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AZO®MULTIAIR Dichtstrom-Forderung
schonend und entmischungsarm fur weite
Forderwege und hohe Forderleistungen

Bevorzugte
Einsatzbebiete

Die Dichtstrom-Forderung
AZO®MULTIAIR ist ein System,

das im Uberdruckbereich arbeitet.

Der Forderdruckbereich liegt zwi-
schen 1 bis 4 bar Uberdruck. Die
optimale Einstellung des Forder
drucks erfolgt produkt- und leis-
tungsspezifisch. Dieses Forder
system eignet sich besonders fir
abrasive Produkte, wie z. B. PVC-
Dryblend und glasfaserverstarkte
Granulate sowie zum schonen-
den, entmischungsarmen pneu-
matischen Transport von Nah-
rungsmitteln wie Cerealien, Ins-
tantprodukte oder Milchpulver.

Systembeschreibung

Bei dieser optimierten Druckge-
faldforderung wird durch das Ein-
blasen von Sekundarluft der Flui-
disierungszustand im Schuittgut
beibehalten. Dadurch werden
Reibwerte zwischen Rohr und
Produkt drastisch reduziert.

Die Zugabe der Luftmenge er
folgt Uber standardisierte Propor
tionalventile und wird von der
Zentralsteuerung aus gesteuert.
Produktspezifische Optimierun-
gen sind jederzeit moglich.

Besondere Vorteile

Durch die extrem niedrige Forder
geschwindigkeit wird zum einen
das Produkt geschont und entmi-
schungsarm geférdert zum ande-
ren wird gleichzeitig der Ver
schleif? an der Anlage reduziert.
Aufgrund des groRen Forder-
druckbereiches eignet sich dieses
System besonders fur hohe For-
derleistungen und gleichzeitig fur
die Uberbriickung weiter Férder
wege. Durch die produktoptimier
te Steuerung und durch das ge-
zielte Einspeisen der Sekundarluft
arbeitet dieses System sehr ener-
gieeffizient.

Die Anlagensicherheit wird durch
spezielle Ruckschlagventile, die
zwischen Forderleitung und Injek-
torventilen platziert sind, gewahr
leistet. Durch diese MalRnahmen
kann mit einer hohen Gutbela-
dung und geringen Geschwindig-
keiten gefordert werden, ohne
dass die Forderleitung verstopft.
Der Anlagen- und Produktver
schlei wird im Vergleich zur Flug-
forderung sehr stark reduziert.

Durch geringen Druckluftver-
brauch, geringe Filterflachen-Be-
lastung und kleinere Rohrquer-
schnitte sinkt der TCO (Total Cost
of Ownership)
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AZO®MULTIAIR-Forderung, diskontinuierlich

Funktionsprinzip

In das entllftete Druckgefal® wird
das Fordergut eingefullt und an-
schlieRend das Druckgefal? ver
schlossen. Bei Forderbeginn wird
die Auslaufklappe gedffnet und
mit Druckluft das Fordergut aus
dem Druckgefaf3 in die Foérderlei-
tung gedrutckt. Damit das Forder
gut besser aus dem Druckgefaf’
ausfliel3t, konnen gegebenenfalls
Austragshilfen in das Druckgefaf®
eingebaut werden. In der Forder-
leitung sind an spezifischen Stel-
len Einspeisepunkte fur Bypass-
luft angebracht. Hier wird zusatzli-
che Forderluft in die Leitung ein-
geschleust um Pfropfen zu fluidi-
sieren oder zu splitten. Durch die-
se Mafinahmen wird der Wider
stand, den das Produkt in der For
derleitung verursacht herabge-
setzt. Ist das DruckgefaR leer,
kann die Forderung mit voller Lei-
tung unterbrochen werden. Hier

zu schliel’t die Auslaufklappe des
Druckgefaldes und die Einspei-
sung von Bypassluft wird unter
brochen. Der Uberdruck im
Druckgefafs wird nun Uber eine
EntlUftungsklappe abgebaut, um
erneut Fordergut in das Druckge-
faR fullen zu konnen. Ein Forder
start mit geflllter Forderleitung
ist aufgrund der Bypassluft mog-
lich. Die Bypassluftmenge kann je
nach Produkt unterschiedlich ein-
gestellt werden. Die Parameter
werden in der Steuerungssoft-
ware produktspezifisch hinterlegt,
wo-durch unterschiedlichste
Schuttguter mit einem System
gefordert werden konnen.

Systembeschreibung

An der Produktaufgabestelle be-
findet sich ein Druckgefaf3, das
mit entsprechenden Verschluss-
organen und einem Aufgabe-
schuh ausgestattet ist, der das
Produkt in die Forderleitung ein-
speist. In der Forderleitung sind
an spezifischen Stellen Einspeise-
punkte flr Bypassluft angebracht.
Das diskontinuierlich arbeitende
System kann mit einer komfortab-
len Bediensteuerung uber einen
Touch-Monitor ausgestattet sein.

Einspeisung des Produkts in die Forderleitung

Druckgefal’ zur Produktaufgabe in das Fordersystem



AZO®MULTIAIR-Forderung, kontinuierlich

Funktionsprinzip

Bei dieser Variante des MULTIAIR-
Fordersystems stehen zwei
Druckgefalde nebeneinander und
fordern das Produkt im Wechsel
durch die Forderleitung. Die bei-
den DruckgefalRe werden so ge-
steuert, dass ein Druckgefaf Pro-
dukt fordert, wahrend das zweite
Druckgefafd beflllt wird. Ist das
zweite Druckgefal befullt, kann
es zur Forderung vorbereitet wer
den und diese tbernehmen, so-
bald das erste Druckgefald leer
ist. Hat das zweite Druckgefa®
die Forderung tdbernommen, wird

das erste Uber Entliftungsklappen
entllftet, neu befullt und zur For
derung vorbereitet. Ist das zweite
Druckgefal3 leer, GUbernimmt das
erste Druckgefald wieder die For
derung. Durch die Kombination
der Druckgefalle muss die Forde-
rung zur Befullung der Gefalde
nicht unterbrochen werden, was
einen kontinuierlichen Betrieb er
laubt. Auch bei diesem System ist
ein Wiederanfahren bei geflllter
Forderleitung aufgrund der By-
passluft moglich.

Aufgabeschuhe und Zusammenfihrung in eine Forderleitung

Kontinuierliches System mit zwei Druckgefafien

Systembeschreibung

Das kontinuierliche MULTIAIR-
Fordersystem arbeitet mit zwei
DruckgefaRen, die wechselseitig
geflllt werden. Diese DruckgefaRe
sind mit den entsprechenden
Apparaturen, Klappen und Ver-
schlussventilen ausgestattet. Da-
zu kommt ein Aufgabeschuh zum
Einschleusen des Produktes in
die Forderleitung und entlang der
Forderleitung sind Bypassventile
angebracht. Zum komfortablen
Steuern dieses Systems dient ei-
ne Touch-Screen Steuerung mit
Visualisierung, die es ermdglicht,
das System sicher und effizient
zu bedienen.

Einspeisstelle fir Bypassluft
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Intelligente, bedienerfreundliche Steuerung

Die AZO®MULTIAIR ist als Stand-
Alone-System mit einer komfor-
tablen Steuerung mit Touchscreen
zum Bedienen, Steuern und Be-
obachten ausgestattet. Die Steu-
erung ist entsprechend der Anfor
derung der Anlage, diskontinuier-
lich oder kontinuierlich, program-
miert. Durch die Uberwachung
der Druckgrenzwerte wird ein ho-
her Sicherheitsstandard erreicht.
Die Prozessvisualisierung erlaubt
gerade in der Inbetriebnahmephase
eine optimale Parameter-Einstel-
lung auf das jeweilige Fordergut.
Werden unterschiedliche Forder-
glter mit demselben System ge-
fordert, ist es moglich produkt-
spezifische Parameter dem jewei-
ligen Forderzyklus zuzuordnen.

Empféangergefal’ zur Abgabe des Produktes in den Folgeprozess

AZO.

An der Prozessvisualisierung des
Touchscreen kann der Bediener
jederzeit den aktuellen Zustand
des Systems erkennen und bei
Bedarf durch Aktivieren der By-
passventile fur Sekundarluft eine
sehr stabile, schonende, energie-
sparende und zugleich entmi-
schungsfeie Forderung erreichen.
Die Steuerung der AZO®MULTIAIR-
Forderung kann in einer gréReren
Anlage naturlich auch Uber ein
zentrales Prozessleit- und Visuali-
sierungssystem erfolgen. Die effi-
ziente VerknUpfung von Druckfor
derung mit Sekundarluft in Verbin-
dung mit einem intelligenten
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Steuerungskonzept setzt in der Komfortable Regelung, transparente Wirtschaftlichkeit (Visualisierung einer Testanlage)

pneumatischen Fordertechnik
neue MalRstébe.

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

WWW.azo.com Konstruktionséanderungen im Interesse standiger \Weiterentwicklung vorbehalten.

Energieeffizientes System durch optimale Einstellung der Forderung auf Produkt und Leistung



