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Effiziente Betonaufbereitung

Aktuelle Mischtechnik inklusive aller neuen Features

Das spezielle Eirich-Mischsystem besteht aus nur 3 Komponenten, die
besonders flexibel an die Anforderungen der Mischprozesse angepasst
werden konnen.

Die Baubranche durchlebt weiterhin eine schwierige Phase, die durch
verschiedene 6konomische und politische Faktoren bedingt ist.
Steigende Kosten fiir Energie, Rohstoffe, aber auch erweiterte Nach-
haltigkeitsanforderungen stellen die Branche neben Fachkrafte-
mangel und Digitalisierungsdruck vor Herausforderungen.

Hier setzt die Firma Eirich aus Hard-
heim mit smarten Mischern an und
legt bereits seit Jahren seinen Fokus
auf die Entwicklung digitaler und in-
novativer Technologien, die eine en-
ergie- und ressourcenschonende
Produktion mit langlebigen Mischern
unterstitzen.

Ziel muss es in Zukunft sein, weniger
Rohstoffe und Energie einzusetzen
und weniger Ausschuss zu produzie-
ren. So wird der Lebenszyklus der

Maschine verldngert. Und der CO,-
FuRabdruck des verarbeiteten Betons
wird durch Energieeinsparung im
Prozess bis zu Einsparung von Bin-
demitteln und Rohstoffen in jeder
Hinsicht stark reduziert.

Beste Ergebnisse und
Effizienzsteigerungen

Die neuesten Entwicklungen wie der
neue Labormischer EL5 mit smarter
digitaler Steuerung wird in diesem

Jahr auf der BAUMA présentiert. Der
5-Liter-Mischer ist kleiner, leichter und
smarter als das bewahrte Vorganger-
modell und das bei gleicher Leistungs-
fahigkeit und Robustheit. Er (iberzeugt
durch seine einfache Bedienung,
Scale-up-Fahigkeit, eine integrierte
Neigungsverstellung und durchdachte
Optionen fiir den taglichen Laborbe-
trieb. Neu ist die integrierte Rheolo-
giemessung. Aufwendige Laborana-
lysen, Proben via SetzflieBmal und
andere Konsistenzpriifverfahren wer-
den durch den Einsatz der Messme-
thode wesentlich vereinfacht und bei
Folgemischungen hinfallig.

Wie professionell gemischt wird und
wie die aktuelle Mischtechnik inklu-
sive aller neuen Features und smarten
Verbesserungen zum Einsatzkommen
kann, zeigt sich mit dem R12 500.
Ebenso wie die Endprodukte in bester
Qualitat aussehen. Im Fokus der Ei-
rich-Lésungen stehen neben der Res-
sourcenschonung vor allem die ma-
ximale Flexibilitat fur zukinftige Re-
zeptanforderungen.

»Schon seit mehr als 160 Jahren steht
unser Unternehmen fiir Innovations-
geist und Fortschritt. Gekoppelt mit
dieser langjahrigen Erfahrung tragen
wir einen Teil fir eine klimaneutrale
Zukunft bei. Die immer neuen He-
rausforderungen nehmen wir zum
Anlass, Produkte stetig weiterzuent-
wickeln, zu forschen und Kunden so
flr die Zukunft zu riisten”, sagt der
Geschaftsfiihrer Stephan Eirich.

Digitalisierung ist Trumpf
Auch die digitalen L6sungen erfahren

bahnbrechende Erweiterungen. So
ermoglicht die Produktserie ,Vision
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Volle Funktionalitat des VC1,
aber als StandAlone-Laborgerat

Control” - intelligente, Kl-basierte
Kamerasysteme - die Messung und
Analyse von Partikelgréfen von Roh-
stoffen (z. B. Sieblinienerkennung).
Je nach Einbausituation und Produk-
tionsumgebung kdnnen die Kameras
bereits als Wareneingangskontrolle
vor dem Mischen, als auch nach dem
Mischen dienen, um Produktionspro-
zesse mittels Digitalisierung und
kiinstlicher Intelligenz stabiler zu
machen.

Die individuelle, maschineniibergrei-
fende Datenanalyse mit dem LogLizer
als ,Datensammler” der Anlage un-
terstiitzt bei der Erkennung von Kor-
relationen und Fehleranalysen im
Prozess: Hier werden die Anlagen-und
Chargenparameter analysiert und
dies vereinfacht die individuellen Feh-
leranalysen. Spezifische Fragen oder
Beobachtungen bzw. Probleme wer-
den schneller lokalisiert und beant-
wortet.

Eirich bietet im Bereich der ,Lifecycle
Services" Condition Monitoring an,
welches Maschinen- und Verschleil3-
daten in Echtzeit liefert. Mit diesem
Frihwarnsystem konnen Serviceein-
sdtze gezielter und praziser geplant
werden.

Messestand auf der BAUMA

Mittels intelligenter Kamerasysteme
vor und nach dem Mischer gibt es die
Maoglichkeit, durch noch robustere
Kameras einen Blick in den dyna-
mischen Eirich-Mischer zu werfen.
Die im Mischer verbaute Kamera
bietet als ,Auge” die Moglichkeit, in
staubigen und dreckigen Anwen-
dungen live aus der Leitwarte in den
Mischer schauen zu kénnen.

Mischen possible auf der BAUMA

Unter dem Motto ,Together better
concrete” werden auf der BAUMA
neben dem umfangreichen Portfolio
mehrere digitale Neuheiten wie eine
visuelle in-Line Betonanalyse pra-
sentiert. Mit einer virtuellen Misch-
Show lasst sich die Dynamik des
Mischprinzips hautnah erleben. Mes-
sebesucherkoénnen an den ersten drei
Messetagen ihre eigenen Proben von
ca. 0,5 mitbringen und diese werden
direkt vor Ort getestet.

BAUMA: Messestand 449, Halle C1

Maschinenfabrik

Gustav Eirich GmbH & Co KG
Walldiirner Str. 50

74736 Hardheim, Germany
Tel.:+49 (0)6283 510
eirich@eirich.de, www.eirich.de

Die Eirich Gruppe ist eine familien-
gefiihrte Unternehmensgruppe des
Maschinenbaus fiir verfahrenstech-
nische Aufgaben mit Hauptsitz in
Hardheim im Siiden Deutschlands.
Als weltweit flihrender Hersteller
von Maschinen und Anlagen fiir
die Aufbereitung von Rohstoffen
leistet Eirich seit 1863 Pionierarbeit
mit fortschrittlichen Technologien
zum Mischen, Granulieren, Disper-
gieren, Kneten, Reagieren, Tempe-
rieren und Feinmahlen. Unter dem
Label Eirich Digital bietet die
Unternehmensgruppe zahlreiche
Dienste liber den gesamten Le-
benszyklus von Anlagen, von der
Online-Ersatzteilbestellung bis zu
Kl-basierten Assistenzsystemen.
Eirich zahlt mit einem Jahresum-
satz von 180 Mio. Euro und (ber
400 Patenten zu den Innovations-
tragern der Misch- und Aufberei-
tungstechnik. Das in fiinfter Gene-
ration gefiihrte Unternehmen ist
unter der Leitung von Stephan Eirich
und Ralf Rohmann mit rund 1.200
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern
an 16 Standorten in elf Landern
vertreten.
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Riickgewinnung von Filterstauben

Nachhaltige und effiziente Nutzung von Aufbereitungsanlagen

Autor: Dipl.-Ing. Sigurd Schiitz, Geschéftsfiihrer RHEWUM GmbH

Fracking-Sand wird in einen Mischer-Einfiilltrichter geladen

Beim Thema Nachhaltigkeit den-
ken die meisten an Windkraft-
werke, Photovoltaikanlagen und
dergleichen. Wir in der Schiittgut-
industrie denken bei Nachhaltig-
keit aber auch an Prozesse, Anla-
gen und Maschinen. Nachhaltige
und gleichzeitig kommerzielle, in-
teressante Projekte lassen sich
schnell und einfach an bestehen-
den Sieb- und Mahlprozessen mit
der richtigen Technik erkennen
und umsetzen. In diesem Artikel
soll beschrieben werden, wie
sinnvoll eine Riickgewinnung von
Filterstauben sein kann.

Ublicherweise werden in einer effi-
zienten Zerkleinerungstechnik Mih-
len mit Siebmaschinen im Verbund
betrieben. Statt die gesamte Pro-
duktmenge zu zerkleinern, wird nur
der Produktanteil, der gréer als die
gewiinschte maximale KorngroRe ist,
mechanisch zerkleinert. Diese Zer-
kleinerung ist je nach Material und
KorngroRe mehr oder weniger ener-
gieintensiv. Normalerweise werden
hierfiir etwa 2-20 kWh/t an hoch-
wertiger elektrischer Energie aufge-
wendet. Je nach Produkt kann es
unumganglich sein, das Produkt vor
der Verarbeitung zu trocknen, was zu

einem weiteren thermischen Energie-
bedarf fiihrt. Setzt man eine Auf-
gabefeuchte von 10 % sowie eine
Restfeuchte von < 2,0 % H,0 an, so
missen pro Tonne Wertstoff rund
80 kg H,0 verdampft werden. Die
bendstigte Energiemenge hierfir sind
48 kWh/t, sodass fir eine Tonne
Fertigprodukt zumindest eine Ener-
giemenge von rund 50 kWh/t aufge-
wendet wurden. Diese liberschlagige
Berechnung zeigt eindrucksvoll, dass
Produktverluste unbedingt vermieden
werden sollten.
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Ubliche Kornverteilung-Aufgabe Frac-Sand

Filterstaub im Prozess

Zur Vermeidung von Staubfreiset-
zungen wird (iblicherweise eine solche
Aufbereitungsanlage zentral ent-
staubt. Hierzu werden Siebmaschinen,
Miihlen oder Brecher, aber auch alle
Ubergabepunkte der Fordertechnik
wie Forderbander, Brecherwerke u.
dgl., an eine zentrale Entstaubungs-
anlage angeschlossen. Diese filtert
die staubhaltige Luft und sammelt
den sogenannten Filterstaub. Dabei
saugt die Anlage jedoch unspezifisch
neben dem ungewollten Staub auch
verkaufsfahiges Produkt ab. Dieses
Produkt gilt es zuriickzugewinnen, da
es aufgrund der vorherigen Behand-
lungsschritte mittlerweile einen Wert
hat: Es wurde gewonnen, transpor-
tiert, moglicherweise getrocknet,
gesiebt und gemabhlen.

Anhand von zwei Beispielen bei ver-
schiedenen Anwendungen soll die
Aufgabenstellung und die Umsetzung
erldutert werden.

Riickgewinnung von Produkt bei
Frac-Sand

Um Schieferdlgebiete mit Fracking-
Verfahren erfolgreich bewirtschaften
zu konnen, ist ein Rohstoff besonders
wichtig: Der richtige Sand. Beim Fra-

cking wird eine mit einem Stiitzmittel
(der Frac-Sand) versetzte Fliissigkeit
unter hohem Druck in eine bis zu 3.000
Meter tiefe Bohrung gepresst, um das
unter dem Gestein liegende Ol und/
oder Gas zu fordern.

Der perfekte Frac-Sand ist fiir erfolg-
reiches Fracking essentiell. Denn
dieser Sand halt das Bohrloch offen
und sorgt dafiir, dass Schieferdl und
-gas an die Oberflache gelangen kann.
Entsprechend hoch sind die Anforde-
rungen: Es muss sich um moglichst
reines Siliziumdioxid handeln. Die
Partikel missen rund sein, damit der
Sand einerseits in den Rohrleitungen
gut mitschwimmt und andererseits
als Stiitze noch geniigend Raum lasst,
damit Ol und Gas ausstrémen kénnen.
Zusaétzlich miissen die Partikel einen
hohen Druck aushalten, um nicht
zerrieben zu werden.

In der Frac-Sand-Gewinnung ist folg-
lich neben dem guten Rohstoff eine
exakte Einhaltung der Kornverteilung
des Produktes bei gleichzeitig extrem
hoher Leistung erforderlich. Dabei
wird aus dem gewonnenen Sand mit
seiner breiten Kornverteilung nur ein
schmales Kornband mittels Siebung
erzeugt. Typischerweise bendtigen
Frac-Sand-Produzenten eine be-
stimmte KorngroRe, die in der Regel

zwischen 0,1 und 0,7 Millimetern liegt.
Das restliche Kornspektrum wird fir
den Frac-Sand nicht weiterverwendet.

Ubliche Aufgabeleistungen liegen
bei 150 t/h und Maschine, hiervon
werden haufig nur 10-15 % zu einem
verkaufsfahigen Produkt, welches
eine Reinheit von 106 pm (140 Mesh)
<90 % < 425 pm (40 Mesh) aufweist.
Gleichzeitig muss auch in diesem
Falle aller austretender Staub aufge-
fangen und gesammelt werden. Die-
ser Filterstaub beinhaltet auch wert-
volles, verkaufsfahiges Produkt. In
diesem Beispiel geht es um die Ab-
siebung von 20 t/h an Filterstau-
ben bei einer Trennung von 425 pm
(40 Mesh), um im Staub enthaltenes
Produkt nutzbar zu machen.

Die passende Siebmaschine

Vor dem Hintergrund, dass insbeson-
dere Kornungen verarbeitet werden
sollen, deren eigene Abmalle nahe
der Maschenweite sind, wurde eine
geneigte Siebmaschine favorisiert.
Insbesondere die Form der projizierten
Maschenweite reduziert die mog-
lichen Kontaktflachen zwischen Par-
tikel und Siebmasche. Eine flach ste-
hende Siebmaschine hatte den Nach-
teil des schnellen Zusetzens der
Siebmaschine und wiirde zusatzliche
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Zusammenhang zwischen Siebneigung auf Anzahl

der Kontaktpunkte eines Partikels

Klopfkorper o. A. benétigen, um die
Siebgewebe frei zu halten. Dass die-
se einen nicht unerheblichen Ver-
schleil (und damit Kosten) bei der
Verarbeitung von Quarzsand unterlie-
gen, ist naheliegend.

Nach eigenen Siebversuchen, sowie
Versuchen vor Ort bei und mit dem
Kunden, wurde eine Siebmaschine
des Typs RHEWUM RHEsono
300x538/2 mit elektromagnetischen
Antrieben zur direkten Erregung des
Siebgewebes, den sogenannten Po-
werPacks mit rund 30 m? gewahlt.
Diese Powerpacks erlauben es, nur
die Siebgewebe in extrem starke
Schwingungen zu versetzen, ohne
den Maschinenkorpus beschleunigen
zu missen. So werden hohe, sich
Uberlagernde Beschleunigungen er-
reicht, wahrend umgebende Bauteile
geschont werden. Feste, dichte
Flanschverbindungen ohne wartungs-
intensive Schlauche oder undichte
Schleifdichtungen sind durch das
statische Gehéause realisierbar. Der
Schutz der eigenen Mitarbeiter vor
einer Erkrankung durch Silikose, durch
eine Verarbeitung von Quarzsandver-
arbeitung, wird effektiv umgesetzt.

Die Aufgabe des Produktes erfolgte
durch zwei lber der Siebmaschine

\/ /A

Bild einer 2-Decker RHEWUM RHEsono® mit Schallschutz

angeordnete, regelbare Zellenverteiler
Typ RHEspin 1950, die das rieselfahige
Gut gleichmaBig auf die angebotene
Siebflache verteilen. Neben der Ver-
teilung ist dabei auf eine verschleil’-
feste Ausfiihrung und gute Wartbarkeit
von Zellenrad und Gehause zu achten.

Die Menge an enthaltenem und ge-
winnbarem Produkt belief sich auf
rund 12 t/h. Bei einem konservativen
Verkaufspreis von ca. 30 USD/t ergibt
sich ein sehr kurzer Amortisations-
zeitraum fir diese Anwendung von
weniger als einem Jahr. Dabei wurde
einjahrlicher Verschleil- und Instand-
haltungsaufwand von 7 % des An-
schaffungswertes inkludiert.

Die zusatzlich entstehenden Energie-
kosten sind bei direkt erregten Sieb-
maschinen gering:

Die Energiekosten liegen bei den iib-
lichen Arbeitspreisen (2023) von DE
= 32 €-Cent/kWh sowie den USA =
12,7 USD-ct/kWh) rund 24 US-Cent
und 61 €-Cent je Tonne Verkaufspro-
dukt und sind, dem elektromagne-
tischem Antrieb sei Dank, vernach-
lassigbar.

Gleichzeitig wird nachhaltiger produ-
ziert und Abraum vermieden, die vor-
handenen Ressourcen werden besser
genutzt und der Ertrag wird gesteigert.

Lohnt sich der Aufwand?

Ja, vereinfacht kann festgehalten
werden: Aus Sicht einer européaischen
Sichtweise des Managements sind
Investitionen bei Amortisationszeit-
rdumen von weniger als 36 Monaten
generell sinnvoll, bei Zeitrdumen von
weniger als 18 Monaten sollte zu-

Gesamtantriebsleistung:

Entstehender Energieaufwand:

20t/h 1

184kW x o h X T2

Anzahl der PowerPacks der RHEfino®:
Antriebsleistung Zellenrader RHEspin®:

= 1,9 kWh/t verkaufsfdhiges Produkt

40 Stk.a160W = 6,4 kW
2Stk.a35kW = 7,0kW
=13,4kW




RHEWUM RHEspin 1950 mit Antrieb

satzlich auf eine schnelle Umsetzung
gedrangt werden, da andernfalls eine
Maglichkeit verpasst wird, sich mog-
lichst schnell Wettbewerbsvorteile
zu sichern. Auch eine Fremdfinanzie-
rung oder eine Verarbeitung als Lohn-
dienstleister scheint bei den zu er-
wartenden Renditen sinnvoll, sofern
eigene Mittel nicht zur Verfligung
stehen. Neben der rein kommerziellen
Sicht ist ebenfalls festzuhalten, dass
Rohstoffe besser genutzt werden und
sich die Entsorgungskosten von Fil-
terstduben reduzieren werden. Die
gesamte Frac-Sand-Aufbereitungs-
anlage wird nachhaltiger und effizi-
enter.

Neue Berechnungs- und
Dimensionierungsmethoden

Als Siebmaschinenhersteller mit sehr
energiesparenden, direkt erregten
Siebmaschinen miissen wir feststel-
len, dass in Aufbereitungsanlagen
bisher selten der Energieverbrauch
aller eingesetzten Aggregate betrach-
tet wird. Bisher fokussierte man sich
auf die Hauptenergieverbraucher wie
z.B. Mihlen, Geblase und/oder Trock-
ner und versucht fiir diese Maschinen
energieeffiziente Losungen zu finden.
Dabei greift man gerne auf ,schwere”
Maschinen zuriick, die man aus der

Vergangenheit kennt bzw. in der Ver-
gangenheit eingesetzt hat. Diese
schweren Maschinen waren zu ihrer
Zeit sinnvoll, da es damals nicht die
Berechnungs- bzw. Dimensionie-
rungsmethoden gab. Wiirde man sich
heute abermals fiir die konservative,
alte Technik entscheiden, so muss
dem Entscheider bei den langen Le-
benszyklen dieser Maschinen klar
sein: Es ist eine Entscheidung fir
Jahrzehnte die ich hier treffe.

Im schlimmsten Falle fiihrt eine auf
den ersten Blick als attraktiv erschei-
nende Entscheidung zu einem 20
Jahre anhaltenden Wettbewerbs-
nachteil, sollte der Marktbegleiter
eine technisch vorteilhafte, energie-
und ersatzteilsparende Losung ein-
setzen. Im Detail sind das: Siebma-
schinen mit schweren Gehdusen und
Traversen, angetrieben von Getrieben
und Keilriemen. Weniger ist dort mehr.
Auch sind solche modernen Riick-
gewinnungssiebaufgaben mit der
alten Technik nicht wirtschaftlich
umsetzbar.

Leicht und stabil

Fiir Anlagenbetreiber ist es sinnlos,
groBe und schwere Gehdause in
Schwingungen zu versetzen, um ein
darinmontiertes Siebgewebe, welches
die Siebaufgabe erledigt, vollstandig
in Schwingungen zu versetzen. Ge-
samtschwingende Siebmaschinen
mit hohem Gewicht verursachen einen
hohen Energiebedarf, zusatzlich leidet
das Gebadude bzw. die Stahlkonstruk-
tion unter den Schwingungen. Im
schlimmsten Fall trifft die Siebma-
schine dabei die Resonanzschwin-
gung des Gebaudes, es beginnt mit-
zuschwingen und das Gebaude und
die Siebmaschine leiden.

DSIVY

Wir starten das neue
Jahr mit groRartigen
Neuigkeiten! Der Deutsche
Schiittgut-Industrie Verband
e.V. freut sich, im Januar
gleich vier neue Mitglieder
in seinen Reihen begriien
zu diirfen. Jedes dieser
Mitglieder bringt frische
Impulse und innovative
Ideen in unseren Verband,
was unser kontinuierliches
Wachstum zu Beginn des
Jahres unterstreicht. Wir
sind gespannt auf die
neuen Perspektiven und
die Zusammenarbeit, die
dazu beitragen werden,
unsere Branche weiter
voranzubringen.

Willkommen an Bord
und auf ein erfolgreiches
gemeinsames Jahr!

STASSKOL
singold
SG/

SCHUTTGUTHANDLING

www.dsiv.org
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Unter einem Neigungswinkel
von 30°

Um dies zu vermeiden, setzt man dann
auf sogenannte Gegenschwingrah-
men, die aufgrund ihrer zusatzlichen
Masse, die von der Maschine abge-
leiteten Schwingungen, ddmpfen soll.
Sie dampft dabei aber eigentlich nur
die Symptome, nicht die Ursache. Fiir
den Betreiber bedeutet dies eine noch
grofRere Stahlkonstruktion, die zu
weiteren Kosten fihrt.

Der richtige Konstruktionsansatz ist
es, die vorhandenen Ressourcen, das
bedeutet in diesem Fall zu allererst
Stahlblech, bestmoglich auszunutzen
und die Maschine moglichst leicht
und stabil zu konstruieren.

Fazit

Zusammengefasst neigt man eher
dazu, das Bekannte, Bewahrte einzu-
setzen, statt neue Wege mit (begrenz-
ten) Risiken (und Chancen) einzuge-
hen. Vorhandene Planungen kénnen
Uibernommen werden. Hierdurch ist
zu erklaren, warum Betreiber eher auf
die unmittelbaren Investmentkosten
achten, statt sich die Total Costs of
Ownership anzusehen und zusatzlich
auch die Energieverbrauche, auch von
Einzelmaschinen zu ponalisieren.

10

Als Anlagenbetreiber sollte man sich
den Moglichkeiten der modernen Fein-
siebung nicht verschlieRen, um auch
in den kommenden zehn Jahren wett-
bewerbsfahig zu bleiben.

BAUMA: Halle B2, Stand 318

RHEWUM GmbH

Rosentalstrale 24, 42899 Remscheid
Deutschland

Tel.: +49 (0)2191 5767-0
info@rhewum.de, www.rhewum.de

Die RHEWUM GmbH wurde im Jahr
1927 als 'Rheinische Werkzeug-
und Maschinenfabrik’ gegriindet
und ist bis heute ein Spezialunter-
nehmen in Familienbesitz. Seit
mehr als 50 Jahren entwickeln und
fertigen die Spezialisten aus Rem-
scheid Siebmaschinen fiir den
gesamten Bereich der Trocken-,
Nass-und Analysensiebung sowie
Schwingforderrinnen und Systeme
zur optischen Sortierung. Einge-
setzt wird die Sieb- und Sortier-
technologie von fiihrenden Unter-
nehmen verschiedener Branchen
fir unterschiedlichste Aufgaben
weltweit.
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Hygienisch gesiebt

Hochwertige Siebe aus Danemark fiir die Lebensmittel-

und Pharmaindustrie

In der Lebensmittelindustrie steht die Hygiene an

vorderster Stelle. Nicht nur um die strengen regulatorischen
Anforderungen zu erfiillen, sondern auch um die Qualitat
und Sicherheit der Lebensmittel zu gewahrleisten, ist ein

ausgekliigeltes Hygienic Design unerldsslich. Dieser

Beitrag widmet sich speziell dem hygienischen Design

von Siebmaschinen, die eine kritische Rolle in der
Produktionskette spielen.

CIP-fahiges High Grade-Sieb mit

integrierten, einziehbaren, vibrationsresistenten

Rotations- und Aufprall-Reinigungsdiisen — und mit
passgenauen Schldauchen und einem gemeinsamen

CIP-Wasseranschlusspunkt

Fir die Milch- und Lebensmittelbranche und Pharmaindu-
strie bietet Alvibra aus Danemark mit einer tiber 30-jahrigen
Erfahrung im Bereich Sieben und Sichter eine umfangreiche
Auswahl an Sieben fiir die schonende und hochwertige
Pulversiebung.

Die Basic Dairy Level-Siebe verfiigen (iber eine glatte und
hygienische Oberflache, die einen schnellen und einfachen
Siebwechsel ermoglicht, sowie liber ein langlebiges Design,

das alle grundlegenden Hygieneanforderungen fiir Lebens-
mittel und Milchprodukte erfiillt. Diese Siebe bieten zudem
Optionen wie das BallDeck fiir die kontinuierliche Sieb-
reinigung, abnehmbare Inspektionséffnungen und viele
weitere sinnvolle und notwendige Funktionen.

Die hochwertigen Siebe von Alvibra, die CIP-fahig sind, das

heillt diese sind ,Clean in Place” zu reinigen, bedeutet also
eine Reinigung ohne Montage.

11
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CIP-fahige Siebmaschine (High Grade) mit Positionierung
der CIP-Diisenhiilsen iiber und unter dem Sieb, gro3en,
iiber die gesamte Breite reichenden oberen Abdeckungen
und dem hygienischen Rahmen mit offenem Profil

Sowohl die Bedienung als auch die Ausfiihrung sind auf
einem hochsten Niveau. Dieses Level eignet sich fiir alle
Lebensmittel-, Milch- und Pharmakunden mit hohen Er-
wartungen und Anforderungen in der Produktion.

Die wesentlichen Merkmale des CIP-fihigen Siebes
von Alvibra:

Die Siebe von Alvibra kombinieren fortschrittliches Design
mit optimaler Hygiene. Sie sind verstarkt, dichtungsfrei
und in einer hygienischen Form gefertigt. Montiert sind sie
in einem offenen Design, das in alle Richtungen sichtbar
istund eine automatische CIP-Reinigung ermdglicht, ohne
dass das Sieb entfernt werden muss. Die Siebtrager zeich-
nen sich durch nahtlose Schweil3ndhte mit groRem Radius
aus. Die Siebe selbst ruhen auf einem selbstentleerenden
Regal, das unter einem Winkel von 45 Grad angebracht ist,
was eine einfache und sichere Entleerung gewahrleistet.

Die Kontaktflachen sind poliert oder gefrast und weisen
eine Oberflache auf, entsprechend den spezifischen An-
forderungen. Zudem ist die Siebspannwelle massiv kon-
struiert, was das Risiko einer inneren Kontamination eli-
miniert. Zusatzliche Features sind abnehmbare ovale In-
spektionsdeckel mit einem glatten, nahtlosen Dichtungs-
design sowie grole, leicht zu 6ffnende obere Deckel, die
Uber die gesamte Breite reichen und sowohl das Entfernen
des Siebes als auch den Zugang zur Inspektion vereinfa-
chen. Wenn ein Sieb entfernt werden muss, kann dies
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tiblicherweise in weniger als 2 Minuten erfolgen. Das
Spannen des Siebes ist normalerweise eine manuelle
Tatigkeit, wobei optional auch eine automatische pneu-
matische Spannung verfiigbar ist.

Die Alvibra-Siebe beriicksichtigen auch die Hygiene der
AuBenseite; sie bieten eine hygienische, leicht zu reinigende
und selbstentleerende AuBenoberfliche. Das robuste
Gestell ist mit einer offenen Profilldsung ohne ebene Plat-
te entworfen, was eine hohe Lebensmittelsicherheit bietet
und das Vorhandensein von Hohl-/R6hrenzonen vermeidet.

Die CIP-Diisen fiir schnelle und effiziente
Reinigungsprozesse

Alvibra bietet die Integration von grundsatzlich zwei ver-
schiedenen Arten von CIP-Diisen an. Die Integration umfasst
auch eine sorgfaltige und technische Berlicksichtigung der
Diisenpositionierung fiir eine optimale Hygiene. Diisen
werden sowohl unter als auch liber dem Sieb positioniert
und die Anzahl der Diisen hangt von mehreren Faktoren ab.

Auswechselbar

Auswechselbare Diisen sind nur vorhanden und im Einsatz,
wenn das Sieb nicht in Betrieb ist oder sich im Reinigungs-
modus befindet. Nach Abschluss des Reinigungsvorganges
zur Hygiene werden die Diisen durch Blindkappen ersetzt.

Einziehbar

Einziehbare Diisen bleiben sowohl wahrend des Siebbe-
triebs als auch wahrend des Hygieneprozesses immer an
ihrem Platz. Diisen 6ffnen sich (einspringen) zur Reinigung
durch den CIP-Wasserdruck oder durch einen separaten
pneumatischen Luftdruck. Positionsschalter zur Offnungs-/
SchlieRerkennung sind eine zusétzliche Moglichkeit. Die
einziehbaren Diisen von Alvibra sind so ausgelegt, dass
sie den Vibrationen rund um den laufenden Betrieb stand-
halten. Die einziehbaren Diisen von Alvibra sind also vibra-
tionsresistent, lassen sich aus- und einziehen und bieten
ein breites Spriihmuster mit Aufprallreinigung, um selbst
hartnackige Pulverablagerungen zu entfernen.

Kunden stellen haufig Schlauchverbindungen zu jeder der
Alvibra-Diisen bereit. Um die Integration zu vereinfachen,
bietet Alvibra jedoch auch eine Lésung mit einem einzigen
Anschlusspunkt an. Die Siebserie von Alvibra hat eine

Detailansicht der glatten Innenseite der Siebmaschine mit
dem dichtungsfreien Sieb und der sauberen Montage der
CIP-Diisenhiilse

Siebflache von bis zu 7,5m2. Um die Siebhdhe zu verringern
und die Handhabung der Siebe zu erleichtern, werden die
grofRten Siebmaschinen mit zwei Sieben statt einem her-
gestellt.

Alvibra A/S,

Mossvej 7, DK-8700 Horsens

Tel.: +45 (0)6222 7217
info@alvibra.com, www.alvibra.com

Alvibra aus Danemark ist ein Maschinenbauunternehmen
mit einer einer Gber 30-jahrigen Erfahrung in der Fertigung
von Sieben und Sichter fiir unterschiedliche Industrien.
Das Unternehmen ist von der danischen Veterinér- und
Lebensmittelbehdrde zertifiziert und unterzieht sich
jahrlichen Audits, um die Zertifizierung fir die Herstellung
und Lieferung von Geréaten, die mit Lebensmitteln in
Kontakt kommen, aufrechtzuerhalten. Alvibra gewahr-
leistet vollstandige Riickverfolgbarkeit von Materialien
und Zertifikaten.

Unsere Entwicklung und Fertigung erfolgtin Danemark,
wobei wir groRen Wert auf die Verwendung lokaler
Qualitatskomponenten legen. In allen unseren Prozessen
beriicksichtigen wir die Umwelt: Wir minimieren unseren
Ressourcenverbrauch, setzen auf Recycling, halten
unsere Abfallmengen im Blick und verwenden aus-
schlieBlich recycelbare Verpackungsmaterialien.

13
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Die Klappe halten

Einzigartige Mechanik: Klappenverschluss fiir die
Vollentleerung von Silos und Behaltern

Bei der Vollentleerung von Silos und Behaltern werden spezielle Klappen
eingesetzt, um einen zuverlassigen Materialfluss sicherzustellen und
Restmengen zu vermeiden. Neben Dreh- und Pendelklappen werden
auch Schieber eingesetzt. Solche Verschliisse finden Anwendung in
verschiedenen Branchen der Schiittgut- und Prozessindustrie. Auch
grobe oder empfindliche Schiittgiiter miissen zuverlassig vollentleert
werden, wobei Verschleil auf ein Minimum reduziert sein sollte.

Der singold Klappenverschluss stellt
hier eine Besonderheit dar, da diese
SchlielRklappe seitlich komplett aus
dem Produktstrom schwingt, so ent-
steht an der Klappe kein Verschleil3.
Samtliche Lagerstellen und Gelenke
liegen auBRerhalb des Produktstroms
und sind damit quasi wartungsfrei.
Dank der ausgereiften Konstruktion
treten an der Dichtung keine Reib-und
Scherkrafte auf. Und auch das Schiitt-
gut wird weder beschéadigt noch ver-
andert.

Kommt auch mit rauen
Arbeitsbedingungen klar

Mit dieser Besonderheit ist der Klap-
penverschluss gerade bei hoch abra-

14

siven Schiittgiitern im Vorteil gegen-
Uber Dreh-und Pendelklappen sowie
Schiebern. Einige singold Klappenver-
schliisse sind seit mehreren Jahr-
zehnten in Anlagen verbaut und sind
heute noch immer zuverlédssig im
Einsatz. Daher nutzen Industrien mit
stark abrasiven Schiittgiitern vielfach
diese Geréte. Fast alle groRen Glas-
anlagenbauer setzen auf diesen be-
wahrten Klappenverschluss.

Fiir jede Anwendung die
passende Klappe

Der Einsatz bei Behalterwaagen ist
ein geradezu klassisches Anwen-
dungsszenario fiir den Klappenver-
schluss. Erist dariiber hinaus fiir alle

Géngige GroBen des

singold Klappenverschlusses

von DN 150 bis DN 400

denkbaren Schiittgiiter und Fest-

Flissig-Mischungen geeignet, wenn

der Behalter ganz entleert wird. So

wird er auch fiir Container, Vor- und

Nachbehalter in Mischanlagen, Wag-

gons, Sammelbehalter unter Filtern

und Abscheidern sowie Konus-Schne-
ckenmischer zur Vollentleerung ein-
gesetzt. Damit der Klappenverschluss
optimal zur jeweiligen Anlage passt,
kann der Anlagenbauer oder das

Produktionsunternehmen aus zahl-

reichen Varianten die passende Klap-

pe wabhlen:

+ Als einfache oder verstarkte
Ausfiihrung flr geringere und
hohere SchlielRkrafte

+ Fur Temperaturbereiche bis
160 °C und 300 °C

+ Verschiedene Nennweiten von
DN150 bis DN500

+ Aus unterschiedlichen Werk-
stoffen, z. B. Stahl verzinkt/
grundiert, Edelstahl u. a.

+ Verschiedene Antriebsmaoglich-
keiten: pneumatisch, elektrisch,
manuell

+ SchlieBkraft gegen Driicke bis
zu 1 bar
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Funktionsprinzip der Grundmechanik

von singold Freifluss-Klappenverschliissen

MaBgeschneiderte
Sonderanfertigungen

Die Standardvarianten des patentier-
ten singold Klappenverschlusses
sind stets schnell ab Lager verfligbar.
Jedoch gibt es Anwendungen, die
Uber den Standard hinausgehen. Hier
kann der Klappenverschluss als Son-
deranfertigung ganz flexibel an jede
denkbare Anforderung angepasst

ROSTA.COM

Wir erzeuger
am laufenden:Banad.:

Kosten runter, Produktivitat und.Effizienzrauf und dabe| immer die
Gesamtkosten im Blick: Das ist die ROSTA=Rentabilitat furgute Schwingungen.

a5

SZApmp Y

Klappenverschluss mit DN 400 (KV400E) an
Behilterwaage und singold Klopfer K 80

werden. Es kdnnen beispielsweise je
nach Bedarf Sieb-, Filter-, Heiz- und
Kihlflachen vorgesehen werden, um
die verfahrenstechnische Anlage zu
vereinfachen, oder auch Muffen fiir
Spiilluft oder kleinen Uberdruck ge-
setzt werden. Mittels eines Endlage-
schalters ist es zudem maglich, Giber
die erfolgreiche Offnung oder Schlie-
Rung automatisiert Riickmeldungins
System zu geben.

TS .pann

LET’S FEEL THE GOOD VIBES AT THE

BAUMA 07.-13. APRIL 2025, MUNCHEN

HALLE B2, STAND 148

Aufbau und Funktionsprinzip

Die Grundmechanik der singold Klap-
penverschliisse bleibt bei allen Vari-
anten die gleiche. In Grundstellung
ist die Klappe geschlossen. Wenn der
Antrieb auf das Hebelsystem driickt,
wird die Klappe tiber die Zuggestéange
und den Biigel an die Dichtung des
Einsatzes gezogen. Dies erfordert
auch bei manuellem Betrieb lediglich

ENGINEERING
GOOD VIBES
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Freifluss-Klappenverschluss mit DN 250 (KV250E) in der Glasindustrie

geringen Kraftaufwand. Durch das
ausgefeilte Hebelsystem wird die
Klappe beim Offnen zunéchst senk-
recht abgesenkt und dann seitlich
neben die Auslaufoffnung ge-
schwenkt. Dieser Prozess geht iiber-
aus schnell vonstatten. Das Produkt
kann daher nach sehr kurzer Zeit frei
ausflieBen, ohne dass der Produkt-
strom abgelenkt wird.
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Doppelklappenschleuse
als Weiterentwicklung des
Klappenverschlusses

Zwei libereinander angeordnete Klap-
penverschliisse ergeben eine Doppel-
klappenschleuse, etwa zum Fordern
von Schiittglitern auf ein anderes
Druckniveau oder wenn Produkte
schubweise getaktet ein- und ausge-
tragen werden. Alle Vorteile des Klap-
penverschlusses wie etwa die extreme
Robustheit, die Langlebigkeit bei sehr
wenig Wartungsaufwand, der geringe

Kraftaufwand bei manuellem Offnen
und die hohe Variabilitat in der Aus-
flhrung treffen auch auf die Doppel-
klappenschleuse zu.

singold geratetechnik gmbh
Siemensstr. 24

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

1970 griindete Dipl.-Ing. Erwin
Lierin Hiltenfingen die Firma ,sin-
gold geratetechnik”. Der Mangel
an geeigneten Geraten fir Schiitt-
gut-Anlagen hatte ihn dazu bewo-
gen, diese selbst zu konstruieren
und anzubieten. Er erfand und ent-
wickelte den weltweit ersten pneu-
matischen Klopfer seiner Art.
Sowohl fiir den pneumatischen
Klopfer von singold geratetechnik
als auch fiir den Klappenverschluss
wurden schon in den friihen Be-
triebsjahren Patente erteilt.

Das Produktportfolio der pneuma-
tischen Klopfer in verschiedenen
GroRen, Starken und Ausfiihrungen
wird erganzt um pneumatische
Distanz-Klopfer, Klopfer-Zubehor,
Klappenverschliisse, Doppelklap-
penschleusen und Zellenrad-
schleusen.
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Schnell, leise und porenfrei

Vibrationstechnik optimiert Produktionsbedingungen

im Betonteilwerk

Vier Unwuchtmotoren am Rahmen des GyroShake angeordnet

Neben der Betonrezeptur zahlt das Verdichten des Betons zu den wichtigsten Einflussfaktoren

bei der Herstellung von Betonbauteilen. Bei der Verdichtung mit Vibration werden periodische
Schwingungen in den Beton eingeleitet. Der Beton kann so verdichtet werden und Hohlrdaume
fiillen. Lufteinschliisse konnen rasch zur Oberflache steigen und austreten; eine hohere Festigkeit
und feinere Oberflachenstruktur sind das Ergebnis.

In einem europaischen Betonwerk
werden seit mehreren Jahrzehnten
per Riitteltisch in Schalungsrahmen
Fertigteilldsungen wie z. B. Zaun-/
Larmschutzelemente hergestellt, die
im privaten und industriellen Sektor
verwendet werden und an alle unter-
schiedlichen Bediirfnisse sowie De-
signvarianten angepasst sind.

Um die wichtigsten Aspekte wie Qua-
litat, Nachhaltigkeit und Langlebigkeit
zu erfiillen, zeichnen sich die Beton-
plattenzaune sowohl durch Robustheit
als auch Asthetik aus, die eine Poren-
freiheit impliziert und voraussetzt.

Durch das gezielte Austreiben der
Luftblasen und die gleichmaRige Ver-
teilung der Betonmasse in der Form
soll ein durchgéangig porenarmes,

dichtes Betongeflige erreicht werden,
das die Voraussetzung fiir dauer-
haften, einwandfreien Beton ist.

Der Kunde betreibt eine vollautoma-
tische Umlaufanlage, wo Formen mit
Beton befiillt und anschlieend zum
Ritteltisch transportiert werden. Die
ndchste Station bildet ein Ofen zur
Trocknung, bevor die Formen ent-
schalt und verladen werden.

17



SCHUTTGUT & PROZESS

Hydraulische Spannarme fixieren die Formen auf dem Tisch

Das lange Zeit verwendete System
mit nur 2 Vibratoren musste zwischen
den Verarbeitungstakten jedes Mal
gestoppt werden, was 6konomisch
ineffiziente Anlauf- und Auslaufzeiten
erforderte.

Die Ausfiihrung

Die kundenseitigen Wiinsche und
Anforderungen spiegelten sich im
Detail wider in der Ubernahme der
Male der verwendeten Formen, der
Integration des GyroShake von Net-
terVibration in bewahrte Anlagen und
Ablaufe im Produktionsprozess und

18

der Abstimmung des Zusammen-
spiels mit dem vorhandenen Trans-
portsystem. Erfahrene Ingenieure und
Techniker von NetterVibration haben
in zeitaufwandiger und enger Zusam-
menarbeit mit dem Kunden eine Schiit-
telstation der Serie GyroShake an die
ortlichen Gegebenheiten und Vorga-
ben adaptiert und im Spatsommer
2023 vor Ort in Betrieb genommen.

Vorausgegangen waren eine beste-
hende, erfolgreiche Zusammenarbeit
in anderen Produktionsbereichen so-
wie ein monatelanger Testbetrieb mit
einer leihweise dem Unternehmen
Uberlassenen Anlage.

Intensive Versuchsreihen wurden
fachkundig begleitet. Diverse Rezep-
turen mussten getestet, angepasst
bzw. verfeinert werden, da das System
eine fliissigere Konsistenz erfordert.

Das System

Die Riittelstation GyroShake besteht
aus einem Unterbau samt Steuerung,
an dem mittels Pendel-Aufhangung
ein freischwingender Rahmen befe-
stigt ist, wodurch dessen definierte,
verlustfreie Auslenkung gewahrleistet
ist und die Energielibertragung opti-
miert wird.

Grole Vibrationsantriebe ermoglichen
die Verdichtung hoher Lasten bei
besonders schonender Belastung der
weiteren Bauteile der Anlage. Deshalb
sind 4 starke Elektro-Vibratoren am
Rahmen definiert angeordnet und
konnen im niederfrequenten Bereich
bis 7 Hz gesteuert werden. Die Rege-
lung der Frequenz und Amplitude
erfolgtim laufenden Betrieb ohne die
Inkaufnahme von Umriistzeiten bzw.
ohne Verzogerungen durch Anlauf-
und Auslaufzeiten. Die elektrische
Steuerung dient der Auswahl der Pa-
rameter flr die Langs- und Querrich-
tung (X- bzw. Y-Achse) oder eine zu-
satzliche kreisformige Bewegung
(Z-Achse).

GyroShake kann in bestehende Palet-
ten-Umlaufanlagen integriert und von
deren Leitrechner angesteuert werden.
Die Riittelstation wird auch in anderen
Anwendungsbereichen wie z. B. Ele-
mentdecken, Garagenbdden, Doppel-
wandelemente oder Eisenbahn-
schwellen erfolgreich eingesetzt.

Die verbesserte Prozesseignung der
Losung, die hohe Verdichtungs-
leistung fiir porenfreien Sichtbeton
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Der GyroShake wird in vielféltigen, genau auf Kundenprozesse zugeschnittenen Varianten angeboten

und die sehr geringen Larmemissio-
nen Uberzeugten den Kunden und
seine Belegschaft.

Minimierung der Lautstarke

Im gesamten Maschinenbau-Spek-
trum sorgen insbesondere bei Stahl-
bau-Elementen hochfrequente Anre-
gungen und Resonanzen des Materi-
als fiir teils enorme Lautstarken. Die
niederfrequente Arbeitsweise mit
grofReren Amplituden sorgt beim Gy-
roShake fiir einen geringen Dauer-
schallpegel unter 70 dB(A). Arbeits-
schutz und Gesundheitsvorsorge fiir
die in unmittelbarer Umgebung be-
schaftigten Mitarbeiter spielen ja seit
Jahren eine immer bedeutendere
Rolle und Gewichtung in Produktions-
betrieben. Vergleichbare Tische, die
im Markt sind, arbeiten mit Frequenzen
zwischen 50-70 oder sogar bis zu
100 Hz bei einem entsprechend hohen
Larmpegel.

Langere Wartungsintervalle

Die niederfrequente Umsetzung der
Beton-Verdichtung sorgt zugleich fiir
einen effektiv geringeren Verschleily
der Spannarme und Hydraulik-Zylinder,
was folglich Wartungen verzogert und

die Lebensdauer des kompletten Sys-
tems messbar verlangert.

Vorteile durch Verklammerung/
Spannarme

4 hydraulische Zylinder sorgen fiir das
Anheben und Absenken der Tisch-
platte, die gleichzeitig der Schwin-
gungs- und Pendellagerung dient.
Mittels Verklammerung der Formen
auf dem Rutteltisch ist gewabhrleistet,
dass diese sich wahrend des Verdich-
tens nicht bewegen bzw. im Extremfall
nicht abheben kénnen. ZurUmsetzung
dieser zentralen kundenseitigen An-
forderung fahren 8 hydraulisch betrie-
bene Spannarme im Takt der Verar-
beitung aus und fixieren gleichzeitig
2 Formen auf dem Tisch. Durch Ver-
meidung des Rutschens der Form
wird einerseits die komplette Bewe-
gungsenergie dem Beton zugefiihrt
und andererseits zusatzlich die Laut-
starke der Produktion reduziert.

NetterVibration
Fritz-Lenges-Stralle 3
55252 Mainz-Kastel

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

NetterVibration steht seit 1953 fir
,Vibration im Dienst der Technik”
und ist auch dank dieser grofien
Erfahrung international fiihrend auf
dem Gebiet der Vibrationstechnik.
Produktive und intelligente L&-
sungen, technisches Know-how
und Qualitat ,Made in Germany“
sind seither die Basis des erfolg-
reichen Werdegangs. Die Vibratoren
werden in zahlreichen Industriebe-
reichen, z. B. der Chemie, Lebens-
mittelindustrie, Bauindustrie und
dem Maschinenbau eingesetzt.

Komplette Vibrationsanlagen, wie
Vibrationstische, Dosier- und For-
derrinnen gehoren zum Leistungs-
spektrum. In enger Zusammenar-
beit mit Kunden entwickelt man
mafgeschneiderte Losungen fir
spezifische Anwendungen. Zu ef-
fizienten und betriebssicheren L6-
sungen zahlen das Fordern, Tren-
nen, Dosieren, Lockern, Verdichten,
Sortieren und Sieben von Schiitt-
gltern.
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Die Zukunft der industriellen
Enzymproduktion

Partnerschaftliche Gestaltung hebt die Produktion

auf ein neues Niveau

HECHT Liner Connection System LAS-EC

Die Enzymproduktion im industriellen MaBstab erfordert eine
Kombination aus biologischer Fachkenntnis, genetischer Technik
und chemisch-technologischem Prozesswissen. Hier fiihren Partner-
schaften in den einzelnen Fachgebieten zu einem hochsten Niveau

in der Produktion. Industrielle Enzyme finden breite Anwendung in
verschiedenen Sektoren, darunter Waschmittel, Lebensmittelver-
arbeitung, Bioethanolproduktion, Textil- und Lederindustrie sowie

in pharmazeutischen Anwendungen.

In der dynamischen Welt der Biotech-
nologie zeichnet sich ein weltweit
fiihrendes Unternehmen durch sein
bahnbrechendes Engagement in der
Enzymproduktion aus. Dieses schnell
wachsende Biotechnologieunterneh-
men hat sich im Kern auf industrielle
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Enzyme spezialisiert, insbesondere
auf Fermentationen im industriellen
Malstab. Die resultierenden Produkte,
sowohl fliissig als auch pulverférmig,
finden breite Anwendung in verschie-
denen Industriezweigen.

Die Fermentation ist eine gangige
Methode in der Enzymproduktion, bei
der Mikroorganismen in kontrollierten
Umgebungen kultiviert werden, um
die gewtinschten Enzyme zu synthe-
tisieren.

Als Experten in der Entwicklung von
Sondermaschinen fiir das Schiittgut-
Handling haben die Spezialisten der
HECHT Technologie GmbH dort eine
kundenspezifische Anlage konzipiert
und geliefert, die die Effizienz und
Qualitat in der Enzymproduktion auf
ein neues Niveau hebt.

Prozessbeschreibung der Anlage

Die Anlage von Hecht Technologie
verfolgt das Ziel, Enzyme fiir an-
spruchsvolle Lebensmittel- und Che-
mieanwendungen effizient zu entlee-
ren, fordern, mischen und zu befillen.
Die Produktaufgabe erfolgt iber
HECHT Big Bag-Entleerstationen mit
unterschiedlichen Anschlusssyste-
men vom Typ LAS-EC, darunter diverse
Gloveboxen mit innenliegenden An-
schlusssystemen sowie SoliValve
Systemen der Fa. Visval.

Das HECHT Big Bag Anschluss-Sys-
tem LAS-EC (,EASY CONNECT") zum
Entleeren von Big Bags zeichnet sich
durch ein definiertes, sicheres Hand-
ling mit logischem Bedienungsablauf
in wenigen Schritten aus. Malige-
schneidert auf ihre Entleer-Prozesse
und Anforderungen erlaubt das Con-
tainment Anschlusssystem ein leich-
tes, ergonomisches und vor allem
sicheres Austragen von Pulvern.
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Die SoliValve-Stationen werden dabei
flir dieim Haus hergestellten Enzyme
verwendet, die Stationen mit LAS-EC
oder Glovebox fiir Enzyme und diverse
Tragerstoffe von Drittanbietern.

Da die eigentliche Vordosierung der
Enzyme &ulerst prazise sein muss,
erfolgt diese mit Hilfe der SoliValve-
Stationenin nachgelagerte Dosierbe-
haltern, gefolgt von einer Férderung
auf einen weiteren Vorlagebehdlter
mittels HECHT Vakuumforderer vom
Typ Pro Clean Conveyer der BaugrolRe
PCC 300/300.

Eine effiziente Vakuumforderung mit-
tels der HECHT Saugforderer leitet
die beiden Rohstofftypen, Mehl und
Enzyme, in einen hochmodernen
Mischer.

Die Forderleitung fiir das Mehl ist mit
einem horizontalem Metallabscheider
ausgestattet, um metallische Fremd-
korper automatisch zu detektieren
und auszuschleusen. Die Dosierung
und der Transfer der Einsatzstoffe
erfolgen bereits wahrend der Misch-
und Entleerphase des Mischers, mit
dem Ergebnis einer erheblichen Ein-
sparung an wertvoller Produktionszeit.
Das Endprodukt wird in einen nach-
gelagerten Pufferbehalter entleert
und anschlieRend Uber ein weiteres
PCC auf den Abfiillstrang transferiert.
Der HECHT ProClean Conveyor PCC
wurde speziell fiir die Verbindung von
wertschopfenden Maschinen wie Mi-
schern und Abfiillanlagen mit hohen
Produktionsvolumen entwickelt. Der
HECHT Vakuumforderer erfiillt die
vom Kunden gestellten hohen GMP-
und FDA-Anforderungen.

Die Anlage ermdoglicht das sichere
Fordern von Rohstoffen, schafft eine
staub- bzw. kontaminationsfreie Um-

ProClean Conveyor PCC Varianten

gebung und ist rdumlich flexibel ein-
setzbar. Seine spezielle Bauweise mit
dem innovativen Filterkonzept bietet
zahlreiche weitere Vorteile.

Nach der Férderung geht es zur Ab-
fillung mit vorgelagerter Siebung,
gefolgt von einer Inline-Beprobung
mittels HECHT-Schneckenprobeneh-
mer. AbschlieBend erfolgt eine Me-
talldetektion mit Ausschleusung, be-
vor unter Containment-Bedingungen
in Big Bags mittels HECHT Liner-Be-
flllkopf vom Typ LBK-EC abgefiillt
wird. Alternativ kann das Produkt per
Weichenstellung in einer automati-
sierten Kleingebindebefiillung abge-
fillt werden.

Die gesamte Anlage wurde als Con-
tainment-Anlage bis OEB4 (1-10ug/
m3) ausgelegt, um den sensibilisie-
renden Einfluss der Enzyme zu be-
ricksichtigen und hochste Sicher-
heitsstandards zu gewahrleisten. Die
Exposition der Bediener gegeniiber
allergenen Substanzen wird dadurch
auf ein Minimum reduziert.

Des Weiteren wurden die Steuerung
und die Technik so ausgelegt, dass
eine nahezu kontinuierliche Produk-
tion moglich ist. Die diversen Puffer-
und Vorlagebehdlter helfen hierbei.
Wahrend zum Beispiel der Mischer
entleert wird, wird die nachste Pro-
duktionscharge bereits bereitgestellt
und vorgelagert und kann sofort nach
der Entleerung des Mischers wieder
in diesen eingebracht werden.

Anlagenbedienung und
Rezepturverwaltung

Die hochmodernen Anlagen erfordern
lediglich den Personaleinsatz von
zwei geschulten Bedienern, um einen
reibungslosen Ablauf zu gewahrlei-
sten. Interne Abldufe der Anlagen und
des Mischers erfolgen vollautoma-
tisch, wodurch héchste Prazision und
Effizienz gewahrleistet werden. Die
Rezeptursteuerung erfolgt durch die
Abarbeitung vorgegebener Abrufauf-
trage aus dem bestehenden Waren-
wirtschaftssystem. Dabei zeichnet
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PCC700 fiir hohen Durchsatz

sich die Anlage durch ihre selbststan-
dige Skalierbarkeit aus, was eine fle-
xible Anpassung an unterschiedliche
Produktionsanforderungen ermog-
licht.

Die Rohstoffe werden visuell mittels
Scanner freigegeben, bevor sie in den
Mischer eingebracht werden. Diese
SicherheitsmalRnahme gewabhrleistet,
dass nur die korrekten Materialien
aufgegeben werden, um Fehlrezep-
turen zu verhindern. Ein falscher Roh-
stoff kann somit nichtin den Prozess
gelangen.

Durchsatz und Reinigung

Mit einem Durchsatz von 17.000 to/
Jahr setzt die Anlage neue MaRstédbe
in der industriellen Enzymproduktion.
Die Reinigung erfolgt in zwei Phasen
- zunachst durch eine effiziente
Trockenreinigung mit Mehl fiir Dosier-
und Aufgabestationen. Ab dem Misch-
prozess wird des weiteren eine Nass-
reinigung durchgefiihrt, um hochste
Produktqualitat und Reinheitsstan-
dards zu gewabhrleisten.
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Umweltfreundliche Aspekte und
Nachhaltigkeit

Ein weiterer Fokus der Sondermaschi-
nen liegt auf umweltfreundlichen
Aspekten und Nachhaltigkeit. Die
Anlage wurde mit einem effizienten
Energiemanagementsystem konzi-
piert, das den Energieverbrauch mi-
nimiert und die Umweltauswirkungen
reduziert. Zudem werden ressourcen-
schonende Materialien verwendet,
um den 6kologischen Fufabdruck zu
minimieren und den Anspriichen einer
nachhaltigen Produktion gerecht zu
werden.

Technologische Spitzen-
leistungen fiir die Zukunft

Die Anlage von Hecht Technologie
reprasentiert technologische Spitzen-
leistungen und bietet dem Biotech-
nologieunternehmen eine robuste
Grundlage fiir zukiinftige Herausfor-
derungen. Die hochmoderne Steue-
rungstechnik ermoglicht nicht nur
einen reibungslosen Ablauf, sondern
auch die Integration neuester Entwick-
lungen in der Biotechnologie. Durch

die fortschrittliche Anlagenbedienung
konnen die Bediener prazise auf Pro-
duktionsanforderungen reagieren und
die Anlage optimal steuern.

Die Anlage vereint Effizienz, Flexibili-
tat, Umweltbewusstsein und Zukunfts-
fahigkeit, was sie zu einem Vorzeige-
projekt in der Biotechnologie macht.
Die gemeinsame partnerschaftliche
Arbeit beider Unternehmen tragt nicht
nur zur technologischen Weiterent-
wicklung bei, sondern ebnet auch den
Weg fiir eine nachhaltige und zukunfts-
orientierte Enzymproduktion auf in-
ternationaler Ebene.

HECHT Technologie GmbH
Schirmbeckstrale 17
D-85276 Pfaffenhofen
Tel.: +49 (0)8441 89560
info@hecht.eu
www.hecht.eu

Als erfahrener und zuverlassiger
Partner im Bereich des sicheren
Schiittgut-Handlings steht das Fa-
milienunternehmen HECHT seit
Uber 40 Jahren fir maRgeschnei-
derte und effiziente Lésungsansat-
ze. Auf nationalen sowie internati-
onalen Markten der Schiittguttech-
nologie ist HECHT Technologie
GmbH erfolgreich etabliert. Die
Kundenliste umfasst zahlreiche
renommierte Unternehmen aus der
Pharma-, Lebensmittel- und Che-
miebranche, die oft extrem hohe
Anforderungen an Hygiene und
Containment stellen. Sie alle ver-
trauen auf die Qualitat, Effizienz,
Flexibilitdt und Sicherheit der
HECHT-Systeme.
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Produktionsstandorte modernisieren

Optimierte Produktionsablaufe mit funktionalen Maschinenbiihnen

Die Baustoffindustrie steht unter
enormem Preis- und Zeitdruck.
Um wettbewerbsfahig zu bleiben,
sind kontinuierliche Innovationen
und Effizienzsteigerungen uner-
lasslich. Auch der fiihrende
Hersteller von Dachsystemen sah
sich diesen Anforderungen kon-
frontiert. Um seine Produktions-
anlage zu optimieren, setzte

das Unternehmen gemeinsam
mit Miiller & Sohn eine prazise
zugeschnittene Stahlkonstruk-
tion um.

Der Anlagenbau ist ein zentrales Seg-
mentim industriellen Sektor und spielt
eine entscheidende Rolle fiir die Ent-
wicklung und Produktivitat der Indus-
trie insgesamt. Bei der Uberlegung,
Produktionsstandorte zu modernisie-
ren, stehen oft die Maschinen und
Anlagen im Fokus. Unternehmen
sollten aber auch die passenden Kon-
struktionen von vornherein mitbeden-
ken. Sie werden oft zuletzt geplant,
aber vor der Montage schwerer Ma-
schinen bendtigt. Besserist es, schon
in der Planungs- und Layoutphase
einen Experten hinzuzuziehen, der
sich mit dem Obermonteur vor Ort
und allen beteiligten Gewerken — Spe-
dition, Logistikpartner und Maschi-
nenhersteller — eng abstimmt.

Oberflachen von Stahl unterscheiden sich in Verzinkung, Grundierung,
Beschichtung und Lackierung

Je nach Rahmenbedingungen kom-
men verschiedene Konstruktionen
zum Einsatz: Blihnenkonstruktionen
sind das Fundament jeder Anlage und
einer automatisierten Produktion. Sie
miissen individuell an den Bestand
und die Gegebenheiten angepasst
werden und sollten sich harmonisch
in verschiedene Betriebsumgebungen

vor Ort einfliigen. Bedienbiihnen und
Begehkonstruktionen dienen dazuy,
Maschinen, Anlagen und Geréate effi-
zienter, sicherer und funktionaler zu
machen. Damit unterstiitzen sie rei-
bungslose Produktionsablaufe und
erfiillen gleichzeitig sicherheitsrele-
vante Anforderungen, um Gefahren
bei der Arbeit zu reduzieren. Sie er-
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Biihnenkonstruktionen sind das Fundament jeder Anlage und einer

automatisierten Produktion

moglichen jederzeit Zugang und Zu-
griff auf Anlagen, um sie zu liberwa-
chen, anzupassen und Wartungen
durchzufiihren, ohne dabei sensible
Produktionsablaufe zu beeintrachti-
gen. Die Konstruktionen bieten Ma-
schinenbedienern, Technikern und
Wartungspersonal zudem eine sichere
und stabile Arbeitsumgebung, um
komplexe Aufgaben auch in erhéhten
Positionen effizient und unfallfrei zu
erledigen. In Produktionsumgebungen
mit langen Prozesslinien verkiirzen
wiederum Uberstiege und Wartungs-
podeste die Wege. Hier ist die Flexi-
bilitat wichtig: Die Konstruktionen
missen zum Teil Gber mehrere Hin-
dernisse oder Produktbénder hinaus
- mit entsprechenden Querverstre-
bungen auch fiir hohe Produktions-
linien — realisiert werden.

Architektonisch und technisch
hochkomplex

Bei der Anfertigung einer Konstruk-
tion miissen branchen- und landes-
typische Anforderungen und Stan-
dards erfiillt werden. Hierzu zahlen
die einwandfreie technische Funkti-
onalitat, strenge Sicherheits-und Um-
weltauflagen sowie hohe Wirtschaft-
lichkeit. Dass die Anlagen langlebig
und zuverldssig sind, ist ebenso wich-
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tig, wie ihre Flexibilitat und die Inte-
grierbarkeit in bestehende Systeme.

Projekte im Anlagenbau zeichnen sich
in der Regel durch besondere archi-
tektonische und technische Komple-
xitat aus. Dies stellt hohe Anforderun-
gen an die Auswahl des Materials und
die logistische Umsetzung. Bei vielen
Konstruktionen miissen einzelne Ele-
mente wie Blihnen und Gelander Gber
verschiedene Etagen platzoptimiert
miteinander verbunden werden.

So war es auch beim fiihrenden Her-
steller von Dachsystemen in Europa.
Das Unternehmen mit Sitz in Sid-

deutschland bietet Materialien zum
Dichten, Dammen, Begriinen und En-
ergie gewinnen. Vor zwei Jahren ent-
schied es, seine Produktion zu mo-
dernisieren und benétigte dafiir eine
Maschinenbiihne. Diese sollte Mitar-
beitenden ermdglichen, im laufenden
Betrieb Wartungsarbeiten, Uberwa-
chungen und Anpassungen an Ma-
schinen durchzufiihren. Fir die Um-
setzung beauftragte es das auf Stahl-
bau spezialisierte Familienunterneh-
men aus der Eifel, Miiller & Sohn.

Alle Anforderungen
bis ins Detail geplant

Ein ganzheitliches Vorgehen bei der
Entwicklung der Konstruktion stellt
sicher, dass die Losung bestmdglich
an die Branche und die individuellen
Anforderungen des Unternehmens
angepasst ist. Auch dieses Projekt
startete mit einer intensiven Planungs-
phase, in der ein fiinfkopfiges Team
von Miiller & Sohn in enger Zusam-
menarbeit mit dem Kunden den spe-
zifischen Bedarf und die technischen
Voraussetzungen definierte. ,Bei der
Realisierung von Maschinenbiihnen
sind wir in Bezug auf GroRe, Ausfiih-

Der Bestand wird digital aufgenommen. AnschlieBend entsteht per CAD-Software
in einer realitatsgetreuen Umgebung ein erster virtueller Modellentwurf.
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rung und Belastung kaum beschrankt
und daher sehr flexibel. Dies gilt so-
wohl fiir benétigte Treppen und Steig-
leitern als auch fiir Laufflachen”, sagt
Josef Miiller, Geschéaftsfiihrer von
Miiller & Sohn.

Bestandsteil jeder Projektplanung sind
prazise statische Berechnungen in
Bezug auf GroRe, Ausfiihrung und
Belastung mittels Aufmallnahmen
und technischen Zeichnungen per
neuester 3D-Laserscantechnik. Dafiir
wird der Bestand einmal digital auf-
genommen. AnschlieBend entsteht
per CAD-Software in einer realitats-
getreuen Umgebung ein erster virtu-
eller Modellentwurf. Dieser digitale
Zwilling wird dann auf Ankniipfungs-
und Kollisionspunkte (iberpriift. Be-
reits in diesem Schritt kommt es auf
Millimeterarbeit an: Abmessungen,
Konfigurationen und Zusatzfunktionen
wie integrierte Sicherheitsvorrichtun-
gen, Treppen, Steigleitern, Gelander
und rutschfeste Laufflachen, sind
keine Grenzen gesetzt, miissen aber
von Beginn an mitgedacht werden.
Nur so kénnen Konstruktionen auch
in engen Raumverhaéltnissen platz-
sparend angeordnet werden.

Zu beriicksichtigen sind auch strenge
statische Anforderungen und Ver-
kehrslasten sowie Arbeitsschutzstan-
dards wie die DINENISO 14122. Durch
die digitale Dokumentation kann im
Laufe des Projekts flexibel auf Ande-
rungen hinsichtlich Kollisionspunkte,
Lasten oder Stiitzenstellungen rea-
giert werden.

Josef Miiller: ,Die ausfiihrliche Kun-
denberatungistin bei der Projektpla-
nung entscheidend, um Ressourcen
zu sparen und sicherzustellen, dass
alle Erwartungen und Vorschriften
eingehalten werden. Dariiber hinaus

gewahrleisteten ein lickenloses Do-
kumentenmanagement und ein zer-
tifiziertes Qualitditsmanagement, dass
das Projekt transparent ablauft.”

Hoher Anspruch an Material
und Sicherheit

Im nachsten Schritt entscheidet sich,
welches Material genutzt wird. Ober-
flachen von Stahl unterscheiden sich
in Verzinkung, Grundierung, Beschich-
tung und Lackierung. Wichtige Fak-
toren bei der Entscheidung sind Stand-
und Einsatzort der Anlage. Verzinkter
Stahl ist kostenglinstiger und auch
fir draullen geeignet. Edelstahl ist
zwar teuer, dafiir glatter und korrosi-
onsbestéandiger. Er eignet sich beson-
ders, wenn ein Produkt viele Beriih-
rungspunkte mit der Konstruktion hat.
In jedem Fall ist Stahl langlebig und
recycelbar.

Sind die Entscheidungen lber das
Material getroffen, geht die Planung
in die Konstruktionsphase (iber. Diese
umfasst den ersten Entwurf und spa-
ter den perfekten Bauplan — er wird
danninder Fertigung umgesetzt. ,Bei
dieser Maschinenbiihne haben wir
uns flir hochwertigen verzinkten Stahl
entschieden. Fiir die Bodenbeldge
wurde Aluminium-Quintettblech ver-
wendet. Beides ist nicht nur extrem
robust, sondern auch asthetisch an-
sprechend. Die Gelander sind aus
lackiertem Stahl und garantieren Si-
cherheit und Langlebigkeit. Insgesamt
ist die Konstruktion darauf ausgerich-
tet, extremen Belastungen standzu-
halten und lange zu halten”, so Josef
Miiller.

Lieferung just in time

Alles, was akribisch geplant, konstru-
iert und gefertigt wurde, konnte ter-

mingerecht zum Kunden transportiert
und dort fachgerecht montiert werden.
Aufgrund der massiven Profile kamen
spezielle Hebegerdate zum Einsatz,
die eine sichere und exakte Montage
ermoglichten. Die reibungslose Zu-
sammenarbeit aller beteiligter Gewer-
ke war ausschlaggebend dafiir, dass
das Projekt sowohl piinktlich als auch
budgetkonform abgeschlossen wer-
den konnte. Die fertiggestellte Kon-
struktion entspricht nicht nur allen
technischen Spezifikationen, sondern
tragt auch maBgeblich zur Effizienz-
steigerung beim Kunden bei.

Miiller & Sohn GmbH & Co. KG
Werner-Schumacher-Str. 5-9
53925 Kall

Tel.: +49 (0)2441 7796-0
info@mueller-sohn.de

www. mueller-sohn.de

Miiller & Sohn ist ein traditionelles,
seit 1848 bestehendes Unterneh-
men, das sich auf Stahlbau spezi-
alisiert hat und international tatig
ist. Das Unternehmen bietet maf3-
geschneiderte Losungen in ver-
schiedenen Sektoren der Produk-
tions- und Verarbeitungsindustrie
an. Der 360°-Service von Miiller &
Sohn wird speziell auf die individu-
ellen Bediirfnisse der Kunden ab-
gestimmt. Die Produktpalette um-
fasst Bedienbiihnen, Maschinen-
biihnen, Uberstiege & Podeste,
Schaltschrankraume, Schleusen-
geldander und Maschinenunterkon-
struktionen. Diese Produkte finden
Anwendung in verschiedenen In-
dustriebereichen, darunter die Ge-
tranke- und Lebensmittelindustrie,
die Pharmaindustrie, die Chemie-
industrie sowie im allgemeinen
Anlagenbau.
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Alle Sorgen abstreifen

Optimierung der Forderbandreinigung und des VerschleiBschutzes

Die Materialfiihrung fiir Forderbédnder schiitzt die
Seitenfiihrung der Bander und gewiéhrleistet einen
gleichméBigen Materialfluss

.Besenrein” — das war lange Zeit der hochste Standard, der fiir Forder-
bander moglich schien. Und erinnert ein bisschen an Studienzeiten oder
Lehrjahre bei einer WG-Zimmeriibergabe. Dabei sind VerschleiBschutz
und Reinigung entscheidend, um die Effizienz und Lebensdauer von
Maschinen zu maximieren und Ausfallzeiten zu minimieren. Biirsten
allein konnen einen optimalen VerschleiBschutz oder vollstandige
Reinigung in diesem Bereich nicht vollends stemmen. Deshalb wurden
einige Alternativen und Erweiterungen entwickelt.

Die Reinigung von Férderbandern bleibt
immer ein aktuelles Thema. Denn
Riickstande verursachen durch Mate-
rialverlust und Reinigungsaufwand
hohe Kosten, wenn die Bander, Rollen
und Anlagenkomponenten durch sie
vorzeitig verschleilen. Eine effiziente
Gurtbandreinigung ist deshalb bei
anhaftenden Foérdergiitern dringend
erforderlich und auch maglich.

Forderbandreinigung auf
hochstem Niveau

Ein Kopfabstreifer der Firma PUCEST

aus Elsenfeld bildet eine Schliissel-
komponente fiir die Férderbandreini-
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gung, da eranhaftendes Material direkt
an der Kopftrommel entfernt. Dieser
ist extrem verschleillarm, gurtscho-
nend und einfach zu montieren. Dank
seiner Flexibilitat passt er sich optimal
an das Forderband an und sorgt so
flir eine verlangerte Lebensdauer der
Anlage. Smarte Erganzung: Selbst
VerschleiRschutzkomponenten haben
irgendwann mit ihrem eigenen Ver-
schleil zu kampfen. Deshalb kann bei
zunehmendem Verschleill der Kopfab-
streifer mit nur wenigen Handgriffen
nachgespannt werden, sodass Berlih-
rungsflache und Abstreifdruck kon-
stant bleiben und damit auch die
Reinigungsleistung.

Der Kopfabstreifer bietet eine gurtschonende
Forderbandreinigung und eine hohe Lebensdauer
des Forderbands

Die zum Patent angemeldete PUCEST
Untergurt-Abstreifrolle sorgt wahrend-
dessen fiir Effizienz unter dem Band.
Denn sie ist speziell zur Reinigung
des Untergurts entwickelt worden.
Bestehend aus Antrieb, Welle und
flexiblen Abstreiflamellen, sorgen be-
sonders letztere fiir eine griindliche
und gurtschonende Reinigung und
einen zuverlassigen Abtransport des
Materials, wahrend die Rolle aktiv
motorisch angetrieben gegen die
Laufrichtung des Forderbandes ar-
beitet. Die flexiblen Lamellen passen
sich perfekt an das Férderband an
und die einzelnen Ringe kdnnen bei
Bedarf jederzeit ausgetauscht werden.

Die Abstreifrolle ist fiir alle gangigen
Bandbreiten verfiigbar, was sie zu
einer vielseitigen Losung fiir die For-
derbandreinigung macht. Dank des
langlebigen PUCEST-Materials bietet
die Untergurt-Abstreifrolle lange
Standzeiten und eine besonders
gurtschonende Reinigung.
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Der Kopfabstreifer

ist fiir Bandbreiten von
400 bis 800 mm
ausgelegt

Optimiert fiir Langlebigkeit

Neben der Férderbandreinigung kon-
nen auch MalBnahmen zur Optimie-
rung des VerschleiRschutzes getrof-
fen werden, um Wartung und Instand-
haltung von Forderbandern und An-
lagen auf ein Minimum zu reduzieren.
Dazu gehoren u. a. Vorkehrungen fiir
einen sichereren und gleichmaRigeren
Materialfluss. Die Materialfiihrung
geschieht durch kombinierte PUCEST-
Platten mit und ohne Lochblechver-
starkungen. lhre Aufgabe liegt in der
Befestigung und Stabilisierung. Die
flexiblen, sich automatisch an das
Band anpassenden Komponenten
unterstiitzen zusatzlich und weisen
durch die eigene Vorspannung nur
leichten Kontakt mit dem Férderband
auf. So werden nicht nur die Seiten-
fiihrungen des Forderbands geschiitzt
- die Materialflihrung sorgt zusétzlich
firr einen storungsfreien Materialfluss,
bei dem Materialverlust an den Band-
seiten effektiv verhindert wird.

Fir Langlebigkeit auf allen Ebenen
kann auch auf ,kleinere” Komponen-
ten geachtet werden. Die PUCEST-
Rollenbeschichtungen kdnnen als
malgeschneiderte Losung fir die
eigenen Anspriiche angepasst wer-
den. Mit einem Durchmesser von bis
zu 1200 mm und bis zu einem Gewicht

von 400 kg sind diese Beschichtungen
ideal fiir anspruchsvolle Anwen-
dungen, wie z. B. Antriebsrader in
Kollertrommeln. Selbst nach langen
Einsatzzeiten von bis zu 18 Monaten
zeigen sie auergewohnliche Bestan-
digkeit. So kann in den unterschied-
lichsten Bereichen dafiir gesorgt
werden, die Lebensdauer von Forder-
bandanlagen zu maximieren.

Die Kombination verschiedener L6-
sungen mit PUCEST fiir die Forder-
bandreinigung und -optimierung bie-
tet einen umfassenden Verschleil3-
schutz und sorgt zugleich fir eine
effiziente, nachhaltige und langlebige
Materialférderung. Eine genaue Ana-
lyse der individuellen Anforderungen
und Gegebenheiten vor Ort ermoglicht
es, die passenden Verschleillschutz-
produkte gezielt einzusetzen und so
das Potenzial der Anlagen voll aus-
zuschopfen.

Auf der BAUMA: Halle C1, Stand 332

PUCEST protect GmbH

Im Honing 11

63820 Elsenfeld

Tel.: +49 (0)6022 26401-0
info@pucest.com
www.pucest.de

Die zum Patent angemeldete Untergurt-
Abstreifrolle dient der Reinigung des Untergurtes.
Die speziell geformten und flexiblen Lamellen
sorgen hierbei fiir einen zuverldssigen
Abtransport des Materials.

Die Materialfiihrung ist eine
Kombination aus PUCEST-Platten
mit und ohne Lochblech

Das Unternehmen PUCEST protect
GmbH entstand 2006 aus der seit
mittlerweile tiber 35 Jahren beste-
henden Einzelfirma Detlef Bauer
Technischer Gro3handelim Bereich
Misch- und Forderanlagen. Das
Produkt-und Leistungsangebot st
auf die Bediirfnisse produzierender
Firmen der Schiittgut-Industrie
ausgerichtet, wobei die Kernkom-
petenz auf innovativen Neuent-
wicklungen liegt.
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Gewinn in der Betonindustrie

VerschleiBschutz und verbesserte Gleiteigenschaften mit PU
in Betoninstallationen

Rekers Drehkiibel und Schurre beschichtet mit Kobaflex V80

Polyurethan-Spriihbeschichtungen gelten seit Jahren
als die optimale Losung fiir den Schutz der Anlagen
in der Betonindustrie. Sie werden eingesetzt, um
VerschleiB zu reduzieren oder vollstandig zu ver-
meiden. Dadurch gleiten Betonprodukte reibungs-
loser, haften weniger an und die verschiedenen
Bauteile von Produktionsanlagen — wie Mischer,
Transportmittel oder Lagersysteme - lassen sich
deutlich einfacher reinigen.
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Die oft hohen Produktionsvolumen und die abrasive Wirkung
von Betonmaterialien fiihren dazu, dass Stahlkomponenten
wie Kibel, Rinnen, Schurren, Trichter oder Silos schnell
verschleiBen. Dies macht regelméaRige Reparaturen erfor-
derlich, oftmals mehrfach im Jahr sowohl geplant als auch
ungeplant. Solche Ausfalle verursachen hohe Kosten - nicht
nur durch die Anschaffung neuer Komponenten und Ma-
terialien, sondern auch durch die notwendigen Arbeits-
stunden und am gravierendsten durch Produktionsstill-
sténde.
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Effizient und langlebig

Eine Polyurethan-Beschichtung verlangert die Lebensdau-
ervon Anlagen signifikant und reduziert anfallende Kosten
erheblich. Darliber hinaus verbessern diese Beschichtungen
die Gleiteigenschaften der Betonprodukte, sodass weniger
Anhaftungen auftreten. Dadurch wird der Reinigungsauf-
wand fiir Mitarbeiter erheblich verringert, und insbeson-
dere bei Produktionsprozessen, bei denen eine exakte
Dosierung entscheidend ist, werden Mischungen effizienter
und konsistenter verarbeitet.

MaBgeschneiderter Schutz

Die KOBATO Polyurethan-Beschichtung Kobaflex V80 des
Anbieters KOBATO BV aus den Niederlanden wird nahtlos
und gleichmaRig durch ein Spriihverfahren aufgetragen.
Die Schichtdicke kann je nach spezifischer Anwendung
individuell angepasst werden. Die Beschichtung ist dlbe-
standig und haftet hervorragend auf verschiedenen Tra-
germaterialien wie (Edel-)Stahl, Aluminium, Beton, Eisen
oder glasfaserverstarkten Kunststoffen (GFK). Dank der
starken chemischen Bindung bleibt die Beschichtung fest
an ihrem Platz, auch unter hoher Beanspruchung.

Reparaturfreundlich und nachhaltig

Beschadigungen an der Beschichtung konnen unkompliziert
repariert werden, entweder durch ein spezialisiertes Mon-
tageteam vor Ort oder mit den KOBAFLOW KW90-Repara-
tursets. Diese Sets enthalten Primer-und PU-Komponenten,
mit denen Kunden kleinere Schaden selbststandig nach
einer detaillierten Anleitung beheben kdnnen. Reparaturen
kénnen zudem direkt auf der bestehenden Beschichtung
durchgefiihrt werden, ohne dass diese vollstandig entfernt
werden muss — vorausgesetzt, es werden die richtigen
Primer-Systeme verwendet. Dies macht die Wartung effi-
zient und nachhaltig.

Deutschlandvertretung KOBATO GMBH
Gildehauser StraRe 2, 48599 Gronau
Tel.: +49 (0)2241 9449730
info@kobato-gmbh.de,
www.kobato-gmbh.de

% -

Trichter fiir Kies, beschichtet mit Kobaflex V80

Kobato ist ein Familienunternehmen aus Twente (NL),
das seit 42 Jahren spezialisiert ist auf die Ver- und
Bearbeitung von Polyurethan. Durch standige Investiti-
onen in die Mitarbeiter, Know how und Technik ist
Kobato zu einer Spezialfirma im Angebot von mallge-
schneiderten Losungen fiir Abriebprozesse geworden.
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Produktion von Keramikpulver

nachhaltig optimiert

Ultraschall entfaltet dank kontinuierlicher Wandabreinigung

das volle Potenzial eines Spriihturms

Bei Piezo Kinetics Inc. umfasst die Herstellung hochwertiger
piezoelektrischer Keramikpulver die Spriihtrocknung, welcher die
Feststoffe mittels Zerstaubung in der Schwebe hilt. Dieses Verfahren
ist zwar fiir die Formung von Keramikkorpern effektiv, stellte aber
eine immer wiederkehrende Herausforderung dar: Pulveranbackungen
an den Innenwanden des Spriihtrockners

Abbildung 1: Spriihtrockner bei Piezo Kinetics
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Diese Ablagerungen erforderten eine
haufige Reinigung durch mechanische
Klopfer, die den Bedienern neben Larm,
Ineffizienz und Materialverlust be-
scherten. Die Folgen waren nicht nur
Stress flir den Spriihtrockner (Abb. 1)
und seine Betreiber, sondern auch die
Produktion von unbrauchbarem Fein-
staub und groRen Klumpen, die wert-
volles Pulver verschwendeten. War-
tungsunterbrechungen und Ausfall-
zeiten wurden zu einer kostspieligen
Angelegenheit.

Wandabreinigung durch
Ultraschall

Die Installation eines flowsonic Ultra-
schallsystems von Artech am Spriih-
trockner von Piezo Kinetics reduzierte
die Anbackungen an den Wanden,
minimierte den Ausschuss und ver-
besserte die Produktausbeute, indem
eine kontinuierliche Reinigung wéh-
rend des Betriebs ermdglicht wurde.
Durch diesen innovativen Ansatz
konnten laute mechanische Klopfer
ersetzt werden. Dariliber hinaus ver-
ringerte das System den Bedarf an
haufigen Wartungsarbeiten, was zu
einem optimierten Betrieb beitrug.

Artech riistete den Spriihtrockner mit
drei kundenspezifischen flowsonic
Schallleitern aus, welche nahtlos an
die Aussenwande geschweildt wurden.
Gekoppelt mit Ultraschall Konvertern
(Abb. 2) und Generatoren (Abb. 3)
lieferte das System kontinuierliche
Mikrovibrationen und hielt die Innen-
wande frei von Agglomeraten, ohne
die Produktion zu unterbrechen. Der
Ultraschall fungierte wie ein unsicht-
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Abbildung 2: Ultraschallkonverter
am Spriihtrockner

bares Reinigungsteam, verhinderte
Materialablagerungen und sorgte fiir
optimale Leistung — alles gerausch-
arm und automatisiert.

Vermeidung
von Wandanbackungen

Im Resultat fiihrte die Anwendung der
Ultraschallanregung im Spriihtrock-
nerprozess zu einer signifikanten
Verbesserung der Betriebsablaufe.
Durch die effektive Vermeidung von
Pulverablagerungen bei jedem Durch-
lauf wurde ein lautes, mechanisches
Eingreifen iberflissig. Das Innere des
Spriihtrockners blieb gleichmaRig
sauber und frei von unerwiinschten
Produktablagerungen. Diese Verbes-
serung hatte auch eine gesteigerte
Produktionsausbeute zur Folge:

Das zuriickgewonnene Pulver war von
libermaRigen Anbackungen befreit
und konnte weitgehend wiederver-
wendet werden. Feinere Partikel flos-
sen nahtlos durch die Produktions-
prozesse, wahrend grobe Riickstande
leicht ausgesiebt werden konnten,
was maximale Materialausnutzung
gewahrleistete. Zudem reduzierten
sich die Ausfallzeiten erheblich, da
die Bediener den beengten Spriih-
trockner nicht mehr regelmaRig fiir
Wartungsarbeiten betreten mussten.
Dies erhohte nicht nur die Arbeitssi-

Abbildung 3: Ultraschallgeneratoren

cherheit, sondern reduzierte auch
signifikant Betriebsunterbrechungen.
Der Einsatz des Ultraschallsystems
sorgte auch fir einen leiseren, effizi-
enteren Betriebsablauf und férderte
eine angenehmere Arbeitsumgebung.

Durch diesen innovativen Ansatz mit
einem Ultraschall-System konnte
Piezo Kinetics eine anhaltende Pro-
duktionsherausforderung in einen
rationalisierten, effizienten Fertigungs-
prozess verwandeln.

Artech Ultrasonic Systems AG
Industriestr. 4, CH-8590 Romanshorn
Tel.: +41 (0)71 460224-1
info@artech-systems.com

Artech Ultrasonic Systems AG ist
ein kompetenter, zuverlassiger und
unkomplizierter Partner fir Ultra-
schallsysteme im Bereich Ultra-
schallsieben und Ultraschall-Aus-
trags-, Forder- und Dosierhilfe. Mit
einzigartiger Technologie und
breitem Anwendungsspektrum wird
der Schittgutprozess optimal mit
Ultraschall unterstiitzt. Artech Ul-
trasonic Systems AG bietet leise,
effiziente und energiesparsame
Losungen. Seit 1996 gehort das
Schweizer Unternehmen zu der
global agierenden Crest Group Inc.
aus New Jersey (U.S.).

Mit lhrem Firmeneintrag unter
Hersteller & Lieferanten auf
www.schuettgutmagazin.de
sind Sie im fiihrenden deutsch-
sprachigen Portal der Schiittgut-
Industrie vertreten.

Dieser Newsletter fir die Schiitt-
gut-Industrie wird wochentlich

an mehr als 11.500 Bezieher
versendet. lhre redaktionellen
Beitrdge nehmen wir gerne unter
redaktion@schuettgutmagazin.de
entgegen.

Action Space

In der Rubrik Action Space auf
schuettgutmagazin.de prasentieren
wir aktuelle Neuigkeiten aus der
Schiittgut- und Prozesstechnik in
Form von Videos und Kurznach-
richten.

ad@bulkmedia.de
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Vorausschauend messen

im Betonwerk

Multivariable Positionssensoren neu definiert
Autor Kai Weigand, Produktmanager Sensorik, GEFRAN Deutschland GmbH

il bt i

Betreiber von Betonwerken sparen sich zeit- und kostenintensive Sensorwechsel beim Einsatz von TWIIST-Sensoren
mit der Schutzart IP67 (Bild: O dimitrisvetsikas1969/Pixabay.com)

Die innovativen, intelligenten Sensoren der GEFRAN
sind in erster Linie kontaktlose, verschleilfreie Weg-
aufnehmer. Doch ausgestattet mit 10-Link und ent-
sprechenden Messmodulen konnen sie weitere Pro-
zessgroBBen erfassen und in Bezug zueinander setzen.
Auf diese Weise erkennen sie UnregelmaBigkeiten

im Ablauf und leisten einen wichtigen Beitrag zur
vorausschauenden Wartung und Instandhaltung bis
hinunter auf die Sensorebene.
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Die analoge Version des stabformigen TWIIST-Sensors
zeichnet sich durch einen ausgesprochen geringen Para-
metrieraufwand aus. Sie bietet ein direktes Normsignal
und erlaubt die kontaktlose Messung zu sehr geringen
Kosten. Zusatzliche Verstarker, wie sie beispielsweise bei
potentiometrischen Aufnehmern erforderlich sind, entfal-
len komplett. Diesen Vorteil macht sich auch ein Anwender
zunutze, der mithilfe des neuen Wegaufnehmers die Hy-
draulik an der Auslassklappe seiner Betonmischer regelt.
Uber die Offnung der Klappe wird der Betonfluss aus dem
Mischer in das Transportfahrzeug kontrolliert.

Bei sehr trockenem Beton, der sich wie korniger Sand
verhalt, kann die Klappe komplett gedffnet werden. Feuch-
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ter, eher flissiger Beton wiirde bei komplett gedffneter
Auslassklappe dagegen unkontrolliert aus dem Mischer
platzen und Gberall landen, nur nicht im Kesselwagen. Fiir
einen kontrollierten Fluss ins Fahrzeug darf die Klappe
daher nur sehr langsam und teilweise ge6ffnet werden.

Hermetisch verschlossenes Messelement

Der urspriinglich am Hydraulikzylinder montierte Positi-
onssensor musste alle vier bis sechs Monate ausgetauscht
werden. Das Problem: Beim Aussplilen des Betonmischers
mit Wasser griff das Betonwassergemisch mit der Zeit die
Dichtung zwischen Schubstange und Fihrungsrohr an. So
konnte Wasser in den Sensor eindringen und das Mess-
element zerstoren. Fir den TWIIST-Sensor, der standard-
mafig Schutzart IP67 besitzt, stellt eindringendes Wasser
kein Problem dar. Sein Messelement - ein Hall-Chip - sitzt
in einem hermetisch verschlossenen Vierkantrohr aus Stahl,
das mithilfe einer Gleitbuchse durch das am &uferen
Stahlrohr (&£ 16 mm) anliegende helische Magnetfeld hin

Die intelligenten, multi-
funktionalen TWIIST-Positionsgeber erfassen dank

der neuen neben der Position viele weitere Prozessgré3en
und setzen diese in Relation zueinander (Bild: GEFRAN)

und her bewegt wird. Die Reinigungsfliissigkeit kann also
maximal in den Raum zwischen Vierkant- und Auenrohr
eindringen, richtet dort allerdings keinen Schaden an. Davon
profitiert auch der Betreiber des Betonwerks, fiir den die
zeit- und kostenintensiven Sensorwechsel entfallen.

Patentiertes Positionsmesssystem

Die Positionsmessung auf Basis des dreidimensionalen
Hall-Effekts lieR GEFRAN sich patentieren. Durch den oben
beschriebenen Aufbau sind die TWIIST-Sensoren nicht nur
wasserbestandig, sie verfligen dadurch auch (ber eine
Schock- und Vibrationsdampfung. Damit sind die innova-
tiven Wegaufnehmer nicht nur in der Mobilhydraulik, son-
dern auch in vielen anderen Industriebereichen die ideale
Losung fiir die Positionsmessung. Da ein TWIIST-Sensor

DER SCHLUSSEL
ZUM BELASTBAREN BERGBAU?

—
-

MESSE
MUNCHEN

bauma 2025
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Der analoge TWIIST-Sensor LS-A regelt die Hydraulik an der
Auslassklappe eines Betonmischers (Bild: GEFRAN)

zur Position auch Geschwindigkeit, Neigung und Beschleu-
nigung in allen drei Achsen messen kann, ldsst er sich
gleich fiir mehrere Messaufgaben nutzen.

Vorausschauende Wartung und Remotezugriff

Neben der analogen Version des kompakten, stabformigen
Wegaufnehmers (Modell LS-A) sind eine redundante rati-
ometrische Version zur Unterstiitzung von Sicherheitsan-
wendungen sowie Varianten mit CANopen (Modell LM-C)
oder 10-Link (Modell LM-L) lieferbar. Die Sensormodelle
mit digitalen Schnittstellen erleichtern nicht nur die Ein-
bindung in die jeweiligen Maschinen- und Steuerungsar-
chitekturen. Sie erlauben auch das Erfassen und Ubertra-
gen zusétzlicher ProzessgroRen mit einer Ubertragungs-
rate von bis zu 1.000 Mal pro Sekunde. Zu den azyklischen
Informationen, die die digitalen Sensoren verarbeiten und
zur Verfligung stellen, zdhlen die vom Cursor zuriickgelegten
Kilometer (also wie oft die Schubstange hin- und herge-
fahren ist), die erreichte Hochsttemperatur und Arbeits-
stunden.

Alle gesammelten Daten werden mit einer integrierten
leistungsstarken CPU analysiert und zueinander in Relati-
on gesetzt. Damit lassen sich mit dem Sensor — abhdngig
von den spezifischen Kundenanwendungen — Funktionen
zur Selbstdiagnose, Selbstkorrektur und Erkennen des
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Maschinen- und Prozessverhaltens, einschlieRlich der
vorausschauenden (Fern-)Wartung bis hinunter auf die
Sensorebene realisieren.

Zukunftsfahig

Abhangig von den implementierten proprietaren Algorith-
men gestattet das TWIIST-System die Berechnung und
Ubertragung zusétzlicher azyklischer Variablen. Zudem
kann die Firmware des Wegaufnehmers mithilfe eines
Bootloaders und eines entsprechenden Adapterkabels
direkt vor Ort tiber den Bus aktualisiert werden. Damit ist
der Sensor nicht nur jederzeit auf dem aktuellen Stand,
sondern kann auch im Laufe der Zeit um neue anwen-
dungsspezifische Funktionen erweitert werden.

Die Sensoren der TWIIST-Baureihe sind in Hiiben von
50 bis 900 mm erhaltlich und besitzen eine Linearitat von
0,15 % FS sowie eine Wiederholbarkeit von 0,05 % FS. Sie
konnen in einem Temperaturbereich von -40 bis +85 °C
betrieben werden. Die Installation erfolgt Giber selbstaus-
richtende Kugel- oder Axialgelenke der GrolRe M5, die
elektrische Anbindung tiber 4P und M12 Konnektoren.

Gefran Deutschland GmbH
Philipp-Reis-Str. 9a, 63500 Seligenstadt
Tel.: +49 (0)6182 809-0
vertrieb@gefran.de, www.gefran.de

GEFRAN st ein italienischer multinationaler Konzern,
der sich auf die Entwicklung und Herstellung von Sen-
soren, industriellen Prozesssteuerungssystemen und
Automatisierungskomponenten spezialisiert hat. Kom-
petenz, Flexibilitat und Prozessqualitat sowie ein fun-
diertes Know-how in der Kunststoff-, Metall- und War-
mebehandlung sind GEFRANs entscheidenden Starken
bei der Realisierung von Komponenten und integrierten
Systemldsungen fir industrielle Anwendungen. Mit
seinem Produktportfolio an Sensoren, Automatisie-
rungsplattformen, Steuerungen und Leistungsreglern
tragt das Unternehmen mallgeblich zur Steigerung der
Effizienz und Optimierung des Energieverbrauchs von
Produktionsprozessen bei. GEFRAN beschéftigt heute
rund 650 Mitarbeiter und arbeitet eng mit nationalen
und internationalen Forschungszentren und Universitaten
zusammen. Dariiber hinaus gibt es Vertriebsniederlas-
sungen in Deutschland, Frankreich, GroRbritannien,
Belgien und Singapur.
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Silotechnik und pneumatische

Forderung

Seminar am 05./06.Mai 2025 in Hamburg

Die Referenten: Dipl.-Ing. Mario Dikty, Prof. Dr.-Ing. Dietmar Schulze
und Dr.-Ing. Martin Kaldenhoff

|\
-
e

Das umfangreiche Fachgebiet der Silotechnik befasst sich vor allem mit
der Lagerung und dem FlieBen von Schiittgiitern (Pulver, Granulate...) in
Behaltern. Dabei reicht das Anwendungsfeld von kleinen Dosierbehaltern
bis zu Lagersilos mit mehreren zehntausend Kubikmetern.

Silos, Zufiihrtrichter und andere
Schiittgutbehalter sind haufig nicht
der Schwerpunkt bei der Planung einer
Anlage, da diese wenig zur Wertschop-
fung durch Veredelung oder Erzeu-
gung eines Produktes beitragen. An-
dererseits konnen sie aber bei nicht
sachgerechter Auslegung Anlagen-
durchsatz oder Produktqualitat nega-
tiv beeinflussen. Trotzdem werden
viele Schiittgutbehalter ohne Riick-
sicht auf das Verhalten des zu la-
gernden Schittgutes gebaut. Dies
fiihrt zu den bekannten Effekten, z. B.
zu FlieRproblemen, die haufig an den
Spuren von Hammerschlagen am
Trichter zu erkennen sind.

Im Seminar werden die FlieRReigen-
schaften von Schiittglitern und das
Verhalten des Schiittgutes in Silos
behandelt. Zudem wird die Anwen-
dung des Jenike-Verfahrens zur Be-
stimmung der Trichterneigung fir
Massenfluss und der Auslaufgréle
zur Vermeidung von Briicken- oder
Schachtbildung erlautert, jeweils auf-
bauend auf den gemessenen FlieRei-
genschaften (FlieBort, ZeitflieRort,
WandflieBort). Dazu werden praxis-
nahe Beispiele gezeigt. Gemeinsam
werden wir mit Schergeréten Fliel3-
eigenschaften messen und auswer-
ten. AulRerdem erhalten Sie einen
Einblick in die Spannungen (Driicke)
in Silos, die sich nach dem Fiillen oder
beim AusflieRen einstellen.

Wir betrachten typische Probleme
beim Silobetrieb, z. B. Kernfluss mit
toten Zonen, FlieBstérungen durch
Briickenbildung, Entmischung, Schie-
Ren oder das Beulen der Silowand
und stellen MaBnahmen zur Vermei-
dung dieser Probleme vor. Die Gestal-
tung von Austragaggregaten wie z.
B. Gurtfoérderer, Zellenradschleuse,
Raumschnecke, Schwingtrichter,
Schneckenboden oder Drehbalken-
boden wird im Hinblick auf die opti-
male Silogestaltung zum Vermeiden
von Kernfluss und FlieRstérungen
vorgestellt. AbschlieBend werfen wir
einen Blick in die DIN EN 1991-4.
Mittels dieser DIN wird die festig-
keitsmaRige Berechnung des Silokor-
pers durchgefiihrt. Wir werden erar-
beiten, welche Fallstricke der Anla-
genplaner umgehen kann/sollte, um
ein wirtschaftliches Silokonzept zu
bekommen.

Schwedes + Schulze
Schiittguttechnik GmbH
TeichstraBe 4, 21641 Apensen
Tel.: +49 (0)4167 6995689
mail@schwedes-und-schulze.de
www.schwedes-und-schulze.de

Schwedes + Schulze Schiittgut-
technik ist ein Ingenieurbiiro, das
Schiittgutuntersuchungen durch-
fiihrt und Aufgabenstellungen aus
den Bereichen Schiittgut-, Silotech-
nik sowie der pneumatischen For-
derung bearbeitet. Der Schwer-
punkt der Arbeiten ist die verfah-
renstechnische Siloauslegung
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Mit Sicherheit in die Zukunft
von mobilen Anwendungen

Erstes 5G explosionsgeschiitztes 8-Zoll-Tablet auf dem Markt

Dank Google ARCore-Zertifizierung eignet sich das Tab-Ex® 05 ideal auch fiir
anspruchsvolle Augmented-Reality-Anwendungen

Auf dem Gebiet mobiler Endgerate fiir Gefahrenbereiche, setzt sich

mit dem neuen Tab-Ex® 05 die Erfolgsgeschichte der 8-Zoll-Tablet-
Serie in nachster Generation fort. Das fiir den Einsatz in explosions-
gefahrdeten Bereichen konzipierte Tablet basiert auf dem Samsung
Galaxy Tab Active5 und bietet auch unter anspruchsvollen industriellen
Bedingungen ein Maximum an Verlasslichkeit und hohen Bedienkomfort.
Damit erweist es sich als ideales Device, um die hohen Anforderungen
digitalisierter Prozessketten im Rahmen von loT- und Industrie-4.0-

Szenarien optimal abzudecken.

Das Tab-Ex® 05 ist das erste, 5G-
basierte 8-Zoll-Android-Tablet von
Pepperl+Fuchs und fiir den Einsatz
in explosionsgefahrdeten Industrie-
sparten in den ATEX/IECEX-Zonen
1/21 sowie 2/22 und Division 1 und
Division 2 geradezu pradestiniert. Es
entspricht nicht nur den européaischen
Standards und Vorschriften, sondern
bietet dank Android-Enterprise-Re-
commended- und Common-Criteria-
Zertifizierung auch im globalen Ein-
satz ein hohes Mal} an Zukunftssi-
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cherheit. So gewahrleisten Betriebs-
system-Updates bis Android 22 und
Sicherheits-Updates bis 2032 eine
langfristige Nutzungsdauer.

Das Gerat verfiigt liber 6 GB RAM
sowie 128 GB ROM, die sich per Micro-
SD auf bis zu 1 TB erweitern lassen.
Zudem st das Tablet mit einer 13-MP-
Kamera auf der Riickseite und einer
5-MP-Kamera auf der Vorderseite
ausgerustet.

S Pen Stylus fiir hochprazise
Eingaben

Zur Ausstattung zahlen auch eine frei
programmierbare Taste, die sich bei-
spielsweise flir Notrufe oder Push-to-
Talk-Anwendungen belegen lasst. Ein
hochwertiger Eingabestift (S Pen)
ermoglicht eine prazise Bedienung
des Touchscreens und ist kompatibel
mit der Samsung Notes App sowie
mit Air Command, das diverse S Pen-
Funktionen und schnellen Zugriff auf
haufig verwendete Apps bietet. Der S
Pen lasst sich optimal fiir die digitale
Unterschrift nutzen. Er reicht nahezu
an die Schreibqualitat eines echten
Stiftes heran und verfiigt lber eine
feine 0,7-mm-Spitze, die 4.096 Druck-
stufen erkennt.

Dank der IP68-Zertifizierung ist das
Tablet gegen Spritzwasser geschiitzt
und funktioniert zuverlassig bei allen
Wetterbedingungen. Die Wet-Touch-
Funktion ermdglicht einen reibungs-
losen Betrieb bei Regen und Schnee.
Mittels des Handschuhmodus lasst
sich das Device auch in AuBenbe-
reichen von Industrieanlagen komfor-
tabel bedienen. Von ganz besonderem
Vorteil sind zudem Technologien fir
die biometrische Authentifizierung:
So erlauben modernste Funktionen
fiir die Gesichtserkennung ein abso-
lutes Hochstmal} an Sicherheit und
Nutzerfreundlichkeit.

AR-Technologien als
Effizienz-Booster

Dariiber hinaus eignet sich das Tab-
Ex® 05 hervorragend fiir komplexe
Anwendungen, die auf Augmented
Reality (AR) basieren. Dies bietet
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entscheidende Vorteile in puncto Ef-
fizienz und Produktivitat von indus-
triellen Workflows. Das Tablet verfligt
Uber eine AR-fahige Kamera sowie
einen erweiterten Satz von Tracking-
Tools, darunter einen Beschleuni-
gungsmesser, ein Gyroskop, GPS und
einen geomagnetischen Sensor. Dies
ebnet den Weg fiir ortsbasierte AR-
Funktionen wie beispielsweise Indoor-
Lokalisierung. Dank Google ARCore-
Zertifizierung ist das Tab-Ex® 05 be-
stens geeignet fiir Fernsupport, Schu-
lungen und die Nutzung unterneh-
mensspezifischer Tools. So ldsst sich
das Tablet fiir eine breite Palette von
industriellen Anwendungen wie die
Verwaltung, Inspektion oder die vo-
rausschauende Wartung von Anlagen
nutzen. Dabei ist ein Maximum an
Qualitat und Geschwindigkeit der
Workflows gewahrleistet, wahrend
sich gleichzeitig Risiken minimieren
lassen.

Aufgrund der optimierten Perfo-
mance konnen Mobile Worker mit
dem Tab-Ex® 05 insbesondere in
herausfordernden und rauen indus-
triellen Umgebungen die Effizienz und
Produktivitat ihrer Arbeitsaufgaben
signifikant steigern. Dabei lasst sich
das Gerat passgenau auf die indivi-

duellen Anforderungen zuschneiden.
Ein weiterer Pluspunkt ist die hohe
Flexibilitat: So lasst sich das Tablet
auch drahtlos im DeX-Modus betrei-
ben. Insbesondere Anwender im Bi-
ro profitieren dadurch von einer voll-
wertigen und gleichzeitig kostenspa-
renden Alternative zu Desktop-PCs.

One-Device-Strategie biindelt
Technologiekompetenz

Mit dem Tab-Ex® 05 wurden die eta-
blierte 8-Zoll-Tablet-Serie fiir mobile
Anwendungen konsequent weiterent-
wickelt. Nutzer profitieren dabei ins-
besondere von der strategischen
Partnerschaft mit dem Global Player
Samsung. Dadurch lassen sich im
Rahmen einer One-Device-Strategie
das Know-how und die Technologie-
kompetenz zweier erfolgreicher und
bewahrter Markenherstellerin einem

Neue Generation NAHTLOSER FULLDRAHTE

Hahtlose Fulldrahte mit Wolframbkarbid und Komplexkarbiden

« Lichtbogendrahtspritzen
« Additive Fertigung

auf Nickel-, Kobalt- und Eisen-Basis
MSG-Auftragschweifen
- Laser-Auftragschweilien

= Wolframkarbidprodukte

« Fiilldrahtelektroden

« Autogenes Schweili- und Spritzaufiragung
= PTA Werkstoffe und Anlagen

+ Hochgeschwindigkeitsflammspritzen

= Lichtbogen-Drahtspatzen: Werkstoffe und Anlagen

verschleifiplatten

DURUS VERSCHLEISS-SCHUTZ GMBH

Gerat optimal biindeln. Zudem kann
Pepperl+Fuchs Anwendern dank
Android-Enterprise-Recommended-
Zertifizierung und weltweiten Zulas-
sungen nicht nur eine umfassende
Zukunftssicherheit bieten, sondern
auch stets einen kompetenten lokalen
Ansprechpartner, um jedes Anliegen
schnell und effizient zu I6sen.

Pepperl+Fuchs Vertrieb

Deutschland GmbH

LilienthalstraBe 200, 68307 Mannheim
Tel: +49 (0)621 776-0
info@de.pepperl-fuchs.com
www.pepperl-fuchs.com

Als eines der fiihrenden Unterneh-
men der Automatisierungsindustrie
gilt Pepperl+Fuchs mit wegwei-
senden Technologien weltweit als
Pionier in seinen Markten. Fiir kon-
ventionelle und kiinftige Anwen-
dungen bietet das Mannheimer
Unternehmen ein umfassendes
Portfolio fiir die Fabrikautomation
und fir die Prozessindustrie. Zu-
gleich treibt Pepperl+Fuchs zu-
kunftsweisende Technologien
immer weiter voran und bereitet
damit seinen Kunden den Weg fiir
kommende Herausforderungen
von Industrie 4.0.
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Digitalisierung und Simulation

DSIV-Technologietag der Young Professionals in Braunschweig

am 15.05.2025

o
]

Moderation und inhaltliche Zusammenstellung durch DSIV-Vorstandsmitglied

Dr.-Ing. Jan-Philipp Fiirstenau

Die Schiittguttechnik ist eine experi-
mentelle und von Erfahrungswerten
gepragte Branche. Der Fachkrafteman-
gel stellt uns damit jedoch vor neue
Herausforderungen was den Erhalt
dieser Erfahrung und Expertise an-
geht. Gleichzeitig findet man auf Ta-
gungen wie der PARTEC oder den
Treffen der Dechema/VDI-Fachgrup-
pen kaum einen Beitrag, in dem nur
auf Experimente gesetzt wird. Es
finden sich immer Simulationen, die
genutzt werden, um Priifstande aus-
zulegen, beobachtete Phdnomene
besser zu verstehen oder Prozesse
zu optimieren.

Aber auch in der Industrie — genauer

gesagt in unserer Industrie — wird
Simulation schon heute eingesetzt,

38

auch wenn wir nicht so oft dariiber
reden. Bei dieser Veranstaltung be-
kommen die ,Simulanten” das Mikro-
fon in die Hand und sprechen dariiber
was und warum in der Schiittguttech-
nik simuliert wird. Bei der Auswahl
der Vortrage hat der DSIV versucht
vor allem Mitgliedsfirmen anzuspre-
chen. Der Tagungsleiter Dr.-Ing. Jan-
Philipp Fiirstenau freut sich auf frucht-
bare Diskussionen beim Technologie-
tag und dariber hinaus.

Die Veranstaltung richtet sich dabei
nicht nur an Mitgliedsfirmen, sondern
auch an unsere Young Professionals,
das heif8t Studierende aus dem Ver-
band, der TU Braunschweig und wer
immer den Weg noch so auf sich
nimmt.

Die Veranstaltung wird dabei unter-
stiitzt von dem Institut fir Partikel-
technik (kurz iPAT) und der Niirnberg-
Messe GmbH. Im Detail wird Profes-
sor Carsten Schilde, Leiter des For-
schungsbereichs ,Partikelsimulation
& Funktionsstrukturen®, den Tag mit
einem Einflihrungsvortrag zur Parti-
kelsimulation er6ffnen. Marianny
Eisenhofer, Veranstaltungsleitung der
POWTECH TECHNOPHARM wird das
Programm fiir die Young Professio-
nals auf der POWTECH TECHNO-
PHARM 2025 vorstellen.Abgeschlos-
sen wird das Fachprogramm mit einer
Flihrung durch die Labore der Batte-
ry LabFactory Braunschweig und des
Zentrums fiir Pharmaverfahrenstech-
nik des iPAT.

Die Referenten freuen sich auf eine
bunte Veranstaltung mit einem ge-
sunden Mix aus ,alten Hasen” und
sjungen Wilden" voller spannender
Diskussionen.

Der Einflihrungsvortrag von Prof.
Carsten Schilde/iPAT Braunschweig
gibt anhand von Anwendungsbeispie-
len einen Uberblick tiber den Einsatz
von DEM in der Feststoffverfahrens-
technik. Die Diskrete Elemente Me-
thode (DEM) ist ein leistungsfahiges
Werkzeug zur Simulation partikularer
Systeme in der Feststoffverfahrens-
technik, wie z. B. bei der Verarbeitung
pharmazeutischer Materialien, in der
Rohstoffindustrie oder der Batterie-
speichertechnik. Dabei spielt neben
den materialspezifischen Kontaktmo-
dellen vor allem deren Kalibrierung
und Anpassung an die jeweilige an-
wendungstechnische Fragestellung
eine Rolle.

www.dsiv.org
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Termine des DSIV Deutscher Schiittgut-Industrie Verband

08.05.2025

DSIV besucht Zeppelin Systems GmbH

in Friedrichshafen

Wir besuchen unseren Mitgliedsbetrieb, die Zeppelin
Systems GmbH in Friedrichshafen, ein weltweit fiihren-
des Unternehmen im Anlagenbau fiir das Handling
hochwertiger Schiittgliter.

08.05.2025

Mitgliederversammlung in Friedrichshafen

13. Mitgliederversammlung des DSIV e.V. am 8. Mai
2025 um 16:00 Uhr im Anschluss an den Besuch bei
der Zeppelin Systems GmbH.

15.05.2025

DSIV-Technologietag: Digitalisierung und Simulation
in Braunschweig

Die Veranstaltung wird geleitet von DSIV-Vorstandsmit-
glied Dr.-Ing. Jan-Philipp Fiirstenau in Zusammenarbeit
mit Prof. Dr.-Ing. Carsten Schilde, Leiter des Forschungs-

bereichs ,Partikelsimulation & Funktionsstrukturen”
an der Technischen Universitédt Braunschweig.

15.08.2025

DSIV-Sommerfest 2025 in Wiesbaden

Der DSIV ladt Mitglieder, Freunde und Géaste zum
Sommerfest der Schiittgut-Industrie am Freitag, den
15.08.2025, ein. Die Teilnehmer erwartet eine anregende
Kommunikation und eine fachliche Exkursion im Rhein-
Main-Gebiet.

22.09.2025

Kick-Off POWTECH TECHNOPHARM in Niirnberg
Am Vorabend der POWTECH TECHNOPHARM treffen
sich DSIV-Mitglieder und Géste, um vor dem ersten
Messetag zu entspannen und gestérkt in die Messetage
zu starten. Ein Treffen mit Kultstatus.

22.10.2025

DSIV Silo-Tag in Karlsruhe

Der letzte DSIV Silo-Tag fand 2023 in Karlsruhe statt
und wurde durch Beitrdge von neun Experten aus der
Praxis bereichert. In diesem Jahr wird an diese Veran-
staltung mit hohem Wissenstransfer angekniipft.

AN AN
| —— ¥
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Nachhaltigkeit ist moglich

Stillstand und Ausfall vermeiden in der Kreislaufwirtschaft
von Reiner Fertig, Martin Engineering

Das Metallrecycling muss sowohl wirtschaftlich als auch dkologisch sinnvoll sein

Mit den wachsenden Ambitionen fiir eine Kreislaufwirtschaft in Europa
ist es heute wichtiger denn je, moderne technologische Losungen zu
nutzen, um die Effizienz und Leistung von Anlagen zu maximieren. Un-
ternehmen, die sich auf nachhaltiges Materialmanagement spezialisiert
haben - etwa das Recycling von Rohstoffen wie Gesteinskornungen,
Metallen, Kunststoffen und Holz — sehen sich einer Vielzahl von Heraus-
forderungen gegeniiber, die in der Verarbeitung von Primarmaterialien

kaum vorkommen.

Abfallmaterialien sind oft inkonsistent
und enthalten haufig unerwiinschte
Gegenstande oder Materialien, die
nicht recycelbar sind, was ihre Verar-
beitung schwierig macht. Zudem sind
diese Rohstoffe oft feucht und konnen
abrasive oder korrosive Stoffe bein-
halten, was zusétzliche Herausforde-
rungen bei der Produktion mit sich
bringt — Probleme, mit denen nur
wenige andere Branchen in diesem
Ausmal konfrontiert sind.
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Ausfall und Sicherheit

Die Materialeigenschaften von Abfall-
rohstoffen im Recyclingprozess fiih-
ren haufig dazu, dass sie Maschinen
wie Forderbander, Transfer-Rutschen,
Behalter und Trichter verstopfen und
liberméRigen Verschleil verursachen.
Dies kann zu unerwarteten und kost-
spieligen Ausfallen fiihren.

Noch besorgniserregender ist, dass
Arbeiter trotz der enormen Risiken
haufig in gefahrliche Situationen ge-
schickt werden, um Verschiittungen,
Blockaden und Ablagerungen manu-
ell zu beseitigen und so die Anlagen
schnell wieder in Betrieb zu nehmen.
Fehlen jedoch griindliche Risikoana-
lysen, die Gefahren wie ungesicherte
Energiequellen, Arbeiten in der Hohe
oder den Zugang zu engen Raumen
beriicksichtigen, kann dies fatale Fol-
gen haben.

Allein aus Sicherheitsgriinden ist es
entscheidend, dass Recyclinganlagen
reibungslos laufen, und das ist noch
bevor die Vorteile in Bezug auf Pro-
duktivitat und Rentabilitat beriicksich-
tigt werden. Abfallstrome variieren
stark, aber die Probleme und L6-
sungen sind bemerkenswert dhnlich.
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+Walk the Belt"-Beurteilung

Techniker von Martin Engineering
wurden in ganz Europa eingesetzt,
um technische Herausforderungenin
verschiedenen Recyclingindustrien
zu l6sen. Dabei stehen vor allem
Anlagen im Fokus, die sekundére
Baustoffe produzieren — etwa granu-
lierte Hochofenschlacke als Zusatz-
stoff flir Zement oder Rickstands-
asche aus Millverbrennungsanlagen
zur Herstellung von Gesteinskor-
nungen. Ebenso gehdren Anlagen zur
Riickgewinnung wertvoller Metalle
und seltener Erden durch das Recyc-
ling von Elektro- und Elektronik-Altge-
raten (WEEE) zu ihrem Einsatzgebiet.

Durch eine spezialisierte ,Walk the
Belt"-Beurteilung eines gesamten
Forderbandsystems, einschliel3lich
Transferpunkten und Speicherbehal-
tern, sind die Ingenieure von Martin
in der Lage, die Ursachen von Ver-
schittungen, Ablagerungen und
Blockaden zu ermitteln und nachhal-
tige, langlebige Losungen vorzuschla-
gen. Zu diesen gehoren die Installa-
tion von Primar- und Sekundar-Gurt-
reinigern, Transferpunktlésungen wie
Aufprallmulden, Seitendichtung und
Abriebschutzplatten sowie Luftkano-
nen fiir Silos, Trichter und Rutschen.

Da jede Recyclinganlage unterschied-
liche Abfallstoffe verarbeitet und da-
mit einzigartige Herausforderungen
mit sich bringt, ist eine mallgeschnei-
derte Uberpriifung durch Spezialisten
fir Materialhandhabung der beste
Ausgangspunkt. Dabei werden alle
entscheidenden Punkte im Prozess
- wie Lade-, Entlade- und Transfer-
stellen sowie Speicherbehalter — ge-
nau analysiert. Ziel ist es sicherzu-
stellen, dass jeder dieser Punkte
optimal fiir seinen Zweck ausgelegt

Martins Prallschutzwiege absorbiert die Kraft von fallendem Material und Objekten

ist, reibungslos funktioniert und naht-
los in das gesamte Anlagenkonzept
integriert ist, sodass der gesamte
Ablauf effizient bleibt.

Fazit

Die Spezialisten von Martin Enginee-
ring sorgen dafir, dass Recyclingan-
lagen so effizient, produktiv und sicher
wie moglich arbeiten. Da der europa-
ische Markt fir recycelte Materialien
weiter wachst, ist es entscheidend,
dass Recyclingprozesse sowohl wirt-
schaftlich als auch 6kologisch sinnvoll
bleiben. Dafilir muss die gesamte
Verarbeitung — von der Annahme bis
zur Wiederverwertung - reibungslos
und effizient ablaufen.

Martin Engineering GmbH
In der Rehbach 14
D-65396 Walluf

Tel.: +49 (0)6123 97820
info@martin-eng.de
www.martin-eng.de

Die 1944 in Neponset, lllinois, USA
gegriindete MARTIN ENGINEERING
Corporation ist ein weltweit fiihren-
des Unternehmen in der Schiittgut-
industrie und tatig in der Optimie-
rung von Férderbandanlagen. Unter
dem Service ,Walk The Belt” inspi-
zieren Experten die Komponenten
von Forderanlagen und identifizie-
ren Schwachstellen. Die vorge-
schlagenen Optimierungen kénnen
nach Kundenwiinschen von Martin
Engineering umgesetzt werden.
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MARKTPLATZ

MARKT

FUR WERTVOLLE KONTAKTE IN DER SCHUTTGUTINDUSTRIE

BAUMA 2025 ist der Treffpunkt fiir die Bau-, Baustoff- und
Bergbaumaschinenbranche. Die bauma ist die weltweit
fiihrende Branchenveranstaltung fiir Baumaschinen,
Baustoffmaschinen, Bergbaumaschinen, Baufahrzeuge
und Baugerate und ist mit einer Gesamtausstellungs-
flache von 614.000 Quadratmetern die groBte Messe der
Welt. Die bauma hat einen dreijahrigen Turnus und findet
in diesem Jahr vom 7. bis 13. April 2025 in Miinchen statt.
Effizienter, transparenter, nachhaltiger — Digitalisierung
und Vernetzung gelten als wirksame Maf3nahmen, die
dabei helfen, die groRen Herausforderungen der Bauwirt-
schaft in den Griff zu bekommen.

Dieser Bedeutung angemessen, fiihrt die bauma 2025
JVernetztes Bauen" als eines ihrer Leitthemen. Ein weiteres
Thema sind moglichst klimaneutrale Antriebe iiber die

gesamte Breite des Bauwesens. Unter den alternativen
Antrieben bei Baufahrzeugen und -maschinen sind Elek-
tromotoren bereits seit einigen Jahren eine feste GroRe.
Ob Bagger, Radlader, Walzen, Dumper oder Vibrations-
platten — schon bei den letzten Ausgaben der Weltleit-
messe bauma prasentierten viele Hersteller neue Losungen
aus ihrem immer weiter wachsenden E-Portfolio.

Und der Trend wird sich fortsetzen. Die bauma lohnt sich.
Keine andere Messe der Branche hat so viele Entscheider
und Macher, die Geschifte vorbereiten und Investitionen
abschlieen wollen.

Finden Sie hierim Marktplatz die wichtigen Informationen
einiger Aussteller.

ALBRECHT Pulsoren

Austragshilfen fiir Silos

Wir sind Entwickler und Hersteller der seit mehr als
30 Jahren bewahrten Pulsor-Austragshilfen fir Silos
und Staubbunker.

Die Pulsoren erzeugen eine schnelle Folge von kur-
zen Druckluftimpulsen, die lber riickstromsichere
Radialdiisen mit hohem Druck in das Schittgut
eingeblasen werden.

Durch den kraftvoll pulsierenden Luftstrom werden
Verfestigungen und Anbackungen an den Wanden
beseitigt und das Schiittgut fluidisiert.

Die Pulsoren eignen sich fiir fast alle schwer flieRBen-
den Schiittgiiter in der Chemieindustrie sowie fir
Filterstdube in Millverbrennungsanlagen.

ALBRECHT
Ingenieurbiiro GmbH
Mangenberger Str. 33

42655 Solingen/Deutschland
Tel.: +49 (0)212 16393

albrecht@pulsoren.de
www.pulsoren.de

DM I= )
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VERSCHLEHS SCHUTY GMBH

Durum Verschleil-Schutz GmbH
Carl-Friedrich-Benz-Str. 7
D-47877 Willich/Germany

Tel +49 (0)2154 48370
info@durum.de
www.durmat.com

Keine VerschleiBschutzlosung
ist so gut, dass man sie nicht
noch besser machen konnte.
Darum entwickeln wir géangige
Schweil- und thermische Spritz-
werkstoffe immer weiter und
forschen an modernster Auftra-
gungsprozesstechnik — natiir-
lich auch im Kundenauftrag.

zur

in Halle C2,
Stand 502

Besuchen Sie uns E
auf der BAUMA

Damit tragen wir malgeblich
standigen Weiterentwick-
lung der Standards
schleiRschutz bei und machen
Prozesse effizienter.

im Ver-

(=5
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CURT EBERT SIEBTECHNIK

Curt Ebert Siebtechnik GmbH
PrellerstralBe 5

44141 Dortmund

Tel.: +49 (0)231 927398-0
www.curt-ebert-siebtechnik.de

Qualitat und Innovation seit 100 Jahren

Die Tradition der Siebherstellung durch
den Griinder Curt Ebert begann bereits
vor 100 Jahren in Dortmund. Im Jahr 1920
nahm der damals 29-jahrige Griinder Curt
Ebert die Arbeit auf und griindete zunachst
einen Handel mit Industriesieben fiir den
Bau und den Kohleabbau. Wenige Jahre
spater wurde die Eigenproduktion aufge-
nommen.

Im Laufe seiner hundertjdhrigen Geschich-
te hat sich das Unternehmen aus dem
Ruhrgebiet zu einem international aner-
kannten Spezialisten fiir Siebtechnik ent-

wickelt. Qualitat, Service und ein innova-
tiver Geist sind seit Giber 100 Jahren der
Garant fiir den Erfolg und tief in der DNA
des Unternehmens verankert.

Bei Curt Ebert wurde zum Beispiel die
Varia Harfe entwickelt, ein Sieb dessen
Offnungen durch die unterschiedlichen
Schwingungsweiten der Dréahte stets frei
bleiben.

Lokal verwurzelt, in der Welt zu Hause

Seit Bestehen des Unternehmens produ-
ziert Curt Eber Siebtechnik in Dortmund.
Im Jahr 2008 gab es allerdings einen
Umzug.

Im Zuge der Integration in die Dorstener
Drahtwerke Gruppe verlieR der Bereich
Siebtechnik die Westfalische StralRe in
Brackel und fand in einer ehemaligen
Kartbahn in Dortmund-Kdrne sein neues
Zuhause. Gegenseitige Impulse der inter-
national operierenden Dorstener Draht-
werke unterstiitzen die heutigen tech-
nischen Produktentwicklungen und Lie-
ferstandards und machen Curt Ebert
Siebtechnik zu einem globalen Player der
Siebindustrie.

Kundennahe und schneller Service

Auch in Zukunft wird die enge Zusam-
menarbeit mit Kunden und Siebmaschi-
nenherstellern ein wichtiger Grundstein
fiir die erfolgreiche Entwicklung der Firma
sein. Zum Leistungsportfolio gehdren
Harfensiebe, Langdrahtmasche, Rund-
drahtmasche, Tragnetze sowie speziell
auf Kundenwiinsche zugeschnittene Ge-
webe. Die Starke des Unternehmens liegt
besonders in seinem guten und schnellen
Lieferservice, welcher eine zuverlédssige
Versorgung der ,Steine & Erden*Industrie
gewahrleistet.

Besuchen Sie uns
auf der BAUMA 2025:
Halle B2, Stand 133

ROSTA: |hr Partner fiir innovative Gummifeder- und Dampfungssysteme

ENGINEERING
GOOD VIBES

ROSTA GmbH
Wiedenhaufe 3
58332 Schwelm
www.rosta.com

g [m]

Die ROSTA AG, weltweit fiihrender
Hersteller von Gummifeder-und Damp-
fungssystemen, feierte 2024 ihr 80-
jahriges Bestehen. Mit Hauptsitz in der
Schweiz und Tochtergesellschaftenin
sechs Landern beschaftigen wir Gber
120 Mitarbeiter, die sich der Entwick-
lung wartungsfreier, gerdauschloser
Produkte mit langer Lebensdauer
widmen. Unsere Losungen verbessern
die Produktivitat zahlreicher Branchen
und exportieren tiber 90 % unserer Pro-
dukte international. Durch Forschung
und enge Kooperation mit unseren

Kunden streben wir stets Innovation an.
Vertrauen Sie auf ROSTA - lhren ver-
lasslichen Partner fiir h6chste Qualitéat
in Gummifeder- und Dampfungstechno-
logie. Lassen Sie uns gemeinsam lhre
Zukunft gestalten.
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Schlaue Ideen fiir das Bauwesen

Komponenten fiir die Schiittguttechnik der Bauindustrie

auf der BAUMA 2025

SILOTOP® polyTUBE TM Filtersystem im Einsatz bei Transportbeton Weinheim

Fiir viele Anforderungen in der Bauindustrie gibt

es bewahrte Losungen. Oft hochstandardisiert,
kostengiinstig hergestellt durch industrialisierte
Fertigung und von vielen Anbietern erhaltlich. Doch
es gibt auch Problemstellungen, bei denen die offen-
sichtliche Losung nicht weiterhilft. Ungewohnliche
Rahmenbedingungen wie beengte Platzverhiltnisse,
Umweltanforderungen oder technische Beschran-
kungen verlangen nach praktikablen Alternativen.
Idealerweise ohne Abstriche bei Qualitat, Kosten
oder Verfiigbarkeit.

Fir Hersteller ist das keine leichte Aufgabe. Sie stellt hohe
Anforderungen an die Innovationskraft eines Unternehmens
und es besteht die Gefahr der Kannibalisierung eigener
Produkte. Die italienische WAMGROUP hat sich aber ganz
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bewusst fiir diesen Weg entschieden: Trotz eines hohen
Standardisierungsgrads und Massenproduktion bei vielen
klassischen Schiittgutkomponenten, unternimmt das
Unternehmen erhebliche Anstrengungen bei der Forschung
und Entwicklung neuer Technologien und Produkte, die
auch in Konkurrenz zu den etablierten stehen diirfen. Ziel
ist es, dem Markt stets eine passende Losung zu liefern.
Bei der Senkrechtférderung, der Entstaubungstechnik und
dem Produktaustrag gibt es alternative Anlagenkompo-
nenten, die nicht immer im Fokus stehen.

Platzsparend senkrecht fordern

Bei der Vertikalforderung kommen oft Becherwerke und
Pneumatische Fordersysteme zum Einsatz. Wahrend die
pneumatische Férderung aufgrund Ihrer vergleichsweisen
hohen Kosten nicht immer erste Wahl ist, nehmen Becher-
werke vor allem viel Platz in Anspruch. Das WAM-VE- Ver-
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tikalschneckensystem ist die wirtschaftlichste und kom-
pakteste Losung fiir die Senkrechtférderung von Pulvern
und Granulaten. Schiittgiiter aus Silos, Trichtern oder aus
Dosier- und Fordergerdaten kénnen mit Hilfe der Verti-
kalschnecke in eine Behalterwaage, in Zwischenbehilter,
in Silos oder in ein nachgeschaltetes Fordergerat gefordert
werden. Fir die Vertikalférderung mit VE-Schnecken bieten
sich serienmalig Férderhéhen in Ein-Meter-Schritten und
bis zu einer maximalen Forderhohe von 20 Metern an. Auf
Anfrage sind dariiber hinaus gehende Forderhohen liefer-
bar.

Im Vergleich zu Becherwerken und pneumatischen For-
dersystemen beansprucht das VE-Vertikalschneckensystem
nicht nur den geringsten Platz, es ist auch besonders leicht
zu warten und bendtigt die wenigsten Ersatzteile.

Das System besteht aus zwei Einheiten: Eine horizontale
Zufiihrschnecke zieht Material aus einem Silo, Trichter
oder einem anderen Forder- oder Dosierorgan ab. Von dort
gelangt es in eine vertikale Férderschnecke, die das Ma-
terial auf eine vorgegebene Hohe fordert. Das Forderma-
terial wird in einen Waagenbehlter, in ein oder mehrere
Silos bzw. Behalter, oder in ein weiterfiihrendes Forderge-
rat oder -system entleert. Die Stahlbaukomponenten,
Schneckenwendeln und Lagereinheiten wurden unter dem
Aspekt der Wartungsfreundlichkeit speziell fir dieses
System entwickelt. Das VE Vertikalschneckensystem
bietet eine gute Losung durch seinen hohen Wirkungsgrad
und die exzellenten mechanischen Eigenschaften.

Filtertechnik der iibernachsten Generation

Bei der Entstaubung setzen viele Unternehmen auf die
Abreinigung der Filterelemente mittels Druckluft. WAM
besitzt mit dem SILOTOP ZERO einen hocheffizienten Si-
loaufsatzfilter, der ebenfalls Druckluft fiir die Abreinigung
bendtigt. Mit einem Reststaubgehalt von weniger als
Tmg/Nm? Luft zahlt er zu den effizientesten Filtersyste-
men am Markt.

Mit dem SILOTOP® polyTUBETM geht das Unternehmen
einen Schritt weiter. Wahrend viele Filtersysteme die Fil-
terelemente mit Druckluft reinigen, ist dieses System mit
einem elektromechanischen Abreinigungssystem ausge-
stattet. Durch den Wegfall einer Druckluftleitung spart der
Betreiber Installations- und Versorgungskosten fiir Druck-
luft. Im Vergleich zur druckluftbasierten Abreinigung erzeugt

Austragen von Zement aus Silos in Betonmischanlagen ohne
Druckluft mit DUPLOCON™

die mechanische Abreinigung zudem dreimal geringere
Betriebsgerausche und schont das Filtermedium.

In einem Betonwerk kann der Einsatz von Druckluft aus
mehreren Griinden eine Herausforderung darstellen: Hohe
Luftfeuchtigkeit, niedrige Temperaturen und die Bildung
von Kondenswasser stellen die Funktionalitat eines Druck-
luftsystems immer wieder auf die Probe. Nicht zuletzt sind
die hohen Sicherheitsanforderungen an die Anlage ein
zusatzliches Argument fir die elektromechanische Rei-
nigung.

Das am Energieverteilerrahmen angebrachte Abreinigungs-
system sorgt fiir eine effiziente Reinigung des Filters auch
wahrend der pneumatischen Silobefiillung. Beim Reini-
gungsvorgang wird ein Impuls durch einen kleinen Hammer
ausgelost, der mittels einer Platte bzw. eines Diffusors
gleichmafig auf dem Kopf des polyTUBE-Elements verteilt
wird. Der von den Filterelementen vom Rohgasstrom ab-
geschiedene Staub fallt zuriick in das Silo. Aufgrund der
kompakten Bauweise der neuen Filterelemente hat der
SILOTOP® polyTUBETM eine niedrigere Gehausehdhe als
herkdmmliche Siloentliiftungsfilter, was den Zugang und
die Wartung auf dem Silo erheblich erleichtert und somit
zur Sicherheit des Wartungspersonals beitragt.
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Austragshilfen, denen nie
die Luft ausgeht

Vor allem bei schnell kompaktierenden
Schiittgiitern wie Zement oder Tro-
ckenbaustoffen ist es die Herausfor-
derung, diese wahrend des Verarbei-
tungsprozesses flie3fahig zu halten.
Um Briicken- oder Schlotbildung im
Silo zu vermeiden, werden diese Ma-
terialien iblicherweise mittels Luft-
diisen, Luftauflockerungskissen oder
anderen Techniken der Luftbeimi-
schung an problematischen Stellen
fluidisiert. Flr Anlagenbetreiber be-
deutet das neben hohen Kosten durch
den Verbrauch und das Vorhalten der
Druckluft auch einen hohen Wartungs-
aufwand fir das Druckluftsystem.

Mit DUPLOCON™ hat WAM ein paten-
tiertes System fiir das Austragen von
Zement aus Silos in Betonmischan-
lagen, Trockenmortel- und Beton-
Fertigteilwerken entwickelt, das ohne
Druckluft auskommt. Stattdessen ist
der Austragskonus mit Vibrationsmo-
toren ausgestattet, die im Bedarfsfall

Vertikales Schneckensystem fiir die
Senkrechtférderung von Pulvern
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das Material auflockern und flie3fahig
halten. Dank seines inneren Aufbaus
stellt der diese Komponente die kon-
stante Austragsleistung unabhangig
vom Fiillstand im Silo sicher. Die
Effizienz nachgeschalteter Dosier-
schnecken wird verbessert, wodurch
die Beschickungszeit des Betonmi-
schers reduziert wird. Eine Entmi-
schung des Materials beim Austragen
findet nicht statt. Durch die Vermei-
dung von Druckluft und regelmaBige
Wartungseinsatze konnen die Be-
triebskosten deutlich gesenkt werden.

DUPLOCON™ erlaubt zudem den Ein-
satz von Silokonen mit flacheren Win-
keln, wodurch Platz unterhalb des
Silos gewonnen wird. Vor allem fir
den Einsatz nachgelagerter Dosieror-
gane schafft das mehr Flexibilitat fir
den Anlagenbauer, der die Anlagen-
hoéhe entsprechend verringern kann.

WAM stellt auf der BAUMA 2025 aus:
Halle B2 Stand 225

WAM GmbH

DornierstraBe 10, 68804 AltluBheim
Tel.: +49 (0)6205 3949-0
wam@wamgmbh.de
www.wamgroup.de

Siloentliiftungsfilter
Silotop PolyTube

Die italienische WAMGROUP ist
weltweit fiihrend in der Entwicklung
und Herstellung von Komponenten
fiir die Schiittguttechnik. Die deut-
sche Handelstochter WAM GmbH
ist seit 1986 fir den Vertrieb des
WAMGROUP-Lieferprogramms in
Deutschland und Osterreich ver-
antwortlich. Mit rund 60 Produk-
tions-und Handelsniederlassungen
und Uber 2.000 Mitarbeitern ist
WAM weltweit ein starker und zu-
verlassiger Partner. Neben Forder-
und Dosierschnecken zahlen vor
allem Filter, Becherwerke, Klappen,
Schieber, Silo-Equipment, Schiitt-
gutaustragskomponenten, Zellen-
radschleusen, Rohrweichen,
Mischer, Fest-Fliissigseparatoren,
aber auch Komponenten fir die
mechanische Abwasser- und
Schlammbehandlung zum umfas-
senden Lieferprogramm.

Mit diesem Equipment beliefert
WAM Kunden aus dem Baustoff-
sektor, der Kunststoffindustrie, der
Chemie und Nahrungsmittelindu-
strie, dem Mihlenbau sowie der
kommunalen und industriellen Ab-
wassertechnik.
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Die hochverschleilbestandige
Schutzschicht

Thermisches Beschichten zum Korrosions- und VerschleiRschutz:

Erfahrungen und Anwendungspotentiale, Teil 1

Autor: F. Schreiber, DURUM VerschleiBschutz GmbH

Durch abrasiven und erosiven Verschlei an Maschinen und Bauteilkom-
ponenten des Anlagenbaus, z. B. bei Anlagen im Bergbau und zur Erzauf-
breitung, in der Zement- und Ziegelindustrie, bei StraBenbau- und Erdbe-
wegungsmaschinen sowie bei GroBraumbaggern, werden heute erheb-
liche volkswirtschaftliche Verluste verursacht. Eine wirtschaftliche und
effektive SchutzmaBBnahme zur Erhaltung von hochabrasiv, adhasiv und/
oder erosiv beanspruchten Funktionsoberflachen stellt hierbei das Ther-
mische Beschichten durch Auftragschweiflen dar. Hierbei kommen nahe-
zu alle SchweiBverfahren manuell und mechanisiert zum Einsatz: u. a.
Autogen-AuftragschweiBen, Elektro-Handschwei3en, Metall-Schutzgas-
(MSG)- und Plasma-AuftragschweiBen sowie Laser-Auftragschweil3en.

An Schweilverfahren mit seinen spe-
zifischen Eigenschaften und an die
Verschleilschutzzusatzwerkstoffe
werden aufgrund der Forderung nach
Erhéhung der Produktivitat und der
Durchsatzmengen von leistungsstéar-
keren Maschinen standig wachsende
Anforderungen gestellt. Hinzu kommt,
dass die auftretenden Verschleime-
chanismen der einzelnen Anwen-
dungsfalle haufig aus Kombinationen
wie z. B. Abrasion, Erosion oder Kor-
rosion bestehen, wodurch abgesi-
cherte Kenntnisse liber die Auswahl
des richtigen Verschleilschutzwerk-
stoffs als auch iber die schweil3tech-
nische Verarbeitung besonders wich-
tig sind, da diese die Qualitat der
erzeugten Schutzschicht mafigeblich
mitbestimmen.

Auftragschweilen: Verfahren
und Leistungsmerkmale

Das Auftragschweillen ist gekenn-
zeichnet durch das Aufbringen einer
festhaftenden Schicht auf eine Bau-
teiloberflache tiber den Schmelzfluss.
Es dient neben der Instandsetzung

verschlissener Oberflachen vor allem
zum Panzern (Verschleischutz), Plat-
tieren (Korrosionsschutz) und Puffern
(Zwischenlagen) von Bauteiloberfla-
chen. Beim Auftragschweilen dient
der Bauteil-Grundkorper als Trager
mit ausreichenden elastischen Eigen-
schaften, wahrend die Beschichtung
als Funktionsoberflache das Bauteil
vor Beanspruchungen bestehend aus
Korrosion, Verschleif und/oder Tem-
peratur schiitzen soll. Das Auftrag-
schweillen vereinigt Vorteile wie ge-
ringe Abhangigkeit von der Bauteil-
geometrie, gute Haftung zwischen
Tragermaterial und Beschichtung,
dichte Schichten sowie gute Warme-
leitung von der AuftragschweiBung
in das Bauteil.

Hierdurch zeichnet es sich gegeniiber
alternativen Beschichtungsverfahren,
wie z. B. dem thermischen Spritzen
besonders aus. Die Qualitat einer
Auftragschweilung wird wesentlich
von der Aufmischung bestimmt. Sie
gibt das Verhaltnis von aufgeschmol-
zenem Grundwerkstoff zum Gesamt-
volumen des aufgeschmolzenen

Materials, also der Auftragschicht,
wieder und kann mittels eines Quer-
schliffes planimetrisch oder Giber das
Verhdltnis der chemischen Analyse
von reinem Schweil3zusatz, Grund-
werkstoff und Schweillgut bestimmt
werden. Es wird i. a. eine moglichst
geringe Aufmischung angestrebt, al-
lerdings muss noch eine ausreichende
Bindung zwischen Beschichtung und
Grundwerkstoff gewahrleistet sein.
Die Aufmischung ist eine Kenngré3e
des jeweiligen SchweilRverfahrens
und ist bei der Auswahl des Schweil3-
verfahrens zu beriicksichtigen. Zum
Ausgleich der Aufmischung kommen
Uberlegierte Schweilzusatze zum
Einsatz oder die Auftragschwei3ung
missen mehrlagig durchgefiihrt wer-
den, um die gewiinschten Eigenschaf-
ten zu erzielen. Neben den werkstoff-
bezogenen und metallurgischen As-
pekten miissen auch die spezifischen
Merkmale des gewahlten Auftrag-
schweillverfahrens beriicksichtigt
werden. Diese beeinflussen im We-
sentlichen die Schichtqualitat hin-
sichtlich Aufmischung, Oberflachen-
glite und Schichtkonstanz, Bearbeit-
barkeit der Panzerung, aber auch
Verfligbarkeit und Wirtschaftlichkeit.

AuftragschweiBBverfahren

Industriell werden zur Herstellung von
hochverschleilBbestandigen Schutz-
schichten, je nach Fertigungsbedin-
gungen und Verfligbarkeit das Auto-
genschweilen, das Elektroden-Hand-
sowie das Metall-Schutzgas (MSG),
das Open-Arc-(0A)- und das Plasma-
Pulver-(PTA)-Auftragschweillen ein-
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SchweiBverfahren  Auftragsrate [kg/h] Aufmischung [%] Zusatzwerkstoff Beispiele
Autogen 1-1,5 0,5 Pulver, Stabe DURMAT® A, NiA
Elektrode 1-2 15-30 Massive & gefiillte DURMAT®E,

Elektroden DURMAT® NISE
MSG/0A 3-10 20-30 Rohrchendraht DURMAT® FD 60, NIFD
Plasma-Pulver <12 5-10 Pulver DURMAT® 61-PTA
Laser-Pulver <10 <5 Pulver DURMAT® 61-PTA
Laser-Pulver-Draht bis 20 <10 Draht DURMAT® NIFD ON

Tab. 1: Vergleich von Schweil3verfahren fiir den VerschleiBschutz

gesetzt. Diese Verfahren werden so-
wohl manuell als auch mechanisiert
oder zum Teil vollautomatisiert ein-
gesetzt, Tab. 1.

Das Autogene-Auftragschweillen mit
Wolfram-Schmelzcarbid-(WSC)-Pulver
(DURMAT® 60 WSC: NiCrBSi+60%
WSC) und/oder WSC-gefiillten Rohr-
chenstab (DURMAT® A: FeC+60%WSC)
oder -umhiillten Kernstab (DURMAT®
B: NiCrBSi+60%WSC) stellt nach wie
vor ein weltweit bedeutendes Verfah-
ren dar. Aufgrund der einfachen Hand-
habung und des einfachen Aufbaus
wird das Verfahren auch unter schwie-
rigen Fertigungsbedingungen weltweit
eingesetzt. Es sind hiermit geringste
Vermischungen mit dem Grundwerk-
stoff moglich. In der Regel wird mit
neutraler Flamme gearbeitet. Die Ab-
schmelzleistung (< 1,5 kg/h) ist zwar
gering, allerdings ist das Verfahren
besonders geeignet, ortliche Panze-
rungen gezielt auf den Beanspru-
chungsflachen, wie z. B. bei Bohrkronen
oder Meifteln aufzubringen. Allerdings
wird der Einsatz bei grolRen Bauteilen
aufgrund der hohen Kosten fiir Vor-
warmung immer mehr eingeschrankt

I e P\ A

und durch MSG-Schweil}en verdrangt.
Das Elektroden-Handschweifen mit
FeCCr-Hartlegierungen und WSC-ge-
fiillten Rohrchenelektroden (DURMAT®
NISE: NiCrB+60%WSC) ist aufgrund
seiner einfachen Handhabung eben-
falls sehr verbreitet. Es wird fiir die
schnelle Reparatur verschlissener
Oberflachen vor Ort oder fiir schwer
zugangliche Stellen eingesetzt.

Fir das groRflachige Auftragschwei-
Renvon z. B. Schleilplatten oder Wal-
zen, werden das MSG- bzw. Open-Arc-
und das PTA-Auftragschweillen ein-
gesetzt. Die Vermischung beim MSG-
Schweillen zwischen Grundwerkstoff
und Beschichtung liegt je nach Legie-
rung und Betriebsbedingungen bis
30 % inder ersten Lage, wahrend sich
die Schichtdicke im Bereich zwischen
3-5 mm bewegt. Durch Zusatz von
Lichtbogenbildnern in der Drahtfiillung
kann der Fiilldraht open-arc, also oh-
ne Schutzgas, verschweil’t werden.
Ebenso kann durch die heute oftmals
eingesetzte Variante des MSG-Schwei-
Rens, dem Impulslichtbogenschwei-
Ren (MSG-Pulsed-Arc), das Schweil-
verhalten verbessert sowie die Ver-

g8l

el W

L

Abb. 1: Querschliff DURMAT® ON, MSG-Panzerung mit DURMAT® NIFD ON
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mischung und die thermische Bean-
spruchung verringert werden.

Neuste Lichtbogen-Verfahren mit
Drahtelektrode zum Verschleilschutz
stellen die GKLB- (geregelte Kurzlicht-
bogen-Schweillprozesse) dar, wie z.
B. Cold-Metal-Transfer (CMT) oder
Cold-Arc. Gegeniiber konventionellen
MSG-Verfahren konnte festgestellt
werden, dass bei diesen Schweillver-
fahren eine Hartphasenfeinung auf-
tritt. Bei Verarbeitung von WSC-hal-
tigen Nickel-Legierungen konnte der
auftretende Hartphasenzerfall deut-
lich reduziert werden. Hierdurch konn-
te wiederum die Schichtqualitat be-
deutend erhoht werden.

Durch die Realisierung einer neuen
Fertigungsprozesskette ist der DU-
RUM Verschleitschutz GmbH gelun-
gen, hochlegierte nahtlose DURMAT®
ON-Flldrahte mit erh6htem Fiillgrad
bzw. Hartstoffanteil zu realisieren, mit
denen die Prozessstabilitdt des Be-
schichtungsprozesses gesteigert und
eine Verbesserung der Schichteigen-
schaften erreicht werden kann. Dieses
gilt insbesondere bei langen Zufiih-
rungen, die heute durch den hohen
Automatisierungsgrad der mittlerwei-
le komplexen Beschichtungsauto-
maten notwendig sind, aber ebenso
bei der Herstellung von komplexen
Bauteilgeometrien in der additiven
Fertigung

Das PTA-Auftragschweilen mit
Schweillpulver-Werkstoffen wird in



Ausgabe 1/2025

Fe Cr(Mo,W,V) | C(B,Si)
Ni Cr (W, Mo) B, Si, (C)
Co | Cr,W(Mo,V,Nb) | C(B,Si)

Mn, Co, Ni M,3Cg, M5 Cs,
M¢C, M5C
Fe, Cu, Co, Mn Ni3B, CrB, Ni5Si
Ni, Fe, Cu, Mn M,3Cq, M,C4

vielen automatisierten Fertigungspro-
zessen zur Herstellung von Beschich-
tungen eingesetzt. Hiermit konnen
durch die verfahrensspezifischen Vor-
teile qualitativ hochwertige Schutz-
schichten mit Vermischungswerten
unter 10 % (je nach Abschmelzleistung
und Schweillzusatz) erzielt werden.
Die Abschmelzleistungen betragen
bei WSC-haltigen Schweillzuséatzen
auf Ni-Basis mittlerweile Giber 12 kg/h.
Im Hochleistungsbereich kommen
vor allem NiBSi-Legierungen (zum Teil
mit Cr) mit 60 % WSC zum Einsatz
(DURMAT® 61-PTA).

Das Laser-Pulver-Auftragschweif3en
konnte durch Einsatz der Diodentech-
nik weltweit Anwendungsbereiche
erobern, die vorher dem klassischen
Plasma-Pulver-Auftragschweilen PTA
vorbehalten waren. Industriell kom-
men als Schweilzusatz vor allem
pulverformige Schweillzusatze auf
Nickel- und Kobaltbasis eingesetzt.
Diese Werkstoffe werden in der Regel
in groBen Mengen gasverdiist. Modi-
fikationen oder Sonderchargen sind
nur bedingt verfligbar bzw. sehr ko-
stenintensiv. Ebenso weist der Prozel
zum Teil bis 20 % und mehr Pulver-
verluste auf.

Der Einsatz des Laser-Heil}draht-
AuftragschweilRens mit derzeit bis zu
4 Fiilldrahten stellt hier eine sehr lei-
stungsstarke und wirtschaftliche Be-
schichtungstechnologie dar. Ein
Hochleistungslaser-Auftragskopf
wurde weiterentwickelt und fiir den
Multi-Wire-Modus ausgelegt ist und
ist sowohl fiir das omnidirektionale
Beschichten als auch fiir Hochleis-
tungslaser bis 20 kW anwendbar Das

Zusatzmaterial wird Giber mehrere
Drahtvorschiibe koaxial um den La-
serstrahl in das Schmelzbad einge-
bracht. Hier mit sind Abschmelzlei-
stungen von bis zu 20 kg/h mdoglich.

VerschleiRschutzwerkstoffe fiir
das AuftragschweifBen

Besondere Bedeutung bei der anwen-
dungsgerechten Auslegung des Ver-
schleilschutzes von Bauteilen hat die
Werkstoffwahl. Der Grundwerkstoff
wird im Allgemeinen entsprechend
der mechanischen Anforderungen an
das Bauteil gewahlt. Der Schweilzu-
satzrichtet sich dagegen nach der zu
erwartenden Beanspruchung der Ober-
flache, wie z. B. abrasivem Verschleil3,
Korrosion, Erosion, Kavitation, etc. Je
nach Beanspruchung und Verfligbar-
keit kommen zur Herstellung von
Verschleilschutzschichten gemaf
EN ISO 14700 (ehemals DIN 8555)
mehrphasige Beschichtungswerk-
stoffe zum Einsatz, wobei vor allem
Hartlegierungen auf Eisen-, Nickel-und
Kobaltbasis zu nennen sind. Hierbei
bestimmen arteigene Hartphasen wie
Carbide, Nitride, Boride und/oder Si-
lizide in einer vergleichsweise zdhen
Matrix durch ihre GroRe, Verteilung
und Ausbildung primér den Verschleil3-
widerstand gegeniiber abrasiven,
adhésiven und/oder erosiven Bean-
spruchungen, Tab. 2.

Die industriell eingesetzten Hartlegie-
rungen sind in der inzwischen zurtick-
gezogenen Norm allesamt der Legie-
rungsgruppe 10 zuzuordnen gewesen,
nach der neuen internationalen Norm
EN I1SO 14700 gibt es hier prazisere
Gruppenunterteilungen, Tab. 3. Durch

Tab. 2: Einteilung
der Hartlegierungen

die hdufig vorkommende Produktform
als Fiilldraht lassen sich hochlegierte
Legierungen schweifltechnisch ver-
arbeiten, die aufgrund ihrer werkstoff-
spezifischen Eigenschaften als Mas-
sivdraht im Hinblick auf ihre Umform-
barkeit Probleme aufweisen. Fiilldrah-
te er6ffnen dem Anwender ein weites
Einsatzspektrum, da durch ihre ko-
stengiinstige Herstellung sowie die
Maglichkeit, nahezu beliebige Legie-
rungen auch in kleinen Mengen wirt-
schaftlich herstellen zu konnen, deut-
liche Vorteile bestehen. Als typische
Drahtdurchmesser sind 1,2, 1,6, 2,0,
2,4 und 2,8 mm zu nennen. Durch die
in einem breiten Bereich variierbare
Zusammensetzung kann in Verbin-
dung mit einer lagenorientierten Ana-
lysenanpassung eine den Anforde-
rungen gerechte Oberflachenbe-
schichtung gewabhrleistet werden. Als
ein bedeutendes Einsatzgebiet von
Filldrahten ist die Panzerung von
durch scharfkantigen Abrasionsme-
dien beanspruchten Bauteilen, wobei
sich insbesondere hochchrom- und
kohlenstoffhaltige Fe-Hartlegierungen
bewahrt haben. Das SchweilRgutge-
flige dieser Legierungsgruppe enthalt
deutlich mehr Chromcarbide groRerer
Ausbildung als es im Gusszustand
moglich ist [7]. Bei Zusammenset-
zungen von 4,5 % C und 30 % Cr ent-
stehen viel héhere Carbidanteile,
wobei Rissbildung nicht vermeidbar
ist. Das typische Schweillgutgefiige
Ubereutektischer FeCr-Hartlegie-
rungen, hier am Beispiel einer Legie-
rung mit4,73 % C,22 % Crund 5,8 % Nb,
Abb. 2, besteht aus primar ausge-
schiedenen Chrom-Sonderkarbiden
des Typs M-C,, eingelagert in einer
eutektischen Grundmasse.

Bei Erweiterung der Beanspruchung

von Abrasion auf StofRen/Prallen las-
sen sich bei Vermeidung grolRer Aus-
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Cr% Mo% Co% B% W%

+% G

Anwendung

Gruppe nach
EN ISO 14700

DURMAT®  C%
Fiilldrahte
FD 250K 05| 14| 06
FD 601 05| 6 =
FD 56 54| 32| -
FD 60 52| 22| -
FD 65 52| 21| 7
FD 68 5 |38 -
Duroloy SE12/50 | 0,6 | 21 -
Duroloy 520 W | 0,05| 19 | 6
Durolit 6 111 27 | -
NIFD ON <1|<5]| -

DURMAT® C% Cr% Mo%
Schweilpulver

61PTA (LAS) | <1 | - - <32
401PTA(LAS) |<0,1] 21| 9

S6PTA (LAS) | <1| 27| -

- | - Mn:16 | Fe Walzen, Schienen, Brecher Fe9
-1 V:1,5 Fe |Schlagleisten, Forderschnecken Fe8
- | - - Fe Panzerplatten, Ventilator Fel5
= | = Nb: 7 Fe Baggerzahne, Mischerfliigel Fel5
- | 2 [Nb:7,V:1| Fe Heilbereich, Sinterbrecher Fel6
-] - B: 2 Fe Heilsiebe, Mahlflachen Fe15
28| - 4,8 Si Ni | Chemie, Lebensmittelindustrie Ni1
- | 5 |Ti:3,Al:2| Ni |Pilgerdorne, Schmiedematrizen Ni2
- 145| Fe:>3 | Co Ventile, Warmscheren Co1
<2| - [60%WSC| Ni WSC-Panzerungen Ni20

o Rest JY—— zur Verstarkung konventioneller Hart-

. legierungen Carbide des Typs WSC

(WC-W2C) industriell durchgesetzt

60 % WSC| Ni PTA/LASER und bewahrt. Zu den wesentlichen

Erdglaggee\i\?i?llrjl'ung Vorteilen sind vor allem die hohe

Harte von > 2200 HV und damit er-

55% WSC| Ni PTA /LASER reichbare hohe Besténdigkeit gegen-

Nb Chemieindustrie, iiber extremen abrasiven Beanspru-

Stahlindustrie chungen zu nennen. In Abb. 2 ist

4,5W Co PTA /LASER beispielhaft das typische Mikrogefii-

Ventile, ge einer WSC-Panzerung gegeniiber

Warmscheren einer FeCrC-Panzerung dargestellt.

Tab. 3: Typische Hartlegierungen der einzusetzenden Materialien

briiche und bei Beanspruchungin der
Tieflage, d. h. Schweilzusatzharte ist
hoher als Abrasivgutharte, noch gute
Standzeiten erzielen. Bei hochabra-
siver Beanspruchung stofRen diese
konventionellen Legierungen aber an
ihre Leistungsgrenzen. Hier stellt der
Einsatz sogenannter Pseudo-Legie-
rung eine wirkungsvolle Verschleil3-
schutzmalRnahme dar. Derartige Le-

gierungen bestehen aus mecha-
nischen Mischungen von Fe-, Ni- oder
Co-Hartlegierungskomponenten und
Hartstoffen. Nach der schweil3tech-
nischen Verarbeitung entstehen hier-
mit Werkstoffgefiige mit einer relativ
zahen Matrix, in der Hartstoffpartikel
metallurgisch fest eingebunden sind.
Unter der Vielzahl von carbidischen
Hartstoffen haben sich seit Jahren

Abb. 2: Mikrogefiige: a) DURMAT® FD60 (FeCrCNb)-Fiilldrahtpanzerung,
b) Fiilldrahtpanzerung: DURMAT® NIFD (NiBSi+60%WSC)
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Teil 2 dieses Fachbeitrages erscheint
in Heft 2/2025.

DURUM ist Aussteller auf
der BAUMA Halle C2, Stand 502.

DURUM Verschleischutz GmbH
Carl-Friedrich-Benz-Str. 7

47877 Willich

Tel.: +49 (0)2154 4837-0
info@durmat.com, www.durmat.com

DURUM befasst sich mit der Ent-
wicklung und Herstellung von Werk-
stoffen flir das Auftragschweillen
und Thermische Spritzen zum
Schutz von Bauteilen gegen Ver-
schlei und Korrosion. Aufgrund
der langjéhrigen Erfahrung wurden
neue, verschleilBbestédndige sowie
hochwertige Werkstoffe in Form
von Filldrahten, Elektroden und
Pulvern erfolgreich in den Markt
eingefihrt.
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Risse im Forderband schnell instand gesetzt

Locher oder Kantenrisse im Forder-
band? Fiir schnelle Hilfe hat FLEXCO
Europe mit Rip Repair ein effizientes
Notfall-Set im Programm. Es beinhal-
tet das Bolt Solid Plate-Verbindersys-
tem in den VerbindergréfRen 140 und
190. Damit lassen sich Banddicken
von fiinf bis 14 Millimetern wieder
instand setzen. Der Anwender wahlt
zwischen den beiden verfiligbaren
GroRen und erhéalt einen Kunststoff-
behalter inklusive der Verbindungse-
lemente, einem Schraubenbrecher,
einem Steckschliissel sowie einem

Stanzaufsatz fiir die Erstellung der
erforderlichen Bohrungen. Zudem
beinhaltet das Set die zum Verbin-
dungssystem gehorenden ,LOK-
Tapes”, die Bandwellen oder die
Welligkeit bei Bandern mit Gummi
belag verhindern. Zur vollstéandigen
Montage ist lediglich ein Schlag-
schrauber mit 13 Millimetern erfor-
derlich. Da sich schwer vorhersagen
|dsst, wann Risse im Forderband auf-
treten, ist dieses Set ein Muss fiir
jeden Standort.

www.flexco.com

Mit dem Rip Repair Set ist die
Rissreparatur schnell erledigt

Neuer Vorstand fiir Strategie und Unternehmensentwicklung bei der OAS AG

Paul-Ulrich Hoecker ist neuer Vorstand
fiir Strategie und Unternehmens-
entwicklung bei der OAS AG

Paul Ulrich Hocker wird zum 1. Feb-
ruar 2025 als neuer Vorstand fir
Strategie und Unternehmensent-
wicklung in die Geschaftsfihrung der
Bremer OAS AG berufen. Bislang ver-
antwortete er den internationalen
Vertrieb des weltweit aktiven Spezia-
listen fir industrielle Prozesslosun-
gen. In seiner neuen Funktion koordi-
niert Paul Ulrich Hocker kiinftig die
strategische Ausrichtung des Unter-
nehmens. Der neue Vorstand fiir Stra-
tegie und Unternehmensentwicklung

aulerte sich ebenfalls zu seiner Be-
rufung: ,In einer sich verdandernden
Welt ist es entscheidend, mit einer
klaren, langfristigen Strategie den Kurs
unseres Unternehmens zu bestimmen.
Ich freue mich, die Ausrichtung un-
seres Portfolios auf die Erschlieung
neuer Markte, Technologien und Ge-
schaftsmodelle weiter voranzutreiben
und die nachsten Schritte in der Un-
ternehmensentwicklung mitzuge-
stalten.”

www.oas.de
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Miet-Silos fiir vielseitige Einsatzbereiche

In der modernen Logistik und Mate-
rialwirtschaft eré6ffnen sich durch die
Verfligbarkeit von Miet-Silos neue
Wege fiir die zeitlich flexible Lagerung
von Schiittgiitern. Siloanlagen auf
mobilen Fundamenten bieten die per-
fekte Losung fiir eine Vielzahl von
Anwendungen - sei es auf Baustellen
zur Lagerung von Baumaterialien, zur
Uberbriickung temporérer Lagereng-
passe in der Industrie oder fiir Ver-
suchsanlagen zur Erprobung neuer

Prozesse. Mit einer beeindruckenden
Lagerkapazitat von 70 m? passt sich
das Miet-Silo von UMTEC flexibel den
Bediirfnissen eines Unternehmens
an. Die Beflillung kann kontinuierlich
Uber Silofahrzeuge erfolgen, abhangig
von |hrem individuellen Bedarf. Der
Aufbau der gesamten Anlage ist in
etwa 4-5 Stunden abgeschlossen,
sodass Sie das Silo unmittelbar nach
Installation nutzen kénnen. Auch fir
komplizierte Lagerprodukte werden

Sesotec verstarkt in Benelux

Mit Allerd Teunissen als Country Ma-
nager PI fiir die Lebensmittel- und
Kunststoffindustrie in Benelux baut
Sesotec gezielt auf Kundennéhe und
unmittelbare Kommunikation. Unter-
nehmen in der Region profitieren ab
sofort von einer direkten Zusammen-
arbeit mit Sesotec und konnen die
umfassende Expertise des Unterneh-
mens noch besser nutzen. Sesotec,
ein weltweit fiihrender Anbieter von
Technologien fiir Fremdkorperdetek-
tion, Produktinspektion und Material-

sortierung, mochte die Erfolgsge-
schichte in Benelux fortsetzen und

Allerd Teunissen, neuer Sesotec
Country Manager Pl Food und Plast
in Benelux

durch modular gestalteten Silo-Aus-
lauf mallgeschneiderte Losungen
angeboten.

www.umtec-halle.de

wird 2025 den Markt in den Nieder-
landen, Belgien und Luxemburg eigen-
sténdig betreuen. Franziska Lechner,
Regional Sales Director West, sagt:
JuUnser Ziel ist es, die Marke Sesotec
in Benelux nachhaltig zu starken und
Kunden noch enger zu begleiten. Mit
direkter Sales- und Serviceunterstiit-
zung sowie geplanten Initiativen wie
der Ero6ffnung eines Showrooms im
Jahr2025 setzen wir ein klares Zeichen
flr die Bedeutung dieses Marktes.”
www.sesotec.com

Gegen Materialstau bei Schiittgiitern in Silos und Bunkern
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Schiittgiiter miissen flieRen, um Materialien
von A nach B zu bringen. Es ist jedoch kon-
traproduktiv, wenn sich in Silos oder Bunkern
z. B. Materialbriicken bilden und damit den
Materialfluss unterbrechen. Speziell fir die
Losung dieser Probleme hat die B+W Gesell-
schaft fir Innovative Produkte ihre Matakt
LuftstoBgerate, auch oft als Luftkanonen
bezeichnet, entwickelt. Eine groRe Auswabhl
von Komponenten fiir individuelle Einsatze
stehen zur Verfiigung. Das System, bestehend
aus Druckbehalter mit Schnellschlussventil,

Steuereinheit mit Sicherheitseinrichtung so-
wie verschiedene Ausblasdiisen, wird schliis-
selfertig mit Montage geliefert. Zur Beseiti-
gung der Storung werden Druckluftbehalter
aulRen an den Trichter- bzw. Silo- oder Bun-
kerwanden befestigt. Der LuftstoR wird durch
eine Bohrung in das Innere des Silos in eine
Dise geleitet und 16st das festsitzende Ma-
terial und lasst es wieder im Schwerkraftfluss
flieRen. Einfacher kann man Stérungen im
Materialfluss nicht beheben.

BAUMA: Halle 2, Stand 450, www.buwip.de



Kolumne

MEINE PERSPEKTIVE

Vom Winde verweht (1)

Der erste Artikel im neuen Jahr widmet sich dem
anstehenden Technologietag zur pneumatischen
Fordertechnik in Hamburg — wobei mir die Idee beim
Staubsaugen kam: Meine Kinder haben Kaninchen
und wir nutzen ein pelletiertes Strohstreu. Wahrend
der Feinanteil sehr leicht aufzusaugen ist, bleiben die
Pellets meist liegen. Grund genug fiir mich einen In-
dustriesauger zu kaufen und ein paar Simulationen
vom Einstreu zu machen.

Zunachst zum Schiittgut: Die Pellets haben einen
Durchmesser von 8 mm und Langen von 8—16 mm, die
an einer Stichprobe eingestellt wurden (siehe Abb. 1).
Sie haben ohne Feinanteil eine Schiittdichte von 500
kg/m3. Der Feinanteil wird nicht simuliert, da reine
Pellets den Worst Case abbilden solange wir von tro-
ckenem Schiittgut sprechen. Eine detailliertere Kali-
brierung von Schiittwinkel, Wandreibung und Fluidisier-
barkeit ist moglich, wurde hier aber nicht durchgefiihrt.

Pelletiange [mm)

- L |
B 10 12 14 18

Abb. 1: a) reales Strohstreu; b) simuliertes Strohstreu
mit Farbung nach PartikelgréBe

Als Beispiel fiir die Simulation soll eine Rohrleitung mit
200 mm Durchmesser bei einem Anstieg von 5 m iiber
eine Lange von ca. 10 m dienen. Dabei erinnerte ich
mich an ein Gesprach am Rande einer DSIV-Veranstal-
tung: ,Leitungen werden immer horizontal oder vertikal
verlegt, schrag macht man nicht” — warum eigentlich
nicht? Das mochte ich hier mit Ihnen beleuchten. Darum
vergleichen wir drei Falle: 5 m Steigung in einem Schritt
(a), in zwei 2,5 m Schritten (b) und diagonal mit einer
Steigung von 30° (c). Zu Férdern sind 10 Tonnen Pellets
pro Stunde.

a) b) j" c) i

I I

— .

Abb. 2: Momentaufnahme der drei Leitungsabschnitte
zum Zeitpunkt der maximalen Fiillung - also kurz vor
Auswurf des Materials — die Farbung entspricht der
Partikelgeschwindigkeit von 0 bis 10 m/s (blau zu rot).
Die volistdandigen Videos der Forderleitungen unter
folgendem LinkedIn Post: https://kurzlinks.de/vk09

In den Simulationen zeigte sich, dass nur die zweistufige
Forderung in der Lage ist bei nur 5 m/s Luftgeschwin-
digkeit zu fordern, weshalb in Abbildung 2 die Férderung
mit 10 m/s Luftgeschwindigkeit zu sehen ist, was einem
Volumenverhaltnis von 56,5 zum Feststoff entspricht.
Anhand der ausgewahlten Bilder mit maximaler Fiillung,
lasst sich gut erkennen, wie groR die geférderten Pfrop-
fen sind, aber auch, dass bei 10 m/s kein komplett
gleichférmiger Transport stattfindet. So findet der
Transport in Fall (a) durch insgesamt 17 Pfropfen von
durchschnittlich 5,9 kg statt, bei (b) in 23 Pfropfen von
3,7 kgund bei (c) in 9 Pfropfen von 10,2 kg. Unterschiede
ergeben sich durch unterschiedlich hohe verbleibende
Massen in der Leitung.

Dieser Artikel reicht leider nicht aus, um die Auswer-
tungen vollstandig zu beleuchten. Mehr Details finden
sich in den Videos im Link in der Bildunterschrift und
in meiner nachsten Kolumne. Aber eines sei vorweg-
genommen: die Erfahrungswerte stimmen und die
schrage Forderleitung schneidet in diversen Werten
schlechter ab als die beiden geraden Leitungen. Seien
Sie also gespannt auf den nachsten Beitrag, lieber
Leser. In der Zwischenzeit sehen wir uns in Hamburg!

Der Autor unserer
Schittgut-Kolumne ist

Dr.-Ing. Jan-Philipp Fiirstenau.
Als Application Engineer
Ansys Rocky bei der

CADFEM Germany GmbH
beschéftigt er sich primér

im Rahmen der Partikelsimula-
tion mit Fragen der Verfahrens-
und Schiittguttechnik.
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