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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren 
zum  Befüllen  eines  Gefäßförderers  zur  pneumati- 
schen  Förderung  von  insbesondere  schwerflie- 
ßendem  Schüttgut  aus  einem  Vorratssilo,  insbe- 
sondere  zur  Förderung  von  Trockenmörteln  und 
Trockenputzen,  mit  einem  mittels  einer  pneuma- 
tisch  arbeitenden  Einrichtung  betätigten  Kegel- 
verschluß  gegenüber  einem  Einlaufkonus,  wobei 
der  Einlaufkonus  Einrichtungen  zur  impulsartigen 
Belüftung  des  zulaufenden  Schüttgutes  aufweist 
und  der  Kegelverschluß  während  des  Zulaufes 
des  Schüttgutes  ebenfalls  impulsartig  betätigt 
wird. 

Gefäßförderer  werden  zur  pneumatischen 
Förderung  von  Schüttgütern  aus  Vorratssilos  ein- 
gesetzt,  sie  werden  aus  einem  Vorratssilo  mit 
dem  Schüttgut  im  allgemeinen  über  einen  Dreh- 
rarschluß  befüllt,  anschließend  wird  das  Schütt- 
gut  aus  dem  Gefäßförderer  mittels  Druckluft  zur 
Verbrauchsstelle  oder  Verpackungsstelle  geför- 
dert.  Derartige  Fördereinrichtungen  haben  auch 
bereits  auf  dem  Baustoffsektor  Eingang  gefun- 
den.  Sie  werden  daher  auch  auf  Baustellen  zur 
Förderung  von  Trockenmörteln  und  -putzen  zur 
Verarbeitungsstelle  über  Schlauchleitungen  ein- 
gesetzt.  Die  Arbeitsweise  derartiger  Gefäßförde- 
rer  ist  diskontinuierlich.  Gegenüber  einigen  konti- 
nuierlich  arbeitenden  Systemen  haben  diese  Ein- 
richtungen  den  Vorteil,  daß  der  Vorratssilo  nicht 
druckbeaufschlagt  wird  und  daher  auch  nicht  als 
Druckgefäß  ausgelegt  sein  muß. 

Es  ist  bekannt,  bei  der  Vorrichtung  nach  DE- 
3S-2  201  119  zur  Förderung  von  nicht  rieselfähi- 
jem  Schüttgut  in  Form  der  Schub-  und  Pfropfen- 
örderung  die  als  Fördermittel  dienende  Druckluft 
ntermittierend  zuzuführen. 

Bei  den  üblichen  Verfahren  zur  Befüllung  ei- 
les  Gefäßförderers  treten  jedoch  insofern  Nach- 
eile  auf,  als  z.  B.  bei  schwerfließenden  Schüttgü- 
ern,  insbesondere  bei  Trockenmörtelmischun- 
jen,  die  Befüllung  des  Gefäßförderers  aus  dem 
/orratssilo  gestört  wird.  Weder  Rüttel-  und  Schla- 
jeinrichtungen  noch  ein  einmaliger  Aufschlagim- 
)uls  beim  Öffnungsvorgang  eines  pneumatisch 
»tätigten  Kegelverschlusses,  wie  aus  DE-OS-2 
557  742  bekannt,  können  diesen  Nachteil  beseiti- 
jen.  Auch  eine  übliche  Belüftung  des  unteren  Si- 
oteils  über  Düsen  und  Ringlertungen  Ist  unvorteil- 
iaft,  weil  es  dadurch  zu  Entmischungen  des 
Schüttgutes,  insbesondere  bei  Trockenmörteln 
md  -putzen,  kommen  kann,  welche  die  Verarbert- 
«rkeit  des  geförderten  Materials  nachteil  beein- 
rächtigen. 

Es  bestand  daher  die  Aufgabe,  ein  Verfahren 
:um  Befüllen  eines  Gefäßförderers  der  eingangs 
leschilderten  Art  zu  schaffen,  bei  dem  die  ge- 
rchilderten  Nachteile  vermieden  werden,  ohne 
laß  das  Material  im  Zulaufteil  des  Gefäßförderers 
«ziehungsweise  im  meist  konisch  ausgebildeten 
interen  Teil  des  Vorratssitas  Brücken  bildet  und 
längenbleibt.  Gleichzeitig  muß  die  Arbeitsweise 
«dingen,  daß  Entmischungen  des  Schüttgutes 
erhindert  werden. 

Diese  Aufgabe  wird  gemäß  den  Patentan- 
sprüchen  gelöst. 

Die  Arbeitsweise  des  Gefäßförderers  gestaltet 
sich  wie  folgt:  Nach  seinem  Anschluß  an  den 

5  Vorratssilo  werden  die  Leitungen  für  die  Belüf- 
tungsluft  zum  Einlaufkonus  und  zur  pneumati- 
schen  Betätigung  des  Kegelverschlusses  druck- 
luftbeaufschlagt  in  Intervallen  von  1  bis  2  Sek. 
und  Einhaltung  eines  Impulsdruck-ZPausenver- 

10  hältnisses  von  etwa  1  :  1  unter  Verwendung  im 
allgemeinen  eines  Druckes  von  2  bar,  wobei  je 
nach  Synchronisierungsgrad  von  Belüftungsluft- 
druck  und  Kegelverschlußpneumatik  die  Auflok- 
kerung  des  zulaufenden  Schüttgutes  und  die  Öff- 

15  nung  des  Kegelverschlusses  erfolgen.  Der  Druck- 
abfall  während  der  Impulspause  sollte  zweckmä- 
ßig  nur  35  bis  40  %  betragen.  Eine  Anpassung 
an  die  Fließfähigkeit  des  Schüttgutes  kann  da- 
durch  erfolgen,  daß  das  Impuls-/Pausenverhältnis 

SO  verändert  wird,  daß  das  Ausmaß  des  Druckabfal- 
les  während  der  Impulspause  verändert  wird  und 
schließlich  durch  Änderung  des  Synchronisie- 
rungsgrades  der  Druckluftimpulse  für  Belüftungs- 
luft  und  Kegelverschlußpneumatik.  Schließlich  ist 

25  es  noch  möglich,  zur  Anpassung  an  besonderes 
Fließverhalten  des  Schüttgutes  den  Synchroni- 
sierungsgrad  während  des  Befüllvorganges  des 
Gefäßförderers  zu  verändern.  Derartige  Änderun- 
gen  können  durch  vorgesehene  Handsteuerun- 

30  gen  bei  Bedarf  vorgenommen  werden,  sie  kön- 
nen  aber  auch  durch  automatische  Reglelung  in 
Abhängigkeit  vom  Füllungsgrad  des  Gefäßförde- 
rers,  in  Abhängigkeit  von  der  Zeit  vorgenommen 
werden. 

35  Nach  Befüllung  des  Gefäßförderers  wird  die 
Druckluft  auf  Förderung  zum  Verbraucher  umge- 
schaltet,  das  Kegelventil  befindet  sich  in  Schließ- 
stellung,  die  Belüftungsluft  ist  abgeschaltet  und 
der  Inhalt  des  Gefäßförderers  wird  durch  an  sich 

iO  bekannte  Maßnahmen  entleert.  Dazu  kann  am 
Boden  des  Gefäßförderers,  wie  an  sich  bekannt, 
eine  poröse  luftdurchlässige  Platte  vorgesehen 
werden,  die  der  Auflockerung  des  Schüttgutes  im 
Gefäßförderer  dient. 

*5  In  der  Zeichnung  ist  mit  1  der  Gefäßförderer 
bezeichnet,  der  ein  konisch  ausgebildetes  Ein- 
laufteil  2  aufweist,  welches  durch  nicht  gezeigte 
Befestigungsmittel  am  unteren  Teil  des  Vorratssi- 
los  3  befestigt  ist.  Das  untere  Teil  3  des  Vorratssi- 

>0  los  ist  ein  Flanschstück  mit  eingebauter  Klappe, 
die  durch  den  Hebel  4  geöffnet  und  geschlossen 
werden  kann.  Das  untere  Teil  des  Gefäßförderers 
1  ist  konisch  ausgebildet,  mit  einem  Stutzen  5 
versehen,  an  welchen  die  Förderleitung  ange- >5  schlössen  wird  und  ist  mit  einem  Flanschstück  6 
verbunden,  durch  dessen  Stutzen  7  die  Förderluft 
zugeführt  wird.  Zwischen  den  Flanschen  8  und  8' 
ist  eine  poröse  Platte  9  angeordnet,  welche  als 
Beluftungsboden  für  das  im  Gefäßförderer  befind- 

>0  liehe  Schüttgut  während  des  Fördervorganges 
dient.  Der  Gefäßförderer  1  besitzt  gegenüber 
dem  Einlaufkonus  einen  Kegelverschluß  10,  der 
über  eine  Ringdichtung  11  abgedichtet  ist.  Der 
Kegelverschluß  10  wird  beim  Befülivorgang  über 

>5  einen  Pneumatikzylinder  12  mittels  einer  Kolben- 
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Stange  13  gegen  die  Kraft  der  Feder  14  geöffnet 
und  entsprechend  mit  Federkraftunterstützung 
sowie  Druckluftbeaufschlagung  auf  die  untere 
Seite  des  doppelt  wirkenden  Pneumatikkolbens 
geschlossen.  Der  Öffnungs-  und  Schliessmecha- 
nismus  wird  durch  eine  Dreipunktaufhängung  15 
gehalten.  16  ist  die  Druckluftzuleitung  beim  Öff- 
nungsvorgang  des  Kegelverschlusses  und  17  ist 
die  Druckluftzuleitung  beim  Schliessvorgang,  wel- 
che  an  nicht  gezeigter  Stelle  des  Gefäßförderers 
1  herausführt.  Mit  18  ist  die  poröse  luftdurchlässi- 
ge  Auskleidung  des  Einlaufkonus  bezeichnet.  In 
den  Zwischenraum  zwischen  dem  konisch  aus- 
gebildeten  Einlaufteil  2  und  der  porösen  Ausklei- 
dung  18  wird  über  den  Stutzen  19  während  des 
Befüllvorganges  Druckluft  zugeführt,  um  das 
Schüttgut  im  Einlaufteil  aufzulockern.  Wie  in  der 
Beschreibung  dargelegt,  erfolgen  die  Druckluftzu- 
führungen  auch  für  die  Pneumatik  des  Kegelver- 
schlusses  impulsartig. 

raiemansprucne 

1.  Verfahren  zum  Befüllen  eines  Gefäßförderers 
zur  pneumatischen  Förderung  von  insbesondere 
schwerfließendem  Schüttgut  aus  einem  Vorratssi- 
lo  (3),  insbesondere  zur  Förderung  von  Trocken- 
mörteln  und  Trockenputzen,  mit  einem  mittels  ei- 
ner  pneumatisch  arbeitenden  Einrichtung  (12,  13) 
betätigten  Kegelverschluß  (10)  gegenüber  einem 
Einlaufkonus  (2),  wobei  der  Einlaufkonus  (2)  Ein- 
richtungen  (18,  19)  zur  impulsartigen  Belüftung 
des  zulaufenden  Schüttgutes  aufweist  und  der 
Kegelverschluß  (10)  während  des  Zulaufes  des 
Schüttgutes  ebenfalls  impulsartig  betätigt  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Druckluftimpul- 
se  eine  Dauer  von  1  bis  2  Sekunden  haben  und 
daß  das  impuls-/Pausenverhältnis  1  :  1  beträgt. 

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

4 

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. 

5 

Revendicatlons 

1.  Procede  pour  rempHr  un-  extraeteur  de  cuve 
10  pour  l'extractbn  pneumatique  de  materiau  en 

vrac  k  ecoulement  particulierement  difficile  hors 
d'un  silo  de  stockage  (3),  en  particulier  pour  l'ex- 
traction  de  mortiers  secs  et  d'enduits  secs,  com- 
portant  en  face  d'un  cöne  d'entree  (2)  un  obtura- 

15  teur  spherique  (10)  actionne  au  moyen  d'un  dis- 
poshtif  ä  fonctionnement  pneumatique  (12,  13),  le 
cöne  d'entree  (2)  presentant  des  dispositrfs  (1  8, 
19)  pour  l'aerage  par  impulsions  du  materiau  en 
vrac  s'ecoulant  et  l'obturateur  spherique  (1  0)  peut 

20  egalement  etant  commande  par  impulsions  pen- 
dant  l'ecoulement  du  materiau  en  vrac,  caracteri- 
se  en  ce  que  les  impulsions  d'air  comprime  ont 
une  duree  de  1  ä  2  secondes  et  que  le  rapport 
impulsion/pause  est  de  1  :  1. 

25 
2.  Procede  Selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  la  chute  de  pression  entre  amenee 
d'air  comprime  d'impulsion  et  pause  entre  les  im- 
pulsions,  est  de  35  ä  40  %  de  preference  ä  une 

30  pression  d'impulsions  de  2  bars. 

35 

%5 

Claims 

1.  A  method  for  filling  a  vessel  conveyor  for  the  50 
jneumatic  conveyance,  in  particular  of  difficuKly 
lowing  bulk  material  from  a  storage  silo  (3),  in 
>articular  for  the  conveyance  of  dry  mortars  and 
Jry  powders  with  a  tapered  closure  means  (10), 
ictuated  by  means  of  a  pneumatically  operating  55 
Jevice  (12,  13)  relative  to  an  inlet  cone  (2),  the  in- 
et  cone  (2)  having  devices  (18,  19)  for  the  pulsed 
teration  of  the  entering  bulk  material  and  the  ta- 
>ered  closure  means  (10)  can  also  being  actua- 
ed  in  pulsed  manner  during  the  supply  of  the  60 
>ulk  material,  characterised  in  that  the  pufses  of 
»mpressed  air  have  a  duration  of  from  1  to  2  se- 
»nds  and  in  that  the  pulse  to  interval  ratio  is  1  : 
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