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SPECIAL

Kontinuierlich Wiegen, Dosieren

und Mischen

Prallplattensysteme zur Verwiegung von Schiittgiitern
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Zur Verwiegung von Schiittgiitern
stehen in der Praxis verschiedene
Methoden zur Verfiigung: die
diskontinuierliche Verwiegung in
Behdlterwaagen und die kontinu-
ierliche Verwiegung durch Prall-
plattensysteme, Férderbandwaa-
gen, Corioliswaagen und radiomet-
rische Systeme. Als einfachstes und
preisgiinstigstes System fiir frei
fliefiende Schiittgiiter haben sich
Prallplattensysteme durchgesetzt.
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Mit diskontinuierlichen Behilterwaagen
lassen sich sehr gute Genauigkeiten errei-
chen. Allerdings muss man hohe Investiti-
onskosten und eine diskontinuierliche Be-
schickung nachfolgender Maschinen in
Kaul nehmen. Eine interessante Alternative
bietet sich durch Einsatz eines kontinuier-

lichen Wiegesysiems.

5ind Messungenauigkelten im Bereich von
1-2 % tolerierbar, ist eine kontinuierliche Ver-
wiegung zu bevorzugen. Eine sorgfiltig ein-
gestellte Prallplattenwaage kann durchaus
noch genanere Ergebnisse liefern. Allerdings
miissen hierbei bestimmte Dinge beachtet
werden, insbesondere was Umgebungsein-
fliisse und die Einbausituation angeht.

Dies liegt zum einen an der konzeptio-
nellen Form der Waagen. Gemessen wird
hier nicht die Menge des Produkis, sondern
die Kraft, die das Produkt durch seine FlieB-
dynamik aufmimme. Der Einsatz einer Wage-
zelle how. eines Kraftsensors bedingt bei-
spielsweise, dass die Waage ruhend gelagert
werden muss. Daher muss beim Einbau da-
raufl geachtet werden, dass sich keine stark
vibrierenden Maschinen in unmirelbarer
Nihe befinden. Eine niihere Betrachtung
der Druckverhiilmisse ist auch von Vorteil.

Klein und leicht

Die Stirken des Systems liegen einerseits in
der einfachen Integrationsfihigkeit. Durch
das vergleichsweise niedrige Gewicht und
die Kleinen Ausmake kilnnen die Waagen

unter verengten Platzverhiiltnissen einge-
baut werden. In vielen Fillen reicht schon
die innere Stabilitit des Rohrbaus aus, um
die Waage zu tragen.

Andererseits lassen Prallplattenwaagen
die Flussdynamik weitgehend unbertihrt.
Der Produktstrom wird lediglich umgelenk:
und nicht - wie das bei Behilterwaagen der
Fall ist - unterbrochen. Machfolgende Ma-
schinen bleiben durch die Waage unbeein-
triichtigt.

Neben der reinen Verwiegung bietet sich
die Miglichkeit der Regulierung von Mas-
senstrimen. Hierzu wird dem Wiegesystem
gine steuerbare Produktzufiihrung vorge-
schaltet. Der Materialfluss wird kontinuier-
lich nachgeregelt und kann relativ schnell
auf eine vorgegehene Leistung eingestellt
werden. Bei der Verwiegung ergeben sich
glinstige Verhiihmisse.

Zum einen befindet sich oberhalb des
Wiegesystems stets ein Stau. Die Fallhihe
und somit die Beschleunigung des Pro-
dukts auf das Wiegeelement sind genau
definiert. Zum andern wird ein Druckge-
fille innerhalb der Wiegeeinheit durch den
Produkistau verhindert. Fehlerhafte Luft-
einfiisse kinnen weitgehend ausgeschlos-
sen werden,

Die gravimetrische Vorgabe der Leistung
bietet eine Reihe von Vorteilen. Nachfol-
gende Maschinen kinnen ihrer Nennleis-
wung entsprechend gespeist werden. Da-
durch wird ein materialschonender Betrieb
ermiiglicht. Das Dosiergeriit kann Kontroll-
funktionen {ibernehmen und im Fehlerfall
schnell reagieren.

Mithille von kontinuierlichen Dosierge-
riiten eriiffnen sich auch Mbglichkeiten 2ur
kontinuierlichen Herstellung von  Mi-
schungen. Hierbei werden mehrere Dosier-
geriite parallel betrieben. Jedes Gerit do-
siert ein bestimmtes Produkt mit spezi-
fischen Parametern. Die verschiedenen
Produkte werden in den Firderelementen
zusammengefithrt. An der gewiinschten
Giesamtleistung triigt jedes Dosiergerit ei-
nen vorgegebenen, prozentualen Anteil. Je-
der Anteil ist frei wihlbar und bestimmit
letztendlich die Parameter des Endprodukis.
Durch die Verwendung von Rezepiuren
kisnnen die Parameter der Endprodukte be-
nutzerlreundlich vorbestimmt werden.
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