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Hintergrund
Was erwartet Sie hier?

o101 | Wir zeigen lhnen ein konkretes Digitalisierungsprojekt des Mittelstandlers
10109 Eirich gemeinsam mit seinem Spin-Off prosio vision fir die Digitalisierung in
=g der Prozessindustrie.

Im Fokus stehen dabei unsere Losungen zur Prozessanalyse und —optimierung
fur die mechanische Verfahrenstechnik.

Diese Systeme basieren auf Bildauswertung und sind geeignet fur alle
Prozesse, an denen Schittglter transportiert oder verarbeitet werden.

= PROSIO
’ VISION



Wer ist Eirich?

Eirich ist ein fihrender Hersteller von Anlagen
fur die Schuttgutaufbereitung mit Schwerpunkt
In der Mischtechnik.

prosio vision ist ein Joint Venture von Eirich mit
dem Start-up prosio engineering.
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Die Eirich-Gruppe
Gewachsen mit den Aufgaben
+
Neues zu schaffen hat

= 1863 als Muhlenwerkstatt gegrtindet bei Eirich Tradition

= Streben nach fortschrittlichen
technischen Bestleistungen

Von Beglnn an faschinenfabrik GUSTAV EIRICH,G.m.b.H, HARDHEIM (Nordbaden)
= Erstes Patent fur Mischer 1903, e
»Patent Eirich«

Heute > 1450 Patente

stationir,
mit tach Rok

Nutzraum 500 Liter.

= Entwicklung des Gegenstrommischers,
Urvater der Eirich-Intensivmischer;
zahlreiche weitere Innovationen folgten

Liclerbar fir Riemenantrieh oder direkt
gebuppelt mit Elektromotor. Offnen und
SchlicBen der Eatlcerung erfolgt halbauto-
matisch, Die Hubhihe des Aufrages kann
nach Bedarl gewihlt werden.

Die Maschine kommt betricbs-
fertig rusammengebsut sum Ver-
sand. Der Unterteil des Aufrug-
rahmens ist abnehmbar.

= Entwicklung von Verfahrenstechniken
und Produkten im Eirich-Technikum



Die Eirich Gruppe
Auf einen Blick

©

Standorte

&

> 33.000

verkaufte Maschinen

50

Vertretungen weltweit

10 %

Ausbildungsquote im
Stammsitz

o

> 1.450

Patente seit Grindung

L9

>1.100

Mitarbeiter*Innen
in der Eirich Gruppe

‘e

200 Mio.

Umsatz

53

In 5 . Generation
familiengeflihrt
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PROSIO

ENGINEERING

gegrindet 2021 von Dr.-Ing. Dominik Muller und Dr.-Ing. Thomas Plankenbuiihler aus den Kompetenzfeldern Energie- &
Prozesstechnik, Digitalisierung von Prozessanlagen und Energiewirtschaft.

Optimierung bestehender Energie- & Prozessanlagen (Dr.-Ing. Dominik Mailler)

Kl-unterstiitzte Datenanalyse und Sensorik (Dr.-ing. Thomas Plankenbiihler)

Innovative und integrierte Energiekonzepte (Dr.-ing. Sebastian Kolb)
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Mehrwert durch
Digitalisierung

Eirich hat sich vor etwa 8 Jahren auf den Weg gemacht, die
Maoglichkeiten, die die Digitalisierung bietet, zu untersuchen.

Ziel ist die Entwicklung neuer Geschaftsmodelle, die Anlagen
komplettieren und fur den Kunden (und Eirich) einen Mehrwert
bieten.

 Produktionsprozesse transparenter machen

« Zusammenhange analysieren

* Qualitaten bestimmen (key performance indicator)

« Anlagenfahrer durch Assistenz- oder Regelsysteme entlasten

« Kosten reduzieren
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Digitalisierungs- und KI-Projekte in der Industrie
Was bedeutet das fur die Mechanische Verfahrenstechnik?

= FUr die Prozessoptimierung werden Kenngrof3en bendtigt. Fir eine optimierte _I_

Prozessregelung werden weitere Regelgrof3en bendotigt.

= Erste Voraussetzung ist die systematische Erfassung aller relevanten Prozessgr63en

aus dem Leitsystem und die Ableitung von Performance-Indikatoren.

— Eirich bietet dazu den Eirich ,Loglizer” und die Visualisierungsplattform ,proView" an.

= Zweite Voraussetzung ist die laufende Messung charakteristischer Eigenschaften des

Produkts bzw. Materials.
— Eirich bietet dazu in der Serie ,QualiMaster Lésungen flur verschiedene Branchen an, beispielsweise als

Formstofftester fur die Giel3erei oder als Inline-Rheologie-Messung


https://www.eirich.de/de/digitale-loesungen

Schuttguter

Variabilitat und Kenngrofien

Schattguter sind vielfaltig:

Keramikpulver
Sande (Baustoffindustrie, Formstoffe)
Metallpulver

Granulate und Pellets
Baustoffe (Recycling)

in Suspension als Slurry

Zur Qualitatskontrolle sind kritische
Partikeleigenschaften spezifisch fur jedes
Produkt

(Key Performance Indicator, kurz: KPI)

Ubliche KPlIs:

PartikelgréRe

PartikelgréRenverteilung (Q3-Verteilung)
Rundheit/Spharizitat

Partikeloberflache

Farbe

Mischverhaltnis
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Vision Control Serie
VC1, VC-Lab und VC2

Unsere Systeme auf Basis von Kameras mit automatisierter Bildauswertung.

VC1 - das Inline-Messgerat VC-Lab — das Laborgerat VC2 —der flexible Allrounder
Kontinuierliche, beriihrungslose Messung iber Volle Funktionalitat des VC1, aber als Stand- Der VC2 vergleicht und bewertet die aktuelle
Fordersystemen. Es kénnen beliebige Alone-Laborgert. Konsistenz eines Produkts mit
Partikeleigenschaften und KPI in Echtzeit erfasst Referenzbildern. Ob feindispers, kriimelig

und visualisiert werden.

oder pastds, der VC2 ist fur alle Strukturen
einsetzbar.
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https://www.eirich.de/de/digitale-loesungen/process-analytics/qualimaster/vc1-vision-control
https://www.eirich.de/de/digitale-loesungen/process-analytics/qualimaster/vc2

Vision Control Serie
VC1

1. Aufnahme von Partikelschittungen
* Verwendung unterschiedlicher Kamerasysteme
* Einbau z.B. an Forderbandern

2. Partikelerkennung -/
» Erkennung von Partikeln basierend auf KI-Modellen X

VC1:
- Partikelerkennung durch KI-Modell
(Segmentierung) und Berechnung von KPIs

3. Berechnung von kundenspezifischen KPlIs

+ z.B. Partikelgro3e, Formfaktoren, PSD = PROSIO
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QualiMaster VC1 in Dungemittelfabrik
Visualisierung der Messgraofien

Kundenspezifische KPIs
= Partikelgréf3e (100 pum bis 15 mm)

» Partikelgréf3enverteilung (Siebkurve)
= Oberflachenstruktur
» Form (z.B. Sphatrizitét)

12 = Mischverhaltnis, Zusammensetzung

Qualimaster VC1
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Vision Control Serie
VC2

1. Bildaufnahme
» Optisch unterscheidbare Phanomene
+ Gezieltes Anfahren verschiedener Betriebspunkte zur Klassifizierung der Referenzaufnahmen

2. Trainieren von Deep Learning Modellen
» Universelle Anwendbarkeit auf optisch unterscheidbare Zielgrof3e (z.B. Wassergehalt)

| VC2:

3. Vorhersage der Zielgroi3e - fur spezifische Aufgabenstellung trainiertes
» z.B. Wassergehalt Deep-Learning Modell

= PROSIO
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QualiMaster VC1 und VC2
Flexible Systeme fur flexible Messgrof3en

= Beispiele fur typische Einsatzgebiete von QualiMaster VC1 und VC2

Qualitative Beurteilung von
Prozessveranderungen in
Schattungen oder Slurrys

PartikelgrofRenverteilungen,
Partikelform und
Oberflachenbeschaffenheit

Bestimmung von Bestimmung der
Mischungsverhéltnissen Fordergeschwindigkeit

14
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Projektvorstellung Y, N
Einsatz von VC1 und ' ‘f
VC2 in einer

Dingemittelfabrik




Dingemittelfabrik - Uberblick

Das Produkt

Langzeitdinger auf Basis von Stickstoff,
Kalium, Phosphor und Spurenelementen.
Insgesamt ca. 50 unterschiedliche Rezepte

Enges Qualitdtsband: Der Hersteller
garantiert bestimmte mittlere
Korndurchmesser, Unter- oder Uberkorn.

Der Prozess

,Kalter Prozess" auf Basis von acht Eirich-
Mischern. In diesen werden die
unterschiedlichen, aufgemahlenen
Ausgangsstoffe fur Langzeitdiingemittel
zusammen mit einer dosierten
Wassermenge Utber einen gewissen
Zeitraum gemischt.

AnschlieRend wird das Produkt in einem
FlieRbett getrocknet, gesiebt, gecoatet und
abgefllt.

Die Herausforderung

Prinzipbedingt hoher Anteil an Riickgut (Uber-
oder Unterkorn), welches wieder aufgemahlen
und ein zweites Mal verarbeitet wird. Genaue
Ruckgutmenge wird derzeit nicht erfasst.

Die acht Mischer zeigen individuelle
Charakteristik und kénnen individuell
angepasst werden — es erfolgt aber keine
Zuordnung der Produktqualitat auf einzelne
Mischer.

Produkteigenschaften wurden bislang einmal
stindlich im Labor analysiert.

Eigenschaften des Zwischenprodukts

Lungetrockneter Dunger® wurden bisher Uber
Sichtkontrollen und Stichproben betrachtet.

= PROSIO
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Dungemittelfabrik — Unser Vorgehen

=  Wirtschaftliches Ziel ist es, die Ruckgutmenge zu reduzieren.

» Gleichzeitig missen alle geforderten Qualitatsparameter jederzeit eingehalten werden.

= Wesentliches Hemmnis sind die jeweiligen Einstellungen der acht Mischer (v. A. Wassermenge, auch Mischzeit und
Drehzahl), da jeder Mischer eine individuelle Charakteristik besitzt.

» Produktqualitat jedes einzelnen Mischers soll visualisiert werden, um gezielte Eingriffe zu ermdglichen. Fernziel ist ein

geschlossener Regelkreis.

Notwendige technische Schritte flr die Prozessoptimierung

= Erfassung aller Prozessdaten aus dem Leitsystem mit dem Eirich Loglizer und ingenieursméalfiige Datenanalyse.
= Kontinuierliche Bestimmung notwendiger KPI:

— aktuelle Ruckgutmenge

— Eigenschaften des ungetrockneten Dlngers unmittelbar nach den acht Mischern — mit mischerscharfer Zuordnung

— Erfassung der Eigenschaften des Endprodukts zur Qualitatssicherung

= |dentifikation von Optimierungsstrategien, Stellgréf3en und Regelbereichen gemeinsam mit dem Anlagenbetreiber

= PROSIO
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Dungemittelfabrik — Unser Vorgehen

QualiMaster VC2 QualiMaster VC1

= Schnelle Aussage uber die Zwischenproduktqualitat = Exakte Messdaten am Prozessende
unmittelbar nach dem Mischprozess (ca. 20-30 min Downstream) zur

» Ausgabe als qualitativer Qualitatswert flr jeden Qualitatssicherung und Dokumentation

einzelnen Mischer — PROSIO
VISION

IIIIIIIIIII
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QualiMaster VC2 in Dungemittelfabrik
Uberblick

Messaufgabe ist die Produktqualitat unmittelbar hinter den Mischern —
mischerscharf aufgelost

Material zu trocken Material zu feucht

PROSIO
VISION

Bildaufnahme Ergebnis

VC2:
- fur spezifische Aufgabenstellung trainiertes
Deep-Learning Modell

2u trod] zu feucht

= PROSIO
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QualiMaster VC1 in Dungemittelfabrik
Uberblick

Messziel sind die Partikeleigenschaften des fertigen Produkts

| VC1:

Partikelcharakterisierung durch Ki-Modelle
und Berechnung von KPIs

21
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QualiMaster VC1 und VC2
Zusammenhang zwischen den Messgrofien

1,8

VC1 zeigt kontinuierliche, physikalische

Messwerte des Endprodukts. 1,7 + VC1 - Fertigprodukt

VC2 zeigt einen kontinuierlichen 1,6

Qualitatsindikator des
Zwischenprodukts.

15

14
VC1 und VC2 zeigen eine starke

Korrelation — mit einem Zeitversatz von
ca. 20-30 Minuten.

13

12 r

Durchmesser d50 am VC1 [mm]

Die Zuordnung der VC2-Messwerte zu Lir VC2 - Zwischenprodukt
einzelnen Mischer erfolgt tber den 1 . . .
Eirich LogLizer. 00 .00 .00 .00 .00
g 102,5 Q0 2013 A2 202,5 \\\ 102,5 AL ” 2 Q0
0 0% A0 0? A0 0% 92

22

Messwert Frischgutkamera [-]



Auswertung der Aufnahmen am Frischgutband mit VC2
Vergleich des Messwerts mit Formfaktor

Kunde: ,Bei der Reduzierung des
Wasseranteil 9,0 zu 8,6kg, sieht man
deutlich einen besseren Formfaktor
(Rundheit), das Material fuhlt sich auch
rieselfahiger an.”

VC1 misst wahrend dieser Zeit
einen hoheren Formfaktor.

23

Weniger Wasser = rundere Partikel

0,85 1,6
0,845
0,84
0,835 |
0,83
0,825
0,82
0,815

0,81
0.805 | Frischgutkamera VvC2 10,22

Messwert Frischgutkamera

Mittlerer Formfaktor am VC1

O 8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 O

bk a0 A2 S\EY LIS ey -00
2> 07:5 0% 3O 3 017 0n 0% 07:5 o S oY 2 0> 7_07:5 oo

2
»\0?' A\Q?' »\0?' \0?' »\0?' l\Q?' »\0?' l\Q?' \0?' l\Q?' ‘\?'
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Digitalisierung in Dungemittelfabrik
Prozessoptimierung

Aktuell

Live-Messungen des VC2 werden verwendet, um jeden
der acht Mischer individuell anzupassen.

Messungen des VC1 werden verwendet, um die
Produktqualitat kontinuierlich zu erfassen und ggf.
Prozessparameter entsprechend anzupassen.

Ausblick

= Closed-Control-Loop: Automatische Ermittlung der
idealen Wassermenge flr jeden Mischer und direkte
Anpassung.

= Quantifizierung von angepassten Betriebsstrategien
(z.B Mischerbeladung vs. Mischzeit) in Hinblick auf
Produktivitdtsparameter

24

88 Frischgutkamera - il Yy

Mischer M1-M8 - Wasseranpassung «

0.5
— 1
| | |
0 | - l
1 |
0.5 ]
-1.0
03:00 04:00 05:00 06:00 07:00 08:00 09:00
== \Wasseranpassung M1 Wasseranpassung M2 Wasseranpassung M3 == Wasseranpassung M4

== \Wasseranpassung M5 == Wasseranpassung M6 == Wasseranpassung M7 == Wasseranpassung M8

Frischgutkamera: Feuchtigkeitskennwert
0.8
0.7
.‘

0.6

1

-I f“ LI' ‘stt L":"’F‘ﬂm ;L (TN ".l srinis ﬂl«l A —‘5‘

0.5
0.4
0.3

0.2
03:00 04:00 05:00 06:00 07:00 08:00 09:00

== gleitender Mittelwert Einzelmessung




Zusammenfassung

Grundvoraussetzung fur den Projekterfolg ist eine Kombination aus
prozesstechnischer/ingenieurmalliger Expertise und
mafldgeschneidertem Einsatz von KI-Werkzeugen.

Eirich bietet gemeinsam mit prosio vision Digitalisierungslésungen
rund um Prozesse der mechanischen Verfahrenstechnik an.

Wesentliche Komponenten:
= Eirich LogLizer: eine Plattform zur Datenakquise als Schnittstelle zu
allen Anlagenkomponenten und SPS.

= Eirich QualiMaster: Messgerate, die bisher verborgene KPI greifbar
machen. Die VC-Serie bietet innovative und flexible Messgerate auf
Basis von Kl-basierter Bildauswertung.

Hier und heute: Vorstellung anhand einer Dingemittelfabrik, in der
unsere Werkzeuge zum Einsatz kommen.

25
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https://www.eirich.de/fileadmin/user_upload/Eirich_Bilder/9.Digitale_Loesungen/P1957_0_de_digital_Prozessoptimierung_durch_digitale_Loesungen.pdf

26

Prozessdigitalisierung fangt bei
der Messung und Aufzeichnung

wichtiger Kenngrofien an.

Wir freuen uns auf den
Austausch mit lhnen |
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Kontakt zum Referenten

Dr.-Ing. Dominik Muller
+49 151 10394476
Bergstralie 6, 91207 Lauf an der Pegnitz

d.mueller@prosio-vision.de

B © [ ¢ (o

WWW.prosio-vision.de
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Beratung zu den Eirich Vision Control Losungen

Jetzt Termin vereinbaren
& Philipp Pahl W

RS +49 6283 510 E T E

Z philipp.pahl@eirich.de
[=] T
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