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Die Menge macht’s

Modulare Dosiersysteme in der

Compoundierung

Besonders in der Kunststoffproduk-
tion sind die Anforderungen
hinsichtlich Flexibilitat der Anlagen-
komponenten sehr hoch. Rezept-
und Produktwechsel machen eine
schnelle Anpassung erforderlich.
Um eine hohe Produktivitat zu
erreichen, kommt es bei der Zutei-
lung von Schiittgutkomponenten

in Extrudern auf die richtige Wahl
und Konfiguration der Dosierer an.

Dr. Bernd Allenberg, Volker Spies,
Uwe Stellmann, Schenck Process

Ein flihrender asiatischer Hersteller

von Kunststoff-Compounds und Master-
batchen betreibt in seinem Werk in
Malaysia mehrere Extruderlinien.

1. Aufbau der Compoundieranlage
bei einem Hersteller in Malaysia

Die Endprodukte werden zu Formteilen

fiir die Automobil- und Elektronikindustrie weiterverarbei-
tet. Im Jahr 2001 wurde eine Extruderlinie mit neuer Roh-
materialbeschickung und Dosierung modernisiert.
Besonderes Augenmerk wurde wahrend der Projektierung
auf eine hohe Flexibilitat gelegt. Auf Grund von haufigen
Rezept-Wechseln kam der einfachen Reinigbarkeit der
Dosierer eine besondere Bedeutung zu. Dartiber hinaus
musste eine hohe Dosiergenauigkeit eingehalten werden,
um die Produktqualitat der unterschiedlichen Rezepturen
zu sichern.

Die Wahl des Kunden fiel fiir die Schiittgut-Zuteilung auf
die modular aufgebauten und robusten MechaTron-
Differenzialdosierer. Der Aufbau der Anlage erstreckt sich
Uber drei Ebenen (Bild 1). In der obersten Ebene ist die
Rohstoffversorgung aufgebaut. Die Komponenten, Kunst-
stoff granulate und pulverformige Additive, werden als
Sackware angeliefert und tiber Sackschitten in Tagessilos
gegeben. Der Auslauf der Tagessilos ist direkt Gber dem
Einlauf der Differenzial-dosierwaagen angeordnet, die sich
auf der mittleren Ebene befinden. Die Differenzialdosier-
waagen fordern die Komponenten geregelt in eine Sammel-
schnecke und einen Sammelbehalter, dessen Auslauf direkt
Uber dem Einlauf des Extruders platziert ist. Der Extruder
und auch die Anlagensteuerung sind auf der untersten
Ebene aufgestellt. Durch diese Anordnung wird ein vertika-
ler Produktfluss erreicht, und es werden horizontale Forde-
rungen sowie das Risiko von ungewollten Materialablage-

rungen vermieden. Haufig wechselnde Rezepturen stellen
besondere Anforderungen an die Dosiergerate. Diese missen
moglichst variabel sein, was durch MaBnahmen auf der
mechanischen aber auch elektrischen Seite erreicht wird.
Fir gut bis maRig flieBende Komponenten bietet sich im
MechaTron-Baukasten die Bauart Coni-Flex mit flexiblem
Dosierbehalter und au3enliegender Paddelagitation an.
Wird das Produkt schwerflieRend reichen die Paddel als
Austragshilfe nicht mehr aus, um Briickenbildungen
speziell im Einlaufbereich des Dosierorgans zu vermeiden.
Fur diese Produkte wird ein Dosierer mit innenliegendem
Rihrwerk verwendet. Als Dosierelemente kommen Einzel-
oder Doppeldosierschnecken oder -Spiralen zum Einsatz.
Flr Granulate und ahnlich grobkornige, freiflieBende
Schittglter bietet sich der Einsatz eines Vibrationsdosie-
rers als kostengunstige Variante an (Bild 1).

Gesamtkosten um 25% reduziert

Bei der Mechatronik-Bauweise werden die elektrischen
Bauteile einer Waage direkt in die Mechanik integriert.
Dadurch lasst sich der Verkabelungsaufwand erheblich
reduzieren. Die Waagen sind in sich werksseitig vorverka-
belt und vollstandig geprift. Um sie in Betrieb zu nehmen,
muss vor Ort lediglich ein Kabel fir die serielle Kommuni-
kation mit einem Ubergeordneten Leitsystem sowie die
Stromzufuhrung angeschlossen werden.
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Dariiber hinaus bietet diese Bauweise auch Kostenvor-

2; Varianten fiir die Steuerung einer Waagengruppe und Extruderanlage

teile: Zum einen sind in Summe die elektrischen Betriebs-
mittel kostenglinstiger, zum anderen reduziert sich der
Arbeitsaufwand bei der Inbetriebnahme, da vollstandig
vorgeprifte Einheiten zum Einsatz kommen und nur
zwei Kabel fiir externe Anschllsse verlegt werden
mussen. Vergleichsrechnungen zeigen, dass bei sonst
gleichem Dosiergeréat die Gesamtkosten der Steuerung
in Mechatronik-Bauweise bis zu 25 % geringer sind.
Die Wartung von Dosiergeraten erfolgt am besten von
der dem Prozess abgewandten Seite. Die Antriebe der
Maschinen sind schwenkbar ausgefiihrt, wodurch sich
die relevanten Komponenten mit wenigen Handgriffen
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demontieren lassen. Zur noch besseren Zuganglichkeit
werden Waagen in Compoundierbetrieben oft verfahrbar
installiert. Als Alternative zu der in Bild 1 sichtbaren
Schlittenanordnung kann die Verfahrbarkeit durch ein
Gestell mit vier Rollen erreicht werden. Die steckbar
ausgefuhrten elektrischen Anschlisse der Waage werden
bei Bedarf einfach gelost.

Die Anwendungen in Compoundierbetrieben erfordern
einen Dosierer fur teilweise recht unterschiedliche Schiitt-
glter und variable Forderleistungen. Diese Randbedingun-
gen erfordern oft auch einen Wechsel des Dosierorgans.
Schwenkbare Antriebe sowie standardisierte Kupplungen
und Dichtungen machen den Wechsel besonders einfach.
Auf der elektrischen Seite sorgt die modular aufgebaute
Steuerelektronik Disocont fiir die erforderliche Flexibilitat.
Sie unterstitzt den Produktwechsel durch Parametersatze
(Forderindex), die die optimal auf das jeweilige Schittgut
abgestimmten Einstellungen enthalten und bei Umstellun-
gen einfach aktiviert werden.

In der Praxis sind vier Grundvarianten der Steuerung einer
Waagengruppe und Extruderanlage gangig. In der einfach-
sten Variante ist der Extruder mit einer eigenen Steuerung
ausgerustet. Alle Waagen werden einzeln und unabhangig
voneinander bedient. Jede Waage ist mit ihrer Regelelek-
tronik und einem Vor-Ort-Bediengerat ausgertustet. Die Ein-
stellung der Rezeptur erfolgt durch separate Sollwertvor-
gabe an den einzelnen Waagen. Die Sicherstellung der
Rezepturanteile der einzelnen Komponenten obliegt dem
Bedienpersonal.

Auch bei der zweiten Variante mit Gruppen-Steuerung
werden die Steuerung des Extruders und der Waagengrup-
pe separat betrieben. Allerdings sind die Waagen uber eine
serielle Kopplung miteinander verbunden. Den Dosierwaa-

Flexibilitét zahlt sich aus
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Fiir eine flexible Comp g und
elektrische Aspekte beriicksichtigt werden. Auf Grund der
unterschiedlichen Anforderungen an Rezepturen, Aufstellungs-
situationen und Regelkonzepte muss ein Baukasten fiir gravi-
metrsche Dosierer so aufgebaut sein, dass sich aus mechani-

hen und elektrischen Standardl p ten ein individuell

g hnittener Dosierer fiir die gerade zu bewaltigende
Aufgabe maRBschneidern ldsst. So kann eine flexible Dosier-

lage, kost iinstig und schnell realisiert werden.
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gen Ubergeordnet ist eine Gruppensteuerung der Waagen
installiert. In der Regel wird die Gruppensteuerung auf
einem Industrie-PC realisiert und dient dazu, die Einhaltung
der Rezeptur sicher zu stellen. Eine Komponente wird als
Fihrungskomponente (Master) definiert. Die anderen
Komponenten (Slaves) werden im prozentualen Verhaltnis
zu dieser geregelt. Uber die reine Master/Slave-Steuerung
hinaus bieten moderne Gruppensteuerungen noch Funk-
tionen, wie Rezepturverwaltung, Ereignisprotokollierung
und Trendfunktionen.

Steuerung: Autark oder integriert?

In der dritten Variante sind die Steuerungen der Waagen-
gruppe und die Extrudersteuerung als datentechnisch
durchgangiges System ausgefiihrt. Die Gruppensteuerung
und die libergeordnete Extrudersteuerung kommunizieren
tiber eine serielle Verbindung (Profibus, Modbus, Ethernet,
etc.). Diese Steuerung kann eine SPS oder ein Prozessleit-
system (PLS) sein. Extruder und Waagengruppe laufen
dann synchronisiert. Ist diese Konfiguration gewahlt, wird
die Rezeptur-Verwaltung oft von der tibergeordneten
Steuerung Gbernommen.

Die direkte serielle Ansteuerung der Waagen durch die
Extrudersteuerung komplettiert als vierte Variante das Bild.
Ein Gbergeordnetes Leitsystem ibernimmt neben der
Steuerung des Extruders die Funktionalitat von Gruppen-
steuerung, Rezepturverwaltung und Ereignisprotokollier-
ung. Das Leitsystem gibt die Sollwerte an die Waagen vor
und Uberwacht die Einhaltung der Rezeptur.

Fur diese unterschiedlichen Architekturen lasst sich die
Waagensteuerung aus Komponenten des Disocont-Bau-
kastens optimal zusammenstellen. Das System lasst sich
durch austauschbare serielle Schnittstellen-karten, Vor-Ort-
Bediengerate, Karten fiir zusatzliche Ein- und Ausgangs-
kontakte und Gruppensteuerungen an jede gangige Steue-
rungsumgebung anpassen. Dies sichert bestmoglich die
Investition bei spater vielleicht notwendig werdenden
Umbauten.
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