PMP FB Sim

Simulation von Zerkleinerungs- und Klassiersystemen

PMP FB Sim

unterstiitzt die Berechnung stationdrer Zustinde von
Zerkleinerungs- und Klassiersystemen, wobei flir Zer-
kleinerungsmaschinen und Klassierapparate hinreichend
genaue Modelle vorliegen sollten. Die Modelle kénnen
aus Erfahrungen oder aus experimentellen Untersuchun-
gen mit Hilfe der PMP MILL und PMP CLASS Module
aufgestellt werden.

AUSFUHRUNG VON SIMULATIONRECHNUNGEN

Die Berechnung von Klassier- und Zerkleinerungssys-
temen erfolgt in FlieBbildprojekten. In diesen Projekten
sind sowohl die Verkniipfung der einzelnen Elemente
als auch die Spezifik der Elemente festgelegt. Die kom-
plette Berechnung wird iiber einen Meniibefehl Fliebild
/ Simulation eingeleitet.

Sichtermodell: Class 30
Kennkurve: Standardisierte Trennkurve

FlieRbildansicht im Anfangszustand
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Bild 1: Voraussetzung fiir Simulationsrechnungen

Fiir die Simulation eines Kreislaufes mit einer Zweikammer-
Trommelmiihle und einem nachgeschalteten Klassierer sind Vorgaben
fir das Aufgabematerial, die Zerkleinerung und den Sichter nétig.
Reale Verhiltnisse werden gut nachgebildet, wenn das Modell den
Zusammenhang zum Massestrom beriicksichtigt (MILL 12, CLASS 30).

Die Berechnung umfasst:
¢ eine Uberpriifung der Voraussetzungen

¢ die Vorausberechnung der kompletten Partikelgro-
Benverteilungen und Massebilanzen an den Einzel-
apparaten in fester Reihenfolge

¢ die Uberpriifung der Giiltigkeitsbereiche der Mo-
delle

¢ die Priifung auf Stationaritét

¢ Aufzeichnung von ausgewéhlten Kenngrofen

Nach Abschluss der Berechnung liegen die kompletten
Massebilanzen mit allen aktuellen Q(x)-Verteilungen
und Apparatecharakteristiken im stationdren Zustand
VOr.

ANWENDUNGEN

Mit dem Simulationsbaustein wird die Losung verschie-
dener Aufgaben unterstiitzt:

¢ Uberpriifung und Bewertung von Anlagenzustinden
¢ Untersuchung des Anlageverhaltens

¢ Optimierung von Anlagen

¢ Untersuchung verschiedener Schaltungen

Im Rahmen der Anlagenbewertung werden Modelle und
experimentelle Versuchsdaten aufeinander abgestimmt,

so dass die Versuchsdaten und Bilanzen weitgehend
widerspruchsfrei sind.
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Bild 2: Vollstindig berechneter Kreislauf im stationdren Zustand:
Anlagenaufgabemassestrom: 54 t/h

Sichterdrehzahl: 1018 1/min

Die linke Grafik zeigt, dass die geforderte Q(x)-Verteilung des Pro-
duktes mit einer max. Abweichung < 2,5 % nachgebildet wird.

ANLAGENVERHALTEN UND OPTIMIERUNG

Mit einfachen Variantenrechnungen kénnen sowohl der
Anlagenzustand (Optimum) als auch das Verhalten
(Ubergang, Stabilitiit) zielgerichtet untersucht werden.

T o o e o o s B N 1080 — L v e
250 / 1060 /(TW ‘
5 = b
225 w
1040
Ki la —
= 200 - 101 timip \/ ]
£ £ 1020
£175 £ L
= 1000
S vor =] {
E 150 QU 66 [ 982| 1 "
8 S 980
E12s Ty s
S
K o' 960 .
E 100 e
5 L -6t 940
[
50 5/‘/// 920
25 900
49 50 51 52 53 54 55 66 57 58 50 60 61 62 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62
Anlagendurchsatz / tth Anlagendurchsatz / tth

Bild 3. Zur Untersuchung der Stabilitdt des Mahlkreislaufes (Bild 1)
werden die Umlaufmassestrome (links) und die notwendige Sich-
terdrehzahl (rechts) fiir drei nahe beieinanderliegende Produktfein-
heiten iiber den Anlagendurchsatz betrachtet. Ab einem Durchsatz
von 60 t/h arbeitet das System instabil.
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