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Zusammenfassung (Fig. 1)

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung von trockenen oder nassen Mischun-

gen aus Pulvern oder Granulaten. Sie umfasst die Arbeitsvorgange

a) Entgegennahme von gelieferten schittfahigen Rohmaterialien in die entsprechenden
Lagerbehaltnisse,

b) Bemessen der erforderlichen Mengen Rohmaterialien fur eine bestimmten Mischre-
zeptur,

c) Bewegen der abgemessenen Rohmaterialkomponenten zu einem Mischer,

d) Mischen der Rohmaterialkomponenten

e) Abfillen des gemischten Gutes und Start des Abtransportes.

Das Bemessen der an einzelnen Stellen aus den Lagerbehéltnissen einer Mischcharge

zugefiuhrten Bestandteile erfolgt mittels Messbehéltem, deren Fassungsvermégen klein

ist gegentber der flur eine Ubliche Mischcharge von der betreffenden Stelle aus einzu-

speisenden Materialmenge. Fur eine Mischcharge wird der Messbehaélter in rascher Fol-

ge vom Lagerbehaltnis her befiillt, die eingefilite Menge wird gemessen und auf die Ab-

gabeseite hin entleert. Bei der letzten aus dem Messbehélter abzugebenden Charge

wird die fur die passende Gesamtmenge noch fehlende Restmenge gegentber den vor-

her in den Messbehélter eingegebenen Chargen mit héherer Genauigkeit gesteuert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung von trockenen oder nassen Mischun-
gen aus Pulvern oder Granulaten. Die Anlage ist gut zur Herstellung von Baustoffmi-
schungen, insbesondere von Trockenmértelmischungen geeignet

Die zur Zeit gangigste Bauweise fir Anlagen zur Herstellung von Frischbeton oder Tro-
ckenmortel ist die sogenannte Turmbauweise. Ein Beispiel hiefir zeigt die DE 3027069
A1. Die Grundstoffe werden in senkrechten, einige Meter Uber dem Boden angeordne-
ten Silos angeordnet. Beim Herstellvorgang werden sie von oben durch eine Wiegevor-
richtung in einen Mischer gebracht, und dort durchgemischt. Danach wird das fertige
Gemisch in Transportfahrzeuge verladen, weiche unter dem Mischer angeordnet sind.
Den beiden Vorteilen ,geringer Grundflachenbedarf* und ,bei der Herstellung braucht
Material nur nach unten transportiert zu werden* stehen auch mehrere Nachteile gegen-
tber. Auf Grund des hoch oben angeordneten Schwerpunktes und des groen Gewichts
pro Flache benétigen derartige Anlagen gewaltige und damit teure Fundamente, insbe-
sondere dann, wenn sie in Zonen errichtet werden, in denen Erdbeben nicht vollkom-
men ausgeschlossen werden kénnen. Das Rohmaterial muss bei der Anlieferung weit
nach oben gepumpt oder gehoben werden, was zeit- und energieaufwéndig ist und die
Produktionskapazitat der Anlage begrenzen kann. Die Anlage kann nur unter gréften
Schwierigkeiten zu gréRerer Kapazitét ausgebaut werden; zumeist ist es leichter, sie
einfach mehrfach aufzubauen. Die Produktionskapazitdt wird dramatisch verringert,
wenn auf der Anlage 6fters zwischen verschiedenartigen herzustellenden Produkten
gewechselt werden soll. Es ist damit praktisch nicht méglich ein gréleres Spektrum an
Mdrtelarten, welches auch verschiedene klar definierte Farben umfasst, herzustelien.

Die DE1584308 A zeigt ein Verfahren zur Herstellung von Beton aus Zement, mehreren
Sanden mit unterschiedlicher Korngréfe und Wasser. Die unterschiedlichen Sande sind
in jeweils separaten Silos aufbewahrt, aus denen sie beim Herstellvorgang gleichzeitig
auf ein Forderband flieRen, so dass sie dort schon in einzeinen Lagen aneinander lie-
gen, und so eine Vorvermischung erfolgt. Vom Férderband wird das Sandgemenge in
ein dem Mischer vorgelagertes VorgefaR geférdert und gewogen. Vom Vorgefa gelangt
das Sandgemenge in den Mischer. Der Zement gelangt von einem Gber dem Mischer
angeordneten Silo durch eine Wiegevorrichtung ebenfalls in den Mischer. Die erforderti-
che Wassermenge wird vor bzw. wahrend des Mischens dem Mischer zugefuhrt. Vor-
teilnaft an dieser Vorrichtung ist, dass am Férderband eine Vorvermischung einzelner
Komponenten erfolgt, und somit der Mischvorgang im Mischer etwas abgekurzt werden
kann. Ebenso ist vorteilhaft, dass das Sandgemenge einer Mischcharge bereits bereit-
gestellt werden kann, wahrend der Mischer noch an der vorherigen Mischcharge arbei-
tet. Nachteilig ist, dass das Sandgemenge auf einen Schiag in den Mischer gelangt, und
der Zement auf getrenntem Weg dazu. Dadurch sind Sandgemenge und Zement zu Be-
ginn des Mischvorganges im Mischer kaum vermengt, und der Mischvorgang muss rela-
tiv lange dauern. Die, die Kapazitat der Anlage begrenzenden Faktoren sind vor allem
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die Kapazitat des Mischers, die Kapazitét jenes Anlagenteils, welcher den in grofter
Menge gebrauchten Sand in den jeweiligen Silo I&dt, und die Kapazitét der Verkehrswe-
ge und Halteplatze an der Anlage fur die zum Zu- und Abtransport von Material erforder-
lichen Transportfahrzeuge.

Die EP 1324865 B1 zeigt ein Verfahren zur Herstellung von Beton, in welchen Metallfa-
sern eingebettet sind. Schon bevor die einzelnen Bestandteile in den Mischer gelangen,
werden sie in abgemessenen Mengen gemeinsam auf Férderbénder geleitet und mit
Wasser vorgetrankt. Durch dieses Tréanken werden die zu Paketen verkiebten Metalifa-
sern voneinander getrennt. Damit kann der nachfolgende Mischvorgang abgekurzt wer-
den.

Von diesem Stand der Technik ausgehend hat sich der Erfinder die Aufgabe gestellt,
eine Anlage zur Herstellung von Trockenmértel bereitzustellen, welche

hohe Flexibilitat beziglich der Herstellung von unterschiedlichen Mértelmischungen
aufweist,

uber einen grofen Bereich von unterschiedlich groRen Lieferlosen hohe Wirtschaft-
lichkeit aufweist,

hohe Betriebssicherheit und kaum Wartungsunterbrechungen aufweist.
Dabei soll die Anlage
- in der Grundanschaffung kostengunstig sein,
in Bezug auf die Investitionskosten eine hohe Produktionskapazitat aufweisen,

im Bedarfsfall durch Hinzufligung von Modulen bis zu héchsten absoluten Produkti-
onskapazitaten ausbaubar sein,

mit hoher Prazision arbeiten.

Die erforderlichen Arbeitsschritte fur die Herstellung von Trockenmértein betreffen:

a) Anlieferung der Rohmaterialien und Transport dieser Rohmaterialen in die entspre-
chenden Lagerbehaltnisse,

b) Bemessen der erforderlichen Mengen der Rohmaterialien fur eine Liefercharge einer
bestimmten Rezeptur; entweder durch Volumenbestimmung oder durch Gewichtsbe-
stimmung,

c) Bewegen der einzelnen Komponenten zum Mischer,
d) Mischen der einzelnen Komponenten zu Trockenmértel,

e) Abfillen des Trockenmértels in die jeweils vorgesehen Transportbehéltnisse und
Abtransport.

ErfindungsgemaR wird vorgesehen, dass in der Anlage fir die einzelnen Arbeitsschritte
a, b, d, e (Anlieferung, Bemessung, Mischung, Abfullung) jeweils eine Mehrzahl von Vor-
richtungen vorgesehen sind, welche auch gleichzeitig arbeiten kdnnen, dass zwischen
den Arbeitsschritten ¢ und d (Bewegen zum Mischer und Mischen), sowie d und e (Mi-
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schen und Abfullen) jeweils gewahit werden kann, auf welcher nachfolgenden Vorrich-
tung der nachfolgende Schritt ausgefiihrt werden kann. Weiters wird fur den Schritt ¢
vorgesehen, dass mehrere verschiedene, in ihrer Menge schon richtig bemessene
Rohmaterialien durch ein gemeinsames Férderband von ihren Lagerbehéltnissen zum
Mischer bewegt werden, und dass sie dazu auf gleichen Langenbereichen des gemein-
sames Foérderbandes angeordnet werden.

Das Bemessen der an einzelnen Stellen zugefithrten Bestandteile erfolgt mittels Durch-
fluss- bzw. Wiegebehdltern - des weiteren einfach als ,Messbehélter* bezeichnet - deren
Fassungsvermégen klein ist gegeniber der fir eine Ubliche Mischcharge von der betref-
fenden Stelle aus einzuspeisenden Materiaimenge. Beim Einspeisen wird der Messbe-
halter in rascher Folge vom Eingangsspeicher her mit relativ grober Mengengenauigkeit
gefullt, die eingefiilite Menge gemessen, und auf die Abgabeseite hin entleert. Bei der
letzten aus dem Messbehalter abzugebenden Charge wird die fur die passende Ge-
samtmenge noch fehlende Restmenge so genau wie méglich — und damit gegentber
den vorherigen Wiegechargen zumindest gegen Schluss hin langsamer — in den Mess-
behélter hinein bemessen und dann ebenfalls auf die Abgabeseite hin entleert. Ob das
MeRsystem gewichtsbasiert oder volumenbasiert erfolgt, ist abhéngig von den Eigen-
schaften der zu bemessenden Stoffe zu entscheiden.

Details, sinnvolle Weiterentwicklungen und Auswirkungen einzelner Ma3nahmen wer-
den an Hand der Zeichnung naher erklart.

Fig. 1: zeigt ein einfaches Prinzipschaubild der Anlage. Der Materialfluss wird durch
strichlierte Pfeile symbolisiert. Arbeitsschritte sind durch Buchstaben a bis e ge-
kennzeichnet, Vorrichtungen durch Nummern.

Fig. 2: zeigt einen Blick von oben auf ein Férderband, Uber welches Rohmaterialen von
ihren Behaltnissen zu einem Mischer transportiert werden.

Das typischerweise durch Lastkraftwagen antransportierte Rohmaterial wird im Arbeits-
schritt a) in die Lagerbehaltnisse 1 gefullt. Typischerweise sind diese Lagerbehéltnisse
senkrecht stehende Silos, welche von oben befllt werden, und aus denen das Material
am unteren Ende entnommen wird. Die Férderung in den Silo kann aber auch bei-
spielsweise durch Einblasen oder mittels eines Gurtbecherwerkes erfolgen. Fur unemp-
findliche, in groRer Menge gebraucht Rohmaterialien werden auch Schitten gem als
Lagerbehaltnis verwendet. Fur ein Rohmaterial, welches am fertigen Produkt in einem
sehr groRen Anteil beitrégt, soliten mehrere Entnahmestellen und Lagerbehaitnisse vor-
gesehen werden. Dadurch kann aus mehreren Lastkraftwagen gleichzeitig in Lagerbe-
haltnisse geférdert werden, womit Kapazitatsengpéasse aus diesem Bereich vermieden
werden. Ein weiterer sich daraus ergebender Vorteil liegt darin, dass auf dem Forder-
band 3 eine bessere Vor-Durchmischung erricht werden kann, wenn dieses Material aus
mehreren Speisestellen mit dazwischen liegenden Speisestellen fur andere mitzumi-
schende Rohstoffe aufgebracht wird. Aus statischen Grinden und damit in weiterer
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Konsequenz auch aus Sicherheits- und Kostengriinden ist es sinnvoll, die Lagerbehéit-
nisse nicht all zu hoch Gber dem Erdboden anzubringen.

Im Arbeitsschritt b) wird Rohmaterial in méglichst kontinuierlichem Fluss in kontrollierter
Menge aus dem Lagerbehéltnis 1 entnommen und auf das Férderband 3 bewegt. Je
nach Art der verwendeten Rohmaterialien ist fur die Mengenmessvorrichtung 2 eine Vo-
lumenerfassung oder eine Gewichtserfassung sinnvoller. Es ist eine Fille von Geraten
auf dem Markt erhéltlich, mit Hilfe derer ein Strom eines Schuittgutes gemessen und
eingestellt werden kann. Es ist wichtig, dass den einzelnen Zufihrungsstellen von Roh-
material auf das Férderband 3 jeweils eine derartige Mengenmessvorrichtung zugeord-
net ist, dass diese Vorrichtungen auch zeitlich parallel arbeiten kénnen, und dass damit
nicht nur genau gemessen, sondern auch Anfangs- und Endzeitpunkt des Durchflusses
der Entleerung genau gesteuert werden kénnen.

Mit Hilfe des oben beschriebenen MeRsystems, bei welchem die in einer Charge von
einer Zugabestelle aus einzugebende Materialmenge durch vielfaches Befillen und Ent-
leeren eines relativ kieinen Messbehélters aufgebracht wird, wobei erst beim letzten
derartigen Vorgang die passende Restmenge genau eingemessen wird, wird gegenuber
einer herkdbmmlichen Anlage, welche mit einem sehr viel gréBeren Messbehalter arbei-
tet, genauer gemessen. Dies ist deshalb, da die verbleibende Ungenauigkeit vor allem
durch die unvermeidbare Ungenauigkeit bestimmt ist, mit der die Menge des in den
Messbehalter eingegebenen Materials gesteuert werden kann. Bei vemninftig wirtschaft-
licher Auslegung liegt diese Ungenauigkeit in einem kleinen Prozentbereich der maxima-
len Menge, welche ein Messbehalter aufnehmen kann. Dadurch, dass gegenuber her-
kédmmlichen Verfahren ein wesentlich kieinerer Messbehélter verwendet wird, ist auch
die maximale Fehlermenge kleiner. Dass der Materialdurchfluss durch die Messvorrich-
tung dabei Uber einen langeren Zeitraum erfolgt, stért nicht weiter, da mehrere Messvor-
richtungen gleichzeitig arbeiten kénnen, und das Material ohnedies auf einen l&dngeren
Bereich des Transportférderbandes aufgebracht werden muss.

Der Vorteil der genaueren Messung wird naturlich auch bei Anlagen erreicht, welche
ansonsten herkdmmlich, also nicht in der hier weiter beschriebenen Weise modular
steuerbar aufgebaut sind.

Im Arbeitsschritt c) werden die verschiedenen abgewogenen Rohmaterialien durch das
Foérderband 3 und eine Weichenstation 4 zu dem jeweils zugeordneten Mischer 5 befér-
dert. Es ist sehr vorteilhaft die Anlage so zu steuern, dass mdglichst viele der in einer
Rezeptur enthaltenen Rohmaterialen schon auf gleichzeitig und gemeinsam genutzte
Langenbereiche des Fdrderbandes 3 geladen und damit transportiert werden. Idealer-
weise werden entlang des Férderbandes hintereinander angeordnete Zufuhrungsstellen
fur Rohmaterial einer Rezeptur in jenem zeitlichen Abstand zueinander gedffnet bzw.
geschlossen, wie es der Férderzeit am Férderband zwischen diesen ZufGhrungsstellen
entspricht. An den einzelnen Zufiihrungsstellen ist dabei die pro Zeit flieRende Material-
menge gleich der Gesamtmenge der fur die jeweilige Mischung aus dieser Zufihrungs-
stelle erforderlichen Rohmaterialmenge dividiert durch die zur Verfigung stehende Zeit.
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Wie schon weiter oben erwéhnt, ist es sinnvoll, das in der Rezeptur in berwiegendem
Anteil vertretende Rohmaterial dabei aus mehreren Zufihrungsstellen auf das Férder-
band zu fUhren und zwischen diesen Zufihrungsstellen solche fir die anderen Einzel-
komponenten vorzusehen.

Wie in Fig. 2 veranschaulicht kann die Durchmischung der einzelnen Materialen schon
am Foérderband erheblich verbessert werden, indem von feststehenden Anlagenteilen
aus Leitbleche, Rechen oder dhnliche Gegensténde 13 in den Materialstrom 11 der auf
der Forderflache des Férderbandes 3 bewegten Rohmaterialien ragen, und diesem zu-
mindest in einem Teil seiner Querschnittsflache eine normal zur Férderrichtung ausge-
richtete Bewegungskomponente aufzwingen, natlrlich ohne Material vom Férderband
zu drangen. Beispielsweise kann ein erstes, normal auf die Ebene des Férderbandes
und zur Férderrichtung in einem spitzen Winkel ausgerichtetes Leitblech den Material-
strom 11 am Férderband bezlglich Férderrichtung nach links verschieben, und ein dar-
auffolgendes gegengleich ausgerichtetes Blech wieder nach rechts. Die Durchmischung
am Férderband 3 kann durch eine lange Folge derartiger Gegenstande 13 weiter ver-
bessert werden, oder auch durch aktives Bewegen dieser Gegensténde, wie beispiels-
weise walzenartiges Rollen.

Es kann durchaus sinnvoll sein, mehrere Férderbander 3 oder auch andere Férdervor-
richtungen wie beispielsweise Spiralférderer, pneumatische Férderer oder Gurtbecher-
werke vorzusehen, welche gleichzeitig auf die Weiche 4 oder auch direkt in einen Mi-
scher 5 férdern kénnen. Vor allem ist es sinnvoll fur stark unterschiedliche Rohmaterial-
gruppen auch verschiedene, individuell angepasste Fdrderer einzusetzen. Beispielswei-
se kann fur die mengenméaBig dominierenden Materialien wie Sand, Kalk, Zement ein
gemeinsames Foérderband vorgesehen sein, fir Chemikalien, welche oft nur in Bruchtei-
len von Gewichtsprozenten der Gesamtmenge zugegebenen werden, und beispielswei-
se das Austrocknungsverhalten der Mértelmischung mitsteuern, eine andere Férderein-
richntung. Flr die Hinzufigung von Farbstoffen, welche beim Rezepturwechsel einen
Reinigungsvorgang erforderlich machen kénnen, kann eine dritte Férdereinrichtung vor-
gesehen werden. Die Anpassungen der einzelnen Férderer an die jeweiligen zu trans-
portierenden Materialgruppen kénnen beispielsweise die Kapazitat, die Robustheit, die
Abgeschirmtheit gegen Wechselwirkungen mit der Umgebung, die Flexibilitat bezuglich
Wegénderungen und die Méglichkeiten zur Reinigung betreffen.

Es ist vorteilhaft das Férderband 3 und gegebenenfalls weitere vorhandene Férderer im
Bereich der Zufuhrungsstellen fur die einzelnen Rohmaterialien eher bodennah verlau-
fen zu lassen, und gegen Ende ihres Férderweges so weit ansteigen zu lassen, dass die
nachfolgenden Wege des Materials zum Mischer und zur Abfullung wieder nach unten
erfolgen kénnen.

Es ist natlrlich auch méglich, das ganze Férderband in gréRerer Héhe waagrecht ver-
laufen zu lassen, und die einzelnen Rohmaterialien von den Entnahmeéffnungen der
jeweiligen Lagerstéatten beispielsweise mittels eines Becherwerkes auf das Férderband
hoch zu férdem.
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Vom Férderband 3 gelangt das vorgemischte Rohmaterial ber eine Weiche 4, abhéan-
gig von der Weichenstellung in einen von mehreren vorhandenen Mischern 5. Die Wei-
che 4 kann beispielsweise durch eine Rutsche gebildet sein, welche um eine vertikale,
durch das obere Ende der Rutsche verlaufende Achse schwenkbar ist.

Durch die Anwendung mehrerer Mischer 5, wobei frei wahlbar ist, welcher angewendet
wird, und wobei auch mehrere Mischer gleichzeitig in gleicher oder unterschiedlicher
Arbeitsfase in Betrieb sein kénnen, wird natlrlich die Gesamtkapazitét der Anlage ver-
gréRert. Vor allem aber kann damit eine Verringerung von Stillstandszeiten erreicht wer-
den, da dann wenn einzelne Mischer auf Grund von Wartung, Reparatur oder eines er-
forderlichen Reinigungsvorganges ausfallen, problemlos auf anderen Mischern weiter-
gearbeitet werden kann. Durch die Verwendung verschiedenartiger Mischer kann auf
Besonderheiten von Rezepturen besser eingegangen werden, und es wird Gber einen
gréReren Bereich von Liefermengen je Rezeptur ein wirtschaftlich sinnvoller Betrieb er-
maoglicht. Es ist sinnvoll einzelne Mischer solchen Gruppen von Rezepturen zuzuordnen,
innerhalb deren beim Wechsel zwischen den einzelnen Rezepturen kein Reinigungsvor-
gang am Mischer erforderlich ist. Fur Rezepturen nach deren Mischung immer ein Rei-
nigungsvorgang erforderlich ist, kann ein Mischer stérker auf besonders einfache und
rasche Reinigung hin optimiert werden. Die Verwendung mehrerer Mischer erlaubt na-
turlich auch das kurzfristige Umristen einzelner Mischer auf spezielle Anforderungen
hin.

Dadurch, dass die einzelnen Rohmaterialien schon beim Zuflihren auf das Férderband 3
und ggf. auch durch das kontinuierliche Zufiihren gleichzeitig mit anderen Rohmateria-
lien auf die Weiche 4 bzw. in einen Mischer 5 vorgemischt werden, braucht der eigentli-
che Mischvorgang im Mischer 5 nur mehr sehr kurz zu dauern.

Vor allem dann, wenn nicht alle Einzelkomponenten auf einem gemeinsamen Férder-
band schon vormischt werden, sondern manche Komponenten oder Komponentenmi-
schungen erst am Mischer oder an der Weiche dazukommen, kann Gesamtdurchfluss-
zeit eingespart werden, indem wahrend der gesamten Zeit, in welcher Material in den
Mischer flieRt, schon gemischt wird.

Bei guter Vormischung in den vorgelagerten Férdervorrichtungen, kann es ausreichen
die vorgemischten Materialien im Durchlauf kontinuierlich fertig zu mischen. D.h. es
flieRt gleichzeitig sowohl vorgemischtes Gemenge kontinuierlich in einen arbeitenden
Mischer hinein, als auch fertiges Gemisch aus dem Mischer heraus. Gegeniiber dem
Mischen in einzelnen Chargen kann damit etwas Gesamtdurchlaufzeit des Materials
eingespart werden, und es kann ein kleinerer, einfacher und damit kostenglnstigerer
Mischer angewendet werden.

Konsequenterweise solite die Kapazitdt des Anlagenteils zum Abfllen und Abtransport
von fertigen Mértelmischungen etwa gleich sein wie die Kapazitdt zum Anliefern und
Einlagern von Rohmaterial. Deshalb sollten mehrere Verladestellen 6 fur die fertige Mor-
telmischung vorgesehen werden, wobei einstellbar sein sollte, zu welcher Verladestation
6 die fertige Mértelmischung von einem Mischer 5 aus geleitet werden soll. Dieses For-
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dern kann beispielsweise mittels verstellbarer Rutschen, Rohre, oder Schneckenférderer
erfolgen. Fur die Abgabe der produzierten Mértelmischung ist vor allem das Einfillen
von Mértelmischung in einen Tank auf einem Lastkraftwagen und das Abfiillen in Sacke
und das nachfolgende Aufladen auf einen Lastkraftwagen von Bedeutung.

Ergéanzend ist noch zu sagen, dass die Verkehrsflachen an der Anlage so zu gestalten
sind, dass die einzelnen Anlieferstellen und die einzelnen Abgabestellen auch gleichzei-
tig gut durch die entsprechenden Transportfahrzeuge erreichbar sind. Das Férderband 3
sollte auch bei einer anfanglich klein dimensionierten Bauweise in einer modulartig ver-
langerbaren Bauweise und fur héhere Transportleistungen ausgelegt werden.

Natirlich ist es sinnvoll bei der Konstruktion von Anlagenteilen wie Schitten, Silos, Wei-
chen, Mischern, Abfllistationen schon Anbauméglichkeiten fir eventuell spéater
hinzukommenden, weitere Module vorzusehen.

An einzelnen Anlagenteilen die mit Rohmaterial oder dem Endprodukt in Berlhrung
kommen, sollte die Mdglichkeit vorgesehen werden, sie mittels Vibrationsgeraten rittein
zu kénnen, oder mit Luftabblasen oder mit Bursten reinigen zu kénnen, damit ggf. auch
starker haftende Materialien rickstandsfrei davon abfallen.

Damit die erfindungsgemafie Anlage ihre Stérken entfalten kann, bedarf sie einer zent-
ralen Ansteuerung durch eine entsprechende ausgelegte Software, welche die einzel-
nen Module passend ansteuert, und in welcher die einzelnen Rezepturen einschlieRlich
der zu ihrer Herstellung erforderlichen Arbeitsvorgénge abgespeichert sind. Bei zeitlich
genau durchgeplanten Abldufen und auch dementsprechend genauer Ansteuerung der
einzelnen Anlagenteile ist es auf einer erfindungsgeméfen Anlage durchaus mdglich
mehrere, auch verschiedene Rezepturen gleichzeitig oder zeitlich Gberlappend auf der
Anlage herzustellen. Sowohl die erforderlichen elektronischen Steuerungsgeréte, als
auch die entsprechende Software sind auf dem Markt gut erhaltlich bzw. durch gut er-
héltliche fachmannische Arbeit entwickelbar oder aus bestehenden Modulen anpassbar.
Es wird daher hier nicht mehr weiter darauf eingegangen.

Die Erfindung wurde bisher an Hand einer Anlage zum Herstellen von Trockenmértein
beschrieben. Die erfindungsgeméRen Uberiegungen sind aber ebenso fur Anlagen zur
Herstellung von Betonmischungen, oder Mischungen aus pulverférmigen oder kérnigen
Stoffen wie z.B. Farben, Kunststoffe, Metalle, Keramik, Glas und &hnlichen anderen
Pulvermischungen guiltig. Fur die Herstellung von Trockenmérteln ist eine erfindungs-
geméaRe Anlage gegenuber herkémmlichen Anlagen besonders vorteilhaft, da dabei ho-
he erreichbare Kapazitét in Kombination mit der guten Anpassbarkeit an verschiedenar-
tige Rezepte, verschiedene Farbvarianten und stark unterschiedliche Lieferlosgréfen
eine besonders wichtige Stéarke ist.

Die erfindungsgemaRen Uberlegungen gelten ebenso, wenn in der Anlage durch Zuga-
be von Flussigkeiten wie Wasser, Losemitteln, Harzen, Olen etc. im Mischer selbst am
Forderband oder an der Weiche Nassmischungen oder Granulate erzeugt werden.
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1. Anlage zur Herstellung von Mischungen aus pulverférmigen oder kérnigen Stoffen,

innerhalb derer die Arbeitsvorgange

a) Entgegennahme von gelieferten schittfahigen Rohmaterialien und Transport
derselben in die entsprechenden Lagerbehéltnisse, Sa'the ,

b) Bemessen der erforderlichen Mengen der Rohmaterialien fUr eine Liefercharge
einer bestimmten Mischrezeptur, A

c) Bewegen der einzelnen abgemessenen Rohmaterialkomponenten zu einem
Mischer, -

d) Mischen der Rohmaterialkomponenten,

e) Abflllen des gemischten Gutes in die jeweils vorgesehen Transportbehéltnisse
und Start des Abtrahspones

erfolgen, gekennzeichnet dadurch, dass

das Bemessen der an einzelnen Stellen aus den Lagerbehéltnissen einer Misch-

charge zugefiihrten Bestandteile mittels Messbehéltem erfolgt, deren Fassungs-

vermdgen klein ist gegentiber der fir eine Ubliche Mischcharge von der betreffen-

den Stelle aus einzuspeisenden Materialmenge, daB fur eine Mischcharge der

Messbehalter in rascher Folge vom Lagerbehaltnis her befllt wird und die einge-

fullte Menge gemessen und auf die Abgabeseite hin entleert wird, und dass bei der

letzten aus dem Messbehdlter abzugebenden Chérge die fur die passende Ge-

samtmenge noch fehlende Restmenge gegeniber den vorher in den Messbehalter

eingegebenen Chargen mit héherer Genauigkeit gesteuert wird.

2. Anlage nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass in der Anlage fur die Ar-
beitsschritte a, b, d, e (Anlieferung, Bemessung, Mischung, Abflllung) jeweils eine
Mehrzahl von Vorrichtungen vorgesehen sind, welche auch gleichzeitig arbeiten
kdénnen, und dass zischen den Arbeitsschritten ¢ und d (Bewegung zum Mischer
und Mischen), sowie d und e (Mischen und Abfillen) jeweils gewahlit werden kann,
auf welcher nachfolgenden Vorrichtung der nachfolgende Schritt ausgeftihrt wird.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, dass fur ein Rohmateri-
al, welches in einer fertigen Rezeptur in einem Uberwiegenden Anteil enthalten ist,
mehrere Anlieferstellen, Lagerbehéltnisse (1) und Zufuhrungsstellen fur den
Transport zu einem Mischer (5) vorgesehen werden.

4. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, dass mehrere
verschiedene, in ihrer Menge fir eine Rezeptur schon richtig bemessene
Rohmaterialien durch ein gemeinsames Foérderband (3) von ihren
Lagerbehaltnissen (1) zum Mischer (5) bewegt werden, und dass sie dabei
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zum Mischer (5) bewegt werden, und dass sie dabei gleichzeitig auf gleichen Lan-
genbereichen des gemeinsames Foérderbandes (3) angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 4, gekennzeichnet dadurch, dass entlang des Forderban-
des (3) hintereinander angeordnete Zufuhrungsstellen fir Rohmaterial einer Re-
zeptur in jenem zeitlichen Abstand zueinander geéffnet bzw. geschlossen werden,
wie es der Férderzeit am Férderband zwischen diesen Zufihrungsstellen ent-
spricht, und dass dabei die aus den einzelnen Zufuhrungsstellen pro Zeit flieRende
Materialmenge proportional ist zu der Gesamtmenge der fir die jeweilige Mischung
aus dieser Zufuhrungsstelle erforderlichen Rohmaterialmenge.

Anlage nach Anspruch 3 und 4 oder 5, gekennzeichnet dadurch, dass am Forder-
band (3) zwischen den einzelnen Zufuhrungsstellen fur das in einer fertigen
Rezeptur in dominierender Menge vorkommende Rohmaterial, ZufUhrungsstellen
far andere Rohmaterialien angeordnet sind.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriche, gekennzeichnet dadurch, dass
neben dem Férderband (3) gleichzeitig mindestens eine weitere Férdervorrichtung
kontinuierlich Rohmaterial oder ein Rohmaterialgemenge direkt oder indirekt zu ei-
nem Mischer (5) férdert.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriche gekennzeichnet dadurch, dass
einzelne Mischer jeweils zur Herstellungen von solchen Gruppen von Rezepturen
herangezogenen werden, innerhalb deren beim Wechsel zwischen den einzelnen
Rezepturen kein Reinigungsvorgang am Mischer erforderlich ist.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass
untereinander verschiedene Mischer (5), beispielsweise verschieden grofle Mi-
scher verwendet werden.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriche, gekennzeichnet dadurch, dass
Anlagenteile, welche betriebsméaBig mit Rohmaterial oder dem fertigen Endprodukt
in Kontakt kommen, mittels eines Vibrationsgerates in rutteinde Bewegung ge-
bracht oder mit Luft oder Biirsten gereinigt werden kénnen.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriche, gekennzeichnet dadurch, dass
der Férderweg fur Rohmaterialen durch das Férderband (3) zumindest in einem
Teilbereich ansteigend verlauft und in einer Héhe Gber Mischern (5) und Verlade-
stellen (6) endet.
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Anlage nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass
gleichzeitig unterschiedliche Mischer (5) in der gleichen oder in unterschiedlichen
Arbeitsfasen (beflllen, mischen, entieeren) in Betrieb sein kénnen.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass
Gegenstéande (13) gegenlber denen die Férderflaiche des Férderbandes (3) eine
Relativgeschwindigkeit aufweist, in den Strom (11) der am Férderband (3) beweg-
ten Rohmaterialien ragen.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass
ein Mischer (5) in kontinuierlichem Betrieb betrieben wird, dass also sowohl gleich-
zeitig zu mischendes Materialgemenge in den arbeitenden Mischer hineinfliefit, als
auch fertiges Gemisch aus dem Mischer heraus.

Anlage nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass
sie zur Herstellung von Baustoffmischungen verwendet wird.

Anlage nach Anspruch 15, gekennzeichnet dadurch, dass sie zur Herstellung von
Trockenmértel verwendet wird.
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