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a) Titel der Erfindung
Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von kérnigen

Materialien auf horizontal liegenden Bauelementen

b) Anwendungsgebiet der Erfindung -
Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum maschinellen Auftragen von kérnigen Materialien
bei der Herstellung horizontal liegender Bauelemente

in Vorfertigungsstatten.



c) Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen
Bekannt sind Verfahren und Vorrichtungen mit einem Gber
die -gesamte Einbaubreite des Bauelementes reichenden
Streugutbehélter, der mit untenliegenden Austritts-
schlitzen flir das Streugut versehen ist. Uber eine Aus-
tragsschurre, die unter dem Streugutbeh&lter angeordnet
ist,wird mittels Mitnahmerippen die auf .den Walzenumfang
verteilt sind,ein schrittweises Fdrdern des Streugutes
erzielt. |
Weiterhin sind Vorrichtungen bekannt, die rillenartige
Vertiefungen auf der Walzenoberfliche besitzen., Durch
diese Anordnung soll ein gleichm&Biges Austragen des
Streugutes aus den Behéltern erzielt werden. Diese Vor-
richtung hat sich jedoch in der Praxis nicht bewahrt.

AuBerdem sind rotierende Tellerstreuer bekannt, die
mittels Zentrifugalkraft das Streugut auf die zu bestreu-
ende Fléche schleudern. Diese Vorrichtungen werden vor=
wiegend zum Aufstreuen von kdérnigem Material gegen Winter-
glatte auf StraBendecken verwendet, da der Grad der Gleich-
malBigkeit der Streugutverteilung fir diese Zwecke ausrei-
chend ist, jedoch den Ahsprﬁchen eines gleichmé@Bigen Auf-
tragens auf Bauelemente in Vorfertigungsstatten nicht
entspricht. '

Weiterhin sind Vorrichtungen und Verfahren bekannt, die
dadurch gekennzeichnet sind, daB auf einer auf Rollen ge-
lagerten Briicke ein mittels Motor verfahrbarer Streugut-
behdlter angeordnet ist. Die Walze der Abgabe - und Do~
siervorrichtung ist kraftschlissig mit der Bewegungsge-
schwindigkeit des Streugutbeh&lters verbunden, so daB

die Umdrehungszahl der Walze in Abhéngigkeit von der Be-
wegungsgeschwindigkeit des Streugutbehédlters erfolgt

und somit keine gleichmdBige Streugutauflagerung gewadhr-
leistet ist.



d)

e)

Bekannt sind Vibrationsvorrichtungen, die Uber die ge;
samte Lange des Streugutbehdlters angeordnet sind und
in Fahrtrichtung schwingen. Der Nachteil dieser Ver-
fahren bestent darin, dab kein gleichméBiges Auftragen
des Streugutes erreicht wird.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die vorhandenen Nachteile

der bekannten Verfahren und Vorrichtungen auszuschlieBen
und ein Verfahren und eine Vorrichtung zu entwickeln,
die den Auftrag von kdrnigen Materialien mit einem

hohen Grad der GleichmaBigkeit der Streugutverteilung
und das Andricken des Streugutes auf horizontal lie-
genden Bauelementen mit gerinstem Kosten- und Arbeits-

zeitaufwand in Vorfertigungsstatten erméglicht,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu entwickeln, die das gleichmabige
und dosierte Auftragen von kbrnigen Materialien auf hori-
zontal liegende Bauelemente gewidhrleistet.
ErfindungsgemédB wird die Aufgabe durch eine Vorricntung
geldst, die schienengebunden verfahrbar ist und zur Auf-
nahme des querverfahrbaren Streugutbehidlters dient, der
als Tandemkibel fir verschiedenartige Materialkdrnungen
und Farbarten ausgebildet und mit zwei Austragswalzen un-
ter jeder Austragséffnung versehen ist. Der querverfahrba-
re Streugutbendlter wird durch einen separaten Antrieb

gesteuert. Zur gleichméRigen Verteilung des Streugutes

ist unter den Austragswalzen des Streugutbehélters eine
Austragsschurre mit AuBenvibrator angeordnet. Die Breite
der Austragsschurre, die gleich der Austragsbreite ent-
spricht, ist geringer als die Einbaubreite der Bauelemente.
Die beschichteten Austragswalzen sind so konstruiert, daB
eine der Walzen (ber einen Motor angetrieben wird und die

andere Walze antriebslos gelagert und mittels Fecderdruck



f)

gegen die angetriebene Walze gedrickt und somit eine
Veranderung der Auftragsmenge erzielt wird bzw. der Ein-
satz unterschiedlicher KorngréBen des Streugutes erfol-

geh kann. Eine weitere Dosierung der Austragsmenge des
Streugutes kann durch die stufenverstellbare Fahrge-
schwindigkeit der Vorrichtung erfolgen.

Um ein Nachstreuen nach Béendigung des Streuvorganges

zu vermeidén,wird mittels der elektrischen Steuerung des
Walzenantriebes ein kurzzeitiges Laufen der Antriebs-

walze in entgegengesetzter Richtung vorgenommen.

Zur Verbesserung der Oberfldchenqualitét des Bauelementes
wird an die Vorrichtung eine Andrickwalze angeordnet, die
das gleichmaBig verteilte Streugut auf die Oberfléache

des Bauelementes andrickt. Die Andriuckvorrichtung bestehend
aus Andrickwalze,wird mittels Seil und Umlenkrolle ange-
hoben bzw. auf die &uBeren Begrenzungsteile der Bauelemente
abgesenkt. Die im Bauelement befindlichen Einlegeteile fur
Aussparungen werden auf die Hohe der Oberkante des Bauele-
mentes abgesenkt,um eine ebene Arbeitsfldche zwecks Ein-
satz der Andrickwalze zu erhalten.

Durch den Aufsatz von verstellbaren Sieben an den Streu-
gutbehdltern wird die Verarbeitung nur eilner KorngréBe

und die Vermeidung von Verunreinigung des kdrnigen Materials
garantiert. |

Ausfihrungsbeispiel

Die erfindungsgemn&Be Vorrichtung wird an nachfolgendenm
Beispiel erlautert.

Das kérnige Material wird getrennt nach Korngréfe und
Farbgebung Uber verstellbare Siebe dem Streugutbehdlter 1
zugefihrt. Der Streugutbehdlter 1 wird mittels elektri-
schen Antrieb quer zur Fahrtrichtung der Vorrichtung in
die Ausgangsstellung gefahren. Nach Einstellung der er-
forderlichen Geschwindigkeit des Fahrantriebes der Vor-
richtung wird die Vorrichtung an das zu bestreuende Bau-

element herangefahren. Bei Erreichung der zu bestreuenden



Flache wird der Antrieb fur die Auftragswalze 2 des
Streugutbehalters 1 eingeschaltet. Durch die gegenldu-
fige Drehbewegung der Auftragswalze 2 wird das kdrni-
ge Streumaterial aus dem Streugutbehdlter 1 ausgetra-
gen und f&llt auf die Auftragsschurre 3. Mit dem An-
trieb der Austragswalze 2 wird gleichzeitig der AuBen-
vibrator 4 zugeschaltet. Das Streugut wird gleichmaBig
Uber die gesamte Breite der Auftragsschurre 3 auf das
horizontal liegende Bauelement ausgetragen. Nach Er-
reichen der AuBenkante des zu bestreuenden Bauelementes
erfolgt das Ausschalten der Antriebe der Vorrichtung
und der Auftragswalzen 2. Um ein Nachstreuen des Streu-
gutes auszuschlieBen,erfolgt kurzzeitig das Laufen der
angetriebenen Austragswalze 2 in entgegengesetzter Rich=-
tung. Der Streuvorgang kann auch in umgekehrter Fahrt-
richtung erfolgen, so daB® eine stufenweise Streuung des
kérnigen Materials vorgenommen werden kann. Der Vor-
gang wird so oft wiederholt, bis die Gesamtflache des
Bauelementes beschichtet ist. Durch die nachlaufende An-
druckwalze 5, die mit eigenem Motor. mittels Seil und
Umlenkrolle auf das Bauelement abgesenkt wird, erfolgt
durch die Fahrgeschwindigkeit der Vorrichtung das An-
dricken des aufgetragenen kérnigen Materials auf die O-
berfldche des Bauelementes. Durch die stufenweise Fahr-
geschwindigkeit der Vorrichtung und die getrennten An-
triebe der Auftragswalzen 2 mit den AuBenvibratoren 4
an den Auftragsschurren 3 wird die Streudichte des kor-
nigen Materials auf das horizontal liegende Bauelement
bestimmt. |



Erfindungsanspruch

1.

Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von kdérnigen
Materialien auf horizontal liegenden Bauelementen
dadurch gekennzeichnet, daB ein querverfahrbarer
Streugutbehdlter (1) mit gegenléufigen beschichteten
Austragswalzen (2) an den Austragsdffnungen des quer-
verfahrbaren Streugutbehdlters (1) versehen sind und
mittels Austragsschurren (3) mit angeordneten Aulen-
vibratoren (4) auf einer verfahrbaren Vorrichtung mit
nachgeordneter Andrickwalze (5) montiert ist.

Verfahren und Vorrichtung nach Punkt 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dab die beschichteten gegenlaufigen Austrags-
walzen (2) aus einer Antriebswalze und einer antriebs-
losen gelagerten Walze, die mittels Federdruck an die
Antriebswalze gedrickt wird, bestehen.

Verfahren und Vorrichtung nach Punkt 1 dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine nachgeordnete Andruckwalze (5)
mittels separaten Antrieb,Seil und Umlenkrolle ein=-

stellbar gelagert ist.

Verfahren und Vorrichtung nach Punkt 1 und 2 dadurch
gekennzeichnet, daf der Antrieb des querverfahrbaren
Streugutbehalters (1); der beschichteten Austragswalze
(2), der AuBenvibratoren (4) und der verfahrbaren Vor-
richtung mit nachgeordneter Andruckwalze (5) unab-
hédngig steuerbar ist.
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