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VICBAS

Konstante Qualitat bei variabler
Aufgabemenge
-eine Umsetzung in der Praxis
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VICBAS garantiert

¥ 1. Eine hohe Verfiigbarkeit der Anlage
¥ 2. Eine maximale Produktionsleistung

v 3. Eine optimale Qualitit der Produkte
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MEBAHS garantiert

¥ 2. Eine maximale Produktionsleistung
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MEBAS garantiert

v 3. Eine optimale Qualitat der Produkte
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Kornverteilung der Fraktion 4/16 vor (blau) und nach (pink) Inbetriecbnahme von MEBAS

MEBAS garantiert

V3.

Eine optimale Qualitat der Produkte
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Kornverteilung der Fraktion 2/8 vor (blau) und nach (pink) Inbetriecbnahme von MEBAS
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Kornverteilung der Fraktion 0/2 vor (blau) und nach (pink) Inbetriecbnahme von MEBAS

MEBAS garantiert

v 3. Eine optimale Qualitat der Produkte
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KV des Zwischenproduktes Grobsand vor (blau) und nach (pink) Inbetriebnahme von MEBAS

MEBAS garantiert

v 3. Eine optimale Qualitat der Produkte
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KYV des Zwischenproduktes Mittelsand vor (blau) und nach (pink) Inbetriebnahme von MEBAS

MEBAS garantiert

v 3. Eine optimale Qualitat der Produkte
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KYV des Zwischenproduktes Feinsand vor (blau) und nach (pink) Inbetriebnahme von MEBAS

MEBAS garantiert

v 3. Eine optimale Qualitat der Produkte
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Feinanteile in der Fraktion 0/2 vor (blau) und nach (pink) Inbetriebnahme von MEBAS

MEBAS garantiert

v 3. Eine optimale Qualitat der Produkte
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MEBAHS garantiert

¥ 2. Eine maximale Produktionsleistung
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VICEBAS optimiert

v 4. Den Materialfluss innerhalb der Anlage




€BAHS optimiert

Die Qualitat der klassierten Produkte -
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VICEBAS optimiert

v 6. Die Energieeffizient der Aufbereitungsanlage
. Mai ohne/Einbau/mit. o S
April (ohne MEBAS) MEBAS) Juni (mit MEBAS) Juli (mit MEBAS)
Monatsproduktion (t / Monat) 88707 93689,3 93264,9 89893,8
Stromkosten (€/Monat) 22737,20 22364,54 23459,79 2374491
Spezifische Energiekosten (€/t) 0,24 0,25




N|€|3F|5 reduziert

Die Energiekosten pro Tonne Material
v 8. Die Lohnkosten pro Tonne Material

v 9. DieVerschleisskosten pro Tonne Material
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Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.
Was ist denn aktiv moglich?

Welche Auswirkungen hat die variable Aufgabeleistung auf die
vorgeschalteten Prozesse!

Holt man sich mit dieser Problemlosung ein anders Problem ins
Haus?

Besseres Siebergebnis kontra Durchsatzminderung.
Was ist vorrangig!?




Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.

Was ist denn aktiv moglich!?

Elipsen- Siebmaschine
mit variabler
Schwingweite

Aquamatoren mit
automatischer
Hohenverstellung

Backenbrecher mit
automatischer
Fullstandsregelung

Schopfrader mit Schwertwéische
M. | lastabhingiger

555 Drehzahlregelung



Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.

Strom Strom  Strom & Trube Drehzahl Strom
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Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.

Was ist denn aktiv moglich!?
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Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.

Maschinenauslastung der Sandlinie
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Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.

Analyse der Sandlinie
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Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.

Maschinenauslastung der Kornungslinie
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Variable Aufgabeleistung ist eine ,,passive* Steuerung.

Analyse der Kornungslinie
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Welche Auswirkungen hat die variable Aufgabeleistung auf die
vorgeschalteten Prozesse!
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Wer mehr tut,
wird belohnt!
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Besseres Siebergebnis kontra Durchsatzminderung.
Was ist vorrangig!?
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mehr auf www.mebas.org
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