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Sehr hohe
Dosiergenauigkeit

Saubere Rezeptur-
zusammenstellung

Einfaches
Rohstoffhandling
durch Big-Bags

Sicherer Transport der
Charge iiber 70 m

Nachvollziehbare,

dokumentierte
Produktion

DIE LOSUNG
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Die Mittel- und Kleinkomponenten
beeinflussen die Rezeptur von
Spachtelmasse entscheidend

Der Kunde

Die Firma Pufas in Hannoversch
Munden ist mit 130 Beschaftig-
ten und 50 Mio. € Umsatz ein
sehr innovatives, inhabergefluhrtes
Unternehmen. Pufas, die Maler-
marke, hat neben Spachtelmassen
und Kleister als Kerngeschaft,
auch Kleber, Fixierungen, Grun-
dierungen, sowie ein komplettes
Renovierungsprogramm im Sorti-
ment.

Produktaufgabe von Sacken
Rohstoffe, die in Sacken angelie-
fert werden, werden staubfrei
Uber eine EinfllltrichterStation
der pneumatischen Mischerbe-
schickung zur Verfligung gestellt.
Durch Offnen des Einflilltrichter
deckels wird automatisch die
Aspiration gestartet. Der Bediener
legt den Sack auf den Aufgabe-
tisch, 6ffnet und entleert diesen
staubarm ins geschlossene System.
Durch den aufgebauten Filter fallt
der Filterstaub, welcher beim Be-
saugen anfallt, wieder zurlck in
den Einfulltrichter. Der Einfull-
trichter ist mit einer kombinierten

Die Aufgabe

Laut Herrn Jordan, dem geschafts-
fuhrenden Alleininhaber, legt die
Fa. Pufas grofsten Wert auf Sau-
berkeit und hochste Qualitat.
Deshalb ging man auf den Markt,
um zur Automatisierung der
Mittel- und Kleinkomponenten
einen Lieferanten zu bekommen,
der zum einen ein geschlossenes
System und zum anderen sehr
hohe Genauigkeiten bei der
Rezepturzusammenstellung
sicherstellen konnte und dies mit
Rezeptur-Zusammenstellungs-
nachweis.

Vibrations-Dosierschnecken-
Austragung ausgestattet und
ermdglicht so das hochgenaue
Eindosieren in die pneumatische
Forderleitung, welche zum Saug-
wiegesystem fihrt. Durch den
polumschaltbaren Schneckenan-
trieb ist es moglich die Dosierleis-
tung wahrend der Feindosierung
stark zu reduzieren, was zu einer
sehr hohen Dosier und Wiege-
genauigkeit fahrt.

Die AZO Losung

Die besteht im Wesentlichen aus
einer Produktaufgabe fur Sacke,
Big-Bags und Container, einer
Dosier und Wiegeanlage zum
exakten Wiegen von Chargen,
welche dann auf einen Mischpro-
zess gefordert werden.

Container-Aufgabestation und
Unterdruckerzeuger

Produktaufgabe von Sacken ins
geschlossene System
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Aufgabe von Big-Bags

Fur die Aufgabe von Big-Bags ins
geschlossene System stehen ins-
gesamt zwei Big-Bag Entleerstati-
onen zur Verfigung. Die Big-Bags
werden mit Transportfahrzeugen
zu den Entleerstationen gebracht
und mit Hebezeugen aufgesetzt.
AnschlieRend wird der Big-Bag
Auslauf mit einem speziellen An-
schlusssystem angedockt. Sobald
die Andockung erfolgt ist, 6ffnet
der Bediener die Verschluss-
schnur und der Big-Bag wird in
den nachfolgenden Pufferbehalter
mit 1.500 Liter Fassung entleert.
Diese Pufferbehalter sind eben-
falls mit Vibrationsboden und pol-
umschaltbaren Dosierschnecken
ausgestattet. Die Pufferbehalter
dienen gleichzeitig als Lagervorrat

Rezepturbereitstellung mit
Saugwiegesystemen

Mit dem Saugwiegesystem wer-
den die verschiedenen Kompo-
nenten aus den EinfUlltrichtern,
Big-Bag Entleerstationen und
BATCHTAINER®-Aufgabe-
stationen, entsprechend der Re-
zeptur, in die Forderwaage gefor
dert und gleichzeitig exakt gewo-
gen. Alle Komponenten sind Uber
eine Forderleitung mit der Forder
waage verbunden. Nach Start der
Anlage erzeugt die Geblasestati-
on den Unterdruck. Produktzutei-
ler oder Dosierschnecken laufen
an. Das Fordergut wird in die For
derleitung eingespeist und in die
Waage gesaugt. Die Forderwaage
dient gleichzeitig als Abscheider
und ist zur Luft-Produkttrennung
mit druckluftgespultem Filter aus-
gerustet. Vor Erreichen des einge-
stellten Sollwertes wird das fre-
quenzgeregelte Dosierorgan von
Grob- auf Feindosierung geschal-
tet. Die Gutbeladung wird gerin-
ger. Danach wird bei jeder Kom-
ponente die Forderleitung leerge-
saugt und als Nachlauf in den

AZO.

Big-Bag Entleerung in Pufferbehalter

und Uber einen Bedarfsmelder
wird dem Bediener sofort gemel-
det, wenn dieser wieder Nachful-
len muss.

Wiegevorgang einbezogen. Daher
liegt die Durchsatzleistung etwas
niederer als beim Mehrrohrsys-
tem. Die unterschiedlichen Nach-
laufmengen werden vom Pro-
zessleitsystem berlcksichtigt.
Entsprechend der Rezeptur ste-
hen dann alle Komponenten, in
engen Toleranzgrenzen, in der
Forderwaage zum weiteren Trans-
port in die Grofmengen-Mischan-
lage zur Verfugung.

Forderwaage mit Druckimpuls-Sendegefaf

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

Container-Aufgabestationen fiir
Vormischungen

Mit einem separaten Mischpro-
zess werden Spezialmischungen
hergestellt, die dann anschlie-
Rend in Wechselcontainer
(BATCHTAINER®) abgefullt werden.
Diese BATCHTAINER®, ausgestat-
tet mit einer Abschlussklappe,
werden dann auf ContainerEnt-
leerstationen aufgesetzt und dort
mittels einer Andockmanschette
staubdicht angedockt. Auch hier
besteht die Mdglichkeit die Wech-
selcontainer in kleine Pufferbehal-
ter zu entleeren, wodurch eben-
falls zum schnellen Rezeptwech-
sel genligend Zeit verbleibt einen
neunen BATCHTAINER® aufzuset-
zen. Auch diese Pufferbehalter
sind mit Vibrationsboden-Austra-

Schonendes Druckimpuls-Forder-
systeme zur Uberbriickung
groRer Distanzen

Die exakt gewogenen Chargen
werden mit einer Druck-Impuls-
forderung tber 70 Meter Forder-
weg in die GroRmengen-Misch-
anlage geférdert. Dazu wird die
exakt gewogene Charge in das
Druckgefal entleert. Das Druck-
impuls-Fordersystem arbeitet dis-
kontinuierlich mit Druckimpulsen.
D. h. zwischen jedem Produkt-
pfropfen wird jeweils Uber eine
spezielle Forderluftzufuhr (Laval-
dUse) ein Luftpolster in die For-
derleitung gedruickt. Am Ende der
Forderung befindet sich ein Ab-
scheider, welcher mit einer Waa-
ge ausgerustet ist. Mit diesem
Abscheider wird Uberpruft ob alle
abgesendeten Komponenten von
der Forderwaage auch tatsachlich
im Grofdmengenbereich ange-
kommen sind. Sobald dies Uber-
pruft ist, wird die gesamte Char-
ge dem GroRmengen-Mischpro-
zess zugefihrt.

Zur Steuerung und Uberwachung
des gesamten Dosier-, Forder-
und Wiegeablaufes wird ein Pro-
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Aufgabestation fir Wechselcontainer

gung in Verbindung mit Dosier
schnecken ausgestattet. Die
BATCHTAINER® erlauben einen
schnellen Rezepturwechsel und
hochste Flexibilitat.

zessleitsystem mit Prozessvisua-
lisierung eingesetzt. Entspre-
chend der Qualitatsphilosophie
der Fa. Pufas ist es moglich alle
Rezepturen exakt zu dokumentie-
ren.

Die geschlossenen Systeme sor-
gen flur eine saubere Produktion,
vermeiden Produktverschleppun-
gen und Materialverluste, aulRer-
dem grenzen sie den Reinigungs-
aufwand ein. Das automatische
Zuflhrsystem bringt Transparenz
Uber Bestande, produzierte Men-
gen und einen schnellen ROI (Re-
turn on Investment).

Empfangsgefal uber Mischer



