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Pneumatisches Einzel-/Mehrstrang-Dosiersystem bei variablem Gegendruck

Wir haben wunser patentiertes pneumatisches
Dosierfordersystem MULTIDOS weiterentwickelt
und den erh6hten Marktanforderungen angepaft.

Gegentuiber herkémmlichen Anlagen sind folgende
Vorteile im System MULTIDOS vereint:
- regelbarer  Feststoffdurchsatz

(ermoglicht
dosiertes Fordern),

- leichméflige und pulsationsfreie Forderung
wichtig zB. bei der Versorgung von
Kohlenstaubbrennern),

- kontinuierlicher, vollautomatischer Betrieb,

- variabler Gegendruck bis 18 bar (z.B. bei
Kohledruckvergasung oder
Pfannenmetallurgie),

- bis maximal sechs Forderleitungsabginge aus

einem Druckbehilter (wichtig z.B. beim
verteilten Einblasen in Ofen),
- hohe Funktionssicherheit und
- geringer Energiebedarf.
Bisher wurden solche Dosierfordersysteme
hauptsdchlich zum  Staubeintrag bei der
Kohlevergsung, der Versorgung von
Kohlenstaubbrennern und zum Eintrag von
Zuschlags- wund Legierungsstoffen in der

Pfannenmetallurgie genutzt.

Aber auch andere Bereiche in der Chemie, der
Verfahrenstechnik sowie dem Kraftwerks- und
Anlagenbau, in denen gleichméifiger, stufenlos
regelbarer Feststoffdurchsatz bei grofitmoglicher
Wirtschaftlichkeit verlangt wird, kommen als
Einsatzgebiete in Frage.

Das pneumatische Dosiersystem MULTIDOS kann
fir alle rieselfahigen Schuttgiiter pulveriger bis
feinkorniger Beschaffenheit eingesetzt werden. Die
Beschickung des Forderbehalters erfolgt bei
kontinuierlichem Betrieb iiber ein Schleusgefaf3.

Eine Injektionsanlage fiir die Pfannenmetallurgie
wird unter dem Namen , POLYJEKT“ angeboten. Die
Anlage ist zum dosierten Einblasen von CaSi, CaF,,
Alu-Grief3, Kohlenstaub wusw. geeignet. Die
Forderleistung kann je nach Erfordernis zwischen
0,5 t/h und 10 t/h liegen.

Ein besonderer Vorteil ist, dafd nacheinander
mehrere  Komponenten tiiber eine Lanze
eingeblasen werden koénnen, ohne daf} die Lanze
ausgefahren werden muf}. Weiter ist eine
Pfannenspilung uber die Lanze moglich.

Die Regelung des Gesamtdurchsatzes ist bei
MULTIDOS und POLYJEKT tiber ein Wagesystem
moglich oder alternativ beim MULTIDOS mittels
Differenzdruckmessung in der Férderleitung.

Das  patenierte  Austragsystem teilt den
Gesamtgasstrom vor Eintritt in den Druckbehalter
in ,Fordergas“und , Austragsgas” auf.

Das Fordergas wird als Treibstrahl direkt in die
Forderleitung geblasen, wiahrend das radial
eingebrachte Austragsgas den Feststoffdurchsatz
regelt.

Uber ein Verteilerventil wird der Anteil des
Austragsgases am Gesamtgasstrom eingestellt, da
ein linearer Zusammenhang zwischen
Feststoffmassenstrom  und  Austragsgasanteil
besteht. Abbildung 1 zeigt diese Abhingigkeit am
Beispiel der CaSi-Injektion in ein Stahlbad. Bei
konstanten Betriebsgasmengen kénnen nur durch
Andern des Austragsgasanteiles verschiedene
Feststoffmengen gefoérdert werden.

Dieses Verfahren bietet aber noch weitere Vorteile.
Zum Beispiel ist es moglich, bei Druckanstieg in der
Forderleitung (Verstopfungsgefahr) das
Verteilventil ganz in Richtung Fordergas zu stellen.
Dann wird kein Feststoff mehr in die Leitun
eingetragen und die beginnende Verstopfung wir
durch die erhéhte Gaszufuhr aufgelost.

Beschickt man mehrere Forderleitungen aus dem
gleichen Druckgefaf, kénnen durch
Pneumatikzylinder die einzelnen Forderdisen
direkt auf die Forderleitungsmiindungen gefahren
und somit einzelne oder mehrere Leitungen vom
Druckgefaf} getrennt werden.

Alle diese Vorteile konnen nur mit dem speziellen

MULTIDOS-Dosiererfordersystem verwirklicht
werden.
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Verhaltnis Austragsgas zu Gesamtgas

Abb. 1: Abhingigkeit Feststoffmassenstrom und Behélterdruck
vom Austragsgasanteil bei pneumatischer
Lanzeninjektion von CaSi

Material: CaSi

Kérnung: 0-0,63mm

Gesamtgasmenge: 440dm3/min
(Normzustand)

Gasart: Argon

Forderleitungslange: ca.16m

Lanzendurchmesser (licht): 15 mm
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Phase 1

Behalter fiillen Bespannen auf
Forderdruck

e

Spilen
[Feststoff-Forderung
unterbrechen oder beenden

Fordern
(Einstellen der Festoffmenge

iberVerhaltnis V, /%)

Ablauf (Phase 1- Phase 4) bei der pneumatischen Dosierforderung mit Druckbehalter und integriertem
Absperrventil.
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800 SOF100 | 2275 800 975 500 15 0 650 B8$32 |DNSO  |DN150  [800 w p
SDF200 | 2425 1125 150
|snr 00 | 2625 1325 350
1000 SDF 300 2590 800 1290 500 365 0 925 114336 80 DN200 1000 20°
SDF 500 2880 1590 300
SDF 750 3240 1940 650
SDF 1000 | 3590 2290 1000
1500 SDF 1000 |3430  |850 2080 500 468 0 1612 1397x4  |DNBO  |DN250 | 1500 20°
[soF 1250 | 3680 2230 150
‘sm.‘m a0 2380 300
SDF 1750 | 3880 2530 450
1250 GDF 400 | 2530 800 1230 500 416 0 814 1387x4 |DNGO | DN200 | 1250 30"
GDF500 | 2630 1330 100
GOF 750 | 2830 1530 300
GOF 1000 | 3030 1730 500
1500 GOF 750 | 2850 850 1500 500 469 0 1031 1387x4 |DNGD | DN2SD | 1500 a0° .
GOF 1000 | 3000 1650 150
GOF 1250 | 3150 1800 300
GOF 1500 | 3300 150 450
GOF 1750 | 3450 2100 600
GDF 2000 | 3700 2350 750
GOF 3000 | 4250 2900 1300
il N 0 P Q R S T U Inhalt (dm) | Nutzinh (dm) | Leer W prv—
|SBF 100 |40 200 us 46 140 120 180 DNBO |25 184 218 3 481
ls[‘i 200 2% 24 242 538 617
|SBF 30 3 320 274 665 801
1000 |sn|=3m 500 250 a3 43 170 150 210 DN1I0O | 451 34 25 746 830
|snr 500 675 556 354 1029 1244
SDF 750 @37 818 422 1359 1™
SDF 1000 1199 1080 40 1689 218
1500 SOF 1000 | 750 s 649 649 180 170 220 DN10O | 1554 175 785 2340 2675
|snF 1250 1802 1420 861 2663 In
]sumoo 2058 1676 927 2985 3609
SOF 1750 2315 1833 993 3308 4086
1250 (GDF 400 625 nzs 541 541 180 170 220 DN100 654 439 407 1061 110
(GDF 500 m 556 47 1208 1227
GOF 750 1008 784 496 1504 1751
|GDF 1000 1244 1020 554 1798 2186
1500 lGDF 750 | 750 375 649 649 180 170 220 DNIDD | 1129 784 655 1784 1910
GOF 1000 1386 1004 71 07 |28
GOF 1250 1642 1260 787 2428 2803
(GDF 1500 1899 1517 853 2752 28
(GDF 1750 2156 1774 919 3075 3758
(GDF 2000 2406 2030 985 3385 25
(GDF 3000 406|030 1220 6% 8078
MaRtabelle Druckgefafforderer Ingenieurbiiro
SDF=Staub GDF=Granulat Klaus Schneider

*Schiittdichte 1600kg/m’
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