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(54) VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER PLATTE AUS KUNSTSTEINMATERIAL

(57) Eine Vorrichtung (1) zur Herstellung einer Platte (9)
aus Kunststeinmaterial mit einer Doppelbandpresse Fig-1
mit einem Unterband (2) und einem Oberband (3),
wobei die Doppelbandpresse eine Beschickungsvor-
richtung (4) zur Beladung des Unterbandes (2) mit
einem Ausgangsmaterial fir die Herstellung der
Platte (9) aufweist, wobei die Beschickungsvorrich- 1
tung (4) zumindest eine um lhre Langsachse (af,
a2) drehbare Trommel (5,6) aufweist.
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Zusammenfassung

Eine Vorrichtung (1) zur Herstellung einer Platte (9) aus Kunststeinmaterial mit
einer Doppelbandpresse mit einem Unterband (2) und einem Oberband (3), wobei
die Doppelbandpresse eine Beschickungsvorrichtung (4) zur Beladung des Unter-
bandes (2) mit einem Ausgangsmaterial for die Herstellung der Platte (9) aufweist,
wobei die Beschickungsvorrichtung (4) zumindest eine um lhre Langsachse (a1,
a2) drehbare Trommel (5, 6) aufweist.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung einer Platte aus Kunst-
steinmaterial mit einer Doppelbandpresse mit einem Unterband und einem Ober-
band, wobei die Vorrichtung eine Beschickungsvorrichtung zur Beschickung der
Doppelbandpresse mit einem Material fiir die Platte aufweist.

Weiteres betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Platte aus
Kunststeinmaterial bestehend aus einem mineralischen Falistoff und einem poly-
meren Bindemittel.

Darliber hinaus betrifit die Erfindung eine Kunststeinplatte.

Aus der WO 2010/115225 ist ein Verfahren zur kontinuierlichen Hersteliung von
Platten aus Kunststeinmaterial unter Verwendung einer Doppelbandpresse be-
kannt geworden, wobei eine Pressmasse verpresst wird, die ein Gemisch aus ei-
nem mineralischen Folistoff und einem polymeren Bindemittel umfasst. Das Bin-
demittel ist ausgewahit aus Polyester-, Polyurethan- oder Epoxidharzen, wobei die
Pressmasse 85% bis 5% Fullstoff und 5% bis 15% Bindemittel aufweist. Der
Fullstoff kann vorzugsweise ausgewanhlt sein aus Steinmaterial, Marmormehl,
Quarzit, Quarz oder einer Mischung davon, mit einer Partikelgrdte von 1 um bis
10 mm. Weiteres kdnnen Pigmente, Farbstoffe, Spiegel- bzw. Glasbruchsticke
zugeflgt sein. Zur Herstellung der Platten wird eine Doppelbandpresse mit einer
Vibrationseinrichtung im Bereich einer Vorverdichtungszone verwendet, um eine
homogene Verteilung der Pressmasse zu erzielen.

Die bekannte Vorrichtung ist jedoch aufgrund der Vibrationseinrichtung sehr auf-
wendig in der Hersteliung. Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens baw.
der bekannten Vorrichtung besteht darin, dass auf Grund von schlechten Trans-
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porteigenschaften der Pressmasse zwischen den Bandemn der Doppelbandpresse
die Grofke der Platten, welche hergestelit werden kdnnen, stark limitiert ist. Auch
lassen sich die GréBen von Bereichen gleicher Farbgebung und die Verteilung
dieser Bareiche auf den Platten nicht gut beeinflussen.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Vereinfachung des Produk-
tionsprozesses und eine Verbesserung der Qualitat des Produktes zu ermdgli-
chen.

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der eingangs genannten Art erfindungs-
gemaR dadurch geldst, dass die Beschickungsvorrichtung zumindest eine um lhre
Léngsachse drehbare Trommel aufweist.

Die Erfindung ermbglicht die Herstellung von Kunststeinplatten mit farblich scharf
voneinander abgegrenzien Bereichen, da durch Drehung der Trommel ein Granu-
lierungsprozess durchgefohrt werden kann, durch welchen aus einer Mischung der
Grundmaterialien, welche in die Trommel gingefalit werden, ein Granulat mit vor-
gebbaren Eigenschaften gewonnen werden kann. So kann das Granulat abgerun-
dete Partikel, beispielsweise mit einer Oberfidche von 1 - 40cm? aufweisen.

Eine vorteilhafte Variante der Erfindung sieht vor, dass an einer Auslassdfinung
der Trommel eine Verteilereinrichtung zur Verteilung eines aus der Tromme} aus-
tretenden Granulats vorgesehen ist. Durch die Verteilersinrichtung kann eine ho-
mogene Vertellung des aus der Trommel austretenden Granulats auf dem Unter-
band bzw. eines Transporimittels in Richtung des Unterbandes erzielt werden.

Eine bevorzugte Variante der Erfindung besteht darin das die Verteilervorrichtung
als Drehteller ausgefuhrt ist. Der Drehteller ist angetrieben und rotiert um eine
normal zu seiner Oberflache verlaufende Achse. Hierbei schieudert er das Granu-
lat auf das Unterband oder auf ein dem Unterband vorgeschaitetes Férderband.
Hierdurch kann auf einfache Weise eine homogene Verteilung der Partikel des
Granulats gewahrieistet werden. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn zur
Erzeugung des Granulats mehrere Trommein verwendet werden, welche je ein
Granulat einer einzigen Farbe herstellen.
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GemaB einer weiteren AusfUhrungsform der Erfindung, ist an dem Drehteller eine
seitlich teilweise umgebene Blende vorgesehen, wobei die Blende in Transport-
richtung des Granulats in Richtung der Doppelbandpresse offen ist Hierdurch
kann ein kontrollierter Austritt des Granulats von dem Drehteller auf des Unter-
band der Bandpresse bzw. auf das dem Unterband vorgeschaltete Forderband
gewahrieistet werden. Durch die Anordnung der Blende wird eine Austrittsrichtung
fur das Granulat definiert und es entsteht kein Verlust durch Austritt des farbigen
Granulats in unarwinschte Richtungen. Eine vorteilhafte Variante sieht vor, dass
die Biende gegenitber dem Drehteller ortsfest angeordnet ist,

GeméB einer glnstigen Weiterbildung kann es vorgesehen sein, dass der Drehtel-
ler mit einer Schicht aus einem elastomeren Material, Insbesondere Gummi, be-
schichtet ist. Dadurch kann eine wesentiiche Verbesserung bei der Weiterbeférde-
rung des Granulats von dem Drehteller auf das Unterband erzielt werden.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, dass zwischen der
zumindest einen Trommel und Vertsilervorrichtung zumindest eine ZufGhrvorrich-
tung vorgesehen ist. Dadurch kann eine gezielte Leitung des Granulats von der
Trommel auf die Vertsilervorrichtung, beispielsweise den Drehteller, erfolgen.

Gemé einer weiteren Ausfihrungsform kann die Zuflhreinheit trichterfdrmig
ausgebildet sein.

Gem#R einer weiteren vorteilhaften Variante der Erfindung sind zumindest zwei
Trommeln vorgesehen. Dies ermbglicht es mit jeder Trommel je ein Granulat her-
zustellen, weiches sich farblich von dem mit einer anderen Trommel erzeugten
Granulat unterscheidet.

Die obengenannte Aufgabe kann auch mit einem Verfahren der eingange genann-
ten Art dadurch geldst werden, dass eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 10 verwendet wird, wabei in einem ersten Schritt ein Filigemisch eines Aus-
gangsmaterials fir die Herstellung der Platte in eine Trommel gefalit und in einem
zweiten Schritt durch Rotation der Trommel in einem Granulierungsprozess aus
dem Flligemisch ein Granulat hergestelit wird. Nach der Herstellung des Granula-

N2011/24100

7128

17/11/2011 16-12 Nr.: R367 P.007/029




16:10:36 17-11-201 8/29

tes kann dieses homogen Ober das Unterband oder Uber ein dem Unterband vor-
geschaltetes Forderband verteilt werden. Mittels weiter unten beschriebenen Var-
verdichterwalzen kann aus dem homogen verteliten Granulat ein plattenférmiger
Vorformling hergesteilt werden, welcher in weiterer Folge der Doppelbandpresse
zugefiihrt wird. Das erfindungsgeméRe Verfahren erméglicht die Herstellung von
Kunststeinplatten mit farblich scharf voneinander abgegrenzten Bereichen.

Der Granulierungsprozess wird solange durchgefihrt, bis die Partikel des mit der
Trommel erzeugten Granulats eine vorgegebene Sphérizitét aufweisen,

Gemag einer bevorzugteh Ausflthrungsform der Erfindung wird der Granulie-
rungsprozess solange durchgefiihrt, bis die Partike! eine Spharizitét nach Ritten-
house von 0,75 -0,97 aufweisen, wobei die Partikel des Granulats eine Komgrote
mit einem Durchmesser von & mm - 30 mm aufweisen kénnen.

in dem ersten Schritt wird der Trommel bevorzugt ein Filigemisch zugefahrt, wel-
ches zumindest 60% Steinmaterial, insbesondere Steinmehl, mit einer Partikel-
groBe von 1 ym bis 10 mm aufweist.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand von nicht ein-
schrinkenden Ausflhrungsbeispielen, welche in den Zelchnungen dargestelit
sind, naher efdutert

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darsteliung:
Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgeméBe Vorrichtung;

Fig.2  eine Seitenansicht der Vorrichtung aus Fig. 1;

Fig.3  eine Draufsicht auf die Vorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Beschickungsvorrichtung der Vor-
richtung aus Fig. 1,

Fig. 5 eine Seitenansicht der Beschickungsvorrichtung aus Fig. 4;
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Fig.6  eine Ansicht aus der Beschickungsvomchtung aus der Richtung 6 in
Fig. 5;

Fig.7  eine Ansicht der Beschickungsvorrichtung aus der Richtung 7 in Fig. 5;
Fig. 8 einen Schnitt entlang der Linie 8 — 8 in Fig. 5;

Fig. 9 eine Ansicht der Beschickungsvorrichtung aus der Richtung 9 in Fig. 7;
Fig. 10  eine Draufsicht auf die Beschickungsvorrichtung aus Fig. 5 und

Fig. 11  den Standardsatz zur Sphérizititsbestimmung nach Rittenhouse.

EinfQhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
Zeichnungen versahen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngeméaB auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bautsilbezeichnungen Obertragen werden kénnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer
Lageanderung sinngemdaR auf die neue Lage zu (bertragen, Weiteres kdnnen
auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und be-
schriebenen unterschiedlichen Ausfihrungsbeispielen flr sich eigensténdige, er-
finderische oder erfindungsgem#Be Lésungen darstelien.

Sémtliche Angaben zu Werteberelchen in gegensténdlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teithereiche daraus mit umfassen,
2.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grofier und
enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

Auch sei darauf hingewiesen, dass die Figuren Ubergreifend beschrieben sind.
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GemaR Figur 1 und 2 weist eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 1 eine Doppel-
bandpresse mit einem Unterband 2 und einem Oberband 3 auf. Die dargestelite
Vorrichtung 1 weist femer eine Beschickungsvorrichtung 4 auf, welche, wie aus
den Figuren 1 bis 10 ersichtlich ist, zwei Trommeln 5 und 6 umfasst. Die Trom-
meln 5 und 6 sind jeweils um ihre Léingsachsen, welche in Fig. 6 und 7 mit den
Bezugszeichen a1 und a2 versehen sind, drehbar gelagert. Die Trommeln 5 und 6
kénnen, wie dargestellt, gleichartig ausgebildet sein.

In jede der Trommeln 5 und 6 wird ein Fuligemisch eingeflilit, welchem Farbparti-
kel zugesetzt sind. Das Filigemisch kann beispielsweise zumindest 60% Steinma-
terial, insbesondere Steinmehl, mit einer Partikelgré8e von 1 um bis 10 mm auf-
weisen. Weiteres sind dem Foligemisch Polymere als Bindemittel zugesetzt. Ins-
besondere kann das Filigemisch zusammengesetzt sein, wie es aus der singangs
genannten WO 2010/115225 bekannt geworden ist. So kdnnen ais Bindemittel
Polyester-, Polyurethan- oder Epoxidharzen vorgesehen sein, und die Pressmas-
se 85% bis 95% Falistoff und 5% bis 15% Bindemittel aufweisen. Der FOlistoff
kann vorzugsweise aus Steinmaterial, Marmommehl, Quarzit, Quarz oder einer Mi-
schung davon bestehen und eine Partikelgréfie von 1 ym bis 10 mm aufweisen.

Die Anzahl der Trommeln 5 und 6 kann gemaR der Anzahi der gewiinschten Far-
ben fiir die herzustellende Kunststeinplatte 7 variiert werden. Gem#gR einer bevor-
zugten Variante der Erfindung wird mit einer Trommel 5 und 6 je ein Granulat el-
ner Farbe hergestellt, wobei sich die Farben der mit den Trommein 5 und 6 herge-
steliten Granulate voneinander unterscheiden. So kann beispielsweise mit der
Trommel § ein Granulat weiller Farbe und mit der Trommel 6 ein Granulat
schwarzer Farbe hergestellt werden.

Die Trommein 5 und 6 kdnnen in ihrem Inneren angebrachte Mitnehmer aufwei-
sen, welche in Fig. @ mit den Bezugszeichen 8 und 9 versehen sind. Die Mitneh-
mer 8, 9 knnen beisplelsweise die Form von Leisten aufweisen.

Das Filimaterial wird in Einlassdfinungen der Trommeln 5 und 6 eingeflilt und in
den Trommein 5 und 6 durch Rotation der Trommeln 5 und 6 solange granuliert
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bis aus dem Fllimaterial ein Granulat erhalten wird, dessen Partikelgrie eine
vorgegebene Sphérizitdt und bestimmte KormgroRe aufweist.

Die Anzah! der Drehungen der Trommeln 5 und 6 pro Zeiteinheit bzw. die zuge-
fohrte Energie bestimmen hierbei die gewlinschten Eigenschaften des resultieren-
den Granulats. Bevorzugter Weise weist das resuitierande Granulat welches die
jeweilige Trommei 5, 6 veriisst eine Sphérizitat nach Rittenhouse von 0,75 -0,97
und eine Korngrste zwischen 5 und 30 mm auf. in Fig. 11 ist der Standardsatz zur
Bestimmung der Sphérizitit nach Rittenhouse dargestelit. Durch die KomgréRe
des Granulats kann auch die Grd8e der entsprechenden firbigen Flichen der
Kunsisteinplatte 7 auf einfache Weise beeinflusst werden.

Durch eine geneigte Anordnung der Trommeln 5, 6 kann das erzeugte Granulat,
welches die oben genannten Elgenschaften aufweist, aus der entsprechenden
Trommel 5 bzw. 6 herausfalien. Die aus den Trommein 5 und 6 austretenden far-
bigen Granulate 10 und 11 werden Ober eine Zufthrvorrichtung 10, die einen Auf-
nahmebereich und einen Abgabebereich aufweist, auf eine Vertsilervorrichtung
11 aufgebracht. Die Zuflihrvorrichtung 10 kann beispielsweise trichterformig bzw.
als Trichter ausgebildet sein. In der hier dargesteliten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist die mittels der Zufihrvorrichtung 10 beschickie Verteilervorrichtung 11
unter den Auslassdffnungen der Trommeln 5 und 6 angeordnet. Die Verteilervor-
richtung 11 kann beispielsweise als ein angefriebener Drehteller ausgebildet sein,
wie dies aus Fig. 3 ersichtlich ist.

Durch eine Rotation des Drehtellers 11 um eine normal zu seiner Oberflache ver-
laufende Achse werden die aus den Trommeln 5, 6 ausgeworfenen und auf den
Drehteller 11 auftreffenden Partikeln des Granulats unterschiedlicher Farben ho-
mogen (ber die Breite des Unterbandes 2 bzw. Gber die Breite eines dem Unter-
band 2 vorgeschalteten Forderbandes 12 verteiit. Anstelle der Verwendung des
Forderbandes 12, welches der Doppelbandpresse vorgeordnet ist, kdnnte das
Granulat auch direkt auf dem Unterband 2 verteilt werden. in diesem Fall wilrde
auf das Forderband 12 verzichtet werden und das Unterband 2, welches die Funk-
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tion des dargesteliten Férderbandes 12 Ubemehmen wlrde, wire linger ausge-
bildet als das Oberband 3 der Doppelbandpresse.

Der Drehteller 11 kann eine mit einem elastomeren Material, beispiclsweise
Gummi, beschichtete Oberfliche aufweisen, um das Granulat besser auf dem Un-
terband 2 bzw. dem Fdrderband 12 verteilen zu kénnen.

Wie in Fig. 4 dargestellt, kann der Drehteller 11 in Umfangsrichtung teilweise von
einer Blende 15 umgeben sein. Die Blende 15 kann in Transportrichtung des Un-
terbandes 2 bzw. des Férderbandes 12 offen sein, wie dies aus Fig. 8 ersichtlich
ist.

Das homogen auf dem Unterband 2 bzw. dem Férderband 12 verteilte Granulat
kann mittels Vorverdichterwalzen 13 und 14 (Fig. 3, 4, 10) zu einem plattenfdrmi-
gen Vorformling definierter Hohe verdichtet werden. AnschlieBend wird der Vor-
formling in der Doppelbandpresse zu der Platte 7 verpresst, wobel unter Doppel-
bandpresse Heizelement zur Aushértung der Platte 7 aufweisen kann.

Die Ausflhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfilhrungsvarianten der erfindungs-
gemé&BRen Vorrichtung bzw. des erfindungsgeméaBen Verfahrens, wobel an dieser
Stelle bemerkt sel, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiih-
rungsvarianten derselben eingeschrénkt ist. Weiteres sind diverse Kombinationen
der einzelnen AusfGhrungsvarianten untereinander méglich, wobei diese Variati-
onsmdglichkeiten aufgrund der Lehre zum technischen Handaln der gegenstandii-
chen Erfindung im K&nnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachman-

nes liegen.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Herstellung einer Platte (9) aus Kunststeinmaterial
mit einer Doppelbandpresse mit einem Unterband (2) und einem Oberband (3),
wobei die Vorrichtung eine Beschickungsvorrichtung (4) zur Beschickung der
Doppelbandpresse mit einem Material fir die Platte (9) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschickungsvorrichtung (4) zumindest eine um lhre Langs-
achse (a1, a2) drehbare Trommel (5, 8) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass unter
einer Auslassdifnung der Tromme! eine Verteilereinrichtung (11) zur Verteilung
eines aus der Trommel austretenden Granulats vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet dass
die Verteilervorrichtung (11) als Drehteller ausgefiihrt ist.

4, Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet dass zumindest eine den Drehteller {11) seitlich teilweise
umgebene Blende (15) vorgesehen ist, wobei die Blende (15) in Transportrichtung
des Granulats in Richtung der Doppelbandpresse offen ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet dass, dass die
Blende (15) gegentiber dem Drehtelier (11) ortsfest angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriichen 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet dass der Drehteller (11) mit einer Schicht aus einem elastomeren Materi-
al, insbesondere Gummi, beschichtet ist.
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7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net dass zwischen der zumindest einen Trommel (5, 6) und der Verteilervorrich-
tung (11) zumindest eine Zuftthrvorrichtung (10) vorgesehen ist

8. Vorrichtung nach den Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet dass die
Zufthreinheit (10) trichterfrmig ausgebildet ist.

. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest zwei Trommeln {5, 6) vorgesehen sind.

10. Verfahren zur Herstellung einer Platte (9) aus Kunststeinmaterial be-
stehend aus einem mineralischen Flilistoff und einem polymeren Bindemittel.
dadurch gekennzeichnet dass eine Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
10 verwendet wird, wobei in einem ersten Schiritt ein Filligemisch eines Aus-
gangsmaterials fir die Herstellung der Platte in eine Trommel (5, 6) geflilt und in
einem zweiten Schritt durch Rotation der Trommel in einem Granulierungsprozess
aus dem Fligemisch ein Granulat hergestelit wird, welches in zumindest einem
weiteren Schritt zu der Platte (9) verpresst wird.

1. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Gra-
nulierungsprozess solange durchgefOhrt wird, bis die Partikel des mit der Trommel
(5, 6) erzeugten Granulats eine vorgegebene Spharizitét aufweisen.

12 Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Gra-
nulierungsprozess solange durchgefihrt wird, bis die Partikel eine Sphérizitit nach
Rittenhouse von 0,75 -0,97 aufweisen. \

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Granulierungsprozess zwei solange durchgeflhrt wird, bis die
Partikel des Granulats eine Korngrbsse mit einem Durchmesser von 5 mm - 30
mm haben.
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14, Verfahren nach einem der Anspriichen 10 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem ersten Schritt der Trommel (5, 8) ein Fuligemisch zugefiihrt
wird, welches zumindest 60% Steinmaterial, insbesondere Steinmehl, mit einer
Partikelgrde von 1 ym bis 10 mm aufweist.

15. Kunststeinplatte (9) dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14 hergestelit ist.

Bemdorf Band GmbH
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Hersteilung einer Platte (9) aus Kunststeinmaterial
mit einer Doppelbandpresse mit einem Unterband (2) und einem Oberband (3),
wobei die Vorrichtung eine Beschickungsvorrichtung (4) zur Beschickung der
Doppelbandpresse mit einem Material fir die Platte (8) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschickungsvorrichtung (4) zumindest eine um ihre Léngs-
achse (a1, a2) drehbare Trommel (5, 6) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass unter
einer Auslassoéffnung der Trommel eine Verteilereinrichtung (11) zur Verteilung
eines aus der Trommel austretenden Granulats vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verteilervorrichtung (11) als Drehteiler ausgefuhrt ist.

4, Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet dass zumindest eine den Drehteller (11) seitlich teilweise
umgebene Blende (15) vorgesehen ist, wobei die Blende (15) in Transportrichtung
des Granulats in Richtung der Doppelbandpresse offen ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blende (15) gegeniber dem Drehteller (11) ortsfest angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprichen 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet dass der Drehteller (11) mit einer Schicht aus einem elastomeren Materi-
al, insbesondere Gummi, beschichtet ist.
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7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen der zumindest einen Trommel (5, 6) und der Verteilervorrich-
tung (11) zumindest eine Zufuhrvorrichtung (10) vorgesehen ist.

8. Vorrichtung nach den Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zufuhreinheit (10) trichterférmig ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest zwei Trommeln (5, 6) vorgesehen sind.

10. Verfahren zur Herstellung einer Platte (9) aus Kunststeinmaterial be-
stehend aus einem mineralischen Fillstoff und einem polymeren Bindemittel.
dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9
verwendet wird, wobei in einem ersten Schritt ein Fllligemisch eines Ausgangsma-
terials fir die Herstellung der Platte in eine Trommel (5, 6) gefilllt und in einem
zweiten Schritt durch Rotation der Trommel in einem Granulierungsprozess aus
dem Fllgemisch ein Granulat hergestellt wird, welches in zumindest einem weite-
ren Schritt zu der Platte (9) verpresst wird.

11, Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Gra-
nulierungsprozess solange durchgefithrt wird, bis die Partikel des mit der Trommel

(5, 6) erzeugten Granulats eine vorgegebene Spharizitat aufweisen.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Gra-
nulierungsprozess solange durchgefilhrt wird, bis die Partikel eine Spharizitit nach
Rittenhouse von 0,75 -0,97 aufweisen.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Granulierungsprozess zwei solange durchgefihrt wird, bis die
Partikel des Granulats eine Korngrésse mit einem Durchmesser von 5 mm - 30

mm haben.
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14, Verfahren nach einem der Anspriichen 10 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem ersten Schritt der Trommel (5, 6) ein Fillgemisch zugefihrt
wird, welches zumindest 60% Steinmaterial, insbesondere Steinmehl, mit einer

PartikelgréRe von 1 um bis 10 mm aufweist.

15. Kunststeinplatte (9) dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einem Ver-

fahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14 hergestellt ist.

Berndorf Band GmbH
durch

Anwiéalie'Buger & Partner
Rechtsanwalt GmbH
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