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(57)【要約】
　本発明は、ａ）少なくとも１種類の原料を、混和材ブ
レンドを調製するために選択し、現場で水の供給を提供
する工程、ｂ）建築材料の性能要求に従って現場で前記
少なくとも１種の原料及び水の使用量を制御する工程、
ｃ）現場で原料及び水の予め決定された量を混合する工
程、及びｄ）建築材料製造現場で、得られた混和材ブレ
ンドを建築材料のための製造装置に直接供給する工程を
含む、現場で建築材料のための混和材ブレンドを製造す
るための方法を開示し、その際全体の製造方法をコンピ
ュータからオンライン制御で完了する。本発明は、前記
方法を実施するための可動マイクロプラントも開示する
。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　以下：
ａ）少なくとも１種類の原料を、混和材ブレンドを調製するために選択し、現場で水の供
給を提供する工程、
ｂ）建築材料の性能要求に従って現場で前記少なくとも１種の原料及び水の使用量を制御
する工程、
ｃ）現場で原料及び水の予め決定された量を混合する工程、及び
ｄ）建築材料製造現場で、得られた混和材ブレンドを建築材料のための製造装置に直接供
給する工程
を含む、現場で建築材料のための混和材ブレンドを製造するための方法であって、全体の
製造プロセスをコンピュータからオンライン制御で完了する、前記方法。
【請求項２】
　前記全体の製造プロセスを、現場で製造する建築材料に関して閉じた系で実施すること
を特徴とする、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記少なくとも１種の原料が、高い固体含有率の混和材であることを特徴とする、請求
項１に記載の方法。
【請求項４】
　前記少なくとも１種の原料が、減水剤、スランプ保持剤、凝結遅延剤、ＡＥ剤、脱泡剤
、収縮低減剤又は硬化促進剤からなる群から選択されることを特徴とする、請求項１に記
載の方法。
【請求項５】
　前記工程ｂ）が、前記少なくとも１種の原料及び水を１つ以上の流量計によって計量供
給することを含むことを特徴とする、請求項１に記載の方法。
【請求項６】
　前記工程ｃ）が、コンピュータを基礎とする制御装置によって制御された撹拌機で混合
することを含むことを特徴とする、請求項１に記載の方法。
【請求項７】
　前記建築材料が、コンクリート、セメント又はモルタルであることを特徴とする、請求
項１に記載の方法。
【請求項８】
　請求項１から７までのいずれか１項に記載の方法を実施するための可動マイクロプラン
トであって、混和材原料で満たされた１つ以上の原料コンテナを含む混和材原料供給モジ
ュール、水を供給するための水ライン、前記原料コンテナから原料流をポンピングするた
めの１つ以上のポンプを含むポンピングモジュール、原料流及び水流を制御するための１
つ以上の弁を含む弁モジュール、原料流及び水流を計量供給するための１つ以上の流量計
を含む計量供給モジュール、計量供給された原料及び水を混合するための混合モジュール
、並びに前記ポンピングモジュール、前記弁モジュール、前記計量供給モジュール及び前
記混合モジュールの操作を制御するためのコンピュータを基礎とする制御装置を含む、前
記可動マイクロプラント。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、一般に、現場で建築材料のための混和材ブレンドを製造するための方法に、
特に現場でコンクリート混和材ブレンドを製造するための方法に関する。本発明は、前記
方法を実施するための可動マイクロプラントにも関する。
【０００２】
　背景
　建築分野において、建築材料、例えばコンクリート、モルタル及びセメントの製造プロ
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セス中に、少量の化学混和剤を使用し、建築材料の最終生成物の特性を変化又は改良する
ことは公知である。コンクリート混和材は、コンクリートの混合前又は混合中に、コンク
リート中に添加して、新たにブレンドされたコンクリート製品の特徴を、例えば分散性、
硬化速度、空気連行又は加工性を改善する材料の一種である。従って、適した方法で適し
た混和材を添加することは、コンクリートの製造プロセス中に、コンクリート調合物の最
適化及びコンクリート製品の耐久性の強化のための重要な測定である。混和材の投与の正
確さ及びブレンドの均一性も、コンクリート製品に重要である。
【０００３】
　水硬性コンクリートのために通常使用される混和材は、減水剤、凝結遅延剤、ＡＥ剤（
空気連行剤）、並びに複合混和剤、例えば凝結遅延及び減水剤、凝結遅延流動化剤、硬化
促進及び減水剤、ＡＥ減水剤等を含む。
【０００４】
　現在、コンクリート特性の多様な要求のために、コンクリート混和材の製造者は、コン
クリート製造業者の要求に従って混和材ブレンドの組成を変更し、そしてタンク中で製造
した混和材ブレンドを詰め、かつ将来の使用のためにコンクリート製造業者の倉庫に詰め
られた混和材ブレンドを送り又は将来の使用のためにコンクリート製造業者のタンクにバ
ルクとして製造した混和材ブレンドを送らなければならない。
【０００５】
　混和材ブレンドの現在の調合及び輸送に関して、多くの欠点がある。例えば、混和材ブ
レンドの製造プロセス中に、水は、常に混和材の固体成分を溶解するために、又は混和材
の原料（混和材組成物）を希釈するために要求されるが、しかし、通常水道水を工業用水
として使用するため、従って混和材ブレンド中にいくつかの異質の細菌をもたらすことを
避けられない。通常、タンクに詰めた又はタンクで貯蔵された混和材ブレンドは、低い固
体含有率を有し、かつその貯蔵及び輸送方法は、常に、長時間費やし、従って細菌及びカ
ビの成長に好都合な条件を提供する。望ましくないことに、細菌及びカビの成長は、必然
的に、前混合した混和材の特徴の不安定性又は低下をもたらす。かかる細菌及びカビの成
長を妨げるために、殺生剤又は殺虫剤が、過度に混和材ブレンド中に添加される。ほとん
どの場合、殺生剤又は殺虫剤の過剰添加は、不必要な浪費の源である。
【０００６】
　さらに、混和材ブレンドの現在の貯蔵及び供給システムは、順応性の点で十分でない。
一度コンクリート製造業者が実際の要求に適応するためのコンクリート特性を変更するこ
とを要求すると、前記要求に従って製造された、詰められた又は貯蔵された混和材は、新
たな要求を満たすことができず、従って、混和材製造者は、新たに設計された調合を基礎
とする混和材ブレンドを再製造するために協力するべきである。従って、そうすることに
より、労力及び材料資源の莫大な損失が生じる。さらに、追加の倉庫貯蔵は、混和材製造
者から製造された混和材ブレンドを貯蔵するためのコンクリート製造場所に近接している
必要があり、コンクリート製造業者のための生産コストにおける増加を導く。
【０００７】
　本発明は、前記の１つ以上の問題を克服することに関する。
【０００８】
　要約
　特に、本発明の開示は、より少ない殺生剤を有する又は殺生剤を有さない高い固体含有
率の安定した混和材組成物を輸送する（より少ない水を輸送する）こと、又は混和材供給
に優れた順応性及び混和材ブレンドの非常に速い改良を可能にすることを容易にする、現
場で建築材料のための混和材ブレンドを製造するための方法を提供することを目的とする
。加えて、開示された方法によって、輸送のため及び倉庫貯蔵のための費用は大きく減少
される。特に、この開示された方法で、混和材組成物の投与量及び供給は、正確に、適時
及び効率的に実施されてよい。
【０００９】
　１つの側面において、本発明の開示は、現場で（建築材料製造現場で）建築材料のため
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の混和材ブレンドを製造するための方法であって、以下：
ａ）少なくとも１種類の原料を、混和材ブレンドを調製するために選択し、現場で水の供
給を提供する工程、
ｂ）建築材料の性能要求に従って現場で前記少なくとも１種の原料及び水の使用量を制御
する工程、
ｃ）現場で原料及び水の予め決定された量を混合する工程、及び
ｄ）得られた混和材ブレンドを建築材料のための製造装置に直接供給する工程
を含む方法を提供し、その際、全体の製造プロセスは、コンピュータからオンライン制御
で完了される。
【００１０】
　有利には、製造の全体プロセスは、混和材製造者が、現場で製品の性能要求に従って混
和材ブレンドの成分又は調合を柔軟に変更でき、かつ混和材の情報が、建築材料製造業者
のために秘密に厳しく保持されるように、建築材料製造現場に関して閉鎖系で実施される
。
【００１１】
　特定の一実施態様において、前記少なくとも１種の原料は、高い固体含有率の混和材で
ある。この場合に、本発明の方法は特に有利である。これは、輸送費用における著しい減
少が、開示された方法によって得られるからである。
【００１２】
　有利には、前記少なくとも１種の原料は、減水剤、スランプ保持剤、凝結遅延剤、ＡＥ
剤（空気連行剤）、脱泡剤、収縮低減剤又は硬化促進剤からなる群から選択される。
【００１３】
　特定の一実施態様において、前記工程ｂ）は、前記少なくとも１種の原料及び水を１つ
以上の流量計によって計量供給することを含む。この方法において、混和材組成物の正確
な配合が達せられる。
【００１４】
　特定の一実施態様において、前記工程ｃ）は、コンピュータを基礎とする制御装置によ
って制御された撹拌機で混合することを含む。従って、撹拌機の混合時間を制御すること
によって均一に混合された混和材ブレンドを製造することが可能である。
【００１５】
　有利には、前記建築材料は、コンクリート、セメント又はモルタルである。
【００１６】
　他の側面において、本発明は、以下：混和材原料で満たされた１つ以上の原料コンテナ
を含む混和材原料供給モジュール、水を供給するための水ライン、前記原料コンテナから
原料流をポンピングするための１つ以上のポンプを含むポンピングモジュール、原料流及
び水流を制御するための１つ以上の弁を含む弁モジュール、原料流及び水流を計量供給す
るための１つ以上の流量計を含む計量供給モジュール、計量供給された原料及び水を混合
するための混合モジュール、並びに前記ポンピングモジュール、前記弁モジュール、前記
計量供給モジュール、及び前記混合モジュールの操作を制御するためのコンピュータを基
礎とする制御装置を含む、前記方法を実施するための可動マイクロプラントを提供する。
【００１７】
　本明細書の一部に組み込まれる、及び本明細書の一部を構成する添付図は、本開示内容
の好ましい実施態様の例を説明し、記載に沿って、本開示内容の本質を説明するために提
供する。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】本発明に従った方法を実施するためのマイクロプラントの第一の一実施態様を示
す図。
【図２】本発明に従った方法を実施するためのマイクロプラントの第二の一実施態様を示
す図。
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【図３】混和材ブレンドを製造するためのプロセスを図式的に示す図。
【００１９】
　好ましい実施態様の詳細な説明
　本開示内容の好ましい実施態様を、含まれる添付図に関して詳細に記載する。例えば数
字は、可能であれば、添付図を通じて、例えば構成を示すために使用される。
【００２０】
　図１において示されるコンクリート混和材ブレンドを製造するためのマイクロプラント
１０は、建築材料製造場所で、すなわちコンクリートプラントの近くに設置又は配置され
、以下を含む：混和材原料で満たされた１つ以上の原料コンテナを含む混和材原料供給モ
ジュール１０１、水を供給するための水源１１と連結された水ライン１１１、パイプライ
ンを介して混和材原料供給モジュールの原料コンテナに液体で連絡している１つ以上のポ
ンプを含むポンピングモジュール１０２、パイプラインを介してポンピングモジュールの
ポンプと連結し、それぞれのポンプの下流に配置された１つ以上の弁及び水ラインに位置
する弁を含む弁モジュール１０３、弁モジュール１０３の下流に配置され、流量計を含む
計量供給モジュール１０４、計量供給モジュールの下流に配置され、かつ計量供給された
混和材原料及び水を保持するための混合コンテナ１０５１と混合のための撹拌機１０５２
とを含む混合モジュール１０５、並びに前記ポンピングモジュール１０２、前記弁モジュ
ール１０３、前記計量供給モジュール１０４及び前記混合モジュール１０５の操作を制御
する制御装置１０６。
【００２１】
　マイクロプラントの全てのモジュールは、共に組立てられて、完全なタイプの輸送可能
な又は可動のプラントを形成してよい。
【００２２】
　しかし、混和材原料供給モジュール１０１において、４つの原料コンテナＲＭ１、ＲＭ
２、ＲＭ３、ＲＭ４があり、かつポンピングモジュール１０２に従って、４つのポンプＰ
１、Ｐ２、Ｐ３、Ｐ４を有し、弁モジュール１０３は、パイプラインを介してポンピング
モジュールのポンプと連結して４つの弁Ｖ１、Ｖ２、Ｖ３、Ｖ４、及び水ラインに配置さ
れた弁Ｖ５を含むことが、図において図示されているが、混和材原料供給モジュール中の
原料コンテナの数は、この実施態様に限定されるよりむしろ、実際の要求に従って自由に
設定されてよいことが考えられることは、当業者に容易である。
【００２３】
　有利には、流量計は、コリオリ質量流量計（Ｃｏｒｉｏｌｉｓ ｍａｓｓ ｆｌｏｗｍｅ
ｔｅｒ）として具体化されてよい。
【００２４】
　混和材原料は、減水剤、スランプ保持剤、凝結遅延剤、ＡＥ剤、脱泡剤、収縮調整剤又
は硬化促進剤等から選択される。通常、混和材原料は、高い固体含有率の溶液であり、す
なわちその含水率は低いか又はほとんどない。従って、混和材製造者は、混和材製造者の
現場で中央プラントにおいて調合された混和材原料の投与及び混合によって製造された前
混合及び詰められた生成物を提供するよりむしろ、高い固体含有率の混和材原料のみを遅
れずに建築材料製造現場に提供する必要がある。すなわち、前混合された生成物の固体含
有率は高くなく、高くても３５％、通常約２０％～２５％である。従って、本発明は、輸
送費、特に水供給の費用を大いに減少し、かつ高い含水率によって生じた細菌成長の問題
を避ける。
【００２５】
　図２は、本発明に従った他の実施態様のマイクロプラント２０を示す。マイクロプラン
ト１０と比較すれば、マイクロプラント２０は同様に提供されることが図から明らかであ
る：混和材原料供給モジュール２０１、水を供給するための水源２１と連結した水ライン
２１１、ポンピングモジュール２０２、弁モジュール２０３、計量供給モジュール２０４
、混合コンテナ２０５１及び攪拌機２０５２を含む混合モジュール２０５、ポンピングモ
ジュール２０２、弁モジュール２０３、計量供給モジュール２０４及び混合モジュール２
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０５の操作を制御するための制御装置２０６。２つのマイクロプラント間での相違が挙げ
られる：第一の実施態様のマイクロプラント１０において、弁モジュール１０３の弁から
延びるパイプラインは、点Ｏで交わり、そしてそこから計量供給モジュール１０４中の単
独の流量計に伸びている一方で、第二の実施態様のマイクロプラント２０において、ポン
ピングモジュール２０２のポンプｐ１、ｐ２、ｐ３、ｐ４から下流に伸びているそれぞれ
のパイプラインは、弁モジュール２０３の弁ｖ１、ｖ２、ｖ３、ｖ４に、それらの間に提
供された計量供給モジュール２０４の流量計ｍ１、ｍ２、ｍ３、ｍ４を介して連結され、
かつ水ライン２１１において、計量供給モジュール２０４中の流量計ｍ５の上流及び水源
２１の下流に提供された、水ラインにおける非常に高い水圧による損傷から流量計ｍ５を
保護するために弁ｖ５’がある。弁モジュール２０３の弁ｖ５は、水流のより良い制御の
ために流量計ｍ５の下流に提供され、弁ｖ５’と同じタイミングを有することが設定され
る。従って、第一の実施態様において、全ての原料流及び水流は、混合モジュールの混合
タンク中に入る前に、単独の流量計によって順に計量供給される一方で、第二の実施態様
において、原料流及び水流は、順に又は同時に計量供給されることができる。
【００２６】
　均一に混合された混和材ブレンドを、建築材料の製造装置に現場で供給するために、混
合モジュール１０５、２０５の混合コンテナ１０５１、２０５１は、排出パイプライン１
０７、２０７と連結される。
【００２７】
　図２において示されたマイクロプラント２０及び図３において示された混和材ブレンド
を製造するためのプロセスに基づいて、どのように要求に従ってオンラインで混和材ブレ
ンドを製造及び供給するかは、以下に詳細に記載される。
【００２８】
　第一に、本発明に従ったマイクロプラントは、建築材料製造現場で設置される。通常、
建築材料のための特定の性能要求に従って、混和材原料は、建築材料製造現場に予め送達
される。もちろん、送達される混和材原料の数及びカテゴリーは、建築材料製造現場での
要求に従って変更してよい。従って、混和材製造者は、プロセス要求に依存する混和材ブ
レンドの調合を、原料の供給における不足について気にせずに、変更できる。
【００２９】
　そして、供給された少なくとも１種の混和材原料は、マイクロプラントの混和材原料供
給モジュールの原料コンテナ中に貯められる。
【００３０】
　制御装置は、ライン上のコンピュータによって制御され、かつポンピングモジュールの
全てのポンプ、及び弁モジュールの全ての弁、及び混合モジュール中の攪拌機と電気的に
連絡している。前書きされたプログラムは、コンピュータ又は制御装置中に入力され、そ
して制御装置は、特定のポンプ及び弁にターンオンシグナルを与える（工程３０１）。従
って、混和材原料は、開いたポンプ及び弁を介してそれぞれのパイプラインを通って流れ
て、選択された混和材原料の供給が開始され、さらに、水ラインにおける弁が開いて、水
流の供給が、流量計によって実施されうる（工程３０２）。最終的に、混和材原料（水を
含む）の質量は、対応する流量計によって測定される。
【００３１】
　そして、制御装置は、混合モジュール中で撹拌を開始して、混合コンテナ中で混和材原
料をブレンドする（工程３０３）。
【００３２】
　流量計は、測定された質量が設定値に達したかどうかを測定することによって、制御装
置に測定した質量情報を送る（工程３０４）。質量が設定値に達した場合に、制御装置は
、それぞれのポンプ及び弁にターンオフシグナルを送り（工程３０５）、混和材原料の供
給を停止する。測定された質量が設定値に達していない場合には、供給が続けられる。
【００３３】
　さらに、制御装置は、混合時間が前設定値に達するかどうかも測定する（工程３０６）



(7) JP 2014-505603 A 2014.3.6

10

20

30

。時間が前設定値に達した場合に、制御装置は攪拌機にターンオフシグナルを送って混合
が停止し（工程３０７）、達していない場合には混合は続けられる。
【００３４】
　そして、混合された混和材ブレンドは、建築材料製造装置に、パイプライン及び排出ポ
ンプを通して直接供給される（工程３０８）。
【００３５】
　それによって、混和材ブレンドの配合及び供給の双方は、建築材料製造現場で果たされ
る。
【００３６】
　実際に、建築材料製造現場は、１より多い混和材ブレンドを要求してよい。広範な要求
を満たす目的のために、混和材製造者は、建築材料製造現場の要求で設計された他の調合
物に基づく新たなプログラムを早急に作成し、そしてこの新たなプログラムを、制御装置
を制御するコンピュータにインターネットを介して入力できる。もちろん、新たなプログ
ラムは、建築材料製造現場で、混和材製造者によって手動で入力されてもよい。従って、
制御装置は、種々のポンプ及び弁を開始するため、及びプログラムによって設定された混
合時間の入力に従って攪拌機を制御するために作用し、他の混和材ブレンドを所望された
ように製造できる。
【００３７】
　マイクロプラントにおいて、それぞれの原料コンテナから混合コンテナに伸びたパイプ
ライン中で提供される流量計、ポンプ及び弁の順序は、図１及び図２において示される順
序に制限されずに変更できる。例えば、図２に基づいて改良された一実施態様において、
弁は、それぞれのパイプライン中でポンプと流量計の間で提供される。
【００３８】
　混和材原料は、簡便に現場で、建築材料製造現場で設置されたマイクロプラントによっ
て計量供給及び混合されてよく、長い貯蔵時間によって生じる前混合された貯められた混
和材の層化の問題を解決することができ、誤った操作のリスクも避けられる。特に、イン
ターネットリモートコントロールによって、資源の分散を最適化でき、その際操作の順応
性が上がり、サービス品質が改良され、工業用の秘密の開示のリスクが避けられ、かつ市
場の競争性が、さらに強まる。
【００３９】
　種々の改良及び変法を、開示された範囲から離れることなく、開示された方法、及び当
該方法のための開示されたマイクロプラントに対してなし得ることは当業者に明らかであ
る。本発明の他の実施態様は、本明細書において開示された明細書及び実施例の考察から
当業者に明らかである。明細書及び実施例は、続く特許請求の範囲及びそれらと同等のも
のによって示された開示の真の範囲内での例示的なもののみとして考慮されることを意図
する。
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