
Produktaufgabe­
systeme für Säcke,
Big-Bags, Fässer
und Container

Für eine kostensparende Automa­
tisierung innerhalb der schüttgut­
verarbeitenden Industrie bietet
AZO für die Produktaufgabe praxis­
erprobte Lösungen an - passend
für jede erforderliche Durchsatz­
leistung.

Alle aufgezeigten Lösungen bieten
dem Verarbeiter zahlreiche Vorteile:
• Staubfreie Produktionsräume
• Humanere Arbeitsplätze
• Rohstoffverarbeitung ohne

Verunreinigungen
• Vermeidung von Kontamination
• First in - First out
• Sichere Chargenverfolgung
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Übersicht über
AZO Produktaufgabesysteme

Überwachen, Steuern und Dokumentieren

Produktaufgabe für alle Gebindearten;
Identifizierung der Rohstoffe

Wareneingangskontrolle:
Wirbelstromsieben

Rohstoffe lagern automationsfähig
in Wechselcontainern und AZO
DOSITAINER'2I n für die weitere
Produktion

Schüttgutaufgabe aus Säcken

Bedienergeführt

------....
Bevorzugte Einsatzgebiete
Häufig eingesetzt für kleinere und
mittlere Durchsatzmengen.

Identifizierung der Rohstoffe durch
Barcode-Leser

Staubfreie Sackaufgabe in Einfülltrichter



Funktionsprinzip
Über Hubtisch oder Vakuumlift kön­
nen die Säcke in ergonomischer
Höhe übernommen und auf die
Auflage des Einfülltrichters ge­
bracht werden. Ein Barcode-Leser
stellt sicher, daß der richtige Roh­
stoff verwendet wird.
Nach Öffnen des Einfülltrichter­
deckels startet automatisch der
Ventilator des Besaugungsfilters.
Der Bediener öffnet den Sack mit
einem Messer und schüttet dessen
Inhalt in den Einfülltrichter. Ein inte­
grierter Metallrost dient als Auflage
beim Einfüllen.

Einfülltrichter mit Vibrationsboden
und Dosierschnecke

Sackentleerautomat mit Hubtisch und
Leersackverdichter

Optionen
• Der integrierte Sicherheitsrost

mit Vibrationsantrieb dient als
Vorsieb, löst Verklumpungen auf
und hält Packmittelreste zurück.

• Je nach Einbausituation kann der
Einfülltrichter rnit Aufstellungs­
füßen oder Auflagepratzen gelie­
fert werden.

• Durch Anschluß eines Leersack~

verdichters an den Einfülltrichter
werden die leeren Säcke zu kom­
pakten, handlichen Leergutballen
gepreßt.

• Hubtisch und Vakuumlift erleich­
tern das Sackhandling.

Aufgabestation mit Sackreinigung

Funktionsprinzip
Bei der automatIschen Sack­
entleerstation werden die Säcke
komplett in die Entleerstation ge­
worfen, dort automatisch geöffnet,
restlos entleert und gleichzeitig
entsorgt.
Eine integrierte Siebung sorgt da­
für, daß keinerlei Packmittelreste in
die nachfolgende Produktion gelan­
gen.
Die leeren Säcke werden anschlie­
ßend durch eine Verdichtungs­
einheit zu handlichen Entsorgungs­
ballen gepreßt.

Systemvorteile
• Staubfreies Einfüllen von Schütt­

gütern in geschlossene Systeme.

• Für unterschiedliche Leistungen
und Gebinde sind Einfülltrichter
verschiedener Baugrößen verfüg­
bar.

• Bei kleineren Durchsatzmengen
dient der Einfülltrichter gleichzei­
tig als Vorratsbehälter.

• Produktionslinienzuordnung und
integrierte Besaugungsfilter
schließen eine Kontamination
unter den einzelnen Rohstoffen
aus.

Integriertes Vorsieb

Einfülltrichter mit Leersackverdichter
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Automatisch

Bevorzugte Einsatzgebiete
Für den Durchsatz sehr großer
Mengen Sackware geeignet
z.B. wenn die Rohstoffe nicht im
Tankwagen angeliefert werden kön­
nen und wenn sehr viel Sackware
in Silos eingelagert werden muß.



Produktaufgabe aus Big-Bags

Bevorzugte Einsatzgebiete
Umweltschonende Lösung für mitt­
lere Durchsatzmengen und bei häu­
figem Produktwechsel.

Systemvorteile
• Effizientes und gleichzeitig staub­

freies Einfüllen von Schüttgütern
in das geschlossene Produktions­
system.

• Umweltfreundlich durch wesent­
lich weniger Verpackungsmüll.

• Besonders auch als Vorrats­
gebinde geeignet.

Optionen
• Je nach Hygieneanforderungen

können die Big-Bags auch mit
einem Infet und integrierter Inl8t­
Aufrolieinrichtung ausgestattet
sein.

• Für schlecht fließende Schüttgü­
ter wird die Andockstation mit
einer Vibrationsunterstützung ein­
gesetzt.

In den ProduktionsabJauf integrierte
Big-Bag-Aufgabestationen

Staubfreie Big-Bag-Aufgabe in pneu­
matische Fördersyteme
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Funktionsprinzip
Die per LKW angelieferten Big­
Bags werden an Hebezeuge ge­
hängt und über Rollenbahnen an
die entsprechenden Andockplätze
transportiert.
In den meisten Fällen findet das
Andocken der Big-Bags an die
pneumatische Aufgabestation [)ber
eine Bläh-Manschette statt. Der
innere Schlauch ragt in den Vorrats-

behälter dieser pneumatischen Auf­
gabestation und wIrd dort über eine
Türe geöffnet. Nach Schließen der
Türe und Zuschalten der Vibra­
tionseinrichtung wird der Big-Bag
vollkommen staubfrei in die Auf­
gabestation entleert.
Alle Aufgabestationen sind mit ei­
nem Leermeldesystem versehen
und ermöglichen so einen rechtzei­
tigen Wechsel der Big-Bag5.



Temperiertes Faßlager

Funktionsprinzip bei
Schüttgütern
An die Schüttgut-Fässer wird ein
Andockkegel mit Abschlußklappe
befestigt. Mit Hilfe einer pneumati­
schen Schwenkeinrichtung werden
diese anschließend gekippt.
Nach Öffnen der Abschlußklappe
kann so das Schüttgut staubfrei in
den nachfolgenden Verarbeitungs­
prozeß übergeben werden.

Bevorzugte Einsatzgebiete
Für Flüssigkeiten und Schüttgüter

Funktionsprinzip bei
Flüssigkeiten
Die unterschiedliche Viskosität der
verschiedenen Flüssigkeiten IZ.B.
Sirup, Öl etc.1 macht es notwendig,
diese entsprechend ihrer Verarbei­
tung zu temperieren. Hierzu bieten
sich temperierte Lagerboxen an,
die auf die jeweilige Verarbeitungs­
temperatur abgestimmt sind.
Dabei befinden sich zwei miteinan­
der verbundene Fässer übereinan­
der. Das obere Faß wird jeweils ge­
wechselt, während das untere Faß
immer im automatischen Zugriff
verbleibt.
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Beheizte Faßaufgabe

Eine weitere interessante Lösung für
schlechtfließende Produkte ist die
pneumatische Absaugung aus dem
drehenden Faß
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Faßkippeinrichtung mit Andockkegel

Produktaufgabe aus Fässern
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Aufgabe von flüssigen Klein·
komponenten aus Fässern
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Allgemeines zum Container-Handling

Systemvorteile
• Reinigungsfreundliche form­

stabile Ausführung
• Auch für schwerfließende

Schüttgüter geeignet
• Besonders effizientes Handling

von Chargen im automatisierten
Produktionsprozeß

• Exakte Chargenverfolgung
ILot-Trackingl

Bevorzugte Einsatzgebiete
Als Transportmittel und als Lager­
behälter für Schüttgüter bei mittle­
ren Durchsatzmengen. Außerdem
sehr gut geeignet als automations­
fähiges, mobiles Lagerbehältnis für
Schüttgüter, die in Säcken angelie­
fert und über entsprechende Um­
wandelstationen in Container um­
gefüllt werden. Mittlerweile haben
sich zwei interessante Lösungen
durchgesetzt:
der AZO Wechselcontainer und
der AZO DOSITAINERe. Eine zukunftsorientierte Lösung:

Der AZO OOSITAINERo

Der AZO Wechselcontainer

AZO Wechselcontainer - die neue
Containergeneration

---
Die flexible Variante:
Der faltbare AZO FLEXITAINERo

Andockstation tür Wechselcontainer
mit Dosierschnecke
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freie Produktaufgabe in das nach
folgende System gewährleistet ist.
Der Wechselcontainer bleibt so
lange auf der Container-Aufgabe­
station, wie die Schüttgutsorte am
Rezept beteiligt ist. Bel einem
Wechsel werden lediglich die Ab­
schlußklappe geschlossen und die
Fixierung entriegelt. Danach kann
der Wechselcontainer wieder ins
Lager übernommen werden.

Ausstattung
• 4 Aufstellungsfüße, Untergestell,

Verstrebungen aus geschlosse­
nen Profilen

• Stapelbar für Staplertransport
geeignet

• Mit Spannauflagen zum Befesti­
gen auf Container-Aufgabestation

• Befüllöffnung mit plombierbarem
Spannring-Verschlußdeckel und
integrierter Silikondichtung

• Auslaufflansch für manuell oder
druckluftbetätigte Abschluß­
klappe

Funktionsprinzip
Der AZO Wechselcontainer kann
auf die Container-Aufgabestation
aufgesetzt und dort pneumatisch
in der Lage fixiert werden. Durch
ein automatisches Identifikations­
system wird ein Verwechseln aus­
geschlossen. Die Andockung er­
folgt über die patentierte Andock­
manschette, wodurch eine staub-



Der AZO DOSITAINER®
Funktionsprinzip
Das Handling erfolgt entsprechend
dem Wechselcontainer, wobei hier
in der Aufgabestation selbst bereits
der Antrieb mit Reibrad für die
Dosierschnecke sitzt. Durch die
Vibrationsunterstützung werden
selbst schwerfließende Schüttgüter
sicher ausgetragen und eine gleich­
mäßige Füllung der Dosierschnecke

gewährleistet. Mit der Dosier­
schnecke wird durch Grob-Fein­
schaltung auch bei sehr hohen
Durchsatzleistungen eine sehr
genaue Dosierung in die nachfol­
genden Wiegeprozesse erreicht.
Die Verschlußeinrichtung am
Schneckenkopf verhindert ein
Nachrieseln.

Bedienergeführt

Systemvorteile
Reinigungsfreundliche,
formstabile Ausführung
Auch für schwerfließende
Schüttgüter einsetzbar
Exakte Chargenverfolgung
möglich
Rückstandsloses Wechseln
des AZO DOSITAINER~s

ohne Zwischenreinigung
der Schnecke möglich
Integrierte Dosierschnecke
dient bei nachgeschalteten
Wiegeprozessen als sehr
genaues Dosierorgan
Sehr hohe Wiegegenauigkeiten
auch bei sehr großen Durchsatz­
mengen durch den frequenz­
geregelten Antrieb mit Grob­
Feindosierung und pneumatischer
Verschlußeinrichtung am Dosier­
schneckenkopf.

Ausstattung
• Gleiche Ausstattung wie

Wechselcontainer, jedoch
° Anstelle der Abschlußklappe: eine

festinstallierte Dosierschnecke
mit Reibrad.

Aufgabestationen tür
AZO DOSITAINER"

AZO OOSITAINER* in Verbindung mit
dem AZO COMPONENTERo

Antrieb für Dosierschnecke



Wirbelstromsieben

Bevorzugte
Einsatzgebiete
Die Wirbelstrom-Siebmaschine
dient zum Kontrollsieben vor und
während der Verarbeitung sowie
zum Auflösen von Agglomeraten
und Ausscheiden von Verunreini­
gungen.

Funktionsprinzip
Über den Einfüllstutzen wird der
Wirbelstrom-Siebmaschine das
Siebgut zugeführt. Die Zuführ­
schnecke transportiert das Produkt
in den Siebraum, wo es mit den
Wirbelleisten schonend durch das
Siebgewebe gewirbelt wird. Wirbelstrom-Siebmaschine mit Eigen­

dosierung
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Das gesiebte Feingut fällt durch,
während Grobanteile. wie Agglo­
merate und Verunreinigungen,
weitertransportiert werden und
kontinuierlich ausscheiden.
Das SIebgewebe kann - befestigt
an Ringen - frei schwingen und rei­
nigt sich auf diese Weise selbst.

Die Siebkontrolle findet auf einfa­
che Weise durch Blick in die große
Kontrollklappe statt.

Kontrollsieben als Wareneingangs~

kontrolle

Die Wirbelstrom-Siebmaschine
integriert in den Förderstrom

Wirbelstrom-Siebmaschine in
Modulbauweise integriert in die
Umwandlung
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