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(57)  Anlage zur Herstellung von Mischgtern, ins-
besondere von Trockenmértel, mit mehreren Behand-
lungsstationen (1 bis 4), die mindestens eine
MeBstation, insbesondere Wiegestation (1) mit Wiege-
einrichtung (11), und eine Mischstation (2) mit Misch-
einrichtung (13) umfassen, wobei zur Verringerung der
Herstellungs- und Betriebskosten der Anlage und der
Anforderung an eine mégliche Aufstellflache fir eine

Anlage und Verfahren zur Herstellung von Mischgiitern, insbesondere von Trockenmértel

solche Anlage die Behandlungsstationen (1 bis 4) im
wesentlichen in derselben horizontalen Ebene (1) ange-
ordnet und Gber Transportmittel (5) miteinander verbun-
den sind, wobei ein Behalter (7) fir das zu behandelnde
Gut vorgesehen ist, der sowohl zur Behandlung als
auch zum Transport des Gutes zwischen den einzelnen
Behandlungsstationen (1 bis 4) dient.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage zur
Herstellung von Mischgtitern, insbesondere von Trok-
kenmértel, sowie ein Verfahren zur Herstellung von
Mischgiitern, insbesondere von Trockenmértel.

Bekannte Anlagen zur Herstellung von Trocken-
mértel der eingangs genannten Art sind turmartig auf-
gebaut. Am oberen Ende des Turmes sind die
Vorratsbehalter fir die zu mischenden Ausgangsstoffe,
insbesondere Sand und Zuschlagstoffe angeordnet, die
an ihrem unteren Ende jeweils eine AuslaBéffnung far
den jeweiligen Stoff aufweisen. Die AuslaBéffnungen
minden in Wiegebehalter einer unterhalb der Vorrats-
behélter angeordneten Wiegeeinrichtung. Hier werden
die verschiedenen Ausgangsstoffe abgewogen und
sodann einer wiederum unterhalb der Wiegeeinrichtung
vorgesehenen Mischeinrichtung zugefihrt, wo die
Stoffe miteinander vermischt werden. Die Mischeinrich-
tung ist Ublicherweise zusétzlich mit Vorrichtungen zur
Zerkleinerung von Agglomeraten versehen, um eine
gute Homogenitat des Mischgutes zu erreichen.

Die Mischeinrichtung ist wiederum an ihrer Unter-
seite mit einer AuslaBéffnung versehen, die in einen
oder mehrere Vorratsbehalter fiir das Mischgut miindet.
Aus diesen Mischgutbehaltern kann das Mischgut wie-
derum Ober an deren Unterseite vorgesehene Auslaf-
6ffnungen entnommen und abgesackt oder in einen
sonstigen Transportbehalter fir das Mischgut gefillt
werden.

Durch diesen Aufbau der bekannten Anlagen ergibt
sich also ein stetig von oben nach unten gerichteter
Materialflu des zu Beginn des Verfahrens zum oberen
Ende des Turms geférderten Materials. Diese Anord-
nung hat zwar den Vorteil, daBB daher zur Férderung der
Materialien von Station zu Station die Schwerkraft aus-
genutzt werden kann. Andererseits ergibt sich hierdurch
jedoch ein sehr aufwendiger und kostenintensiver Auf-
bau der Anlage, insbesondere wenn diese, wie heute
Ublich, eine Héhe von bis zu 40 Metern und mehr auf-
weist. Aufgrund der enormen Masse einer solchen
Anlage ist auch der Untergrund, auf der diese aufge-
stellt werden soll, besonders auszuwahlen und zu befe-
stigen.

Weitere Nachteile dieser bekannten Anlagen
bestehen darin, daB sie schwer zu reinigen sind und
daher bei einem Wechsel des behandelten Gutes lange
Stillstandzeiten in Kauf zu nehmen sind. Bei Verwen-
dung von farbenden Zuschlagstoffen muB3 die Anlage
zudem sehr lange nachlaufen, bevor mit ihr ein anderes
Mischgut hergestellt werden kann.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
eine Anlage und ein Verfahren der eingangs genannten
Art anzugeben, welche diese Nachteile nicht aufweist.
Insbesondere soll der Aufbau der Anlage vereinfacht
und verbilligt sowie das Verfahren hinsichtlich der Still-
stands- und Reinigungszeiten verkirzt werden.

Diese Aufgabe wird durch eine Anlage gelést mit
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mehreren Behandlungsstationen, die mindestens eine
MeBstation, insbesondere Wiegestation mit Wiegeein-
richtung, und eine Mischstation mit Mischeinrichtung
sowie bevorzugt mindestens eine Entladestation und
eine Reinigungsstation umfassen, bei welcher Anlage
die Behandlungsstationen im wesentlichen in derselben
horizontalen Ebene angeordnet und tber Transportmit-
tel miteinander verbunden sind, wobei ein Behalter far
das zu behandelnde Gut vorgesehen ist, der sowohl zur
Behandlung als auch zum Transport des Gutes zwi-
schen den einzelnen Behandlungsstationen dient.

AuBerdem wird die Aufgabe durch ein Verfahren
geldst, bei welchem die Ausgangsstoffe jeweils porti-
onsweise abgemessen, insbesondere gewogen, und
anschlieBend in einem Mischbehalter gemischt werden,
wobei die Behandlung der Stoffe in im wesentlichen in
einer horizontalen Ebene angeordneten Behandlungs-
stationen erfolgt, und die Stoffe in ein und demselben
Behalter behandelt und zwischen den Behandlungssta-
tionen transportiert werden.

Durch die im wesentlichen horizontale, beispiels-
weise ebenerdige Anordnung der Behandlungsstatio-
nen wird zwar auf den Vorteil der Ausnutzung der
Schwerkraft verzichtet. Dafur kann die erfindungsge-
maBe Anlage aber aufgrund der geringen erforderlichen
Bauhéhe kostengiinstig hergestellt werden. Die Anlage
ist insbesondere so gut wie Uberall installierbar, ohne
daB besondere Anforderungen an den Untergrund zu
stellen sind. Durch die niedrige Bauhéhe verbilligt sich
auch der Betrieb der Anlage, da die Materialien nicht in
eine groBe Hoéhe geférdert werden missen und War-
tungsarbeiten leichter durchfiihrbar sind.

Der erfindungsgemaBe Aufbau der Anlage ermég-
licht die Gestaltung als Kleinanlage mit lediglich einer
Wiegestation und einer Mischstation sowie einer ent-
sprechenden Anzahl von Vorratsbehéltern fur die Aus-
gangsstoffe, die derart um die Wiegestation angeordnet
werden, daB die Ausgangsstoffe der Wiegestation
nacheinander unmittelbar zugefuhrt werden kénnen.

Ebensogut kann die Anlage aber auch mit weiteren
Behandlungsstationen, insbesondere einer Entnahme-
station fur das Mischgut und einer Reinigungsstation far
den Mischbehélter versehen sein. Die Entnahmestation
kann dabei eine Hubvorrichtung aufweisen, um das
Mischgut bei ebenerdiger Anordnung der Anlage auf
einfache Weise absacken oder in einen anderen Behal-
ter abfillen zu kénnen.

Durch die Verwendung eines Behélters fir das zu
behandelnde Gut, der sowohl zur Behandlung als auch
zum Transport zwischen den einzelnen Behandlungs-
stationen dient, kann das zu behandelnde Gut wahrend
des gesamten Herstellungsprozesses in einem Behal-
ter verbleiben. Ein FlieBen oder Férdern des Gutes mit
den damit verbundenen Nachteilen, wie beispielsweise
Entmischen, ist daher nicht notwendig.

Der Behalter kann dabei bevorzugt als einfacher
Transportbehélter ausgebildet sein, in den eine Misch-
einrichtung einfahrbar ist. Dies ist besonders kosten-
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gunstig und vorteilhaft fir die Reinigung, da in dem
Behalter selbst keine Mischwerkzeuge vorgesehen wer-
den missen. AuBerdem muf3 bei einem Materialwech-
sel lediglich die einfahrbare Mischeinrichtung und nicht
die gesamte Anlage gereinigt werden. Die Reinigungs-
und Stillstandzeiten der Anlage verkirzen sich dadurch
drastisch.

Als Mischeinrichtung ist bevorzugt ein oben und
unten offenes vertikales Férderrohr vorgesehen, in dem
eine nach oben férdernde Férderschnecke angeordnet
ist. Bevorzugt weist dabei der AuBenumfang der Férder-
schnecke zur Innenseite des Férderrohres einen
Abstand auf. Eine derartige Mischvorrichtung kann
leicht in den Behalter ein- und ausgefahren werden und
erlaubt zugleich eine gute Mischung in kurzer Zeit.
Durch den Abstand zwischen Férderschnecke und Fér-
derrohr wird beim Mischen ein Riickstrom des Mischgu-
tes im Inneren des Forderrohres bewirkt, der dem
Férderstrom durch die Férderschnecke entgegenge-
richtet ist. Durch die einander entgegengerichteten
Materialstrome werden auf das Mischgut Scherkrafte
ausgetbt, die zu einer Aufldsung von vorhandenen oder
gebildeten Agglomeraten flhren.

Der Abstand zwischen Férderschnecke und Fér-
derrohr wird in Abhangigkeit von den Materialeigen-
schaften des Mischgutes, insbesondere von dessen
KorngréBe so gewahlt, daB eine Auflésung von Agglo-
meraten gewabhrleistet und eine gewtinschte Homoge-
nitét des Mischgutes erreicht wird. Bei einer Anlage zur
Herstellung von Trockenmértel betragt der Abstand zwi-
schen Férderschnecke und Férderrohr beispielsweise
zwischen ca. 1 cm und ca. 2 cm, insbesondere ca. 1,5
cm. Es hat sich gezeigt, daB sich hierdurch besonders
gute Mischergebnisse erzielen lassen.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ermdglichen die  Transportvorrichtungen  einen
geschlossenen Kreislauf des Behélters zwischen den
Behandlungsstationen. Die Behandlung des Gutes
kann dann immer in demselben Behélter erfolgen, in
den die Ausgangsmaterialien zunachst eingefillt und
anschlieBend gemischt werden. Um einen héheren
Durchsatz der Anlage zu bewirken, kénnen bevorzugt
mehrere Behalter in dem Kreislauf vorgesehen sein, so
daB beispielsweise grundsaizlich an jeder Behand-
lungsstation stets ein Behalter vorhanden ist.

Als Transporimittel dient nach einer Ausgestaltung
der Erfindung eine Férdereinrichtung, insbesondere
eine Walzenférdereinrichtung zum Transport der Behél-
ter zwischen den Behandlungsstationen. Dies ermég-
licht einen schnellen und sicheren Transport der
Behélter und die einfache Integration einer Wiegesta-
tion in den Kreislauf, an welcher die Ausgangsmateria-
lien direkt im Behalter in den erforderlichen
Gewichtsanteilen ausgemessen werden kénnen.

Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
ist als Transportmittel eine Drehscheibe vorgesehen,
auf welcher die Behandlungsbehélter in Art eines
Karussells angeordnet sind. Die Drehscheibe, auf der
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die Behandlungsbehalter takiweise von Behandlungs-
station zu Behandlungsstation transportiert werden, ist
insbesondere in einem Gestell auf einer Héhe angeord-
net, die ein Abfiillen des gemischten Gutes direkt von
der Scheibe ermdéglicht. Die Verwendung einer Dreh-
scheibe als Transportvorrichtung ist aus Platzgriinden
vorteilhaft und ermdéglicht eine hohe Takigenauigkeit
beim Transport der Behalter von Station zu Station.

Die Vorratsbehalter mit den Ausgangsmaterialien
sind bevorzugt neben den Behandlungsstationen ange-
ordnet, wobei sie sich im wesentlichen in derselben
horizontalen Ebene befinden wie die Behandlungssta-
tionen. Die Beladung der Vorratsbehélter wird hierdurch
erleichtert. Zum Befiillen der Behandlungsbehalter sind
dementsprechend Férdereinrichtungen, insbesondere
Foérderbander zwischen den Vorratsbehaltern und den
Behandlungsbehaltern vorgesehen.

Als Behandlungsbehalter kann nach einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung ein handelsiiblicher Trans-
port- und/oder Lagerbehalter fir das jeweilige Mischgut
vorgesehen sein. Diese Ausgestaltung ist zum einen
kostengiinstig und ermdglicht andererseits den direkten
Abtransport des fertig behandelten Gutes. Die Behalter
mit dem Mischgut kénnen also ohne Umladen von der
Anlage direkt zu ihrem Einsatzort oder einem Zwi-
schenlager transportiert werden.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend
beschrieben. Es zeigen, jeweils in schematischer Dar-
stellung,

Figur 1 eine Seitenansicht einer ersten Variante
einer erfindungsgemafBen Anlage,

Figur 2 eine Draufsicht auf die Anlage von Fig. 1,

Figur 3 eine Vorderansicht der Anlage von Fig. 1,

Figur 4 eine Draufsicht auf eine zweite Variante der
erfindungsgemafen Anlage,

Figur 5 einen Querschnitt durch einen Behand-
lungsbehalter mit eingeflihrier Mischein-
richtung,

Figur 6 eine Draufsicht auf eine dritte Variante der
erfindungsgeméfBen Anlage, und

Figur 7 eine Seitenansicht der Anlage von Fig. 6.

Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte erfindungsge-
maBe Anlage ist in einer im wesentlichen horizontalen,
insbesondere ebenerdigen Ebene | aufgebaut. Sie
umfaBt eine Belade- und Wiegestation 1, eine Misch-
station 2, eine Entladestation 3 und eine Reinigungssta-
tion 4. Die Behandlungsstationen 1 bis 4 sind Gber eine
Walzenférdereinrichtung 5 derart miteinander verbun-
den, daB die Behandlungsstationen einen geschlosse-
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nen Kreislauf bilden. Vor den Behandlungsstationen 1
und 2 sind dabei jeweils Wartepositionen 6 vorgesehen.

Die Anlage umfaBt eine Mehrzahl von Behand-
lungsbehaltern 7, die als einfache Vorrats- und Trans-
portbehalter ausgebildet sind. Insbesondere kdnnen
hierfar handelstbliche Transport- und Lagerbehalter fir
das zu behandelnde Gut verwendet werden.

Wie man in den Fig. 2 und 3 sieht, sind im Bereich
der Belade- und Wiegestation 1 neben der Walzenfér-
dereinrichtung 5 sechs Vorratsbehalter 8 vorgesehen,
die der Aufnahme der Ausgangsmaterialien flr das
Mischgut dienen. Die Vorratsbehélter 8 befinden sich in
etwa auf der Hohe der Behandlungsstationen 1 bis 4,
das heifBt sie sind wie diese in der Ebene | angeordnet.
Zwischen den Vorratsbehaltern 8 und einem oberhalb
der Behandlungsbehélter 7 an der Belade- und Wiege-
station 1 vorgesehenen Trichter 9 ist jeweils ein Férder-
band 10 angeordnet, um die Ausgangsstoffe aus den
Vorratsbehaltern 8 in den jeweils in der Station 1 vor-
handenen Behalter 7 zu fordern. Um dabei die einzel-
nen Ausgangsmaterialien beim Befillen des Behélters
7 auswiegen zu kdnnen, weist die Walzenférdereinrich-
tung 5 in diesem Bereich einen separaten Abschnitt 11
auf, der als Wiegeeinrichtung ausgebildet ist.

An der Mischstation 2 ist eine Hebe- und Senkvor-
richtung 12 vorgesehen, durch die eine Mischeinrich-
tung 13 mit einem Foérderrohr 14 und einer
Foérderschnecke 15 in den jeweils an der Mischstation 2
befindlichen Behélter 7 einfihrbar und nach dem
Mischen wieder entnehmbar ist. Die Ausgestaltung der
Férdereinrichtung 13 ist im einzelnen in Fig. 5 darge-
stellt und wird weiter unten beschrieben.

Zwischen der Mischstation 2 und der Entladesta-
tion 3 ist eine Hubvorrichtung 16 angeordnet, durch wel-
che die Behandlungsbehalter 7 von der Ebene | in eine
Entladeposition angehoben werden kénnen. In dieser
Entladeposition befinden sich die Behandlungsbehalter
7 oberhalb einer Absackeinrichtung 17, durch welche
das Mischgut in gewiinschten Portionen abgesackt wer-
den kann. Die dabei hergestellten Sacke mit Mischgut
werden in einer weiteren Station 18 palettiert, um dann
abtransportiert werden zu kénnen. Alternativ kénnen
die Behandlungsbehélter 7 nach Fertigstellung des
Mischgutes an der Position 19 aus der Anlage entnom-
men und abtransportiert werden. Die Behandlungsbe-
hélter 7 dienen dann zugleich als Transport- und
Lagerbehalter flr das Mischgut. Ebenso ist es mdglich,
das fertige Mischgut in sogenannte Big-Bags oder son-
stige Transportbehalter abzufillen.

Wie man in den Fig. 1 und 3 erkennt, kénnen alle
Behandlungseinrichtungen eingehaust sein, wéhrend
sich die Vorratsbehélter 8 fur die Ausgangsmaterialien
auBerhalb der Einhausung 20 befinden. Aufgrund der
niedrigen Bauhéhe der Anlage kann diese sehr kosten-
gunstig durch die Einhausung 20 gegen AuBenein-
fluisse geschitzt werden. Zugleich erméglicht die
Einhausung 20 eine Abschotiung der Anlage nach
auBen, so daB entsprechenden Umweltauflagen Rech-
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nung getragen werden kann.

Bei der in Fig. 4 dargestellten Variante der erfin-
dungsgemaBen Anlage sind die Vorratsbehalter 21 fir
die Ausgangsmaterialien um eine zentrale Belade- und
Wiegestation 22 fir die Behandlungsbehalter 23 ange-
ordnet. Eine feste Transporteinrichtung ist bei dieser
einfachen Variante nicht vorgesehen. Statt dessen wer-
den die befiillten Behandlungsbehalter 23 mit einem
Transportfahrzeug als Transportmittel von der Befull-
und Wiegestation 22 zu einer hier nicht dargestellten
Mischstation gebracht, wo wiederum eine Mischeinrich-
tung in den Behalter einfiihrbar ist, um die Stoffe in der
gewlnschten Weise zu mischen. Ein Behélter nach
dem anderen kann so befillt und gemischt werden.
Diese besonders einfach aufgebaute Anlage ist sehr
flexibel und kann Oberall in kurzer Zeit installiert wer-
den. Sie ist insbesondere zur Beftllung von handelstib-
lichen Transport- und Lagerbehaltern fir das Mischgut
geeignet.

Fig. 5 zeigt einen Behandlungsbehélter 7 mit einge-
fahrter Mischeinrichtung 13. Bei dem Behélter 7 handelt
es sich um einen handelsiblichen Transport- und
Lagerbehalter wie er beispielsweise flr Trockenmértel
verwendet wird. Er besteht aus einem kreiszylindri-
schen Oberteil 32 und einem kegelstumpfférmigen
Unterteil 33. Des weiteren ist der Behalter 7 an seiner
Oberseite mit einer Begrenzungswand 34 versehen, in
welcher eine zentrale Offnung 35 vorgesehen ist, die
durch einen aufsetzbaren Deckel 36 verschlieBbar ist.
An der Unterseite weist der Behélter 7 eine Abzugs-
schacht 37 auf, der blindig an den kegelstumpfférmigen
Unterteil 33 des Behalters 7 anschlieBt und mittels
eines Schiebers 38 verschlieBbar ist.

Im Zentrum des Behalters 7 ist ein im Querschnitt
kreisformiges, mit der Symmetrieachse 1l des Behalters
7 konzentrisches vertikales Férderrohr 14 angeordent,
welches mit seinem einen Ende an dem Deckel 36 befe-
stigt ist und dessen anderes Ende einen Abstand zu
den unteren Begrenzungswénden des Behélters 7 auf-
weist. Das obere Ende des Forderrohres 14 ist also
durch den Deckel 36 verschlossen. Sein unteres Ende
ist dagegen offen und bildet eine Eintritts6ffnung 40 far
das Mischgut. Austrittséffnungen 41 fir das Mischgut
sind im oberen Abschnitt des Férderrohres 14 vorgese-
hen, und zwar in Form von mehreren, tber den Umfang
verteilt angeordneten Ausnehmungen in der Rohrwan-
dung.

Ebenfalls konzentrisch mit der Symmetrieachse Il
des Behalters 7 istim Inneren des Férderrohres 14 eine
Foérderschnecke 15 in Form einer Welle 43 mit darauf
angeordneter Wendel 44 vorgesehen, wobei die Welle
43 in einem Antriebsmotor 45 drehbar gelagert ist, der
auf der AuBenseite des Deckels 36 angebracht ist. Der
AuBenumfang der Férderschnecke 15, also der duBere
Rand der Wendel 44, weist zu der Innenseite 46 des
Férderrohres 14 einen Abstand d auf, der in Abhangig-
keit von der Art des Mischgutes gewéhlt wurde. Bei
einer Mischeinrichtung fir Trockenmértel betragt der
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Abstand d beispielsweise ca. 1,5 cm.

Des weiteren ist die Wendel 44 an ihrem AuBBenum-
fang mit einem nach oben abgewinkelten Rand 47 ver-
sehen, um das Aufnahmevolumen der Férderschnecke
15 zu erhéhen. Am unteren Ende der Férderschnecke
15 ist auBerdem ein quer zur Welle 43 verlaufender
Ruhrstab 48 angeordnet, welcher das vor dem Schieber
38 befindliche Mischgut in den Mischkreislauf beférdert.
SchlieBlich ist ein Gestell 49 vorgesehen, welches den
Behalter 1 in seiner aufrechten Position halt.

Zur Inbetriebnahme der Mischvorrichtung werden
das Foérderrohr 14, die Férderschnecke 15 und der
Motor 45 zusammen mit dem Deckel 36 in den Behalter
7 eingebracht bzw. auf diesen aufgesetzt, so daB der
Behalter nach oben verschlossen ist. Jetzt kann die
Mischvorrichtung Gber den Motor 45 in Betrieb genom-
men werden. Das heiBt, die Férderschnecke 15 wird
von dem Motor 45 in Rotation um die Achse Il gesetzt,
wobei die Rotationsrichtung so gewéhlt ist, daB die
Wendel 44 der Férderschnecke 15 Mischgut innerhalb
des Forderrohres 14 von unten nach oben férdert. Das
nach oben geférderte Mischgut verlaBt tber die Offnun-
gen 41 in der Rohrwand das Férderrohr 14 und fallt auf-
grund der Schwerkraft, wie durch die Pfeile 50
angegeben, zuriick in Richtung auf den Boden des
Behalters 7. Dort rutscht das Mischgut aufgrund der
konischen Ausgestaltung des Unterteils 33 des Behal-
ters 7 gemaB den Pfeilen 51 in Richtung auf die Ein-
tritts6ffnung 40 des Forderrohres 14, wo es erneut von
der Férderschnecke 15 aufgenommen und innerhalb
des Foérderrohres 14 nach oben geférdert wird.

Ein Teil des von der Férderschnecke 15 nach oben
gefoérderten Mischguts fallt jedoch aufgrund des
Abstandes d zwischen Férderschnecke 15 und Innen-
seite 46 des Foérderrohres 14 innerhalb des Férderroh-
res 14 nach unten zurtick, und zwar, wie mit Pfeilen 52
angegeben, grundséatzlich tber die gesamte Lange der
Wendel 44. Dadurch entsteht eine der Férderrichtung
53 entgegengerichtete Strémung des Mischgutes, die
im Inneren des Férderrohres 14 zu einer Art Mahlpro-
zef3 fuhrt. Auf das Mischgut werden also im Inneren des
Forderrohres 14 Scherkréfte ausgetbt, die zu einer Auf-
I6sung von Agglomeraten flhren.

Zusammen mit der Umwalzung des Mischgutes
vom unteren Ende des Behélters 7 Uber die Wendel 44,
die Offnungen 41 im Férderrohr und zurtick zur unteren
Rohréffnung 40 ergibt sich dadurch eine sehr hohe
Homogenitat des Mischgutes nach kurzer Zeit. Bei
einer Anlage fur Trockenmértel belduft sich eine typi-
sche Mischdauer auf ca. 3 bis 4 Minuten. Zugleich ist
der zur Umwalzung des Mischgutes erforderliche Ener-
gieeintrag Uber den Motor 45 deutlich geringer als bei
herkémmlichen Mischern, da nicht stets das gesamte
Mischgut in Bewegung gehalten werden muB3, sondern
lediglich der sich innerhalb des Férderrohres 14 befind-
liche Teil. Durch diese Mischeinrichtung wird in beson-
ders geschickier Weise die Verwendung einfacher
Behandlungsbehalter erméglicht, die entweder in

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einem geschlossenen Kreislauf umlaufen oder zugleich
zum Abtransport des Mischgutes dienen.

Die Herstellung beispielsweise von Trockenmértel
mit der erfindungsgeméafBen Anlage erfolgt dadurch,
daB die Uber die Férdereinrichtung 5 umlaufenden
Behandlungsbehalter 7 in der Befiill- und Wiegestation
1 zun&chst nacheinander mit den Ausgangsmaterialien
aus den Vorratsbehaltern 8 befiillt werden, wobei die
jeweils erforderliche Menge der Ausgangsmaterialien
durch die an der Station 1 vorhandene Wiegeeinrich-
tung 11 eingestellt wird. Ein derart beflllter Behalter 7
wird dann Ober die Férdereinrichtung 5 und die Warte-
position 6 zu der Mischstation 2 transportiert. Hier wird
in den oben offenen Behélter 7 die Mischeinrichtung 13
mittels der Vorrichtung 12 eingefahren. Die Mischein-
richtung 13 wird dann in der zuvor beschriebenen
Weise so lange betrieben, bis das Mischgut die
gewlnschte Mischqualitat aufweist. AnschlieBend wird
der Behalter 7 zu der Hubvorrichtung 16 transportiert,
von der er angehoben wird. Nun wird der Behélter 7 zu
der Entladestation 3 weiterbeférdert, wo die Entladung
des Behalters 7 durch portionsweises Absacken seines
Inhalts durchgefihrt wird. Nach dem Entladen wird der
Behalter 7 wieder abgesenkt und durch die Transport-
einrichtung 5 zu einer Reinigungsstation 4 transportiert,
an welcher der Behalter 7 bei Bedarf gereinigt werden
kann. Nach dem Reinigen wird der Behalter 7 dann wie-
der Uber eine Wartestation 6 der Befiill- und Wiegesta-
tion 1 zugefihrt, wo der Behalter erneut beflllt werden
kann.

Wie dargestellt, laufen mehrere Behalter 7 gleich-
zeitig in der Anlage um, so daB stets gleichzeitig ein
Behalter befiillt, ein weiterer Behalter gemischt, ein drit-
ter Behélter entladen und ein vierter Behélter gereinigt
werden kann. Auf diese Weise wird ein hoher Aussto3
der Anlage erreicht.

Anstelle des Anhebens der Behalter 7 und des
Absackens des Inhalts kénnen die Behélter 7 auch an
der Stelle 19 aus der Anlage entnommen und zu einem
Zwischenlager oder ihrem Verwendungsort transpor-
tiert werden.

Die in Fig. 4 gezeigte Variante der erfindungsgema-
Ben Anlage wird grundsatzlich in der selben Weise
betrieben. Nach dem Befiillen und Auswiegen der Aus-
gangsstoffe an der Station 22 werden die Behalter 23
allerdings mittels eines Transportfahrzeuges zu einer
Mischstation transportiert.

Die Figuren 6 und 7 zeigen eine weitere Variante
der Erfindung, bei welcher die Behandlungsbehalter 8
auf einer Drehscheibe 60 karusellartig angeordnet sind.
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind sieben derar-
tige Behalter 7 vorgesehen. Ebenso umfalt das darge-
stellte  Ausfihrungsbeispiel sieben Behandlungs-
stationen, namlich eine erste Beladestation 61, an wel-
cher beispielsweise abgewogener Sand zugegeben
wird, eine zweite und dritte Beladestation 62 und 63 far
Zuschlagstoffe sowie zuzufiihrende Chemikalien, eine
Mischstation 64, die mit einer Mischeinrichtung der
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zuvor beschriebenen Art ausgerUstet ist, eine Putzsta-
tion 65, an welcher eine Putzeinrichtung 66 in den
Behalter 7 einfahrbar ist, eine erste Entladestation 67,
an der beispielsweise eine Einrichtung zum Befillen
eines Fahrsilos vorgesehen ist, sowie eine zweite Entla-
destation 68, die beispielsweise mit einer Absackein-
richtung ausgerlstet ist. Selbstverstandlich kénnen
auch weniger Stationen vorgesehen sein, beispiels-
weise nur eine Befillstation und nur eine Entladesta-
tion.

Die Scheibe 60 dreht sich bei Betrieb der Anlage
taktweise derart, daB die darauf angeordneten Behalter
7 entsprechend von Station zu Station transportiert wer-
den, um dort den jeweiligen Behandlungsschritten
unterworfen zu werden. Die einzelnen Behandlungs-
schritte entsprechen dabei den Behandlungsschritten
bei den zuvor beschriebenen Erfindungsvarianten.
Lediglich das Abmessen der zugefiihrten Mengen der
Ausgangsmaterialien findet hier auBerhalb der Behand-
lungsbehalter 7, insbesondere durch Abwiegen statt. Es
werden also bereits abgemessene Portionen der Aus-
gangsstoffe den Behéltern 7 zugefihrt.

Fig. 7 zeigt die Mischeinrichtung in ausgefahrener,
die Putzeinrichtung 66 in eingefahrener Position. Insbe-
sondere handelt es sich bei der Putzeinrichtung 66 um
eine Burste, mit der die Innenwande der Behalter 7
gereinigt werden. Zusétzlich kann eine Zufuhr von Was-
ser und Reinigungsmittel vorgesehen sein. Des weite-
ren erkennt man in Fig. 7 einen Vorratsbehalter 8 mit
Fordereinrichtung 69, durch welche der Vorratsbehalter
8 beladen werden kann, sowie eine Zuflhreinrichtung
70 far eine Beladestation.

Bezugszeichenliste

1 Belade- und Wiegestation
2 Mischstation

3 Entladestation

4 Reinigungsstation

5 Walzenférdereinrichtung
6 Wartestation

7 Behandlungsbehalter

8 Vorratsbehalter

9 Trichter

10 Férderband

11 Abschnitt von 5

12 Hebe- und Senkvorrichtung
13 Mischeinrichtung

14 Foérderrohr

15 Férderschnecke

16 Hubvorrichtung

17 Absackvorrichtung

18 Palettierstation

19 Entnahmestation

20 Einhausung

21 Vorratsbehalter

22 Belade- und Wiegestation
23 Behandlungsbehalter

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

32 Oberteil von 7

33 Unterteil von 7

34 Begrenzungswand
35  Offnung

36 Deckel

37 Abzugsschacht
38 Schieber

40 Eintritts6ffnung

41 Austrittséffnung
43 Welle

44 Wendel

45 Antriebsmotor

46 Innenseite von 14
47 Rand

48 Rahrstab

49 Gestell

50 Pfeil

51 Pfeil

52 Pfeil

53 Forderrichtung

60 Drehscheibe

61 Beladestation

62 Beladestation

63 Beladestation

64 Mischstation

65 Putzstation

66 Putzeinrichtung
67 Entladestation

68 Entladestation

69 Férdereinrichtung
70 Zufahreinrichtung
| horizontale Ebene
Il Symmetrieachse von 7
d Abstand
Patentanspriiche

1. Anlage zur Herstellung von Mischgutern, insbeson-

dere von Trockenmériel, mit mehreren Behand-
lungsstationen (1 bis 4), die mindestens eine
MeBstation, insbesondere Wiegestation (1) mit
Wiegeeinrichtung (11), und eine Mischstation (2)
mit Mischeinrichtung (13) sowie bevorzugt minde-
stens eine Entladestation (3) und eine Reinigungs-
station (4) umfassen, bei welcher Anlage die
Behandlungsstationen (1 bis 4) im wesentlichen in
derselben horizontalen Ebene (I) angeordnet und
Uber Transportmittel (5) miteinander verbunden
sind, wobei ein Behalter (7) fir das zu behandelnde
Gut vorgesehen ist, der sowohl zur Behandlung als
auch zum Transport des Gutes zwischen den ein-
zelnen Behandlungsstationen (1 bis 4) dient.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Behalter (7) als einfacher Transport-
und/oder Lagerbehdlter flr das jeweilige Mischgut
ausgebildet ist.
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Anlage nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB in den Behélter (7) eine Putzeinrichtung (66)
einfahrbar ist.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daf in den Behalter (7) eine Mischeinrichtung (13)
einfahrbar ist.

Anlage nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Mischeinrichtung (13) ein oben und unten
offenes vertikales Férderrohr (14) und eine im Fér-
derrohr (14) angeordnete, nach oben férdernde
Foérderschnecke (15) aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportmittel (5) einen geschlossenen
Kreislauf des Behélters (7) zwischen den Behand-
lungsstationen (1 bis 4) ermglichen.

Anlage nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Behalter (7) in dem Kreislauf vorgese-
hen sind.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Férdereinrichtung, insbesondere eine
Walzenférdereinrichtung (5), zum Transport der
Behalter (7) zwischen den Behandlungsstationen
(1 bis 4) vorgesehen ist.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Behalter (7) karussellartig auf einer dreh-
baren Scheibe (60) angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Scheibe (60) in einem Gestell mit einem
Abstand zu deren Aufstandsflache angeordnet ist,
der ein Abflillen des gemischten Gutes direkt von
der Scheibe (60) ermdglicht.

Verfahren zur Herstellung von Mischgutern, insbe-
sondere von Trockenmértel, bei welchem die Aus-
gangsstoffe jeweils portionsweise abgemessen,
insbesondere gewogen, und anschlieBend in
einem Mischbehalter (7) gemischt werden, wobei
die Behandlung der Stoffe in im wesentlichen in
einer horizontalen Ebene (l) angeordneten
Behandlungsstationen (1 bis 4) erfolgt, und die
Stoffe in ein und demselben Behalter (7) behandelt
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

und zwischen den Behandlungsstationen (1 bis 4)
transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Behalter als einfacher Transportbehalter
ausgebildet ist, und daB zum Mischen in den Behal-
ter (7) eine Mischeinrichtung (13) eingefthrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Behandlungsbehélter (7) in einem
geschlossenen Kreislauf vorgesehen sind.

Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Kreislauf eine Entladestation (3) umfaft.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Kreislauf eine Reinigungsstation (4)
umfaft.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dafB das fertige Mischgut im Behandlungsbehalter
(7) bis zu einer Weiterbehandlung oder Verwertung
gelagert und transportiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Ausgangsstoffe direkt im Behandlungsbe-
halter (7) ausgewogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Ausgangsstoffe vor der Zufuhr zum
Behandlungsbehalter (7) abgemessen, insbeson-
dere ausgewogen, werden.
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