
Die Hans-Jürgen Keil Anlagenbau GmbH & Co. KG in

Hunteburg plant und baut komplette Produktions-

anlagen zum Dosieren und Mischen von Flüssig-

komponenten und Feststoffen. Misch- bzw. Reaktions-

behälter mit einer Ansatzmenge bis 20 t sind in diesen

Anlagen keine Seltenheit.

Wägetechnik im verfahrenstechnischen
Anlagenbau

Bei Dosier- und Mischprozessen sind wägetechnische

Lösungen nicht mehr wegzudenken. Dies gilt besonders,

wenn es sich um Rohstoffe handelt, deren Eigen-

schaften eine andere Messmethode nicht zulassen.

Da der Dosierprozess jedoch genau und reproduzierbar

sein muss, um optimale Mischungsergebnisse zu

bekommen, werden Planer häufig vor schwierige

Fragen bzw. schwer zu lösende Aufgaben gestellt:

Wie wird die Entkopplung eines Reaktionsbe-

hälters realisiert, wenn dieser während des

Prozesses gekühlt bzw. geheizt werden muss?

Was ist zu berücksichtigen, wenn der Misch-

behälter mit einem Rührwerk ausgestattet 

werden muss?

Wie muss die Bühnenkonstruktion ausgelegt sein,

wenn der Mischbehälter auf Pratzen eingehängt

werden soll?

Keil Anlagenbau bietet zu all diesen Fragen die

passenden Lösungen und setzt hierbei auf

Wägetechnik und Auswerteelektroniken von HBM.

Für jede Aufgabenstellung die passenden
Wägezellen

Je nach Anwendungsfall und Umgebungsbedingungen

bedient sich Keil Anlagenbau des reichhaltigen Ange-

botes an Wägezellen und Wägezellenzubehör von HBM.

Favoriten sind dabei die HLC-Wägezellen mit dem 

Easy top-Elastomerlager bzw. die RTN-Wägezellen mit

dem Behältermodul MLAR.

Wägetechnik im verfahrens-

technischen Anlagenbau

Carsten Bünger, Fa. Keil Anlagenbau
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10 t-Mischbehälter auf RTN-Wägezellen 
mit Behältermodul MLAR

300 l-Tagesbehälter auf HLC-Wägezellen 
mit Easy top-Elastomerlager



Die richtige Auswerteelektronik für
optimale Prozessergebnisse

Zur Ermittlung der Gewichtsdaten wird bei Keil

Anlagenbau unter anderem die Auswerteelektronik

AED9301 eingesetzt. Die AED9301 ist über Profibus DP

mit der speicherprogrammierbaren Steuerung gekop-

pelt. Die aktuellen Gewichtsdaten werden in der SPS

ausgewertet und bei komplexeren Anlagen in einer

Prozess-Visualisierung zentral angezeigt.

Die Einstellungen und die Kalibrierung der AED9301

lassen sich bedienerfreundlich über die HBM-Panel32-

Software vom PC bzw. Laptop aus durchführen.

PC-gestützte Dosier- und Mischanlage

Das Anlagenschema zeigt eine Dosier- und Mischanlage

bestehend aus einem PC-Arbeitsplatz, einer SPS, einem

1000 l-Mischbehälter, drei 250 l-Vorlagebehälter und

einem Arbeitsplatz zur Abfüllung von Kleinkomponen-

ten auf einer 30kg-Handwaage.

Die Verwaltung der Rohstoffe und Rezepturen

geschieht am PC-Arbeitsplatz. Die ermittelten Produk-

tionsdaten werden auf dem PC gespeichert. Am PC ist

ein Drucker zur Erstellung des Chargenprotokolls und

ein Modem zur Fernwartung angeschlossen.
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Automatisieren

Anlagenschema einer Misch- und Dosieranlage

HBM-Auswerteelektronik AED9301

TCP/IP Server

PC-Arbeitsplatz

Bedienung
Handwaage

Bedienung/
Überwachung

30kg
5g

1000 l
1500 kg
0,5 kg

250 l
250 kg
0,05 kg

250 l
250 kg
0,05 kg

250 l
250 kg
0,05 kg

S7

AED 9301 basic AED 9301 basic AED 9301 basic AED 9301 basic AED 9301 basic

MPI

Profibus DP

Fortsetzung  ➔



Weiterhin ist der PC über eine MPI-Schnittstelle mit der

SPS gekoppelt. An der SPS sind zusätzlich über den

Profibus DP fünf Auswerteelektroniken AED9301 sowie

ein Operator-Panel zur Bedienung im Bereich des

Mischbehälters und ein Operator-Panel im Bereich des

Handabfüllplatzes der Kleinkomponenten angeschlos-

sen. An dem Operator-Panel im Bereich des Misch-

behälters wird die Rezeptur, die abgearbeitet werden

soll, aufgerufen und anschließend gestartet. 

Die in der Rezeptur vorkommenden Flüssigkompo-

nenten werden in die 250 l-Vorlagebehälter eindosiert

und anschließend in den Mischbehälter abgelassen. Am

Handabfüllplatz werden die Kleinkomponenten gemäß

der Rezeptur von Hand vorverwogen und dann über

einen Trichter in den Mischbehälter gegeben. Der ferti-

ge Ansatz wird in 200 l-Gebinde abgefüllt, die dem wei-

teren Produktionsprozess zugeführt werden. Zur

Abfüllung in die 200 l-Gebinde wird am Mischbehälter

die Funktion „Entnahmedosierung” gestartet.

Automatisieren
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Durch das immer größer werdende Angebot an Back-

waren in den Bäckereien, sind auch die Hersteller von

Bäckerei-Maschinen gefordert. Hier gilt es, Kosten bei

der Backwaren-Herstellung zu senken und Produktions-

abläufe rationell zu gestalten. 

Immer öfter werden deshalb kostengünstige Automati-

sierungssysteme in den Produktionsmaschinen einge-

setzt, wie von der Firma Nord Servis s.r.o., dem Herstel-

ler und Veredler von Bäckereimaschinen.

Notwendige Waagen werden direkt in die Maschine

integriert. Ein einfacher Einbau ist zum Beispiel mit der

HBM-Elektronik RM4220 und der HBM-Plattform-

wägezelle PW15 möglich. Der genormte 4…20mA-

Ausgang der Elektronik wird hier direkt an eine bereits

vorhandene Mitsubishi-SPS geschaltet und Messsignale

dort weiterverarbeitet. Diese kostengünstige Lösung

einer Automatisierung bietet sich auch für bereits vor-

handene Anlagen an.

Brötchen backen – 

Kosten senken

Reiner Schrod

Noch immer Handarbeit: Automatiserungsbedarf in 
mittelständischen Bäckereibetrieben

HBM-Technologie im
Doppelpack:
Messverstärker RM4220
und Plattformwägezelle
PW15 von HBM

120kg-Reaktionsbehälter auf HLC-Wägezellen 
mit Easy top-Elastomerlager

Fortsetzung:




