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Reliable. =
Flexible.
Available.




> Asphalt prozesssteuerung

Partnerschaft mit KVM

KVM baut auf Zuverlassigkeit und Partnerschaft. Mit mehr als 65 Jahren Erfahrung in der
Asphalt- und Betonindustrie sind wir Ihr bestmoglicher Geschéaftspartner. Wir garantieren
Ihnen fortschrittliche Losungen, einen reibungslosen Service und einen engen Dialog.

Wir sind Uberzeugt, dass der Erfolg unserer Kunden auch unser Erfolg ist. Deshalb setzen
wir stark auf gegenseitige Partnerschaft als wesentliche Voraussetzung daflr, dass neueste
Erkenntnisse und Erfahrungen in unsere Produkte einflieBen konnen. Partnerschaften
ermdglichen es uns, Produkte auf Basis einer Standardplattform zu liefern — aber mit
individuellen Integrationen nach Ihren Winschen und Bedurfnissen.

Erfahrene Ingenieure und Techniker
zu lhrer Verfiigung
Bei der Investition in neue Betriebsanlagen ergibt sich automatisch die Forderung nach

effizienter Produktion und maximaler Rentabilitdt. Die gewahlten Lésungen mussen den
Anforderungen der Zeit entsprechen, was KVM durch eine kontinuierliche Weiterentwicklung
des Produktsortiments gewahrleistet. Wir verfligen Uber ein groBes Team von internen
Ingenieuren und Programmierern, die rund um die Uhr verfUgbar sind, sodass Sie immer
Zugang zu den neuesten und fortschrittlichsten Technologien der Branche haben.
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Griine Losungen

Die Neuentwicklungen von KVM zielen klar auf reduzierten Energieverbrauch, erhohte Effizienz
und soziale Verantwortung ab, sei es fur Asphaltsteuerungssysteme, Anlagenkomponenten
oder ganze Anlagen.

Wir haben die Erfahrung gemacht, dass enge Partnerschaften mit groBen und kleinen Kunden
auf der ganzen Welt zu einer spurbar effizienteren Produktion mit héherer Zuverlassigkeit und
besseren finanziellen Ergebnissen fur alle Kunden flihren. Diese Tatsache spiegelt sich in der
hohen Kundenzufriedenheit wider, die wir bei KVM téglich erleben.




Flexibel und benutzerfreundlich

KVM stellt den Bediener in den Mittelpunkt und
setzt mit dem AMC-System neue MaBstabe
fUr die Benutzerfreundlichkeit.

Ob bei der Erstellung und Verwaltung von
Rezepten oder bei der taglichen Produktion,
der Bediener erhalt einfachen und flexiblen
Zugang zu den Produktionsdaten.

Vernetzter Aufbau

Die Kommunikation zwischen den
Steuerungskomponenten basiert auf
Ethernet, einer bewahrten, robusten
und leistungsfahigen Technologie.
Dies ermaglicht die Programmierung

und Analyse von Frequenzumrich-
tern in der Anlage.

Produktionsspezifische Steuerungen erleich-
tern die Diagnose von Produktionsparametern
und die Bestatigung von Rezepten, sodass
der Bediener Anderungen oder Produktions-
korrekturen in Echtzeit veranlassen kann.
Nach jeder Produktion wird eine detaillierte
Dokumentation Uber alle Aspekte des Proz-
esses erstellt.
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2 Intuitives Bildschimmlayout

Das AMC-Steuerungssystem arbeitet mit einem
groBen Bildschirm, der es dem Bediener
ermoglicht, auf mehreren Ebenen zu arbeiten
und gleichzeitig den Uberblick tber die Produk-
tion zu behalten. Der Bildschirm bietet schnellen
Zugriff auf alle Betriebseinstellungen und Funk-
tionen der Anlage. So kann der Bediener in Ech-
tzeit verschiedene UntermenUs oder Schnittstel-
len finden und anzeigen, um alternative Rezepte
zu 6ffnen, die Komponentendatenbank zu bear-
beiten usw.

Ein Blick iiber die
Schulter

Die Serverldsung er-
moglicht es dem Labor-
personal, aus der Ferne
Rezepte anzupassen
und Produktionsdaten

und Berichte einzuse-
hen, ohne den Anla-
genbediener zu stdren.

Die wichtigsten Informationen sind hervorgeho-
ben, sodass sie vom Bediener leicht und sicher
gelesen werden kdnnen. Dabei kann es sich um
Informationen Uber Leistungen, Temperaturen
oder Inhalte der verschiedenen Fertigwarensilos
handeln.

Alle Informationen auf dem Bildschirm werden in
Echtzeit angezeigt.
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» Informativ auf allen Ebenen

Echtzeit-Status:
Mischgutsilos

Stets genaue Beobachtung
der laufenden Produktion
und des Echtzeit-Status des
Inhalts der Mischgutsilos.
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Volistandig automatisierte
integrierte Anzeigen

Die Fahrer kénnen sich auf groen Bildschir-
men an den Mischgutsilos orientieren und
erhalten so die Informationen, die sie fur ei-
nen sicheren und reibungslosen Verkehr im

Auftragsmatrix:
Produktion mit Uberblick

Uberblick Uber laufende  Produktionsauftrage,
wahrend neue Produktionen erstellt werden.

Der Bediener kann die Reihenfolge, in der die
Produktionen ausgefuhrt werden, frei wahlen.

Der Auftragsbestellung kénnen auch mehrere
Mischgutsilos hinzugefugt werden. Wenn das primare
Mischgutsilo voll ist, schaltet das System automatisch
auf das alternative Silo um.
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Ladebereich bendtigen.

Einfache Anlieferung

von Reststoff

Zwischen verschiedenen Produktionen lassen
sich Mischer und Kubel leicht reinigen mit
Mineralen durch das Reinigungsprogramm.

d_-__*--_'_-—-_

Cleanoust
[ Producion [ [IT0

-
88| 8,

|Requested bitumen in deanout 1.0 |% = "6 Ky

' 91 [92 [ 93 [ oa
| 3300430 | 4080 | 40M0 | PMB

:
:
§

Das Reinigungsprogramm des Systems
sorgt daflr, dass Reststoff in das Reststoff-
silo gelangen.
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Keine Mischgutanlage ist zu klein oder zu groB
fur das KVM AMC-Steuerungssystem.

Von kleineren schrag zulaufenden Mischgut-
systemen mit sicherer Hubsteuerung bis hin zu
groBeren horizontalen, selbstfahrenden Kibeln,
die in X- oder X/Y-Richtung laufen, gehért alles
zur Standardkonfiguration dieses einzigartigen
Steuerungssystems.

Eine Vielzahl von Funktionen unterstUtzt den
Bediener bei seiner taglichen Arbeit. Intuitive
Bildschirmlayouts helfen dem Bediener, sich
einen vollstandigen Uberblick tiber das Misch-
gutsystem zu verschaffen. Der einfache Zugang
zur Steuerung jedes Lagersilos hilft dem Bedi-
ener, in hektischen Situationen flexibel zu sein,
da er das Steuerungssystem unterbrechen und
kontrollieren kann, wohin die nachste Charge
frischen Asphalts geht.
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» Verladung aus

Mischgutsilos

Die Beladung von Lkw aus den Mischgutsilos ist
ein Bereich, wo den Fahrern von der Steuerkabine
aus die vereinbarten Benutzerrechte zugewiesen
werden kénnen.

In den meisten Féllen ist jede Verladeposition
mit einem HMI-Panel ausgestattet, Uber das der
Fahrer die Beladung des Lkw vornehmen kann.
So kann er z. B. mit Hilfe von Wiegezellen unter
den Silos die ausgelieferte Menge und deren
Positionierung auf dem LKW sténdig genau und
sicher steuern. Wenn die Mischgutanlage mit
Anzeigetafeln zur Fahrerinformation ausgestattet
ist, kann das AMC-System genutzt werden, um
die Fahrer mit allen relevanten Textinformationen
Zu versorgen.
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2 Bitumenabfiillung und
Tankuberwachung

Die Bitumenanlage und ihre Beflllpumpe sind in
das AMC-Steuerungssystem integriert, sodass
Betrieb und Uberwachung sowohl von der
Steuerkabine als auch von einem externen HMI-
Panel aus, das wahrend der Beflllung der Tanks
verwendet wird, sicher und effizient erfolgt.

Das Panel verfugt Uber einen integrierten
Bildschirm, dereinenUberblick Uberdieverfuigbare
Bitumenmenge und damit auch Uber den zur
Befullung verfugbaren Platz gibt. Die akustischen
und optischen Alarme befinden sich an der
Beflllungsstelle und werden Uber die Signale der
angeschlossenen Fullstandssensoren ausgeldst.
Ist die Anlage mit Ventilen und Rohrleitungen fur
den Transport von Bitumen von einem Tank zum
anderen ausgestattet, kann dieser Vorgang von
der Befullpumpe durchgefihrt und zentral von
der Steuerkabine aus gesteuert werden.

i

=R

T [

Crperate from controlreom
ar from panel at pump




» Effizienter Betrieb

Einzigartige Brennersteuerung

Wahrend des Trocknungsprozesses entfallt der
weitaus groBte Teil des Energieverbrauchs auf
den Brenner.

Bei der AMC-Steuerung hat sich KVM darauf
konzentriert, die Temperatur innerhalb der
geringstmoglichen Abweichungen zu halten.
Der Brenner kann sich automatisch nach der
Abgastemperatur oder der Mineraltemperatur
richten.

Ist die Trocknertrommel mit dem patentierten,

zonierten  Temperaturmesssystem von KVM
ausgestattet, ist es moglich, den Brenner Uber
einen Algorithmus zu steuern, der die in der
Trommel selbst gemessenen Mineraltemperaturen
bertcksichtigt. Diese Technologie stellt sicher,
dass der Brenner mit seiner optimalen Leistung in
Bezug auf die tatsachliche Materialzufuhr arbeitet.
Dartuiber hinaus flUhrt dies zu einer erheblichen
Verringerung des Reststoffes wahrend des
gesamten Trocknungsprozesses.

mm
ach 82 .tI% .

- T Burner |
Het storage n‘._J “_J e e

160 |B°C
Mhnmn‘j 5? I'l‘l3.|"TunA.(1_ -—-J E?J : 56 % = ___J

[sien 73 IRTY) L[]] OlAutoreg.

c (o]

?__ - i )
—
e —— —=H
484 Charined 1 - Airdarmice M4l 3 -
L ) i-'i'-'inn-lmwlf' ‘;:::‘._5_,,,.1.,. e BTN ot - Do St
Eingebettete Sicherheitsebenen erfordern,
dass sich das Bedienpersonal in das
System einloggt, bevor es den Zugriff
—1f auf Programmanderungen zulasst, wo-
durch der Werksleitung ein verbessertes
Betriebs-, Uberwachungs- und Sicher-
S = i . - : heitssystem mit Funktionen fur delegi-
i ] b — e LT T = b , .
= —— ——— — erte Befugnisse zur Verfligung steht.
Dl brpraas: | gl putputs Ofeei atin frecade
i W . .
e e s @ g 9 ey Bei der Einstellung des Brenners werden
@ Abr pressure monaor Ll puarres Pt Weralation caaica I. . . .
& 5l AT | ik gl | ausgewahlte Felder auf dem Bildschirm
Set point vavitching ignition i o - . . .
8 e smqm-mmm @ a2 o | gedffnet, die einen direkten Zugriff auf
o mw;m;ymmml @ Fail relay D Pasd verelasion | Lo A m
3 Flame sigral § oo rsched O fma die Anderung der Einstellungen ermdg-
3 wm‘ﬂn'-nﬂm 4 el e Biscecpubes T lichen, sofern der Mischmeister auf der
SIC gas (Safrty interdock Chas O Funning curve et chirge Jeorea i 5 W [T L . )
Contiot relesse s Faudt oo entsprechenden Ebene eingeloggt ist.
g Fuetl mbection.
.mﬂ Fuel - Dieael @ Fusl3-Boed P Bl
@ Fclease sertings 2 Ful 2 - N-Ga

KVM | Asphalt | Asphalt prozesssteuerung | Effizienter Betrieb

e

¥
PiD) Regqulator —

: Flue gas Stane Drum T3 Drum X

S ol 1ol | 300 =
Einfacher Zugang zur Froportional gai —_ = 300 0.30|
: 2.00] ﬂﬁﬂj hiZed

al gain it —

Brennersteuerung L“:”:wfm 0] 20] | 0f oo :
Die  AMC-Steuerung und  das Deadband 15 [IR 3.0 [N 20 B 20 |
Brennersteuergerat (in diesem Beispiel Loop update time 01| 01] 01 _ﬂ;ﬂ

Lamtec Etamat) sind miteinander = Auto change conditians ¥ Shares

integriert. Das bedeutet, dass alle

Max. ofiset before auto change from fluesgas 30.['C T1 15| 88°C

. . . TR " "
Statussignale, Ein- und Ausgénge, Stabilization time betore change Slsec W 25| 126
hange from fi lator 20jsec T3 60| 157°C

Klappenstellungen  und  Sollwerte Delay change from fluegas regu 20|

. . Delay change 1o fluegas requiator @S&«: I 100 139°C
sowie Alarme des Etamat-Steuergeréts Z i -
. . - 30 P 0- 3008 T3 e8¢ Srone BN a2 m b-3arc
in Echtzeit auf der AMC-Steuerung ) e e G
angezeigt werden.

T —

Energieoptimierter Betrieb

Es ist wichtig, dass die Anlage wirtschaftlich
arbeitet, und dass wahrend der Produktion keine
unnodtige Energie verbraucht wird. Die Software
des AMC-Steuerungssystems ist daher so pro-
grammiert, dass die Motoren automatisch gestoppt
werden, sobald ihre Aufgabe im Produktionspro-
zess beendet ist.

Die Bitumenpumpen laufen im Leerlauf mit nie-
drigen Drehzahlen, um den Stromverbrauch
niedrig zu halten. Sobald eine voreingestellte
Grenze fur den Leerlauf erreicht ist, wird der Motor

185815  WERE T wean

angehalten und reversiert, um das restliche Bitu-
men aus den Rohren zu entleeren.

Ebenso wird der Brenner der Trocknungsanlage
nach Beendigung der Produktion automatisch
abgeschaltet. Der Kompressor, die Anlagenbe-
leuchtung, die Siloheizungen und die Begleithei-
zung sind mit zeit- und temperaturgesteuerten
Systemen ausgestattet, um Energie zu sparen und
gleichzeitig sicherzustellen, dass sie bei Bedarf ein-
satzbereit sind.




> RC-Zugabe
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Das AMC-Steuerungssystem erméglicht die
Herstellung von Niedrigtemperaturasphalt, was
sowohl dem Arbeitssehutz zugute kommt als auch

. die Produktionskosten senkt.

Niedrigtemperaturasphalt

Im Prinzip unterscheidet sich die Herstellung von
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Feinabstimmung des Schaumprozesses, um die Einstellung der verschiedenen Parameter des
erforderlichen Spezifikationen zu erfiillen. Schaumbitumensystems.
Stufenlose Steuerung der RC-Zugabe Erweichungspunkt RuK im Rezept
Unabhangig von der Methode, mit der granulierter RC dem  ermdglicht es daher beispielsweise, die Produktion ohne Die Bitumenzusammensetzung kann Uber eine
neuen Asphalt zugeflgt wird, ist das AMC-Steuerungs-  Zugabe von RC zu beginnen und dann, wenn die Voraus- spezielle Funktion im Programm gesteuert werden. . .
system so konzipiert, dass es dies mit hochstmdglicher  setzungen erflllt sind, die prozentuale Zugabe schrittweise Der gewulnschte Bitumenanteil und der Erwei- : L t 4]
Prazision tut — auch wenn mehrere Methoden kombiniert  auf das gewlnschte Niveau zu erhéhen. Die Wahl der Zug- chungspunkt RuK werden in das Rezept eingege- it “;nl”'F," ;--F
werden. abemethode obliegt dem Mischmeister der darauf achten ben, woraufhin das System das Bitumen genau in =1 o »l
muss, dass die Spezifikationen des verwendeten RC-ma- der erforderlichen Harte und Menge berechnet und : | o '"
Die gleiche Rezeptur kann mit und ohne RC verwendet  terials eingegeben werden. Das System passt dann die dosiert. wiil
werden, egal ob die Zugabe durch Kaltzugabe im Mischer, = Mengen an neuem Mineralen und RC entsprechend an. Bei der Zugabe von RC wird der Erweichungspunkt ||

Uber den RC-Ring der Trockentrommel, Gber den HeiBeleva-
tor oder Uber die Paralleltrormmel erfolgt. Der Grundgedanke
ist, dass die Zugabe von Ausbauasphalt bei jedem Rezept
vollig flexibel sein soll. Das AMC-Steuerungssystem

Das Ergebnis ist ein Endprodukt mit der richtigen Zusam-
mensetzung.

RuK des Materials angegeben, und das System
passt das Bitumengemisch automatisch an, um
den gewilnschten Erweichungspunkt RuK im End-
produkt zu gewahrleisten.
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» Sicherer Betrieb

Robuste Konstruktion

Die Steuerung ist aus bewéhrten Standardkomponenten
fUhrender Anbieter aufgebaut. Die Schalttafeln sind fur
den 24-Stunden-Betrieb dimensioniert und gebaut. Die
Schalttafeln sind witterungsbestandig und dezentral in
der Anlage angeordnet, um die Lange der Steuerkabel
zu minimieren. Der Aufbau macht das System robust
gegenUber elektrischen Stérungen und verkirzt die
Montagedauer. Die Schalttafeln werden gemaB den
geltenden Normen wie EN 60204-1 gebaut.

Die Schalttafeln werden fertig montiert
aus der KVM-eigenen Werkstatt
geliefert.
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Die Schalttafeln ftr den AuBenbereich
haben eine thermostatisch geregelte
|\ Heizung und ein Gehduse aus Edelstahl.
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Sicherheitssysteme

Die Sicherheitskreise der Steuerung basieren auf EN
ISO 13849-2. Die Sicherheit wird durch eine integrierte
Sicherheits-SPS gesteuert, die hohe Sicherheit und
Flexibilitat fir zukiinftige Anderungen an der Anlage bietet.
KVM-Ingenieure kdnnen online auf die Sicherheits-SPS
zugreifen und bei der Fehlersuche helfen.

Automatische Datensicherung

Das System sichert die Rezepte, Komponentendatenbanken
und Produktionsdaten automatisch und kontinuierlich.
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» Produktionsbericht

Uberblick iiber die Kennzahlen

Der Produktionsbericht gibt einen schnellen Uberblick
Uber die wichtigsten Kennzahlen der Produktion.
Der Bildschirm zeigt eine Ubersicht Uber die
durchgeflhrten Produktionen an. Mithilfe der Filter-
und Suchfunktion ist es einfach, die gewUnschte
Produktion zu finden und den Bericht fUr die aktuelle
Charge anzuzeigen.

Der Bericht enthalt eine Reihe von Angaben wie
Energieverbrauch, Materialverbrauch und detaillierte
Informationen, z. B. Uber den Anteil des hinzugeflgten
RC und den daraus resultierenden Beitrag von

Fullstoff und Bitumen. Details zu Produktionslaufen,
Betriebsstunden, Strom- und Brennstoffverbrauch,
Materialverbrauch und Rezepturlbersichten kénnen
mithilfe der Registerkarten auf dem Bildschirm
Uberpraft werden. Der Tagesbericht wird als PDF-
Datei erstellt, die automatisch an die ausgewahlten
E-Mail-Adressen gesendet wird.

Alle Daten im Bericht kénnen auch exportiert und in
Excel-Tabellen verwaltet werden.
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» Retrofits

Aktualisierung der bisherigen
Steuerungssysteme

Das AMC-System ist die neueste Generation an
fortschrittlichenProzesssteuerungenfirdie Asphaltindustrie
von KVM. Das System ist in neuen Asphaltmischanlagen
enthalten, kann aber auch als Upgrade friherer Versionen
der KVM-Steuerungen und als Nachrlstung fiir die
Systeme anderer Hersteller geliefert werden. Der Umfang
des Upgrades reicht von einer grundlegenden NachrUtstung
mit neuen Schalttafeln und anderen Geraten bis hin zur
Lieferung einer einfacheren ,abgespeckten Version, die
nur PC und Software umfasst.

e
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Eine webbasierte Einrichtung ermdglicht den Zugriff
auf bestimmte Daten wie den Inhalt von Mischgutsilos,
Produktionsdaten oder andere Daten, die aus dem
AMC-System abgerufen werden muissen. Das
Gleiche gilt fir unsere mobilen Lésungen, die auf allen
Mobilfunksystemen funktionieren.

Der Ubersichtliche Aufbau der Schalttafeln und der
Dokumentation ermdglicht einen einfachen und
effizienten Zugang zu Service und Wartung nach der
KVM-Nachrustung.

™

¥» KVM Service

Um unsere Kunden vor Ausfallzeiten zu
schitzen, bietet KVM einen effizienten
24/7-Online-Service an 365 Tagen im Jahr.
Rund um die Uhr sind wir Uber das Bere-
itschaftstelefon erreichbar, Uber das unsere
Servicetechniker Sie mundlich beraten oder
bei Bedarf auch kurzfristig einen Servicebe-
such vereinbaren koénnen.

24/7/365 online service

Tel. +45 87 702 702




Reliable.
Flexible.
Available.

(KA

2> kvm.com
> tel. +45 87 702 700



