisse in den Hafen. Damit stehen die
Betreiber vor der Problemstellung,
neue Lagerflachen zu integrieren -
und diese befinden sich nicht immer
in unmittelbarer Hafennahe. Um die-
sen Bereich zu nutzen, bieten sich als
Alternative zu Lkw umweltfreundliche
Forderanlagen an.

Gurtforderer als wirtschaftliche
Alternative

Mit einem Gurtforderer kdnnen unter-
schiedliche Schiittgiiter vom und zum
Hafen bewegt werden. Dazu bietet
die BEUMER Group je nach Einsatz
verschiedene Losungen an. Die Mul-
dengurtférderer etwa erlauben hohe
Massenstrome. Sie sind offen konzi-
piert und damit fiir grob stiickige
Fordergiiter und sehr groRe Volumina
geeignet. Die Rohrgurtférderer dage-
gen bieten andere spezifische Vorteile.
Die Tragrollen formen den Gurt zu
einem geschlossenen Rohr. Dadurch
wird das geforderte Material vor du-
Reren Einfliissen und die Umwelt vor
Emissionen wie Materialverlust, Staub
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oder Gerlichen geschiitzt. Schott-
bleche mit hexagonalen Ausschnitten
und Tragrollen in versetzter Anord-
nung halten die Rohrform geschlos-
sen. Mit dem Pipe Conveyor lassen
sich engere Kurvenradien und groRe-
re Steigungs- und Neigungswinkel
umsetzen als mit einem offenen Mul-
dengurtférderer. Mit ihrer geschlos-
senen Form lassen sich auch unter-
schiedliche Schiittgiiter sicher hand-
haben, ohne dass es dabei zu gegen-
seitigen Verunreinigungen kommt -
etwa durch Kreuzkontamination. Sie
schiitzen zudem die Gesundheit der
Menschen, die dort arbeiten oder in
unmittelbarer Nahe wohnen — zum
Beispiel, wenn es sich bei dem Schiitt-
gut um Metallkonzentrat handelt.

Lukas Paul erinnert sich an ein Projekt
in Peru. Um Zink-, Kupfer- oder Blei-
konzentrate verschiedener Bergbau-
firmen vom Lager zum Terminal zu
befdrdern, installierte der Systeman-
bieter einen rund 3.000 Meter langen
Pipe Conveyor, der das Material mit
mehr als 2.000 Tonnen pro Stunde
transportiert. Das Problem: Die Rou-
te fiihrte durch ein Militdargebiet mit
Kasernen fiir die Soldaten. Das ge-
schlossene Fordersystem verhindert
sicher den Kontakt der Konzentrate
mit der Umwelt und fordert sie staub-
frei zu den Schiffsladeraumen. Der
Pipe Conveyor ist zudem mit Filtern,
Abstreifern, einem Entstaubungs-
sowie einem Steuerungssystem aus-
geriistet und machte alle Ubergabe-
stellen iiberflissig. ,Unsere Gurtfor-
deranlagen sind eine 6konomische
und umweltfreundliche Alternative
zum Lkw-Transport”, beschreibt Paul.
,Die Betreiber konnen damit auch
Prozesse automatisieren und die Mit-
arbeitenden von manueller Arbeit
entlasten. AuBRerdem senkt diese L&-
sung den Energieverbrauch.

Lukas Paul, Head of Ports & Terminals
bei der BEUMER Group

Auf gesteigerte Leistungen
anpassen

Angenommen, die Anlagen sind be-
reits fiir groere Schittgutmengen
ausgelegt - die Ubergabeschurren,
durch die das Material von einem
Forderer zum nachsten gelangt, da-
gegen nicht. ,Das war bei einem un-
serer Kunden der Fall“, berichtet Paul.
In diesem Fall konnten die BEUMER
Experten unter Anwendung einer DEM-
Analyse das Design der Schurren
anpassen und so den Engpass besei-
tigen.

»Wenn wir mit den Kunden sprechen
und die Prozesse analysieren, erken-
nen wir recht schnell, ob es fiir das
Problem bereits eine technische L6-
sung gibt", sagt Lukas Paul. Ein Bei-
spiel? Fir ein Eisenerz-Terminal in
Malaysia hatte die BEUMER Group
die Fordertechnik geliefert. ,Wir
wollten noch einige kleinere Ande-
rungen vornehmen, als ein Problem
bei der Zufiihrung des Eisenerzes
entdeckt wurde”, erinnert sich der
BEUMER Experte: Wahrend der Re-
genzeit kann das zu férdernde Mate-
rial manchmal nass und klebrig sein.
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Schiffsbelader sorgen im Hafen fiir eine schnelle und zuverldssige Beladung der Schiffe mit Schiittgut — etwa Harnstoffdiinger

In diesem Zustand verschmutzt es
das Forderband und damit auch die
gesamte Anlage. Auf dem Markt gab
es keine passende Losung, um das
Band sauber zu bekommen. ,Wir
hatten es mit verschiedenen Bandab-
streifern versucht, es hat nicht wirklich
geholfen”, sagt Paul. Die BEUMER
Techniker entwickelten einen Prototyp,
der das Band mit Wasser unter sehr
hohem Druck reinigt. ,Wir fanden

damit eine Lésung fiir ein Problem,
fir das es bisher so keine Losung
gab“, betont Paul.

Auf eine dahnliche Weise entstand der
U-Forderer. Es galt, die Vorteile von
offenen Mulden- und die von geschlos-
senen Rohrgurtforderern zu vereinen:
Das geforderte Material soll gegen
dulere Einfliisse wie Wind, Regen
oder Schnee geschiitzt sein — und die

Umwelt vor potenziellem Materialver-
lust und Staub. Die L6sung sollte sich
sowohl fiir grob stiickiges als auch
fur sehr feines Material eignen. Dazu
kommt eine oft komplexe Strecken-
fihrung. ,Bei unserem U-Forderer
bringt eine spezielle Tragrollenkonfi-
guration den Gurt in eine U-Form. So
gelangt das Schiittgut zur Abwurfsta-
tion”, erklart Paul. Zum Offnen des
Gurtes wird eine dhnliche Tragrollen-

+ Geringe Installationskosten

o n il c

FLOW CONTROLLER FC3

+ Leistung gleichmaRig dosieren, Menge erfassen &
+ Prozesse online Glberwachen und steuern
+ Mehr Silokapazitat durch niedrige Einbauhdhe

HEY FRIEDRICH electronic GmbH & Co. KG
h}‘ﬂ‘ F RI ED RI C H Holzmihlerweg 100, D-35457 Lollar, Tel. +49 (0) 6406 1509
3 e lecti

service@friedrich-electronic.de, www.friedrich-electronic.de
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konfiguration wie bei Muldengurt-
forderern verwendet. Damit erweitert
die BEUMER Group die Moglichkeiten,
je nach Projekt die beste Losung fiir
den Schiittguttransport anzubieten.

Vom Green- zum Brownfield-
Projekt

Die BEUMER Group kiimmert sich
nicht nur um Green-, sondern auch
um Brownfield-Projekte — zum Beispiel
bei einer Diingemittelfabrik in Malay-
sia. Um der steigenden Nachfrage
nach Harnstoffdiingemittel gerecht
zu werden, wurde der Systemanbieter
mit der Modernisierung und Leistungs-
steigerung der bestehenden Anlage
zwischen Langslager und Schiffsbe-
ladeanlage beauftragt. Zum Liefer-
umfang gehorte neben einem Portal-
kratzer und dem Schiffsbelader auch
ein vollautomatischer Bandschleifen-
wagen, der das Langslager befiillt,
eine entsprechende Uberwachung
und Steuerung der Anlage, die Anpas-
sung der Motorkontrolleinheiten, eine
Umspann-, eine Transfer- und eine
Siebstation. Der Zeitplan war ziemlich
straff. Besonders schwierig war es
jedoch, den Platz zu finden, um die
neuen Anlagen zu montieren. ,In der
Lagerhalle mussten wir einen neuen
Ricklader installieren. Dafiir sperrten
wir einen kleinen Teil der Halle ab, um
den neuen Ricklader zu bauen, der
etwa 50 Meter breit war. Wir mussten
ihnin Einzelteilen durch die Hintertir
bringen und dann, bei laufender Pro-
duktion, zusammenbauen®, sagt Paul.

»In den Gesprachen ist uns meist
sofort klar, was der Kunde braucht”,
sagt Lukas Paul. ,Damit kdnnen wir
auch oft sehr schnell eine Lésung
prasentieren.” Das Komplizierte ist
jedoch die tatsachliche Umsetzung
und zu schauen, wo genau das Pro-
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Der Pipe Conveyor passiert den Hafen: Dies ist der letzte Kurvenabschnitt vor dem
Umschlagturm zum Hafenterminal

blem liegt. ,Aufgrund unserer Erfah-
rung mit dem Rohrgurtforderer konn-
ten wir zum Beispiel bei dem U-For-
derer den Gurtin die gewiinschte Form
bringen. Wir mussten jedoch heraus-
finden, ob der Gurt auch stabil lauft
und ob Probleme bei der Formgebung
entstehen”, sagt Paul. ,Diese Fragen
klaren sich mit der Zeit.”

Wichtig ist es auch, die Anlagen auf
das Schiittgut anzupassen — zum
Beispiel bei Diingemittel. Hier gilt es
sicherstellen, dass bestimmte Kom-
ponenten aus rostfreiem Stahl beste-
hen. ,Wirmissen uns die Anwendung
genau anschauen”, betont Paul. ,Wir
konnen nicht einfach eine Losung aus
dem Regal nehmen und darauf ver-
trauen, dass diese schon in zahl-
reichen anderen Anwendungen gut
funktionierte.” Wichtig ist die genaue
Kenntnis der Materialien, um die Kon-

struktion mit den richtigen tech-
nischen Moglichkeiten individuell
anzupassen. Das ist genau die Starke
der BEUMER Group.

Seit Mai 2022 gehort die FAM zur
Unternehmensgruppe. Sie plant, kon-
struiert und fertigt schlisselfertige
Anlagen und Systeme fiir die Gewin-
nung, Forderung, Verladung und La-
gerung von Mineralien, Rohstoffen
und Giitern. ,Damit konnen wir Betrei-
ber von Hafenterminals noch umfas-
sender betreuen — sowohl bei sehr
grof3en als auch bei kleinen Anlagen®,
verspricht Lukas Paul.

BEUMER Group GmbH & Co. KG
Oelder Str. 40

59269 Beckum

Tel.: +49 (0)2521 240
beumer@beumergroup.com
www.beumergroup.com

Die BEUMER Group ist ein international fiihrender Hersteller von Intralogistik-
systemen in den Bereichen Fordern, Verladen, Palettieren, Verpacken, Sor-
tieren und Verteilen. Mit 5.100 Mitarbeitern erwirtschaftet die BEUMER Group
einen Jahresumsatz von etwa 1,1 Mrd. Euro. Die BEUMER Group und ihre
Gruppengesellschaften und Vertretungen bieten ihren Kunden weltweit
hochwertige Systeml6sungen sowie ein ausgedehntes Customer-Support-
Netzwerk in zahlreichen Branchen, wie Schiitt- und Stiickgut, Nahrungsmittel/
Non-food, Bauwesen, Versand, Post und Gepackabfertigung an Flughéafen.
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Zucker Sieben leicht gemacht

Mit ausgewadhltem Siebgewebe Durchsatzmengen und

Prozesssicherheit optimieren

Verschiedene Schiittgiiter stellen unterschiedliche
Anforderungen an die Aufbereitungstechnik. Bei der
siebtechnischen Aufbereitung von Zucker steht vor
allem die Auswahl der Siebmaschinen im Fokus: Rund-
siebmaschinen, langs- und quergespannte Vibrations-
maschinen oder direkt erregte Siebmaschinen. Dass
man mit der Auswahl geeigneter Siebgewebe sowohl

die Durchsatzmengen als auch die Prozesssicherheit
der Siebung in hohem MaR optimieren kann, findet
weniger Beachtung. Eine nahere Betrachtung lohnt sich
jedoch. Die Drahtweberei Haver & Boecker hat speziell
fiir die Zucker-Absiebung ein Lieferprogramm fiir Sieb-
gewebe entwickelt, bei dem Maschenform und Werkstoff
im Vordergrund stehen.

Quadrat- oder Rechteckmasche? Die richtige Wahl sorgt fiir h6here Durchsatzmengen

Erhohung der Durchsatzmenge durch die Auswahl
des geeigneten Siebgewebes

Wenn prazise Trennschnitte von Siebgitern gefordert sind
oder langliche Partikel ausgesiebt werden sollen, kommen
Quadratmaschen zum Einsatz. Dabei gilt: je dicker der
Drahtdurchmesser im Vergleich zur Maschenweite, desto
geringer ist die offene Siebflache. Der Siebboden verfiigt
Uber eine langere Lebensdauer, gleichzeitig wird die Durch-
satzmenge jedoch reduziert. Wenn Sie die Kapazitat erho-
hen wollen, ohne gleich eine neue Siebmaschine anschaf-
fen zu miissen, kann ein optimiertes Siebgewebe helfen.
Eine Erhohung der offenen Siebflache liber einen reduzierten
Drahtdurchmesser, ist nur bedingt eine gute Losung, weil
diinnere Drahte einen negativen Einfluss auf die Standzeit
der Siebbdden haben kénnen.

16

Effektiver gelingt dies so: Bei runden oder kubischen Par-
tikeln bietet sich der Einsatz von Rechteck- oder Langma-
schengeweben an. lhre relativ groBe offene Siebflache
fiihrt zu einer hoheren Leistung bei geringerer Verstop-
fungsneigung. Liegt die lange Masche parallel zum Mate-
rialfluss, wird ein hoherer Durchsatz erzielt. Liegt sie quer
zur Flussrichtung, wird ein genauerer Trennschnitt erreicht.
Je groBer das Verhaltnis von Lange zu Breite ist, umso
flexibler ist das Drahtgewebe und desto besser ist der
Selbstreinigungseffekt. Ein flexibles Drahtgewebe fordert
dariiber hinaus die Schichtenbildung, auch Stratifizierung
genannt: Die feinen Zuckerpartikel kommen schneller an
die Sieboberflache und werden somit effektiver gesiebt.
Das Ergebnisist eine deutlich verbesserte Durchsatzmen-
ge. Zuckerpartikel sind groBtenteils rund. Siebboden mit
Rechteckmaschen kdnnen problemlos eingesetzt werden.
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StandardmaRig haben Rechteckmaschen ein Seitenver-
haltnis von 1:3. Es kommen die gleichen Drahtdurchmes-
ser wie bei den entsprechenden Quadratmaschen zum
Einsatz. Mittlerweile werden auch immer mehr Maschen
in einem Verhaltnis von bis zu 1:25 hergestellt. Die offene
Flache ist dabei in allen Fallen im Vergleich zur Quadrat-
masche erhoht, was fiir einen gréeren Durchsatz sorgt.
Je nach Auswahl des Drahtdurchmessers kann sich durch
das geringere Flachengewicht unter Umstanden die Ver-
schleilzeit des Siebbodens reduzieren. Da Zucker kein
abrasives Material ist, sind die Verschleileigenschaften
jedoch nur bedingt relevant.

Rund oder kubisch? Partikelform erkennen

Mit einer photooptischen Partikelanalyse kann man bei
Bedarf ermitteln, ob die Zuckerpartikel rund oder kubisch
sind. Das NEXOPART CPA 2-1 zahlt zu den Standardana-
lysegeraten in der Zuckerindustrie. Neben der Kornform
analysiert es auch die PartikelgroRRe. Dies in einem Bruch-
teil der Zeit, die fiir eine gewdhnliche Analysensiebung
bendotigt wird. NEXOPART, die neue Premium-Marke von
Haver & Boecker und der HOSOKAWA Alpine AG, bietet
dariber hinaus verschiedene Lésungen zur Online-Analy-
se im laufenden Produktionsprozess.

Erhohung der Prozesssicherheit durch die Auswahl
des passenden Werkstoffs

Neben der Maschenform ist die Auswahl des richtigen
Drahtwerkstoffes von Bedeutung. Bisher wurden Federstahl
und Edelstahl 1.4016 als magnetisierbare Werkstoffe
verwendet, um bei einem eventuellen Drahtbruch die
Drahtreste mit Hilfe eines Magnetabscheiders aus dem
Produkt zu sortieren. Beide Werkstoffe haben allerdings
auch Nachteile im Siebprozess.

Federstahldrahte konnen nur in trockenen Prozessen
eingesetzt werden, da sie ansonsten korrodieren. Zudem
haben diese Drahte eine sehr hohe Zugfestigkeit, was sie
sprode und somit anfallig fir Dauerschwingungsbriiche
macht. Der Werkstoff 1.4016 hingegen hat eine geringe
Zugfestigkeit und Oberflachenharte, wodurch der Einsatz
auf Vibrationssiebmaschinen nur bedingt und mit kurzen
Standzeiten moglich ist.

Aus diesem Grund greifen viele Produzenten auf den
Werkstoff 1.4301 zuriick, der eine gute, aber keine (iberra-
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gende Mischung aus Zugfestigkeit und Oberflachenharte
bietet. Zudem ist dieser Werkstoff nicht magnetisierbar,
sodass diese Drahte im Falle eines Drahtbruches nicht
mehr detektiert werden konnen. Ist dies der Fall, miissen
komplette Chargen nochmals gesiebt werden. Ein extrem
teures Unterfangen, das vermeidbar ist.

Zusammenfassend kann man sagen: Alle bisherigen Stan-

dardwerkstoffe sind fiir den Einsatz in der Zuckersiebung
wenig geeignet. Aus diesem Grund hat Haver & Boecker fiir

17



Praxis & Technik

die gdngigen Drahtgewebespezifikationen der Zuckerindu-
strie ein Lagerprogramm aus dem Werkstoff 1.4462 aufge-
legt, sowohl Quadrat- als auch Rechteckmaschengewebe.
Dieses Duplex Material vereint alle positiven Eigenschaften
der oben genannten Werkstoffe: Eine mittelhohe Zugfestig-
keit wirkt Briichen in Folge von Dauerschwingungsbela-
stungen entgegen, und eine hohe Oberflichenhérte sorgt
fiir sehr gute VerschleilReigenschaften. Der Werkstoff 1.4462
ist magnetisierbar, sodass Metallreste mit Hilfe eines Mag-
netabscheiders detektiert werden kénnen.

Richtige Wartung und Handhabung erforderlich

Sollte es trotz Einsatz des Werkstoffes 1.4462 zu Draht-
briichen kommen, kann dies mehrere Ursachen haben.
Bricht der Draht bevor ein Verschleilt zu erkennen ist, ist
das meist ein Zeichen fir Flatterbriiche, die z. B. durch
eine nicht ausreichende Wartung der Siebmaschine oder
einen falschen Einbau der Siebbdden entstehen kénnen.
Aber auch eine schlechte Handhabung der Siebbdden kann
der Grund sein: Ist erst einmal ein Knick im Siebgewebe,
kann dieser nicht mehr herausgespannt werden. Die Knicke
fihren friher oder spater zu Drahtbriichen. Gerade beim
Aus-und Wiedereinbau von gebrauchten Siebbdden kdnnen
derartige Beschadigungen am Drahtsiebboden entstehen.
Korrekt montierte Siebbéden kénnen mindestens eine
ganze Saison und langer halten. Grundsatzlich empfiehlt
sich, nach jeder Zuckerkampagne die gebrauchten Sieb-
bdden zu ersetzen.

Fazit

Der Einsatz der optimalen Gewebespezifikation kann die
Kapazitat eines Betriebs optimieren und gleichzeitig fiir
mehr Prozesssicherheit sorgen. Korrekt eingebaute Sieb-
boden ermdglichen ein problemfreies Sieben. Siebanalysen
kénnen schnell und zuverlassig auf den NEXOPART CPA
Geraten Uberpriift werden.

Die NEXOPART CPA-Technologie
kann als Labor-, Technikum- oder
Onlineversion zur photooptischen

Analyse grober oder feiner
Materialien eingesetzt werden
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HAVER & BOECKER OHG
Drahtweberei und Maschinenfabrik
Ennigerloher Str. 64

59302 Oelde

Tel.: +49 (0)2522 300
dw@haverboecker.com
www.haverboecker.com

HAVER & BOECKER ist ein familiengefiihrtes Mittel-
standsunternehmen mit Hauptsitz in Oelde, Westfalen.
Unter dem Dach der HAVER & BOECKER oHG befinden
sich die Unternehmensbereiche Drahtweberei und Ma-
schinenfabrik. Gemeinsam mit Gber 50 Tochterunter-
nehmen und 150 Vertretungen auf allen fiinf Kontinenten
ist HAVER & BOECKER weltweit mit mehr als 3.000
Mitarbeitern tatig. Im Jahr 2021 erwirtschaftete das
Unternehmen einen Umsatz von 507 Millionen Euro.

Die Drahtweberei fertigt Drahtgewebe und verarbeitet
diese zu technischen Drahtgewebeprodukten. Sie wer-
den zur Absiebung und Filtration von der Chemie-,
Kunststoff- und Automobilindustrie, Luft-und Raumfahrt,
Elektronik, Industrie- und Analysensiebung, Nahrungs-
mittelindustrie sowie fiir architektonische Anwendungen
eingesetzt.
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Volumenstrommessung
in extremen Anwendungen

Umgebungstemperaturen von bis zu 800 °C wird zuverlassig

standgehalten

'4

AirFlow P

In industriellen Prozessen, wie z. B. in der Stahl- oder Glasproduktion,
treten oft sehr hohe Temperaturen auf. Spezielle, hitzebestandige
Sensoren und Messgerate sind erforderlich, um in diesen

Umgebungen zu arbeiten.

Der AirFlow P ist ein Sensor fiir die
Volumenstrommessung in staubbe-
ladenen Standard- und nun auch in
Hochtemperaturanwendungen bis
800 °C. Unabhangig davon, ob der
Sensorin einer staubarmen Umgebung
oder unter rauen Bedingungen einge-
setzt wird, er liefertimmer zuverlassige
Messwerte. Das machtihn zum idea-
len Messgerat fir die Volumenstrom-
messung an Stellen, an denen Diffe-
renzdruckmessungen wegen zu hoher
Staubbelastung nicht mdglich oder
Kanalumbauten nicht erwiinscht sind.
Der AirFlow P kann einfach an beste-
henden Kanalen installiert werden, es
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sind keine Venturi oder d4hnliche Um-
bauten erforderlich.

Uber zwei Antennen, die in den Luft-
kanal hineinragen, ist er in der Lage,
eine sehr genaue Geschwindigkeits-
messung durchzufihren. Ist die Fla-
che des Kanals in der Auswerteeinheit
hinterlegt, liefert das AirFlow P-System
am Analogausgang ein Signal in Ku-
bikmetern pro Stunde (v x A).

Durch den Einsatz neuester Techno-
logien ist es moglich, mit dem AirFlow
P einen Volumenstrom in Reingaska-
nalen mit einer Staubbelastung von

nur wenigen mg/m3zu messen. Esist
auch maoglich, den Sensor als reines
Geschwindigkeitsmessgerét einzuset-
zen, z. B. um die tatsachliche Materi-
algeschwindigkeit konstant zu halten.

Das AirFlow P System besteht aus
einem speziellen Prozessadapter,dem
Sensor und einer Auswerteeinheit.
Die Antennen des Sensors sind leicht
austauschbar und in verschiedenen
Ausfiihrungen erhaltlich. So kann der
Volumenstromsensor unter nahezu
allen Prozessbedingungen eingesetzt
werden. Bei groReren Kanélen kann
eine Mittelwertbildung von bis zu drei
Messpunkten an einer Auswerteein-
heit stattfinden.

ENVEA Process GmbH
Rudolf-Diesel-Strale 26b
49479 Ibbenbiiren — Germany
Tel: +49 (0)7635 8272480
f.wittpoth@envea.global
www.envea.global

Die Produkte und L&sungen von
ENVEA umfassen Uberwachungs-
systeme fiir die Umgebungsluft,
Emissionen und Prozesse, wie
Gasanalysatoren, Staubmessge-
rate, Feststoff-und Rauchgasdurch-
flussmesser sowie Losungen fiir
die Verarbeitung von Umweltdaten
und die Berichterstattung.

ENVEA hat seinen Hauptsitz in
Poissy (Frankreich) und beschaftigt
mehr als 1.000 Vollzeitkrafte in
Forschungs-und Entwicklungszen-
tren, Produktionsstatten und loka-
len Vertriebs- und Serviceeinheiten
in Frankreich, dem Vereinigten
Konigreich, Deutschland, Italien,
den USA, Indien und China.
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Effizient, hygienisch und flexibel

Zukunftsweisendes Containerhandling & Mischen

fiir hochste Qualitatsstandards

»~Automated Ingredient Handling“ hat das Potenzial, die Lebensmittel-
produktion erheblich zu transformieren, wobei der Schwerpunkt auf
Qualitat, Effizienz und Sicherheit liegt. Hochste Anforderungen an
Leistung, Flexibilitat, Hygiene und Effizienz sowie die Vermeidung von
Quervermischungen bis hin zur allergenfreien Produktion: darin liegt
die Zukunft insbesondere im Food-Bereich.

Die Firma Daxner aus Osterreich bie-
tet maRgeschneiderte Losungen fiir
Automated Ingredient Handling an.
Das reicht lber die Lagerung, den
Transport, die Verarbeitung und das
Mischen der wertvollen Zutaten.
Selbst Rezepturen, die aus tausenden
Rohstoffen bestehen, lassen sich
ohne Weiteres mit diesen Ingredient-
Handling-Systemen bewaéltigen. An-
wendung finden Daxner Container
Systeme bereits bei der Herstellung
von Gewiirzmischungen, Backmittel-
mischungen, Nahrungserganzungs-
mittel und in vielen anderen Bereich
der Lebensmittelproduktion.

Das Anlagendesign moderner Fa-
briken orientiert sich an zentralen
Zielen, um im heutigen Wettbewerbs-

Innovatives
Anlagendesign
mit Daxner
Containerhand-
ling-Systemen
(© Daxner
GmbH)
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umfeld bestehen zu kénnen. Dazu
gehort die maximale Leistungsfahig-
keit, die sicherstellt, dass Produkti-
onseinrichtungen in hochstem Malle
effizient und produktiv sind. Hinzu
kommt die Notwendigkeit einer groft-
moglichen Flexibilitat, insbesondere
wenn es darum geht, eine Vielzahl
von Rezepturen mit unterschiedlichen
Komponentengewichten und einer
hohen Anzahl von Komponenten zu
verarbeiten.

Doch nicht nur Effizienz und Flexibi-
litat sind von Bedeutung, auch die
Hygiene spielt eine zentrale Rolle.
Hierbei wird hchster Wert auf Kon-
taminationsfreiheit gelegt, was sich
bis hin zu allergenfreien Anlagen und
spezialisierten Reinigungssystemen

wie dem CIP (Cleaning in Place) er-
streckt. Ein gutes Beispiel fiir solch
ein zukunftsorientiertes Anlagende-
sign sind die innovativen Systeme von
Daxner, insbesondere die Container
Handling Systeme. Sie verkorpern all
diese Anforderungen und setzen Mal3-
stébe in Sachen moderne Produkti-
onstechnik.

Lagerung der Rohstoffe

Die Groltkomponenten kommen direkt
aus den AulRensilos in die Anlage. Fiir
die Zufuhr der Mittelkomponenten
gibt es Sack- oder Big-Bag- Aufgabe-
stationen. Mithilfe der mobilen Auf-
gabestationen mit integrierten Kon-
trollsieben Vib & Press werden die
GroB- und Mittelkomponenten in Ta-
gessilos eingelagert. Die Kontrollsieb-
maschinen mit Rihrwerk sorgen fiir
eine schonende Auflésung von Klum-
pen und Agglomeraten nach dem Vib
& Press Verfahren von Daxner. Unter-
halb der in Edelstahl ausgefiihrten
Tagessilos befinden sich Waagen.
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Container-Mischer fiir das Mischen
einer Charge von Komponenten im
Container (© Fotos: Daxner GmbH)

Jede von ihnen kann von mehreren
Tagessilos beschickt werden. Ein
wesentlicher verfahrenstechnischer
Vorteil liegt in dieser Vorverwiegung
der Komponenten aus den Tagessilos.
Das spart Zeit und gestaltet den Pro-
duktionsfluss duBerst rationell.

Prazise Dosierung der
Komponenten

Speziell Daxner Anlagen verfiigen
Uber verschiedene angepasste Do-
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Transport der Container im Daxner Container System DCS: von konventionellen
Rollen- und Kettenbahnen iiber abgehdngte Systeme, Portalkranlésungen, laser-
gesteuerte fahrerlose Transportsysteme (FTS) bis hin zu mehrdimensionalen Con-
tainer-Transportsystemen mit integrierter Hubeinrichtung (Regalbediengerét RBG)

siersysteme fiir Grof3-, Mittel- und
Kleinstkomponenten. Durch die von
den Osterreichern entwickelte Twin-
Screw-Technologie und die Pick-to-
Light-Technologie werden sowohl die
Dosierleistung als auch die Dosier-
genauigkeit beider Bereiche optimiert.
Entsprechend der Auftragssteuerung
kénnen die Komponenten automa-
tisch aus dem Kleinkomponentenlager
(KKL) abgerufen und alternativ auch
einer Handdosierstation zugefiihrt
werden. Neben der Vordosierung von

Chargenkomponenten in Waagebe-
hélter ist die automatische Dosierung
direkt in den Container moglich. Das
bietet den Vorteil, dass das komplette
Containervolumen ausgenutzt werden
kann und somit die Flexibilitat steigt.

Innovatives Containerhandling
DCS

Die Daxner Container Handling Sys-
teme DCS sind fiir den schonenden
innerbetrieblichen Transport der Zu-
taten bei Vermeidung von Querver-
mischungen verantwortlich. Das
System bietet ein breites Spektrum
von Transportlésungen, die miteinan-
der kombiniert werden kénnen. Hier
drei Beispiele:

Die mechanischen Transportsysteme
wie Kettenforderer, Rollenbahnen etc.
befordern das Produkt weitgehend
riickstandsfrei von einer Befiillstation
zur ndchsten. Am Ende der Ketten-
bahn wird der Container einem Shut-
tle Gbergeben und zur nachsten An-
lagenstation transportiert. Mittels
einervollautomatischen

LI Portalkranan-
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lage wird der jeweilige Container tiber
der Mischerebene positioniert, ange-
dockt und durch ein Doppelklappen-
Container-Entleersystem riickstands-
frei entleert.

Fahrerlose Transportfahrzeuge (FTF)
fahren unabhéngig, automatisch ge-
steuert iber Laser und ohne die Not-
wendigkeit einer Bedienperson, wo-
durch ultimative Flexibilitat fir etwai-
ge zukiinftige Entwicklungen und auch
eine problemlose und schnelle Reini-
gung gewabhrleistet ist.

Bewahrte Transportsysteme sind auch
automatische Hochlast-Regalbedien-
gerate (RGB): Diese befordern den
Container quer durch die Anlage, iiber-
nehmen sowohl das An-und Abheben
der Behalter und den Transport zu
den Absammelstellen als auch zu den
Entleerstationen liber den Mischlinien.

Mischsysteme

Die zur Auswahl stehenden Mischer
haben unterschiedliche Gréen/Nut-
zinhalte und arbeiten mit verschie-
denen, bevorzugt vertikalen Misch-
systemen. Auf diese Weise tragt man
unterschiedlichen Chargengréfien,
Rezepturen sowie Eigenschaften der
zu mischenden Komponenten Rech-
nung und stellt so eine optimale Mi-
schungsqualitat sicher. Vertikale
Hochleistungsmischer im Hygienic
Design erzielen schnelle Mischungen
mit sehr hoher Mischgenauigkeit
von mind. 1:100.000 und arbeiten zu
99,99 % riickstandsfrei. Gemeinsam
mit dem Kunden wahlt Daxner die
individuell geeignetste Lésung aus.
Reinigungsmaoglichkeiten werden ne-
ben der Funktionalitat sehr groRge-
schrieben - dies bedeutet bestmdg-
liche Zuganglichkeit mit grolRen Rei-
nigungstiiren sowie die Mdglichkeit
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Lagerung der GroBkomponenten in
AuBensilos

einer Ausfiihrung mit vollautoma-
tischer Trockenreinigung und Nass-
reinigung CIP (Clean in Place) des
Mischsystems. Alternativ kann direkt
im Transportcontainer gemischt wer-
den. Bei diesen Container-Mischsys-
temen werden die Behélter manuell
oder hydraulisch in die Mischvorrich-
tung eingespannt. Das Schwenken
und Drehen des Containers bewirkt
eine schonende und zugleich intensive
Mischung der Komponenten.

CIP-Nassreinigungssysteme

Der komplette Mischturm kann mit
einem automatischen CIP-Nassreini-
gungssystem ausgestattet werden.
Strategisch angeordnete Diisen und
Spriihkdpfe fahren im Reinigungsmo-
dus aus und reinigen den Innenraum
des Mischers mit den von der CIP-
Station zur Verfiigung gestellten, auf
die Produktgruppen abgestimmten
Reinigungs-, Lésungs- und Desinfek-
tionsmitteln. Zusatzlich dazu laufen
wahrend des CIP-Vorgangs in der
gefluteten Mischkammer sowohl
Mischwerkzeug als auch Schneidro-
toren. Eine totraumfreie und absolut
hygienische Ausfiihrung der Misch-
kammer inklusive aller Anschluss-
stutzen, Reinigungsoffnungen, Misch-

spiralen und Schneidrotoren sind
Voraussetzung fir eine erfolgreiche
CIP-Reinigung.

Modular erweiterbar

Die Modularitat und somit beliebige
Ausbaufahigkeit ermdglicht es Start-
up Unternehmen und kleinen Betrieben
mit einfachen manuellen Container-
systemen zu beginnen und sukzessi-
ve Leistung und Automatisierungs-
grad zu steigern. GroRen Industriebe-
trieben mit hunderten Containern
verhelfen diese innovativen Techno-
logien zu einem eindeutigen Wettbe-
werbsvorteil dank ihrer Effizienz, Fle-
xibilitat, dem weitgehend kontamina-
tionsfreien Handling und dem hohen
Automatisierungsgrad.

Daxner GmbH

Vogelweiderstrasse 41

4600 Wels/Austria

Tel.: +43 (0)7242 44 227 0
office@daxner.com, www.daxner.com

Die Daxner GmbH ist ein Osterrei-
chisches Familienunternehmen mit
Hauptsitz in Wels/Osterreich. Seit
den Anfangen im Jahr 1984 hat
sich Daxner zu einem Global Player
in der Schiittgutindustrie entwi-
ckelt. Daxner unterstiitzt seine
Partner in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie, der Tiernah-
rungsindustrie und der chemischen
Industrie. Kombiniert mit einem
starken Netzwerk an internationa-
len Tochtergesellschaften, wie
Daxner Germany, Daxner Solids
Technology, Daxner USA, Daxner
UK, Daxner Stidostasien und Daxner
Lateinamerika, mit zahlreichen
Vertriebs- und Servicepartnern
weltweit, demonstriert Daxner ge-
ografisch seine Nahe zum Kunden.
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Lagerbestand mit Smart LiDAR
stets im Blick

Eine neue, intelligente LiDAR-LOosung liefert prazise Echtzeit-Daten
zum Schiittgutbestand und ermaglicht digitale, automatisierte und
somit effiziente Supply-Chain-Prozesse.

Gastautor: Dr. sc. Florian Petit, Griinder und CXO von Blickfeld

it Configuration

Bild 1: Der Smart LiDAR Qb2 gibt den gemessenen Volumenwert aus und liefert auf Wunsch auch eine hochaufgeldste
Punktwolke (© Blickfeld)

Fiir Unternehmen, die Schiittgiiter auf Halde Vielen Unternehmen, die Schiittgiter verarbeiten, fehlen

haben, ist es wichtig zu wissen, wie viel Material exakte aktuelle Zahlen zum Materialbestand, weil der
sie zu einem bestimmten Zeitpunkt gelagert haben. Aufwand und die Kosten fiir die Vermessung von in Haufen
Dies hilft bei der Planung von Produktionszyklen gelagerten Materialien mit herkdmmlicher Technik, wie
und der Sicherstellung der Versorgungskontinuitat. etwa Waagen, sehr hoch sind. Daher werden die Messungen

Eine exakte Volumenmessung ermdoglicht nicht allzu oft durchgefiihrt, typischerweise bei der An-und

eine genauere Bewertung dieser Bestande auch fiir Auslieferung. Zwischendurch verlasst man sich oft auf
finanzielle Berichterstattung und Bilanzierung. Schatzungen, doch dabei liegen sogar erfahrene Mitarbei-

ter oft weit daneben: Im Durchschnitt nennen Unternehmen

eine Fehlerquote von rund zwanzig Prozent. Das heilt,
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Bild 2: Visualisierung des Smart LiDARs Qb2 mit der Recheneinheit, auf der die 3D-Daten analysiert werden (© Blickfeld)

dass beispielsweise von zehn fiir eine Auslieferung be-
stellten Lkw durchschnittlich zwei die Fahrt umsonst auf
sich nehmen und somit unnétige Kosten und Umweltbe-
lastungen erzeugen.

Bestandsdaten auf Abruf

Eine neue Technologie schafft in dieser Situation Abhilfe:
3D-LiDAR. Die LiDAR-Technologie ist an sich nicht neu,
aber Volumenerfassungs-Lésungen auf 3D-LiDAR-Basis
stehen erst seit Kurzem zur Verfligung. Dennoch profitie-
ren heute schon Pionier-Unternehmen etwa in der Bauwirt-
schaft, im Bergbau, der Landwirtschaft und im Recycling
von den prazisen Echtzeit-Bestandsdaten LiDAR-basierter
Losungen. Sie haben damit die Mdglichkeit, Bestandsin-
formation jederzeit aktuell abzurufen, ihr Materialmanage-
ment effizienter zu gestalten, ihre Anlagen optimal auszu-
lasten und den Digitalisierungs- und Automatisierungsgrad
ihrer Geschaftsprozesse insgesamt erheblich zu erhéhen.

So funktioniert Volumenerfassung mit LiDAR

Der Begriff LiDAR setzt sich aus den Anfangsbuchstaben
des Begriffs ,Light Detection und Ranging“ zusammen und
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steht fiir Objekterkennung und Abstandsmessung mithilfe
von Laserstrahlen. Ein 3D-LiDAR-Sensor sendet pro Sekun-
de mehrere hunderttausend Laserpulse {iber ein breites
Sichtfeld aus, erfasst sie nach Reflexion von einem Objekt
wieder im Geréat, misst die Zeit, die das Licht auf diesem
Weg zuriickgelegt hat und bestimmt aus dieser Zeitanga-
be den Abstand zwischen Sensor und Objekt. So scannt
der LiDAR das Umfeld systematisch und erstellt aus den
unzahligen einzelnen Abstandswerten aus jedem Laserpuls
sehr prazise 3D-Abbildungen, die typischerweise als Punkt-
wolken (Siehe Bild 1) dargestellt werden. Um das Volumen
von Schiittguthaufen zu erfassen, legt der LiDAR-Sensor
quasi ein engmaschiges virtuelles Netz tiber dessen Ober-
flache und errechnet auf Basis dieser Daten das Volumen
hochprazise.

Meilenstein: Qb2 mit Analyse-Software im Sensor

Bei der Berechnung des Volumens kommt eine sogenann-
te Perzeptionssoftware zur Interpretation der Daten zum
Einsatz. Diese ist beim Blickfeld 3D-LiDAR-Sensor Qb2
direkt in das Gerat integriert. Das macht ihn zum ersten
Smart LiDAR, der ohne externe Rechnerhardware verwert-
bare Ergebnisse ausgibt. Anwendende bendtigen dank der
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Software keine Kenntnisse in 3D-Datenanlyse, sondern
konnen direkt auf die bendtigten Daten zugreifen.

AuBerdem halten Power-over-Ethernet, also Strom- und
Datenleitung im selben Kabel, und die Mdéglichkeit kabel-
loser Dateniibertragung tiber WLAN den Bedarf an Strom-
und Internetverkabelung gering. Das kann bei Messanlagen
mit vielen Sensoren — in groRen Hallen und H6fen kdnnen
dutzende Sensoren zum Einsatz kommen — zu erheblichen
Einsparungen etwa bei der Verkabelung fiihren.

Die erfassten Bestandsdaten kdnnen nahtlos mit Standard-
Kommunikationsprotokollen wie MQTT und Programmier-
schnittstellen in ein loT-Okosystem oder eine Cloud iiber-
tragen und den Anwendenden auf individuellen Dashboards
auf Endgeraten wie Smartphones, Tablets oder auch
Desktop-Computern angezeigt werden.

Einfache und robuste Konstruktion

Sensoren fiir Industrieeinséatze etwa bei der Diingemittel-
produktion oder im Bergbau miissen besonders wider-
standsfahig sein. Daher ist der fiir den Industrieeinsatz
optimierte Qb2 nach IP 67 gegen das Eindringen von
Wasser und Staub geschiitzt und somit fiir den Einsatz
unter freiem Himmel und in rauen, staubigen Umgebungen
bestens ausgeriistet. In extrem staubigen Umgebungen
konnen Anwendende auf ein Zusatzmodul zuriickgreifen,
welches das Sichtfenster durch den Einsatz von Druckluft
von Ablagerungen befreit.

Blickfeld GmbH,

Barthstr. 12, 80339 Miinchen
Tel.: +49 (0)89 2306935 00
info@blickfeld.com
www.blickfeld.com

Die Firma Blickfeld, im Jahr 2017 gegriindet von Mathi-
as Milller, Florian Petit und Rolf Wojtech, entwickelt und
produziert LIDAR-Sensoren und Wahrnehmungssoftware.
Die Losungen liefern hochauflosende dreidimensionale
Umweltinformationen und ermdoglichen zahlreiche An-
wendungen, die von autonomem Transport und Mobili-
tat bis hin zu Smart Cities, industriellen Anwendungen
und Sicherheitsapplikationen reichen.
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Prozesse verbessern ist wie Klettern.
Mit einem starken Partner meistert
man jede Herausforderung.

So wie sich Sportler auf ihr Team verlassen, kénnen sich
unsere Kunden auf uns als Partner verlassen. Gemeinsam
meistern wir die Herausforderungen fiir ein gemeinsames
Ziel: die Optimierung von Fertigungsprozessen im Hinblick
auf Wirtschaftlichkeit, Sicherheit und Umweltschutz.
Lassen Sie uns gemeinsam besser werden.
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Effiziente und schadstoffarme
Technologie fiir Verbrennungsanlagen

Sicheres Lagern und pneumatisches Fordern von

getrocknetem Klarschlamm
Von Stefan Funke

Kldarschlammpellets fiir die Industrie

In Klaranlagen durchlauft unser Abwasser mehrere
Behandlungsstufen, um von Schmutz- und Nahrstoffen
gereinigt zu werden; das Endprodukt dieser Prozesse
ist der sogenannte Klarschlamm (KS). Dieser enthalt
alle ,Abfalle”, die wahrend der Abwasserbehandlung
anfallen, darunter Schwermetalle, organische
Schadstoffe wie Arzneimittelriickstande, Krankheits-
erreger, Nanomaterialien und Kunststoffreste.

Aufgrund der hohen Konzentration und Vielfalt an
Schadstoffen im Klarschlamm hat sich der Trend
zunehmend von der direkten landwirtschaftlichen
Verwendung zu Methoden der thermischen Entsorgung
verschoben. Fiir den vollgetrockneten Klarschlamm

ist die pneumatische Forderung ein kostengiinstiges
und betriebssicheres Fordersystem zur
Verbrennungsanlage.

Klarschlamm, der mindestens 20
Gramm Phosphor pro Kilogramm
Trockenmasse enthilt, sowie Asche
aus der Klarschlammverbrennung
muss nach Ablauf der Ubergangs-
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fristen (2029/2032) einer Phosphor-
riickgewinnung unterzogen werden,
damit diese wertvolle Ressource dem
Kreislauf erhalten bleibt. [1] Die Riick-
gewinnung von Phosphor ist sinnvoll

nur aus der reinen Klarschlammasche
moglich. Es entfallt ab 2029/2032 die
Maoglichkeit zur Mitverbrennung als
Sekundarbrennstoff. Die Verbrennung
erfolgt somit sinnvoll in sogenannten
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Klarschlamm-Monoverbrennungsan-
lagen mit anschlieRender oder exter-
ner Phosphor-Riickgewinnung.

Hier hat sich in den letzten Jahren die
stationare Wirbelschicht als bevor-
zugte Feuerungsart durchgesetzt. Sie
stellt eine besonders effiziente und
schadstoffarme Technologie fiir Ver-
brennungsanlagen dar. Als weiter
Feuerungsart wird die Verbrennung
im Drehrohrofen angewandt.

Fiir den Anlagenbauer und Betreiber
von Klarschlamm-Verbrennungsan-
lagen sind die Lagerung und der Trans-
port des entwéasserten bzw. getrock-
netem Klarschlamms (ca. 20 % bis
65 % TS-Gehalt), bzw. des. vollgetrock-
netem Klarschlamms (TS-Gehalt >
85 %), aber auch der Bett-/ und Flug-
aschen, Kalkhydrate und Aktivkoks,
sowie das Neusand-Handling in den
Ofen, lager- und foérdertechnische
Anforderungen, die es zu I6sen gilt.
Ist der Transport der entwdsserten
und der getrockneten Klarschlamme
bisher mechanischen Forderern vor-
behalten, stellt fiir den vollgetrockne-
ten KS die pneumatische Forderung
ein kostenglnstiges und betriebssi-
cheres Fordersystem dar.

Der Transport

Die Anlieferung von vollgetrocknetem
Klarschlamm zur Verbrennungsanla-
ge erfolgt groBtenteils per Silofahr-
zeug. Die Bevorratung erfolgt in Silo-
anlagen. Sollte die Entladung mit
einem Silokompressor direkt am Lkw
in die Silos erfolgen, ist auf eine
Kiihlung der Forderluft unter den
zuldssigen Wert zu achten. Die Silos,
deren Ausriistung und die Austrags-
organe sind verfahrenstechnisch dem
Produkt anzupassen und Explosions-
schutzmalRnahmen gemal Explosi-
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Dosieren mittels Dosierschnecke

onsschutzkonzept zu beriicksichti-
gen. Bei aulRenstehenden Siloanlagen
ist eine Isolierung des Silokorpers
notwendig, um unzuldssig hohe Tem-
peraturen im Silo zu vermeiden. In
der Regel wird der Silokonus bis zu
einer max. Temperatur von 80 °C
beheizt. Vollgetrockneter KS dient
auch zur kurzfristigen Regelung der
Verbrennungstemperatur im Ofen
und wird dosiert zwischen ca. 1.000
kg/h bis 2.500 kg/h der Verbrennung
zugegeben.

GroRte Vorteile der pneumatischen
Forderung sind, dass es sich um ein
geschlossenes Fordersystem handelt
und sehr lange und umlenkreiche
Forderwege wirtschaftlich und auf
kleinstem Raum realisierbar sind. Auch
konnen die notwendigen Explosions-
schutzmalnahmen mit relativ gerin-
gem Aufwand beriicksichtigt werden.

Ab ca. 85 % TS-Gehalt kann alternativ
ein Diuinn-/ oder Dichtstrom-Forder-
verfahren eingesetzt werden. Die Aus-
wahl des Verfahrens ist abhangig von
den verfahrenstechnischen Vorgaben
und nicht vom TS-Gehalt. Bei einem
TS-Gehalt ab ca. 65 % sollte ein Dicht-
strom-Langsam-Forderverfahren mit
Fordergeschwindigkeiten zwischen
2-5m/sec. eingesetzt werden.

Bei der Diinnstromforderung kann es,
bedingt durch hohe Aufprallgeschwin-
digkeiten des Granulates in den For-
derrohrbdgen, (aulen eine harte
Schale und innen ein weicher Kern),
zum Aufbrechen der Granulatkorner
kommen und es entstehen Verkle-
bungenin den Bogen die zu Betriebs-
storungen fiihren. Des Weiteren fiih-
ren die hohen Geschwindigkeiten zu
erhéhtem Verschleil.

27



Praxis & Technik

¥
Forderrohr-Schubtaktsystem

Die pneumatische Forderung unter-
halb der Silos kann mittels Dinn-/
bzw. Dichtstromverfahren direkt in
den Ofen bzw. in Abscheidebehilter
erfolgen aus denen eine Zu-Dosierung
des vollgetrocknetem KS, zum ge-
trocknetem KS in Mischer bzw. Misch-
schnecken erfolgt.

Direkt in den Ofen

Erfolgt die pneumatische Forderung
direkt in den Ofen ist eine kontinuier-
liche bzw. quasi-kontinuierliche pneu-
matische Dinnstrom Férderung das
geeignete Fordersystem. Diese kann
so aufgebaut sein, dass aus dem Silo
eindarunterliegender Vorlagebehalter
befiillt wird, der ggfs. mit einer Ver-
wiegung ausgeristet ist, um eine
definierte Férdermenge und eine Bi-
lanzierung zu realisieren. Aus dem
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Vorlagebehalter wird der KS dosiert
Uber Zellenradschleuse und/oder
Dosier-Forderschnecke der Forder-
rohrleitung tber einen Aufgabeschuh
aufgegeben und dem Ofen zugefiihrt.
Die Forderung mittels Vorlagebehalter
kann als geschlossenes Druck-System
mit Druckausgleichsleitung zum Vor-
lagebehalter oder als offenes, druck-
loses, System mit kontinuierlicher
Leckgasabfiihrung erfolgen.

Eine weitere Moglichkeit der kontinu-
ierlichen Forderung kann die Forde-
rung Uber ein sogenanntes Doppel-
stock-Druckférdergefal sein. Hierbei
wird zuerst der untere Behélter befiillt,
anschlieBend druckdicht verschlos-
sen, und das Produkt tiber z. B. eine
Dosierschnecke mit Aufgabeschuh
der Forderrohrleitung aufgegeben,um
zum Ofen gefdrdert zu werden. Wah-

rend der Forderung wird der obere,im
Fillzustand drucklose Behalter, aus
dem Silo befiillt. Signalisiert der un-
tere Behalter ,Minimum®, erfolgt tiber
eine Ausgleichsleitung ein Druckaus-
gleich zum oberen Behilter, sodass
der untere Behéalter wahrend der
gleichzeitigen Forderung befiillt wer-
den kann. Der leere obere Behélter
wird anschlieBend Gber eine Entlif-
tungsleitung in das Silo drucklos ge-
setzt und erneut iber das Silo befiillt.
Vorteil dieses Systems ist es, das
lange Forderstrecken, mit hohen Drii-
cken realisiert werden konnen.

Durchblasschleusen bei denen durch
das Gehduse bzw. Zellenradstern
gefordert wird, sind aus Griinden der
hohen Leckgasmengen (keine Sei-
tenscheiben) und aus VerschleiRgriin-
den nicht unbedingt geeignet. Auf
kurze Entfernungen und bei geringen
Forderleistungen stellt der Injektor
ein weiteres mogliches Férderverfah-
ren dar.

Die Planung

Bei der Planung des Forderrohrver-
laufes sollte darauf geachtet werden,
dass die Forderrohrleitung zum Ofen
moglichst geradlinig, mit einem Mini-
mum an Bdgen, ausgefiihrt wird.
Bogen und Nachlaufstrecken sind
verschleilfestin Schmelzbasalt oder
mit keramischer Auskleidung auszu-
fiihren und die Flanschverbindungen
der Forderleitung gemal Hersteller-
vorgabe zu schweillen und ausrei-
chend zu haltern. Die Verlegung der
Forderleitung sollte horizontal und
vertikal erfolgen. Etagenbdgen sind
moglichst zu vermeiden und der For-
derleitungsquerschnitt vor der Aufga-
bestelle sollte vergroRert werden, um
die Fordergeschwindigkeit am Ein-
trittsstutzen des Ofens zu minimieren.
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Das Schubtakt-Langsam Forderver-
fahren der ISF-Fordertechnik stellt bei
der Forderung von Klarschlammen
Uber 65 % TS-Gehalt, ein bestens fiir
diesen Anwendungsfall geeignetes
Pfropfen-Forderverfahren dar und
kann als ,intelligentes Forderverfah-
ren” bezeichnet werden. Ein Vorteil
des Systems ist die langsame Forde-
rung, verschleiflarme Forderung mit
Geschwindigkeiten unter 5 m/sec.
und eine Drucklufteinsparung bis zu
50 % gegeniiber herkdmmlichen Dicht-
stromfordersystemen. Die geringen
Geschwindigkeiten verhindern das
JAufbrechen” der KS-Granulate und
damit ein Zusetzen der Forderbogen.
Zudem kann die Forderleitung im
vollen Zustand wieder angefahren
werden, sodass die verschleilitrach-
tigen An-und Abfahrvorgéange die bei
der diskontinuierlichen Forderung
auftreten, vermieden werden. Stopfer
sind bei der fachgerechten Auslegung
und unter Berlicksichtigung der kri-
tischen Stopfgrenzen bei nahezu je-
dem Produkt ausgeschlossen.

Der erste Pfropfen wird bei diesem
Verfahren direkt hinter dem Druckge-
falkforderer lber ein Begleitluftventil
erzeugt und immer wieder gezielt im
Laufe der Forderstrecke neu gebildet.
Die Gesamtdruckluftmenge wird Gber
eine Luftmengenregelung limitiert.

Das Verfahren ist gekennzeichnet
durch die auf der Férderleitung mon-
tierten Begleitluftventile, mit vorge-
schalteten Magnetventilen und ana-
logen Druckaufnehmern. Die Begleit-
luftventile sind einfacher Bauart und
zeichnen sich durch geringe Herstel-
lungskosten aus. Eine Riickstréomung
in die Ventile bei Ausfall des Druck-
luftnetzes ist hierbei ausgeschlossen.
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Eine pneumatischen Forderung hat sich fiir viele Schiittgiiter bewéahrt

Steuerung der Druckluft

Die Steuerung ausgefiihrt als ,intelli-
gentes und innovatives"” Steuerungs-
system bildet entsprechend den auf
der Forderrohrleitung montierten
Druckaufnehmern auf das Schiittgut
abgestimmte Bit-Muster aus. Ausge-
hend der gemessenen Differenzdriicke
zwischen den einzelnen Forderrohr-
leitungsabschnitten gibt es gezielt
die bendtigten Luftmengen, bei un-
terschiedlichen Forderzustanden, liber
die Begleitluftventile zu. Somit ist die
Anlage in der Lage auch stark unter-
schiedlichen Schiittgdter, durch auto-
matische Anpassung der Druckluft-
mengen, sicher und verschleilfarm zu
transportieren. Eine ,handische” An-

passung der Druckluftmengen an den
Begleitluftventilen auf jedes einzelne
Produkt wird unnétig und kann am
Steuerschrank ohne groRRen Zeitauf-
wand eingestellt werden.

Literaturverzeichnis:

[1] https://www.umweltbundesamt.
de/themen/klaerschlammentsor-
gung-in-deutschland

ISF-Fordertechnik GmbH
Hohefuhrweg 27

51647 Gummersbach

Tel.: +49 (0)2266 459954
info@isf-foerdertechnik.de
www.isf-foerdertechnik.de/

Die ISF-Fordertechnik GmbH mit Sitz in Gummersbach (NRW) verfiigt iber
30 Jahre Erfahrung in der Auslegung, dem Vertrieb, der Planung, Projektie-
rung, Bau und Optimierung von Schiittgutanlagen fiir staubférmige und
kornige Produkte. Die Leistungen der ISF-Férdertechnik umfassen die Be-
ratung, Auslegung, der Konzepterstellung und Kostenschatzung zum Neu-
bau- bzw. Umbau bestehender Systeme. Zudem das Basic-/ und Detail-
Engineering, der Bauliberwachung, sowie Gutachten und Schulungen.
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EIN RUCKBLICK AUF DIE POWTECH 2023
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Zufriedene Gaste in Niirnberg: Drei Tage lang waren die POWTECH und der PARTEC-
Kongress in Niirnberg der Hotspot fiir internationale Experten der Verfahrenstechnik

sowie die Forschungselite der Partikeltechnologie. Uber 9.500 Fachbesucher reisten auch
in diesem Jahr wieder aus dem In- und Ausland an (rund 40 Prozent international). In vier
Messehallen prasentierten 553 Aussteller aus 27 Landern — 43 Prozent aus dem Ausland -
die neuesten Losungen der Verfahrenstechnik sowie Analytik fiir Schiittgut- Pulver- und
Liquidverarbeitung. Im hochwertigen Rahmenprogramm diskutieren anerkannte Referenten
mit den Fachbesuchern in 55 Fachvortragen iiber aktuelle Herausforderungen und konkrete
Losungswege fiir die Branche. Die POWTECH verzeichnet nicht nur bei der Ausstellerzahl
ein Plus von 16 Prozent, auch die Besucherzahl ist gestiegen, und zwar auf iiber 9.500.
Marianny Eisenhofer, Director POWTECH, erganzt: ,Was die POWTECH besonders aus-
zeichnet, ist ihr Hands-on-Charakter. Die Aussteller lobten das grolRe Interesse der Fachbe-
sucher und die hohe Qualitat und Quote an Entscheidern. Die Zufriedenheit der Aussteller
und Besucher — das ist es doch, was am Ende z&hlt."

Nachster Termin ist der 23. bis 25. September 2025 - dann als POWTECH TECHNOPHARM,

wieder gemeinsam mit der PARTEC und in Co-Location mit der FACHPACK am Messe-
gelande Niirnberg. Danach findet die POWTECH wieder im September 2026 statt.
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Ein Kenner der mechanischen Férder- Die Firma .steute war bestens Das Duo Thomas Struffmann und Sergei
technik, Walter Schulz von Schrage vertreten durch Frank Philippin Zamerin engagiert am Stand von VSR
"- . \" TR
= | Hiithig i
=4AMEDIERN

Aus ltalien die Firma Mix mit Luca Gemelli und Mateo Gatti Sie haben den Uberblick, Sabine Wegmann und Ansgar
Kretschmer CHEMIE TECHNIK und Pharma+Food

Christoph von Bila, General Manager Die Firma Siperm war sympathisch Matthias Hansel von Hecht Technologie GmbH
von Fike Europe vertreten durch Nina Wilms zeigt sich sehr zufrieden

i [ 2 ] = i j -
Die Kettenspezialisten aus Osterreich Alexander Frankenstein Am Stand von |EP: Gabi Herbrand und Matthias Welsch
und Thomas Wagner
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Die Spezialisten aus den Niederlanden. Bei Dinnissen am Stand: Ihn kennt jeder von der Rembe Live Explosion auf der Powtech:
Anne Larooi, Han Joosten, Erwin Vogelsangs Roland Bunse

HOSOKAWA

Noch im Studium bei Prof. Rainer Geschéftsfiihrer Oliver Wolf freute sich Peggy Oatman, Marketingmanagerin und gute
Barnekow an der OWL: Sude Siikiir auf personlichen Gesprache Seele am Stand

WA A R R

L FILTERGEWERBI

5, FILTER FABRICS

Cma

Johannes Go6tz und Armin Schulz hatten viel zu tun, um Sonja Goetz und Sarah Neumann von der Firma Biickmann
Filtertechnik zu erkl&ren

e Cebiem

INFASTA

vwathe Mhe |

@ AERZE

100% process sal
Free of absorptio)
material and relia
explosion protect

Er besitzt ein breites Expertenwissen, Nicht nur bei Infastaub, sondern auch Sein Wissen ist oft gefragt, wenn es um
Dr. Ing. Jan Philipp Fiirstenau fuir den DSIV aktiv: Bernhard Voss Forderluft geht: Torsten Lehmann
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Kontinuierliche

Im Jubildaumsjahr von Netter Vibration Frauenpower aus dem Hause Fagus- Markus Schindler gibt sein Wissen auch gerne
am Messestand: Jorg Dand| GreCon Sandra Maahs als Referent weiter

EPPELI

yE CREATE SOLUTIONS

- . ] . > i
MAP aus lItalien in Niirnberg vertreten durch Bernd Reips und Zeppelin Systems GmbH bestens vertreten am Messestand
Matthias Haag mit Sven Schwelgin

AOHRBOGEN

Nicht nur auf der Messe aktiv: Torben Bulig Fiir die Piab Gruppe am Messestand,
von Bormann & Neupert by BS&B GmbH auch in diesem Jahr Konstantin Schmidt

[F"rf'p:

Fiir Frieder Bayerkohler war es eine groRe Freude, einen ausge- Harald Eirich erklarte gerne die Weltneuheit Labormischer EL5
wiesener Kenner der Messtechnik wie Stefan Zobisch zu treffen am Stand der Eirich GmbH
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Unsere Prilg
noglicht i

Die OAS aus Bremen, bestens vertreten durch die Geschéafts-
fiihrer Uwe Heidbreder und Marketingmann Moritz Taske

.I --_ Fa : "'-.Jl

Jan Sondermann und Uwe Schmidt, ein tolles Team
bei Jacob Rohre

Vom Vega Team aus Schiltach: Manuel Hildebrandt und
Carsten Bopp

CES
=l & PROZESS

F e s

Ridiger Tlshaus ein Experte in der
Siebtechnik

| 7

Qumn und Severin Kraus von Sachtleben Technology GmbH

34

Ihre Ansprechpartnerin bei Bulkmedia fiir
elektronische Medien: Felicitas Baumgartner

Ex-Schutz mit Schweizer Prazision: Anita Felder und
Jirgen Kern

UJEEEJnHam '|
f-H ST

SCHUTT
DIE INTELLIG! o
DER FORDIN ul"—"“‘ __

Er kennt die Fordertechnik: Hubertus

Weljohann
T o

"F ;" - WAMGEOUF

h‘r
LN |

Immer eine positive Ausstrahlung: Florian Seifert von der
WAM Group
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Engagiert und dynamisch: Christian Gohman und Andrej

Tscheprassow

V  Slc«feld

- RS R R R
Stefan Haagn scant sein Umfeld und Aus den Niederlanden von der Royal Immer modisch und voller Dynamik: Andreas
hat alles im Blick Apollo Group: Michele Lotito Eickmeier von CinchSeal

= ——

Stand mit Rat und Tat zur Seite: Uwe Buzengeiger Aus Beckum von der Beumer Group auf der Powtech:
Christin Wolk

E

pelletroneurope
uropean Headquarters
homstrasse 28
285 Bodnegg
o
|
Matthias Nothelfer présentierte Aus- Bei Fragen zur Feuchtemessung: Peter Siebentritt von pelletroneurope aus
tragshilfen fiir die Schiittgutindustrie. Antworten gibt Johannes Mergl Bodnegg
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Drei Mal dicht

Das Abdichtungssystem rotierender Wellen im Bereich

der Schiittguttechnik

Klassische Dichtungen wie Stopfbuchspackungen
oder Wellendichtringe stoBen schnell an ihre
Grenzen, wenn es um die Abdichtung geht. Ein neues
System eroffnet hier technische und wirtschaftliche
Perspektiven. Ein Dichtsystem, dass zur Abdichtung
einer rotierenden Welle dient, sollte ohne Leckage
funktionieren. Klassische Dichtsysteme konnen
dies aufgrund der Relativbewegung zwischen der
Welle und dem Dichtelement nur sehr eingeschrankt
leisten. Denn genau an dieser Stelle sollte absolute
Dichtigkeit gegeben sein. Diese Anforderung wird
heute meist mit einer groBen Vorspannung auf die
Welle gelost. Damit nimmt man allerdings eine
erhohte Reibung (erhohter Energieaufwand)

und geringere Standzeiten der Welle und des
Dichtsystems in Kauf.

36

The Seal 2.0

High-Speed Seal

Bei einer Dichtung sollten keine versteckten Hohlraume
vorhanden sein, in denen sich Riickstande vom Schiittgut
festsetzen, die in der Folge zu weiteren Problemen fiihren
konnten. Bei Stopfbuchspackungen sind diese Hohlraume
aber erforderlich, um tiberhaupt die Funktionsfahigkeit des
Systems sicherzustellen. Der Spalt zwischen Welle und
Stopfbuchspackungen kann aber schnell zu Hygienepro-
blemen fiihren. Deshalb suchen Anwender und Maschi-
nenhersteller schon langer nach einer Losung fir diese
Probleme. Wir stellen an dieser Stelle drei hochfunktionale
Lésungen vor.

Cinchseal THE SEAL 2.0

Das CinchSeal-System wurde u. a. fiir diese Anforderungen
entwickelt und besteht aus mehreren Komponenten: einem
Edelstahlgehduse zur Aufnahme des Dichtsystems, zwei
rotierende, axial abdichtende Elemente, die iber elastische
Komponenten mit der Welle verbunden sind und mit dieser
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umlaufen. Dadurch entsteht kein Verschleil an der Welle,
wie er bei allen anderen klassischen Dichtsystemen tiblich
ist. AuRerdem benotigt THE SEAL 2.0 keinerlei besonderer
Oberflachenbehandlungen an der Welle, also keine Schutz-
hiilse, keine Hartung oder aufwendiges Polieren.

Alle im Gehause verbauten Dichtelemente sind immer in
geteilter Ausfiihrung, sodal bei einer Wartung der Dichtung
kein aufwendiges Abbauen von z. B. Stehlagergehadusen
oder Motoren notwendig ist. Die Elemente kdnnen einfach
um die Welle herum demontiert und anschlieBend die
neuen Elemente wieder um die Welle herum montiert wer-
den. Die Dichtungen sind bei Temperaturen von -40 °C bis
220 °C und bis 4 bar Uberdruck und bei Vakuum einsetzbar.

Alle Anwendungen miissen mit Sperrluft betrieben werden.
Hierflr ist jedes Gehause mit den entsprechenden An-
schliissen ausgestattet. Die Umfangsgeschwindigkeit an
der Welle darf 2 m/s sein. Je nach abzudichtendem Me-
dium konnen die Dichtkorper aus unterschiedlichen Ma-
terialien gefertigt werden. Eingesetzt wird CinchSeal
heute — neben der Lebensmittelindustrie, darunter die
Fleisch- und Gefliigelverarbeitung, Schokoladenherstellung,
Teigverarbeitung fiir Pizza, Brot oder Brotchen, Getreide-
verarbeitung und Gewiirzherstellung sowie Zucker- und
Salzproduktion — in der Kunststofftechnik, der Ton-, Steine-,
Glas-Industrie, Agrar- und Farbchemie, Papierindustrie,
Verpackungstechnik, Pharmatechnik und der Erdélindustrie.
In der Tierkorperverwertung werden sehr grof3e Dichtungen
unter anderem an Sterilisatoren eingesetzt. Das CinchSeal-
System ist ein Standard-Produkt und steht von 20 mm bis
200 mm zur Verfiigung.

Cinchseal AIRLESS-SEAL

Diese kundenspezifisch hergestellte Dichtung kannin allen
Bereichen wie oben beschrieben eingesetzt werden, hat
aber keine Sperrluft notwendig! Die Aufgabe der Sperrluft
- das gleichmaRige Vorspannen der Dichtelemente —
ibernehmen hier Federn. Uberall dort, wo keine Druckluft
vorhanden ist oder das Eindringen von Druckluft in das
Medium dieses beschadigt, kann die AIRLESS-SEAL ein-
gesetzt werden. Die Dichtungen sind bei Temperaturen
von -40 °C bis 180 °C und bis 3 bar Uberdruck und bei
Vakuum einsetzbar. Die Umfangsgeschwindigkeit an der
Welle darf 1,3 m/s sein. Je nach abzudichtendem Medium
konnen die Dichtkorper aus unterschiedlichen Materialien
gefertigt werden.

SCHUTTGUTZPROZESS 5/23

Airless-Seal

Cinchseal HIGH-SPEED SEAL

Hauptsachlich an den Messerkopfen von Horizontalmi-
schern findet man Anwendungen fiir diese Hochgeschwin-
digkeitsdichtung. Dabei werden die Messerkdpfe mit bis
zu 3.600 rpm betrieben, allerdings immer nur fiir eine sehr
kurze Zeit. Die Messerkopfe sorgen dabei fir zusatzliche
Turbulenzen im Mischgut und damit eine bessere Durch-
mischung. Die Wellendurchmesser der Messerkopfe sind
dabei auch sehr klein, in der Regel zwischen 25 mm und
50 mm. Diese Dichtungen werden auch kundenspezifisch
hergestellt.

CinchSeal Europe GmbH

Buddestrasse 11, 32547 Bad Oeynhausen
Deutschland, Tel.: +49 (0)5731 981 9072
info@ish-die-problemloeser.de
www.ish-dichtungen.de

Seit mehr als 25 Jahre stellt Cinchseal in New Jersey,
USA, dynamische Wellendichtungen her. In 2023 wurde
die Cinchseal Europe GmbH gegriindet und fiihrt seitdem
die Geschafte in Europa mit zurzeit 13 Reprasentanten
in europdischen Landern. Der Firmensitz der europa-
ischen Zentrale istim ostwestfélischen Bad Oeynhausen.
Weitere Infos finden Sie unter www.cinchseal.com
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Im Wein liegt Wahrheit

Eine integrierte Kontrollwaage sorgt zuverlassig fiir hochste
Weinqualitat in Japan

Japan produziert viele eigene Weine, oft unter Verwendung einheimi-
scher Rebsorten wie Koshu und Muscat Bailey A. Diese Weine werden
immer beliebter, sowohl in Japan als auch international und sind be-
kannt fiir ihre Einzigartigkeit und Qualitat. Die japanische Regierung
hat in den letzten Jahren MaBnahmen ergriffen, um die Qualitat und
Authentizitat von in Japan hergestelltem Wein zu gewahrleisten. Dazu
gehort die Einfithrung von Gesetzen und Standards, die die Herstellung
und Kennzeichnung von Wein regeln. Diese Regularien fiihren zu einer
hohen Qualitatskontrolle in der Produktion.

Fiir einen Endkunden von Smurfit
Kappa, einem der gréten Winzer
Japans, sorgt eine Wageldsung von
Minebea Intec fiir eine wichtige Qua-
litatskontrolle des abgefiillten Weins.
Die Kontrollwaage EWK wurde als

38

OEM-Ldsung in das Bag-in-Box Ein-
wegverpackungssystem von Smurfit
Kappaintegriert und ist ein wichtiger
Bestandteil des voll automatisierten
Weinabfiillprozesses. Durch den grof-
en Wagebereich der Kontrollwaage

EWK und die bewahrte EMFR-Wage-
zellentechnologie konnen alle im
System einsetzbaren SackgroRen von
1,5 bis 20 Liter zuverldssig kontrolliert
werden. Das prazise Wagen der Mi-
nebea Intec Kontrollwaage entspricht
dem hohen Qualitdtsanspruch von
Smurfit Kappa, zudem ist das System
wartungsfrei und einfach zu integrie-
ren,auch in bestehende Produktions-
linien.

Der Kunde
Smurfit Kappa Bag-in-Box ist der eu-

ropdische Marktfihrer fiir Bag-in-Box
Lésungen und sein Vitop Hahn ist
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weltweit die Nummer eins fiir Wein-
hahne. Das Unternehmen gehort zur
Smurfit Kappa Gruppe, einem FTSE
100-Unternehmen und weltweit fiih-
render Anbieter von papierbasierten
Verpackungen. Der Endkunde ist der
dritte groRBe japanische Winzer, der
von Smurfit Kappa Bag-in-Box belie-
fert wird.

Die Smurfit Kappa Group produziert
inihrer Produktionsstatte in Frankreich
sowohl hochwertige Bag-in-Box Ver-
packungssysteme als auch die dazu-
gehorigen Verpackungsmaschinen.
Das Unternehmen benétigte eine
Verpackungslinie mit einer hochleis-
tungsfahigen Abfiillmaschine, umden
hohen Qualitatsanspriichen vom ja-
panischen Winzer gerecht zu werden.
Die Anlage ist seit Dezember 2021 in
Fujisawa (slidlich von Tokio und Yo-
kohama) in Betrieb und sorgt fiir eine
hochwertige Weinabfiillung in Drei-
Liter-Beutel. Der vollautomatische
Prozess umfasst das Zufilihren der
Beutel, das Vereinzeln und Offnen der
Beutel, das Entliften und Befiillen mit
Wein sowie das VerschlieRen und
Verpacken in die Kartons.

Zuverladssige Kontrolle

Nach dem Verpacken tibernimmt die
Kontrollwaage EWK von Minebea
Intec die Gewichtskontrolle der Linie.
Alle im System verwendeten Beutel-
gréfen mit einem Volumen von 1,5
bis 20 Liter konnen dank des grofen
Wagebereichs der Kontrollwaage EWK
und der bewahrten EMFR-Wagezel-
lentechnologie zuverldssig kontrolliert
werden. Die hohe Zuverlassigkeit ist
ein wichtiges Kriterium fir den japa-
nischen Markt, denn dort ist die To-
leranzgrenze fir unterfiillte Verpa-
ckungen noch geringer als in anderen
Teilen der Welt.
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Hochleistungs-Abfiillmaschine von Smurfit Kappa Bag-in-Box

Die starke Prasenz der Marke ,Mine-
bea” in Japan zahlte sich bei der
Umsetzung des Projekts wahrend der
Pandemie aus, da auf ein lokales
Serviceteam der japanischen Mutter-
gesellschaft MinebeaMitsumi zuriick-
gegriffen werden konnte. Die Unter-
stlitzung vor Ort durch einen erfah-

Das Wéagesystem EWK verfiigt iiber
ein intuitives User Interface, eine
Vielzahl von Kommunikationsschnitt-
stellen und lasst sich problemlos in
jede Verpackungslinie integrieren

renen Ingenieur bei der Inbetriebnah-
me und den ersten Testlaufen der
Kontrollwaage in der jeweiligen Lan-
dessprache wurde vom japanischen
Weinhersteller sehr geschatzt. Ein
weltweites Servicenetz mit schnell
einsetzbaren, hochkompetenten In-
genieuren vor Ort zahlt sich aus.

Minebea Intec GmbH
Meiendorfer Str. 205 A
22145 Hamburg, Germany
Tel.: +49 (0)40 67960 303
info@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

Minebea Intec verfiigt iber jahr-
zehntelange Erfahrung in der Ent-
wicklung und Herstellung innova-
tiver industrieller Wage-und Inspek-
tionslésungen. Das Produktport-
folio umfasst Plattformwaagen,
Wadgezellen, Behalter- und Silowaa-
gen, Kontrollwaagen, Metalldetek-
toren, Rontgeninspektionssysteme
und benutzerfreundliche Soft-
wareldsungen. Das Unternehmen
ist in seiner Branche ein Global
Player, auf den sich Kunden und
Partner aus den unterschiedlichs-
ten Branchen weltweit verlassen.
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Prazises Dosieren und Absperren

Die Rotary Valve von Warex sind optimal fiir Schiittgiiter konzipiert

Produktionshalle fiir Absperrklappen (© Warex Valve GmbH)

Das im Miinsterland in Senden ansassige Unternehmen Warex Valve GmbH hat iiber 50 Jahre
Erfahrung in der Entwicklung, Herstellung und Lieferung von zuverlassigen und kosteneffizienten
Absperrklappen. lhre Produkte sind in der Chemie-, Lebensmittel-, Pharma- und Anlagenbau-
industrie sowie im Containerbau weltweit im Einsatz. Besonders bei anspruchsvollen und
herausfordernden Anwendungen finden die Klappen Verwendung. Die ,Rotary Valve“-Serie

hat sich als besonders zuverlassig im Bereich der Schiittgutindustrie erwiesen.

Die beiden Klappen der Modelle ,DKZ 103 APS*“ und 110
APS" basieren auf der fortwahrend weiterentwickelten
zentrischen APS-Reihe der Warex Absperrklappen. Die
APS-Ausfiihrung (Air-Pressure-Sealing) besagt, dass in
Klappenstellung ZU das Dichtelement pneumatisch an den
Umfang der Klappenscheibe angepresst wird um eine
vollkommene Dichtigkeit zu gewahrleisten und gleichzei-
tig materialschonend zu arbeiten.

Je nach Kundenwunsch und spezifischen Anforderungen

wird die Ausstattung, Materialauswahl und der Antriebstyp
angepasst, um ein optimal abgestimmtes Produkt zu liefern.

40

Der Temperaturbereich fiir den Einsatz dieser Klappen
variiert, abhangig vom Dichtungsmaterial, zwischen -40 °C
und +200 °C. Zur Ansteuerung der pneumatischen Dichtung
bietet WAREX verschiedene Losungen an, bei denen die
Dichtung ggfs. mit Vakuumunterstiitzung evakuiert, bzw.
mit Stickstoff beaufschlagt werden kann.

Fir besonders hohe Temperaturen, wo absolute Dichtigkeit
nicht gewahrleistet werden kann, gibt es auch metallisch
dichtende Losungen. Diese sind besonders bei abrasiven
Medien wie in der Beton- und Zementindustrie effektiv, da
sie den Verschleill reduzieren und Wartungsintervalle
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Absperrklappe

Rotary Valve DKZ

110 APS

(© Warex Valve GmbH)

Absperrklappe Rotary
Valve DKZ 103 APS
(© Warex Valve GmbH)

Spezialarmatur fiir
Feindosieranlagen

zur Verhinderung von
Briickenbildung bei
kontinuierlicher Forderung
und gasdichtem Absperren
von Schiittgiitern und
Granulaten

verlangern.Fir explosive Umgebungen gibt es Atex-zerti-
fizierte Versionen der Rotary Valve DKZ 103 / 110 APS.

Vielseitige Einsatzmoglichkeiten

Diese Rotary Valve findet auch in Vakuumtransportsys-
temen Verwendung und eignet sich fiir verschiedene In-
dustrien wie die Chemie-, Pharma-, Tierfutter-und Lebens-
mittelindustrie. Sie wird beispielsweise bei der Herstellung
von Erdnussbutter eingesetzt, wo ihre schonende Dosierung
das Produkt nicht beschadigt oder verunreinigt.
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Beim SchweiBen ist Préazision gefragt (© Warex Valve GmbH)

Der kluge Aufbau der Rotary Absperrklappe ermdglicht die
Installation von verschiedenen, energiesparenden Antrie-
ben. Sowohl ein 180° Pendeltyp-Antrieb (pneumatisch
betrieben) als auch ein Elektroantrieb sind verfiigbar, die
eine prazise Anpassung der Umdrehungen des Rotors an
die Dosiermenge ermdéglichen. lhr kompaktes Design er-
laubt eine platzsparende Integration in bestehende Sys-
teme, was Upgrades sehr attraktiv macht.

Warex Valve GmbH

Stauverbrink 2, 48308 Senden, Germany

Tel.: +49 (0)2536 9958-0
info@warex-valve.com, www.warex-valve.com

Die Warex Valve GmbH ist ein mittelstandisches, unab-
hangiges Unternehmen. Das in mehr als 55-jahriger
Fertigung und Vertrieb erworbene Know-how im Bereich
Absperrklappen zeigt sich in der umfangreichen Artikel-
und Produktpalette. Diese wird in der eigenen Produk-
tionsstétte in Bosensell (Miinsterland) gefertigt.

Der Vertrieb der Produkte im In- und Ausland erfolgt
Uberwiegend direkt sowohl an OEM-Kunden als auch
an den gewerblichen Endverbraucher. Fiir die Lander
Italien, Niederland und Frankreich arbeitet die Warex
Valve GmbH mit Vertretungen zusammen.
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Gefahr elektrostatischer
Aufladungen verringert

Neuartiger ableitfahigen VerschleiRschutz erstmals in der groRten

Getreidemiihle Bayerns eingesetzt

Die Anforderungen an den Explosionsschutz steigen, um maximale
Sicherheit fiir Mensch und Maschine zu gewahrleisten. Insbesondere
die Rohre fiir eine Forderung von Material in Miihlen sind besonders
sorgfaltig zu betrachten. In enger Zusammenarbeit haben JACOB
Rohrsysteme und der Anlagenbauer Biihler MaBnahmen ergriffen, um
Miihlenanlagen sicherer zu gestalten. Dies wurde durch den neuartigen
ableitfahigen VerschleiBschutz von JACOB erreicht, der zum ersten
Mal in der groBBten Getreidemiihle Bayerns eingesetzt wurde.

VerschleiBschutz von JACOB schiitzt vor Abnutzung des Rohrsystems
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Das Projekt

Seit Jahrzehnten wird in der Rosen-
miihle Getreide zu Mehl verarbeitet.
In einer der Weizenmiihlen durchlau-
fen pro Tag circa 270 Tonnen Weizen
die Anlage. Die Rosenmiihle zahlt
somit zu den fiihrenden und moderns-
ten Miihlen weltweit. Bei dem Trans-
port des Weizens zu den unterschied-
lichen Maschinen fiir die Getreide-
aufbereitung setzt Biihler auf das
modulare Rohrsystem von JACOB.
Um maogliche Fremdkérper oder Ver-
unreinigungen zu beseitigen, kommen
im Bereich der Reinigung verschie-
dene hauseigene Technologien wie
beispielsweise die Biihler Trieure oder
ein Permanentmagnet zum Einsatz.
Die Forderung des Getreides erfolgt
in diesem Produktionsschritt als
reines Schittgut.

Die Ausfiihrung

Der grob vorgereinigte Weizen ist ein
abrasives Fordermedium. Aus diesem
Grund wurde das Rohrsystem mit
dem Verschleillschutz DURABLE DE-
SIGN ausgekleidet, der die Lebenszeit
der Rohrteile verlangert. In der Rosen-
mihle wurden gepulverte Rohrteile
in den Durchmessern 150 bis 300
mm und einer Wandstarke von 2 mm
verbaut. Durch die JACOB Modulari-
tat konnen ausgekleidete Rohrteile
der DURABLE DESIGN-Linie problem-
los mit Spannringen und Dichtungen
aus dem Standardprogramm montiert
werden. Fir die Verbindung der ein-
zelnen Teile kamen galvanisch ver-
zinkte Spannringe und ableitfahige
EPDM-Bérdeldichtringe zum Einsatz.
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Permanentmagnet schleust Fremdpartikel aus dem
Produktionsprozess aus

Das Besondere

Um der kundenseitigen Anforderung
nachzukommen, die Anlage so sicher
wie moglich zu gestalten, muss die
Gefahr elektrostatischer Aufladungen
verringert werden. Die JACOB Gruppe
realisierte in Zusammenarbeit mit
weiteren Partnern ein ableitfahiges
Rohrsystem, das alle erforderlichen
ATEX-Konformitaten erfillt. Die Ver-
schleilschutz-Auskleidung ,Kryptane
Blau" kann in eine Vielzahl von Rohr-
teilen aus dem JACOB-Programm
eingebaut werden und ist in dieser
Kombination ableitfahig. Die aufwen-
dige Neuentwicklung ist die Erste
ihrer Art und wurde bereits durch die
DEKRA erfolgreich auf ihre Wirksam-
keit gepriift. Zum Verteilen des Schiitt-
guts wurde die Anlage mit Sonder-
ausfiihrungen pneumatisch betrie-
bener Klappkasten mit Kragen aus-
gestattet, die ebenfalls ATEX konform
gemal Zone 22 sind und das ableit-
fahige Laufrohrsystem komplettieren.
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Der Anlagenbauer

Die Biihler Group halt weltweit fiih-
rende Marktpositionen in Technologie
sowie in Verfahren fir die Getreide-
verarbeitung fiir Mehl, Cerealien und
Futtermittel, aber auch fiir die Her-
stellung von Pasta und Schokolade,
im Druckguss, der Nassvermahlung
und Oberflaichenbeschichtung. Am
Standortin Braunschweig beschaftigt
das Unternehmen rund 560 Mitarbei-
ter. Der Schwerpunkt liegt in der Ent-
wicklung, Konzeption und Planung
von Anlagen fiir die Getreideverarbei-
tung verschiedener Industrien. Die

Der VerschleiBschutz im Rohr kann geschraubt oder geklebt werden

Experten betreuen Markte in Deutsch-
land, Polen, Rumanien und dem Bal-
tikum und prasentieren neueste In-
novationen in der hygienischen Le-
bensmittelverarbeitung im eigenen
Edelstahl-Anwendungszentrum. Der
Anlagenbauer ist insgesamt in iber
140 Landern tatig und beschaftigt
weltweit (iber 13.000 Mitarbeitende.

Fr. Jacob Sohne GmbH & Co. KG
Niedernfeldweg 14

32457 Porta Westfalica

Tel.: +49 (0)571 95558-0
post@Jacob-rohre.de
www.jakob-rohre.de

Die Fr. Jacob S6hne GmbH & Co. KG, 1924 gegriindet, zahlt zu den weltweit
fiihrenden Anbietern von Rohrsystemen nach dem Baukastenprinzip. Lauf-
rohrsysteme fiir das Schittguthandling, Entstaubungs- und Abluftanlagen
fiir die Umwelttechnik sowie fiir die Niederdruckforderung sind die gro3en
Einsatzgebiete fiir das Jacob-Rohrsystem. Beschaftigt werden weltweit Giber
600 Mitarbeiter. Zur Jacob Gruppe gehoren Tochtergesellschaften in Deutsch-
land (Gransee), Frankreich, Italien, GroRbritannien und den USA sowie rund

40 Reprasentanzen.
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Prazise Siebungen

Innovative Pulveraufbereitungsanlage fiir die Additive Fertigung

Autoren: Ireneus Henning und Paul Tiishaus, Assonic Dorstener Siebtechnik GmbH

Die Additive Fertigung hat die Art und Weise, wie wir
viele Produkte herstellen, revolutioniert. Eine Schliis-
selkomponente dieses modernen Verfahrens ist die
hochprazise und dokumentierte Aufbereitung von
Metallpulvern, die iiber den kompletten Prozess eine
gleichbleibende Qualitat aufweisen miissen. Da im Be-

Abb. 1: Der von Assonic und Oerlikon AM entwickelte SPC

Sonic Powder Conditioner vereint mehrere Prozessschritte
der Metallpulveraufbereitung fiir den 3D-Druck in einem viel-
seitigen System (© Assonic Dorstener Siebtechnik GmbH)
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reich der Additiven Fertigung fast taglich neue Verfah-
ren, Materialien und Anwendungsmoglichkeiten entdeckt
werden, ist hier die enge Zusammenarbeit zwischen
Anwendern und Herstellern iiber die gesamte Prozess-
kette an der Tagesordnung.

Die Assonic Dorstener Siebtechnik GmbH in Kooperation
mit ihrem langjahrigen Kunden Oerlikon AM Europe eine
neuartige Pulveraufbereitungsanlage entwickelt, die ver-
schiedene Prozessschritte in einer Einheit integriert. Der
neue SPC Sonic Powder Conditioner vereint nahtlos das
Zufiihren, Mischen, Sieben, Wiegen, Abfiillen und Rickfiih-
ren von pulverférmigen Stoffen. Damit ermdglicht er eine
dulerst effektive, konstante und zeitsparende Verarbeitung
von reaktiven und nicht-reaktiven Metallpulvern als Aus-
gangsmaterialien fir die Additive Fertigung. Dariiber hinaus
ist der SPC das erste Siebsystem seiner Art, in das drei
Vakuumforderer fiir die Materialzufuhr integriert wurden.

Eine Herausforderung fiir Spezialisten

Als bedeutender Akteur im Bereich der Additiven Fertigung
flr die Luft- und Raumfahrt verfiigt Oerlikon AM {iber eine
AS9100-Zertifizierung und hat ein internes Aerospace
Readiness Programm gestartet, um die NADCAP-Zertifi-
zierung vorzubereiten. Diese Zertifikate erfordern nicht nur
eine akribische Qualitatskontrolle, sondern dariiber hinaus
eine lickenlose digitale Riickverfolgbarkeit von Werkstoffen
und Produkten. Um eine konstante Qualitat, Reproduzier-
barkeit und Dokumentation sicherzustellen, setzt das
Unternehmen auf einen hohen Automatisierungsgrad.

In Assonic hat Oerlikon AM einen zuverlassigen Partner
gefunden, der nicht nur alle genannten Anforderungen
beziiglich der Vor- und Aufbereitung von Metallpulvern fiir
die additive Fertigung erfiillt, sondern auch agil auf neue
Entwicklungen und Anforderungen reagieren kann, denn
als Teil der Dorstener Drahtwerke Group of Companies
verfiigt Assonic zugleich iber herausragende Kompetenzen
bei vielfaltigen Anwendungen der Verfahrenstechnik und
anderen technischen Einséatzen.
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Das Ziel des Kunden bei der kooperativen Entwicklung des
SPC Sonic Power Conditioner war es einerseits, automa-
tisiert reproduzierbare Ergebnisse auf hohem Qualitats-
niveau sicherzustellen, um die individuellen Kundenanfor-
derungen und Normen zu gewabhrleisten. Andererseits war
die Verwendung der patentierten Sonic-Speed-Screen-
Technologie von Assonic alternativlos, weil Oerlikon AM
zurzeit u. a. Produkte auf Basis der Materialien AISiMg,
Titan, IN718 und IN625 entwickelt, die teilweise hoch
oxidativ sind und nur unter Edelgasatmosphare verblendet,
gemischt und gesiebt werden konnen. Zudem sind alumi-
niumbasierte Materialien aufgrund ihrer Rheologie nur
extrem schwer zu sieben und nur die von Assonic ange-
botene Technologie macht die Aufbereitung des stark
,klebrigen” Materials liberhaupt moglich.

Vielseitige, moderne Siebtechnologie

Die innovative Sonic-Speed-Screen-Technologie, auf der
der neue SPC aufbaut, nutzt Ultraschall- und Klopfanre-
gungen direkt am Siebboden, um eine prazise Siebung von
Pulvern ab 20 pm zu gewahrleisten. Die jeweilige Ultra-
schallfrequenz ist frei wahlbar und kann an die Siebgeo-
metrie angepasst werden. Ebenso flexibel sind die Mog-
lichkeiten zur Pulverzufuhr des SPC: Sowohl Vakuumfor-
derer als auch Weithalsfasser kdnnen genutzt werden,
wobei die Variante fiir Oerlikon die erste Siebmaschine mit
drei Vakuumforderern fiir die Materialzufuhrist. Ein schnel-
ler Austausch des Siebrahmens und eine einfache Hohen-
verstellung bei Bedarf sind weitere Details, die das System
besonders vielseitig machen.

Der kundenseitig geforderte hohe Automatisierungsgrad
pragt sich z. B. in einer automatischen Abschaltung bei
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Abb. 2: Die Aufbereitung
von Metallpulvern fiir die
Additive Fertigung stellt fiir
die Industrie nach wie vor
eine Herausforderung dar
(© Oerlikon AM Europe)

Erreichen des Zielgewichts oder bei Ende des Pulvervorrats
aus. Des Weiteren erlauben frei programmierbare Siebpro-
gramme das Speichern von Rezepten fiir wiederholbare
Ergebnisse. Sensoren zur Erfassung des Sauerstoffgehalts
und der Luftfeuchtigkeit im System gewahrleisten eine
konstante Schutzgasatmosphare unter Nutzung von Stick-
stoff oder Argon.

Ralph Mayer, Head of Technology bei Oerlikon AM Europe,
sieht die hauptsachliche Motivation fiir die Zusammenar-
beit beim SPC Sonic Powder Conditioner in den Fahigkei-
ten, in einem System zu blenden und zu sieben sowie eine
vollstéandige Prozesskontrolle liber die Entnahmepunkte
zu haben. ,Mir gefallt, dass der SPC exakt nach unseren
Vorgaben umgesetzt wurde und das liefert, was wir uns
erhofft hatten®, erklarte Mayer nach der erfolgreichen In-
betriebnahme des neuen Systems.

Assonic Dorstener Siebtechnik GmbH
Marler StraBe 109, D-46282 Dorsten
Tel.: +49 (0)2362 209979
info@assonic.de, www. assonic.de.

Assonic Dorstener Siebtechnik GmbH, Teil des Firmen-
verbunds mit den Dorstener Drahtwerken, blickt in der
Siebtechnik auf eine tiber 100-jahrige Geschichte zuriick.
Das Unternehmen hat sich in den letzten Jahren beson-
ders auf die ultraschallunterstiitzte Siebung von feinen
Metall- und Kunststoffpulvern aus dem Sektor der ad-
ditiven Fertigung spezialisiert, insbesondere bei Ma-
schenweiten ab 20 um. Assonic kombiniert traditionelle
Siebtechnik mit modernster Technologie.
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DSIV - Mitgliederversammlung 2023

Konstruktives Treffen in Wiirzburg
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erleichterten Prdsidenten Tom Henning (SHA)

Am 5. Oktober 2023 fand in Wiirzburg
die elfte Mitgliederversammlung des
,Deutschen Schiittgut- Industrie Ver-
bandes” statt. Bei der Er6ffnung stell-
te Prasident Tom Henning mit Freude
fest, dass der Verband vital und von
zahlreichen Veranstaltungen gepragt
und im Wachstum begriffen ist. Er
hob drei Hauptthemen hervor, mit
denen sich der Verband derzeit inten-
siv beschaftigt: Erstens die kiinstliche
Intelligenz im Einsatz bei unserer In-
dustrie, zweitens die Umsetzung von
Nachhaltigkeit und drittens die Situ-
ation des Nachwuchses aus den Uni-
versitdten und Ausbildungsbereichen
fur die Industrie.

Formal musste in dieser Versammlung
auch ein neues Vorstandsmitglied
gewahlt werden, um den ausgeschie-
denen Daniel Eisele zu ersetzen. Die-
ser hatte den Verband als Griindungs-
mitglied zwolf Jahre lang begleitet
und nach seinem Ausscheiden aus
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der Industrie auch sein Vorstandsamt
niedergelegt. Fiir diese Position stell-
te sich Dr.-Ing. Jan-Philipp Fiirstenau
zur Verfiigung, er ist Simulation Con-
sultant & Technical Account Manager
bei dem Mitglied CADFEM GmbH. Der
34-Jahrige wurde einstimmig in den
Vorstand gewahlt. Mit dieser Wahl
unterstreicht der Verband sein Bestre-
ben, eine jiingere Flihrungsspitze und
starkere Ausrichtung auf die jiingere
Zielgruppe in der Schiittgut-Industrie
zu etablieren. Das neue Vorstands-
mitglied soll zudem als Verbindung
zu Universitatsfachbereichen wie
Maschinenbau, Verfahrenstechnik
und Life Science dienen.

Zur weiteren Entwicklung des Ver-
bandes und dem Wachstum gehort
die Einrichtung von Fachbeiraten.
Gemal Satzung kann der Vorstand
Fachbeirate berufen, was in diesem
Jahr erstmals umgesetzt wurde. Fiinf
Fachbeirdte wurden ernannt: Mario

R versammiung wahlt den Vorstand und beschli

Dikty und Michael Brocks fiir mecha-
nische und pneumatische Fordertech-
nik, Bernhard Voss fir Filtertechnik,
Carlo Saling fiir Ex-Schutz und Matt-
hias Fischer, der sich dem Thema
Marketing und Vertrieb widmet.

Nach Abschluss des offiziellen Teils
der Versammlung hatten die Teilneh-
mer die Gelegenheit, zwei hochaktu-
elle Vortragen von renommierten
Referenten zu horen. Prof. Dr.-Ing.
Daniel Bohnke, Professor fiir Ingeni-
eur-Informatik an der Fachhochschu-
le Kiel, sprach uber ,Maschinelles
Lerneninder Verfahrenstechnik — was
sagt uns die KI“. Ansgar Kretschmer,
Redakteur der Fachmagazine CHEMIE
TECHNIK und Pharma+Food, berich-
tete liber den 9. Engineering Summit
— eine hochkaratige Konferenz, die
Experten und Entscheider aus dem
deutschen Anlagenbau vereint — und
prasentierte deren Strategien fir eine
zukunftssichere Ausrichtung.
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DSIV - Tag der mechanischen
Fordertechnik

am 27.03.2024 in Hamburg

Ganz wichtig bei den DSIV-Tagungen sind die Abendveranstaltungen

Nach dem groBen Erfolg in 2022
wird in 2024 wieder ein ,Tag der
mechanischen Fordertechnik” in
Hamburg durchgefiihrt. Die beiden
DSIV-Fachbeirate Mario Dikty und
Michael Brocks werden diesen Tag
inhaltlich gestalten und stehen als
Ansprechpartner zur Verfiigung.

Die mechanische Verfahrenstechnik
spielt eine unerlassliche Rolle in der
Prozessindustrie und ist integraler
Bestandteil im Umgang mit Schiitt-
gltern. Die Relevanz dieses Fachbe-
reiches erfordert eine stetige Auffri-
schung des Wissens, einen aktuellen
Uberblick iiber Entwicklungen und
eine tiefe Kenntnis der zugrundelie-
genden Prinzipien. Aus diesem Grund
sind Tagungen, wie auch die des DSIV
zu diesem Thema von unschéatzbarem
Wert fiir Berufseinsteiger sowie er-
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fahrene Fachleute — oder wie man sie
oft nennt, ,alte Schiittgut-Hasen".

Die Referenten der DSIV-Tagungen
sind allesamt anerkannte Fachleute
auf ihren Gebieten. Sie bringen nicht
nur theoretisches Wissen mit, sondern
auch praxisnahe Beispiele, die das
Verstandnis der Teilnehmer fir die
behandelten Themen vertiefen. Es ist
das Hauptziel von Mario Dikty und
Michael Brocks, dass jeder Teilnehmer
am Ende des Tages einen echten
Nutzen aus der Tagung ziehen kann,
sei es durch neues Wissen, neue
Kontakte oder neue Ideen. In 2022
haben wir festgestellt, dass das Inte-
resse an dieser DSIV-Tagung enorm
war und das Thema mechanische
Fordertechnik voll ausgebucht war.
Dies verdeutlicht die riesige Nachfra-
ge nach fundiertem Fachwissen in
diesem Bereich. Deshalb empfehlen
wir interessierten Mitgliedern und
Gasten dringend, sich friihzeitig fir

Mario Dikty

die geplante Tagung 2024 anzumel-
den, da das Platzangebot begrenzt
ist.

Das Format der DSIV-Tagungen er-
moglicht eine rege Interaktion zwi-
schen den Teilnehmern. Der Verband
legt besonderen Wert darauf, dass
ausreichend Freiraum fiir Networking
und Kontaktaufnahme untereinander
gegeben ist. Diese interaktiven Mo-
mente sind ebenso wichtig wie die
Fachvortrage selbst, da sie den Teil-
nehmern ermdglichen, ihre Bezie-
hungen zu vertiefen, neue Perspek-
tiven zu gewinnen und vielleicht
sogar zukiinftige Partnerschaften zu
schmieden.
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DSIV-Riuckblick zur POWTECH 2023

Messen sind auch bei der Verbandsarbeit ein sehr wichtiger Faktor

fiir Kommunikation mit der Industrie. Die Treffen mit den ausstellenden
Mitgliedern, die Gesprache mit Interessenten am Verband und auch
der Austausch mit anderen Verbanden haben diese POWTECH wieder
zu einem Hohepunkt im Verbandsjahr werden lassen.

V. . n. r.: Russel Davies (SHAPA), Perry Verberne (MACHEVO),
Ferran Simén (Techsolids) und Tom Henning (DSIV)
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Kick-off

In die POWTECH startete der DSIV
mit einer fulminanten Kick-off-Ver-
anstaltung am Vorabend in der schon
bekannten Theater Kneipe Loft. Diese
Veranstaltung hat sich mittlerweile
derart kultig etabliert, dass man an
diesem schonen Ort schon an raum-
liche Grenzen kommt. Deutlich tber
80 Teilnehmer haben bei einer lauen
Spatsommernacht den Abend mit
intensiven Gesprachen, Musik und
gutem frankischem Essen genossen.
Das Fazit des Abends - neue und
alte Verbandsmitglieder und Gaste
haben wieder wunderbar zueinander
gefunden.

Internationales Verbandstreffen
Am ersten Messetag hatte der DSIV
zu einer Gesprachsrunde und Aus-

tausch mit Vertretern anderer euro-
paischer Schiittgut-Verbéanden einge-
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Die Besonderheit beim DSIV, gute Atmosphére und Gesprache auf Augenhéhe

laden. Rede und Antwort hat es geben
von Ferran Simén vom spanischen
Verband Techsolids und vom Prési-
dent Perry Verberne des niederlan-
dischen Verbandes MACHEVO. Eben-
so ist der Einladung von DSIV-Prési-
dent Tom Henning aus England Rus-
sel Davies gefolgt, der den Verband
SHAPA vertrat.

In den Gesprachen wurde deutlich,
dass die Verbédnde von dhnlichen
Themen beherrscht werden. Zum
einem ist da der Fachkraftemangel
und die Rekrutierung junger Mitarbei-
ter, hier wird handeringend nach Lo-
sungen mit unterschiedlichen Mal3-
nahmen gesucht. In England denkt
man darliber nach, von Verbandssei-
te mit Programmen in Kindergarten
zu gehen. Wenn hier das Interesse fiir
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Technik geweckt wird, sind vielleicht
eines Tages einige darunter, die einen
Ingenieurberuf ergreifen. Tom Henning
stellte in der Runde die DSIV-Aktion
mit Universitdten und Ausbildungs-
statten vor, die es jungen Studierenden
und Auszubildenden erlaubt, bei ko-
stenfreier Mitgliedschaft einen Nutzen
aus eigens konzipierten Veranstal-
tungen zu erhalten.

Ein weiteres Thema, welches fiir die
Mitglieder der Verbande von groRerer
Bedeutung ist, ist das Thema Digita-
lisierung. Hier wird derzeit diskutiert,
wie maschinelles Lernen und kiinst-
liche Intelligenz in Zukunft fir die
Industrie genutzt werden kann und
welchen Einfluss diese in den Unter-
nehmen austibt.

Europdische Aktivitaten

Zusammen konnte festgestellt wer-
den, dass der Austausch unter den
Verbanden rege ist. Insbesondere
wurde noch einmal an die Veranstal-
tung mit tber 60 Teilnehmern von
DSIV und MACHEVO im Februar erin-
nert. Perry Verberne und Tom Henning
vereinbarten fiir 2024 gemeinsame
Veranstaltungen von DSIV und MA-
CHEVO indie Planung aufzunehmen.
Zur EXPOSOLIDOS 2024, welche vom
06.—08. Februar in Barcelona statt-
findet, wird der spanische Verband
zusammen mit dem DSIV zu einer
Exkursion vor der Messe einladen.
Diese zweitdgige Preview wird neben
Firmenbesuchen auch ein touristi-
sches Programm enthalten.
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ENEMAC GmbH stellt die Metallbalgkupplung EWS vor

Die speziell fiir Hochgeschwindig-
keitsanwendungen ausgelegte Me-
tallbalgkupplung EWS wurde Uber-
arbeitet und bietet nun eine Vielzahl
neuer Vorteile. Dank ihrer hohen
Wuchtgtte und der rotationssymme-
trischen Bauweise mit geringem Trag-
heitsmoment, kann die neue EWS jetzt
bei bis zu 57.000 U / min eingesetzt
werden. Sie ist weiterhin in 6 Baugro-
Ren erhaltlich, jetzt jedoch fiir einen
héheren Drehmomentbereich von bis
zu 700 Nm mit einem Bohrungsdurch-
messer zwischen 5 und 60 mm. Eine
speziell konstruierte konische Klemm-
ringnabe wird als kraftschlissige

Bremer Unternehmer Otto A. Schwimmbeck verstorben

Der Bremer Unternehmer und Senator
e. h. Otto A. Schwimmbeck ist am 5.
September 2023 im Alter von 78 Jah-
ren unerwartet verstorben. Schwimm-
beck war Griinder, Inhaber und Vor-
standsvorsitzender der Bremer OAS
AG und galt als Pionier der industri-
ellen Wagetechnik. Unter seiner Fih-
rung entwickelte sich das Bremer
Unternehmen, zunachst als OAS
GmbH und ab 2004 als OAS AG, von
einem technischen Vorreiter der Wa-
getechnik zu einem global agierenden
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Welle-Nabe-Verbindung eingesetzt.
Bei den angegebenen Anzugsmo-
menten wird der Konusring in einem

Prozesslosungs-Spezialisten. Sein
Engagement fiir die Kooperation zwi-
schen Wissenschaft und Wirtschaft
wirdigte die Hochschule Bremen 1995
mit der Ernennung Schwimmbecks
zum Ehrensenator.

Mit dem Tod von Otto A. Schwimm-
beck verliert die OAS AG eine aul3er-
gewohnliche Fiihrungspersonlichkeit.
Sein Pioniergeist und seine unterneh-
merische Weitsicht pragten den Erfolg
des Unternehmens.

Blockanschlag gegen die Konusnabe
gezogen. Die anfangliche Spaltgrole
wird somit auf Null reduziert, was ein
Kippen oder Uberlasten des Kegelrings
verhindert. Die Naben und Balge der
neuen EWS-Kupplung von ENEMAC
werden in einem speziellen Mikro-
plasmaschweillverfahren zusam-
mengefligt, was die Verbindung ab-
solut dauerhaft macht und das Uber-
tragungsdrehmoment jeder einzelnen
Balglage sicher auf die Nabe tibertragt.
Das Antriebselement bietet einen
optimalen spielfreien Einsatz im
Temperaturbereich von -40 °C bis
+200 °C. www.enemac.de
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Optimierter Materialfluss auf den ,letzten Metern”“

Die Losung gibt der steute-Geschafts-
bereich Leantec. Mit nexy hat steute
ein funkgestiitztes automatisches
Materialabruf-System (AMS) entwi-
ckelt, das einen liickenlosen Daten-
und Informationsfluss in der Intralo-
gistik und der Fertigung sicherstellt.
So wird eine sehr viel genauere Fer-
tigungs- und Montageplanung sowie
eine verbesserte Nachschubversor-
gung moglich.

steute die neueste Auspragung des
nexy-Funknetzwerks fiir Montage-
Arbeitsplatze auf dem Markt. Auf der
Shopfloor-Ebene sorgen Sensoren
z. B. furr die Erfassung von Behaltern
in Materialbahnhofen, Bereitstel-
lungsflachen und an den Arbeitsplat-
zen selbst. Sie Gbermitteln ihre Sig-
nale iber Access Points und das
sWave NET®-Funkprotokoll an eine
Sensor Bridge, die wiederum die
Konnektivitat zur ibergeordneten
IT-Infrastruktur (ERP, LVS MES...) ge-
wahrleistet.

Automatisierte Fertigungsprozesse im Blick

Zu jeder AMS-Installation kann auch
ein Dashboard konfiguriert werden,
das den ,Gesundheitszustand” des
gesamten Systems anzeigt. Jeder
Sensor wird mit seiner aktuellen
Funktion und einem Batteriezustand
abgebildet, ebenso die Access Points.
Neue Sensoren lassen sich sowohl
iber die Web-Oberflache der Sensor
Bridge als auch, vor Ortim Feld, tiber
eine App komfortabel integrieren und
konfigurieren. Zu den Kennzeichen
des nexy-Systems gehort es, dass
logische Funktionen wie ,Ampelsteu-

Schwedes + Schulze Schiittguttechnik-Seminartage

Das umfangreiche Fachgebiet der
Silotechnik wird in Hamburg vom
15.4.-16.4.2024 umfassend erortert.
Dieses Seminar befasst sich vor allem
mit der Lagerung und dem FlieRen
von Pulvern und Granulaten in Behal-
tern. Dabei reicht das Anwendungs-
feld von kleinen Dosierbehéltern bis
zu Lagersilos mit mehreren zehntau-
send Kubikmetern. Silos, Zufiihrtrich-
ter und andere Schittgutbehélter
sind haufig nicht der Schwerpunkt
bei der Planung einer Anlage, da
diese in der Regel wenig zur Wert-
schopfung durch Veredelung oder
Erzeugung eines Produktes beitra-
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erungen” (rot/gelb/
grin) hinterlegt und
natirlich iber das
Dashboard visualisiert
werden konnen. Das
geschieht liber ein von
steute entwickeltes
Software-Modul, das
an der Sensor Bridge
andockt. Zudem gibt
es diverse vorkonfigu-
rierte Applikationen
u. a. fur die Steuerung von eKanban-
Systemen und FTS-Flotten sowie fir
Andon-Systeme zur Kommissionie-
rung und fir die ortsunabhéngige
Ansteuerung von Signalsaulen per
Funk. Dabei konnen mehrere Appli-
kationen (iber ein und dasselbe
Funknetzwerk betrieben werden -
und die Effizienz des AMS bzw. der
Funk-Infrastruktur erhéhen und zu-
gleich die Transparenz im Material-
fluss steigern.

www.steute-leantec.com

gen. Andererseits kdnnen sie aber
bei nicht sachgerechter Auslegung
Anlagendurchsatz oder Produktqua-
litdt negativ beeinflussen. Trotzdem
werden viele Schiittgutbehalter ohne
Riicksicht auf das Verhalten des zu
lagernden Schiittgutes gebaut. Dies

fihrt zu den bekannten Effekten,
z. B. zu FlieRproblemen, die haufig
an den Spuren von Hammerschlagen
am Trichter zu erkennen sind. Da gibt
es bessere Losungen.

www.schwedes-und-schulze.de
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Erweiterung der Geschaftsfiihrung bei Fagus-GreCon

Fagus-GreCon verteilt mit Wirkung
zum 15.08.2023 die Verantwortung
der Geschéaftsfiihrung statt bisher auf
zwei zukiinftig auf drei Paar Schultern.
Mit diesem Schritt schafft das Unter-
nehmen eine weitere Voraussetzung
fiir profitables Wachstum sowie dafiir,
den durch Digitalisierung und Globa-
lisierung erforderlichen Transforma-
tionsprozess hin zu einem kunden-
orientierten Technologiefiihrer in den
Bereichen Messtechnik und praven-
tiver Brandschutz noch konsequenter
voranzutreiben.

Dipl.-Ing. Alexander Kuppe tibernimmt
ab sofort die Leitung der Bereiche
Marketing, Vertrieb, After Sales und
Service. Dipl.-Kfm. Uwe Kahmanniist
weiterhin verantwortlich fir die ge-

samten kaufmanni-
schen Bereiche des
Unternehmens und
seiner Tochtergesell-
schaften sowie fiir
das UNESCO-Welt-
erbes Fagus-Werk. Dr.
Michael Gawronski
leitet nach wie vor die
Produktion, die Be-
reiche F&E sowie Qua-
litdts- und Informati-
onsmanagement.

Mit einer eindrucks-

vollen beruflichen Laufbahn bringt
Herr Kuppe sehr passende Erfahrun-
gen ein. Seinen Abschluss im Maschi-
nenbau mit Schwerpunkt Verfahrens-

Spatenstich fiir das Sesotec-Bauprojekt

Die Sesotec GmbH, ein fiihrender
Anbieter von Fremdkdorperdetektions-
technologie und Sortiersystemen, hat
am 15. September 2023 offiziell den
Spatenstich fiir die neue Produktions-
statte in Schonberg vollzogen. Seso-
tec realisiert mit einem zweistelligen
Millionenbetrag das nachhaltigste
industrielle und ermdglicht dadurch
das kiinftige Wachstum des Unter-
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nehmens. In puncto nachhaltiges
Design und ressourcenschonende
MaRnahmen und Funktionalitat geht
der Neubau von Sesotec aber noch
einen Schritt weiter: Eine integrierte
zweischichtige Fassade tragt nicht
nur zur asthetischen Gestaltung bei,
sondern spielt auch eine Schlissel-
rolle bei der Beschattung und Klima-
tisierung des Gebaudes. Diese spezi-

Michael Gawronski, Uwe Kahmann, Alexander Kuppe

technik erganzte er mit einem berufs-
begleitenden Studium zum Bachelor
of Business Administration.

ell entworfene Fassade ermdglichtes,
das natiirliche Tageslicht optimal zu
nutzen, wahrend sie gleichzeitig die
Hitze reduziert und so zu einer ange-
nehmen Innentemperatur beitragt. Im
ersten Bauabschnitt werden fiir die
Bereiche Produktinspektion und Ser-
vice Birotrakt, Produktions- und La-
gerhallenrealisiert. Die Fertigstellung
dieses Bauabschnittes ist bis Ende
2024 geplant. www.sesotec.com
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Neuer Vorstand bei der OAS AG

Christian Kaiser wird neuer Vorstand
flir Finanzen und Controlling bei der
OAS AG. Er tritt ab dem 1. Oktober
2023 als neuer Vorstand fiir Finanzen
und Controlling in die Geschaftsfiih-
rung der Bremer OAS AG ein.

Der studierte Betriebswirt, Wirt-
schaftspriifer und Steuerberater war
seit 2003 in einer mittelstandischen
Wirtschaftspriifungs- und Steuerbe-
ratungsgesellschaft aktiv, zuletzt als

geschaftsfiihrender Gesellschafter.
Er gilt als ausgewiesener Experte im
Bereich des mittelstandischen Finanz-
managements. In seiner neuen Funk-
tion wird Christian Kaiser die zukinf-
tige Finanzstrategie und das Risiko-
management der OAS AG verantwor-
ten und die Rentabilitdt des Unterneh-
mens weiter vorantreiben. Mit seiner
Berufung setzt das Unternehmen auch
zukiinftig auf finanzielle Stabilitat und
Wettbewerbsfahigkeit.

MEINE PERSPEKTIVE \_

Christian Kaiser, Vorstand fiir
Finanzen und Controlling

Lasst es uns austragen!

Trotz ihrer GroRRe sind Silos filigrane Gebilde. Man ver-
gisst bei ihrem imposanten AuReren, dass das Wand-
starken-Durchmesser-Verhaltnis geringer ist als bei
einem Hihnerei! Wahrend bei der Auslegung eines
Silos erhebliche Energie in die richtige Formgebung
flieRt, kann all der Aufwand vergebens sein, wenn beim
Austrag nicht auf das Schiittgut eingegangen wird. So
neigen die meisten Austragsorgane in lhrer Standard-
ausfiihrung zur Totzonenbildung und damit zur Un-
gleichbelastung des Silos. Dies umfasst Schnecken,
Forderbander, Kratzerketten aber auch Vibrationsrinnen
oder Zellradschleusen. Das mag zunachst nicht auffal-
len, weil der Massenstrom ausreicht — denn solange
genug ausgetragen wird und das Silo keine Sorgenfal-
ten wirft, sind erstmal alle zufrieden.

GroRere Totzonen kdnnen jedoch langfristig zu Struk-
turschaden fiihren, doch auch im Kleinen kann es
brenzlig werden. So hatten wir bereits den Fall, dass
bei einem Vorlagebehilter einer Miillverbrennungsan-
lage mit Schneckenaustrag die Totzone zu einer Erwar-
mung des Materials und schlieBlich zu einem Brand im
Behalter fiihrte.

Leider lassen sich Schiittgutprozesse — anders als in
der Stromungsmechanik — nicht einfach skalieren,

sodass eine Miniatur des realen Prozesses nicht die
gleichen Probleme aufzeigen muss wie das Original.

Damit bleibt haufig nur der Prototyp im OriginalmaR-
stab mit entsprechendem Kostenaufwand. Viele Her-
steller integrieren daher in lhren Produkten Austrags-
I6sungen basierend auf Erfahrungswerten. Das fiihrt
jedoch dazu, dass es fiir schwierige Produkte, wie
Holzhackschnitzel, nur wenig Anbieter gibt — zu gering
die Erfahrung und zu hoch das Risiko. Gerade dann
kann es die glinstigste Alternative sein, mit virtuellen
Varianten und lhrer Simulation das Problem zu verste-
hen und seine L6sung zu finden. Denn eigentlich wollen
wir alle nur eines: sicher austragen!

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

o
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Hygienisch & gena

Vertrauen Sie bei der Fulls

kontrolle auf Wagezel

Qualitat
“"Made in
Germany”

Behalterverwiegung leicht gemacht

Uber 150 Jahre Erfahrung in der Wigetechnik machen uns zu dem Experten, der
Ihnen perfekte Lésungen fur lhre individuellen Projekte bietet. Fullstandskontrolle,
hochprazise Dosierprozesse oder hygienische Losungen: Sie erhalten die komplette
Messkette aus einer Hand und sorgen fur eine reibungslose Installation, Beratung und
Service inklusive.

Mineb

Minebea Intec GmbH ’ne ea
Meiendorfer Str. 205 A | 22145 Hamburg in tec
Phone +49.40.67960.303

Email info@minebea-intec.com The true measure




www.anugafoodtec.com

International
supplier fair for the
food and beverage industry

ONE FOR ALL. ALL IN ONE.
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Digitalisation | Automation | Environment & Energy | Science & Pioneering
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