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Kontinuierlich Wiegen, Dosieren und Mischen

Ein Erfahrungsbericht von Johannes Friedrich, Lollar

Einflhrung

7ur Verwiegung von Schittgltern stehen in der Praxis verschie-
dene Methoden zur Verflgung: die diskontinuierliche Verwie-
gung in Behdlterwaagen und die kontinuierliche Verwiegung
durch Prallplattensysteme, Forderbandwaagen, Corioliswaagen
und radiometrische Systeme. Mit diskontinuierlichen Behalter-
waagen werden sehr gute Genauigkeiten erreicht. Allerdings
muss man hohe Investitionskosten und eine diskontinuierliche
Eeschickung nachfolgender Maschinen in Kauf nehmen. Alle
kantinuierlichen Wiegesysteme sind von der FlieBfahigkeit des
jeweiligen Schittgutes abhangig und haben ihre Vor- und Nach-
teile. Als einfachstes und preisgiinstigstes System far freifliefen-
de Schittglter haben sich die Prallplattensysteme durchgesetzt,
deren Einsatzmaoglichkeit hier ndher erldutert wird.

Kontinuierliche Verwiegung

sind Messungenauigkeiten im Bereich von 1-2% tolerierbar, so
ist eine kontinuierliche Verwiegung zu bevorzugen. Eine sorg-
faltig eingestellte Prallplattenwaage kann durchaus noch besse-
re Ergebnisse liefern. Hierbei milssen bestimmte Dinge beachtet
werden, insbesondere was Umgebungseinflisse und die Einbau-
situation betrifft,

Dies liegt zum einen an der konzeptionellen Form der Waagen.
Gemessen wird zundchst namlich nicht die Menge des Produkts,
sondern die Kraft, die das Produkt durch seine Fliefdynamik
aufnimmt. Das Gewicht ermittelt sich durch elektronische Inte-
gration dieses Signals. Findet beispielsweise ein Druckgefalle in
der Waage statt, so wird die dadurch bewegte Luft mitgemes-
sen. Sofern dieses Druckgefille konstant bleibt, kann der Luft-
stram wegtariert, also eliminiert werden. Es kann sich jedoch
herausstellen, dass bei unterschiedlichen Produktleistungen
auch unterschiedliche Druckverhaltnisse vorherrschen, oder dass
vor- oder nachgelagerte Elemente die Druckverhaltnisse un-
willkdrlich beeinflussen, In solchen Fallen muss die Waage vom
fehlerhaften Einfluss des Luftstroms durch eine Druckausgleichs-
leitung oder eine Schleuse abgekoppelt werden.

Zum anderen bedingt der Einsatz einer Wagezelle bzw. eines
Kraftsensors, dass die Waage ruhend gelagert werden muss.
Zwar werden Wagezellen auch in Behalterwaagen eingesetzt, in
Prallplattenwaagen sind diese aber wesentlich empfindlicher,
weil das auszuwertende Signal auch bedeutend kleiner ist. Da-
her sollte beim Platzieren der Waage darauf geachtet werden,

dass sich keine stark vibrierenden Maschinen in unmittelbarer
MNahe befinden,

Eine weitere Einschrankung stellen produktspezifische Para-
meter dar. Wenn sehr unterschiedliche Produkte in einer kon-
tinuierlichen Waage verwogen werden sollen, muss in vielen
Fillen eine sortenspezifische Kalibrierung vorgenommen wer-
den. Gewisse Parameter, wie Dichte und Zufihrung, lassen sich
konstruktiv eliminieren. Probleme stellen in der Praxis aber mit-
unter stark variierende FlieBeigenschaften dar. Hierzu gab es in
den vergangenen Jahren einige gute Ansatze. Eine sortenspe-
zifische Kalibrierung ist in Betrieben mit einer gréeren Pro-
duktvielfalt aber unumganglich. Mithilfe von modernen Aus-
werteelektroniken — Gber die die Waagen heute standardmallig
verfigen — kann diese Einschrinkung relativ leicht in Kauf ge-
nommen werden.

Die Stirken des Systems liegen einerseits in der sinfachen Inte-
grationsfahigkeit. Dadurch, dass diese Systeme ein vergleichs-
weise niedriges Gewicht und kleine AusmaBe haben, kénnen sie
unter verengten Platzverhdltnissen eingebaut werden, Durch
das geringe Gewicht des \WWaagengehauses reicht in vielen Fallen
schon die innere Stabilitdt des Rohrbaues aus, um die Waage zu
tragen. Zudem verflgen sie standardmaBig (ber Normanschliis-
se und konnen durch gewshnliche Spannverbinder direkt an zu-
und abfihrende Rohre angeschlossen werden.

Andererseits lassen Prallplattenwaagen die Flussdynamik weit-
gehend unberiihrt. Der Produktstrom wird lediglich umgelenkt.
Somit eignen sich die Waagen auch fir empfindlichere Schitt-
glter. AuBerdem wird der Produktfluss nicht - wie das bei Be-
hilterwaagen der Fall ist — unterbrochen. Machfolgende Maschi-
nen werden in keiner Form durch die Waage beeintrachtigt.

Ein weiterer Aspekt ist die Haltbarkeit der Prallplattensysteme.
Gegeniber den Behdlterwaagen verflgen sie Gber wesentlich
weniger Mechanik und sind einfach konstruiert. Daher treten
Defekte duBerst selten auf und kénnen relativ schnell behoben
werden.

Durch ihre leichte Handhabung eignen sich Prallplattenwaagen
zur prozessnahen Leistungsiiberwachung. Meben der betriebs-
internen Uberwachung und Auswertung werden sie haufig zur
Vorverwiegung bei der Loseverladung eingesetzt.

An dieser Stelle soll auch auf die kontinuierliche Verwiegung
durch Messung von anderen elektrisch auswertbaren Eigen-
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schaften hingewiesen werden. Angeboten werden u. a. Messun-
gen mit Radartechnik, kapazitiven Sensoren und Mikrowellen-
sensoren. Der Vorteil dieser Systeme ist die Mdglichkeit der
direkten elektrischen Auswertung. Hierdurch kénnen mecha-
nische Fehlereinflisse ausgeschlossen werden. Nachteile erge-
ben sich durch einen vergleichsweise kleineren Messhereich und
die inhomogene Massenflussverteilung.

Produkt-
ainlauf

Kraftaufnehmer

Abb, 1: Kentinulerliche Verwiegung mit der Prallrchrwasge

Im Bereich der kantinuierlichen Verwiegung liefert die Firma
Friedrich electronic, Lollar, Prallrohrwaagen Typ DC bis zu einer
Mennleistung von 80 m3h. Als Produkte eignen sich z. B. alle
Getreidesorten, Holzpellets sowie alle leicht flieGfahigen und
rieselfahigen Schittgiter. Zur Messung von schwer flieifahigen
Produkten wird ein hoch exaktes Wiegesystem nach dem Corio-
lisprinzip angeboten. Hierbei handelt es sich um die Rotorwaage
Typ RC, die speziell zur kontinuierlichen Verwiegung von Meh-
len und Pulvern geeignet ist,

Kontinuierliche Dosierung

Meben der reinen Verwiegung bietet sich die Méglichkeit der
Regulierung von Massenstrémen. Hierzu wird dem Wiegesystem
eine steuerbare Produktzufiihrung vorgeschaltet. Der Material-
fluss wird kantinuierlich nachgeregelt und kann relativ schnell
auf eine vorgegebene Leistung eingestellt werden,

Bei der Verwiegung ergeben sich glnstige Verhaltnisse. Zum
einen befindet sich oberhalb des Wiegesystems stets ein Stau.
Bezglich der ZufGhrung kann folglich von gleichbleibenden
Voraussetzungen ausgegangen werden, Die Fallhdhe und somit
die Beschleunigung des Produktes auf das Wiegeelement ist
exakt definiert,

Zum anderen wird ein Druckgefalle innerhalb der Wiegeeinheit
durch den Produktstau verhindert. Fehlerhafte Lufteinflisse
kannen weitgehend ausgeschlossen werden.

Die gravimetrische Vorgabe der Leistung bietet eine Reihe von
Varteilen. Machfolgende Maschinen kénnen ihrer Nennleistung
entsprechend gespeist werden, Dadurch wird ein materialscho-
nender Betrieb erméglicht. Das Dosiergerat kann Kontrollfunk-
tionen (bernehmen und im Fehlerfall schnell reagieren. Bei-
spielsweise kann ein Leerlaufen des Silas angezeigt oder bei Pro-
blemen im Prozess der Zufluss automatisch unterbrochen wer-

den, Van Mutzen ist auch die Méglichkeit der varwahlgesteuer-
ten Mengendosierung. Hierbei gibt der Benutzer eine zu daosie-
rende Menge vor. Mach Erreichen wird die Dosierung gestoppt
oder die Dosierung einer 2zweiten Komponente gestartet.

Die Firma Friedrich electronic bietet zur Dosierung von leicht
flieRfihigen Schittgutstrémen den Mess- und Durchsatzregler
Typ FC3 an. Das Gerat hat eine sehr kompakte Bauweise und
durch die geringe Bauhtthe von 220 mm kann es an fast jeder
stelle unterhalb von Silos oder Behaltern zum Einsatz kommen.
Mit einem hydropneumatischen Regulierungssystern kénnen
Leistungen sehr exakt angefahren bzw. reguliert werden,

Mischungsherstellung

Mithilfe ven kontinuierlichen Dosiergeraten eraffnen sich auch
Méaglichkeiten zur kontinuierlichen Herstellung von Mischun-
gen. Hierbei werden mehrere Dosiergerdte parallel betrieben,
ledes Gerdt dosiert ein bestimmtes Produkt mit spezifischen
Parametern. Die verschiedenen Produkte werden in den Férder-
elementen zusammengefihri. An der gewiinschten Gesamit-
leistung tragt jedes Dosiergerédt einen vorgegebenen, prozen-
tualen Anteil. Jeder Anteil ist frei wahlbar und bestimmt letzi-
endlich die Parameter des Endproduktes. Durch die Verwen-
dung von Rezepturen kénnen die Parameter der Endprodukte
benutzerfreundlicher vorbestimmt werden.

Wie gut das Endprodukt den Mischvorgaben entspricht, hangt
vom Auftreten verschiedener StérgréBen ab. Einerseits spielen
Wiege- und Dosiergenauigkeit eine Rolle. Andererseits kénnen
sich Produktparameter wahrend der Dosierung verandern.
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Abb. 2: Getreidemischung mit dem Mess- und Durchsatzregler FC3

Zur Verbesserung des Mischergebnisses tragt insbesondere die
Dimensionierung der Dosiergerédte an ihre maximal zu erwar-
tende Dosierleistung bei. Inwieweit das Mischungsergebnis den
Anspriichen an die Homogenitat entsprechen kann, muss im Ein-
zelfall untersucht werden, Durch die parallele Zugabe bei ein-
gestellten Mischleistungen wird die Homogenitit des Endpro-
duktes vorrangig durch die Vermischung in den nachfolgenden
Farderelementen bestimmit.

Die Wilhelm-Busch-Miihle in Ebergétzen

zeigt w. a. eine Ausstellung zu Max und Moritz" sowie das
Zimmer, in dem Busch als Erwachsener bei seinen Besuchen dort
mit seinem Schulfreund Bachmann bei einem Glas Wein alte
Erinnerungen aufleben lieB. Es ist wie seinerzeit eingerichtet
und kann besichtigt werden. \Weitere Informationen unter
Telefon (05507) 7181 oder im Internet unter www.wilhelm-
busch-muehle.de, EWV.
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