Steuern und Regeln von
Feststoff-Stromen

Austragen und Dosieren mit modifizierten Absperrklappen

Von Andreas Kihn, Key-Account-Manager Schuittguttechnik, EBRO ARMATUREN Gebr. Bréer

Ganz gleich, ob Produktions-
anlagen bereits bestehen

oder neu zu erstellen sind: Die
Anforderungen an ihre Leistungs-

fahigkeit nehmen zu. Dies erfordert
speziell angepasste Armaturen, um

Feststoff-Strome zu steuern und

zu regeln. Im Fokus der neuen Auf-

gabenstellungen stehen Standzeit,
Systemiiberwachung und Service-
freundlichkeit. Hersteller ent-
wickeln sich zunehmend zu
Systempartnern und bieten
bereichsiibergreifende Dienst-
leistungen.

Kompetenz ist teuer. Fundiertes
Wissen Uber Rohstoffe, deren Be-
schaffung und Logistik, verfahrens-
technische Fragen oder Aufgaben
der Lagerung und Verpackung
fertiger Produkte hat sich innerhalb
der produzierenden Betriebe meist
Uber viele Jahre aufgebaut. Anla-
genbauer investieren oft sehr viel
Geld in aufwandige Testzentren,
um die von ihren Kunden neu
entwickelten Pulver oder Granulate
zu erzeugen oder zuverlassig hand-
haben zu kénnen. Die standige
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Steigerung der Leistungsfahigkeit
neu geplanter oder bereits vor-
handener, alterer Anlagen basiert
auf systematischen Analysen der
Schwachstellen und konsequenter
Auswertung der verfahrenstech-
nischen Parameter.

Bild 1: INFLAS®-Armatur
mit verschleiBmindernder
Aufblastechnik

Anlagenbauer legen bis heute in
der Regel groBen Wert auf die
Klassifizierung und Archivierung
der gewonnenen Erkenntnisse in
mehr oder weniger perfektionier-
ten Expertensystemen, um gewon-
nenes Wissen Uiber Generationen
von Projektingenieuren hinweg
weitergeben zu kénnen.

Auf Seiten der Anlagenbetreiber
gab es meist eigene Engineering-
Abteilungen, die den produzie-
renden Betriebsteilen oft bereichs-
Ubergreifend mit Rat und Tat zur
Seite standen. Findige Betriebs-
wirtekamenmancherorts aber auf
die Idee, die betriebseigenen Be-
rater aus Kostengrinden in die
Selbstandigkeit zu drangen oder
gar ganz abzuschaffen. Was sich
zundchst als probater Kostensenker
darstellte, erweist sich heute in
vielen Fallen alsBumerang: Elemen-
tares Fachwissen und werksinternes
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Bild 2: Dosierklappe Vipos® fiir die Grobstrom/Feinstrom-Dosierung
von Feststoffen

Know-how gingverloren und muss
nun kostenintensiv neu entwickelt
oder zugekauft werden. Zudem
schrankt der enorme Zeit- und
Kostendruck in der Entwicklung
neuer Produkte — und damit ein-
hergehender neuer Verfahren zur
Herstellung —den (Wieder-)Aufbau
fundierter Fachkompetenz im ei-
genen Haus oft deutlich ein. Die

Fahigkeit, den Anbietermarkt von
Anlagenkomponenten, Sensorik,
Gebaudeinfrastrukturelementen
und Sicherheitstechnik im Auge
zu behalten, ging in so manchem
Betrieb nahezuvélligverloren.Die
Globalisierung tragt ein Ubriges
dazu bei, den Uberblick zu verlie-
ren, da das internationale Angebot
oft sehr marktspezifisch ist und

schon aufgrund unterschiedlicher
Normen und Richtlinien nicht ein-
fach tUbertragbar ist.

Anlagenbauer sehen sich seitens
der Kunden daher nicht selten mit
Forderungen konfrontiert, die weit
Uber die verfahrenstechnischen
Aufgabenstellungen hinausgehen.
Spediteure, die friher Waren von
A nach B transportierten, sind
gezwungen, komplexe Beschaf-
fungs-und Logistikaufgaben wahr-
zunehmen, die viel weiterreichen,
als es die alt hergebrachten Ar-
beitsfelder je vermuten lieBen.
Zuverlassige Partnerschaften mit
auf langfristiger Zusammenarbeit
ausgelegter Vertrauensbasis stehen
zunehmend im Mittelpunkt einer
gut funktionierenden Lieferkette.

Neue Rolle auch fiir
Armaturenhersteller

Die Verlagerung von Prozessver-
antwortung hatseitldngerem auch
die Hersteller von Einzelkompo-
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Bild 3: Totraumfreie Fliigelschleuse FS-M mit stufenloser

Drehzahlregelung

nenten wie Armaturen, Férderag-
gregaten, Dosiertechnik oder
Transport- und Lagertechnik er-
reicht.

EBRO in Hagen hat sich mitzuneh-
mender Tendenz den gesteigerten
Erwartungen an die zig-tausend-
fach bewahrte Technik des Absper-
rens von Feststoff-Strémen gestellt.
Dabei wachsen auch hier die Auf-
gabenfelder bestandig. Wurden
Armaturen friiher im Wesentlichen
als dichtschlieBendes Element zur
Abriegelung von Silos, Behaltern,
Wiegeeinrichtungen oder Férder-
strecken genutzt, wurde aberschon
recht frih deren Fahigkeit erkannt,
Produktstréme einzudrosseln und
somit den Volumenstrom zu be-
einflussen. Dies fuhrte bei EBRO
schon in den 80er Jahren dazu,
eigene Pneumatik-undspater auch
Elektroantriebe fur Klappen zu
entwickeln, diezudem auch in der
Lage sind, prazise bestimmbare
Klappenstellungen anzufahren, zu
halten und gegebenenfalls schnell
zu verandern.
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Die erforderliche Steuerungs- und
Regeltechnik wird heute meistim
eigenen Hause entwickelt und
gefertigt: Positionsrickmeldesys—
teme und Einbindung der Arma-
turentechnik in Ubergeordnete
komplexe Steuerungssysteme ge-
horen ebenso zum Alltag wie fort-
schrittliche Dosiertechnik auf Basis
kostengunstiger Standard-Arma-
turen. Europdische Normen wie
Druckgerate-, Maschinen- und
Explosionsschutzrichtlinie stehen
dabei ebenso im Fokus der Ent-
wicklungenwie die Anforderungen
z. B. nach KOSHA, NEMA.

DarlUber hinaus werden in enger
Zusammenarbeit mit Anlagenbau-
ern und/oder -betreibern spezi-
fische Dienstleistungen angeboten,
die die Wartungs- und Instandhal-
tungskosten optimieren und die
Energieeffizienz teils sehr deutlich
erhoéhen. Speziell im Bereich der
Handhabungvon Schittgatern mit
ihren vielfaltigen anwendungs-
technischen Besonderheiten stellt
sich EBRO den gestiegenen Anfor-
derungen und hat sowohl in die

Entwicklung als auch in die Erpro-
bung der Armaturen erheblich
investiert.

VerschleiBminimierung und
Standzeitverbesserung

Die beiden Themenkomplexe gehen
meist Hand in Hand. SchleiBende
Schittglter wie Glas-dotierte
Kunststoffgranulate tberfordern
bestehende Anlagenkomponenten
hinsichtlich ihrer Lebensdauer
schnell. Hier gilt es, den Friktions-
verschleil3, der zwangsldufig ent-
steht, wenn die Klappenscheibe in
die Dichtmanschette eingreift,
deutlich zu reduzieren, ohne die
Dichtigkeit der Armaturnegativzu
beeinflussen. Hierzu wird bei den
INFLAS®-Armaturen zur Abdich-
tungdesRohrquerschnitts Luft oder
Inertgas hinter die Dichtmanschet-
te geleitet, die diese dann an die
bereits geschlossene Klappenschei-
be fest anschmiegt.

Insbesondere in Verbindung mit
neuen Dichtwerkstoffen und Hart-
stahl-Scheiben steht ein langle-
biges Absperrorgan zur Verfigung.
Aufgrund der konsequenten Ver-
wendung von Standard-Bauteilen
und genormter Einbauabmes-
sungen ist der nachtragliche Einbau
in bestehenden Produktionsanla-
gensinnvoll. AufWunschkannder
Aufblas- und Entluftungszyklus
auch Uber die kundenseitig vor-
handene Anlagensteuerung tber-
nommen werden. Fir klebende
oder verkrustende Materialien
steht ein integriertes Vakuumsy-
stemzur Verfiigung, dassdie Dicht-
manschette vor dem Offnen vom
Scheibenrand abzieht. Dieses Ver-
fahren hat sich zudem als sehr
produktschonend erwiesen, da z. B.
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Granulate im VerschlieBvorgang
kaum zerrieben werden.

Keine Umlenkung der Produkt-
strome beim Dosieren

Dosieren von Feststoffen ist auf-
grund der Neigung zur Briicken-
bildungmanchmal ausgesprochen
mUhsam. Insbesondere, wenn
schleiBende, schwer flieBende oder
elektrostatisch aufgeladene Stoffe
abzumessen sind, kommt es zu
produktionshemmenden Blocka-
den. Die ViDos®-Armaturen ver-
binden bestmégliche Widerhol-
genauigkeit der Dosiérergebnisse
mit optimierter Kostenstruktur im
gesamten Umfeld. Basierend auf
Standard-Armaturen mitihrer ho-
hen Fertigungsstickzahl und der
damit verbundenen weltweit ge-
sicherten Ersatzteilversorgung ist
hierals Zusatzfunktion die Stellung
der Klappenscheibe im Bereich von
0°...90° frei ansteuerbar. Dies flhrt
zur wirksamen Eindrosselung des
Produktstroms vom Grobstrom in
die Feindosierung Ubergehend.
Getriggert durch die Steuerung
der Waage wird somit eine sehr
genaue Kontrolle des eingetra-
genen Produkts ermdglicht. Dabei
vibriert die Klappenscheibe mit
hoher Frequenz aber kleiner Am-
plitude horizontal und nimmt der
potentiellen Produktbricke die
Abstitzmoéglichkeit. Der Produkt-
strom bleibt in Fluss, kann sogar
in der Nachdosierung wieder in
Gang gebracht werden.

Abhangig vom zu dosierenden
Produkt und dem Durchmesser der
Armatur sind Wiederholgenauig-
keiten unter 20 Gramm méglich.
Zudem kann auf quer laufende
Dosierschnecken verzichtet wer-
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den, der Produktstrom fallt senk-
recht und wird nicht umgelenkt.
Insbesondere im Lebensmittel- und
Pharmabereich kénnen Contain-
ment- und CIP-fahige ViDos® ein-
gesetzt werden, die neben ihren
platzsparenden EinbaumafBen und
natdrlich gtinstigen TCO auchvom
hauseigenen Instandhaltungsteam
gewartet werden kénnen. Die Vi-
Dos®istsowohl mit Elastomerdich-
tungen als auch PTFE-gedichtet
lieferbar.

Vergleichmassig und kontrolliert
austragen

Fligelschleusen werden zum
gleichmaBigen Austrag von Pulvern
und Granulaten eingesetzt, wenn
keine Druckdifferenzen zu Uber-
bricken sind (z. B. gleichmaBige
Produktaufgabe auf Siebmaschi-
nen, in Sichter und Mischer, Ver-
hinderung der Entmischung beim
Austrag aus Lagerbehaltern).

Basierend auf dem Bauprinzip der
Absperrklappe verfligt die Fltigel-
schleuse aber tUber ein 6-fllgliges,
kugelférmiges Forderrad. Ange-
trieben von frequenzgeregelten
Getriebemotoren lasst sich das
Produkt durch die Rotation sauber
dosieren. Produktdurchschuss und
Uberfullung nachgeschalteter An-
lagenteile wird wirksam verhin-
dert. Das Fligelrad wird bei Errei-
chen der gewlinschten Austrags-
menge in der Stopp-Position blo-
ckiert, sodass ein staubdichter
Verschluss erzielbar ist.

ATEX zertifiziert
Fast das gesamte Produktportfolio

der EBRO-Armaturen ist per
Baumuster geprift und wird im
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Andreas Kiihn,
EBRO Application Management

Fall der geplanten Verwendung in
ATEX-Zonen (innen und/oder au-
Ben) entsprechend gekennzeich-
net. Die zur Verfligung gestellten
Dokumente weisen die Armatur
entsprechend aus. Da die Arma-
turenauchin druckstoBfester Aus-
fihrung angeboten werden kén-
nen, wirken sie zudem als flamm-
und zUnddurchschlagfestes Ele-
ment innerhalb der Anlage.

Erweiterte Aufgaben
Die Entwicklungen basieren wenn

moglich immer auf bereits seit
langem bewdahrten Standard-Ar-
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maturen, deren Erweiterung um
eine Gber das Absperren hinaus
gehende Funktion neue Aufgaben
erfullen kénnen. Dabei steht neben
der gewonnenen Funktionalitat
vor allem die Leistungs- und Ko-
stenoptimierung im Vordergrund.
Wartungsintervalle zu optimieren,
Standzeiten zu verbessern und
Dosier-und Austragsaufgaben mit
modifizierten Serienprodukten zu
realisieren, erfordern Investitionen
in R&D, die Fertigungstechnologie
und die Erprobung. Kompetenz,

diedazu beitragt, auch schwierigen
SchittgUtern besser auf die Sprun-
ge zu helfen.

EBRO ARMATUREN Gebr. Broer GmbH
Karlstr. 8, 8135 Hagen

Andreas Kiihn

Telefon +49 (0) 2331 904 0

Fax +49 (0) 2331 904 111

Mail post@ebro-armaturen.com
www.ebro-armaturen.com

Andreas Kihn ist Key-Account-Manager Schittguttechnik der EBRO
ARMATUREN Gebr. Bréer und beschaftigt sich seit mehr als 30 Jahren
mit Mecatromation, der Kombination aus mechanischen sowie elek-
trotechnischen Komponenten bestehenden automatisierten Systemen,
und ist bei EBRO fir die Anwendung von Schittgutarmaturen verant-
wortlich. Die EBRO ARMATUREN Gebr. Bréer GmbH mit Stammsitz in
Hagen ist einer der weltweit filhrenden Hersteller von Industriearma-
turen, Antrieben und Automatisierungstechnik sowie international
anerkannter Partner des Maschinen- und Anlagenbaus. Die optimal
zu den Armaturen passenden Antriebe werden von EBRO selbst ent-
wickelt und produziert. Individuell entwickelte Armaturenlésungen
werden auf Wunsch realisiert. Hinter der Broer Gruppe stehen weltweit
mehr als 900 Mitarbeiter an 29 verschiedenen Standorten. Im Geschéafts-
jahr 2017 wurde ein Umsatz von 141 Mio. Euro erwirtschaftet.
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