EP 0 117 397 B2.

Europiisches Patentamt
European Patent Office
Office européen des brevets

-\

Veréffentlichungstag der neuen Patentschrifit:
07.02.90

®@

®

€) Anmeldenummer: 84100261.1
€2 Anmeldetag: 12.01.84

@) Versfientlichungsnummer: 0 117 397
B2

:*  NEUE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

6 m.c.*:B 65 G 53/40

€9 Veriahren dum Befiillen eines Gefiissfsrderers.
€0 Prioritsat: 27.01.83 DE 3302657 Patentinhaber: Rheinlsche Kalksteinwerke GmbH.
Wilhelmstrasse 77
D-5603 Willfrath (DE)
@ Versffentlichungstag der Anmeldung:
05.09.84 Patentblatt 84/36
G Erfinder: Grosse, Siegfried
Ringstrasse 64
@ Bekanntmachung des Hinweises auf die Patenterteilung: D-5603 Wiilfrath (DE)
15.10.86 Patentblatt 86/42 Erfinder: Hofmann, Lothar
An der Steinliicke 2
D-5900 Siegen 31 (DE)
@3 Bekanntmachung des Hinweises auf die Entscheidung
Ober den Einspruch:
07.02.90 Patentbiatt 90/06
Bennante Vertragsstaaten:
AT BE CHDEFR LILUNL SE
€0 Entgegenhaltungen:
DE-A-2 201 119
DE-A-2 657 742
GB-A-2 039 469
US-A-2 734 782
US-A-3 776 600

LIBERGRAF, STOCKHOLM 1990



EP 0117 397 B2

Beschrelbung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Beflllen eines GefaBférderers zur pneumati-
schen Forderung von insbesondere schwerllie-
Bendem Schittgut aus einem Vorratssilo, insbe-
sondere zur Férderung von Trockenmérieln und
Trockenputzen, mit einem mittels einer pneuma-
tisch arbeitenden Einrichtung betitigten Kegel-
verschluB gegeniiber einem Einlaufkonus, wobei
der Einlaufkonus Einrichtungen zur impulsartigen
Beliiftung des zulaufenden Schittgutes aufweist
und der KegelverschiuB wihrend des Zulaufes
des Schiittgutes ebenfalls impulsartig bsetatigt
wird. .
GefaBforderer werden zur pneumatischen
Férderung von Schittglitern aus Vorratssilos ein-
gesetzt, sie werden aus einem Vorratssilo mit
dem Schitigut im allgemeinen Uber einen Dreh-
verschiuB befillt, anschlieBend wird das Schiitt-
gut aus dem GefaBférderer mittels Druckiuft zur
Verbrauchsstelle oder Verpackungsstelle gefér-
dert. Derartige Férdersinrichtungen haben auch
bereits auf dem Baustoffsektor Eingang gefun-
den. Sie werden daher auch auf Baustellen zur
Férderung von Trockenmérteln und -putzen zur
Verarbeitungssteile @ber Schiauchleitungen ein-
gesetizt, Die Arbeitswaise derartiger GefaRférde-
rer ist diskontinuiertich. Gegeniiber einigen konti-
nuierlich arbeitenden Systemen haben diese Ein-
richtungen den Vorteil, daB der Vorratssilo nicht
druckbeaufschliagt wird und daher auch nicht als
DruckgefiB ausgelegt sein muB.

Es ist bekannt, bei der Vorrichtung nach DE-
08-2 201 119 zur Férderung von nicht rieselfihi-
gem Schiittgut in Form der Schub- und Piropfen-
férderung die als Férdermittel dienende Druckluft
intermittierend zuzufiihren.

Bei den {iblichen Verfahren zur Befiillung ei-
nes GefaBférderers treten jedoch insofern Nach-
teile auf, als 2. B. bei schwerflieBanden Schittgi-
tern, insbesondere bei Trockenmérelmischun-
gen, die Beflillung des GefaBfsrderers aus dem
Vorratssilo gestort wird. Weder Ruttel- und Schia-
geinrichtungen noch ein einmaliger Aufschlagim-
puls beim Offnungsvorgang eines pneumatisch
betétigten Kegelverschlusses, wie aus DE-OS-2
657 742 bekannt, kénnen diesen Nachteil beseiti-
gen. Auch eine (ibliche Beliiftung des unteren Si-
loteils liber Disen und Ringleitungen ist unvorteil-
haft, weil es dadurch zu Entmischungen des
Schiitigutes, insbesondere bei Trockenmértein
und -putzen, kommen kann, welche die Verarbeit-
barkeit des gefSrderten Materials nachteil begin-
tréchtigen.

Es bestand daher die Aufgabe, ein Verfahren
zum Befiillen eines GefaBférderers der eingangs
geschilderten Art zu schaffen, bei dem die ge-
schilderten Nachteile vermieden werden, ohne
daB das Material im Zulaufteil des GefaBférderers
beziehungsweise im meist konisch ausgebildeten
unteren Teil des Vorratssilos Briicken bildet und
héngenbleibt. Gleichzeitig muB die Arbeitsweise
bedingen, daB Entmischungen des Schiitigutes
verhindert werden.
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Diese Aufgabe wird gem#B den Patentan-
sprilchen geltst.

Die Arbeitsweise des GefiBférderers gestaltet
sich wie folgt: Nach seinem AnschiuB an den
Vorratssilo werden die Leitungen fir die Beliif-
tungsluft zum Einlaufkonus und zur pneumati-
schen Betétigung des Kegelverschiusses druck-
luftbeaufschlagt in Intervallen von 1 bis 2 Sek.
und Einhaltung eines Impulsdiuck-/Pausenver-
héltnisses von etwa 1 : 1 unter Verwendung im
allgemeinen eines Druckes von 2 bar, wobei je
nach Synchronisierungsgrad von Beliiftungsiuft-
druck und KegelverschiuBpneumatik die Aufiok-
kerung des zulaufenden Schiittgutes und die Off-
nung des Kegelverschlusses erfoigen. Der Druck-
abfall wéhrend der Impulspause sollte zweckmi-
Big nur 35 bis 40 % betragen. Eine Anpassung
an die FlieBféhigkeit des Schittgutes kann da-
durch erfolgen, daB das Impuls-/Pausenverhéftnis
veréndert wird, daB das AusmaB des Druckabfal-
les wéhrend der impulspause verindert wird und
schlieBlich durch Anderung des Synchronisie-
rungsgrades der Druckluftimpulse fir Beliftungs-
luft und KegelverschiuBpneumatik. SchiieBlich ist
8s noch méglich, zur Anpassung an besonderes
FlieBverhalten des Schiittgutes den Synchroni-
sierungsgrad wéhrend des Befilllvorganges des
GefaBférderers zu verandern. Derartige Anderun-
gen kénnen durch vorgesehene Handsteuerun-
gen bei Bedarf vorgenommen werden, sie kon-
nen aber auch durch automatische Reglelung in
Abhéngigkeit vom Fiillungsgrad des GefiBférde-
rers, in Abhéngigkeit von der Zeit vorgenommen
werden.

Nach Befillung des GefaBforderers wird die
Druckiuft auf Férderung zum Verbraucher umge-
schaltet, das Kegelventil befindet sich in SchiieB-
stellung, die Bellftungsluft ist abgeschaltet und
der Inhalt des GefaBférderers wird durch an sich
bekannte MaBnahmen entleert. Dazu kann am
Boden des GefaBforderers, wie an sich bekannt,
eine pordse luftdurchléssige Platte vorgesshen
werden, die der Auflockerung des Schiittgutes im
GefaBférderer dient. :

In der Zeichnung ist mit 1 der GefaBférderer
bezeichnet, der ein konisch ausgebildetes Ein-
laufteil 2 aufweist, welches durch nicht gezeigte
Befestigungsmittel am unteren Teil des Vorratssi-
los 3 befestigt ist. Das unters Teil 3 des Vorratssi-
los ist ein Flanschstiick mit eingebauter Kiapps,
die durch den Hebel 4 getiffnet und geschlossen
werden kann. Das untere Teil des GefaBfrderers
1 ist konisch ausgebildet, mit einem Stutzen 5
versehen, an welchen die Férderleitung ange-
schlossen wird und ist mit einem Flanschstiick 6
verbunden, durch dessen Stutzen 7 die Forderluft
Zugefiihrt wird. Zwischen den Flanschen 8 und 8'
ist eine pordse Platte 9 angeordnet, weiche als
Beluftungsboden fiir das im GefaBférderer befind-
liche Schiittgut wihrend des Férdervorganges
dient. Der GefaBférderer 1 besitzt gegeniiber
dem Einlaufkonus einen KegelverschiuB 10, der
ber eine Ringdichtung 11 abgedichtet ist. Der
KegelverschluB 10 wird beim Befiilivorgang tiber
einen Pneumatikzylinder 12 mittels einer Kolben-
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stange 13 gegen die Kraft der Feder 14 gesfinet
und entsprechend mit Federkraftunterstiitzung
sowie Druckluftbeaufschlagung auf die untere
Seite des doppslt wirkenden Pneumatikkolbens
geschlossen, Der Offnungs- und Schliessmecha-
nismus wird durch eine Dreipunktaufhdngung 15
gehalten. 16 ist die Druckiuttzuleitung beim Off-
nungsvorgang des Kegelverschlusses und 17 ist
die Druckluftzuleitung beim Schliessvorgang, wel-
che an nicht gezeigter Stelle des GefaBférderers
1 herausfihrt. Mit 18 ist die pordse luftdurchlissi-
ge Auskleidung des Einlautkonus bezeichnet. In
den Zwischenraum zwischen dem konisch aus-
gebildeten Einlaufteil 2 und der portsen Ausklei-
dung 18 wird Uiber den Stutzen 19 wihrend des
Beflilivorganges Druckiuft zugefihrt, um das
Schittgut im Einlaufteil aufzulockern. Wie in der
Beschraibung dargelegt, erfolgen die Druckluftzu-
fihrungen auch fur die Pneumatik des Kegslver-
schlusses impulsartig.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befiillen eines GefaBfsrderers
zur pneumatischen Férderung von insbesondere
schwerllieBendem Schittgut aus einem Vorratssi-
lo (3), insbesondere zur Férderung von Trocken-
méreln und Trockenputzen, mit einem mittels ei-
ner pneumatisch arbeitenden Einrichtung (12, 13)
betétigten KegelverschiuB (10) gegeniiber einem
Einlaufkonus (2), wobei der Einlaufkonus (2) Ein-
richtungen (18, 19) zur impulsartigen Beliiftung
des zulaufenden Schiittgutes aufweist und der
KegelverschluB (10) wihrend des Zulaufes des
Schiittgutes ebenfalls impulsartig betétigt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckiuftimpul-
se eine Dauer von 1 bis 2 Sekunden haben und
daB das Impuls-/Pausenverhiltnis 1 : 1 betragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
2zeichnet, daB der Druckabfall zwischen Impuls-
druckzufuhrung und Impulspause 35 bis 40 % be-
trégt, vorzugsweise bei einem Impulsdruck von 2
bar.

Claims

1. A method for filling a vessel conveyor for the
pneumatic conveyancs, in particular of difficultly
flowing bulk material from a storage silo (3), in
particular for the conveyance of dry mortars and
dry powders with a tapered closure means (10),
actuated by means of a pneumatically operating
device (12, 13) relative to an inlet cone (2), the in-
let cone (2) having davicas (18, 19) for the pulsed
aeration of the entering bulk materia! and the ta-
pered closure means (10) can also being actua-
ted in pulsed manner during the supply of the
bulk material, characterised in that the pulses of
compressed air have a duration of from 1 to 2 se-
conds and in that the pulse to interval ratio is 1 :
1.
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2. A method according to Claim 1, characterised
in that the pressure drop between pulsed supply
of pressure and pulse interval is from 35 to 40 %,
preferably at a pulse pressure of 2 bar.

Revendications

1. Procédé pour remplir-un- extracteur de cuve -
pour I'extraction pneumatique de matériau en
vrac & écoulement particulisrement difficile hors
d'un silo de stockage (3), en particulier pour I'ex-
traction de mortiers secs et d’enduits secs, com-
portant en face d'un cdne d'entrée (2) un obtura-
teur sphérique (10) actionné au moyen d’un dis-
positif & fonctionnement pneumatique (12, 13), le
cbne d'entrée (2) présentant des dispositifs (18,
19) pour l'aérage par impulsions du matériau en
vrac s'écoulant et 'obturateur sphérique (10) peut
également étant commandé par impulsions pen-
dant Pécoulement du matériau en vrac, caractéri-
sé en ce que les impulsions d'air comprimé ont
une durée de 1 a 2 secondes et que le rapport
impulsion/pause estde 1 : 1.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la chute de pression entre amende
d’air comprimé d'impulsion et pause entre les im-
pulsions, est de 35 & 40 % de préférence & une
pression d'impulsions de 2 bars.
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