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Verbesserte Leistung gravimetrischer Dosierer

Tipps und Tricks fir eine effiziente Materialdosierung von Todd D. Messmer

Wie lasst sich die gravimetrische Leistung von
Schneckendosierern am besten steigern?

Zunachst muissen wir wissen, welches Material Sie
dosieren mochten. Die Leistung gravimetrischer Dosierer
hangt groRtenteils davon ab, wie gut sich das Material
volumetrisch dosieren lasst. Je besser das Schneckenge-
winde volumetrisch beflillt werden kann, desto hdher ist
die gravimetrische Leistung. Damit das Material besser
volumetrisch dosiert werden kann, miissen seine Schiitt-
eigenschaften untersucht werden.

Verbesserte volumetrische Dosierleistung
Die folgenden gangigen Materialeigenschaften beeintrach-
tigen die volumetrische Dosierleistung.

Rieselfahig

Kunststoff-Pellets sind in der Regel rieselfahig. Sie lassen
sich mittels Schwerkraft ohne besondere Dosiererausfiih-
rung oder Durchflussoptimierung dosieren.

Anhaftend

Einige Materialien haften tberall an. Farbstoffe beispiels-
weise sind dafiir bekannt, dass sie an allen Kontaktflachen
anhaften. Dosierschnecken und -leitungen missen daher
haufig gereinigt werden, um Materialansammlungen zu
beseitigen. Die Nutzung von Dosierern mit internem Ruhr-
werk sollte bei diesen Materialien vermieden werden. Des
Weiteren sollten verschiedene Beschichtungen in Betracht
gezogen werden, z. B. Fluorpolymere oder polierte

Kohasive Materialien haften in der Regel wie ein Schneeball zusammen und bendtigen FlieBhilfen wie z. B. innenliegende Riihrwerke,
einen Unterdruckluftstrom oder Luftkissen, um eine Bewegung zu erzeugen. Alternativ lassen sich Materialklumpen durch externe
Vibration aufbrechen.



Elektrische oder andere Leitungen und Rohre zum gravimetri-
schen Dosierer miissen flexibel sein, um Bewegungen der gravi-
metrischen Waage maoglichst zu vermeiden.

Kontaktflachen. Selbstreinigende Systeme sind hingegen
gut fur diese Materialien geeignet.

Kohasiv

Diese Materialien haften in der Regel dhnlich wie ein
Schneeball zusammen und werden zumeist mit einem
gro3en Schittwinkel in Verbindung gebracht. Sie ben6-
tigen FlieBhilfen wie z. B. innenliegende Riihrwerke, einen
Unterdruckluftstrom oder Luftkissen, um eine Bewegung
zu erzeugen. Alternativ lassen sich Materialklumpen durch
externe Vibration aufbrechen. AuRerdem kann es hilfreich
sein, am Ende der Dosierleitung ein Drahtgeflecht anzu-
bringen, damit sich das Material besser im Schneckenge-
winde verteilt.

Bellftbar/fluidisierend

Diese Materialien werden normalerweise mit einem
geringen Schiittwinkel assoziiert. Werden sie bellftet,
verhalten sie sich wie fliissige Materialien und
schwemmen leicht aus falsch konstruierten Dosierschne-
cken aus. Bei diesen Materialien wird statt einem offenen
Gewinde oft eine Dosierschnecke mit mittiger Schubs-
tange bendtigt. Diese Materialien werden normalerweise
ofter und in kleineren Mengen nachgefillt. Auf das
Nachfiillen groBerer Mengen wird verzichtet, da das im
Dosierer befindliche Material so moglicherweise beliiftet
wird und dann ausschwemmt.

Hygroskopisch

Diese Materialien ziehen sehr leicht Feuchtigkeit. Kunden
berichten oft, dass liber Nacht im Dosierer verbliebenes
Material fest wird, da es Feuchtigkeit aus der Umge-
bungsluft zieht. Feuchtigkeit im Dosierer kann vermieden
werden, wenn das Material mit trockener Reinluft oder
Stickstoff behandelt wird.

Externe Bewegung von Dosierbehiltern: Druckempfindliche
Materialien neigen zum Verklumpen, wenn sie in groBen Aufsatz-
behiltern verwendet werden. Externe Riihrstangen kénnen dazu
dienen, flexible Behilterwidnde zu bewegen, um dieses Problem
zu umgehen. Gelegentlich fiihrt jedoch eine Bewegung mit hoher
Frequenz oder Vibration zur Verklumpung des Materials.

Druckempfindlich

Diese Materialien neigen zum Verklumpen, wenn sie in
grolRen Aufsatzbehaltern verwendet werden. Dies kann
ebenfalls durch das haufige Nachfillen kleinerer Mengen
verhindert werden. Bei Dosierern mit externem Rihrwerk
und Dosierbehaltern mit flexibler Behalterwand muss
sehr auf die Frequenz geachtet werden, mit der die Riihr-
stangen die Behalterwande bewegen. Durch eine hohe
Frequenz oder Vibration verklumpen diese Materialien
haufig.

Geringe Massetemperatur

Hitzeempfindliche Materialien gehen oft zu Bruch,
schmelzen der karamellisieren bei zu hoher Reibung/
Energie. Hier schafft eine Dosierschnecke mit gréBerem
Durchmesser und geringerer Drehzahl Abhilfe.

Lasst sich das Problem nicht beheben, fragen Sie lhren
Geratelieferanten, ob Materialtests moglich sind. Oft
haben Hersteller Erfahrung mit dem Dosieren des Mate-
rials und konnen Verbesserungsvorschlage machen.
Materialtests werden in der Regel kostenlos im Beisein
des Kunden durchgefiihrt.

Tipps fiir eine bessere gravimetrische Dosierleistung
Verschiedene Faktoren konnen die gravimetrische Dosier-
leistung beeintrachtigen.

Vibration

Vibrationen sind schadlich fiir gravimetrische Systeme, da
die Waage sehr empfindlich ist. Daher miissen Vibrationen
der Waage unbedingt vermieden werden. Vibrationen
lassen sich auf verschiedene Art minimieren, z. B. Isolation
des Bodenbelags, auf dem das Wagesystem steht, Verstar-
kung des Bodens um das Wage-Equipment herum zur



Einige Geratehersteller bieten Programme zur vorbeugenden
Instandhaltung an. Dazu zadhlen z. B. eine Dosiererpriifung und
Empfehlungen fiir eine bessere Dosierleistung.

Reduzierung von Biegungen, Montage des Wagesystems
auf einem massiven Sockel (Betonblock), Montage des
Wage-Equipments auf einem Schwingisolierrahmen oder
Montage auf Strukturbauteilen statt auf dem Boden selbst.

Heiz-/Klimatisierungs-/Beluftungsleitungen

Diese Leitungen verursachen Luftverwirbelungen, die zu
ungewollten Waagenbewegungen und somit unbestan-
digen Wéageergebnissen fiihren kénnen. Leitungen wie
diese mussen u. U. in einem gewissen Abstand vom gravi-
metrischen System verbaut werden. Das gilt insbesondere
fir Systeme mit geringer Wagezellennennlast, die fiir
Hochprazisionsmessungen verwendet werden.

Offene Fenster und Tlren

Auch offene Fenster und Tiren konnen fiur Luftverwirbe-
lungen sorgen und das gravimetrische System beeintrach-
tigen. Daher sollten besonders ins Freie fiihrende Tiren
und Fenster geschlossen gehalten werden.

Umgebungstemperatur

Die Umgebungstemperatur des gravimetrischen Systems
(Waage, Controller und Dosierer) darf die zulassige
Hoéchsttemperatur gemall der Waagenspezifikation nicht
Uberschreiten, da Wagezellen temperaturkompensiert
arbeiten.

Gefahrenbereiche

Die Vorschriften fir Gefahrenbereiche miissen bericksich-
tigt werden. In diesem Bereich sind in der Regel eigensi-
chere Bauteile innerhalb des Dosiersystems erforderlich,
die das Ursprungssignal der Wagezelle durch einen Span-
nungsabfall schwachen.

Strom

Der Controller des gravimetrischen Systems bendtigt
ahnlich wie ein Computer sauberen Strom. Die Leitung
sollte keine groBen induktiven oder kapazitiven Lasten
aufweisen. Wenn die Eigenschaften der Spannungs-
versorgung nicht bekannt sind, wird der Einsatz eines
Trenntransformators oder einer unterbrechungsfreien
Stromversorgung (USV) empfohlen.

GroRRe induktive oder kapazitive Lasten

Die Waage und die angeschlossenen Kabel (Erregung und
Signal) missen von induktiven bzw. kapazitiven Lasten
getrennt werden. Dazu zahlen z. B. Lichtbogenschweil3ge-
rate und grol3e Motoren.

Wechselspannungs-Leistungsverdrahtung

Alle Leitungen des gravimetrischen Systems sollten
getrennt von Hochspannungs-Wechselstromsignalen
gefihrt werden.

Hochfrequenzgerate

Die Waage und die angeschlossenen Kabel missen von
Hochfrequenzgeraten abgesondert werden.

Aufbauten: Der Aufbau gravimetrischer Systeme bendotigt
eine stabile, solide Montageflache.

Abstand von Dosierer und Waage zum Controller

Bei einem Abstand von mehr als 7,62 m wenden Sie sich
bitte an den Hersteller, um weitere Informationen zur
empfohlenen Verkabelung zu erhalten.

Erdung
Dosierer und Controller benoétigen eine leistungsstarke
Erdung.

Waagen-/Dosierermontage
Der Montagetisch bzw. die Montageplatte der Waage muss



stabil sein und moglichst tiber eine Schwingungsisolation
zwischen Waage und Boden verfligen.

AuBeninstallation

Wird gravimetrisches Equipment im AuBenbereich instal-
liert, sollten mogliche extreme Temperaturschwankungen
vermieden werden. Um den Controller und die Wagezellen
auf Solltemperatur zu halten, kann eine Schrankheizung
erforderlich sein.

Flexible Leitungen

Elektrische oder andere Leitungen und Rohre zum
gravimetrischen Dosierer missen flexibel sein, um
Bewegungen der gravimetrischen Waage maoglichst zu
vermeiden. Verwenden Sie fiir die Dosiererzufiihrung und
den Auslass die vom Hersteller empfohlenen flexiblen
Verbindungen, wenn das Wagesystem Teil eines gravimet-
rischen Dosierers ist.

Wartungszugang
Wartungspersonal sollte Zugang zu Waage, gravimetri-
schem Dosierer und Controller haben.

Korrosive Atmosphare

Korrosive Dampfe, Staube usw. sollten vermieden werden.
Eine Korrosion kann durch entsprechend bestandige Mate-
rialien vermieden werden.

Nachfillvorrichtung

Die Vorrichtung fiir das automatische Nachfiillen gravi-
metrischer Dosierer muss dicht schlie3en, damit Material
ausschlieBlich beim Nachfiillen in den Aufsatzbehalter des
Dosierers gelangt. Der Nachfiiller muss so bemessen sein,
dass die benotigte Menge an Material nachgefillt wird,
ohne dass der Dosierer leer lauft.

Belliftung beim Nachfiillen

Wird beim Nachfiillen trockenes Material zu schnell in
einen Dosierbehalter gefiillt, entsteht im Aufsatzbehalter
ein Druck, der dem Luftvolumen entspricht, das durch

das trockene Material verdrangt wurde. Dieser Druck
muss abgelassen werden. Das geschieht entweder durch
die offene Nachfull6ffnung, Uber die die verdrangte Luft
in den Nachfiillbehalter gelangen kann, oder durch eine
Abzugsoffnung im Aufsatzbehalter.

Absauganlagen

Absaug- oder Drucksysteme am Ein- oder Auslass eines
Dosierers konnen das gravimetrische System beeintrach-
tigen. Systeme wie diese miissen daher ausreichend
beluftet werden.

Wenden Sie sich an den Geratehersteller, um Informati-
onen zur vorbeugenden Instandhaltung zu erhalten. Dazu

zahlen z. B. eine Dosiererpriifung und Empfehlungen fir
eine bessere Dosierleistung. Fiir einen solchen Service
wird Ublicherweise eine geringe Gebihr erhoben. Die
Kosten fiir eine Dosiererprifung lohnen sich jedoch, da sie
deutlich geringer als die durch ungenaue Ergebnisse und
haufige Stérungen verursachten Folgekosten ausfallen.

Die Leistung gravimetrischer Dosierer wird grof3tenteils
davon beeinflusst, wie gut sich das Material volumetrisch
dosieren lasst.



Schutz empfindlicher Materialien bei der pneumatischen Forderung

Tipps fur die schonende Forderung von Trockenfutter von Jonathan O. Thorn

Die pneumatische Forderung eignet sich flir den sauberen
(staubarmen) und effizienten Transport trockener Schiitt-
guter und verhindert eine Materialkontaminierung. Die
pneumatische Forderung ist jedoch nicht ganz unproble-
matisch, wenn es um den schonenden Transport (bruch)
empfindlicher Materialien geht. Das gilt insbesondere fiir
Tiernahrung.

Die entstehenden Schaden unterscheiden sich je nach
gefordertem Material. Bei Tiernahrung handelt es sich
Uiblicherweise um gebrochene Trockenfutterstiicke oder
Feinmaterial. In den meisten Fallen ist vom Anwender
klar definiert, wann es sich um eine Materialschadigung
handelt und wie diese ermittelt wird, z. B. durch Sieba-
nalyse, Messen der Veranderungen der Schittgutdichte

oder (bei groRen Partikeln) die Auszahlung einer Probe per

Hand.

Einlass

Prozesssteuerung

Ablauf der pneumatischen Forderung

Die grof3ten Schaden bei der pneumatischen Férderung
entstehen durch eine falsche Fordergeschwindigkeit.
AuBBerdem kann das Material durch Schaden an der
Forderleitung und an der Annahmestation zerstort werden.

Kontrollierte Fordergeschwindigkeit minimiert
Materialschidden

Die Luftgeschwindigkeit in der Forderleitung kann erheb-
liche Materialschaden verursachen, wenn sie nicht richtig
kontrolliert wird. Die tatsachlichen Schaden entstehen
zwar durch die Materialgeschwindigkeit, diese hangt
jedoch wiederum von der Luftgeschwindigkeit ab, die indi-
rekt Gber den Luftstrom gesteuert wird. Je nach System
kann die Geschwindigkeitskontrolle auf verschiedene
Arten erfolgen.

Abluft

Entllftungsfilter

Austragsventil

Auslass

P Férderleitung




Diinnstromforderung

In der Schiittgutbranche kommt am haufigsten die pneu-
matische Dinnstromforderung zum Einsatz. Sie eignet
sich jedoch nicht fiir empfindliche Materialien, da zum
Austragen des Materials ein sehr schneller Gasstrom
erforderlich ist. Unter bestimmten Bedingungen ist

die Dinnstromfdrderung aber auch fir empfindliche
Materialien geeignet. Materialschaden werden jedoch
oft erst im Nachhinein entdeckt. In diesem Fall sollte die
Luftgeschwindigkeit verringert werden, um das Material
maoglichst zu schonen.

Falls moglich kann dazu das Fordersystem mit einem
Frequenzumrichter am Geblase (oder an der Luftquelle)
und am Dosiergerat ausgestattet werden. Bei den meisten
Dinnstromférderern ist die Geschwindigkeit hoher als
notig, um die jeweiligen Anforderungen zu erflllen oder
zu Ubertreffen. Das Geblase dreht sich also u. U. um
10-20 % schneller als n6tig, um das Material auszutragen.

AuBerdem nutzt das Dosiergerat u. U. eine hohere
Forderstarke als notig und erhdht so indirekt die Geblase-
geschwindigkeit. Bei einer beliebigen Forderleitungsgro3e
im Dlinnstromfordersystem kann durch eine geringere
Forderstarke das Luftvolumen und damit die Forderge-
schwindigkeit reduziert werden. Ist die Forderstarke einge-
stellt, lassen sich Luftvolumen und Férdergeschwindigkeit
kontrollieren und minimieren.

Einfache Geschwindigkeitsanpassung

Bei dieser Methode wird der Frequenzumrichter am
Geblase manuell so eingestellt, dass das Geblase mit der
geringsten Geschwindigkeit arbeitet, bei der das Material
noch zuverlassig gefordert wird. Sie funktioniert am
besten bei einfachen Férdersystemen mit nur einer Art

Fordergut. Bei Systemen mit verschiedenen Forderstarken
und Anlaufpunkten sind u. U. verschiedene Einstellungen

Rotation — =

Materialfluss durch eine Zellenradschleuse: Das Material
sollte immer in dosierten Chargen an der nichtschneidenden
Ventilseite zugefiihrt werden. So wird sichergestellt, dass sich
das Material in der Tasche befindet, wenn es die Scherstelle
passiert.

flr den Frequenzumrichter oder ein Kompensationsver-
fahren erforderlich.

Korrektur der Kompensation der Leckverluste

Bei dieser Methode wird das Feedback eines Druckwand-
lers am Geblase oder zwischen Geblase und Einlass
verwendet, um den Druck am Ventil der Zellenradschleuse
an das Fordersystem zu ibermitteln und anschlieBend die
Geblasegeschwindigkeit anzupassen. Diese Kompensa-
tion geschieht durch das Einblasen eines proportionalen
Forderluftvolumens. Zur Erstellung der Berechnungsse-
quenz zur Anpassung der Geblasegeschwindigkeit werden
Angaben zur Geblaseleistung und zu den Eigenschaften
der Zellenradschleuse bendtigt.

Je nachdem, wie konservativ das Dinnstromfordersystem
derzeit genutzt wird, lasst sich auf diese Weise die Gebla-
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Kantfreie Kupplungen: Durch den Einbau kantfreier Rohrverbindungen entstehen nahezu keine Materialschiden mehr.

segeschwindigkeit und somit die Luftgeschwindigkeit
deutlich reduzieren.

Dichtstromforderung

Bei der Dichtstromfdrderung ist die Luftgeschwindigkeit,
die zum Erzeugen des Materialstroms verwendet wird,
deutlich geringer. Dem langsamen Luftstrom des Systems
werden einzelne Materialchargen zugefihrt. Die Forder-
luft muss sich durch das Material hindurch bewegen

und erzeugt so sich bewegende Materialklumpen. Diese
Klumpen bindeln sich und werden kontrolliert durch die
Forderleitung bewegt.

Damit eine gleichmaBige Dichtstromforderung gewahr-
leistet ist, muss das System innerhalb eines bestimmten
Geschwindigkeitsbereichs arbeiten. Hohere oder nied-
rigere Luftgeschwindigkeiten fihren zu Schwankungen
und Systeminstabilitat — ein Risiko fir bruchempfindliche
Materialien. Aus diesem Grund sorgt die Systemsteuerung
fur eine(n) gewisse(n) Luftstrom/Luftgeschwindigkeit.

Das System sollte auf die fiir das Material geeignete
Geschwindigkeit eingestellt werden.

Auch die Fordermenge tragt wesentlich zur Stabilitat der
Dichtstromférderung bei. Sie muss grof3 genug sein, um
mehrere sich bewegende Materialklumpen in der Férder-
leitung zu erzeugen. Der Regelbereich fiir die Forder-
menge ist also auf etwa 50 % des Maximums begrenzt.
Wird dieser Wert unterschritten, kann das System instabil
werden.

Dichtstromfordersysteme arbeiten in der Regel mit deut-
lich geringeren Fordergeschwindigkeiten als Diinnstrom-
fordersysteme und sind folglich materialschonender. Um
das System bestmoglich zu nutzen, sollte es in einem
Geschwindigkeitsbereich betrieben werden, der fiir einen
stabilen Betrieb sorgt. Darliber hinaus sollten die zulas-
sigen Fordermengen nicht Gberschritten werden.

Die bei pneumatischen Dicht- und Diinnstromforder-
systemen gangige Zellenradschleuse verfligt liber
Rotorblatter, die in der Lage sind, Material abzuscheren,
das zwischen Rotorspitze und Gehause fallt. Das Material
sollte immer in dosierten Chargen an der nichtscherenden
Ventilseite zugefiihrt werden. So wird sichergestellt, dass
sich das Material in der Tasche befindet, wenn es die
Scherstelle passiert. Ist eine dosierte Zufiihrung nicht
moglich, sollte die Scherung mittels eines Leitblechs redu-
ziert werden.

Schidden durch Forderleitungen reduzieren

Nachdem der Materialstrom eines pneumatischen Forder-
systems erzeugt wurde, muss das Material durch die
Forderleitung gefiihrt werden. Selbst wenn Materialmenge
und Foérdergeschwindigkeit stimmen, kann eine falsche
Forderleitungsanordnung erhebliche Materialschaden
verursachen.

Verbindungen in Forderleitungen verursachen in der Regel
die grof3ten Schaden. Werden Rohrstiicke nicht fachge-
recht montiert, kdnnen Liicken entstehen. Dies kann auch
durch Temperaturschwankungen geschehen. Jede Liicke
weist im Inneren eine messerscharfe Kante auf, die der
Leitungsdicke entspricht. Diese Kante schert Materialteil-
chen ab, wahrend das Material die Kante passiert. Durch
das Abschragen nachgelagerter Bereiche jedes Leitungs-
abschnitts sinkt das Risiko, das durch die entsprechenden
Kanten entsteht. Durch den Einbau kantfreier Rohrverbin-
dungen entstehen nahezu keine Materialschaden mehr.

Materialschaden durch Rohrbogen und Wegeventile
kénnen durch die gangigen Best Practices fiir die Verle-
gung der Forderleitung umgangen werden. Schrage
Rohrbereiche und aufeinanderfolgende Rohrbogen
sollten vermieden werden, da diese den reibungslosen
Betrieb beispielsweise durch einen Druckanstieg storen.
Empfohlen werden Rohrbégen in Standardform (oder
Rohrwinkel) mit einem Radius, der das 6-8-fache des



Durchgangsposition

pneumatischer Antrieb

Umlenkposition

Tunnelférmige Wegeventile: Materialschaden konnen auBerdem durch tunnelformige Wegeventile verhindert werden, die den Rohrquer-

schnitt soweit wie mdglich beibehalten.

Rohrdurchmessers betragen sollte. Diese Bogen behalten
die runde Rohrform bei und erlauben einen Materi-
alfluss ohne Anderung der Flussform. Bégen mit einem
geringeren Radius sind ungeeignet und verursachen ein
Aufprallen des Materials. Zu lange Rohrbdgen hingegen
blockieren die Forderung.

Materialschaden kénnen auRerdem durch tunnelférmige
Wegeventile verhindert werden, die den Rohrquerschnitt
soweit wie moglich beibehalten. Wegeventile mit inneren
Kanten oder solche, die die Form des Rohrdurchmessers
verandern, sollten nicht verwendet werden. Unrunde
Formen in Dichtstromfordersystemen konnen die Passage
von Materialklumpen durch das Wegeventil verhindern.

Wenn das Material das Ende der Forderleitung erreicht,
kann sich die Art der Einleitung in die Annahmestation
ebenfalls enorm auf das Material auswirken. Durch ein
Rohrstiick mit groBerem Durchmesser am Einlass der
Annahmestation wird das Material verlangsamt und
gelangt mit niedriger Einlassgeschwindigkeit in die
Station. Der Durchmesser der Annahmestation sollte

mindestens das 5-fache der Forderleitungsgrof3e betragen.

Fir kleinere Annahmestationen (Durchmesser <2,13 m)
sind tangentiale Einlasse erforderlich, damit das Material
nicht mit der gegenuberliegenden Wand kollidiert. Da

bei tangentialen Einlassen das Material gegen die Behal-
terwand rotiert, sollten alle Behalterkomponenten (z. B.
Tiiren) glatt und kantfrei sein. Wenn maoglich sollte die
Annahmestation so ausgelegt sein, dass aus der Forderlei-
tung austretendes Material auf anderes Material und nicht
auf eine Wand oder eine andere harte Oberflache auftrifft.

Bei geringen Geschwindigkeiten werden empfindliche
Materialien in der Regel nicht beschadigt, wenn sie auf
anderes Material prallen.

Durch die notigen Vorkehrungen und die Umsetzung der
o. a. Verfahren wird sichergestellt, dass das pneumatisch
beforderte, empfindliche Material so schonend wie
moglich gehandhabt wird.



Hohere Fertigungseffizienz mit MULTIRAIL® LegalWeight

Schnell installierbare Wagetechnik zum Verwiegen von Waggons

bei hohen Geschwindigkeiten

MULTIRAIL® LegalWeight ist ein dynamisches Wage-
system fur Waggons, die mit Feststoffen oder Fllssig-
keiten beladen sind. Das System gibt Bahnstreckenbetrei-
bern und Zugfiihrern prazise Wagedaten an die Hand.

So kann die Gefahr einer Uberbeladung oder ungleichmé-
RBigen Lastverteilung im Waggon vermieden werden.

1. Schnelles und prazises Verwiegen

Mit MULTIRAIL® LegalWeight lassen sich einzelne
Waggons oder ganze Zugverbande aul3erst prazise, eich-
fahig und schnell wahrend der Uberfahrt verwiegen. Das
eichfahige System (OIML) arbeitet mit Wagegeschwindig-
keiten bis 22,53 km/h —die héchsten in der Branche. Die
Uberfahrt ohne Wagung erfolgt mit der iiblichen Gleisge-
schwindigkeit.

.Das geladene Material kann auf effiziente Weise sehr
prazise verwogen werden”, so Hayden Cornish, Rail
Industry Manager bei Schenck Process. , Tiernahrungsher-
steller wissen sofort, ob ihre Lieferanten die laut Ladungs-
liste vereinbarte Menge geliefert haben und berechnen.”

2. Kurze Ausfallzeiten durch schnelle Installation
Das MULTIRAIL® LegalWeight-System ist mit zwei
Prazisionswagezellen ausgestattet, die in eine Beton-

schwelle eingebaut und direkt auf der dariiber liegenden
Rippenunterlagsplatte aufgeschraubt sind. So werden alle
vertikalen Krafte des Waggons liber die Wagezellen direkt
libertragen. Gewichtswerte und zugehorige Messdaten
werden gesammelt und mithilfe von Wageelektroniken
und speziellen Rechnersystemen verarbeitet.

»Die Installation kann innerhalb weniger Stunden
erfolgen, sodass die Ausfallzeit flir das Gleis sehr gering
ist und nicht wie bisher mehrere Wochen betragt”, weil3
Cornish. ,Bei vergleichbaren Systemen dauert die Installa-
tion zwei bis drei Wochen; wir miissen das Gleis lediglich
drei bis vier Stunden stilllegen.”

3. Verbesserte Logistikplanung dank spezieller Software
MULTIRAIL® LegalWeight hilft durch eine spezielle Soft-
ware auch bei der Optimierung der Logistikplanung. ,Die
mafgeschneiderte Integration ist ein zentraler Bestandteil
des Systems”, berichtet Cornish. ,Wir kdnnen stand-
ortspezifische und eichfahige, zertifizierte Berichte fir
Hersteller entwickeln. Beispielsweise lassen sich Informa-
tionen oder Daten an das Steuersystem weiterleiten, um
Waggonnummern und Gewichte mit dem Steuersystem
des Herstellers und dessen Logistikplanung abzuglei-
chen.”



Das System kann Waggongewichte erfassen und
ausgeben (Erst-, Zweit-, Einzel- und Tarawéagung), sie
liberwachen und Wagedaten eichfahig ausdrucken und
speichern. Die Waggontyperkennung, vollautomatische
Wageablaufe, die Lastverteilungsiiberwachung, Inte-
gration in kundenseitige IT- oder ERP-Systeme sowie
Handheld-Terminals zur Waggondatenerfassung konnen
allesamt an Kundenbediirfnisse angepasst werden.

4. Hohere Wagegeschwindigkeit — keine Liicken oder
SchienenstofRe im Gleis

Das MULTIRAIL® LegalWeight-System wird ohne Liicken
oder Schienenst6RRe in das vorhandene Gleis integriert.

Da der Einbau der Schwellen nur wenige Stunden in
Anspruch nimmt, kann das Gleis im Vergleich zu alteren
Einbauwaagen sehr schnell wieder befahren werden. Der
Wagebereich pro Waggon betragt tiber 176 t und wird
mithilfe einer Wageelektronik und speziellen Rechnersys-
temen gemessen. Die Wageelektronik ist fiir Temperaturen
zwischen -30 und +50°C geeignet. Ein Blitz- und Uberspan-
nungsschutz ist verfligbar und besonders fiir schwierige
Einsatzbedingungen empfehlenswert.

.Bei den meisten anderen Systemen betragt die Hochstge-
schwindigkeit unter 16 km/h. Da unser System aber weder
Licken noch SchienenstoRe aufweist, ist eine eichgenaue
Verwiegung bei bis zu 22,53 km/h maoglich. Es gibt auch
keine Hochstgeschwindigkeit oder zwingende Verlangsa-
mung bei einer normalen Uberfahrt”, so Cornish.

Die Installation dauert nicht wie bei anderen Systemen mehrere
Wochen, sondern nur wenige Stunden.
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