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Für die zuverlässige Verwiegung von Behältern bietet Ihnen  
Minebea Intec ab sofort eine hygienische, innovative Kombi- 
nation aus Wägezelle und Einbausatz: Wägemodul Novego®

Keine Chance mehr für Seitenkräfte 
Das Wägemodul Novego® ist hygienisch sicher  
und querkraftunempfindlich
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WORLD-LEADING TRADE FAIR
PROCESSING, ANALYSIS, AND HANDLING  
OF POWDER AND BULK SOLIDS

Im Verbund mit Ideelle Träger

9.-11.4.2019
NURNBERG, GERMANY

SAVE THE DATE
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Liebe Leserinnen, liebe Leser!

Die Sicherstellung der Hygiene in allen Prozessschritten zählt 
zu den wichtigsten Herausforderungen in der Lebensmittel-, Kos-
metik-, Chemie- und Pharma-Industrie. Nichts kann den guten 
Ruf von Unternehmen dieser Branchen schneller ruinieren und 
zu hohen wirtschaftlichen Schäden führen, als Meldungen über 
verschmutzte oder z.B. mit Pilzen oder Bakterien kontaminierte 
Produkte. In modernen Anlagen, in denen heute etwa Lebens-
mittel und Getränke in industriellem Maßstab produziert werden, 
ist daher Hygiene in der gesamten Prozesskette ein wichtiger Pa-
rameter, um qualitativ hochwertige Produkte zu garantieren und 
Sicherheitsrisiken für die Verbraucher zu minimieren. Für Minebea 
Intec hat das Thema Hygienic Design bereits seit Jahren oberste 
Priorität. Wir achten beim Design neuer Systeme – vor allem für 
die Lebensmittelbranche, aber auch für andere Industrien – im-
mer auf eine optimale Auslegung in Bezug auf die 
Hygiene, und dies gilt für alle drei Unternehmens-
bereiche, in denen wir tätig sind. Also sowohl für 
unsere Wägezellen und Industriewaagen, als auch 
für alle Systeme aus unserem Firmensegment In-
spektion folgt das Design den strengen Richtlinien 
der EHEDG (European Hygienic Engineering & 
Design Group).

Hygiene beginnt in der Konstruktion
Bereits die Auswahl geeigneter Materialien ist 

ein entscheidender Faktor für Hygienic Design. 
Der Einsatz hochwertiger Edelstähle mit möglichst 
glatten Oberflächen führt zu den bestmöglichen 
Hygienebedingungen. In der Konstruktionspha-
se gilt es zudem, schlecht zugängliche Stellen zu 
vermeiden, da sich dort Produktreste ansammeln 
könnten. Da Anlagen nicht nur in der Nahrungsmittelproduktion 
regelmäßig gereinigt werden müssen, ist das Thema Zugäng-
lichkeit ein wichtiger Aspekt, den es zu beachten gilt. So ist es 
beispielsweise in Bereichen, die produktionsbedingt eine Nass-
reinigung erfordern, meist nicht zu vermeiden, Anlagen zu Reini-
gungszwecken teilweise zu zerlegen. In diesen Fällen sollte eine 
Demontage möglichst einfach und werkzeuglos durchzuführen 
sein. Zu den wichtigsten Gestaltungsprinzipien im Hygienic De-
sign zählen dabei unter anderem die Vermeidung von horizon-
talen Oberflächen, scharfen Ecken und Winkeln, überflüssigen 
Bohrlöchern, Kontaktflächen, Schrauben und Spalten sowie von 
Hohlkörpern und Toträumen. Auch die Bodenbeschaffenheit ist 
ein Aspekt, der bei einer durchgängigen Fokussierung auf hygie-
nisches Design nicht vernachlässigt werden darf.

Gelungene Beispiele made by Minebea Intec
Derartige Gestaltungsrichtlinien beachten wir bei all un-

seren Neuentwicklungen schon seit Jahren und so findet sich 
beispielswiese das neue Wägemodul Novego als ein typisches 
Beispiel einer hygieneoptimierten Entwicklung aus dem Firmen-
segment Wägezellen. Dieses erst kürzlich vorgestellte Produkt 
für die Verwiegung von Behältern weist eine Vielzahl konstruktiver 
Details auf, die den Hygienic Design-Richtlinien der EHEDG ent-
sprechen und so für weniger Verschmutzungen und effizientere 
Reinigungsprozesse sorgen. Bei der Entwicklung von Novego 
wurde besonders auf die Minimierung horizontaler Flächen, eine 
geringe Oberflächenrauheit und die Verwendung eines FDA-kon-
formen Silikons geachtet. Der außerordentlich korrosionsbestän-
dige Edelstahl 1.4418 sorgt neben einer verbesserten Hygiene 
auch für eine erhöhte Langlebigkeit sowie für eine höhere Wider-
standsfähigkeit gegen Schmutz, Korrosion und sogar gegen ag-

gressive Reinigungsmittel. Damit und in Kombina-
tion mit seiner hohen Messgenauigkeit eignet sich 
dieses Wägemodul besonders für den Einsatz in 
der Lebensmittelindustrie, aber auch für die Phar-
ma-, Chemie- und Kosmetikproduktion.

Im Unternehmensbereich Inspektion steht un-
ter anderem mit der Kontrollwaage Flexus eines 
von vielen weiteren Beispielen parat, bei dessen 
Entwicklung man besonders auf die Einhaltung 
der Hygienic Design-Richtlinien geachtet hat. Von 
uns gehen keine für die Lebensmittel- und Phar-
maindustrie spezifizierten Systeme an Kunden, 
die nicht nach den Vorgaben der EHEDG und NSF 
entwickelt wurden. Zudem schonen entsprechend 
ausgelegte Systeme die Umwelt und reduzieren 
die Gesamtbetriebskosten, in die ja nicht nur die 
Anschaffungskosten eingehen, sondern auch alle 

Aufwände der späteren Nutzung, wie beispielsweise Mittelkosten 
für Wasser, Abwasser oder Chemikalien sowie elektrische und 
thermische Energiekosten. Die Summe der Vorteile gibt bei vie-
len unserer Kunden den Ausschlag, in eine hygienisch optimierte 
Anlage von Minebea Intec zu investieren. Nicht zuletzt profitieren 
diese Kunden beim Einsatz unserer zuverlässigen Produkte und 
Lösungen auch von einem verringerten Risiko hinsichtlich von 
Produktionsausfällen oder Ausschuss sowie einem innovativen 
Service, zum Beispiel auch mit Hilfe von Augmented Reality. 

Stefan Wapenik 
Niederlassungsleiter Minebea Intec Austria

 chz.at/minebea-intec

editorial

„Für Minebea Intec hat das Thema 
Hygienic Design bereits seit vielen Jahren 
oberste Priorität.“
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Florian Fischer, Inhaber und Herausgeber
welkin.media Fachverlag

Liebe Leserinnen und Leser!
Im Namen unserer Inserenten und des gesamten 
Fachverlag-Teams bedanke ich mich bei Ihnen herzlich 
für Ihr Interesse im vergangenen Jahr und wünsche 
erholsame Feiertage und ein erfolgreiches 2019!

Ihr
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FIRMEN+FAKTEN

Neues Zentrum für F&E
Axalta eröffnet das weltweit größte 

Forschungs- und Entwicklungszentrum 
für Lacke und Farbtöne im Gewerbege-
biet Navy Yard im amerikanischen Phi-
ladelphia.

Axalta (NYSE: AXTA), ein führender, 
weltweiter Anbieter von Flüssig- und Pul-
verlacken, feierte am 7. November die 
offizielle Eröffnung seines Global Innova-
tion Centers, dem weltweit größten For-
schungs- und Entwicklungszentrum für 
Lacke. Das 16.000 m2 große Zentrum 
bietet hochmoderne Speziallabors und 
Büroräume. Der Standort in Philadelphi-
as historischem Navy Yard stärkt die Zu-
sammenarbeit zwischen Axalta Mitarbei-
tern, Geschäftspartnern und Kunden im 
Großraum Philadelphia und weit darüber 
hinaus.

„Axaltas Global Innovation Center 
wird zentraler Ausgangspunkt für unsere 
globalen Initiativen in den Bereichen For-
schung, Produktentwicklung und Tech-
nologien sowie für die Entwicklung der 
weltweit innovativsten Lackprodukte“, er-
klärt Robert Bryant, Interim Chief Execu-
tive Officer von Axalta. „Ob auf dem Ge-
biet der Farbtechnologie, Polymer- und 
Formulierungschemie oder in Bezug auf 
Anwendungskenntnisse, unsere Exper-
ten treiben mit Hilfe ihrer herausragenden 
Kompetenzen die Entwicklung neuer Pro-
dukte in Axaltas Global Innovation Center 
voran und liefern die Lösungen, die un-
seren Kunden helfen, ihr Geschäft in eine 
erfolgreiche Zukunft zu führen.“

Axalta hieß über 100 Kunden bei den Eröffnungsfeierlichkeiten willkommen.

Die Lage im Navy Yard macht den Ar-
beitsplatz attraktiv für Nachwuchstalente. 
Außerdem hatte man bereits beim Bau 
des Axalta Campus die Wissenschaftler 
im Blick und gestaltete ein akademisches 
Umfeld mit unterschiedlichen Innen- und 
Außenräumen, die zu mehr Teamwork 
und Kreativität anregen.

Barry Snyder, Axaltas Chief Technolo-
gy Officer, fügt hinzu: „Axaltas Team von 
Wissenschaftlern und Ingenieuren im Glo-
bal Innovation Center entwickelt Lackpro-
dukte der nächsten Generation und hält 
Schritt mit zukünftigen Anwendungsanfor-
derungen. Sowohl Regulierungen als auch 
sich wandelnde Kundenbedürfnisse erfor-

dern moderne, technisch hochentwickelte 
Lacke. Auch aufgrund des vermehrten 
Einsatzes von leichten Kunststoffen und 
Verbundwerkstoffen zur Reduzierung 
des Kraftstoffverbrauchs von Fahrzeugen 
werden neue Lackformulierungen benö-
tigt. Die Entwicklung von Produkten, die 
diese und andere Bedürfnisse erfüllen, ist 
Ziel des Global Innovation Centers sowie 
des weltweiten Forschungs- und Entwick-
lungsnetzwerks von Axalta.“

Mehr als 200 Ingenieure und Wissen-
schaftler sind bei Innovationen in den Be-
reichen Farbtöne und Lacke nun im Global 
Innovation Center aktiv.

 chz.at/axalta

Danfoss Drives feierte 50 leidenschaftliche Jahre Antriebstechnik
2018 ist ein besonderes Jahr für 

Danfoss Drives: Vor 50 Jahren fertigte 
Danfoss die ersten Frequenzumrichter 
in Serie – ein Meilenstein in der Ge-
schichte und für die Energieeffizienz 
der Antriebstechnik. 

Seitdem ist Danfoss ein Vorreiter bei 
der Weiterentwicklung von Antriebstech-
nologien. Danfoss Drives feierte das Jubi-
läum gemeinsam mit seinen Kunden am 
Attersee, Bodensee, Guntramsdorf und 
in der Süd-Steiermark. Alle Kunden, die 
die Danfoss Drives-Veranstaltungen mit 
dem Motto „50 Jahre Danfoss Drives“ 
besuchten, spürten etwas von der Ge-
schichte, dem Stolz und der Leidenschaft, 
die hinter dieser langen Erfolgsgeschichte 
steckt.

Vier tolle und unvergessliche Events 
an interessanten Locations verbanden 
Vergangenheit, Gegenwart und Zukunft. 
Eine nostalgische Schifffahrt, ein zauber-
hafter Magier, ein amüsanter Kabarettist 
und eine tolle Weinwanderung sowie lu-
stige Fotoboxen ließen die Abende wie 
im Flug vergehen. Alle Kollegen und Ge-

#DanfossDrives50 – die „Danfoss-Familie“ feierte 50 leidenschaftliche Jahre Antriebstechnik.

schäftspartner, die „50 Jahre Danfoss 
Drives“ bei diesen Firmenevents an ver-
schiedenen Orten dieses Jahr miterleben 
konnten, sind Teil der „Danfoss-Familie“. 

Danfoss „lebt und atmet für seine Kun-
den und zeigt ihnen täglich, wie unsere 
Innovationen ihre Unternehmen mit Lei-
denschaft voranbringen“, so das Manage-
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<Kolumne>

Complete your  
soft drink analysis

Umfassende Analyse von Erfrischungsgetränken aus einer Hand.

Kombinieren Sie mehr als 25 Messgeräte zu Ihrer optimierten  

und einheitlichen Qualitätskontrolle

Überwachen Sie mehr als 15 Messparameter überall in der Anlage

Kalibrierung und Justierung auf Knopfdruck

Mehr als 40 Jahre Erfahrung in der Erfrischungsgetränke-Industrie

Weltweites Vertriebs- und Service-Netzwerk durch Spezialisten vor Ort

Choose Anton Paar: www.anton-paar.com/softdrink
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FIRMEN+FAKTEN

Mag. Albrecht Dokalik (METROHM Inula GmbH),  
Dipl.-Ing. Sabine Kubicek (Technische Universität Wien).

Metrohm Young Chemist Award 2018
Den Innovationsgeist hat man sei-

tens der Firma Metrohm schon immer 
geschätzt und glaubt an den Wert neu-
artiger Forschungsergebnisse junger 
Wissenschaftler. 

Im Laufe dieses Jahres hatten Che-
miker auf der ganzen Welt die Möglich-
keit, sich mit ihren Forschungsarbeiten zu 
bewerben und um den Metrohm Young 
Chemist Award (MYCA) in ihren Heimat-
ländern zu konkurrieren. Insgesamt traten 
mehr als 30 Länder in den globalen Wett-
bewerb ein.

Die österreichischen Preisträger wur-
den im Herbst ausgezeichnet. „Wir sind 
sehr stolz auf die außergewöhnlichen und 
spannenden Beiträge aus Österreich und 
bedanken uns bei allen Bewerbern für die 
Einreichung ihrer Arbeiten“, hieß es sei-
tens der Unternehmensleitung. Folgende 
Gewinner und ihre Projekte wurden aus-
gezeichnet:

Den ersten Platz konnte Christian 
Kirchler, MSc (Institut für Analytische 
Chemie und Radiochemie der Leopold-
Franzens-Universität in Innsbruck) für sich 
erringen. Christian Kirchler gewann mit 
seiner Arbeit „Critical evaluation of spec-
tral information of benchtop vs. portable 
near-infrared spectrometers” den 1. Platz 
des diesjährigen Metrohm Young Chemist 
Awards in Österreich. Er beschreibt in 
seiner wissenschaftlichen Arbeit den Ver-
gleich spektraler Informationen (MVA, PLS 
und 2-COS) von bench-top NIR Geräten 
gegenüber portablen Nah-Infrarot Spec-
trometern anhand der Bestimmung des 
Gehalts von Rosmarinsäure in getrockne-
ten pulverisierten Rosmarinblättern. Diese 
Arbeit ist speziell in Hinsicht auf den rasch 
wachsenden Bereich der Phytopharmaka 
und der vermehrten Nutzung von Hand-
held NIR Geräten zur Qualitätskontrolle in 
der Pharmaindustrie von Bedeutung.

Gewonnen haben auch Ulla-Valentia 
Krusch, BSc (NAWI Graz, Natural Sci-

Preisverleihung (v.l.n.r.): Ing. Gottfried Aigner (METROHM Inula GmbH), Christian Kirchler, MSc (MYCA Gewinner),  
Prof. Dr. Dr. Günther Bonn und Prof. Dr. Christian Huck (Leiter und stellv. Leiter des Institutes).

Ulla-Valentia Krusch, BSc (NAWI Graz, Natural Sciences).

ences) mit ihrer Arbeit: „Produktwasser
analyse zur Bestimmung von Degradation 
am automotiven Stack- und Systemprüf-
stand“ sowie Dipl.-Ing. Sabine Kubicek 
(Technische Universität Wien in Koope-
ration mit dem Kompetenzzentrum Au-
tomobil- und Industrieelektronik GmbH), 
Doktorandin an der TU Wien im Bereich 
Technische Chemie, mit ihrer Arbeit „A 

Novel in-situ X-Ray Diffraction Cell Design 
for Electrochemical Measurements“.

 chz.at/metrohm

Enorme Besucherzahlen und hervorragende Stimmung auch in Guntramsdorf (NÖ).		  Bilder: Danfoss

ment im Einklang mit dem sehr engagier-
ten Organisationsteam.

Die nächsten 50 Jahre 
werden noch spannender

Als reiner Frequenzumrichterhersteller 
treibt Danfoss seit 50 Jahren die Entwick-
lung „Drive Controller“ voran und zwar 
heute mehr denn je. Die Möglichkeiten 
der Antriebstechnik sind noch lange nicht 
ausgeschöpft, sie hat weiterhin ein sehr 
großes Entwicklungspotenzial und man 
wird hier in den kommenden Jahren noch 
viel Neues sehen.

 chz.at/danfoss-drives

Video zum Event in Guntramsdorf:

 chz.at/186-danfoss-video
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<Kolumne>

 www.festo-services.at/safety

Mit Sicherheit: CE
DIE NEUEN SAFETY MODULE 
FÜR ALLE MASCHINEN

105.000 Arbeitsunfälle pro Jahr – mehr als die Hälfte im Produktionsbereich.
Wenn Sie wissen wollen, welche Gefahren in der Produktion lauern, 
dann sichern Sie sich jetzt den Safety-First-Aid-Check mit unseren Experten.

Jetzt 
Safety-First-Aid-Check 

sichern!

FESTO A4 hoch Safety CE st.indd   1 19.01.18   11:27
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FIRMEN+FAKTEN

Helmut Maier, Geschäftsführer SICK Österreich und Christoph 
Ungersböck, Geschäftsführer SICK Südosteuropa bei der 
Honigernte.

SICK Österreich investiert in Nachhaltigkeit  
und bietet Bienen eine Zukunft

Die Umwelt liegt dem Team der 
Firma SICK Österreich sehr am Her-
zen. Neben der Unterstützung von in-
ternationalen Klimaschutzprojekten 
– SICK Österreich wurde bereits als 
„klimaneutrales Unternehmen“ ausge-
zeichnet – hat SICK nun beschlossen, 
einen Beitrag für die Zukunft der Bie-
nen zu leisten.

Die Biene ist eines der wichtigsten 
Insekten, die es auf unserer Erde gibt. 
Sollten die Bienen aussterben, hat der 
Mensch nur noch vier Jahre zu leben, 
denn ohne Bienen wird ein wichtiger 
Kreislauf gestoppt: Keine Bestäubung – 
keine Pflanzen – keine Tiere – keine Men-
schen. Die Biene wird vor allem durch den 
Klimawandel, durch Krankheiten und Pe-
stizide stark bedroht und um das ökolo-
gische Gleichgewicht zu halten, muss die 
Biene besonders geschützt werden. 

SICK ist sich seiner Verantwortung für 
die zukünftigen Generationen bewusst. 
Eines der wichtigsten Ziele des Unterneh-
mens ist es, auch im Klima- und Umwelt-
schutz führend zu werden. „Damit folgen 
wir auch den Bestrebungen des Firmen-
gründers Dr. Erwin Sick, dem der Schutz 
der Umwelt bereits vor mehr als 60 Jahren 
am Herzen lag“, erklärt Helmut Maier, Ge-
schäftsführer von SICK Österreich. 

Durch einen aktiven und nachhaltigen 
Umweltschutz möchte SICK Österreich 
dem Bienensterben entgegenwirken und 
hat in eine naturnahe und artgerechte Hal-

tung von Bienen investiert. Im Juli 2018 
sind auf dem Firmengelände zwei Bienen-
völker eingezogen, die in Zusammenarbeit 
mit dem Unternehmen beefuture ganz
jährig betreut und artgerecht überwin-
tert werden. Im September war es dann 
erstmals soweit: Die MitarbeiterInnen von 
SICK Österreich konnten bei der ersten 
Honigernte live dabei sein und den Honig 
selbstverständlich auch verkosten. Der 
beefuture-Experte Frank Weiss erklärte 
spannende Details rund um die Bienen.

Auch wenn die Temperaturen zwi-
schenzeitlich gefallen sind, bleiben die 
Bienen durchaus aktiv: Zwar stellen sie 
bei Temperaturen unter 12 Grad alle Ak-
tivitäten außerhalb des Bienenstockes 
ein, dafür geht es im Inneren „heiß her“. 
Um die Königin mit kuscheligen 30 Grad 
warm zu halten, bilden die Bienen eine 
sogenannte Wintertraube um sie herum. 
Sobald die Temperaturen im Frühjahr wie-

SICK ist einer der weltweit führenden Hersteller von Sensoren und Sensorlö-
sungen für industrielle Anwendungen. Das 1946 von Dr.-Ing. e. h. Erwin Sick gegrün-
dete Unternehmen mit Stammsitz in Waldkirch im Breisgau nahe Freiburg zählt zu 
den Technologie- und Marktführern und ist mit mehr als 50 Tochtergesellschaften und 
Beteiligungen sowie zahlreichen Vertretungen rund um den Globus präsent. Im Ge-
schäftsjahr 2017 beschäftigte SICK knapp 9.000 Mitarbeiter weltweit und erzielte ei-
nen Konzernumsatz von rund 1,5 Mrd. Euro.

SICK Österreich, mit Firmensitz in Wiener Neudorf (NÖ), ist für den gesamten Ver-
trieb von intelligenten Sensor-Lösungen und Dienstleistungen für die Fabrik-, Logi-
stik- und Prozessautomation in Österreich und 14 weiteren Ländern in Südosteuropa 
verantwortlich.

der über 10 Grad steigen, beginnt für die 
Bienen das Leben auch wieder außerhalb 
des Bienenstockes und SICK Österreich 
kann sich bald wieder über frischen Honig 
freuen!

 chz.at/sick

Der CONEXO Day 2018 – Eine Expedition mit Blickrichtung Zukunft
Unlängst stand beim Ventilherstel-

ler GEMÜ ein Tag unter einem ganz 
besonderen Motto: „Keine Pauschal-
reise, sondern eine Expedition“. Unter 
diesem Leitspruch entdeckten die Teil- 
nehmer des 1. CONEXO Days in span- 
nenden Vorträgen und über ein aktives 
Rahmenprogramm Wege in die Prozess
industrie 4.0. 

Bei sonnigem Herbstwetter eine Fach-
tagung komplett im Freien abhalten – das 
geht. Am CONEXO Day 2018 widmeten 
sich Kunden und Interessenten der Firma 
GEMÜ einen Tag lang ganz dem Thema 
Digitalisierung. Und das abseits von dü-
steren Konferenzräumen. Denn die Ver-
anstaltung fand unter freiem Himmel statt, 
an drei verschiedenen Standorten in und 
um den baden-württembergischen Indus-
triestandort Waldenburg. Experten be-
richteten von erfolgreichen Strategien und 
gaben Tipps für den wichtigen Schritt in 
Richtung Industrie 4.0. Erster CONEXO Day bei GEMÜ mit In- und Outdoor-Impulsen: „Angreifen, nicht kopieren!“ hieß es in Bezug auf Industrie 4.0.
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Linde Gas GmbH. Gase für Industrie, 
Gewerbe, Medizin, Umweltschutz, 
Forschung und Entwicklung seit über 
100 Jahren.
Linde Gas produziert und verkauft unter 
anderem Luftgase wie Sauerstoff, Stickstoff 
und Argon, die aus eigenen Luftzerlegungs-
anlagen, wie z. B. am Gelände der voest-
alpine in Linz, gewonnen werden.

Gase für unsere Welt – wo auch immer man 
hinblickt, sie sind rund um die Uhr über-
all im Einsatz. Satelliten im Weltall, schön 
poliertes Glas, perfekt gezapftes Bier oder 
sauberes Wasser – nicht jeder denkt in die-
sem Zusammenhang an Gase. Auch beim 
Schweißen, Gefrieren, industriellen Erwär-
men, Beatmen von Patienten oder Testen.

Mit mehr als 600 Gasen und Gasgemi-
schen für etwa 300 Anwendungsgebiete 
beliefert Linde Gas die gesamte Wirtschaft 
Österreichs. Linde bietet den Kunden welt-
weites Know-how für vielfältige Prozesse 
und Anwendungen, sowie umfangreiche 
Service- und Dienstleistungen und die für 
verschiedenste Anwendungen notwendige 
Hardware.

Auch für den Privatbereich gibt es viele 
interessante Produkte, wie z. B. Ballongas 
für das private Fest, Trockeneis zur stromlo-
sen Lebensmittelkühlung, Kohlensäure und 
vieles mehr.

Zum Unternehmen

1914 gegründet als Sauerstoff- und Was-
serstoffwerk in Lambach (OÖ) kann Linde 
Gas auf über 100 Jahre Firmengeschichte 
zurückblicken. Die Zentrale der Linde Gas 
GmbH befindet sich in Stadl-Paura (OÖ), 
Niederlassungen gibt es in ganz Österreich. 
Die Linde Gas GmbH ist ein Tochterunter-
nehmen der Linde Group, mit Sitz in Mün-
chen. The Linde Group ist weltweit führend 
im Bereich Technische Gase.

Für weitere Informationen besuchen Sie 
unsere Homepage:

www.linde-gas.at

Linde Gas GmbH 
Carl-von-Linde-Platz 1, 4651 Stadl-Paura, Telefon 050.4273, Fax 050.4273-1900, www.linde-gas.at

Inserat Allgemein A4.indd   1 19.04.2018   16:29:23
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FIRMEN+FAKTEN

Bartelt.  
Hier stimmt die Chemie.  
Mit Sicherheit.
Als Familienunternehmen und Labor-Experte in Ihrer Nähe legen wir besonderen 
Wert auf persönliche Betreuung. Wir beraten Sie gerne und finden gemeinsam  
die optimale Lösung für Ihren individuellen Bedarf!

Verkaufsbüro Wien
1150 Wien, Tannengasse 20 
Telefon: +43 (1) 789 53 46 - 0  
Fax-Dw.: 55, baw@bartelt.at

Verkaufsbüro Innsbruck
6020 Innsbruck, Anichstraße 29/2 
Telefon: +43 (512) 58 13 55 - 0 
Fax-Dw.: 55, bat@bartelt.at

Logistikzentrum
8075 Hart bei Graz, Gewerbepark 12a 
Telefon: +43 (316) 47 53 28 - 401 
Fax-Dw.: 44, logistik@bartelt.at

Zentrale
8010 Graz, Neufeldweg 42 
Telefon: +43 (316) 47 53 28 - 0 
Fax-Dw.: 55, office@bartelt.at

Kontakt
Ing. Alexander Gunacker 
alexander.gunacker@bartelt.at 
Telefon +43 (316) 47 53 28 - 155

IHR LABOR-KOMPLETTAUSSTATTER
VERKAUF – GERÄTESERVICE – SOFTWARE

• Hochwertige Produkte namhafter Hersteller 
(Avantor, Biosolve, Chem-Lab, Honeywell,  
LGC-Standards, Merck, PanReac AppliChem)

• Breite Auswahl gepaart mit engagierter,  
fachkundiger Beratung

• Ausgezeichnete Qualität, faire Preise 
und regelmäßig Top-Aktionen 

• Umfangreiches Know-how in den Bereichen  
Analyse- und Synthese-Chemikalien

• Maßgefertigte Lösungen in jeder  
Größenordnung für Ihren individuellen Bedarf

• Maßgeschneiderte Beschaffungswege  
und rasche, zuverlässige Lieferung 

• Eines der größten Labor- 
Chemikalienlager Österreichs

Ihre Vorteile

AKTUELLE 
AKTIONEN 
AUF WWW.BARTELT.AT

ELRA: Spatenstich für neuen Firmensitz erfolgt
Der Spatenstich für den neuen Fir-

mensitz von ELRA-Antriebstechnik 
Vertriebs Ges.m.b.H. im burgenlän-
dischen Jois erfolgte am 19. Oktober 
dieses Jahres.

Bis Ende 2019 entsteht eine moderne 
Betriebsstätte mit 55 top ausgestatteten 
Arbeitsplätzen für die Produktion von 
hochwertigen und maßgeschneiderten 
Antriebslösungen. ELRA investiert fünf Mil-
lionen Euro in das Projekt, das eine nam-
hafte Kapazitätserweiterung bietet und 
Raum für weitere 50 Mitarbeiter schafft.

Gemeinsam mit Landeshauptmann 
Hans Niessl, Bürgermeister Johannes 
Steurer, Architekt Hans Peter Halbritter 
und Vertretern aus der burgenländischen 
Wirtschaft legten die Geschäftsführer Su-
sanne Duacsek und Ing. Walter Rauch 
Hand an und gaben den Startschuss zum 
Baubeginn.

Fit für die Zukunft
In seiner 40-jährigen Firmengeschich-

te als international erfolgreiches Unterneh-
men platzt die bisherige Betriebsstätte be-
reits aus allen Nähten. Geschäftsführerin 
Susanne Duacsek: „Mit Unterstützung der 
Betriebsansiedlungsagentur Wirtschaft Bur-
genland GmbH, der Gemeinde Jois sowie 
den zuständigen Behörden lassen wir eine 
moderne Produktionsstätte für Antriebssy-
steme, Baugruppen sowie Elektronik und 
Steuerungen im Einklang mit der Natur ent-
stehen. Beim Bau des Gebäudes am Rande 
des Nationalparks Neusiedlersee-Seewinkel 

Spatenstich für das neue Betriebsgebäude: Baumeister Johann Gartner, WKO-Burgenland-Direktor Rainer Ribing, Landeshaupt-
mann Hans Niessl, ELRA GF Susanne Duacsek, ELRA GF Ing. Walter Rauch, Bürgermeister Johannes Steurer, Architekt Peter 
Pschill (v.l.n.r.).			   Foto: Elra

legen wir großen Wert auf Nachhaltigkeit. 
Eine ökologische Bauweise sowie auch en-
ergieeffiziente Heiz- und Kühlsysteme auf 
dem letzten Stand der Technik werden bei 
diesem Projekt Einzug finden.“

Im Rahmen dieses Events wurde 
Herrn Ing. Walter Rauch die Re-Zertifi-
zierungsurkunde durch Leitbetriebe Aus-
tria Geschäftsführerin Frau Mag. Monica 
Rintersbacher verliehen. „Mit der neuen 
Produktionsstätte werden wir einen noch 
höheren Servicegrad unserer Leistungen 

ermöglichen. Gleichzeitig ist es ein klares 
Bekenntnis zum Standort Österreich”, be-
dankte sich Geschäftsführer Ing. Walter 
Rauch, der das Familienunternehmen vor 
40 Jahren gründete, für die Auszeichnung.

Im Anschluss wurde gemeinsam mit 
den Ehrengästen sowie den vielen anwe-
senden Kunden, Freunden und Mitarbei-
tern der Spatenstich, 40 Jahre ELRA und 
der 80. Geburtstag von Ing. Walter Rauch 
gefeiert.

 chz.at/elra

Wertvolle Impulse lieferte Prof. Dr. 
Wildemann, Leiter des Forschungsinstituts 
für Unternehmensführung, Logistik und 
Produktion an der TU München. In seiner 
Keynote appellierte er an die Teilnehmer, 
aktiv zu werden. „Angreifen, nicht kopie-
ren!“ – so lautete seine Devise, wenn es da-
rum geht, den Vorsprung, den die Giganten 
im Silicon Valley vorgelegt haben, einzuho-
len. „Vergleicht man die Industrie mit einem 
Fußballspiel, in dem Deutschland nach der 
ersten Halbzeit zurück liegt, dann muss die 
Strategie für die zweite Halbzeit darin be-
stehen, die Industrie 4.0 anders anzupa-
cken. Nicht zu kopieren“, so Wildemann.

Ganz praxisnah folgten Vorträge von 
André West, Head of Configuration En-

gineering bei GEA Westfalia Separator 
Group GmbH und Sebastian Rautenberg, 
Prozess Manager Produktion & Logistik 
bei GEMÜ. Die Teilnehmer erhielten Ein-
blicke darin, wie Prozesse in der Fertigung 
und in der Auftragsabwicklung mit Hilfe 
von CONEXO und der RFID Technologie 
effizienter gestaltet werden. 

Nicht nur die Fachvorträge, sondern 
auch das Rahmenprogramm waren ein 
Highlight des Tages. „Wir haben uns bei 
dem Format CONEXO Day bewusst für 
eine Outdoor Veranstaltung entschieden, 
die mit dem Hopping von Standort zu 
Standort, an eine aufregende Expediti-
on erinnert. Die Umsetzung Industrie 4.0 
ist für Unternehmen keine leichte Aufga-

be. Eine pauschale Lösung für alle gibt es 
nicht und das macht viele Unternehmen 
unsicher. Ziel des Conexo Days war es, zu 
zeigen, dass der Weg in Richtung Digitali-
sierung begeistern kann und mit einem er-
fahrenen Partner an der Seite auch mach-
bar ist.“, sagt Marcus Ripsam, Leiter von 
inevvo solutions.

Dass das Thema Digitalisierung auch 
bei GEMÜ einen hohen Stellenwert hat, 
zeigt die Ausgründung des Start-ups in-
evvo sulutions. Zukünftig wird die Weiter-
entwicklung des CONEXO Systems über 
die neu gegründete Tochtergesellschaft 
inevvo vorangetrieben.

 chz.at/gemu
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Weidmüller: Connectivity Day 2018
Die erste „Gastronomie-Achter-

bahn“ von Weidmüller Österreich im 
Rollercoasterrestaurant Wien war ein 
toller Erfolg.

Ende Oktober stand ein Tag ganz im 
Zeichen der Digitalisierung und Automa-
tisierung der Industrial Connectivity. Un-
ter dem Motto „Pulled Pork Burger, Om-
nimate, Long Island Ice Tea, MaxGuard, 
Sodawasser oder Reihenklemmen mit nur 
einem Klick vom Roboter-Kellner erhal-
ten!“ veranstaltete Weidmüller Österreich 
erstmals den Connectivity Day im Roller-
coasterrestaurant in Wien. 

Mit dem Connectivity Day am 23. Ok-
tober hat Weidmüller ein neuartiges Ver-
anstaltungskonzept in einer einzigartigen 
Location aufgegriffen. Der Abend stand 
zur Gänze unter dem Unternehmensleit-
bild „Let’s connect!“ und hat neben alt-
bekannten Komponenten vor allem neue 
Lösungen, Services und Beratungslei-
stungen des Unternehmens hervorge-
hoben. Nach einer kurzen Vorstellung 
und einführenden Worten des neuen Ge-
schäftsführers, Herrn Wolfgang Weidinger, 
konnten sich rund 80 Gäste auf das We-
sentliche konzentrieren – das Networking. 
Auf acht Thementischen gaben Weidmül-
ler Mitarbeiter ihr Know-How zu Lösungen 
wie Industrial Analytics, u-remote, Con-

nectivity Consulting, maxGUARD, Omni-
mate und dem Weidmüller Configurator 
mit dem Fast Delivery Service weiter. Das 
wichtigste daran: alles in einer ungezwun-
genen Atmosphäre. So war es beispiels-
weise auch möglich, zwischen den Gän-
gen des Abendessens den Sitzplatz zu 
wechseln und mit Branchenkollegen in 
Kontakt zu treten. 

Das Rollercoasterrestaurant in Wien 
hat diese dynamische Atmosphäre als Lo-
cation unterstützt und den Weg eines rei-
nen Komponentenherstellers in Richtung 
Komplettanbieter von Lösungen und Con-

Geschäftsführer Wolfgang Weidinger begrüßt zahlreiche Gäste bei spannender Veranstaltung.	 Bild: Weidmüller

sulting-Dienstleitungen in der Automati-
sierungstechnik verdeutlicht. Das Beson-
dere: in dem vor drei Jahren errichteten 
Restaurant werden alle Speisen mittels 
Tablet bestellt, persönlich konfiguriert und 
auf Achterbahnschienen zum Tisch beför-
dert – Cocktails erhalten ihren Feinschliff 
durch Roboter-Kellner. Fazit: Automatisie-
rung pur. So war es wenig verwunderlich, 
dass neben einem Pulled-Pork-Burger 
auch ein Weidmüller-Cocktail und diverse 
Weidmüller-Produkte auf der Speisenkarte 
zu finden waren.

 chz.at/weidmueller

Neuer Vorstandsvorsitzender bei der Festo AG:  
Dipl. Ing. Dr. h.c. Oliver Jung.

Wechsel in der Führung der Festo AG:  
Oliver Jung wird Vorstandsvorsitzender

In seiner Sitzung vom 11. Oktober 
2018 hat der Festo Aufsichtsrat Herrn 
Dipl. Ing. Dr. h.c. Oliver Jung zum Mit-
glied des Vorstands bestellt. Mit Wir-
kung zum 1. November 2018 trat er als 
Vorstandsvorsitzender in das Unter-
nehmen ein. Zum gleichen Zeitpunkt 
gab Herr Alfred Goll seine Funktion als 
Sprecher des Vorstands ab und kon-
zentriert sich seither auf die Führung 
des Ressorts „Human Resources“.

Als Vorstandsvorsitzender bringt Oliver 
Jung (56) seinen reichen Erfahrungs-
schatz aus international operierenden 
Großunternehmen in Familienhand bei 
Festo ein. Nach Stationen bei der Robert 
Bosch GmbH und der Schmitz Cargobull 

AG verantwortete Herr Jung von 2013 bis 
2018 als Mitglied des Vorstands und Chief 
Operating Officer die Produktion, den Ein-

kauf und die Logistik der Schaeffler AG. 
Gleichzeitig führte er dort die interne Divi-
sion Bearing Components and Technolo-
gies. Innerhalb des Vorstands übernimmt 
Oliver Jung bei Festo den Bereich „Cor-
porate Management and Strategy“. Ge-
sellschafter und Aufsichtsrat sind über-
zeugt, dass Herr Jung sowohl in seinem 
Verantwortungsbereich als auch innerhalb 
des Gesamtvorstands eine zentrale Rolle 
zur erfolgreichen Weiterentwicklung des 
Unternehmens leisten wird. Ein herzlicher 
Dank geht an Alfred Goll, der sich in den 
letzten beiden Jahren in seiner Rolle als 
Sprecher des Vorstands mit großem Ein-
satz um das Unternehmen verdient ge-
macht hat.

 chz.at/festo
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Neues Mikrowellen-Aufschlussgerät  
Mars 6 iWave mit neuer Kontrolltechnik  
und neuen Behältersystemen

Einfachheit
l	� Einfache Reinigung mit Glas- und Quarzeinsätzen
l	� Kein Werkzeug für die Druckbehälter notwendig
l	� Wenige Bauteile des Druckbehälters
l	� Kein Referenzgefäß (Kontrollgefäß) notwendig
l	� Keine Kabel- oder Steckverbindungen für Sensoren
l	� Kontaktfreie Temperaturmessung aller Proben
l	�� Integrierte Schulungsfilme und deutsche Bedienerführung am Touch Screen
l	� One Touch Apps führen den Aufschluss automatisch durch
l	� Anbindung an TabletPCs und SmartPhones ermöglichen Kontrolle aus der Entfernung (z. B. Reinraum) und sorgen für optimale Do-

kumentation für Audits

Höchste Leistungsfähigkeit
l	� Preiswerte und platzsparende Alternative zu herkömmlichen Hochdruck-Autoklaven
l	� Automatische Behältererkennung und Positionserkennung aller Proben
l	� Automatische Temperaturmessung aller Proben – damit entfällt das Abschätzen der reaktivsten Probe
l	� Höchster Probendurchsatz bei gleichzeitiger Temperaturkontrolle aller Proben
l	� Hohe Aufschlusstemperaturen, hohe Drücke ergeben restkohlenstofffreie Aufschlüsse in kürzester Zeit ohne Autoklaven
l	� Alle Behältermaterialien verwendbar: Teflon PFA, Hostaflon TFM, Glas, Quarz
l	� Alle Proben (anorganisch und organisch) können aufgeschlossen werden
l	� Mischen von Proben möglich
l	� Hohe Probeneinwaage im Grammbereich möglich
l	� Vielzahl an Zubehör für alle Fragestellungen: Abraucheinheit für HF; Filtrationseinheit, Trocknungseinheit, Entstatisierung, Einweg-

Glasbehälter, Extraktionseinheit

Mikrowellen-Aufschlüsse 
zur anschließenden 
spektrometrischen 
Elementanalyse sind im 
modernen Laboralltag tägliche 
Praxis. CEM hat mit dem 
Mars 6 iWave Mikrowellen-
Aufschlussgerät einen neuen 
Standard hinsichtlich des 
Bedienerkomforts und der 
Leistungsfähigkeit gesetzt!

CEM GmbH
Pionier und Marktführer in der Mikrowellen-Labortechnik
Carl-Friedrich-Gauß-Str. 9, D-47475 Kamp-Lintfort
Tel. + 49 28 42 - 96 44 0
www.mikrowellen-aufschluss.de
info@cem.de
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Dipl.-Ing. Rainer Ostermann, Country Manager Festo Öster-
reich.	 Bild: Draper

Gesucht: Die Meister von morgen
Festo ist Gold-Sponsor der Berufs-

meisterschaften Skills Austria und en-
gagiert sich damit wie in vielen anderen 
Feldern für exzellente Ausbildung.

Festo hat Industriebetriebe gefragt: 
Wie läuft die Lehrlingssuche? Orten Sie ei-
nen „Technikermangel“? Sind Sie auf neue 
Berufsbilder vorbereitet? Fakt ist: Die In-
dustrie ist gefordert. Neue Technologien 
haben enorme Auswirkungen auf traditi-
onelle Berufsbilder. Und vorausschauen-
de Unternehmer suchen schon heute die 
Meister von morgen. Zu finden sind diese 
unter anderem bei den AustrianSkills. 

Qualifizieren für neue 
Berufsbilder

Festo hat im Rahmen des Trendbaro-
meters* rund 200 Industrie-Unternehmen in 
ganz Österreich umfassend befragt. Durch 
die Digitalisierung gibt es bereits in knapp 
einem Viertel der Unternehmen offensicht-
liche Veränderungen der Funktionen bzw. 
Funktions- oder Berufsbezeichnungen. 
Zwei von drei Unternehmen geben an, dass 
sich der Qualifizierungsbedarf durch die 
neuen Technologien erhöht und sehen vor 
allem die Bereiche Installation / Inbetrieb-
nahme (73 %), Wartung / Instandhaltung 
(77 %) und Forschung / Entwicklung (68 %) 
„stark betroffen“ bzw. „betroffen“.

Lehrlingssuche: Große 
Herausforderung für 
heimische Industriebetriebe

Knapp die Hälfte der Unternehmen bil-
det Lehrlinge aus: Unternehmen in Ober

österreich und Salzburg, Unternehmen 
mit mehr Mitarbeitern sowie Betriebe, 
die einen Technikermangel orten, bilden 
häufiger Lehrlinge aus. Was aber sehen 
diese Unternehmen als größte Heraus-
forderung? Das „Finden von geeigneten 
Lehrlingen“ wird von zwei Drittel der Unter-
nehmen genannt. In diesen Bereich fallen 
auch mangelnde Kompetenzen im Lesen, 
Schreiben, Rechnen und Beherrschen 
der deutschen Sprache sowie mangelnde 
Leistungsbereitschaft der jungen Auszu-
bildenden. Der „Technikermangel“ ist für 
über die Hälfte der Befragten ein Problem 
oder sogar ein großes Problem. 

Mein Kollege, der Roboter…
Durch den Einsatz neuer Technolo-

gien sehen zwar knapp die Hälfte (47 %) 
Einsparpotentiale in den nächsten drei bis 
fünf Jahren. Das Bewusstsein für neue 

Technologien und deren Nutzen ist aber 
gering: 56 % der befragten Unternehmen 
denken nicht, dass kollaborierende Ro-
boter in Zukunft für ihr Unternehmen sehr 
oder eher relevant sein werden. 63 % inte-
ressieren sich nicht für die Vorteile von Big 
Data bzw. Künstlicher Intelligenz. Bei Fe-
sto findet man diese Ergebnisse alarmie-
rend. Rainer Ostermann, Country Mana-
ger von Festo Österreich: „Wer jetzt nicht 
in Aus- und Weiterbildung investiert, wird 
bald ein Problem haben. Neue Technolo-
gien verlangen nach neuen Kompetenzen. 
Viele Berufsbilder, die wir heute kennen, in 
denen wir junge Menschen heute ausbil-
den, wird es morgen in dieser Form nicht 
mehr geben. Wir müssen daher jetzt da-
rüber nachdenken, wer die ‚Meister von 
morgen‘ sind und was sie können sollen!“

Mehr Möglichkeiten für die 
Meister von morgen

Auf den AustrianSkills 2018, den ös-
terreichischen Staatsmeisterschaften für 
Berufe, die von 22. bis 25. November 
in Salzburg stattfanden, hat Festo jun-
ge Menschen und Unternehmen auf die 
Vielfalt neuer Berufsbilder aufmerksam 
gemacht: Als Goldsponsor der Bereiche 
Mechatronik, Elektrik, mobile Robotik und 
Industrie 4.0 zeigte Festo, was die „Mei-
ster von morgen“ in Zukunft erwartet. Die 
teilnehmenden Teams arbeiteten mit in-
novativer Lernhardware wie z.B. an MPS-
Stationen oder dem Robotino. „Bei den 
AustrianSkills zeigten wir, welche großar-
tigen Möglichkeiten es für junge Auszubil-
dende schon heute gibt. Neue Technolo-
gien sind eine riesige Chance für uns alle. 
Wir müssen sie nur nützen“, so Rainer Os-
termann abschließend. 

 chz.at/festo

Historisches Zusammentreffen: Zum Jubiläum von LAUDA Ultracool gratulierte der Geschäfstführende Gesellschafter, Dr. Gunther 
Wobser, gemeinsam mit seinem Vater, Dr. Gerhard Wobser dem damaligen Gründer von LAUDA Ultracool (damals CHAUMECA 
IBERICA), Xavier Escudé Gonzalez und seinem Sohn Xavier Escudé Blasi im spanischen Terrassa (v. r.).

Weltmarktführer feierte Jubiläum in Spanien

*Das „Trendbarometer“ von Festo erscheint seit ei-
nigen Jahren in regelmäßigen Abständen. Industrie-
betriebe aus ganz Österreich wurden vom Institut 
MAKAM im Frühjahr 2018 umfassend befragt. Zielper-
sonen waren Vertreter aus der Geschäftsführung bzw. 
aus Forschung und IT.

LAUDA, Weltmarktführer für ex-
aktes Temperieren, hat mit einem fei-
erlichen Galaabend das 50-jährige 
Bestehen der spanischen Auslandsge-
sellschaft LAUDA Ultracool gefeiert. 

Seit Anfang 2011 gehört das Unter-
nehmen, das auf die Herstellung von in-
dustriellen Umlaufkühlern spezialisiert 
ist, zur LAUDA Gruppe. Gegründet wur-
de es bereits am 24. September 1968 
in Terrassa, Spanien, unter dem Namen 
CHAUMECA IBERICA, S.A. – und blickt 
auf eine bewegte Geschichte zurück. In 
den Anfangsjahren produzierte CHAUME-
CA IBERICA Kühler, Behälter und Abflüsse 
für Druckluftaufbereitungsanlagen, über 
die Jahre erweiterten Wasser-, Luftküh-
ler sowie Keramikfilter das Portfolio. Mit 
der Einführung eines eigens entwickelten 
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XTS: die Motion-
Benchmark
Das lineare Transportsystem
für neue Maschinenbaukonzepte

www.beckhoff.at/XTS
Das hochkompakte eXtended Transport System (XTS) setzt neue 
Maßstäbe in der Maschinenkonstruktion: In Kombination mit der  
PC- und EtherCAT-basierten Steuerungstechnik eröffnet das XTS  
mit einem Minimum an Komponenten – Motor, Mover und  
Führungsschiene – maximale Konstruktionsfreiheit. Unterschied-
lichste Geometrien können gewählt und so völlig neue Maschinen-
konzepte für Transport, Handling und Montage umgesetzt werden. 
Die Vorteile: eine erhöhte Produktionseffizienz und ein reduzierter 
Maschinen-Footprint. Auch mechanisch äußerst aufwendige Motion-
Anwendungen lassen sich mit dem XTS per Software komfortabel 
und flexibel realisieren. Welche Maschine erfinden Sie mit dem XTS?

Absorptionstrockners wurde CHAUMECA IBERICA in 
diesen Jahren ein bedeutender Anbieter im Bereich der 
Druckluftaufbereitung. Die Ära der industriellen Kühlung 
begann für das Unternehmen Ende der siebziger Jahre 
mit der Entwicklung von Kältetrocknern. Zehn Jahre spä-
ter galt CHAUMECA IBERICA als die führende spanische 
Marke auf dem Druckluftsektor.

Die wirtschaftliche Bedeutung der über die Jahre 
technisch weiterentwickelten Kühler im Produktportfolio 
von CHAUMECA IBERICA nahm in den Jahren weiter zu. 
Ab 1993 begann man deshalb mit der Herstellung von 
wassergekühlten Temperiergeräten mit 22 verschiedenen 
Modellen und einer Leistung von bis zu 230 kW. Am 3. 
Jänner 1999 übernahm dann die deutsche Ultrafilter 
GmbH den spanischen Maschinenbauer. Aus CHAUME-
CA IBERICA S.A. wurde Ultrafilter, S.A., Teil der Ultrafilter 
Gruppe. In Terrassa konzentrierte man sich ab diesem 
Zeitpunkt voll und ganz auf die Entwicklung und Herstel-
lung von Umlaufkühlern. Aus der Marke CRIA-N wurde 
ULTRACOOL. Das spanische Unternehmen verkaufte 
seine Produkte zu diesem Zeitpunkt bereits weltweit.

2003 erfolgte die zweite Übernahme, dieses Mal durch 
Donaldson Filtration Solutions, einer amerikanischen, 
multinationalen Firmengruppe mit weltweit rund 12.000 
Angestellten. Unter der Regie von Donaldson erweiterte 
das Unternehmen in Terrassa die ULTRACOOL Linie 
auf eine Kälteleistung von bis zu 450 kW. Die Produk-
tionskapazität stieg nach Modernisierungsmaßnahmen 
auf 2.000 Geräte pro Jahr. Im Jahr 2010 entschied sich 
die Donaldson Gruppe, ihr Europa-Engagement neu zu 
strukturieren und sich auf ihr Kerngeschäft, die Herstel-
lung industrieller Filter, zu konzentrieren. Neuer Käufer 
wurde LAUDA DR. R. WOBSER. Die spanische Tochter, 
LAUDA Ultracool, war geboren. In kurzer Zeit wurden die 
spanischen Kollegen festes Mitglied der LAUDA Familie 
und die Umlaufkühler eine wertvolle Ergänzung des LAU-
DA Temperierportfolios. Die jüngste Weiterentwicklung 
der Ultracool Linie, die LAUDA erstmals auf der diesjäh-
rigen ACHEMA der Weltöffentlichkeit vorgestellt hat, be-
inhaltet völlig neue, effiziente Geräte mit einer innovativen 
Cloud-Anbindung zur dezentralen Steuerung und Über-
wachung.

Das 50-jährige Bestehen von LAUDA Ultracool wur-
de Ende September 2018 am Standort der spanischen 
Tochter gebührend gefeiert. Zum Galaabend kam der 
komplette internationale Führungskreis der LAUDA Grup-
pe, darunter von der Zentrale der Geschäftsführende 
Gesellschafter, Dr. Gunther Wobser, mit seinem Vater, 
Dr. Gerhard Wobser, sowie die Geschäftsführer Dr. Marc 
Stricker und Dr. Mario Englert. Zu den Gästen zählten 
außerdem der damalige Gründer von CHAUMECA IBE-
RICA, Xavier Escudé Gonzalez, der Bürgermeister von 
Terrassa, Alfredo Vega López, sowie der Präsident des 
Arbeitgeberverbands, Antoni Abad. In seiner Laudatio er-
innerte Dr. Gunther Wobser an die intensiven Eindrücke 
der Akquise von LAUDA Ultracool während der dama-
ligen Wirtschaftskrise. Beeindruckt von den klug konstru-
ierten Temperiergeräten. der modernen Produktionsstät-
te und dem Team unterzeichnete man am 21. 1. 2011 
schließlich nach einer schlaflosen Nacht die Verträge zur 
Übernahme.

„LAUDA Ultracool ist eine eindrucksvolle Erfolgs-
geschichte, vor allem, als Spanien in einer tiefen Krise 
steckte“, erklärte Dr. Gunther Wobser stolz. „Heute ist 
LAUDA Ultracool unsere größte Auslandsgesellschaft und 
ein profitables Unternehmen mit bedeutendem, stetigem 
Umsatz. Es ist zudem eng in die internationale LAUDA 
Familie integriert“, so Dr. Gunther Wobser abschließend.

 chz.at/lauda
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Pewatron und smartGAS unterzeichnen Vertriebsvereinbarung
Pewatron und smartGAS, zwei 

wichtige Akteure im Gassensormarkt, 
haben ihre Zusammenarbeit verstär-
kt. In Deutschland, Österreich, der 
Schweiz und anderen europäischen 
Ländern sind die hochgenauen und 
modernen Gassensoren der smartGAS 
Mikrosensorik GmbH nun über Pewa-
tron erhältlich. 

Die Kunden profitieren dabei von der 
langjährigen Erfahrung in der Anwendung 
von Sensoren sowie von kompetenter Be-
ratung und kurzen Lieferfristen. Genauig-
keit und Zuverlässigkeit sind die Mission: 
„Unser Hauptaugenmerk liegt auf Anwen-
dungen, bei denen eine hohe Messgenau-
igkeit oberste Priorität hat“, erklärt Volker 
Huelsekopf, der technische Leiter und 
Miteigentümer von smartGAS. Typische 
Beispiele sind Anwendungen in kontrol-
lierter Umgebung, Leckageerkennung 
bei Kühlmitteln, Abgasanalysen, Prozess-
steuerung, Schutz und Sicherheit von In-
dustriesystemen sowie Überwachung der 
Luftqualität in Gebäuden. „Unsere Pro-
duktpalette ist genau auf die Bedürfnisse 
unserer Kunden in diesen Bereichen ab-
gestimmt.“ Die Sensoren von smartGAS 
erfüllen höchste Ansprüche bezüglich 
Genauigkeit und Zuverlässigkeit. Die un-
ter dem Namen EVO-Serie vermarktete 
neueste Generation von NDIR-Sensoren 
basiert auf modernster Infrarottechnologie 
bei Sendern und Detektoren, um die Si-
gnalauflösung zu maximieren und die Si-
gnaldrift so gering wie möglich zu halten.

Sowohl das Team von smartGAS als 
auch die Mitarbeitenden von Pewatron 
sind hochqualifiziert und verfügen über 
weitreichende technische und praktische 
Erfahrung, was sich sowohl in zuverläs-
sigen und durchdachten Produkten als 
auch in einer hohen Kundenzufriedenheit 
widerspiegelt. Das Sales-Team von Pewa-
tron berät Kunden effizient und effektiv bei 
der Entwicklung von Produkten, in denen 
Gassensoren zum Einsatz kommen. Dank 
eines hervorragenden Kundendienstes, 
einer hohen Produktqualität und unüber-
troffenen Zuverlässigkeit hat sich Pewa-
tron in ganz Europa einen ausgezeichne-
ten Ruf erarbeitet.

„Indem wir die Zusammenarbeit mit 
smartGAS in Deutschland, Österreich und 
der Schweiz ausbauen, bieten wir un-
seren Kunden neue Möglichkeiten“, erklärt 
der Pewatron-CEO Thomas Röttinger im 
Hinblick auf die umfassende Palette an 
Sensortechnologien, die Pewatron heu-
te im Angebot hat. „Zusammen mit der 
gebündelten Kompetenz von smartGAS 
und Pewatron bietet die neue EVO-Serie 
den Kunden einen klaren Innovationsvor-
sprung und damit Vorteile bei der Entwick-
lung ihrer Produkte.“

Pewatron ist ein eigenständig operie-
rendes Unternehmen der Angst+Pfister 
Gruppe und für Kunden in ganz Europa 
und Übersee tätig. Mit der Übernahme von 
IS-LINE durch die Angst+Pfister Gruppe 
wurde das Portfolio im Bereich Sensorik 
und Leistungselektronik erweitert. Zusam-
men ergibt dies ein weltweites Netzwerk 
mit über 1 000 Mitarbeitern – rund 60.000 
Kunden werden angeführt.

 chz.at/pewatron

Kooperation vereinbart: Gassensoren der smartGAS Mikrosensorik GmbH nun über Pewatron erhältlich.

smartGAS
Die smartGAS Mikrosensorik 

GmbH entwickelt und produziert seit 
2005 zuverlässige, genaue und ko-
stengünstige nicht-dispersive Infrarot-
sensoren (NDIR) für die Gasdetektion 
in verschiedenen Anwendungsbe-
reichen. Das Produktspektrum reicht 
von Sensoren zur Gasanalyse über 
Prozessmesstechnologien und Gas-
detektoren für die Innenraumüber-
wachung bis hin zu Installationslei-
stungen und massgeschneiderten 
Sensorlösungen. Auf der Grundlage 
der angebotenen Standardsensoren 
bietet smartGAS auch individuelle 
Anpassungen an spezielle Kunden-
bedürfnisse an. Dabei ist von der Mo-
difikation des Messbereichs bis zur 
Entwicklung einer ganz neuen Sen-
sorlösung alles möglich.
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Coupling powers
Pioneering new fields in ultra-trace analysis, the 
new GCMS-TQ 8050 NX triple quadrupole couples
the powers of a world-leading GC and a newly
designed detector. Both provide outstanding sensi-
tivity at femtogram and even sub-femtogram levels.

Superior performance of NX technologies
e.g. new flow controller and time management for
maintenance

A wide variety of optional products supports
trace analysis
such as autosamplers and inlets 

Comfortable, easy change of accessories 
through the advanced, illuminated GC oven

The GCMS-TQ 8050 NX complements the Shimadzu
NX family, coupling the Nexis GC-2030 with the
quadrupole series TQ-8050, TQ-8040 or QP-2020.
Shimadzu’s NX series provides high-end GCMS solu-
tions for every analytical challenge.

www.shimadzu.eu /coupling-powers

Shimadzu_LCGC_112018:Layout 1  02.10.18  12:10  Seite 1
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Auszubildende von Huber bereits zum 6. Mal auf dem ersten Platz
Der Hersteller Peter Huber Kälte-

maschinenbau AG zeigte auf der Mes-
se Chillventa in Nürnberg erneut, dass 
seine Ausbildung zum Erfolg führt.

Nur die besten Mechatroniker für Käl-
tetechnik qualifizierten sich für den deut-
schen Bundesleistungswettbewerb. Sei-
tens der Firma Huber aus Offenburg hat es 
Janosch Fischer geschafft und ist auf Kam-
mer- und auf Landesebene bester Mecha-
troniker für Kältetechnik geworden. Damit 
hat er sich für den „Bundesleistungswett-
bewerb des Bundesinnungsverband des 
Deutschen Kälteanlagenbauerhandwerks 
(BiV)“ qualifiziert. Dieser Wettbewerb fand 
vom 17. bis 18. Oktober auf der Chillventa 
in Nürnberg statt, der Fachmesse für Käl-
tetechnik, Wärmepumpen und Lüftung.

Unter den kritischen Blicken der Besu-
cher und der Fachjury hatte Janosch Fi-
scher zwei Tage Zeit, eine Kälteanlage nach 
bestimmten Vorgaben zu bauen. Dabei war 
vor allem sein Fachwissen und handwerk-
liches Geschick gefragt. Unter Zeitdruck 
galt es eine technisch perfekte Anlage zu 
bauen. Diese Aufgabe hat Janosch mit 
Bravour gemeistert und eine sehr gute Ar-
beit abgeliefert. Damit gehört Janosch zu 
den Top 10 der besten Mechatroniker für 
Kältetechnik in Deutschland. 

Joachim Huber, Vorstand der Peter 
Huber Kältemaschinenbau AG, gratulierte 
dem Nachwuchsmechatroniker: „Wir alle 
sind sehr stolz auf die Leistung von Ja-
nosch. Er gehört zu Deutschlands Besten 
im Kälteanlagenbauerhandwerk! Das ist 
ein großer Erfolg für ihn persönlich und für 
uns als Ausbildungsbetrieb.“ 

Unmittelbar nach dem Bundeslei-
stungswettbewerb in Nürnberg ehrte die 

Handwerkskammer Freiburg die besten 
Junghandwerker Südbadens: 40 Gesel-
linnen und Gesellen wurden ausgezeich-
net. Unter den Nachwuchshandwerkern 
war Janosch Fischer, der seine Ausbil-
dung zum Mechatroniker für Kältetechnik 
bei Huber Kältemaschinenbau als Jahr-
gangsbester abgeschlossen hat. Zugleich 
erhielten auch die Ausbildungsbetriebe 
der Kammersieger 2018 eine Urkunde für 
ihre vorbildliche Ausbildungsleistung. 

Seitens der Handwerkskammer Frei-
burg wurde den Kammersiegern, die 
hervorragende Ergebnisse in ihren Ge-

sellenprüfungen erzielt haben, Lob zuteil. 
Johannes Ullrich: „Sie sind gefragte Fach-
kräfte – und Sie sind die Besten!“ Den 
Betrieben dankte man für die gelungene 
Nachwuchsarbeit. „Sie sichern mit Ihrer 
Arbeit die Zukunft unseres Handwerks.“ 
Die gelungene Zusammenarbeit mit den 
Partnern im dualen Ausbildungssystem 
bringe beeindruckende Ergebnisse hervor. 

Janosch Fischer nahm an diesem 
Abend seine Auszeichnung als Kammer-
sieger im Ausbildungsberuf „Mechatro-
niker für Kältetechnik“ entgegen. Bereits 
zum 6. Mal belegte ein Auszubildender 
der Peter Huber Kältemaschinenbau AG 
aus Offenburg den ersten Platz. 

Als wäre ein Kammersieg noch nicht 
genug, hat es Janosch auch auf Landes-
ebene auf Platz 1 in Baden-Württemberg 
geschafft. Unter dem Motto »Profis bewe-
gen was« fand am 27.10. die Landesfeier 
für die PLW-Sieger 2018 im Konstanzer 
Bodenseeforum statt. Hier nahm Janosch 
Fischer feierlich die Auszeichnung zum 
Landessieger entgegen und ist damit der 
zweite Auszubildende von Huber Kälte-
maschinenbau der diesen Titel erreicht 
hat. 

Bei der Verleihung in Konstanz freute 
sich Ulli Daiker, Ausbildungsleiter bei Hu-
ber Kältemaschinenbau: „Es ist uns ein 
großes Anliegen den jungen Menschen 
eine gute Ausbildung zu bieten. Wir sind 
stolz auf Janosch und seine hervor
ragenden Leistungen und nehmen diesen 
Erfolg als Motivation für die Zukunft. Wir 
wollen auch weiterhin die Besten in un-
serem Handwerk ausbilden.“

 chz.at/huber

Kammersieger-Urkunde der HWK Freiburg wurde an Janosch Fischer überreicht. Im Bild (v.l.n.r.): PLW-Beauftragter Siegfried 
Böhringer, Preisträger Janosch Fischer, Ulli Daiker (Ausbildungsleiter bei Huber Kältemaschinenbau) sowie Kammerpräsident 
Johannes Ullrich.			   Foto: © HWK FR / Fotostudio Seehstern

Bester Mechatroniker für Kältetechnik in Baden-Württemberg kommt aus Offenburg. Hier baut Janosch Fischer im Rahmen der 
Chillventa unter Zeitdruck eine Kälteanlage nach Vorgaben.		  Foto: © NuernbergMesse / Thomas Geiger
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©2018 Waters Corporation.
Waters und The Science of What’s Possible sind Marken der Waters Corporation. Alle anderen Marken sind Eigentum ihrer jeweiligen Inhaber. Juli 2018 PAD • JCO

Sauberes Wasser zur Verfügung zu stellen, ist heute eine größere 
Herausforderung als je zuvor. Um Umwelt und Gesundheit der
Menschen zu schützen, müssen die e�ektivsten Analytikmethoden
 eingesetzt werden.

Nur mit der besten Technologie kann sicheres Wasser 
gewährleistet werden.

 
www.waters.com/environmental

Chromatographie - Massenspektrometrie - Säulen und Sample Prep Produkte - Informatics - Services

MWAS2018 congress book infomercial.indd   1 02/07/2018   14:25

Waters Users Meeting, 
22. - 23. Mai 2019 in Eugendorf/Salzburg
Mehr Info unter www.waters.com/uplcmeeting
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Kooperation entlang der Wertschöpfungskette  
für höheren Einsatz von Recyclingmaterialien

Kooperation entlang der Wertschöpfungskette ermöglicht Entwicklung neuer PCR-basierter Automobilanwendungen: Borealis 
Daplen™ Polypropylen-Werkstoffe aus Post-Consumer-Rezyklaten und neu produzierten Kunststoffen wurden für Applikationen 
und Bauteile einer Hybrid-SUV-Spezialanfertigung von Volvo Cars verwendet.		  Foto: © Volvo Cars

Hochwertige Produkte von Borealis 
mit Post-Consumer-Rezyklaten unter-
stützen die Entwicklung des Volvo Cars 
Vorführwagens vom Typ Volvo XC60.

Borealis und Borouge, führende An-
bieter innovativer, wertvoller Kunststofflö-
sungen, geben ein weiteres vielverspre-
chendes Ergebnis ihrer Zusammenarbeit 
mit Unternehmen entlang der gesamten 
Wertschöpfungskette bekannt. Diese ba-
siert auf der Verwendung von Post-Con-
sumer-Rezyklaten (PCR). Aus Haushalts-
abfall gefertigte Kunststoffe helfen dabei, 
den Umweltfußabdruck von Fahrzeugen 
zu verbessern. 

Borealis Daplen™ Polypropylen- (PP) 
Werkstoffe aus PCR und neu produzierten 
Kunststoffen wurden für Applikationen 
und Bauteile einer Hybrid-SUV-Spezialan-
fertigung verwendet, der vor kurzem vom 
Premium-Automobilhersteller Volvo auf 
einem Event unter dem Titel „Ocean Sum-
mit“ in Göteborg (Schweden) vorgestellt 
wurde. Das Auto unterstreicht ihre Am-
bition, dafür zu sorgen, dass mindestens 
25% der Kunststoffe in neu lancierten Vol-
vo Cars aus nachhaltigem Material herge-
stellt werden.

In Europa hat die EU-Gesetzgebung 
durch die Altautoverordnung dabei ge-
holfen, die Wiederverwendung, Wieder-
verwertung und Rückgewinnung von Ma-
terialien aus PKW und Leichtfahrzeugen 
zu steigern. Dennoch suchen Automobil-
produzenten weitere Möglichkeiten, um 
den gesamten Umweltfußabdruck ihrer 
Modelle zu reduzieren. Polyolefinbasier-
te Automobilanwendungen stellen bereits 
seit längerem brauchbare Alternativen zu 
Materialien wie Aluminium oder konventio-
nellen technischen Kunststoffen dar, da sie 
Gewichtssenkungen ermöglichen und zu-
gleich höchste Leistungsstandards erfüllen. 
Die Nachhaltigkeit mancher Automobilan-
wendungen kann jedoch noch verbessert 
werden, wenn PCR und Neukunststoffe 
kombiniert werden, um Hochleistungs-
materialsorten mit langfristig zuverlässiger 
Beständigkeit zu produzieren. Die Verwen-
dung von PCR-Materialien hilft dabei, na-
türliche Ressourcen vernünftiger einzuset-
zen und weniger Abfall zu erzeugen. 

Im Jahr 2014 brachte Borealis als einer 
der ersten führenden Polyolefinanbieter 
eine Palette an PP-Verbundstofflösungen 
mit PCR auf den Markt, die für den Einsatz 
in Automobilen konzipiert wurde. Die PCR 
Daplen™-Produktpalette wurde einge-
führt, um die Nachfrage der Branche nach 
sicheren, leicht erhältlichen und hochwer-
tigen rückgewonnenen Materialien mit 
geringeren Umweltauswirkungen zu be-
dienen. Ein entscheidender Faktor ist au-

ßerdem, dass die PCR-Materialtypen das 
Performance- und Kosteneffizienzniveau 
von Neumaterialien erreichen können. 
PCR Daplen-Materialien kommen daher 
für eine Vielzahl an Innen- und Außenan-
wendungen sowie für Anwendungen un-
ter der Motorhaube in Frage.

Spezialanfertigung eines 
Plugin-Hybrid-SUV als Beispiel

Als strategisch wichtiger Lieferant von 
Volvo Cars zählte Borealis zu den Unter-
nehmen, die PCR-basierte Lösungen für 
eine Spezialanfertigung des Volvo XC60 
T8 Plugin-Hybrid-SUV lieferten. Borealis 
produzierte rund 10 % der 60 kg PCR-
Material, das für diesen Prototypen ver-
wendet wurde. Obwohl dieses Vorführ-
modell dem aktuell am Markt verfügbaren 
Fahrzeug ähnelt, unterscheidet es sich 
doch in einem wichtigen Punkt: über 170 
der Anwendungen und Komponenten, die 
normalerweise aus herkömmlichen Kunst-
stoffen gefertigt werden, wurden nun 
durch leichtgewichtige, recycelte Materi-
alien gleichwertig ersetzt.

Zwei Borealis Daplen-Materialien mit 
PCR wurden für die Produktion von fünf 
verschiedenen Bauteilen verwendet: Bo-
realis Daplen™ MD325SY mit 25 % PCR, 
für eine Anwendung unter der Motorhaube 
(Riemenabdeckung für Lüfterrad); Borealis 
Daplen™ ME225SY mit 25 % PCR, für In-
nen- und Außenanwendungen (Riemen-
abdeckung für Links/Rechtslenker, obere 
D-Säule, Fensterrahmenabdeckung der 
Heckklappe, Warndreieckabdeckung).

„Wir suchen stets nach neuen Mög-
lichkeiten, unser Fachwissen nutzbringend 
einzusetzen und mit OEMs wie Volvo Cars 
zusammenzuarbeiten. Wir liefern hoch-
wertige Materialsorten, die die gleiche Si-
cherheit und Leistung der Fahrzeuge ga-
rantieren wie bisher, die jedoch aufgrund 

ihres PCR-Anteils nachhaltiger und um-
weltfreundlicher sind“, erklärt Maria Cili-
berti, Borealis Vice President Marketing & 
New Business Development, Polyolefins. 
„Wir freuen uns darüber, dass die Maß-
nahmen für den Umstieg auf die Kreislauf-
wirtschaft nun in der gesamten Branche 
Fahrt aufnehmen. Unsere Daplen PCR-
Materialien sind ein Paradebeispiel dafür, 
wie Borealis „Value Creation through Inno-
vation“ nutzt, um verstärkt Kunststoffe für 
diesen Kreislauf zu entwickeln.“

Borealis bekennt sich zu den Prin-
zipien der Kreislaufwirtschaft. Dies bedeu-
tet, dass das Unternehmen mit Partnern 
entlang der gesamten Wertschöpfungs-
kette zusammenarbeitet, um neue Mög-
lichkeiten für eine verbesserte Produktent-
wicklung mit besonderem Schwerpunkt 
auf „Design for Recyclability“ zu erfor-
schen. Darüber hinaus nutzt Borealis das 
unternehmenseigene Fachwissen und sei-
ne Erfahrung für Kooperationen zur Ent-
wicklung neuer Anwendungen für Kunst-
stoffe, die das Ende ihrer Nutzungsdauer 
erreicht haben, wie auch die jüngste Zu-
sammenarbeit mit Volvo unterstreicht.

Der Prototyp des Volvo XC60, in dem 
Teile aus recyceltem Kunststoff verbaut 
sind, wurde auf dem „Ocean Summit“ von 
Volvo Cars erstmals vorgestellt. Dieser 
Event will ganz gezielt auf innovative Lö-
sungen aufmerksam machen, mit denen 
die Abfallkrise in unseren Meeren bewäl-
tigt werden kann. Auch Borealis engagiert 
sich aktiv dafür, die Vermüllung der Meere 
zu verhindern – vor allem durch sein Pro-
jekt „STOP“ (Stop Ocean Plastics). Der 
Ocean Summit diente somit auch als 
starkes Symbol dafür, wie Kooperationen 
entlang der Wertschöpfungskette, und 
zwischen Branchenpartnern und Stake-
holdern, etwas bewegen können.

 chz.at/borealis
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Bitte geben Sie bei Ihrer Anmeldung unter www.tarconference.de folgenden Code ein 
und Sie erhalten 10% Rabatt: OCZTAR2019

15. Jahrestagung | 23. – 24. Januar 2019, Potsdam

 » Herausforderung Anlagenstillstände – die lernende Organisation als 
Erfolgsfaktor

 » Innovationen im Turnaround-Umfeld: Einsatz von VR, Cloud- und 
mobilen Lösungen sowie 4.0-Tools 

 » Faktor Mensch im Turnaround: KVP und Motivation zur Veränderung 

 » Trends und Entwicklungen im Markt für TAR-Dienstleistungen –  
worauf müssen sich Betreiber einstellen?

 » Dokumentationspfl ichten versus Datenschutz: Update zu Anforde-
rungen aus der DSGVO und Umsetzungshilfen 

 » 4D und mobil-gestützte Planung, Steuerung und Überwachung von 
komplexen Kranarbeiten und Logistik

 » Integration von Capex-Projekten in den Stillstand 

 » Langfristige Partnerschaften vs. Projektgeschäft – Kooperationsfelder, 
Vertrags-/Vergabestrategie, Steuerung und Kontrolle

 » Optimierung von An- und Abfahrprozessen – Zusammenarbeit von 
Produktion und Stillstandsteam

 » Umgang mit knappen Ressourcen: Voraussehen und Vermeiden von 
Engpässen und Bottlenecks

 » Qualitätssicherung – von der Vorbereitung bis zur Durchführung

 » Vision Zero: Über den Umgang mit Fehlern

 » Scope Management: Risikobetrachtung, Kosten- und Fortschritts-
verfolgung bei Mehr- und Zusatzarbeiten

TAR_2019_Anzeige_210x297mm_OCZ.indd   1 12.11.18   10:53
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Siemens integriert weltweit höchsten Sicherheitsstandard  
in einer Polyhalit-Mine

Neu errichtete Mine für den Ab-
bau des weltweit größten Polyhalit 
(Düngemittel)-Vorkommens in UK ent-
spricht modernsten Standards.

Siemens erhielt von der OLKO-Ma-
schinentechnik GmbH den Auftrag, für 
zwei Blair Multi-Rope Maschinen (BMR) 
die elektrische Ausrüstung zu liefern. Die 
Fördermaschinen kommen in der Woods-
mith Mine von Sirius Minerals, einem welt-
weit führenden Hersteller von Polyhalit 
(Düngemittel), in North Yorkshire / UK zum 
Einsatz. Die eine Fördermaschine wird 
zum Materialtransport verwendet, die an-
dere zum Personentransport – beide Ma-
schinen haben eine Tragfähigkeit von 35 
Tonnen (t). 

Das Polyhalit wird mit einer Hubge-
schwindigkeit von 18 Metern pro Sekunde 
aus ca. 1.450 m unter dem Meeresspie-

gel an die Oberfläche befördert. Die Lie-
ferung umfasst jeweils einen Mittelspan-
nungs-Synchronmotor mit einer Leistung 
von 9,3 MW und einem Drehmoment von 
1550 kNm pro Maschine, der direkt von 
einem Mittelspannung-Frequenzumrichter 
des Typs Sinamics SM150 gespeist wird. 
Die beiden Fördermaschinen sind mit 
einem mehrkanaligen Bremssystem des 
Typs COBRA01 ausgestattet, einer ge-
meinsamen Entwicklung von OLKO und 
Siemens. Der von Siemens entwickelte 
digitale Fahrtregler erfüllt das Safety Inte-
gral Level 3 (SIL3, entspricht IEC 61508) 
sowie die Deutsche für Fördermaschinen 
gültige TAS Norm für Schachtförderanla-
gen. Damit integriert Siemens als erstes 
Unternehmen weltweit den höchsten Si-
cherheitsstandard in eine Fördermaschi-
ne. Die Lieferung umfasst darüber hinaus 
die komplette Inbetriebnahme sowie jähr-
liche Inspektionen, Wartung und Instand-
haltung. 

Rohstoffabbau für 
Nahrungsproduktion

Die Woodsmith Mine soll ab 2021 
das weltweit größte Polyhalit-Vorkommen 
fördern, ein zur Produktion von Dünge-
mittel eingesetztes Mineral. Dieses wird 
über zwei Minenschächte abgebaut und 
über ein Förderbandsystem in einem un-
terirdischen Tunnel von ca. 37 km Län-
ge aus dem Nationalpark nach Teessi-
de transportiert. Nach der Granulierung 
wird die Mehrheit des Polyhalits expor-
tiert. Hierfür erhielt die OLKO-Maschi-
nentechnik GmbH, ein Unternehmen im 
Thyssen Schachtbau Konzern, den Auf-
trag, zwei Fördermaschinen für den Ab-
bau des weltweit größten Polyhalit-Vor-
kommens zu liefern. Siemens liefert die 
elektrische Ausrüstung, bestehend aus 
Mittelspannungs-Synchronmotoren, die 
von Mittelspannungsfrequenzumrichtern 
des Typs Sinamics SM150 gespeist wer-
den. Das mehrkanalige Bremssystem des 
Typs COBRA01, das vergleichbar ist mit 
einem Antiblockiersystem (ABS) für Au-

Projekt-Infos
l	� Lieferung der elektrischen Ausrü-

stung für zwei Blair Multi-Rope Ma-
schinen (BMR)

l	� Mehrkanaliges Bremssystem 
COBRA01 von OLKO und Siemens 
zum zuverlässigen und sicheren 
Abbremsen der Maschinen in jeder 
Situation 

l	� Weltweit höchster Sicherheitsstan-
dard für eine Fördermaschine – Sa-
fety Integral Level 3 (SIL3), zusätz-
lich auch nach Deutschen Normen 
zertifiziert (TAS)

tos, ermöglicht ein sanftes Abbremsen 
und arbeitet mit vier unabhängigen hy-
draulischen Bremskanälen. Die einmotorig 
angetriebenen Fördermaschinen gehören 
dabei zu den größten der Welt: Der Durch-
messer der Trommel inklusive Scheiben-
bremse beträgt 6,8 Meter. Die Motorlei-
stung beträgt 9,3 Megawatt.

Bis 2050 soll die Weltbevölkerung ins-
gesamt 9,8 Milliarden Menschen umfas-
sen. Damit muss mehr Nahrung produ-
ziert werden als je zuvor in der Geschichte 
der Menschheit. Gleichzeitig nimmt die 
Verfügbarkeit von qualitativ hochwertigem 
Ackerland ab und frühere Agrarmethoden 
zur Ernährung sind nicht mehr nachhal-
tig. Um dem entgegenzuwirken, hat Sirius 
Minerals den Multinährstoffdünger POLY4 
entwickelt. Durch die kontinuierliche Frei-
setzung von vier Schlüsselnährstoffen, die 
besser auf die Bedürfnisse von Pflanzen 
abgestimmt sind als in herkömmlichen 
Düngemitteln, steigert er die Erträge und 
verbessert die Nachhaltigkeit in der Land-
wirtschaft. Darüber hinaus leistet POLY4 
durch die Zufuhr von Kalzium einen we-
sentlichen Beitrag zur Bodengesundheit, 
was den Boden stärkt und seine Wider-
standsfähigkeit gegen Erosion, Verdich-
tung und Nährstoffverlust erhöht.

 chz.at/siemens

 chz.at/siemens-mining
Stator für hocheffiziente Motoren mit niedriger Drehzahl für 
Sirius Minerals.	 Bild: Siemens
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<Kolumne>

WELCOME TO THE  
INDUSTRY’S LEADING TRADE SHOW
NUREMBERG // GERMANY
European Coatings Show: 19 – 21 March 2019 
European Coatings Show Conference: 18 –19 March 2019

Most recently over 1,100 international exhibitors and over 30,000 visitors  
Accompanied by Europe’s largest and most important industry conference

 Plan your visit online: european-coatings-show.com/shownavigator

Organisation: NürnbergMesse
european-coatings-show.com

Organiser: Vincentz Network
european-coatings.com

ECS2019_210x297_EN_A_Oesterreichische_Chemiezeitschrift_BES.indd   1 23.10.18   10:24
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POWTECH startet 2019 neues Ideenlabor „Networking Campus“

Verunreinigungen mit Cyclosiloxanen weit unter SVHC-Limit: Produkte von LANXESS für die Lederherstellung sind wirtschaftlich, 
nachhaltig und sicher.

Silikon-basierte Lederchemikalien von LANXESS sind unbedenklich
Der Spezialchemie-Konzern 

LANXESS unterstützt die Lederindu-
strie dabei, ökonomische Interessen, 
ökologische Verträglichkeit und Ver-
brauchernutzen in Einklang zu brin-
gen. Daher richtet das Unternehmen 
sein Portfolio für die Lederherstellung 
schon seit Jahren konsequent auf 
Nachhaltigkeit aus. 

Auch im Hinblick auf die neueste Be-
schränkung der Europäischen Chemika-
lienagentur (ECHA) für zyklische Siloxan-
verbindungen gewährleisten die Produkte 
des LANXESS-Geschäftsbereichs Leather 
(LEA) Konzentrationen weit unter dem 
festgelegten Grenzwert. Einige silikonba-
sierte Verbindungen, die LANXESS für die 
Lederindustrie anbietet, enthalten Spuren 
von Cyclosiloxanen, die bei der Herstel-
lung von Lederchemikalien nicht zu ver-
meiden sind. Dr. Martin Kleban, HSEQ-
Vertreter bei LEA, erklärt: „Angesichts 
der maximalen Konzentration in der che-
mischen Formulierung und der Menge des 
Produkts, das bei der Lederherstellung 
verwendet wird, ist es äußerst unwahr-
scheinlich, dass die Meldegrenze von 0,1 
Prozent Cyclosiloxan im Leder überschrit-
ten wird, wenn die Rezeptur gemäß un-
serer Empfehlung angewendet wird.“

Im Juni 2018 hatte die Europäische 
Chemikalienagentur die Chemikalien D4 
(Octamethylcyclotetrasiloxan), D5 (De-
camethylcyclopentasiloxan) und D6 (Do-
decamethylcyclohexasiloxan) in die EU 
REACH-Kandidatenliste besonders be-
sorgniserregender Stoffe (SVHC, Sub-
stances of Very High Concern) aufge-
nommen. Die Mitteilungspflicht für Stoffe, 
Gemische oder Gegenstände, die D4, D5 

Zur nächsten POWTECH geht erst-
mals der Networking Campus an den 
Start, das junge Ideenlabor für die 
Technologien und Märkte von morgen. 

Der Networking Campus ist kommu-
nikativer Treffpunkt und Diskussionsplatt-
form für junge Forscher, Start-ups und 
Entwickler. Herzstück des Campus ist eine 
offene Vortragsbühne. Hier bringen sich 
Teilnehmer nach dem Barcamp-Prinzip 
in ein interaktives Programm ein. In Kurz-
vorträgen, Workshops und Diskussionen, 
mit einem wissenschaftlichen Poster oder 
durch einen Stand in der flankierenden 
Table-Top-Ausstellung: Alle Teilnehmer 
bieten einen Blick in die Zukunft der mo-
dernen Schüttgut- und Partikeltechnik. 
„Mit dem Networking Campus schaffen 
wir den Missing Link zwischen Verfahrens-

technik und den disruptiven Zukunftstech-
nologien, die Industrie und Alltag derzeit 
massiv umkrempeln!“ so Beate Fischer, 
Leiterin POWTECH. Ein Jobboard mit In-
terviewraum für ad-hoc- (Bewerbungs-) 
Gespräche und das ProcessNet Café von 
Dechema und der VDI-GVC machen den 
Networking Campus komplett.

Zwei weitere Fachforen liefern auf der 
POWTECH Futter für wissenshungrige 
Pulver- und Schüttgutexperten. In Hal-
le 2 bildet das Expertenforum die Bühne 
für Fachprogramm mit den Schwerpunk-
ten Food und Chemie. In Halle 3 treffen 
sich Pharma-Experten im Forum Phar-
ma.Manufacturing.Excellence und dür-
fen ein hochkarätiges internationales Vor-
tragsprogramm der Arbeitsgemeinschaft 
für Pharmazeutische Verfahrenstechnik 
(APV) erwarten. Parallel zur POWTECH 

tagt 2019 auch der internationale PARTEC 
Kongress für Partikeltechnologie. Über 
500 Teilnehmer werden erwartet, Träger 
ist die VDI-Gesellschaft Verfahrenstechnik 
und Chemieingenieurwesen (VDI-GVC). 
Zur POWTECH selbst sind aktuell be-
reits über 23.000 Quadratmeter Ausstel-
lungsfläche gebucht. Besucher erleben in 
sechs Hallen neueste Verfahrenstechnik 
und hunderte Anlagen im Live-Betrieb. 
Die internationale Leitmesse für mecha-
nische Verfahrenstechnik, Analytik und 
Handling von Pulver und Schüttgütern läuft 
vom 9. bis 11. April 2019 in Nürnberg. Sie 
ist das Treffen für Experten der pulver- und 
schüttgutverarbeitenden Industrien, von  
der Lebensmittel-, Pharma- und Chemie-
Industrie bis hin zu Bau-Steine-Erden, Ke-
ramik, Glas und Recycling.

 chz.at/186powtech

oder D6 enthalten, wurde auf eine Kon-
zentration von 0,1 Prozent (w/w) festge-
legt.

„In vielen Fällen enthalten silikonba-
sierte Produkte unvermeidliche Mengen 
an D4, D5 und D6, wobei diese Stoffe kein 
beabsichtigter Bestandteil des Produkts 
sind“, so Kleban weiter. „Polymere Sili-
kone können unserer Ansicht nach sicher 
verwendet werden, wenn man sie bestim-
mungsgemäß einsetzt. Darüber hinaus 
stellen sie unserer Erfahrung nach eine 

wirtschaftliche, nachhaltige und sichere 
chemische Produktklasse dar. Schließlich 
wollen wir unseren Kunden sichere und 
qualitativ hochwertige Produkte anbieten.“

Ausführliche Informationen zu den 
Produkten, Technologien und Service-
angeboten von LANXESS für die Leder-
branche entlang der gesamten Wert-
schöpfungskette bietet der umfassende 
Internetauftritt.

 chz.at/lanxessleather
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VÖCHICHT
Report der
Rosensteingasse

Zum 4.Mal Auszeichnung der Rosensteingasse 
mit dem Young Science-Gütesiegel 

Am 19.September 2018 zeichnete BM 
Univ.-Prof. Heinz Faßmann (BMBWF) 
im Rahmen einer Festveranstaltung im 
Palais Harrach in Wien Schulen mit dem 
Young Science-Gütesiegel für Forschungs-
partnerschulen aus.

Seit 2012 wird diese Auszeichnung alle 
2 Jahre an Schulen vergeben, die eng mit 
universitären und außeruniversitären For-
schungspartnern zusammenarbeiten und 
so den Zugang ihrer SchülerInnen zur 
Wissenschaft unterstützen und fördern. 
Die HBLVA Rosensteingasse bekam als 
eine von vier Schulen Österreichs zum 
vierten Mal in Folge das Young Science- 
Gütesiegel verliehen.

Begründung der Jury 
„Die HBLVA für chemische Industrie 

hat erneut sehr erfolgreich alle Kriterien 
für Forschungspartnerschulen erfüllt und 
beeindruckt mit einer Liste nationaler und 
internationaler wissenschaftlicher Partne-
reinrichtungen und vielen wissenschaftlich 
und technisch anspruchsvollen Forschungs-
projekten. Sehr positiv hervorgehoben wird 
die Tatsache, dass in der Schule 96% der 
Diplomarbeiten in Kooperation mit For-
schungseinrichtungen entstehen. Darüber 
hinaus sind langfristige Kooperationen mit 
Einrichtungen aus dem In- und Ausland ge-
geben. Es ist bemerkenswert, dass die HBL-
VA für chemische Industrie stetig an der 

Verbesserung arbeitet und sich weiterentwi-
ckelt!“

Schon seit Jahrzehnten kooperiert die 
Rosensteingasse erfolgreich, seinerzeit 
über Diplomprojekte, mit universitären 
Forschungseinrichtungen. Im Rahmen 
der sRDP und der damit verbundenen 
verpflichtenden Diplomarbeit wurde diese 
Zusammenarbeit kontinuierlich erweitert 
und verstärkt. An dieser Stelle dankt die 
Rosensteingasse allen unseren Forschungs-

partnern, die unseren SchülerInnen einen 
Einblick in die neuesten Entwicklungen 
im Bereich der Chemie ermöglichen und 
sie aktiv in verschiedensten Bereichen in 
Form von Diplomarbeiten einbinden. 

Stellvertretend für eine erfolgreiche 
Zusammenarbeit wird hier eine Diplom-
arbeit in Kooperation mit der TU Wien, 
Institut für Angewandte Synthesechemie, 
vorgestellt.

AV Dr. Bibiana Meixner
©
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Synthese von funktionellen Tetrazinen als  
bioorthogonale Sonden für die molekulare Bildgebung

Im Forschungsgebiet der bioorthogo-
nalen Chemie werden chemische Reak-
tionen entwickelt und angewendet, die 
unter hochkomplexen Bedingungen in 
lebenden Organismen höchstselektiv ab-
laufen können (in vivo Chemie). Trotz ei-

Diese äußerst schnelle Reaktion läuft 
selbst in lebenden Zellen und Organis-
men höchstselektiv ab und wird aktuell in 
der Entwicklung von vielversprechenden 
diagnostischen als auch therapeutischen 
Strategien eingesetzt. Als Beispiel seien 

hier zweistufige Methoden zur selektiven 
Bildgebung („Pretargeted Imaging“) an-
geführt. Dadurch können langsame Pro-
zesse, wie zum Beispiel die selektive Anrei-
cherung von monoklonalen Antikörpern 
in Tumorgewebe, mit kurzlebigen Radi-

Das Ziel der Arbeit war die Synthese 
von modifizierten Tetrazinen als bioortho-
gonale Sonden für Anwendungen im Be-
reich der molekularen Bildgebung mittels 
Fluoreszenzmikroskopie. Dazu wurden 
unterschiedliche Synthesestrategien ent-
wickelt und angewendet, um verschiedene 
fluorogene Tetrazine herzustellen, die 
nach der Reaktion mit TCO um ein Viel-
faches stärker fluoreszieren (sogenannte 
„turn-on Tetrazine“). Die einzelnen Syn-
theseschritte wurden optimiert und auf 
deren Praktikabilität getestet. Die che-
mische Struktur der synthetisierten Ver-

bindungen wurde anschließend mittels 
analytischer Methoden (Massenspektro-
metrie, NMR) verifiziert.

Auf Basis der erzielten Resultate soll in 
Zukunft die Synthese von Tetrazinen er-
leichtert sowie die Herstellung von neuen 
bioorthogonalen Verbindungen ermögli-
cht werden.

Matthias Schöberl, Patrick Ringl  
Mag. Dr. Peter Siengalewicz 

(interner Betreuer)
DI Dr. Hannes Mikula 

(externer Betreuer)

Bertozzi, C. R. A decade of bioorthogonal chemistry. Accounts of Chemical Research 44, 651–653 (2011).
Mayer, S. & Lang, K. Tetrazines in Inverse-Electron-Demand Diels-Alder Cycloadditions and Their Use in Biology. Synthesis 49, 
830–848 (2017).

ner Vielzahl erster faszinierender Anwen-
dungen befindet sich die bioorthogonale 
Chemie noch in ihren Anfängen. 

Ein Reaktionstyp, der die Anforde-
rungen einer bioorthogonalen Reaktion 
erfüllt und in letzter Zeit stark an Popu-

larität gewonnen hat, ist die Diels-Alder 
(DA) Cycloaddition mit inversem Elek-
tronenbedarf zwischen Tetrazinen und 
trans-Cyclooctenen (TCO). 

oisotopen (z.B. Fluor-18) mittels Positro-
nen-Emissions-Tomographie (PET) visu-
alisiert werden. Zudem kann mit dieser 
Methode die Strahlenbelastung für die Pa-
tientInnen verringert werden.
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stellenangebote NOVEMBER-DEZEMBER 2018
Die ausführlichen Stellenangebote finden Sie unter www.rosensteingasse.at – immer tagesaktuell! Beachten Sie, dass hier nur Kurzfassungen der  
Stellenangebote abgedruckt werden, im Internet finden Sie die ausführlichen Texte der Ausschreibungen sowie alle Informationen zur Bewerbung. 

Die IMU ZT-GesmbH ist ein Consul-
tingbüro im Bereich Mineralölprodukte 
und Umwelttechnik. Zur Verstärkung un-
seres Teams am Standort Schwechat beset-
zen wir die Position Chemielabortechni-
ker/in. Ihre Aufgaben: Vorbereitung sowie 
Durchführung von chemischen/ physika-
lischen Analysen (Schwerpunkt Bitumen), 
Qualitätssicherungsmaßnahmen (Validie-
rung, Kalibration etc.), diverse Weiterbil-
dungsmöglichkeiten (freiwillig), Ihr Pro-
fil: abgeschlossene technische Ausbildung 
(Lehre/HTL/FH/TU zB Chemielaborant), 
lösungsorientierte Arbeitsweise, Kenntnisse 
über Mineralölanalytik von Vorteil, La-
borerfahrung von Vorteil. Für diese Positi-
on bieten wir Ihnen je nach Qualifikation 
und Berufserfahrung ein Bruttogehalt von 
mindestens 2.000 €/Monat. Wenn Sie die-
se berufliche Herausforderung mit attrak-
tiven Rahmenbedingungen und den Kar-
rieremöglichkeiten in einem efolgreichen 
Unternehmen annehmen möchten, freuen 
wir uns auf Ihre Bewerbung an: IMU ZT-
GesmbH Dr. Christian Wiegel (sw-sekre-
tariat@imu.at), Institut für Mineralölpro-
dukte und Umweltanalytik ZT-GesmbH, 
Mannswörtherstraße 28, 2320 Schwechat 
oder per E-Mail (1 PDF-Datei mit max. 4 
MB)

Die IMU ZT-GesmbH ist ein Consul-
tingbüro im Bereich Mineralölprodukte 
und Umwelttechnik. Zur Verstärkung un-
seres Teams am Standort Schwechat beset-
zen wir die Position Chemisch-technische 
Hilfskraft; Ihre Aufgaben: Probeneingangs-
konrolle und Verteilung der Proben, La-
gerhaltung von Chemikalien und Proben, 
Betreuung der Flaschenwäsche, Proben-
transport, Probenahme; Ihr Profil: Com-
puterkenntnisse (Office), Führerschein (B), 
sorgfältig, teamfähig, gute Deutschkennt-
nisse, Arbeitsbeginn um ca. 6:00 Uhr. Für 
diese Position bieten wir Ihnen je nach 
Qualifikation und Berufserfahrung ein KV-
Mindestbruttogehalt ab 1.600 €/Monat & 
Schmutz- und Gefahrenzulage. Wenn Sie 
diese berufliche Herausforderung anneh-
men möchten, freuen wir uns auf Ihre Be-
werbung an: IMU ZT-GesmbH, Institut 
für Mineralölprodukte und Umweltanaly-
tik ZT-GesmbH, Mannswörtherstraße 28, 
2320 Schwechat oder per E-Mail (1 PDF-
Datei mit max. 4 MB)

Das chemisch pharmazeutische Labo-
ratorium der Österreichischen Apothe-
kerkammer ist ein modernen und unab-
hängiges GMP-zertifiziertes Labor für 
chemische Analysen. Um unseren Kun-
den eine gewohnt schnelle Abwicklung 
der Analyseaufträge zu bieten und auf die 

steigende Nachfrage in unserem Labor 
reagieren zu können, planen wir unser 
Team zu verstärken und suchen ab sofort 
einen/eine Chemielabortechniker/in; Ihre 
Hauptaufgaben: Durchführung von che-
mischen Analysen nach den Vorschriften 
verschiedener Arzneibücher sowie nach la-
boreigenen, validierten PRüfuvorschriften, 
Dokumentation der durchgeführten Ana-
lysen entsprechend der aktuellen GMP-
Richtlinien, Durchführung von System er-
haltenden Aufgaben, eigenverantwrotliche 
Prüfmittelüberwachung, Erstellung von 
Prüfbefunden und -berichten; Sie verfügen 
über: abgeschlossene, einschlägige Ausbil-
dung als Chemielabortechniker/in bzw. 
Chemotechniker/in (Lehre, Kolleg, HBL-
VA-Rosensteingasse) oder BSc in Chemie/
Pharamzie mit besonderen Kenntnissen im 
Bereich Analytik, eigenverantwortliche so-
wie genaue und strukturierte Arbeitsweise 
und Teamfähigkeit, sehr gute Deutsch- und 
Englisch-Kenntnisse in Wort und Schrift, 
Erfahrung mit Analytik im GMP-Umfeld, 
praktische Erfahrung in verschiedenen 
Analysenmethoden, MS Office-Kennt-
nisse; Wir bieten: abwechslungsreiche und 
herausfordernde Tätigkeiten, vielfältiges 
Betätigungsfeld mit verschiedenen Mög-
lichkeiten zur Fortbildung und Spezialisie-
rung, kollektivvertragliche Einstiegsgehalt 
auf Basis einer Vollzeitbeschäftigung be-
trägt EUR 2281,92 brutto/Monat; Ihr Be-
werbungsschreiben und Ihren Lebenslauf 
senden Sie bitten an: Chemisch-pharma-
zeutisches Laboratorium der Österrei-
chischen Apothekerkammer, Spitalsgasse 
31, A-1090 Wien, z.Hd. Stefan Brenner, E-
Mail: stefan.brenner@apothekerkammer.at

Wir sind ein Tech Startup, das den Sta-
tus Quo verändern will! Aktuell entwickeln 
wir ein innovatives Konsumentenprodukt. 
Für unser Entwicklungsteam suchen wir 
eine(n) neugierige(n) Chemiker(in); Dein 
Profil: Erfahrungen in der praktischen 
und theoretischen analytischen Chemie, 
Grundlagen in der anorganischen und or-
ganischen Chemie, Know-how in der Le-
bensmittelsicherheit, Zulassung für Lebens-
mittel, Wissensdurst und Forschungsdrang, 
Ziel und lösungsorientiertes Arbeiten, In-
teresse an Biomedical Engineering; Deine 
Aufgaben: analytisches Handling, Herstel-
lung von chemischen Stoffgemischen, Aus-
bau des chemischen Know-hows im Unter-
nehmen, Unterstützung des R&D Teams 
bei allen fragen bezüglich Biochemie; Wir 
bieten dir: ein kleines, schnell wachsendes 
Unternehmen im Herzen Wiens, kurze 
unbürokratische Entscheidungswege, viel 
Gestaltungsfreiraum, Kreativität & Eigen-
verantwortung, motivierte Kollegen und 

ein spannendes, internationales Umfeld, 
eine wöchentliche Arbeitszeit von 20-40 
Stunden, flexibel gestaltbar, Leistungs- und 
stundenabhängiges Gehalt ab € 1.800,00 
brutto. Wenn Du in unserem interdiszipli-
nären Team arbeiten willst dann sende uns 
Deine Unterlagen bitte ausschließlich per 
Email an SMILE Projektentwicklungs 
GmbH daniela@smile-at-me.org

Vogelbusch Biocommodities plant und 
realisiert weltweit Prozessanlagen für Er-
zeugnisse der weißen Biotechnologie. Für 
unseren Standort Wien suchen wir ab 
sofort einen Prozesstechniker (m/w) im 
Bereich Fermentation mit Interesse an 
anspruchsvollen Aufgaben in einem inter-
nationalen Umfeld. Ihre Aufgaben: Mitar-
beit bei der verfahrenstechnischen Planung 
von Fermentationsanlagen, Erstellen von 
Prozessdokumenten, Unterstützung bei 
der Angebotserstellung und in der Projek-
tabwicklung, Planung und Durchführung 
von Laboruntersuchungen, Überwachung 
der Inbetriebsetzung vor Ort, Einschulung 
des Betriebspersonals; Ihre Ausbildung und 
Erfahrung: abgeschlossene technische Aus-
bildung (HTL, BSc) im Bereich Biotech-
nologie, Verfahrenstechnik oder technische 
Chemie, Erfaung im Labor und im Be-
reich Fermentation und Rohstoffvorberei-
tung, Wir erwarten von Ihnen: analytische 
Denkweise, Lösungsorientierung, kauf-
männisches Verständnis, Eigeninitiative 
und -verantwortung, Einsatzbereitschaft, 
Teamgeist, Reisebereitschaft (einschließ-
lich mehrwöchigen Auslandsaufenthalten 
bei Inbetriebnahmen), gutes Deutsch und 
Englisch in Wort und Schrift, gute MS-Of-
fice Kenntnisse, vertiefte Excel-Kenntnisse, 
Führerschein B; Von Vorteil sind: einschlä-
gige Berufspraxis in der Prozessindustrie, 
Engineering, weitere Fremdsprachenkennt-
nisse; Wir bieten Ihnen eine vielseitige Tä-
tigkeit und einen sicheren Arbeitsplatz in 
einem erfolgreichen Unternehmen, attrat-
kive Sozialleistungen sowie ein Mindest-
bruttogehalt von EUR 34.850,- pro Jahr, 
mit der Bereitschaft zur Überzahlung je 
nach Qualifikation und Berufserfahrung. 
Ihre Bewerbung richten Sie bitte an: VO-
GELBUSCH Biocommodities GmbH, 
Frau Elisabeth Remschnig, Blechturmgasse 
11, 1051 Wien, ree@vogelbusch.com, +43 
1 54661-555

Vogelbusch Biocommodities plant und 
realisiert weltweit Prozessanlagen für Er-
zeugnisse der weißen Biotechnologie. Für 
unseren Standort Wien suchen wir ab so-
fort einen Technologen (m/w) im Bereich 
Fermentation mit Interesse an anspruchs-
vollen Aufgaben in einem internationalen 
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Umfeld. Ihre Aufgaben: Verantwortung 
für die verfahrenstechnische Planung von 
Fermentationsanlagen, Entwurf und Aus-
legung von Prozesslösungen, Entwicklung 
und Optimierung von Prozessen, Erstel-
len von Prozessdokumenten: Massen- und 
Energiebilanz, Druckverlustberechnung, 
Apparatespezifikation, R&I-Schmea, Au-
tomatisierungskonzept, Betriebshandbuch 
etc, Mitarbeit bei der Angebotserstellung 
und in der Projektabwicklung, Audit be-
stehender Fermentationsanlagen, Planung 
und Überwachung von Laboruntersu-
chungen, Überwachung der Inbetriebset-
zung, Einschulung des Betriebspersonals, 
Anlagenoptimierung; Ihre Ausbildung 
und Erfahrung: abgeschlossenes Studium 
(MSc) im Bereich Biotechnologie, Ver-
fahrenstechnik oder technische Chemie, 
Erfahrung im Labor und im Bereich Fer-
mentation und Rohstoffvorbereitung; Wir 
erwarten von Ihnen: analytische Denkwei-
se, Lösungsorientierung, kaufmännisches 
Verständnis, Eigeninitiative- und verant-
wortung, Einsatzbereitschaft, Teamgeist, 
Präsentationsgeschick, kommunikative 
Umgang mit Kunden und Lieferanten, 
Reisebereitschaft (einschließlich mehrwö-
chigen Auslandsaufenthalten bei Innbe-
triebnahmen), gutes Deutsch und Englisch 
in Wort und Schrift, gute MS-Office An-
wenderkenntnisse, vertiefte Excel-Kennt-
nisse, Führerschein B, Von Vorteil sind: 
Kenntnis von Simulationsprogrammen 
wie Aspen Plus, ProSim, HiSIM, einschlä-
gige Berufspraxis in der Prozessindustrie, 
Engineering, Projektmanagement, weitere 
Fremdsprachenkenntnisse. Wir bieten Ih-
nen eine vielseitige Tätigkeit und einen si-
cheren Arbeitsplatz in einem erfolgreichen 
Unternehmen, attraktive Sozialleistungen 
sowie ein Mindestbruttogehalt von EUR 
45.650,- pro Jahr. Ihre Bewerbung richten 
Sie bitte an: VOGELBUSCH Biocommo-
dities GmbH, Frau Elisabeth Remschnig, 
Blechturmgasse 11, 1051 Wien, ree@vo-
gelbusch.com, +43 1 54661-555

Wir sind ein renommiertes österrei-
chisches Pharmaunternehmen mit natio-
naler sowie internationaler Tätigkeit. Für 
unseren neuen Produktionsstandort in 
Hornstein suchen wir eine team- und ent-
wicklungsfähige Persönlichkeit zum ehest 
möglichen Eintritt: Laborant/in Vollzeit-
position, Hornstein; Das Aufgabenge-
biet: Wasserprobenentnahme und ent-
sprechende Dokumentation, Messungen 
von chemisch-physikalischen Parametern, 
Mikrobiologische Kontrolle, Monitoring, 
Qualifizierung und Betreung von Gerä-
ten, Erstellung von Dokumenten, Unter-
stützung bei der Qualifizierung von Pro-
duktionsanlagen; Die Anforderungen: Sie 
haben eine chemisch-technische Ausbil-
dung abgeschlossen (zB HTL), mikrobi-
ologische Kenntnisse sind von Vorteil, Sie 
sind verlässlich, verantwortungsbewusst 

und lernfähig und haben Freude am selbst-
ständigen Arbeiten, einwandfreie Deutsch-
kenntnisse, gute Englischkenntnisse W/S, 
gute EDV-Anwenderkenntnisse, Freude an 
Teamarbeit, Belastbarkeit und Flexibilität, 
Genaugikeit und Konzentrationsfähigkeit. 
Wir bieten Ihnen: Eine interessante, ab-
wechslungsreiche und langfristige Position 
in einer wachsenden Organisation. Für die 
ausgeschriebene Position wird ein Brutto-
monatsgehalt ab € 1.800,- abhängig von 
Ihrer Qualifikation und Erfahrung gebo-
ten. Bitte richten Sie Ihre aussagekräfti-
gen, vollständigen Bewerbungsunterlagen 
schriftlich an: MONO Sabine Brezina, be-
werbung@beratungontour.com, beratung 
on tour Personal- und Managementbera-
tung, Tel: +43 664/18 25 935, 1190 Wien, 
Guneschgasse 3

JTI – Japan Tobacco International – ist 
ein führendes internationales Tabakunter-
nehmen mit Konzernsitz in Genf. Das Team 
der Ökolab/Research & Development sucht 
am Standort Wien (16. Bezirk / U3 Nähe) 
Verstärkung: Integrated Management Sy-
stems Specialist (m/f), Du möchtest Teil 
eines internationalen Konzerns sein? Du 
möchtest deine Kenntnisse in ISO17025, 
OHSAS18001, ISO14001 und GLP in 
einem Labor anwenden? Du hast Freude 
daran, dein Wissen in den Bereichen Qua-
litätsmanamgent, Arbeitssicherhei, Ge-
sundheits- und Umweltschutz in internen 
Trainings weiterzugeben? Vielleicht hast du 
auch Erfahrung als interner Auditor? Dann 
suchen wir genau dich! Wir bieten dir die 
Möglichkeit, QM- und EHS-Dokumente 
eigenverantwrotlich zu erstellen und zu prü-
fen, sowie Korrektur- und Vorbeugemaß-
nahmen nachzuverfolgen und deren Wirk-
samkeit zu beurteilen. Als wichtige Säule in 
unserem GLP-Prozessen unterstützt du bei 
der Archivierung und bist bestens vertraut 
mit der Anlagenverwaltung für unser State-
Of-The-Art-Labor-Equipment. Du bringst 
idealerweise mit: HTL-Abschluss im natur-
wissenschaftlichen Bereich oder vergleich-
bare Ausbildung, 3 Jahre Berufserfahrung in 
einem chemisch-analytischen oder in-vitra 
toxikologischen Labor, davon 2 Jahre Er-
fahung mit Manamgentsystemen, hervor-
ragende MS-Office Anwenderkenntnisse, 
sehr gute Deutsch- und Englisch Kenntnisse 
in Wort und Schrift, Flexibiliät, Belastbar-
keit und eine hohe Auffassungsgabe, of-

fenen, aufgeschlossenen Kommunikations-
stil, strukturierte und genaue Arbeitsweise, 
starke analytische und organisatorische Fä-
higkeiten. Wir bieten dir: … attraktive Ar-
beitsbedingungen in einem internationalen, 
dynamischen Unternehmen in guter Lage in 
Wien. Bei Erfüllung der ausgeschriebenen 
Anforderungen ist für diese Position ein 
JAhresgesambruttogehalt von zumindest € 
45.000 vorgesehen. Wenn Sie Interesse an 
dieser Position haben und Ihre Fähigkeiten 
dem Anforderungsprofil entsprechen, freu-
en wir uns auf Ihre Bewerbung unter JTI 
jobs.jti.com (requisition nr 20061), Bei Fra-
gen steht Ihnen Mag. Tanja Schitter, HR 
Manager, +43 (0) 1 31342-1493 gerne zur 
Verfügung

Als Unternehmen in der Tierernäh-
rungsbranche entwickelt und produkziert 
BIOIN nachhaltige und qualitativ hoch-
wertige Futtermittelzusätze und Vormi-
schungen für eine gesunde und rentable 
Tierproduktion. Wir wachsen stark: Damit 
das so bleibt, brauchen wir Verstärkung in 
unserem Teams: Labortechniker Qualitäts-
konrolle (m/w); Ihre Aufgaben: Durchfüh-
rung von mikrobiologischen und physi-
kalisch/chemischen Analysen im Rahmen 
der Qualitätskontrolle, Auswertung von 
Analysen und Versuchen, Arbeiten und 
Dokumentation nach ISO 9001, Wartung 
und Instandhaltung von Laborgeräten; Ihre 
Ausbildung: abgeschlossene Lehre (Che-
mielabortechnikerIn) oder abgeschlossene 
Schulausbildung (HTL oder Bachelor) mit 
naturwissenschaftlichem Schwerpunkt, mi-
krobiologische Grundkenntnisse, gute MS 
Office Kenntnisse und Englsich in Wort 
und Schrift, exaktes und sauberes Arbeiten, 
Einsatzbereitschaft sowie Teamgeist. Was 
gibt es sonst noch zu wissen? Ausschrei-
bungs-ID : 335, Dienstort: Tulln (Öster-
reich), Art Ihrer Anstellung: 38,5 Stunden/
Woche, Vollzeit, unbefristeter Vertrag, jen 
nach Einstufung in unserer ERBER Group 
Karrieremodell, Ihrer Berufserfahrung und 
Qualifikation bieten wir Ihnen für diese 
Position ein attraktives Gesamtvergütungs-
paket ab € 28.000 brutto p.a. (Vollzeit inkl. 
fixer und variabler Bestandteile). Wir freu-
en uns über Ihre Online Bewerbung. Sie 
haben Fragen? Wenden Sie sich an Frau 
Sanja POLOJAC, +43 2782 803 0 oder be-
suchen Sie unsere Website BIOMIN www.
biomin.net
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ADVERTORIAL

Zweifache Dachgleiche
Boehringer Ingelheim feierte 
doppelte Dachgleiche für 
neues biopharmazeu-
tisches Produktionsgebäude 
sowie Quality-Gebäude.

Die Errichtung der neuen biophar-
mazeutischen Produktionsanlage bei 
Boehringer Ingelheim in Wien-Meidling 
schreitet zügig voran und läuft nach Plan. 
Rund 18 Monate nach dem Spatenstich 
feierte man am Ende September bereits 
die Dachgleiche des neuen Produktions- 
und des Quality-Gebäudes und erreichte 
damit einen wichtigen Meilenstein der 
Standorterweiterung. Im Zuge des Aus-
baus werden bis zur Eröffnung 2021 rund 
500 neue Arbeitsplätze geschaffen, die 
Rekrutierung läuft bereits auf Hochtouren.

Philipp von Lattorff, Generaldirektor 
des Boehringer Ingelheim RCV, der die 
Feier anlässlich der Dachgleiche eröffnete, 
richtete seinen besonderen Dank an die 
Bauarbeiter: „Ab 2021 werden wir hier le-
benswichtige Medikamente für Patienten 
auf der ganzen Welt herstellen. Das Pro-
jekt liegt exakt im Zeitplan und dafür dan-
ke ich allen Beteiligten und insbesondere 
den Bauarbeitern!“

Einer von vier Standorten 
weltweit

„In dieser Anlage werden wir neben 
eigenen Medikamenten auch Arzneimit-
tel für andere Pharmaunternehmen pro-
duzieren. Damit wird Wien neben Biber-
ach (Deutschland), Fremont (USA) und 
Schanghai (China) einer von vier Standor-
ten für Zellkulturtechnologie innerhalb des 
globalen Unternehmensverbandes sein 
und der einzige, an dem Biopharmazeuti-
ka auch aus Mikroorganismen hergestellt 
werden“, erklärte Dr. Christian Eckermann, 
Leiter Biopharmazie Wien, Boehringer In-
gelheim RCV.
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l	� Wichtiger Meilenstein der Standort

erweiterung erreicht

l	� Inbetriebnahme der Anlage für 

2021 geplant

l	� Rekrutierung der 500 neuen Mitar-

beiterInnen läuft

Das Boehringer Ingelheim Regional Center Vienna
Das Boehringer Ingelheim Regional Center Vienna trägt die Verantwortung für das 

Geschäft mit verschreibungspflichtigen Medikamenten sowie Tierarzneimitteln von 
Boehringer Ingelheim in Österreich sowie in mehr als 30 Ländern der Region Mittel- 
und Osteuropa, Zentralasien, der Schweiz und Israel. Darüber hinaus wird von Wien 
aus die gesamte klinische Forschung der Region gesteuert. Wien ist Hauptzentrum für 
Krebsforschung sowie Standort für biopharmazeutische Forschung, Entwicklung und 
Produktion im Konzern. Auch in der Grundlagenforschung engagiert sich Boehringer 
Ingelheim und ist hier mit dem Forschungsinstitut für Molekulare Pathologie Wien (IMP) 
vertreten. Damit zählt Boehringer Ingelheim zu den forschungsintensivsten pharma-
zeutischen Unternehmen in Österreich. Insgesamt erzielte das Regional Center Vienna 
im Geschäftsjahr 2017 eine Betriebsleistung von EUR 1.555,4 Mrd. sowie Gesamter-
löse in der Höhe von EUR 837,5 Mio. und beschäftigte in der gesamten Region 3.302 
MitarbeiterInnen, davon 1689 in Österreich.

www.boehringer-ingelheim.at

Meilenstein Dachgleiche der neuen Gebäude für biopharmazeutische Produktion und Quality. Im Bild ist das Quality-Gebäude zu 
sehen.		  Fotos: Martin Hörmandinger/Copyright Boehringer Ingelheim

Feier im Boehringer Ingelheim Regional Center Vienna.

Ab 2021 werden hier lebenswichtige Medikamente für 
Patienten auf der ganzen Welt hergestellt.

fenen Stellen auf dem Karriereportal des 
Unternehmens, wo sie ihre Bewerbungs-
unterlagen hochladen können.

 chz.at/boehringer-jobs

„Der gesamte Standortausbau um-
fasst ein Investment von knapp 700 Mio. 
Euro und stellt die größte Einzelinvestition 
in der Geschichte des Unternehmensver-
bandes Boehringer Ingelheim dar. Die Eta-
blierung eines weiteren Standorts, an dem 
wir Biopharmazeutika auf Basis von Zell-
kulturen produzieren, stärkt unsere füh-
rende Stellung im Markt“, betonte Prof. Dr. 
Uwe Bücheler, Leiter des weltweiten Ge-
schäftsbereichs Biopharma, Boehringer 
Ingelheim GmbH.

Recruiting läuft auf Hochtouren
Boehringer Ingelheim schafft im Zuge 

des Ausbaus rund 500 zusätzliche Ar-
beitsplätze in Wien, ein Teil der neuen Po-
sitionen konnte bereits besetzt werden. 
Derzeit sucht man unter anderem Produk-
tionsmitarbeiterInnen und TechnikerInnen. 
Interessierte BewerberInnen finden alle of-
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WEITERBILDUNG

ADR 2019:  
Änderungen im Gefahrgut-Transport

Links zum ADR 2019
l	� Die gemeinsame schweizerische, 

bundesdeutsche und österreichische 
Übersetzung des französischen Ori-
ginaltextes: 

 chz.at/1861
l	� Die kommentierten Erläuterungen zu 

den Änderungen:
 chz.at/1862

Weitere Infos und Kontakt: 
Seibersdorf Labor GmbH
Forschungszentrum
A-2444 Seibersdorf
Tel.: +43 50 550 3030
academy@seibersdorf-laboratories.at

Die Seibersdorf Academy 
führt behördlich anerkannte 
und zertifizierte Schulungen 
durch, basierend auf Eigener-
fahrung aus Labortätigkeiten 
und als Gefahrgutabsender.

Der Gefahrguttransport ist ein hei-
kles Thema. Wenn Stoffe und Güter zu 
verfrachten sind, von denen eine Gefahr 
für die Beteiligten oder die umgebende 
Umwelt ausgeht, sind berechtigterweise 
äußerst strenge Sicherheitsvorschriften 
zu beachten. Das ADR, das Europä-
ische Übereinkommen über die interna-
tionale Beförderung gefährlicher Güter 
auf der Straße (Accord européen relatif 
au transport international des marchan-
dises Dangereuses par Route) regelt die 
einschlägigen Transportbedingungen und 
Erfordernisse. Alle zwei Jahre erfolgt hier 
eine Anpassung an aktuelle Technologien 
und Produkte mit teils weitreichenden 
Änderungen. Die Übergangsfrist beträgt 
jeweils nur sechs Monate, weshalb für 
Unternehmen eine rasche Schulung der 
Mitarbeiter/innen und eine Adaptierung 
der internen Abläufe empfehlenswert sind.

Auch das neue ADR 2019 hat es be-
züglich der Neuerungen in sich, wie das 
Expertenteam der Seibersdorf Acade-
my betont: „Die bloßen Änderungen ohne 
Kommentare umfassen ausgedruckt unge-
fähr 116 A4-Seiten!“ Ein paar Punkte sollen 
hier beispielhaft herausgegriffen werden.

Bereits in der letzten Novelle des ADR 
hat sich der steigende Trend zur Elektromo-
bilität (Lithium-Ionen-Akkus und ähnliches) 

Beispiel aus der Praxis des Gefahrguttransportes.

Wandel im Bereich Energiespeicherung betrifft auch Gefahr-
gutlenker/innen.	 Bilder: Seibersdorf Labor GmbH

abgezeichnet, der auch weiter anhält und 
zu einigen Neuerungen führt. So wurden 
beispielsweise für beschädigte Batterien 
erweiterte Regeln und Verpackungen ge-
schaffen. Die Wetterfestigkeit von Großzet-
teln (sogenannten Placards) wurde genauso 
überarbeitet wie einige Regelungen zu Son-
dervorschriften, wie z. B. bei Gasspeicher-
systemen in Autos. Die Temperaturkontrolle 
von erwärmten Gegenständen wurde teils 
neu geregelt, ebenfalls erfolgte eine Überar-
beitung von Verpackungsanweisungen. 

Das ADR 2019 bemüht sich aber 
auch, im Bereich der Freistellungen einige 
Unklarheiten zu beseitigen und Erleichte-
rungen zu schaffen. So wurde die Forde-
rung des „mindestens 5mm“ breiten wei-
ßen Rahmens auf Gefahrzetteln zu „etwa 
5mm“ entschärft. Weiters wurden gewisse 
Mengenregelungen auf internationalen 
Wunsch der Industrie mit gewissen Frei-
stellungen etwas gelockert.

Ganz entscheidend bleiben für einen 
sicheren Gefahrguttransport aber die rich-
tige Schulung anhand der jeweils aktuellen 
Lehrmittel, regelmäßige Unterweisung und 
die Bewusstseinsbildung aller beteiligten 
Personen. Vergessene Aktualisierungen 
oder nicht durchgeführte Auffrischungs-
schulungen können nicht nur die Legal 
Compliance, das Qualitätsmanagement 
oder – im Falle von Mängeln bei Kontrol-
len – auch die „Geldbörse“ eines Unter-
nehmens gefährden. Für Gefahrgutlenker/
innen gibt es auch eine Stichtag-Regelung 
für die Berechtigung. Nach deren Auslau-
fen ist eine Auffrischung nicht mehr zu-
lässig. Es muss die gesamte Ausbildung 
wiederholt werden, weshalb es wichtig ist, 
rechtzeitig für entsprechende Erst- oder 
Auffrischungsschulungen zu sorgen.

Erfahrene Partner
Die Seibersdorf Academy führt bereits 

seit über 20 Jahren behördlich anerkann-
te und zertifizierte Schulungen durch, ba-
sierend auf Eigenerfahrung aus Labortä-
tigkeiten und als Gefahrgutabsender. Das 
Kursangebot umfasst alle Gefahrgut-Klas-
sen inklusive Tank, radioaktive Stoffe und 
Explosivstoffe. Ein besonderer Vorteil: Die 
Ausbilder/innen verfügen über Praxiserfah-
rung im Gefahrguttransport aus ihrer eige-
nen beruflichen Tätigkeit und bringen das 
notwendige Verständnis für die Besonder-
heiten der einzelnen Klassen mit, um sie 
den Kursteilnehmer/innen zu vermitteln. Ne-
ben der firmeninternen Spezialisierung auf 
Gefahrgut der Klasse 7 (radioaktive Stoffe) 
werden aber auch andere Kurse im Bereich 
Strahlenschutz angeboten, wie z. B. Aus-
bildungen für Strahlenschutzbeauftragte in 
Medizin und Technik oder Strahlenschutz-
Interventionsausbildungen für Einsatzkräfte.

 chz.at/seibersdorf-academy
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ANALYTIK

Arzneimittel-Entwicklung:  
Maßgeschneiderte Analytik aus Seibersdorf
Die Expertinnen und Experten 
von Seibersdorf Laboratories 
sind seit vielen Jahren Top-
Ansprechpartner in Österreich 
für hochwertige Labor- und 
Analysedienstleistungen 
sowie für lösungsorientierte 
Forschung und Entwick-
lung. Dies gilt auch für den 
Bereich Pharmaceuticals.

Ein entscheidender Schritt hin zum 
marktreifen neuen Arzneimittel ist die Stabili-
tätsprüfung, also die experimentelle Bestim-
mung der Haltbarkeit. Über einen genau 
definierten Lagerungszeitraum hinweg müs-
sen die Eigenschaften eines Produktes den 
festgelegten Spezifikationen entsprechen. 
In den Richtlinien des International Coun-
cil for Harmonisation of Technical Require-
ments for Pharmaceuticals for Human Use 
(ICH) ist die Durchführung dieser Prüfungen 
bis ins kleinste Detail geregelt.

Ist dieser wichtige Abschnitt des Ent-
wicklungsprozesses für ein neues Arznei-
mittel erreicht, wird für viele Unternehmen 
ein verlässlicher und pünktlicher Outsour-
cing-Partner zu einem entscheidenden 
Faktor. Die Analytik nach den strengen ICH-
Richtlinien setzt modernstes Equipment 
und Personal mit jahrelanger Erfahrung und 
hoher Expertise voraus.

Die Seibersdorf Labor GmbH betreibt 
in ihrem Geschäftsfeld Pharmaceuticals ein 
Kontrolllabor für Stabilitäts- und Wirkstoff-
prüfungen, das seit vielen Jahren erfolgreich 
am Markt etabliert ist und sowohl für glo-
bale Pharmakonzerne als auch für öster-
reichische mittelständische Pharmafirmen 
Auftragsanalytik durchführt. 

Das Team verfügt durch die hauseigene 
Radiopharmazeutika-Herstellung über um-
fangreiche Erfahrung mit den speziellen An-
forderungen, welche die Arzneimittelproduk-
tion auf allen Prozessebenen mit sich bringt. 
Geboten werden pharmazeutische Wirkstoff- 
und Stabilitätsprüfungen sowie Freigabeana-

Einblicke in das Labor des Geschäftsfeldes Pharmaceuticals der Seibersdorf Labor GmbH. Auch wenn in einem modernen Labor 
vieles automatisiert ist, braucht es auch immer noch Fingerspitzengefühl.		  Bilder: Seibersdorf Labor GmbH

Sämtliche Methoden wie hier beispielsweise ein Mikrowellen-
aufschluss-System stehen parat.

lytik nach ICH-Richtlinien. Die Arzneimittel 
werden über definierte Zeiträume in Bezug 
auf ihren Wirkstoffgehalt und ihre Stabilität 
kontrolliert. Mittels validierter Verfahren wer-
den die Stabilitätsproben mit höchster Präzi-
sion reproduzierbar und vergleichbar auf die 
gewünschten Parameter hin untersucht und 
die Haltbarkeit geprüft. Die Einlagerungen 
sind unter den in den ICH-Richtlinien genau 
vorgegebenen Lagerungsbedingungen (5°C, 
25°C/60% r.F., 30°C/65% r.F., 30°C/75% 
r.F., 40°C/75% r.F.) möglich.

Von besonderer Bedeutung für die Auf-
traggeber ist aber auch die hohe Flexibilität 
bei produkt- und kundenspezifischen Prüf-
verfahren, die das Team der Seibersdorf La-
bor GmbH bietet. Es verfügt über die tech-
nischen Möglichkeiten und die notwendige 
Erfahrung für die Etablierung neuer Prüfme-
thoden und kundenspezifischer Lösungs-
ansätze, mit denen die Seibersdorfer Exper-
tinnen und Experten auf spezielle Anliegen 
zielgerichtet und schnell reagieren können. 

Im Detail stehen im Geschäftsfeld Phar-
maceuticals für die Auftragsanalytik von 
Arzneimitteln aktuell folgende Analysenge-
räte zur Verfügung: GC-FID, UHPLC-DAD, 
HPLC-DAD, HPLC-RID (Brechungsindex-
detektor), HPLC-EC (Elektrochemischer 
Detektor), DC, Mikrowellenaufschluss-Sy-
stem, ICP-OES, Osmometer, Dichtemess-
gerät, Farbkomparator, Partikelzähler, UV-

Spektrometer, Black-White Board, Titrator, 
pH-Meter, Photometer, Polarimeter, Visko-
simeter, Schmelzpunktgerät, Dissolution 
Tester. Durch ein weiteres Geschäftsfeld der 
Seibersdorf Labor GmbH, Chemical Analy-
tics, stehen außerdem für die Analytik bereit: 
ICP-AES, ICP-MS, AAS, GC-MS, LC/MS, 
IC, Potentiometrie und weiteres hochmo-
dernes Equipment. Diese fachübergreifende 
Vernetzung innerhalb des Unternehmens ist 
ein weiterer Vorteil für die Auftraggeber, de-
nen dadurch umfassende Untersuchungen 
aus einer Hand geboten werden.

Termintreue, Flexibilität und absolute 
Vertraulichkeit sind für das Team der Sei-
bersdorf Labor GmbH ebenso selbstver-
ständlich wie die umfassende Kommunika-
tion und Beratung während der gesamten 
Projektdauer. Für weitere Informationen oder 
die Diskussion über eine mögliche Koope-
ration stehen die Seibersdorfer Expertinnen 
und Experten jederzeit zur Verfügung.

 chz.at/seibersdorf-laboratories

Kontakt: 
Tel.: +43 50 550 3470
pharmaceuticals@seibersdorf- 
laboratories.at 
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Arena mit Pfiff

Hochbetrieb auf der Baustelle der Generali-Arena im Frühjahr 2018: Zu diesem Zeitpunkt sind alle wesentlichen Danfoss Komponenten bereits installiert.

Eine neue Ära für die Wiener 
„Austria“: Mit Fertigstellung 
der Generali-Arena verfügt 
der Traditionsfußballclub 
über eine Spielstätte, die in 
Sachen Technik, Komfort und 
Sicherheit modernsten Grund-
sätzen entspricht. Danfoss 
übernahm federführend den 
Haustechnik-Part mit seinen 
drei Unternehmensbereichen 
Heating, Cooling und Drives.

Mit dem Anpfiff zum Spiel Austria 
Wien gegen Borussia Dortmund begann 
für den Wiener Traditionsfußballclub eine 
neue Ära: Zur Fertigstellung der neuen 
Generali-Arena ging eine Spielstätte an 
den Start, die in Sachen Technik, Komfort 
und Sicherheit modernsten Grundsätzen 
entspricht und ein Fußballerlebnis für die 
ganze Familie bietet. 

Der Ehrgeiz, mit Anspruch, Stil und 
Teameinsatz beste Leistung zu bringen, 
hat die Austria-Mannschaft schon seit je-
her angetrieben, nicht weniger, als die Ex-
perten von Danfoss, die als Teamleistung 
Antriebs-, Heizungs- und Kältetechnik für 
das neue Stadion bereitstellten. Mit 13. 
Juli 2018 wurde die Generali-Arena zum 
neuen Zuhause für die Austria-Familie. 

Das frühere Horr-Stadion wird bereits 
seit 1973 vom FK Austria Wien als Heim-
stätte genutzt – im Sommer 2016 wies 
der Ankick zum Umbau den Weg in eine 
neue violette Ära. Primäre Ziele: Quali-
tätssteigerung, Kapazitätserweiterung, 
Modernisierung. Völlig neu errichtet wur-
den die Nord- und die Westtribüne, jene 
an der Ost- und Südseite wurden bereits 
vor längerem modernisiert und nun en-
ergietechnisch optimiert. Während früher Eindrucksvolle Baustellenbesichtigung in luftiger Höhe.			   Bilder: Danfoss

„nur“ 12.500 Zuschauer mit den Violetten 
mitjubeln konnten, finden in der Generali-
Arena 17.500 Fußballbegeisterte Platz. 
„Unserem Klub steht nun ein UEFA-Vier-
Sterne-Stadion zur Verfügung. Das heißt, 
dass hier auch hochrangige Spiele wie 
ein UEFA-Europa-League-Finale oder ein 
Viertelfinale der Champions League aus-
getragen werden könnte“, freut sich Ale-
xander Munda, BA, verantwortlich für 
Marketing und Vertrieb der FK Austria 
Wien AG. Diesen Status erreicht man nur 
durch eine eklatante Erhöhung der Quali-
tät: Zuschauer profitieren von mehr Kom-
fort auf den Tribünen, kürzeren Wegen zu 
den Kiosken mit einem deutlich verbes-
serten Angebot und nicht zuletzt von mehr 
Sicherheit. Munda: „Zum Beispiel können 
Besucherströme wesentlich besser als 
bisher gesteuert werden. Das macht das 
Stadionerlebnis für kleine und große Fuß-

ballfans sicherer.“ Außerdem profitieren 
Besucher von den erweiterten Parkmög-
lichkeiten und der seit kurzem bestehen-
den U-Bahn-Anbindung.

Nachhaltigkeit und 
Komfort vereint

Für den Klub ist der Bau der Gene-
rali-Arena ein Meilenstein, auch, weil da-
durch sämtliche Aktivitäten wieder an ei-
nen Standort zusammengeführt werden 
können, etwa die Trainingsbereiche, die 
Akademie und die Verwaltung. Natürlich 
spielt das neue Stadion technisch alle 
Stückerln. So wurde etwa das Zisternen-
system erweitert, um das Regenwasser 
optimal nutzen zu können – insbesondere 
für die Bewässerung des Rasens, sowohl 
im Stadion, als auch auf den benachbar-
ten Trainingsplätzen. Die Gesamtenergie-
bilanz verbessert eine Photovoltaik-Anla-
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ge auf dem Dach. „Wir wollen mit den Ressourcen nachhaltig 
und sparsam umgehen“, so Munda. Der Klub hat sich deshalb 
entschieden, das internationale Auszeichnungssystem DGNB 
der Österreichischen Gesellschaft für Nachhaltige Immobilien-
wirtschaft (ÖGNI) anzuwenden. Mit diesem können Gebäude in 
der Planungs- und Bauphase in ökologischer, ökonomischer und 
soziokultureller Sicht optimiert werden. Die großzügig designten 
VIP-Areas bieten maximalen Komfort, sowohl in Sachen Klimati-
sierung als auch Catering – dieses kommt von DO&CO. Der Fuß-
ballclub bietet damit Firmen und Sponsoren Wohlfühlbereiche in 
außergewöhnlichem Ambiente. Stichwort Ambiente: Durch die 
Verwendung von Glas als Designelement bekommen VIP-Fans 
mehr denn je das Gefühl, am Spielfeld live dabei zu sein. Den 
Komfort stellen hochwertige Materialien, eine Fußbodenheizung 
und eine Flächenkühlung sicher. Und zwar das ganze Jahr über. 
Munda: „Man investiert heute nicht 42 Mio. Euro in ein Stadion, 
welches nur an verhältnismäßig wenigen Spieltagen im Jahr ge-
nutzt wird. Mit unserer neuen VIP-Infrastruktur geben wir unseren 
Partnern auch abseits der Spieltage eine exklusive Location für 
ihre Veranstaltungen.“

Teamgeist beflügelt
Anspruch, Stil und Teamgeist standen schon immer im Mit-

telpunkt der Austria, umso mehr verstanden es die Verantwort-
lichen, für den Bau der Generali-Arena ein Team hochqualifizierter 
Unternehmen zu gewinnen. Federführend für den Haustechnik-
Part ist Danfoss: Hier hat sich aus drei Unternehmenssegmenten 
– Heating, Cooling und Drives – ein erfolgreiches Team etabliert. 
Das Danfoss Heating Segment managt zum Beispiel die kom-
plette Wärmeverteilung. Diese beginnt beim Kombiventil in der 
Fernwärmeübergabestation und führt bis hin zu den Fußboden-
heizungsverteilern. 

Nicht nur bei den Wärmekomponenten und -systemen haben 
Danfoss Kunden eine große Auswahl, denn so, wie jedes Gebäu-
de einen spezifischen Wärmebedarf hat, lassen sich die Anlagen 
individuell an diesen anpassen. Daher fällt ganz nach Anforde-
rung die Wahl auf ein indirektes oder ein direktes System, auf 
einen oder mehrere Heizkreise und die optionale primäre oder se-
kundäre Bereitung von Trinkwarmwasser – die Experten von Dan-
foss bieten flexible Komplettlösungen aus einer Hand. Mit den 
Kombiventilen, also selbsttätigen Reglern, die ein hydraulisches 
Ungleichgewicht im Fernwärmenetz aufspüren und beheben, 
sparen Anwender Energie: Diese Ventile sind der Schlüssel zur 
Effizienz der Anlage. Auch hier bietet Danfoss ein breites Sorti-
ment an Produkten und integrierten Lösungen. Übrigens: Sämt-

Die Rohrbegleitheizung verhindert das Einfrieren von Abwasserleitungen in unbeheizten 
Bereichen, wie zum Beispiel in der Tiefgarage.

AFQM Ventil und AME 655 Motor in der Fernwärmestation sorgen für den gewünschten Volu-
menstrom und Differenzdruck.

Die Lüfterantriebe der Marke Vacon punkten mit höchster Energieeffizienz. Überhaupt bestechen 
die Frequenzumrichter von Danfoss mit ihrer Flexibilität bei gleichzeitig einfacher Bedienbarkeit.
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liche Schlüsselkomponenten fertigt Dan-
foss selbst. „Kunden können sich darauf 
verlassen, dass alles zusammenpasst, 
harmoniert und funktioniert“, sagt dazu 
Martin Polovitzer, Technical Sales Heating 
Segment bei Danfoss.

Alles sicher auch im Winter
Ein weiteres Highlight aus dem Hea-

ting-Bereich ist die Heizung der Zufahrts-

rampe zur neuen 
Tiefgarage unter 
der Nordtribüne. 
Ausgestattet wurde 
die Rampe mit ei-
ner Freiflächenhei-
zung, die im Winter 
ein Mehr an Sicher-
heit gewährleistet: 
Schnee und Eis sind 
nun bei Ein- und 
Ausfahrt aus der 
Garage kein Thema 
mehr. 

Mit einer Freiflä-
chenheizung wurde 
zudem der gesamte 
E ingangsbere ich 
ausgestattet: Auch 
hier werden auf en-
ergieeffiziente Wei-
se die Kosten für 
die Schneeräumung 
reduziert und die Si-
cherheit erhöht. Be-
sondere Erwähnung 
verdienen in diesem 
Zusammenhang die 
elektrischen Rohr-
begle i theizungen 
von Danfoss: Die-
se verhindern das 
Einfrieren etwa von 
Abwasserleitungen, 
die in unbeheizten 
Bereichen, zum Bei-
spiel in der Tiefga-

rage, verlegt sind. Im Sanitärbereich der 
Umkleiden wurde eine Dünnbettheizung 
installiert, die schnelle Wärme bei einer 
sehr geringen Einbauhöhe ab 8 mm liefert 
und unter jedem beliebigen Belag verlegt 
werden kann. 

Die perfekte Abrundung erfährt die 
Danfoss Wärmetechnik in der Generali-
Arena durch die Bauteilaktivierung: Heiz-
matten im Mauerwerk und in den Decken 

Hoch entwickelte Fühlertechnologie bedeutet große Regelungsgenauigkeit für Kälte- und 
Klimaanwendungen.

Danfoss Kälte-, Wärme- und Antriebstechnik sind Teil der komplexen Haustechnik der Generali-Arena.

verhindern in der kalten Jahreszeit, dass 
durch Kondensatbildung entstehende 
Korrosion die Stahlbetonträger angreift. 
„Eine konstante Temperatur von rund 18 
°C gibt Kältebrücken keine Chance“, so 
Florian Stückler Technical Sales Electric 
Heating Systems. Schließlich wurde eine 
Estrichheizung installiert, die zur Raumhei-
zung sowie zum Teil zur Bauteilaktivierung 
beiträgt.

Antriebe für jeden Einsatz
Zeit für den Pass zum nächsten Pla-

yer in der Danfoss Mannschaft: Danfoss 
Drives sind die Antreiber im Unterneh-
mensteam. In der Generali-Arena kom-
men Frequenzumrichter der „Flow“-Serie 
der unter dem Danfoss Dach agierenden 
Marke Vacon zum Einsatz, die standard-
mäßig eine Ethernet-Schnittstelle mit an 
Bord haben. 

Wie der sprichwörtliche „rote Faden“ 
zieht sich auch in diesem Bereich die En-
ergieeffizienz durch das Gesamtprojekt, 
schließlich wollen die Lüfterantriebe so 
sparsam wie möglich betrieben werden. 
Doch Frequenzumrichter aus dem Hause 
Danfoss können deutlich mehr. Ein spe-
zifischer Vorteil ist die Flexibilität in der 
Anwendung. Beispiele für diese Eigen-
schaften sind der Betrieb bei bis zu -25 °C 
im Freien. Oder der optional erhältliche in-
tegrierte Drucktransmitter samt optischer 
Anzeige, welche vor verstopftem Zu- bzw. 
Abluftfilter warnen. Oder die Busschnitt-
stellen, die die Daten und Messwerte an 
Leitwarten weiterreichen. So lassen sich 
die Frequenzumrichter einfach in beinahe 
alle Steuerungsnetzwerke einbinden – na-
türlich inklusive BACnet/IP. 

Allen Umrichtertypen von Danfoss ge-
mein ist die hohe EMV-Performance. „Un-
sere Geräte sind in Sachen EMV nicht nur 
Mitspieler“, erläutert Martin Störmer, Mana-
ger Solution Center Building & Infrastruc-
ture bei Danfoss Drives Österreich, „sie 
sind die Spielmacher.“ Sensible Elektronik 



	 Österreichische Chemie Zeitschrift 6|2018	 37

BUSINESSZIEL
+ MASTERPLAN

Sie optimieren und automatisieren 
Ihre Prozesse, halten gleichzeitig 
gesetzliche Bestimmungen ein und 
minimieren Ihre Risiken.

Wir wissen, wie wichtig es ist, in sich ständig 
verändernden Märkten seine Unternehmens-
prozesse nachhaltig zu verbessern.

Erfahren Sie mehr über unsere Leistungsfähigkeit 
beim Thema Supply Chain:
go.endress.com/at/supply-chain-austria

Gewinnen Sie kontinuierliche 
Workfl ows und rationalisierte 
Prozesse.

„Wir helfen Ihnen, Konsistenz 
zu wahren und verlässliche 
Informationen zu erhalten als Basis für 
eff ektive Entscheidungen im Bestands-
Management. Deshalb fokussieren 
wir uns auf den kompletten Prozess-
Workfl ow und den gesamten 
Lebenszyklus.“

Harald Winter 
Technischer Vertrieb Solution 
(Österreich)

180948_Added_Value_Supply_Chain_100x297_ATde.indd   1 13.11.18   16:01

im Umfeld des Drives bleibt so unbeeinflusst. Das gibt Planungs
sicherheit, ebenso, wie die Motorunabhängigkeit. „Unsere Frequenz
umrichter können standardmäßig alle Motortypen, wie Asynchron-, 
Permanentmagnet-, Synchronreluktanzmotore etc. antreiben“, hebt 
Störmer hervor. Ganz neu ist zudem das Wireless-Display, welches 
Danfoss über eine App für mobile Endgeräte anbietet. Eine Inno-
vation, die dem IoT-Gedanken voll Rechnung trägt. Für den Haus-
technik-Bereich stellt Danfoss Frequenzumrichter für die breite Lei-
stungsrange von 1,1 bis 1.400 kW her – Zukunftssicherheit inklusive.

Microchannel-Technologie
Nach dem Dribbling mit Drives gelingt das perfekte Abspiel 

zum Teamplayer Cooling: Kältetechnik wird im neuen Austria-Sta-
dion in zwei wesentlichen Bereichen eingesetzt: nämlich bei der 
Raumklimatisierung im VIP-Area und zur Kühlung von Lebensmit-
teln und Getränken in den Kiosken und beim Catering – letzteres 
reicht von der Kältetheke bis zum ganzen Kühlraum. „Microchan-
nel“ ist das Stichwort, wenn es um die Klimatisierung innerhalb der 
Generali-Arena geht, ein innovativer Produktbereich des Danfoss 
Cooling Segments. 

„Bestanden Verflüssiger bisher in der Regel aus Kupferrohren 
und Aluminiumlamellen“, berichtet Josef Krenmair, Regional Key 
Account Manager Cooling bei Danfoss, „so bestehen diese bei 
der neuen Microchannel-Technologie zu 100 % aus Aluminium.“ 
Die Vorteile dieser Wärmetauscher liegen zum einen im niedrigeren 
Gewicht, zum anderen in den kleineren Dimensionen: Die Micro-
Kanäle führen zu einem reduzierten Kältemittelbedarf. Dieser ist 
derzeit in aller Munde, zumal hier Umweltaspekte zum Tragen 
kommen – insbesondere vor dem Hintergrund der zukünftig ein-
gesetzten neuen, umweltfreundlicheren Kältemittel, dem Thema, 
dass die Branche gerade bewegt. Danfoss agiert hier gemäß dem 
Ansatz, in der Welt von morgen mit weniger mehr zu erreichen. 
Für den Kunden heißt das: hohe Energieeffizienz bei reduzierten 
Betriebskosten. 

Kombiniert wird die Klimatechnik in der Generali-Arena mit 
der zugehörigen Sensorik – und auch hier kann auf das umfang-
reiche Sortiment von Danfoss zurückgegriffen werden. Sensoren 
übernehmen die Steuerung der Ventile, überwachen die Funktion, 
stellen für die Fernwartung die benötigten Daten bereit – und sie 
kommunizieren mit den Frequenzumrichtern. 

Übrigens: Danfoss bietet auch Produkte – Regler und Ventile 
– an, die sich speziell dafür eignen, die Wärme, die beim Kühlen 
entsteht, zurückzugewinnen und sinnvoll zu nutzen. „Wir können 
fast das gesamte Produktportfolio für die Kältetechnik anbieten“, 
so Krenmair, „ein so breites Produktangebot aus einer Hand ist 
nicht selbstverständlich auf dem Markt.“

 chz.at/danfoss
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Ein Funke reicht oft schon aus
Staubexplosionen sind die 
unterschätzte Gefahr beim 
Schüttguthandling. Etwa 80 
Prozent der in der Industrie 
auftretenden Stäube sind 
brennbar – eine kritische 
Konzentration in der Umge-
bungsluft und eine Zündquelle 
reichen dann aus, um eine 
Staubexplosion auszulösen. 
Anwendungsspezifisch aus-
gelegte, konstruktive Explosi-
onsschutzkomponenten wie 
Druckentlastungen oder Unter-
drückungssysteme schützen 
effektiv vor den Folgen einer 
möglichen Staubexplosion 
und sichern so Produktivität 
und Funktionalität von verfah-
renstechnischen Anlagen.

Feine Staubteilchen schweben durch 
den Raum – aufgewirbelt durch die konti-
nuierliche Bewegung eines Becherelevators 
füllen die organischen Kleinstpartikel die 
Luft. Sie rieseln aus den Förderbehältern, 
der Luftstrom des laufenden Becherwerks 
verhindert lange, dass sie absinken, kann 
sogar vorhandene Staubablagerungen 
wieder aufwirbeln. Beides typische Ursa-
chen für die Entstehung einer zündfähigen 
Atmosphäre. Je nach Partikelgröße kann 
jeder brennbare Staub explodieren: Staub 
von organischen Materialien wie CFK, GFK, 
Gummi, Polyester oder PTFE, ebenso Koh-
le, Zellulose oder Holz, Mehl, Kakao, Milch-
pulver, Zucker, Kaffee sowie Stärke; aber 
auch Staub von anorganischen Stoffen und 
metallische Elemente wie Magnesium oder 
Aluminium, selbst Stahl sind unter Um-
ständen zündfähig. Entscheidend sind die 
– auch von der Partikelgröße abhängigen 
– Explosionskennwerte des verarbeiteten 

Die Löschkanone des Unterdrückungssystems besteht aus einer drucklosen, leicht austauschbaren Löschmittelpatrone und dem 
mit Stickstoff befüllten Druckbehälter (rechts).

Stoffs und die Staubkonzentration in der 
Luft. Anhand des maximalen Explosions
überdrucks Pmax und des KSt-Werts – einer 
volumenabhängigen, staubspezifischen 
Kenngröße – werden Stoffe in Staubexplo-
sionsklassen von St1 bis St3 eingeordnet. 

Zündquellen
Experten stufen 80 Prozent aller in 

der Industrie auftretenden Stäube als 
brennbar ein. Damit es knallt, bedarf es 
wenig. Sauerstoff ist in der Regel in der 
Umgebungsluft ausreichend vorhanden. 
Wirksame Zündquellen treten in den un-
terschiedlichsten Formen auf. Heiße 
Oberflächen, unentdeckte Glimmnester 
oder elektrostatische Aufladungen sind 
neben mechanisch oder elektrisch er-
zeugten Funken und Flammen potenzielle 
Auslöser einer Staubexplosion.

Warum sind Staubexplosionen über-
haupt eine so große Bedrohung für An-

lagen und Menschen? Sie bringen einen 
extremen Druckanstieg mit sich und kön-
nen so eine verheerende Zerstörungskraft 
entwickeln. Außerdem können sie sich 
zur Kettenreaktion entwickeln, wenn ihre 
Druckwelle immer wieder neue Staubab-
lagerungen aufwirbelt, die wiederum ex-
plodieren. Schon eine nur einen Millimeter 
dicke Staubschicht kann sich so in einem 
geschlossenen Raum verteilen, dass sie 
eine zündfähige Atmosphäre bildet. Den-
noch ist das Gefährdungsbewusstsein im 
Umfeld der chemischen Industrie nicht 
überall ausreichend ausgeprägt. Lebens-
mittel- oder Holzverarbeitung, Papier- und 
Kunststoffherstellung, Pharmazie – vielen 
Verantwortlichen ist nicht genügend be-
wusst, dass sie mit brennbarem Staub 
arbeiten. Manchmal auch deshalb, weil 
das Gefahrenpotenzial von grobkörnigem 
Schüttgut ausgeht und der Staub durch 
Abrieb unbeabsichtigt entsteht.
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Geblergasse 94
1170 Wien
Tel. 01 / 486 26 11-0
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Sicheres  
Kalibrieren
in explosionsgefährdeten 
Bereichen

Von Multifunktions-
Kalibratoren bis zur
Temperatur Quelle

•  Für Druck, Temperatur und 
elektrische Signale

•  Messen, kalibrieren und
   dokumentieren

•  MC6-Ex: explosionsge-
schützt 
ATEX und IECEx zertifiziert 
(Zone 0) 
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Den Knall verhindern? Dazu muss 
mindestens einer der auslösenden Fak-
toren unterbunden oder eingeschränkt 
werden. So kann etwa die Staubkonzen-
tration in der Prozessatmosphäre so weit 
reduziert werden, dass kein zündfähiges 
Staub-Luft-Gemisch entsteht. Alternativ 
kann der Sauerstoff durch ein nicht re-
aktionsfähiges Inertgas ersetzt werden. 
Oder man schließt jede wirksame Zünd-
quelle konsequent aus. In der industriel-
len Praxis werden sich die meisten dieser 
vorbeugenden Schutzmaßnahmen kaum 
wirtschaftlich realisieren lassen. Ursa-
chen für Staubgehalt in kritischen Kon-
zentrationen sind so vielfältig wie meist 
unvermeidbar. 

Druckentlastung 
entschärft Risiko

Gefragt sind sinnvolle und wirtschaft-
liche, maßgeschneiderte konstruktive 
Schutzsysteme, die die Folgen im Fall der 
Fälle effektiv eindämmt. Patentrezepte 
für den Explosionsschutz gibt es nicht. 
Keine Anlage ist wie die andere. Welche 
Variante in welchem Umfeld jeweils die 
angemessene ist, zeigt eine detailliertere 
Risikobetrachtung: Explosionsschutz-

Das System kann in jeder beliebigen Lage eingebaut werden und eignet sich auch für ungünstige Platzverhältnisse.

Berstscheiben bilden als konventionelle 
Druckentlastungen überall dort einen ef-
fektiven Schutz vor den Auswirkungen 
einer Explosion, wo das Entweichen von 
Flammen und Hitze aus sicherheitstech-
nischer Sicht akzeptiert werden kann. 
Das Volumen dieser Emission kann da-
bei extrem groß werden und die Einrich-
tung einer ausreichenden Sicherheitszone 
ist notwendig. Der Einsatz erfolgt darum 
ausschließlich in Außenbereichen oder mit 
einem nach außen führenden, druckfesten 
Abblaskanal.

Explosionsschutz-Berstscheiben wer-
den jeweils entsprechend des Prozess-
drucks und des für die Anlage zulässigen 
Drucks ausgelegt. Wird der definierte 
Ansprechdruck erreicht, birst die Druck-
entlastung unmittelbar – je nach Ausfüh-
rung schon ab Überdrücken von 50 Mil-
libar. Dank der schnellen Reaktion und 
dem schlagartigen Freigeben einer groß-
en Entlastungsöffnung sind technische 
Einrichtungen vor der Druckeinwirkung 
geschützt. Beschädigungen werden ver-
mieden.

Für den Einsatz bei prozessseitigen Va-
kuumdrücken verfügen Explosionsschutz-
Berstscheiben von Bormann & Neupert 

Explosionsschutz-Berstscheiben bilden als konventionelle, variantenreiche Druckentlastung einen zuverlässigen Schutz vor 
anlagenschädigendem Druck in der chemischen Industrie.
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by BS&B (D-40221 Düsseldorf) über eine 
patentierte Gestaltung, die sie auch ge-
genüber schwankenden Prozessdrücken 
unempfindlich macht. Edelstahl- und Ver-
bundwerkstoffe für die Berstscheibe und 
angepasste Materialien für Dichtungen 
und Dämmung ermöglichen den Einsatz 
auch bei Prozesstemperaturen über 250 
°C. Für Umgebungen, in denen für das 
Austreten von Flammen keine notwen-
dige Sicherheitszone zur Verfügung steht, 
sind flammenlose Druckentlastungen eine 
Alternative. Ein mehrlagiges Edelstahl-Fil-
tergewebe verhindert das Austreten von 
Flammen sowie brennenden Partikeln und 
erlaubt zugleich, dass die Druckwelle ent-
weichen kann.

Unterdrückung bremst 
Explosion aus

Wenn es darum geht, die Auswir-
kungen von Staubexplosionen noch 
weiter zu minimieren, werden aktive, 
schnellwirkende Löschsysteme zur Ex-
plosionsunterdrückung eingesetzt. Die 
Systeme ersticken jede Flamme einer an-
laufenden Explosion innerhalb von Sekun-
denbruchteilen schon in der Entstehungs-
phase – lange bevor der Explosionsdruck 
seine Zerstörungskraft entfalten kann. 
Der unterbrochene Prozess kann relativ 
schnell und nach wenig Instandsetzungs-
aufwand wieder aufgenommen werden; 
Prozessmedien gelangen dabei nicht in 
die Umwelt.

Die Funktionsweise: Hochempfind-
liche Drucksensoren erkennen einen kri-
tischen Druckanstieg bereits im Millibar-
bereich und ermöglichen dem System 
ein sofortiges Reagieren. Seine Löschka-
none bringt in wenigen Millisekunden ein 
hochwirksames, zugleich für Mensch und 
Umwelt ungefährliches Löschmittel in den 
Prozessbehälter ein und unterdrückt die 
Explosion auf einen anlagenspezifisch ak-
zeptablen Druck.

Als Sollschwachstelle gibt das Material von Explosionsschutz-
Berstscheiben bei einer Staub-Explosion kontrolliert nach 
und lässt den Druck nach außen entweichen.

Die beiden Entkopplungssysteme links im Bild verhindern, dass eine Flammenfront sich im Rohrsystem ausbreitet. Das dritte, 
baugleiche Teil rechts erstickt – als Unterdrückungssystem verbaut – eine mögliche Explosion im Prozessbehälter bereits in der 
Entstehung.

Schnelle Wiederinbetriebnahme
Aktive Systeme bieten also einen ho-

hen, zuverlässigen Schutz und erlauben 
zugleich ein prozessoptimiertes Anlagen-
design, wo kein Sicherheitsbereich für 
eine Entlastung zur Verfügung steht. Bei 
der Entscheidung für eine Unterdrückung 
gilt es allerdings einige relevante Faktoren 
zu beachten: So verzichten z. B. alle Sy-
steme von BS&B bewusst auf pyrotech-
nische Auslöser. Als Auslöser fungiert ein 
Kraftschaltelement. Zudem ist die Lösch-
kanone modular aufgebaut: ein Druck-
behälter, der erst bei der Installation mit 
Stickstoff befüllt wird, und eine leicht aus-
tauschbare Löschmittelpatrone.

Der Vorteil: Keines der Bauteile ist als 
Gefahrgut eingestuft. Transport, Lagerung 
und Ersatzteilmanagement werden erheb-
lich vereinfacht; die bei konventioneller 
Gestaltung obligatorischen Sicherheitsvor-
schriften entfallen. Anlagenbetreiber kön-
nen die wenigen notwendigen Ersatzteile 
für eine schnelle Wiederinbetriebnahme vor 
Ort ohne Beschränkungen lagern. Und: Die 

Instandsetzung kann vom eigenen, vorab 
vom Hersteller geschulten Personal mit 
überschaubarem Aufwand schnell durch-
geführt werden. Wartezeiten auf externe 
Montagetechniker oder Teile entfallen also. 
Selbst wenn einmal Teile benötigt werden, 
ist die Lieferzeit dank der vereinfachten Lo-
gistik besonders kurz. Kostspielige Pro-
duktionsunterbrechungen bleiben so auf 
ein absolutes Minimum reduziert.

Ausbreitung einer 
Explosion verhindern

Dem gleichen technischen Funktions-
prinzip wie Explosionsunterdrückungen 
folgen Systeme zur chemischen Explosi-
onsentkopplung. Hier wird durch das Ein-
bringen von Löschmittel eine Sperre er-
richtet, die zusätzlich das Ausbreiten der 
Explosion durch verbundene Leitungen 
auf angrenzende Bereiche stoppt. Das 
verhindert Effekte wie Flammenstrahlzün-
dungen, die ein noch höheres Zerstö-
rungspotenzial entwickeln können als die 
ursprüngliche Explosion.

Explosionsentkopplung: Schematische Darstellung.
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Konstruktiver Explosionsschutz muss 
immer dann ergriffen werden, wenn mit 
vorbeugenden Maßnahmen kein ausrei-
chendes Schutzniveau erreicht werden 
kann. Unabhängig davon, welches Sy-
stem eingesetzt wird, ist die Auslegung 
entscheidend für die Gewährleistung 
von so viel Sicherheit wie nötig und der 
größtmöglichen Begrenzung des Risikos. 
Dabei müssen sich moderne Schutzsy-
steme am Bedürfnis der Betreiber orien-
tieren und hohe Sicherheit mit langfristiger 

Dr. Markus Roser, 
Bormann & Neupert by 
BS&B

Über die Bormann & Neupert by BS&B GmbH
In der Bormann & Neupert by BS&B GmbH haben das In-

genieurbüro Bormann & Neupert und BS&B Safety Systems 
2015 ihre Kompetenzen für den deutschen und europäischen 
Markt gebündelt. Nach über 40-jähriger erfolgreicher Zusam-
menarbeit der beiden Partner hat das neue Unternehmen 
technische Beratung, Vertrieb und Service für Lösungen zum 
Explosionsschutz, zur Druckentlastung und für Anlagensicher-
heit übernommen.

Mit der Verbindung ist Bormann & Neupert Teil des welt-
umspannenden Netzes von BS&B Safety Systems geworden 
und konnte sein Portfolio maßgeblich erweitern. So hat sich 
das Unternehmen etwa zum Systemlieferanten für den in-
dustriellen Explosionsschutz weiterentwickelt. Im Fokus steht 
dabei die Erstellung von maßgescheiderten, individuellen Ex-
plosionsschutzkonzepten mit ATEX-geprüften Produkten und 
Systemen – von der Planung und Installation bis zur Wartung.

Produkte von BS&B Safety Systems findet man in allen 
Bereichen der produzierenden und verarbeitenden Industrie. 
Neben Explosionsdruckentlastung und flammenloser Explo-
sionsdruckentlastung, mechanischer und chemischer Explo-
sionsentkopplung, Systemen zur Explosionsunterdrückung 
sowie Funkendetektions- und Funkenlöschanlagen gehören 
auch Prozessberstscheiben, Druckregler, Tankschutzarma-
turen, Schwenkantriebe, Filter und Kugelhähne sowie Indus-
triearmaturen und Knickstabventile zum umfassenden Portfo-
lio.

BS&B entwickelte 1931 die erste Berstscheibe und ist heu-
te der größte Hersteller mit Standorten und Fertigungsstätten 
in nahezu allen Erdteilen. Bormann & Neupert wurde 1930 in 
Düsseldorf gegründet. Gemeinsam verfügen die Unternehmen 
über mehr als 200 Jahre Erfahrung in der industriellen Sicher-
heitstechnik.

 chz.at/bormann-neupert

Wirtschaftlichkeit verbinden. Das ist eine 
Voraussetzung, um ein angemessenes 
Schutzniveau für Personen und Anla-
gen nachhaltig sicherzustellen. Je nach 
Rahmenbedingungen und gefordertem 
Schutzlevel bieten sich verschiedene Stra-
tegien an, um den konstruktiven Explosi-
onsschutz umzusetzen. 

Autor: 
Dr. Markus Roser, Bormann & Neu-

pert by BS&B – verantwortlich für den 
Bereich Application Engineering Euro-

pe innerhalb des 
industriellen Explo-
sionsschutzes bei 
BS&B und aktives 
Mitglied in der Ar-
beitsgruppe für 
Normungsgebung 
innerhalb des Tech-
nischen Komitees 
CEN/TC 305 „Po-
tentially explosive 

atmospheres – Explosion prevention 
and protection“

Engineering-Lösung für die Öl-, Gas- und Chemieindustrie

Hier stimmt die Chemie 

free download: www.aucotec.at
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Über Anton Paar 
Die Anton Paar GmbH ist ein österreichisches Unterneh-

men, das analytische Instrumente sowie Automations- und 
Robotik-Lösungen entwickelt, produziert und vertreibt. Der 
Hauptsitz des Unternehmens in Graz ist spezialisiert auf die 
Herstellung von Geräten für die Dichte- und Konzentrations-
messung, sowie auf Rheometrie und die Bestimmung von ge-
löstem Kohlenstoffdioxid. 

Das Unternehmen produziert am Standort Graz und hat 
fünf weitere produzierende Tochterunternehmen in Österrei-
ch, Bosnien, Deutschland und der Schweiz. Die Anton Paar 
GmbH hat weltweite Vertriebsniederlassungen sowie zahl-
reiche internationale Vertriebspartner. Die Produkte des Unter-
nehmens werden zu rund 90 Prozent in mehr als 110 Länder 
der Welt exportiert. Ungefähr 20 Prozent des Jahresumsatzes 
der Anton Paar GmbH werden in Forschung und Entwicklung 
investiert.

Atmosphärische Destillationseinheit
Anton Paar hat mit Diana 700 die 

perfekte Lösung für die automatische 
Durchführung hochpräziser Siedebe-
reichsanalysen unter Atmosphären-
druck auf den Markt gebracht. 

Typische Proben sind petrochemische 
Produkte, aromatische Kohlenwasser-
stoffe und andere flüchtige organische 
Flüssigkeiten. Die Kombination von hoch-
wertiger Technologie und herausragenden 
Eigenschaften führt zu konkurrenzlosem 
Bedienkomfort, hoher Effizienz und si-
cherer Handhabung.

Support und Automatisierung 
sichern zuverlässige Ergebnisse

Um die Vorbereitung der Messung zu 
vereinfachen, bietet Diana 700 dem An-
wender mehrere integrierte Funktionen 
an. Das intelligente Selbstprüfungssystem 
kontrolliert alle Schritte, die für eine Destil-
lation notwendig sind, und gibt den Start 
nur frei, wenn der vorhergehende Schritt 
erfolgreich abgeschlossen wurde. Es gibt 
keinen Zeitverlust durch Wiederholung der 
Messung auf Grund falscher Einstellungen 
oder Nichteinhaltung der Norm.

Das Instrument zeichnet sich durch 
einen hohen Automatisierungsgrad aus. 
Heizung und Schutzschild werden vollau-
tomatisch nach oben bewegt, wenn der 
Kolben mithilfe des einzigartigen mobilen 
Multisteckers angebracht wurde.

Weniger geübte Anwender werden 
mit Illustrationen unterstützt, in denen die 

kombiniert. Mit nur einer Hand kann der 
Kolben (125 mL oder 200 mL) innerhalb 
von Sekunden in die richtige Position ge-
bracht werden. 

Die Aufnahmekammer von Diana 700 
gewährleistet eine sehr einfache Bedie-
nung. Dank der dichten Ummantelung des 
Aufnahmezylinders garantiert die Kammer 
eine hervorragende Stabilität der Proben- 
und Zylindertemperatur.

Die hocheffiziente Peltier-Temperier-
technologie für den Kondensator und 
die Aufnahmekammer ermöglicht einen 
schnellen Wechsel zwischen verschie-
denen ASTM D86-Destillationsgruppen, 
so dass Diana 700 die gewünschten Tem-
peraturen in weniger als fünf Minuten er-
reicht.

Bei der Volumenerfassung wird die 
hohe Genauigkeit der Contact-Imaging-
Sensortechnologie (CIS) genutzt, um eine 
präzise und kontinuierliche Bestimmung 
des Probenvolumens während der ge-
samten Destillation zu erreichen. Zusätz-
lich wird das Volumen vor dem Beginn des 
Tests gemessen und gegebenenfalls auf 
100 % Volumen korrigiert. 

Anton Paar entwickelte Diana 700 an-
hand von wertvollem Kunden-Feedback 
und mithilfe neuester Technologie als mo-
dernes, benutzerfreundliches Instrument. 
Mehrere integrierte Funktionen bieten Un-
terstützung, Effizienz und Sicherheit.

 chz.at/anton-paar

Perfektion vom ersten Tropfen an: Atmosphärische 
Destillationseinheit Diana 700 von Anton Paar.

Die hocheffiziente Peltier-Temperiertechnologie für den Kondensator und die Auf-
nahmekammer ermöglicht einen schnellen Wechsel zwischen verschiedenen ASTM 
D86-Destillationsgruppen.	 Bilder: Anton Paar

Vorgehensweise beim Start einer Destilla-
tion Schritt für Schritt erläutert wird. Der 
erweiterte Modus für erfahrene Anwender 
ermöglicht einen schnellen Start. 

Komfort mit Effizienz kombiniert
Um ein reibungsloses Arbeiten zu er-

möglichen und die Bedienung zu erleich-
tern, sind im Multistecker der Dampftem-
peratursensor und die Kolbenhalterung 
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Analog und digital:  
Die neue Wägezelle Inteco  
mit dem Upgrade

Als digitale Lösung bietet die neue Wägezelle Inteco mehr Transparenz im Dosier- und Verwiegungsprozess.	 Bild: Minebea Intec

Minebea Intec bietet jetzt eine 
neue, innovative Weiterentwicklung 
der Erfolgswägezelle PR 6201 an: Die 
Wägezelle Inteco eröffnet Kunden un-
terschiedlicher Industrien ab sofort ein 
deutlich erweitertes Spektrum an Mög-
lichkeiten – von der einfachen Füllmen-
genkontrolle bis hin zur hochpräzisen 
Verwiegung selbst schwerster Silos 
und Behälter.

Besser, präziser, resistenter: Mit der 
Entwicklung der neuen Wägezelle Inteco 
wurde bei Minebea Intec die Gelegenheit 
zur Optimierung voll ausgeschöpft. So ge-
währleistet das analoge Ausgangssignal 
von 2 mV/V zunächst einmal Marktstan-
dard und Flexibilität in der Wahl der Wä-
geelektroniken. Gleichzeitig stehen ab 
sofort höhere Laststufen bis zu 75 t zur 
Verfügung. Sie ermöglichen die sichere 
Verwiegung selbst schwerster Silos und 
Behälter oder eine wirtschaftlichere Wä-
gelösung mit beispielsweise drei statt vier 
Wägezellen. 

Eine C6-Zulassung dokumentiert er-
weiterte Genauigkeitsklassen und die 
höhere Präzision. Auch bei der Materi-
alauswahl wurden gesteigerte Kunden-
anforderungen berücksichtigt. Ein neu-
er Edelstahl macht die Wägezelle Inteco 
noch korrosionsresistenter als ihre Vor-
gängerin PR 6201 und erhöht ihre Le-
bensdauer zusätzlich in herausfordernden 
Umgebungen wie die der chemischen In-
dustrie. 

Den Maßen der Wägezelle 
PR 6201 treu geblieben

Bei allen Neuerungen knüpft die Wä-
gezelle Inteco behutsam an die Tradition 
ihrer weltweit erfolgreichen, zigtausend-

fach bewährten Vorgängerin PR 6201 an. 
So sind die Maße der Wägezelle für einen 
einfachen Austausch unverändert geblie-
ben. „Nicht immer ist Veränderung sinn-
voll. Unter der Prämisse der Kundenorien-
tierung wurden die technischen Parameter 
der Wägezelle PR 6201 daher eins zu eins 
übernommen. Einbausätze und Festlager 
müssen damit beim Wechsel zur Inteco 
nicht berücksichtigt werden“, kommen-
tiert Holger Nichelmann, Global Product 
Manager bei Minebea Intec „So stellen wir 
für unsere Kunden auch auf lange Sicht 
einen reibungslosen und wirtschaftlichen 
Austausch sicher“.

Analog oder digital? Die Wäge-
zelle Inteco kann beides

Mit dem Upgrade der Wägezelle zur 
digitalen Lösung erhält der Anwender 
ein deutliches Plus an Vorteilen. Mit dem 
Converter Connexx ausgestattet, erfolgt 
beispielsweise die Installation der Inteco 
einfach und wirtschaftlich ohne Kabelver-
bindungskasten. Schnelle Signallaufzeiten 
sorgen für zuverlässige und präzise Do-
sierprozesse sowie optimale Transparenz. 
Da Gewichtswerte auch einzeln – pro 
Wägezelle – zur Verfügung stehen, kön-
nen defekte Wägezellen leicht identifiziert 
und ausgetauscht werden. Die Standard-
Schnittstelle CANopen ermöglicht die ein-
fache Inbetriebnahme und Kalibrierung 
per PC. Darüber hinaus sind Kabellängen 
von bis zu 200 Metern möglich. 

Die Wägezelle Inteco und ihr Conver-
ter Connexx wurden vom 7. bis 8. Novem-
ber 2018 erstmalig auf der Messe „Solids“ 
(Schüttgut-Lösungen) in Dortmund vorge-
stellt.

 chz.at/minebea-intec
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Backenbrecher für harte und sehr harte spröde Materialien
Die Fritsch GmbH stellt robuste Ba-

ckenbrecher zur kraftvollen Vorzerklei-
nerung mit besonders hohem Durch-
satz vor, die extrem stark und einfach 
zu reinigen sind.

Der stärkste FRITSCH Backenbre-
cher, den es je gab: Bis zu 3 kW Antriebs-
leistung sorgen für einen besonders ho-
hen Durchsatz bei der Vorzerkleinerung 
harter und sehr harter spröder Materi-
alien. Die Brechbacken sind zur einfachen 
Reinigung komplett wegschwenk- bzw. 
entnehmbar. Die integrierten Staubab-
saugkanäle bieten optimale Arbeitsbedin-
gungen. Und zwei Modelle bieten genau 
den passenden Backenbrecher für die je-
weilige Aufgabegröße und Mahlgutmenge 
bei Anwendern.

Ideal sind die Geräte der FRITSCH 
GmbH (D-55743 Idar-Oberstein) für die 
Vorzerkleinerung in den Bereichen: Berg-
bau und Hüttenwesen, Chemische Indus-
trie, Geologie und Mineralogie, Glas- und 
Keramikindustrie und Bodenforschung.

Extra starke premium-
Vorzerkleinerung
l	� bis zu 3 kW Antriebsleistung für kraft-

volleren Durchsatz in kürzerer Zeit
l	� Aufgabegröße bis 95 mm, Endfeinheit 

0,3 – 15 mm
l	� Clean Design für besonders schnelle 

Reinigung
l	� millimetergenaue Nullpunkt- und 

Mahlspalteinstellung
l	� extrem robust auch für Ferro-Legie-

rungen
l	� komplett wegklappbarer Trichter für 

große Probenmengen
l	� besonders lärmreduziertes und staub-

freies Arbeiten
l	� variable Brechplattenkinematik für hö-

here Endfeinheit

Äußerst robust: Backenbrecher PULVERISETTE 1 premium 
line	 Bilder: FRITSCH

Absolut frei zugänglicher Mahlraum zum schnellen, effizi-
enten und sicheren Reinigen.

Wie bei allen Geräten der FRITSCH 
premium line haben sich die Konstrukteure 
auch hier Einiges einfallen lassen, um täg-
liches Arbeiten der Anwender noch ein-
facher und zeitsparender zu machen – wie 
folgt als Vorteile im Rahmen von „FRITSCH 
premium-Plus“: Nur bei der PULVERISET-
TE 1 premium line ist der Mahlraum kom-
plett zugänglich, da die feste Brechplatte 
in einer Führung gelagert ist und mit einem 
Handgriff entnommen werden kann. Auch 
die bewegliche Brechplatte kann komplett 
nach oben geschwenkt und dort arretiert 
werden. Der Anwendervorteil: ein vollstän-
dig frei zugänglicher Mahlraum zum schnel-
len, effizienten und sicheren Reinigen.

Exakte Spalteinstellung gibt es nur bei 
FRITSCH: An der PULVERISETTE 1 pre-
mium line ist die kalibrierbare Nullpunkt
einstellung mit einer progressiven Mahl-
spalteinstellung verbunden. Der Mahlspalt 
lässt sich mit einem Handgriff ganz einfach 
per Doppelexzenter in Millimeterschritten 
exakt einstellen – für den feineren Parti-
kelbereich entsprechend auch in kleineren 
Schritten.

Nur der FRITSCH Backenbrecher PUL-
VERISETTE 1 premium line bietet einen ein-
fachen, schnellen und komfortablen Wech-
sel der Kinematik bei gleichbleibender 
Spalteinstellung mit einem Handgriff. An-
wender wählen dazu einfach zwischen den 
am Gerät angegebenen Einstellungen „Ec-
centricity normal“ für die möglichst schnel-
le Zerkleinerung durch eine annähernd 
kreisförmige Bewegung der Brechplatten 
oder „Eccentricity small“ für ein schmales 
Kornbreitenband mit scherenden Auf- und 
Abbewegungen. Der Anwendervorteil: op-
timale Anpassung an das Bruchverhalten 
der jeweiligen Probe.

Es empfiehlt sich weiters, den Ba-
ckenbrecher mit der premium-Variante der 
FRITSCH Scheibenmühle PULVERISET-
TE 13 zur effizienten Feinzerkleinerung zu 
kombinieren. Der Anwendervorteil: opti-
male kontinuierliche Vor- und Feinzerklei-
nerung mit einer Aufgabegröße von bis zu 
95 mm auf eine Endfeinheit von bis zu 0,05 
mm in einem Schritt mit integriertem Pro-
benteiler. (Anwendungsberatung in Öster-
reich: Metrohm Inula GmbH, 1210 Wien)

 chz.at/fritsch
 chz.at/metrohmMillimetergenaue Nullpunkt- und Mahlspalteinstellung. Einfacher, schneller und komfortabler Wechsel der Kinematik.
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Optimales Verhältnis von Einbau- zu Arbeitsraum: die kosten-
günstige Achsfamilie ELGC eignet sich für unterschiedlichste 
Anwendungen.

Wenn es auf geringe Abmessungen ankommt, ist der 
kompakte Mini-Schlitten EGSC bei vielen Anwendungen die 
erste Wahl.

Die Linearachsen ELGC und die Mini-Schlitten EGSC von 
Festo bilden die perfekte Handlinglösung.	 Bilder: Festo

Kompakte Handlinglösung von Festo: 
Starkes Team mit kleinem Bauraum

Sind rasche Bewegung und höchste 
Raumeffizienz gefragt, punkten die Li-
nearachsen ELGC gemeinsam mit den 
Mini-Schlitten EGSC als Handlinglö-
sung aus einer Hand auf der ganzen 
Linie. Der durchgängige Systemansatz, 
eine durchdachte Plattform-Architektur 
und überwiegend adapterfreie Verbin-
dungen sparen Zeit, Geld und unnötige 
Aufbauten. 

Oft kommt es auf den Platz an, denn 
der ist in vielen Maschinen knapp bemes-
sen. Beispielsweise in Montageanlagen, 
bei Test- und Prüfsystemen, im Klein-
teilehandling, in der Elektronikindustrie 
oder bei Desktop-Applikationen etwa für 
Laborsysteme sind meist kompakte Lö-
sungen gefragt. Das ist ein Fall für ein 
starkes Team von Festo: die Linearachsen 
ELGC und die Mini-Schlitten EGSC bilden 
die perfekte Handlinglösung. 

ELGC: Leistungsstarke Spindel- 
und Zahnriemenachsen

Mit ihrer innenliegenden, geschützten 
Kugelumlaufführung eignen sich die Line-
arachsen ELGC ideal für XY-Bewegungen 
und vertikale Z-Bewegungen. Praktisch: 
Dank ihrer spaltfreien Konstruktion durch 
ein magnetisch fixiertes Edelstahl-Ab-
deckband, hängt selbst bei einer Kopf-
über-Montage nichts durch. Verfügbar 
ist die ELGC in mehreren Varianten: als 
Spindelachse ELGC-BS-KF mit innenlie-
gender Spindel und Kugelgewindetrieb 
für einen präzisen und ruhigen Lauf. Die 
Zahnriemenachse ELGC-TB-KF punktet 
hingegen bei besonders dynamischen 
Bewegungen oder hohen Lasten. Die 
Führungsachse ELFC-KF mit frei beweg-
lichem Schlitten und Kugelumlaufführung 
ist wiederum ideal zur Abstützung von 

Kräften und Momenten sowie für erhöhte 
Torsionssteifigkeit und reduzierte Schwin-
gungen geeignet. Diese Vielfalt macht die 
Achsfamilie ELGC besonders vielseitig an-
wendbar.

EGSC: Kompakte Flexibilität
Schlank und leicht – das ist die Divi-

se bei den kostengünstigen Mini-Schlit-
ten EGSC. Die Motoren lassen sich axial 
oder parallel montieren und die integrierte 
Kupplung und Doppellagerung sorgt für 
eine besonders kompakte Bauweise. 
Dank einer steifen und präzisen Linear-
führung eignet sich der EGSC-BS zur Auf-
nahme von Querkräften und bietet eine 
erhöhte Verdrehsicherheit. Seine innen-
liegende, geschützte Kugelumlaufführung 
nimmt hohe Kräfte und Momente auf. Der 
kompakte Kugelgewindetrieb sorgt für ru-
higen Spindellauf und präzises Positionie-
ren, die Dauerschmierung für eine lange 
Lebensdauer. Genau der richtige Partner 
für die Linearachsen ELGC.

Freie Entfaltung dank 
Baukastenprinzip

Sowohl ELGC als auch EGSC verfügen 
über Clean Look, ein gewichtsoptimiertes 
Design, abgestimmte Schnittstellen und 
der Motor lässt sich flexibel montieren. 
Das lässt viel Gestaltungsspielraum. Ob 
einfache Linien- oder Raumportale, Pick-
and-Place-Lösungen oder 3D-Ausleger-
systeme: die Handlingsysteme von Festo 
lassen sich ohne spezielles Know-how 
oder Sonderwerkzeug zusammenbauen. 
Einfach die größere Grundachse mit der 
kleineren Aufbauachse per universeller 
Profilbefestigung kombinieren – fertig ist 
das kompakte Handling. 

 chz.at/festo
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Laborautomation mit OMNIS Sample Robot
Endlich: zuverlässige, unbeaufsich-

tigte Automation für die serielle volu-
metrische Karl-Fischer-Titration.

Früher war die Automatisierung der 
volumetrischen KF-Titration für ganze Pro-
benserien eine Herausforderung: Erstens 
bestand die Gefahr, dass die Feuchtigkeit 
aus der Umgebung die Probe verändert, 
und zweitens war es notwendig, die Titra-
tion rechtzeitig und gleichmäßig für jede 
Probe zu starten. Beide Anforderungen 

Wassergehalt in bis zu 50 Proben völlig unbeaufsichtigt mit dem OMNIS Sample Robot 
bestimmen.

Neu ist auch die Implementierung der Dis-Cover Technologie, die die Probengefäße automa-
tisch mit einem luft- und staubdichten Deckel abdeckt.	 Bilder: Metrohm

verlangten neben Fachkenntnissen, auch 
Aufmerksamkeit und Sorgfältigkeit des 
Laboranten während der Analyse.

Heute können Anwender den Wasser-
gehalt in bis zu 50 Proben völlig unbeauf-
sichtigt mit dem OMNIS Sample Robot 
bestimmen. Der OMNIS Sample Robot 
bietet mit Dis-Cover eine Technologie an, 
die die Probengefäße automatisch mit 
einem luft- und staubdichten Deckel ab-
deckt, der das Probenmaterial auch für 
längere Zeit vor Umgebungsfeuchtigkeit 

schützt. Anwender profitieren von zuver-
lässigen, reproduzierbaren Ergebnissen.

Nun wird die Anwesenheit des Benut-
zers während der Analyse nicht mehr be-
nötigt, da die Lösungsmittelzugabe und 
Titration automatisch vom OMNIS Karl-
Fischer-System gestartet wird. Benutzer 
können daher ihre Zeit anderen Aufgaben 
im Labor widmen, während ihre Proben 
völlig unbeaufsichtigt auf den Wasserge-
halt untersucht werden.

 chz.at/metrohm

Pfeiffer Vacuum mit mehreren Neuheiten
Mit Pascal 2021 HW präsentiert 

Pfeiffer Vacuum die zweistufige Dreh-
schieberpumpe mit der höchsten 
Dampfkapazität ihrer Klasse. 

Sie eignet sich für alle Anwendungen, 
bei denen mit Wasserdampf zu rechnen 
ist, zum Beispiel bei Niedrigtemperatur-
sterilisation und Trocknung. Aufgrund des 
Designs und des Gasballastsystems kön-
nen große Mengen von Dampf gefördert 
werden, ohne dass es zu Kondensation 
innerhalb der Pumpe kommt. So werden 
Flüssigkeitsansammlungen vermieden, 
die sich negativ auf die Lebensdauer der 
Pumpe und des Öls auswirken.

Dank der verwendeten Materialien 
widersteht die Pascal 2021 HW auch 
aggressiven Chemikalien wie zum Bei-
spiel Wasserstoffperoxid. Durch ein an-
gepasstes Temperaturmanagement ist 
die Pumpe bereits nach wenigen Minuten 
bereit, Dampf zu fördern. Sie verfügt über 
eine Sicherheitseinrichtung, die das Ein-
dringen von Wasser in funktionsrelevante 
Bereiche erschwert, wenn unbeabsichtigt 
die Dampfkapazität überschritten wird.

Durch Zubehör wie Ölnebelabschei-
der und einlassseitige Fallen lässt sich die 
Pumpe ideal an Prozesse anpassen. Dank 
ihrer Kompaktheit ist die Pascal 2021 HW 
auch für den Einbau in Geräte hervorra-
gend geeignet. Ein Ölablassventil verein-

facht die Wartung in beengten Räumen. 
Der Einphasen-Universalmotor ermöglicht 
den Einsatz nahezu überall in der Welt.

Das bewährte Servicekonzept der 
Pascal-Baureihe macht Wartungen plan-
bar und sorgt für eine konstant hohe Ver-
fügbarkeit. Durch die Verwendung unter-
schiedlicher Betriebsmittel können die 
Wartungsintervalle verlängert werden.

Weitere Vakuumlösungen 
für die chemische Industrie

Weitere Lösungen, die seitens Pfeiffer 
Vacuum unlängst präsentiert wurden, sind 
die Wälzkolbenpumpen OktaLine ATEX, 

Neue zweistufige Drehschieberpumpe Pascal 2021 HW ermöglicht hohe Dampfkapazität und eignet sich zum Arbeiten mit 
aggressiven Gasen.

die Quadrupol-Massenspektrometer Pris-
maPro sowie der Lecksucher ASM 340.

Sichere Lösungen für hohe Vakuuman-
forderungen in der chemischen Industrie 
bieten die magnetgekuppelten Wälzkol-
benpumpen OktaLine ATEX. Die Vakuum-
pumpen sind für Prozesse in explosions-
gefährdeter Umgebung beziehungsweise 
zum Evakuieren von explosiven Gasen 
gemäß ATEX-Richtlinie (2014/34/EU) ideal 
einsetzbar. Je nach Anwendung können 
Kunden zwischen Gerätekategorie 2 und 
3 wählen. Alle Pumpen sind für die Tem-
peraturklasse T3 geeignet. Das Konzept 
der bewährten Wälzkolbenpumpen wur-
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Lecksucher ASM 340: Betriebskosten mit gezielter Lecksuche optimieren.

Quadrupol-Massenspektrometer PrismaPro: Prozesskontrolle durch Massenspektrometerlö-
sungen.

OktaLine ATEX von Pfeiffer Vacuum zum Evakuieren von explosiven Gasen.

de durch die Magnetkupplung ergänzt. Diese hermetisch dichten 
Pumpen weisen sehr niedrige Leckraten von kleiner als 1 • 10-6 

Pa m3/s auf. Dank der Magnetkupplung entfallen Wellendich-
tringe, die Schwachstellen bei Druckstößen darstellen und war-
tungsintensiv sind. Die Pumpen der Serie OktaLine ATEX sind bis 
1.600 kPa druckstoßfest. Zudem wird durch die Magnetkupplung 
eine Zonenverschleppung verhindert.

Der kompakte Lecksucher ASM 340 ist sowohl in Serien-
produktionen als auch für Wartungsaufgaben einsetzbar. Er ist 
in herkömmlicher oder in ölfreier Version erhältlich. Sowohl die 
qualitative Lokalisierung von Lecks als auch die quantitative in-
tegrale oder lokale Prüfung sind mit dem ASM 340 möglich. Er 
besticht durch sein leistungsfähiges Vakuumsy-
stem, das eine sehr schnelle Betriebsbereitschaft 
garantiert. Des Weiteren zeichnet er sich durch 
eine schnelle Ansprechzeit aufgrund des hohen 
Helium-Saugvermögens aus. Diese Merkmale 
führen zu kurzen Zykluszeiten und zu einem ho-
hen Teiledurchsatz. Der ASM 340 ist als einziger 
Lecksucher seiner Klasse auf dem Markt in der 
Lage, Lecks bereits ab 100 hPa zu lokalisieren.

Quadrupol-Massenspektrometer 
mit hoher Empfindlichkeit 

Mit dem PrismaPro bietet Pfeiffer Vacu-
um ein Quadrupol-Massenspektrometer für die 
qualitative und quantitative Gasanalyse sowie 
zur Lecksuche an. Die Kombination aus hoher 
Empfindlichkeit, Stabilität und intelligenter Bedi-
enbarkeit ist die Besonderheit des PrismaPro. 
Im täglichen Einsatz profitiert der Anwender von 
dem robusten, kompakten Aufbau und der ein-
fachen Systemintegration. Aufgrund der Aus-
wahlmöglichkeiten von Massenbereichen, De-
tektoren und Ionenquellen, Filamentmaterialien 
sowie integrierten Schnittstellenoptionen sind 
verschiedene Einsatzmöglichkeiten realisierbar. 
Bei Anwendungen zur Qualitätssicherung oder 
Restgasanalyse ist das PrismaPro die passende 
Lösung. Das PrismaPro liefert präzise Ergeb-
nisse bis zu einer Nachweisgrenze von 3E-15 
hPa. Je nach Anwendung kann zwischen 1-100, 
1-200 und 1-300 amu ausgewählt werden. Mit 
Faraday-Detektor oder mit Sekundärelektronen-
vervielfacher können kleinste Verunreinigungen in 
der Vakuumanlage in kürzester Zeit aufgedeckt 
werden.

 chz.at/pfeiffer-vacuum
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ASEPCO-Radialmembranventile ermöglichen Konsistenz bei 
gleichzeitiger Reduzierung der Wartungszeit um bis zu 80 %.

Bilder: Watson-Marlow Fluid Technology Group

Neuer Antrieb für Membranventile mit freiem Durchgang
ASEPCO, ein Geschäftsbereich 

der Watson-Marlow Fluid Technology 
Group, präsentiert den Ventil-Antrieb 
AKS. Er bietet einfache Installation, Be-
dienung und Wartung von Prozessven-
til-Leitungssystemen.

Eine bedeutende Erweiterung seines 
Angebotes an Weirless Radial Diaphragm 
Inline-Ventilen mit freiem Durchgang prä-
sentiert ASEPCO: Der neue Ventil-Antrieb 
AKS kombiniert ein Gehäuse aus Kunst-
stoff mit einer Membranschnittstelle aus 
Edelstahl. Er wurde speziell für Einsätze in 
der Biotechnologie und der pharmazeu-
tischen Industrie entwickelt. 

Der neue Antrieb AKS von ASEPCO ist 
zuverlässig, langlebig, GMP-konform und 
benötigt bei der Installation wenig Halte-

rungen und Zubehör. Er bietet ein hygi-
enisches Design sowie eine lückenlose 
Rückverfolgbarkeit durch lasergravierte 
Seriennummern, ist einfach zu bedienen 
sowie zu warten und verfügt über einen 
branchenführenden Garantieschutz von 
drei Jahren.

Weirless Radial Diaphragm Inline-
Ventile mit freiem Durchgang (ohne Dicht-
steg) von ASEPCO bieten eine hohe 
Prozesskonsistenz bei gleichzeitiger Re-
duzierung der Wartungsdauer um bis zu 
80 Prozent. Ihre einzigartige Bauweise, die 
einfache Tri-Clamp-Montage und das De-
sign der Radialmembran machen sie voll-
ständig entleerbar und beseitigen prak-
tisch das Risiko von Verunreinigungen. 

Das komplette ASEPCO-Sortiment an 
Durchgangs- und Tankbodenventilen wur-

de speziell auf eine Senkung der Betriebs-
kosten ausgelegt. Das Auswechseln einer 
Membran dauert nur wenige Sekunden. 
Dadurch erleichtern die Ventile Einsatz, 
Kontrolle und Reinigung. 

Ansprechpartner ist die Watson-Mar-
low Austria GmbH (A-2353 Guntrams-
dorf).

 chz.at/wmftg

ASEPCO Antriebe der Serie AKS vereinfachen die Installation 
und Wartung von Prozessventil-Leitungssystemen.

Die hygienische Ausführung der neuen Antriebe verfügt 
über lasergravierte Seriennummern für die lückenlose 
Rückverfolgbarkeit.

Automatisieren und digitalisieren
Auf der SPS IPC Drives in Nürnberg 

stellte Endress+Hauser die neu entwi-
ckelte Gerätelinie zur Durchflussmes-
sung sowie das neue Geräteportfolio 
der Füllstandsmessung mit Radar vor. 
Außerdem drehte sich der Messeauf-
tritt um innovative Dienstleistungen 
zu den Themen Digitalisierung und 
Prozessautomatisierung. Ein weiteres 
Highlight: das einzigartige selbstkali-
brierende Thermometer iTHERM Trust-
Sens. 

Mit maßgeschneiderten Lösungen 
spricht Endress+Hauser sowohl Betrei-
ber bestehender Anlagen als auch Planer 
und Erbauer neuer Anlagen an. Angefan-
gen bei der Auslegung der Geräte über 
die Programmierung des Automatisie-
rungssystems bis hin zu Inbetriebnahme 
und der Schulung von Mitarbeitern bieten 
die „People for Process Automation“ Lö-
sungen für alle Phasen im Lebenszyklus 
einer Anlage. 

Endress+Hauser verfolgt das Ziel, 
die neuen Wertschöpfungsmöglich- Branchenoptimierte Durchflussmessung mit erweitertem Einsatzbereich: Proline 300/500 von Endress+Hauser.
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Wir wollen Ihr Labor !
www.labexchange.com

Micropilot FMR67 bietet maximale Zuverlässigkeit dank Drip-
off-Antenne und besitzt auch die Smart-Sensor-Funktionalität 
der Heartbeat Technology.	 Bilder: Endress+Hauser

keiten durch Industrie 4.0 gemeinsam 
mit den Kunden und Technologiepart-
nern zu erschließen. Die Experten beglei-
ten Anlagenbetreiber bei der Nutzung von 
Prozess- und Gerätedaten, um die Anla-
genverfügbarkeit, Sicherheit und Effizienz 
zu steigern. Endress+Hauser ist „ready“ 
für Industrie 4.0 – als Unternehmen, mit 
seinem Produktportfolio, konkreten An-
wendungen und technologischen Visi-
onen.

Für anspruchsvolle 
Messaufgaben

Proline 300/500 steht für branchenop-
timierte Durchflussmessung mit erwei-
tertem Einsatzbereich sowie verbesserter 
Performance und ermöglicht mit dem 
„Simply clever“ Gerätekonzept eine ein-
fache, schnelle Planung und den sicheren 
Betrieb inklusive Wartung. Bei der Füll-
standsmessung beantwortet der Herstel-
ler die Frage nach der passenden Ra-
darfrequenz für die jeweiligen Applikation 
technisch mit der Summe von 113 GHz. 
„Damit summieren wir unsere Radarkom-

petenz auf 113 GHz auf, um mit einem 
Augenzwinkern darauf hinzuweisen, dass 
jede Applikation eben nicht die höchste 
Frequenz, sondern eine individuelle Ant-
wort und passende Radarfrequenz benö-
tigt: Ob 1, 6, 26 oder 80 GHz“, so verlau-
tet das Unternehmen. 

Auf dem Feld der Temperaturmessung 
wurde zur internationalen Automatisie-
rungsmesse eine einzigartige Sensortech-
nologie mit Selbstkalibrierfunktion vor-
geführt, die bereits für Aufsehen sorgte. 
Das hygienische Thermometer iTHERM 
TrustSens ist für Benutzer in der Pharma-, 
Nahrungsmittel- und Getränke-Industrie 
bestimmt, die eine lückenlose Überein-
stimmung zu den FDA bzw. GMP-Regeln 
benötigen. Das Thermometer eliminiert 
das Risiko von Nichtkonformitäten wäh-
rend der Produktion durch automatisierte 
Inline-Selbstkalibrierungen vor jeder Char-
ge während des SIP-Prozesses, was zu 
einer maximalen Produktsicherheit und 
Prozesseffizienz führt.

 chz.at/endress-hauser

Raumklima messen: Einfacher und besser kaum machbar

Der neue AFRISO Sensor FTM 20 TF misst Umgebungstem-
peratur und Luftfeuchtigkeit in Räumen. Dessen Sensordaten 
werden an eine Schaltzentrale (Gateway) gesendet und 
können dann z. B. zur direkten Ansteuerung von Raum-
Temperaturregelungen oder Heizkörper-Stellantrieben 
verwendet werden. Der Sensor FTM 20 TF verfügt über 
einen solarbetriebenen Energiespeicher, der auch einen 
mehrtägigen Betrieb in völliger Dunkelheit möglich macht. 

Foto: AFRISO

Zur Sicherstellung der angenehmen 
Umgebung und somit Voraussetzung 
für die Produktivität der Personen in 
Räumlichkeiten ist es wichtig, die Pa-
rameter zu messen und zu regeln.

Der neue wartungsfreie, batterielose 
Temperatur- und Feuchtesensor FTM 20 
TF von AFRISO misst in regelmäßigen Ab-
ständen die Umgebungstemperatur sowie 
den Wert der Luftfeuchtigkeit in Räumen. 
Sollten sich Sensordaten signifikant än-
dern, werden diese sofort an die optional 
erhältliche Schaltzentrale AFRISOhome 
Gateway (Grundbaustein eines hochmo-
dernen Gebäudemanagementsystems, 
ideal für den Aufbau eines Smart Home 
Systems in Verwaltungsgebäuden, Woh-
nungen oder Mehrfamilienhäusern) ge-
meldet und können dort als Parameter 
zur Steuerung von Aktoren, wie z. B. von 
Heizkörperstellantrieben oder Abluftventi-
latoren mit EnOcean-Funkanbindung ver-
wendet werden. 

Die zum Senden eines Funktele-
gramms benötigte Energie wird über eine 
integrierte Photovoltaikzelle erzeugt. Der 
integrierte solarbetriebene Energiespei-

cher erlaubt auch einen mehrtägigen Be-
trieb in absoluter Dunkelheit. In dauerhaft 
dunklen Umgebungen (z. B. in Kellerräu-
men oder Lagerhallen) ist zudem aber 
auch eine Knopfzellenbatterie einsetzbar. 

Das kompakte Gehäuse kann mit Hil-
fe eines doppelseitigen Klebestreifens 
sehr einfach an Wänden oder Möbeln 
montiert werden. Ist jedoch eine Aufstel-
lung im Raum erwünscht, wird der Sen-
sor einfach auf eine mitgelieferte Metall-
platte aufgesteckt, die dann als Standfuß 
zur Platzierung des Sensors auf Regalen, 
Sideboards oder Fensterbänken genutzt 
werden kann. 

FTM 20 TF arbeitet z. B. im Zusam-
menspiel mit den AFRISO Funk-Stellan-
trieben AVD 20–D und AVD 30 oder mit 
dem AFRISOhome Gateway. An dieses 
Gateway können zudem auch Produkte 
anderer Hersteller und Gewerke ange-
lernt bzw. angebunden werden. Dem An-
wender stehen viele individuelle, selbst 
konfigurierbare und erweiterbare Anwen-
dungen, die selbstverständlich auch über 
Smartphones oder Tablets ansteuerbar 
sind, zur Verfügung. 

 chz.at/afriso
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Ein Portal für alle: Der Weg vom Engineering zur Leitsystem-Programmierung wird mit dem DCS-Portal erheblich 
verkürzt.			   Bild: Aucotec AG

Der kurze Weg vom Engineering zur Leitsystem-Programmierung
Auf der SPS IPC Drives 2018 zeigte 

die Aucotec AG, wie sich mit ihrem 
neuen DCS-Portal der Weg vom Engi-
neering zur Leitsystem-Programmie-
rung erheblich verkürzt. Mit dem Portal 
lassen sich die Festlegungen aus dem 
Anlagen-Design automatisiert und di-
rekt an die Programmierung gängiger 
Kontrollsysteme (Distributed Control 
System, DCS) übergeben.

Diese einzigartige Brücke führt zu je-
dem Automatisierungssystem, das kom-
munikationsfähig ist, auch parallel zu meh-
reren. Damit ist das Portal besonders für 
Generalunternehmer (EPCs) hilfreich oder 
für Betreiber, die aufgrund ihrer Historie 
verschiedene Leitsysteme im Einsatz ha-
ben. 

Jedes hat eigene Programmierungs-
Tools und verwendet unterschiedliche 
Software-Bausteine („Typicals“). Zu all 
diesen „Anlagengehirnen“ kann Aucotecs 
Software Engineering Base (EB) einen ent-
sprechenden Container in dem Portal be-
reitstellen. Jeder Container dient quasi als 
„Synapse“ zur Übertragung der Design-
Informationen, die sich damit gleichzeitig 
an verschiedene Leitsysteme mit unter-
schiedlichen Konfigurationen übergeben 
lassen. Davon profitieren auch Hersteller, 
die ähnliche Anlagen mehrfach bauen, nur 
mit anderen Leitsystemen.

Schnell fehlerfrei ändern
Bei den vielen unvermeidlichen Ände-

rungen während Anlagen-Planung und 
-Betrieb ist die neue Lösung zudem schnell 

und frei von den üblichen Übertragungsfeh-
lern. Sollte eine Änderung, wann und wo im 
Prozess auch immer, Auswirkungen auf die 
Sensoren-/Aktoren-Logik haben, so erfährt 
es das Leitsystem über das Portal im Nu. 
Grundlage dafür ist die außergewöhnliche 
Durchgängigkeit von EB.

Die kooperative Plattform vereint die 
Kerndisziplinen Basic Engineering inklusive 
FEED (Frontend Engineering Design), Pro-
cess Design, Instrumentation & Control so-
wie Electrical Engineering in einem einzigen, 
gemeinsamen Datenmodell. Dadurch sind 
Änderungseingaben nur an einer Stelle er-
forderlich. Sie erscheinen unmittelbar in je-
der weiteren Repräsentanz des geänderten 
Objekts, sodass alle Beteiligten immer auf 
dem neuesten Stand sind. Abstimmungen 
zwischen den Anlagendesignern, fehler-
anfällige Datenübertragungen, Doppeltein-

gaben sowie aufwändige Cross-Checks 
zwischen den Disziplinen entfallen durch 
diese zentrale Datenhaltung. So verkürzt 
EB auch die Wartezeit der Automatisierer 
auf alle relevanten Informationen aus den 
verschiedenen Bereichen.

Schneller automatisieren
Sind in EBs Anlagenmodell die nötigen 

Attribute an den Sensoren und Aktoren 
hinterlegt, z. B. Signale, Grenzwerte u. 
Ä., so ist das eigentliche Programmieren 
der Automatisierung schnell erledigt. Die 
Merkmale lassen sich ohne Weiteres auch 
später im laufenden Projekt noch eintra-
gen. Kein anderes System bietet bislang 
diese Möglichkeiten für Zeitgewinn und 
gleichzeitig gesicherte Datenqualität.

chz.at/aucotec

Schwenkadapter ermöglicht universelle 
Montage von Stellungsrückmeldern

Über einen neuartigen Schwenkad-
apter der Firma GEMÜ ist es ab sofort 
möglich, auch Stellungsrückmelder 
für Linearantriebe in Kombination mit 
pneumatisch betätigten Antrieben für 
Schwenkarmaturen zu betreiben.

Bisher mussten Anwender bei der 
Auswahl von Stellungsrückmeldern be-
reits im Vorfeld entscheiden, ob sie diesen 
auf ein Ventil mit Linearantrieb oder auf 
eine Schwenkarmatur aufbauen möch-
ten. Dies hat zum einen die Auswahl an 
möglichen Rückmeldern eingeschränkt, 
zum anderen mussten über eine entspre-
chende Lagerhaltung die passenden Ge-
räte vorgehalten werden.

Mit dem neuartigen Schwenkadapter 
des Ventilspezialisten GEMÜ wird es nun 
möglich verschiedenste Stellungsrückmel-
der für Linearantriebe aus dem Portfolio 

des Unternehmens auch auf pneumatisch 
betätigte Schwenkarmaturen aufzubauen. 
Der Schwenkadapter fungiert dabei als 
Übersetzer zwischen der Schwenkbewe-
gung des Ventils und der Linearbewegung 
des Stellungsrückmelders. Damit ist der 
Anwender nicht mehr ausschließlich auf 
die Auswahl an Rückmeldern speziell für 
Schwenkantriebe angewiesen. Dies er-
laubt ihm eine größtmögliche Flexibilität in 
der Anwendung und Lagerhaltung.

Ein weiterer Vorteil der nun größeren 
Auswahl an Rückmeldern ist die Mög-
lichkeit auf Komponenten mit speziellen 
Zulassungen und Kommunikations-
schnittstellen (AS-Interface, IO-Link oder 
DeviceNet) sowie auf Stellungsrückmelder 
mit integrierten Vorsteuerventilen zurück-
zugreifen. 

 chz.at/gemu
GEMÜ 481 mit Schwenkadapter und Rückmelder GEMÜ 
1235.
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Patentierter ‘Dissolution’-Kugelhahnaufbau: Die zur Abdich-
tung zwischen Kugelsitz und Gehäuse benötigten Kräfte 
werden nur auf die entsprechenden Graphitelemente geleitet. 
Die Kugel selbst wird lediglich durch Tellerfedern belastet, die 
eine geringe definierte Mindestanpressung der Kugel an den 
Kugelsitz erzielen. Das Bedienmoment kann somit deutlich 
reduziert werden.

Beim metallisch dichtenden Kugelhahn von AS-Schneider 
sind Kugel und Kugelsitze mit Hardalloy und Carbidverbin-
dungen beschichtet. 

Bilder: Armaturenfabrik Franz Schneider GmbH + Co. KG

Konventioneller Kugelhahnaufbau: Die für die Dichtheit 
erforderlichen Kräfte belasten alle Bauteile – auch die Kugel 
und Sitze. Das Bedienmoment wird dadurch sehr groß. 

Metallisch – praktisch – dicht
Innovative ‘Dissolution’-Kugelhahn-

Konstruktion von AS-Schneider hat 
Patent erhalten. Sie bietet eine opti-
male Verteilung von Kräften und Bela-
stungen im Kugelhahn. Dadurch kann 
der Kugelhahn selbst unter hohen Drü-
cken bis 420 bar problemlos leichtgän-
gig betätigt werden.

Anlagenbauer stehen oft vor der He-
rausforderung für extreme Betriebs-
bedingungen exakt die richtige Ar-
maturenapplikation festzulegen. Für 
verfahrenstechnische Anlagen kann die 
Armaturenfabrik Franz Schneider (D-
74226 Nordheim) den Einsatz von metal-
lisch dichtenden Kugelhähnen empfehlen, 
sofern abrasive Produkte, hohe Tempe-
raturen und Drücken vorliegen. Denn ex-
treme Betriebsbedingungen mit Tempera-
turen bis 450°C und Drücken bis 420 bar 
erfordern bei Kugelhähnen eine spezielle 
Dichtungstechnologie. Normale, weich-
dichtende Kugelhähne sind solchen An-
forderungen nicht gewachsen. Ihre Kunst-
stoffdichtungen würden versagen. 

Heikle Frage
Steht Dichtheit im Widerspruch zum 

leichten Betätigungsmoment? Um darauf 
eine Antwort geben zu können, muss das 
Funktionsprinzip eines Kugelhahns erklärt 
werden: Um die Dichtheit der Kugel zum 
Kugelsitz sicher zu stellen, reicht eine relativ 
geringe Anpresskraft aus, da aufgrund des 
Konstruktionsprinzips mit ansteigendem 
Druck die Anpresskraft automatisch erhöht 

wird. Um jedoch die Dichtheit der Kugel-
sitze zum Gehäuse hin zu ermöglichen, 
sind für hohe Drücke auch hohe Kräfte er-
forderlich, um die Graphitdichtung entspre-
chend zu verpressen. Diese Kräfte werden 
oft durch ein Einschraubstück oder durch 
den Zusammenbau des Kugelhahnge-
häuses mithilfe von Schraubverbindungen 
auf die Einbauteile aufgebracht. Bei einer 
konventionellen Bauweise erfolgt die Kraft
einleitung für die Graphitdichtungen am 
Kugelsitz zum Gehäuse direkt über die Ku-
gel, wodurch bei steigender Verpressung 
dieser Dichtung auch die Anpresskraft des 
Kugelsitzes auf die Kugel erhöht wird. Die-
se erhöhte Anpresskraft wirkt sich negativ 
auf das Betätigungsmoment aus. Die Ku-
gel läuft sehr schwer. Daher liegt die Ober-
grenze von metallisch dichtenden Kugel-
hähnen bei vielen Herstellern bei 100 bar 
– denn dann ist die Grenze des maximal 
Schaltbaren erreicht. Reduziert man die 
Krafteinwirkung, wird zwar die Betätigung 
einfacher, jedoch reicht dann die Verpres-
sung der Graphitdichtung am Sitzhalter 
nicht aus, um zuverlässig bis 420 bar abzu-
dichten. Es entsteht eine Leckage um den 
Kugelsitz herum. 

Und was nun? Diese Problematik hat 
das Entwicklungsteam von AS-Schneider 
nicht losgelassen. Man machte sich auf die 
Suche nach einer Lösung und entwickelte 
die ‘Dissolution’-Kugelhahn-Konstruktion. 
Die patentierte Konstruktion bietet eine 
optimale Verteilung von Kräften und Bela-
stungen im Kugelhahn, so dass diese nur 
dort auftreten, wo sie auch tatsächlich be-
nötigt werden. Dadurch kann der Kugelhahn 
selbst unter hohen Drücken bis 420 bar pro-
blemlos leichtgängig betätigt werden. 

Neuartige Konstruktion
Die Funktionsweise der ‘Dissolution’-

Kugelhahn-Konstruktion wird wie folgt be-
schrieben: Die zur Abdichtung zwischen 
Kugelsitz und Gehäuse benötigten hohen 
Kräfte werden nur auf die entsprechenden 
Graphitelemente geleitet. Die Kugel selbst 
wird lediglich durch Tellerfedern belastet, 
die eine geringe definierte Mindestanpres-
sung der Kugel an den Kugelsitz erzielen. 
Das Bedienmoment kann somit deutlich 
reduziert werden, wodurch der Bedie-
ner den Kugelhahn leicht betätigen kann. 
Gleichzeitig bietet diese Konstruktion 
höchste Dichtheit und Langlebigkeit. 

chz.at/as-schneider

Über AS-Schneider 
Das 1875 gegründete Familienun-

ternehmen AS-Schneider zählt heute 
mit über 350 Mitarbeiter/innen zu den 
weltweit führenden Herstellern von In-
dustriearmaturen für die Mess- und Re-
geltechnik sowie Double Block & Bleed 
Kugelhähnen. Im Marktsegment der 
Ventile für Großdieselmotoren, wie sie 
beispielsweise für Schiffsantriebe und 
zur Stromerzeugung benötigt werden, 
agiert AS-Schneider sogar als Welt-
marktführer. Mit eigenen Tochterunter-
nehmen in Rumänien, Singapur, Dubai 
(V.A.E.) und Houston (USA) sowie pro-
fessionellen Partnern in über 20 Län-
dern weltweit ist AS-Schneider überall 
in Kunden-Nähe präsent.
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Neuheiten im Gogatec-Portfolio
Das breite Produktspektrum der 

Firma Gogatec wird laufend erweitert. 
Neu sind aktuell unter anderem nun 
leistungsstarke DC/DC Wandler zum 
Aufschnappen sowie ein praktisches 
System, um die Schaltschranktempe-
ratur immer im Blick zu haben.

Mit GOGAPLUS DCW verfügt der 
österreichische Anbieter GOGATEC (A-
1210 Wien) über aufschnappbare DC/
DC-Wandler mit Ausgangsspannungen 
von 5, 12, 15 und 24 VDC bei einem Lei-
stungsbereich von 15 bis 120 W. Damit 
lassen sich elektronische Anwendungen 
im Schaltschrank wie Batteriespannungs-
regler, zusätzliche Systemisolierungen, 
DC-USV und vieles mehr realisieren.

Die auf DIN-Schienen TS-35 einfach 
montierbaren DC-DC-Wandler bieten 
dank zweier Eingabeoptionen (9 bis 36 V 
oder 18 bis 75 V) eine extrem große Ein-
gangsspannung im Verhältnis von 4:1. 
Die Ausgangsspannung ist bis zu ±10 
Prozent einstellbar. Um einen Wirkungs-
grad von 92 Prozent zu erreichen lässt 
man sie am besten in einem Betriebs-
temperaturbereich von -40 bis +85°C 
arbeiten. Sie benötigen keine Mindest-
lastanforderungen. Die Kühlung der kom-
pakten Komponenten erfolgt über freie 
Luftkonvektion. Die GOGAPLUS DCW 
sind mit einer I/O-Isolierung von 4 kV DC 
und Schutzmechanismen gegen  Überla-
st, Überspannung, Kurzschluss, Unter-
spannung sowie Eingangsverpolung aus-
gestattet. Die DC/DC-Wandler tragen das 
CE und EAC-Zeichen, haben eine dreijäh-
rige Herstellergarantie und erfüllen je nach 
Typ alle relevanten Normen, wie etwa die 
Bahnnormen EN50155 / IEC6057 bei der 
120 W Version. Ideale Voraussetzungen 
für weitere Einsätze in industriellen Steu-
erungen, Kommunikationssystemen, Fa-
brikautomatisierungen und anderen An-
wendungen.

Schaltschranktemperatur 
stets im Blick

Um vor unzulässig hohen Tempera-
turen im Schaltschrank rechtzeitig zu war-
nen und Gegenmaßnahmen einzuleiten, 
bietet GOGATEC das zuverlässige GO-
GALIGHT Temperaturüberwachungs-Set 
an. Wachsende Gerätedichte, Jahreszeit 
und Umgebungsbedingungen lassen die 
Temperatur im Schaltschrank steigen. 
Ebenso wenn der Filter des Schranklüf-
ters verstopft ist. Faktoren die zu einer 
hohen Innentemperatur führen und im 
schlimmsten Fall einen Produktionsausfall 
verursachen. 

Für Produktionsstätten ein inakzepta-
bles Szenario. Ein wirtschaftliches wie wir-
kungsvolles Warnsystem ist das GOGA-
LIGHT Temperaturüberwachungs-Set für 
Schaltschränke. Es besteht aus der LED-
Anzeige ITP-16 für ein 22,5 mm Ø Taster-
loch und ist auf 2-Leiter Sensor sowie Alarm 
bei +50° C voreingestellt, dem auf Hut-
schiene aufschnappbaren Sensor Pt100 
(-50°C bis +150°C) und der roten 24 V DC 
LED-Anzeigeleuchte NE24. Damit wird 
auch signalisiert, dass der verschmutzte 
Filter des Lüfters erneuert werden muss. 
Die ITP16 LED Temperaturanzeige wird zur 
Überwachung und Steuerung industrieller 
Prozesse eingesetzt. Sie verfügt über einen 
konfigurierbaren analogen Eingang für Si-

Die aufschnappbaren DC/DC-Wandler GOGAPLUS DCW 
von GOGATEC zeichnen sich durch schnelle und bequeme 
Installation sowie herausragenden Eigenschaften aus.
	 Fotos: Gogatec GmbH

GOGALIGHT Temperaturüberwachungs-Set: Hier eine LED-
Anzeige ITP-16 (frontseitig IP65 und rückseitig IP20).

Auf Hutschiene aufschnappbarer Pt100-Sensor.GOGALIGHT LED-Signalleuchte NE24.

gnale von verschiedenen Widerstandsther-
mometern oder Thermoelementen wie den 
GOGASENS Pt100 sowie über einen digi-
talen Ausgang. Dieser NPN-Transistoraus-
gang kann eine Last bis 200 mA / 42 V DC 
steuern, wodurch eine Zweipunktregelung 
implementiert werden kann. Ebenfalls kann 
dieser Ausgang als Alarmausgang verwen-
det werden. Wird der eingestellte Sollwert 
von +50° C überschritten, beginnt die An-
zeige mit einer Frequenz von etwa 2 Hz zu 
blinken. Die LED Anzeige ist mit grünen 
oder roten, 14 mm hohen und vierstelligen 
LED-Zeichen lieferbar. Die Schutzart der 26 
x 48 x 65 mm großen Anzeige ist frontseitig 
IP65 und rückseitig IP20.

 chz.at/gogatec
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Wie man Pharmaetiketten für Vials kostenoptimiert Late-
Stage komplett bedruckt oder codiert zeigte sich anhand der 
DIGILINE Label, hier in der Offline-Variante.

Brillant bedrucken, effizient individualisieren
Seine umfassende Druck- und Co-

dierkompetenz rückte Atlantic Zeiser 
auf der Fachpack 2018 in den Mittel-
punkt. 

Ob Blister, Etiketten oder Faltschach-
teln, ob Papier, Karton oder Folie: Der Co-
dierspezialist zeigte, was heute möglich 
ist – selbst bei kleinsten Losgrößen. Eine 
wichtige Rolle spielt dabei die neue Dru-
ckergeneration OMEGA Pro. Im UV-Inkjet-
Druck mit Drop-on-Demand-Technologie 
setzt sie Maßstäbe hinsichtlich Geschwin-
digkeit, Druckbreitenvarianz, Kompaktheit 
und Verfügbarkeit. Die Vierfarb-Variante 
der OMEGA Pro-Familie war in äußerst 
anspruchsvoller Umgebung live zu er-
leben – in einer Blisteranlage von Koch-
Pac Systeme, einem führenden Anbieter 
auf diesem Gebiet. Dort sorgte der OME-
GA Pro 4C dafür, dass sich Blister auch 
mit Losgröße 1 wirtschaftlich individua-
lisieren und verpacken lassen. Dank des 
Single-Pass-Verfahrens kombiniert das 
Vierfarb-System dabei die Flexibilität des 
Digitaldrucks mit der Produktivität des Off-
set-Drucks. Mit einer Auflösung von 600 
dpi lassen sich feinste Details und Kon-
turen optimal darstellen – und das selbst 
bei kleinsten Schriftgrößen bis zu 3 Punkt. 
Die im OMEGA Pro verwendete neuartige 
Embedded RIP Technologie ermöglicht 
das Inline-Rippen der variablen Datenbe-
standteile. Dadurch wird ein enormer Zeit-
gewinn bei der Datenvorbereitung erzielt, 
da keine unnötig großen Datenmengen 
durch komplett vorgerippte Dokumente 
übertragen werden müssen. Die vollauto-
matisierte Reinigung der Tintenstrahldü-
sen sorgt für konstant perfekte Druckqua-
lität und beste Verfügbarkeit. 

Vorbereitet für Industrie 4.0
Diese Eigenschaften zeichnet auch sei-

nen neuen monochromen „Bruder“ aus, 
den OMEGA Pro 54 MC. Einsetzbar für 

Brillanter Vierfarb-Druck auch für den wirtschaftlichen Einstieg in die Late Stage Customization.

Der Vierfarb-Drucker OMEGA Pro 4C von Atlantic Zeiser war 
auf der Fachpack in äußerst anspruchsvoller Umgebung live 
zu erleben. 

alle Farben einschließlich Weiß erzielt er 
seine brillante Druckqualität bei einer Ge-
schwindigkeit von bis zu 60 m/min. Auf 
der Fachpack zu sehen war er in Verbin-
dung mit der DIGILINE Versa von Atlantic 
Zeiser, einem kompletten System für Se-
rialisierung und Late Stage Customization 
von Faltschachteln. Das zukunftssichere 
Konzept von Maschine und Software erfüllt 
alle derzeitigen Serialisierungs und Codie-
rungsanforderungen weltweit und schafft 
Investitionssicherheit. In kompakter Form 
kann das System flache oder geklebte Falt-
schachteln in einem Arbeitsschritt vor den 
Verpackungslinien zentral und monochrom 
bedrucken. Die Investition in mehrere Track 
& Trace-Module für jede einzelne Linie und 
ihren aufwändigen Betrieb kann damit ent-
fallen. Die neue DIGILINE Versa erfüllt zu-
dem bereits Anforderungen, die sich aus 
dem Industrie 4.0-Ansatz mit möglichst 
durchgehend digitalisierten und vernetzten 
Produktionseinheiten ergeben. So bietet 
die neue DIGILINE Versa zum Beispiel ei-
nen Audit Trail, der alle relevanten Ände-
rungen protokolliert.

Große Zeitersparnis dank 
Volldigitalisierung

Auch für die Herausforderung, Phar-
maetiketten für Vials kostenoptimiert Late-
Stage komplett zu bedrucken sowie ggf. 
mit variablen oder sogar serialisierten Da-
ten auszustatten, zeigte Atlantic Zeiser 
eine Lösung: Mit dem innovativen, digi-
talen Highspeed-Drucksystem DIGILINE 
Label können Pharmaunternehmen und 
Verpackungsdienstleister alt hergebrachte 
Technologien wie den relativ langsamen 
Thermotransferdruck oder den aufwän-
digen druckklischee-basierten Flexodruck 
ablösen. Zu erleben war auf der Mes-
se die Offline-Variante für den Druck auf 
Rolle. Druckjobs können aufgrund der 
volldigitalen Drucktechnologie der DILIG-
LINE Label schnell geladen und gestartet 
werden, ohne mechanisch etwas um-
rüsten zu müssen. Das kann pro Druck-

job mitunter 60 Minuten sparen. Und die 
laufenden Verbrauchskosten sind gut 30 
Prozent niedriger als beim Thermotrans-
ferdruck. Herzstück der DIGILINE Label 
ist ein OMEGA DoD UV-Inkjetdrucker. Er 
garantiert auch bei hohen Geschwindig-
keiten von bis zu 60 Meter pro Minute ein 
brillantes Druckbild auf unterschiedlichen 
Etikettenmaterialien wie Papier, PP, PE 
und PVC. Weiterer Vorteil: Der Druck ist 
gegen Abrieb sowie Licht und alkohol-
basierte Lösemittel beständig. Die hoch-
auflösende Inspektionskamera lässt sich 
über ein intuitives User Interface schnell 
und einfach einrichten. Sie prüft auch bei 
hohen Produktionsgeschwindigkeiten zu-
verlässig Inhalt und Qualität von Text- und 
Codeelementen. Auf der nachfolgend ge-
lagerten Workstation können bei Bedarf 
fehlerhafte Etiketten einfach manuell ent-
fernt und durch unbedruckte Etiketten er-
setzt werden, die anschließend bedruckt 
werden. Auf diese Weise gibt es auf der 
fertig gedruckten Rolle keine Lücken. 
Dank der „Re-Check“ Funktion, bei der 
die Kamera den nachbearbeiteten Bereich 
erneut prüft, können Bedienerfehler so gut 
wie ausgeschlossen werden.

 chz.at/atlanticzeiser



Auf Erfahrung bauen. 
Innovationskraft nutzen. 
Explosionsschutz perfektionieren.

Maximale Sicherheit für explosionsgefährdete 
Berei che: Pepperl+Fuchs beliefert die Prozess- 
industrie weltweit mit höchst zuverlässigen 
Produkten und Lösungen für den Ex-Schutz. 
Profitieren Sie von einem umfassenden Portfolio 
und zukunfts weisenden Innovationen – insbe-
sondere auf dem Weg zu vollständig vernetzten 
Prozessen für die Anwendungen der Zukunft. 

www.pepperl-fuchs.com



Messer Austria GmbH
Industriestraße 5 

2352 Gumpoldskirchen
Tel. +43 50603-0 

Fax +43 50603-273
info.at@messergroup.com 

www.messer.at

Spezialgase
Mit unseren Gases for Life analysieren 
und kalibrieren Sie bestens.

Wir liefern reinste Spezialgase für 
Analysegeräte in der Umweltanalytik, 
Sicherheitstechnik, Qualitätssicherung 
oder zur Kalibrierung von Instrumenten. 

Die Nachbearbeitungszeit wird deutlich 
gesenkt, daher werden die Gesamtkosten 
spürbar reduziert.

Messer produziert jedes Gasgemisch in 
der gewünschten Zusammensetzung und
benötigten Genauigkeit.




