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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
sammenflihren einzelner rieselfdhiger Materialkom-
ponenten kleinen Gewichtes zu einer Mischung mit
genauer Rezeptur der Komponenten, bestehend
aus einer der Anzahl der Komponenten entspre-
chenden Anzahl von Vorratsbehiltern, je einer je-
dem Vorratsbehilter zugeordneten Waage mit Wie-
gebehilter und einer die abgewogenen Komponen-
ten aus den Wiegebehiltern Ubernehmenden und
mindestens einem Mischer zufliihrenden F&rderein-
richtung.

In vielen Bereichen der Technik tritt das Pro-
blem auf, Mischungen aus einer Vielzahl von
Schiittgut-Komponenten zu bilden. Dabei sind die
einzelnen Komponenten zu verwiegen und entspre-
chend der Rezeptur zu der Mischung zusammen-
zuflihren. Dabei kommt es insbesondere auf eine
rezepturgetreue Verwiegung der Komponenten an.
Je kleiner das Gewicht der einzelnen Komponente
innerhalb der gesamten Rezeptur ist, um so
schwieriger 14Bt sich das Zusammenflihren der
Komponenten automatisieren. Weiterhin ist von
groBer Bedeutung die Arbeitsgeschwindigkeit sol-
cher Verwiegeanlagen.

Es ist bekannt (DE-B-972 193, US-A-3 058
622), jedem Vorratsbehilter einen eigenen Wiege-
behilter mit Waage zuzuordnen, um auf diese Wei-
se alle Komponenten gleichzeitig verwiegen zu
kdnnen und nicht nacheinander im Additionsverfah-
ren verwiegen zu missen. Bei diesen bekannten
Vorrichtungen ist eine der Anzahl der Komponen-
ten entsprechende Anzahl von Vorratsbehiltern
vorgesehen, deren Ablauf unmittelbar in je einen
Wiegebehilter miindet. Unterhalb sdmtlicher Wie-
gebehilter ist eine F&rderschnecke angeordnet, in
die die abgewogenen Komponenten abgegeben
werden. Die Férderschnecke transportiert die Kom-
ponenten dann zu einem Mischer. Bei dieser Ein-
richtung muB die F&rderschnecke so lange laufen,
bis sichergestellt ist, daB innerhalb der F&rderein-
richtung keine Materialreste mehr vorhanden sind,
anderenfalls die Rezeptur nicht exakt stimmen bzw.
die nachfolgende Rezeptur vefilscht wiirde. Dies
setzt also voraus, daB die F&rderschnecke nach
AbschluB des letzten Wiegevorgangs noch einen
Nachlauf hat, der im unglinstigen Fall der l3ngsten
Wegstrecke, den eine einzelne Komponente vom
Wiegebehilter bis zum Mischer zurlickzulegen hat,
entspricht. Hinzu kommt, daB F&rderschnecken ins-
besondere bei feinpulverigem Material und gerin-
ger Menge der einzelnen Komponenten nicht ein-
wandfrei leerlaufen und Restmengen in der Férder-
schnecke verbleiben. Von Nachteil ist ferner, daB
mit der bekannten Vorrichtung nur ein Mischer
versorgt werden kann, so daB die Verwiegeanlage
einerseits und der Mischer andererseits in ihrem
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jeweiligen Arbeitszyklus voneinander
sind.

Grundsitzlich das Gleiche gilt flr eine bekann-
te Betonmischanlage (GB-A-2 091 906), bei der der
Zuschlagstoff aus einem von mehreren Silos direkt
in eine Waage Ubergeben und die verwogene Men-
ge an einen Betonmischer weitergegeben wird,
wihrend der Zement aus einem von mehreren
Silos an eine Dosierschnecke, von dieser an eine
Waage und schlieBlich an den Mischer Ubergeben
wird. Diese Anlage ist fir nur zwei Komponenten
ausgelegt. Wirde man mit der Dosierschnecke
mehr als eine Komponente dosieren wollen, ergibt
sich auch hier das Problem des Nachlaufs bzw. die
Notwendigkeit, die Schnecke leerlaufen zu lassen,
bevor die ndchste Komponente dosiert wird.

SchlieBlich ist eine Betonbereitungsanlage be-
kannt (DE-A-2 849 624), bei der eine fahrbare
Waage vorgesehen ist, die unterhalb von drei Silos
mit je einer Materialkomponente verfahren werden
kann, um nacheinander im Additionsverfahren die
Komponenten aufzunehmen und zu verwiegen und
nach Fertigstellung der Rezeptur die Komponenten
auf ein Forderband abzugeben, das sie in den
Mischer transportiert. Fahrbare Waagen sind nur
flir gr&Bere Sollgewichte genau genug, eine Fein-
verwiegung ist nicht mdglich. Ferner missen auch
hier die Komponenten einzeln und nacheinander
abgezogen werden, was entsprechend zeitaufwen-
dig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
eingangs genannte Vorrichtung dahingehend wei-
terzubilden, daB auch bei kleinen und kleinsten
Chargen innerhalb einer Rezeptur aus einer Viel-
zahl von Komponenten die Rezeptur exakt einge-
halten und in klrzester Zeit hergestellt werden
kann und zwei oder mehr Mischer von der Vorrich-
tung mit gegebenenfalls wechselnden Rezepturen
versorgt werden kdnnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB die Fordereinrichtung einen fahrbaren
Sammelbehilter, dessen Bewegungsbahn Uber
sdmtliche Wiegebehilter reicht, und eine Antriebs-
steuerung aufweist, mittels der die Fahrbewegun-
gen des Sammelbehilters derart steuerbar sind,
daB der Sammelbehilter die Wiegebehilter in der
Reihenfolge, in der das Sollgewicht erreicht ist, und
abschlieBend eine Position zur Ubergabe der ge-
sammelten Komponenten an einen der Mischer
anféhrt.

Mit der Erfindung wird ein Sammelbehilter vor-
geschlagen, der die Komponenten aus sdmtlichen
Wiegebehiltern nach dem jeweiligen Wiegevor-
gang Ubernimmt und die aufgesammelten Kompo-
nenten nach Ubernahme der zuletzt verwogenen
Komponente an den Mischer abgibt. Der Fahran-
trieb des Sammelbehélters wird so gesteuert, daB
er die einzelnen Wiegebehdlter in derjenigen Rei-

abhingig
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henfolge anfdhrt, in der jeweils das Sollgewicht
erreicht wird. Es wird also die Komponente mit
dem geringsten Gewicht zuerst Ubernommen, wih-
rend gleichzeitig das Verwiegen der anderen Kom-
ponenten fortgesetzt wird, bis die nichste Kompo-
nente das Sollgewicht erreicht hat und der entspre-
chende Wiegebehilter vom Sammelbehilter ange-
fahren wird. Es wird somit die gesamte Zeit fiir den
am ldngsten dauernden Verwiegevorgang ausge-
nutzt, um in diesem Zeitraum die verwogenen
Komponenten einzusammeln. Nach Ubernahme der
letzten Komponente fahrt der Sammelbehilter in
eine Ubergabeposition, in der sdmtliche aufgenom-
menen Komponenten einer Charge an einen der
Mischer abgegeben werden. Die Entleerung des
Sammelbehilters erfolgt in kilirzester Zeit. Wih-
rend der Fahrbewegungen in die Ubergabeposition
und wiahrend des Entleerens kann bereits wieder
verwogen werden, insbesondere flir eine Charge
mit gegebenenfalls anderer Rezeptur, um nach Ein-
sammeln dieser Komponenten die Charge an einen
anderen Mischer abzugeben.

GemapB einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, daB der Sammelbehilter
auf einer sich unterhalb sdmtlicher Wiegebehilter
erstreckenden Fihrung lduft und mittels eines Po-
sitionierantriebs verfahrbar ist.

Als Positionierantrieb kann ein pneumatischer
oder hydraulischer Zylinder vorgesehen sein, der
fest eingestellte Positionen an den einzelnen Wie-
gebehiltern aufweist, wobei lediglich die Reihenfol-
ge des Anfahrens der einzelnen Positionen in Ab-
hingigkeit von dem Erreichen des Sollgewichtes
an den einzelnen Wiegebehiltern entsprechend
der jeweils gewlinschten Rezeptur gedndert wird.

Vorzugsweise sind die Wiegebehilter kippbar
gelagert und aus einer Wiegeposition zur Aufnah-
me der Komponenten aus den Vorratsbehiltern um
180 Grad in eine Entleerposition oberhalb des
Sammelbehilters kippbar.

Die Kipplagerung der Wiegebehilter hat den
Vorteil, daB die Entleerung schnell und ohne weite-
re Hilfsmittel, wie Lockerungseinrichtungen od. dgl.,
erfolgen kann und daB ferner ein riickstandsfreies
Entleeren des Wiegebehilters mdglich ist, wodurch
eine hohe Rezepturgenauigkeit gewdhrleistet ist.

GemaB einem Ausflihrungsbeispiel sind die
Wiegebehilter an einem Arm mit einem Kippan-
trieb angeordnet, der bei Erreichen des Sollgewich-
tes und untergefahrenem Sammelbehdlter den
Wiegebehilter in die Entleerposition kippt. Der
Kippantrieb wird also einerseits von einem das
Sollgewicht aufnehmenden Sensor, andererseits
von einem Positionsmelder des Sammelbehélters
angesteuert.

Um die Kippmomente, die durch die Anord-
nung der Wiegebehilter an einem Kipparm entste-
hen, fir den Wiegevorgang zu kompensieren, ist
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jeder Wiegebehilter mit seinem Kipparm von ei-
nem Parallelogrammgestidnge geflihrt, das von der
Waage aufgenommen ist. Auf diese Weise wirkt
sich das Kippmoment des Wiegebehilters nicht auf
die Verwiegung aus.

Die Wiegebehilter kbnnen mit einer mechani-
schen Lockerungseinrichtung, z. B. einer Rittel-
oder Klopfeinrichtung, versehen sein, um auch haf-
tende Produkte, z. B. Pigmente, die durch das
Kippen allein nicht ausfliefen, vollstdndig zu ent-
leeren.

In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung ist vor-
gesehen, daB jedem Vorratsbehdlter eine eigene
Dosierschnecke zugeordnet ist, deren oberhalb des
Wiegebehilters liegender Ablauf mit einem Ver-
schluB versehen ist.

Diese Ausbildung hat zunichst den Vorteil, daB
die einzelnen Komponenten aus dem Vorratsbehil-
ter auf kiirzestem Weg in die Dosierschnecke ge-
langen, um von dieser in den Wiegebehilter aus-
getragen zu werden. Der am Ablauf der Dosier-
schnecke angeordnete VerschluB kann zwei Funk-
tionen erflllen. Zum einen kann er betitigt werden,
wenn das Sollgewicht an dem entsprechenden
Wiegebehélter erreicht ist, so daB der MaterialfluB
schlagartig unterbrochen wird. Zum anderen kann
durch SchlieBen des Ablaufs die Dosierschnecke
zusammen mit dem Vorratsbehlter unter Vakuum
oder Uberdruck gesetzt werden, um auf diese Wei-
se beispielsweise das Flillen der Vorratsbehilter
durch Saug- oder Druckfdrderung zu ermdglichen.
Es ist deshalb ferner zweckmiBig, die Dosier-
schnecke unmittelbar an den Ablauf des Vorratsbe-
hélters anzuflanschen.

SchlieBlich kann in der Bewegungsbahn des
Sammelbehilters ein Auffangbehilter zur Aufnah-
me fehlverwogener Komponenten angeordnet sein,
um eine solche Fehlcharge im gleichen Arbeitszy-
klus aussondern zu kénnen.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in
der Zeichnung schematisch wiedergegebenen Aus-
flhrungsbeispiels beschrieben.

In der Zeichnung sind mehrere Vorratsbehilter
1 erkennbar, die einen gr&Beren Vorrat der einzel-
nen Komponenten aufnehmen. Die Vorratsbehilter
1 sind Uber eine Leitung 2 an ein Vakuumgebldse
3 angeschlossen und weisen in ihrem oberen Be-
reich je einen Filter 4 auf. Jeder Vorratsbehilter 1
ist weiterhin mit einem Komponentenzulauf 5 ver-
sehen, Uber den er mittels des Vakuumgebldses 3
aus einem Tankwagen od. dgl. gefiillt werden kann.

An den Boden 6 jedes Vorratsbehilter, der
gegebenenfalls noch mit einer Lockerungseinrich-
tung ausgestattet ist, ist eine motorisch angetriebe-
ne Dosierschnecke 7 angeflanscht, deren Ablauf 8
mittels eines Verschlusses 9, der beispielsweise
pneumatisch gesteuert ist, verschlossen werden
kann.
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Unterhalb des Ablaufs 8 jeder Dosierschnecke
7 ist ein Wiegebehidlter 10 angeordnet, der an
einem drehbar gelagerten Kipparm 11 sitzt und
mittels eines Motors aus der in der Zeichnung
wiedergegebenen Fill- und Wiegeposition um 180
Grad nach unten gekippt werden kann. Der Wiege-
behilter 10 sitzt zusammen mit dem Kipparm 11 in
einem Parallelogrammgestdnge 12 mittels dessen
er parallel gefiihrt ist, um die Wiegezelle 13 von
Kippmomenten freizuhalten.

Unterhalb der Wiegebehilter 10 ist eine Fih-
rung 14 angeordnet, die sich Uber sdmtliche Wie-
gebehilter 10 erstreckt und auf der ein Sammelbe-
hdlter 15 entsprechend den angegebenen Rich-
tungspfeilen verfahrbar ist. Der Sammelbehilter 15
weist einen verschlieBbaren Ablauf 16 auf. Er ist
mittels eines nicht ndher gezeigten Antriebs, z. B.
eines Pneumatik- oder Hydraulikzylinders, von
Wiegebehilter zu Wiegebehilter und zu der in der
Zeichnung wiedergegebenen Ubergabeposition ver-
fahrbar, in der er sich oberhalb eines Behilters 17
befindet, an den wiederum ein Mischer angeschlos-
sen ist.

Fir eine vorgegebene Rezeptur werden sdmtli-
che Komponenten mittels der Dosierschnecken 7
gleichzeitig in die jeweiligen Wiegebehilter 10
Ubergeben. Der Sammelbehidlter 15 fdhrt in die
Position desjenigen Wiegebehilters 10, der zuerst
das Sollgewicht erreicht, also bei dem die gerings-
te Menge verwogen wird. Ist das Sollgewicht er-
reicht, wird der Kippantrieb dieses Wiegebehilters
in Betrieb gesetzt, so daB der Wiegebehilter in
den Sammelbehdlter 15 entleert. AnschlieBend
fahrt der Sammelbehilter 15 die einzelnen Wiege-
behilter in derjenigen Reihenfolge ab, wie dort das
Sollgewicht erreicht wird. Hat der Sammelbehilter
15 die letzte Komponente, die in der Regel diejeni-
ge mit dem gréBten Gewicht ist, aufgenommen, so
fahrt er in die in der Zeichnung wiedergegebene
Ubergabeposition und gibt die eingesammelten
Komponenten nach Offnen des Verschiusses 16 an
den Behélter 17 ab. Wahrend des Einfahrens in die
Ubergabeposition und der Ubergabe an den Behil-
ter 17 kann bereits wieder die nichste Rezeptur
verwogen werden.

In gleich vorteilhafter Weise kann der Sammel-
behilter natlirlich auch zur Beschickung von zwei
oder mehr Mischern eingesetzt werden, wobei die
Rezepturen und die Fahrfolge des Sammelbehil-
ters 15 entsprechend dem Bedarf an den Mischern
gesteuert wird. Reicht das Volumen eines einzel-
nen Wiegebehilters flir das zu verwiegende Ge-
samtgewicht einer Komponente nicht aus, so fahrt
der Sammelbehdlter 15 zuletzt an diese Position,
Ubernimmt die erste Flllung des Wiegebehilters
und anschliefend den zum Sollgewicht fehlenden
Rest.
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Es kann schlieBlich entlang der Flihrung 14 ein
nicht gezeigter Auffangbehilter in einer dem Be-
hilter 17 entsprechenden Position vorgesehen
sein, um im Falle einer fehlerhaften Verwiegung die
vom Sammelbehilter 15 aufgenommene Fehichar-
ge entleeren zu k&nnen, ohne den Arbeitszyklus
mehr als notwendig zu stbren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammenflihren einzelner
rieselfdhiger Materialkomponenten kleinen Ge-
wichtes zu einer Mischung mit genauer Rezep-
tur der Komponenten, bestehend aus einer der
Anzahl der Komponenten entsprechenden An-
zahl von Vorratsbehiltern, je einer jedem Vor-
ratsbehilter zugeordneten Waage mit Wiege-
behilter und einer die abgewogenen Kompo-
nenten aus den Wiegebehiltern Uibernehmen-
den und mindesten einem Mischer zufiihren-
den F&rdereinrichtung, dadurch gekennzeich-
net, daB die Fordereinrichtung einen fahrbaren
Sammelbehilter (15), dessen Bewegungsbahn
(14) Uber sémtliche Wiegebehilter (10) reicht,
und eine Antriebssteuerung aufweist, mittels
der die Fahrbewegungen des Sammelbehil-
ters derart steuerbar sind, daB der Sammelbe-
hdlter (15) die Wiegebehilter (10) in der Rei-
henfolge, in der das Sollgewicht erreicht ist,
und abschliefend eine Position zur Ubergabe
der gesammelten Komponenten an einen der
Mischer (17) anfdhrt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Sammelbehilter (15) auf ei-
ner sich unterhalb simtlicher Wiegebehilter
(10) erstreckenden Fiihrung (14) 13uft und mit-
tels eines Positionierantriebs verfahrbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Wiegebehilter (10)
kippbar gelagert und aus einer Wiegeposition
zur Aufnahme der Komponenten aus den Vor-
ratsbehiltern (1) um 180 Grad in eine Entleer-
position oberhalb des Sammelbehilters (15)
kippbar sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Wiegebe-
hdlter (10) an einem Arm (11) mit einem Kipp-
antrieb angeordnet sind, der bei Erreichen des
Sollgewichtes und untergefahrenem Sammel-
behilter (15) den Wiegebehdlter in die Entleer-
position kippt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Wiege-
behilter (10) mit seinem Kipparm (11) von
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einem Parallelogrammgestiange (12) geflhrt
ist, das von der Waage (13) aufgenommen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB jedem Wiege-
behilter eine mechanische Lockerungseinrich-
tung, z. B. eine Klopf- oder Riitteleinrichtung,
zugeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB jedem Vorrats-
behilter (1) eine eigene Dosierschnecke (7)
zugeordnet ist, deren oberhalb des Wiegebe-
hdlters (10) liegender Ablauf (8) mit einem
VerschluB (9) versehen ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Dosier-
schnecke (7) unmittelbar an den Ablauf des
Vorratsbehilters (1) angeflanscht ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB in der Bewe-
gungsbahn des Sammelbehilters (15) ein Auf-
fangbehdlter zur Aufnahme fehlverwogener
Komponenten angeordnet ist.

Claims

1. Apparatus for bringing together individual free-
flowing material components having a limited
weight so as to form a mixture with a precise
formulation of the components, comprising a
number of storage vessels corresponding to
the number of components, in each case one
balance with a weighing container associated
with each storage vessel and a conveyor tak-
ing over the weighed components from the
weighing containers and supplying them to at
least one mixer, characterized in that the con-
veyor has a movable collecting vessel (15),
whose movement path (14) extends over all
the weighing containers (10), and a drive con-
trol by means of which the movements of the
collecting vessel are controllable in such a way
that the collecting vessel (15) arrives at the
weighing containers (10) in the order in which
the theoretical weight is reached and then ar-
rives in a position for the transfer of the col-
lected components to one of the mixers (17).

2. Apparatus according to claim 1, characterized
in that the collecting vessel (15) runs on a
guide (14) extending below all the weighing
containers (10) and is movable by means of a
positioning drive.
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3.

Apparatus according to claims 1 or 2, char-
acterized in that the weighing containers (10)
are ftiltably mounted and can be tilted from a
weighing position for receiving the components
from the storage vessels (1) by 180° into an
emptying position above the collecting vessel
(15).

Apparatus according to one of the claims 1 fo
3, characterized in that the weighing containers
(10) are arranged on an arm (11) with a filting
drive which, on reaching the theoretical weight
and on passing below the collecting vessel
(15) tilts the weighing container into the emp-
tying position.

Apparatus according to one of the claims 1 fo
4, characterized in that each weighing con-
tainer (10) with its tilting arm (11) is guided by
a parallelogram linkage (12), which is received
by the balance (13).

Apparatus according to one of the claims 1 fo
5, characterized in that with each weighing
container is associated a mechanical loosening
device, e.g. a knocking or jolting device.

Apparatus according to one of the claims 1 fo
6, characterized in that with each storage ves-
sel (1) is associated its own proportioning
screw (7), whose outlet (8) positioned above
the weighing container (10) is provided with a
closure (9).

Apparatus according to one of the claims 1 fo
7, characterized in that the proportioning screw
(7) is directly flanged to the outlet of the stor-
age vessel (1).

Apparatus according to one of the claims 1 fo
8, characterized in that in the movement path
of the collecting vessel (15) is provided a re-
ceiving tank for receiving incorrectly weighed
components.

Revendications

Dispositif qui, destiné a réunir des constituants
individuels de matiéres coulables en grain d'un
faible poids de fagon & en former un mélange
avec des proportions précises des consti-
tuants, est constitué d'un certain nombre de
réservoirs de stockage correspondant au nom-
bre des constituants, d'une balance avec un
récipient de pesée associée a chaque réser-
voir de stockage et d'un transporteur reprenant
les constituants pesés 4 partir des récipients
de pesée et les amenant & au moins un mé-
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langeur, caractérisé en ce que le transporteur
comporte un récipient collecteur déplagable
(15) dont le trajet de mouvement (14) s'étend
sur tous les récipienis de pesée (10), et un
mécanisme de commande d'entrainement au
moyen duquel les déplacements du récipient
collecteur peuvent étre commandés de telle
maniére que le récipient collecteur (15) aborde
les récipients de pesée (10) dans I'ordre dans
lequel le poids nominal y est atteint le plus 0t,
et aborde enfin une position destinée au trans-
fert de I'ensemble des constituants & I'un des
mélangeurs (17).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le récipient collecteur (15) se dépla-
ce sur un guide (14) s'étendant sous I'ensem-
ble des récipients de pesée (10) et peut &ire
déplacé au moyen d'un mécanisme de com-
mande de positionnement.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que les récipients de pesée (10)
sont montés basculants et peuvent étre ame-
nés & partir d'une position de pesée destinée
A la reprise des constituants 4 partir des réser-
voirs de stockage (1), en basculant de 180°,
dans une position de vidange au-dessus du
récipient collecteur (15).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les
récipients de pesée (10) sont montés sur un
bras (11) muni d'un mécanisme de bascule-
ment qui, lorsque le poids nominal est atteint
et le récipient collecteur (15) se trouve amené
au-dessous du récipient de pesée concerné,
fait basculer ce dernier dans la position de
vidange.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que
chaque récipient de pesée (10) est guidé avec
son bras de basculement (11) par un fringlage
(12) en forme de parallélogramme qui est sup-
porté par la balance (13).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu'a
chaque récipient de pesée est associé un mé-
canisme de reldchement mécanique, par
exemple un mécanisme 3 battements ou 2
secousses.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu'a
chaque réservoir de stockage (1) est associé
son propre doseur & vis sans fin (7) dont la
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sortie (8) placée au-dessus du récipient de
pesée (10) est munie d'une fermeture (9).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le
doseur a vis sans fin (7) est bridé directement
sur la sortie du réservoir de stockage (1).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que
dans le trajet de déplacement du récipient
collecteur (15) est monié un récipient intercep-
teur pour intercepter des constituants mal pe-
sés.
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