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Entmischungs- und
zerstorungsarm

Geringer Luft- und
Energieverbrauch

Forderung kritischer
Schiittgiiter

Optimierte
Steuerung

Effizienter Einsatz
aufbereiteter Luft
moglich
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AZ0O®SaugPlus Dichtstrom-Forderung
schonend, entmischungsarm und
gleichzeitig energiesparend

Bevorzugte
Einsatzbebiete

Die AZO®SaugPlus-Forderung ist
ein Fordersystem, das die Vorteile
von Saug- und Druckforderung
intelligent kombiniert. Immer dann
wenn es darum geht, bruch- und
warmempfindliche Schittglter
schonend und entmischungsarm
zu Fordern, ist diese neue Forder
technik geradezu pradestiniert.
Der Einsatz empfiehlt sich fur
mittlere Leistungen und Forder
wege, die derzeit bei maximal
100 m liegen.

Systembeschreibung
Grundsatzlich werden bei dieser
Fordertechnik zwei Varianten un-
terschieden: Zum einen der dis-
kontinuierliche Betrieb und zum
anderen der kontinuierliche Be-
trieb. Welches Fordersystem ein-
gesetzt wird, ist von den Prozes-
sen abhangig, die der Forderung
vorausgehen bzw. nachgeschaltet
sind. Ist z. B. der Nachfolgepro-
zess ein Batchbetrieb, ist natur

Besondere Vorteile

ches sehr effizient und kann auch
mit aufbereiteter Forderluft wirt-
schaftlich betrieben werden.

Durch die niedere Produktge-
schwindigkeit erreicht man eine
Dichtstrom-Forderung mit einer
sehr geringen Produkt-Entmi-
schung. Gleichzeitig werden so-
wohl das Fordergut als auch die
Forderrohre geschont. Die Pro-
dukteinschleusung gestaltet sich
bei Saugforderungen auch bei
mehreren Produkt-Aufgabestellen
konstruktiv einfach. AuRBerdem ist
dieses System aufgrund des ge-
ringen Luft- und Energieverbrau-

lich die diskontinuierliche Be-
schickung sinnvoll, ist der nach-
folgende Prozess ein Kontibe-
trieb, sollte auch die SaugPlus-
Forderung kontinuierlich ausge-
fuhrt werden.
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AZ0O®SaugPlus-Forderung, diskontinuierlich

Funktionsprinzip

Nach dem Einschalten der Unter
druckerzeuger wird im Fordersys-
tem ein Unterdruck erzeugt, der
das Schuttgut in die Forderleitung
saugt. Das Schuttgut in der Forder-
leitung bewirkt einen Anstieg des
Forderdruckes. Wenn dieser Forder
druck einen festgelegten Maximal-
Wert Uberschreitet, schleusen die
Bypassventile Sekundarluft in das
Saugsystem ein, wodurch das Pro-
dukt in Bewegung gehalten wird.
In der einfachen Ausfiihrung schal-
ten die Bypass-Ventile der Reihe
nach und es wird nacheinander
Sekundarluft in die Saugférderung
eingeblasen. Eine anspruchsvollere
Losung erreicht man durch eine
Differenzdruckmessung. Hierbei
wird vor und nach der Eindusstelle
die Druckdifferenz gemessen und
bei Gefahr einer Verschanzung, an
dieser Stelle Sekundarluft einge-
blasen. Mit dieser optimierten

Steuerung ist es moglich, bei einer
vollstandig mit Produkt gefullten
Forderleitung, Fordergeschwindig-
keiten kleiner 2 m/s zur erreichen.
Dadurch entsteht eine sehr gerin-
ge Reibung fur das Schittgut und
die Forderleitung wird geschont.
Dies wirkt sich auRerst positiv auf
die Produktzerstorung und den
Verschleifld aus. Erreicht der Schutt-
gutpegel im Abscheider den Full-
standsmelder, wird der Forder
zyklus beendet. Die Pumpen wer
den abgeschaltet, der Abscheider
entllftet und die Auslaufklappe
geodffnet. Dann wird der gesamte
Inhalt des Abscheiders in den
Nachfolgeprozess entleert. Da-
nach schlief3t die Klappe des Ab-
scheiders und ein neuer Forder
zyklus wird gestartet.

Systembeschreibung
An der Produktaufgabestelle be-
findet sich eine Sekundarluftein-
speisung. Entlang der Forderleitung,
bis hin zum Abscheider, sind
mehrere solcher Einspeisstellen
installiert. Die Anzahl ist von ver
schiedenen Parametern abhangig,
z. B. Fordergut, gewlinschte For
derleistung, Rohrleitungsfihrung,
um nur einige zu nennen. Bei der
diskontinuierlichen SaugPlus-
Forderung ist der Abscheider, al-
so die Produktabgabe, mit einer
Klappe ausgestattet. D. h. nach
jedem Forderintervall wird der ge-
samte Abscheiderinhalt in den
Nachfolgeprozess entleert. Es ist
sinnvoll, dieses System bei Batch-
prozessen einzusetzen.

Produktaufgabe in zwei Forderleitungen

Zwei asymmetrische Abscheider mit Klappen zur diskontinuierlichen Férderung



AZO®SaugPlus-Forderung, kontinuierlich

Funktionsprinzip

Durch Einschalten des Unterdru-
ckerzeuges wird ein Unterdruck
erzeugt, der sich bis zur Produkt-
aufgabestelle hin fortpflanzt und
das Schuttgut in die Forderleitung
saugt. Bevor es zu einer Verschan-
zung der Forderleitung kommt,
wird Uber Bypassventile Sekun-
darluft eingespeist und so ein Ver
stopfen der Leitung verhindert.
Bei einfachen, unkomplizierten
SchuttgUtern kann die Eindlsung
ohne Druckdifferenzmessung
nacheinander an den einzelnen
Bypassstellen erfolgen. Bei
schwierigen Schuttgltern emp-
fiehlt sich die Druckdifferenzmes-
sung, d. h. es wird nur an den
Stellen Sekundarluft eingeblasen,
wo diese zur Stabilisierung der
Forderung beitragt. Durch dieses
Verfahren wird eine sehr niedrige
Produktgeschwindigkeit erreicht,
was sowohl das Férdergut als
auch die Forderleitungen schont.

AufRerdem werden dadurch sehr
geringe Filterflachen bendtigt.
Durch die Schleuse am Abschei-
derauslauf wird das Produkt konti-
nuierlich ausgetragen und nachfol-
gende kontinuierliche

Prozesse optimal beschickt. Die
intelligente Steuerung ermoglicht
es, wahrend der Inbetriebnahme
produktspezifische ParameterEin-
stellungen vorzunehmen, um eine
energieeffiziente und gleichzeitig
schonende, zerstorungsfreie und
entmischungsfreie Forderung zu
erreichen.

Systembeschreibung
Dieses Fordersystem besteht aus
einer Produktaufgabe, einer Forder
leitung mit Bypassventilen sowie
einem Abscheider, der mit einer
Schleuse ausgestattet ist. Zur
Unterdruckerzeugung werden
Vakuumpumpen eingesetzt, die
einen hohen Unterdruck erzeugen
konnen. Fur den reibungslosen
Ablauf des Forderzyklus sorgt
eine komfortable Steuerung.

Einspeisstelle fur Sekundarluft

Abscheider mit nachgeschalteter Schleuse zur kontinuierlichen Forderung
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Intelligente, bedienerfreundliche Steuerung

Die AZO®SaugPlus-Forderung ist
als Stand-Alone-System mit einer
komfortablen Steuerung mit Touch-
screen zum Bedienen, Steuern
und Beobachten ausgestattet.
Die Steuerung ist entsprechend
der Anforderung der Anlage, dis-
kontinuierlich oder kontinuierlich,
programmiert. Durch die Uberwa-
chung der globalen Druckgrenz-
werte, der lokalen Druckgrenz-
werte, sowie lokaler Differenz-
Druckwerte wird der hochste
Sicherheitsstandard erreicht. Die
Prozessvisualisierung erlaubt ge-
rade in der Inbetriebnahmephase
eine optimale Parameter-Einstel-
lung auf das jeweilige Fordergut.
Werden unterschiedliche Forder-
glter mit demselben System ge-

fordert, ist es moglich produktspe-
zifische Parameter dem jeweiligen
Forderzyklus zuzuordnen. An der
Prozessvisualisierung des Touch-
screen kann der Bediener jeder
zeit den aktuellen Zustand des
Systems erkennen und bei Bedarf
durch Aktivieren der Bypassventile
fur Sekundarluft eine sehr stabile,
schonende, energiesparende und
zugleich entmischungsfeie Forde-
rung erreichen. Die Steuerung der
AZO®SaugPlus-Forderung kann in
einer grofieren Anlage naturlich
auch Uber ein zentrales Prozess-
leit- und Visualisierungssystem er
folgen. Die effiziente Verknlipfung
von Saugfoérderung mit Sekundar-
luft in Verbindung mit einem intel-
ligenten Steuerungskonzept setzt
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Komfortable Regelung, transparente Wirtschaftlichkeit (Visualisierung einer Testanlage)

in der pneumatischen Fordertech-
nik neue MaRstabe. Selbst fur
schwierige und sehr empfindliche
Schuttguter, die bisher als nicht

forderbar galten, lassen sich wirt-
schaftliche Losungen realisieren.

Interessante Einsatzfalle in der Praxis

Diskontinuierliche AZO®SaugPlus-Férderung von verschiedenen Teesorten

AZO.

AZO GmbH + Co. KG
D-74706 Osterburken
Tel. +49 (0)6291 92-0
azo-solids@azo.com
WWW.az0.com

Kontinuierliche AZO®SaugPlus-Foérderung

Konstruktionsanderungen im Interesse standiger Weiterentwicklung vorbehalten.



