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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  kontinuierlich  Herstellen  von  Granulatmischungen 

(57)  Es  wird  ein  Verfahren  zum  in  einem  kontinuier- 
lichen  Prozeß  aufeinanderfolgend  Herstellen  von  Gra- 
nulatmischungen,  insbesondere  Sandmischungen,  mit 
einer  unterschiedlichen  vorgegebenen  Zusammenset- 
zung,  beziehungsweise  Partikelgrößenverteilung,  be- 
schrieben,  bei  dem  ein  rohes  Ausgangsgranulat,  wie  ei- 
ne  Sand-  und/oder  Kiesmischung,  gefördert  wird,  das 
Ausgangsgranulat  in  Fraktionen  unterschiedlicher  Par- 
tikelgrößenverteilung  getrennt  wird,  gewünschte  Frak- 
tionen  dosiert,  zusammengefügt  und  gemischt  werden, 

wobei  eine  Granulatendmischung  mit  vorgegebener  Zu- 
sammensetzung,  beziehungsweise  Partikelgrößenver- 
teilung  gebildet  wird,  und  bei  dem  die  Granulatendmi- 
schung  schließlich  an  einen  Behälter  abgegeben  wird. 
Zum  Herstellen  einer  zweiten  Granulatendmischung  mit 
einer  anderen  Zusammensetzung,  beziehungsweise 
Partikelgrößenverteilung,  wird,  im  wesentlichen  ohne 
Unterbrechung  des  Verfahrens,  die  Dosierung  der  zwei- 
ten  Endmischung  geändert  und  die  auf  dieser  Weise  ge- 
bildete  zweite  Granulatendmischung  getrennt  von  der 
ersten  Granulatendmischung  abgegeben. 
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Beschreibung 

[0001]  Die  vorliegende  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein 
Verfahren  zum  nacheinander  herstellen  unterschiedli- 
cher  Granulatmischungen,  insbesondere  Sand  und/ 
oder  Kies,  bei  dem  jede  Mischung  eine  vorgegebene 
unterschiedliche  Zusammensetzung,  beziehungsweise 
Partikelgrößenverteilung  hat,  umfassend  die  Schritte: 

Bereitstellen,  insbesondere  durch  Förderung,  eines 
rohen  Ausgangsgranulats,  insbesondere  einer 
Sandund/oder  Kiesmischung, 
Trennen  des  Ausgangsgranulats  in  zumindestens 
zwei  Fraktionen  unterschiedlicher  Partikelgrößen- 
verteilung, 
Dosieren  und  Abführen  zumindestens  zweierfrei  zu 
wählenden  Fraktionen  und  deren  Zusammenfü- 
gung  zu  einer  ersten  Granulatendmischung, 
Abgeben  der  ersten  Granulatendmischung  an  ei- 
nen  Behälter. 

[0002]  Ein  derartiges  Verfahren  ist  aus  der  NL-A- 
81  05887  bekannt.  Nach  der  NL-A-81  05887  wird  eine  ro- 
he  Sandmischung  gefördert  und  in  einzelne  Fraktionen 
unterschiedlicher  Partikelgrößenverteilung  getrennt, 
wonach  die  Fraktionen  in  einzelnen  Silos  gelagert  wer- 
den.  Aus  den  gelagerten  Fraktionen  kann  eine  Sandmi- 
schung  von  einer  gewünschten  Zusammensetzung  her- 
gestellt  werden,  ohne  dabei  direkt  von  der  Zusammen- 
setzung  des  geförderten  rohen  Ausgangsmaterials  ab- 
hängig  zu  sein. 
[0003]  Einer  der  Nachteile  des  Verfahrens  nach  der 
NL-A-81  05887  ist  die  Tatsache,  daß,  sobald  in  dem  ro- 
hen  Ausgangsmaterial  zu  wenig  Material  einer  be- 
stimmten  Partikelgrößenverteilung  vorhanden  ist,  wel- 
ches  Material  aber  für  die  herzustellende  Endmischung 
erforderlich  ist,  der  diesbezügliche  Vorrat  sich  allmäh- 
lich  erschöpft,  so  daß  das  Zusammensetzen  der  Mi- 
schung  unterbrochen  werden  muß.  Gleichzeitig  füllen 
sich  die  Silos,  in  die  Material  mit  einer  anderen  Partikel- 
größenverteilung  aufgenommen  wurde,  so  daß 
schließlich  auch  die  Trennung  in  Fraktionen  angehalten 
werden  muß.  Der  betreffende  erste  Behälter,  zum  Bei- 
spiel  ein  Lastkraftwagen  oder  Frachtschiff,  muß  an- 
schließend  durch  ein  Herausfahren  entfernt  werden,  um 
einem  anderen  Behälter  zum  Empfangen  einer  Mi- 
schung  mit  anderer  Zusammensetzung  (Rezeptur),  in 
der  die  betreffende  Fraktion  nicht,  oder  in  einer  geringen 
Menge  vorhanden  ist,  Platz  zu  machen,  wonach  das 
Trennen  in  Fraktionen  wiederaufgenommen  wird. 
[0004]  Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  die  Aufgabe 
zugrunde,  obengenannten  Nachteil  aufzuheben  und 
wird  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  zum  Herstellen 
einer  zweiten  Granulatendmischung  mit  einer  anderen 
Zusammensetzung,  im  wesentlichen  ohne  Unterbre- 
chung  des  Verfahrens,  die  Dosierung  der  Fraktionen  für 
die  erste  Granulatendmischung  entsprechend  der  Zu- 
sammensetzung  der  zweiten  Endmischung  ändert,  und 

die  auf  dieser  Weise  statt  der  ersten  Granulatendmi- 
schung  gebildete  zweite  Granulatendmischung  ge- 
trennt  von  der  ersten  Endmischung  an  einen  Behälter 
abgibt.  Weil  die  Zusammensetzung  einer  rohen  Aus- 

5  gangsgranulatmischung  in  der  Praxis  schnell  variieren 
kann,  kann  ein  Mangel  an  bestimmten  Fraktionen  ent- 
stehen;  sobald  die  Zusammensetzung  der  geförderten 
rohen  Ausgangsgranulatmischung  dazu  Anlaß  gibt, 
kann  man  erfindungsgemäß  die  Dosierung  für  die  End- 

10  mischung  ändern,  um  eine  mehr  auf  den  Rohstoff  ab- 
gestimmte  Granulatendmischung  herzustellen,  ohne 
das  Fördern-Trennen-Dosierenverfahren  zu  unterbre- 
chen.  Diese  zweite  Granulatendmischung  wird  erfin- 
dungsgemäß  getrennt  von  der  ersten  Endmischung, 

15  vorzugsweise  in  einen  anderen  Behälter,  bzw.  Lastkraft- 
wagen  oder  ein  Frachtschiff,  abgegeben;  man  kann 
aber  bei  Bedarf  in  den  gleichen  Behälter  unterschiedli- 
che  Granulatendmischungen  getrennt  voneinander  ab- 
geben.  Der  betreffende  Behälter  braucht  so  nicht  ent- 

20  fernt  zu  werden,  um  einem  nächsten  Behälter  für  die 
zweite  Endmischung  Platz  zu  machen,  so  daß  das  gan- 
ze  Herstellungsverfahren  nicht  unterbrochen  werden 
braucht.  Der  Behälter,  in  den  die  erste  Endmischung  ab- 
gegeben  wurde,  kann  außerdem  eventuell  an  seiner 

25  Stelle  oder  in  der  Nähe  bleiben  und  von  einem  anderen 
Behälter  ersetzt  werden  und  wieder  gefüllt  werden,  so- 
bald  in  der  rohen  Ausgangsgranulatmischung  die  be- 
treffende  Fraktion  zum  Herstellen  der  vorhergenannten 
Endmischmischung  wieder  ausreichend  vorhanden  ist. 

30  [0005]  Mit  Vorteil  fängt  man  die  einzelnen  Fraktionen 
nach  dem  Trennen  jeweils  zeitweilig  in  einem  oder  meh- 
reren  Pufferräumen  auf.  Hierdurch  können  Fluktuatio- 
nen  in  der  Zusammensetzung  des  rohen  Ausgangsgra- 
nulats  aufgefangen  werden.  Durch  eine  richtige  Dosie- 

35  rung  kann  die  gewünschte  Abgabemenge  der  betreffen- 
den  Fraktion  aus  dem  zugehörigen  Pufferraum  gewähr- 
leistet  werden.  Hierzu  sind  die  Pufferräume  mit  einem 
oder  mehreren  Öffnungen  an  der  Unterseite  versehen, 
unter  denen  vorzugsweise  ein  Fließband  angeordnet 

40  ist.  Durch  die  Geschwindigkeit  dieses  "Dosierbandes" 
zu  ändern,  wird  eine  dementsprechend  geänderte  Ma- 
terialmenge  aus  dem  Pufferraum  "herausgezogen". 
Derartige  Dosierbänder  sind  in  dem  Fachgebiet  be- 
kannt. 

45  [0006]  Die  Abgabegeschwindigkeit  der  Granulatend- 
mischung  wählt  man  vorzugsweise  in  solcher  Weise, 
daß  die  Durchsatzleistung,  mit  der  die  Fraktion,  von  der 
am  wenigsten  gebildet  wird,  in  dem  Pufferraum  aufge- 
fangen  wird,  im  wesentlichen  der  Durchsatzleistung,  mit 

so  der  diese  Fraktion  aus  genanntem  Pufferraum  abtrans- 
portiert  wird,  gleicht,  und  zwar  in  solcher  Weise,  daß  in 
diesem  Pufferraum  eine  minimale,  im  wesentlichen  kon- 
stante  Menge  der  genannten  Fraktion  vorhanden  ist.  In 
dieser  Weise  wird  die  gewünschte  Granulatendmi- 

55  schung  mit  der  in  dem  Moment  größt  möglichen  Lei- 
stung  gebildet. 
[0007]  Gesetzt  den  Fall,  daß  von  einer  bestimmten 
Fraktion  mehr  gefördert  wird,  als  an  die  Endmischung 
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abtransportiert  wird,  führt  man  vorzugsweise  über  einen 
Überlauf  aus  genanntem  Pufferraum  eine  Menge  an  ge- 
nannter  Fraktion  ab,  die  im  wesentlichen  dem  Unter- 
schied  zwischen  der  Menge  an  geförderter  Fraktion  und 
der  Menge  an  abtransportierter  Fraktion  entspricht.  Vor- 
zugsweise  wird  dies  gemacht,  wenn  der  Pufferraum  der 
betreffenden  Fraktion  voll,  oder  fast  voll  ist.  Hierdurch 
braucht  man  beim  Sichfüllen  des  Pufferraums  das  För- 
dern  der  rohen  Granulatmischung  und  deren  Trennen 
in  Fraktionen  nicht  zu  unterbrechen,  wie  dies  bis  jetzt  in 
dem  Stand  der  Technik  gemacht  wird.  Zum  Abtranspor- 
tieren  der  in  diesem  Moment  überflüssigen  Fraktionen 
reichen  Pufferräume  mit  einer  relativ  kleinen  Abmes- 
sung  aus.  Bei  der  Förderung  von  Sand  hat  sich  in  der 
Praxis  ein  Volumen  von  (ungefähr  140  m3)  als  zweck- 
mäßig  erwiesen,  um  auch  eine  sich  wechselnde  Zufuhr 
der  Fraktionen  aufzufangen  und  der  kontinuierliche 
Fortgang  der  Endmischungabgabe  zu  gewährleisten, 
wenn  die  Förderung  kurz  unterbrochen  wird,  zum  Bei- 
spiel  durch  das  Verlegen  eines  Saugbaggers. 
[0008]  Vorzugsweise  wird  die  über  den  Überlauf  ab- 
transportierte  überflüssige  Fraktion  von  der  anderen 
Fraktion  getrennt,  bzw.  an  die  anderen  Mischungen  ab- 
gegeben,  so  daß  nichts  von  dem  geförderten  Material 
verlorengeht.  Hierzu  bietet  die  Vorrichtung  vorzugswei- 
se  nebst  einem  oder  mehreren  Behältern  für  Granula- 
tendmaterial  Platz  für  einen  zusätzlichen  Behälter  für 
überflüssiges  Material.  Dieser  Behälter  kann  bei  Bedarf 
als  ein  zusätzlicher  Puffervorrat  verwendet  werden. 
[0009]  In  einer  folgenden  bevorzugten  Ausbildung 
des  Verfahrens  gemäß  der  vorliegenden  Erfindung  son- 
dert  man  zumindestens  eine  für  die  Herstellung  einer 
Granulatendmischung  ungeeignete  Fraktion  nach  dem 
Trennen  der  Fraktionen  ab  und  gibt  diese  undosiert  ge- 
trennt  von  den  übrigen  Fraktionen,  bzw.  Mischungen, 
ab.  Im  Falle  einer  Sandförderung  wird  zum  Beispiel 
auch  viel  Kies  mit  einer  Partikelgrößenverteilung  über  5 
mm  gefördert,  der  in  der  Regel  nicht  für  die  Herstellung 
von  Sandendmischungen  verwendet  wird.  Dadurch, 
daß  man  diese  Fraktion  absondert  und  zum  Beispiel  in 
einem  separaten  Behälter  abführt,  geht  auch  diese 
Fraktion  nicht  verloren  und  diese  kann  für  andere  Zwek- 
ke  angewendet  werden. 
[0010]  Bei  Bedarf  kann  genannte  Korngrößengrenze 
von  5  mm  in  zum  Beispiel  4  mm  oder  7  mm  oder  mehr 
geändert  werden. 
[0011]  Wie  oben  bereits  angegeben,  ist  bei  der  vorlie- 
genden  Erfindung  die  Möglichkeit  vorgesehen,  daß  man 
bei  einer  geringen  Bildung  von  einer  oder  mehreren  der 
benötigten  Fraktionen  zur  Herstellung  der  gewünschten 
Granulatendmischung  die  Dosierung  beim  Betrieb  ent- 
sprechend  der  Zusammensetzung  einer  anderen, 
ebenfalls  gewünschten  zweiten  Granulatendmischung 
ändert,  welche  zweite  Granulatendmischung  man  ge- 
trennt  von  der  ersten  Granulatendmischung  an  einen 
Behälter  abgibt. 
[0012]  Wenn  die  Zufuhr  einer  bestimmten  Fraktion 
zum  Beispiel  so  gering  ist,  daß  das  Bilden  einer  ge- 

wünschten  Granulatendmischung  dadurch  gezwunge- 
nermaßen  nur  sehr  langsam  verläuft,  während  zugleich 
eine  Granulatendmischung  mit  einer  anderen  Zusam- 
mensetzung  hergestellt  werden  sollte,  kann  man  die 

5  Dosierung  dementsprechend  ändern,  wonach  eine  Gra- 
nulatendmischung  mit  der  neuen  Zusammensetzung 
getrennt  von  der  ersten  Mischung,  zum  Beispiel  an  den 
zweiten  Behälter,  abgegeben  wird.  Der  Zeitpunkt,  wo 
die  Dosierung  einer  jeden  Fraktion  zum  Erhalten  derge- 

10  wünschten  zweiten  Endmischung  geändert  wird,  ohne 
das  Herstellungsverfahren  zu  unterbrechen,  kann  durch 
das  in  dem  Fachbereich  bekannte  "Sandwich"-Prinzip 
stattfinden,  was  weiter  unten  näher  erläutert  werden 
wird. 

15  [0013]  Die  Dosierungen  der  Fraktionen  werden  vor- 
zugsweise  mit  Hilfe  von  Steuermitteln  ausgeführt,  die 
mit  einer  Datenverarbeitungseinheit  verbunden  sind, 
die  dazu  ausgelegt  ist,  die  Steuermittel  in  geeigneter 
Weise  anzusteuern.  Mit  Hilfe  eines  derartig  automati- 

20  sierten  Systems  ist  es  möglich,  unterschiedliche  ge- 
wünschte  Zusammensetzungen  einzugeben  und  in  ei- 
nem  beliebigen  Moment  abzurufen,  wodurch  die  Dosie- 
rungen  automatisch  für  die  diesbezügliche  Zusammen- 
setzung  geändert  werden. 

25  [001  4]  Vorzugsweise  wird  die  Steuerung  zum  vonein- 
ander  getrennten  Abgeben  der  unterschiedlichen  End- 
mischungen  ebenfalls  mit  Hilfe  der  Datenverarbeitungs- 
einheit  ausgeführt.  In  dieser  Weise  kann  man  dafür  sor- 
gen,  daß  die  neue  Zusammensetzung  automatisch  und 

30  im  richtigen  Augenblick,  das  heißt  in  dem  Moment,  wo 
eine  Endmischung  mit  einer  anderen  Zusammenset- 
zung  zugeführt  wird,  die  Abgabestelle  geändert  wird. 
Weil  optisch  meistens  keinen  Unterschied  zwischen  den 
verschiedenen  Zusammensetzungen  zu  machen  ist,  ist 

35  eine  manuelle  Änderung  der  Abgabestelle  nahezu  un- 
möglich,  wenn  die  unterschiedlichen  Endmischungen 
gemäß  dem  Verfahren  der  vorliegenden  Erfindung  im 
wesentlichen  ohne  Unterbrechung  gebildet  werden. 
[0015]  Die  Erfindung  schafft  weiter  eine  Vorrichtung 

40  zum  Herstellen  von  Granulatmischungen  mit  Hilfe  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens,  umfassend: 

Zufuhrmittel  für  ein  rohes  Ausgangsgranulat, 
Mittel  zum  Trennen  des  Ausgangsgranulats  in  Frak- 

45  tionen  mit  unterschiedlicher  Partikelgrößenvertei- 
lung, 
Mittel  zur  geregelten  Zusammenfügung  zuminde- 
stens  zweier  der  Fraktionen  zu  einer  Granulatend- 
mischung, 

so  -  Abgabemittel  zum  Abgeben  der  gebildeten  Granu- 
latendmischung,  wobei  die  Vorrichtung  für  zumin- 
destens  einen  Behälter  zum  Aufnehmen  zuminde- 
stens  einer  Granulatendmischung  Platz  bietet,  und 
die  Abgabemittel  dazu  ausgelegt  sind,  die  unter- 

es  schiedlichen  Granulatendmischungen  getrennt 
voneinander  in  einen  oder  mehrere  Behälter  abzu- 
geben. 
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[0016]  Mit  einer  derartigen  Vorrichtung  kann  das  Ver- 
fahren  gemäß  der  vorliegenden  Erfindung  sehr  gut  aus- 
geführt  werden. 
[0017]  Vorzugsweise  umfaßt  die  Vorrichtung  für  jede 
Fraktion  zumindestens  einen  Pufferraum.  Diese  Puffer-  s 
räume  sind  sehr  vorteilhaft  für  eine  zeitweilige  Lagerung 
der  Fraktionen. 
[0018]  Mit  Vorteil  umfassen  die  Abgabemittel  ein  ver- 
fahrbares  Fließband.  Dieses  Fließband  kann  auf  einen 
ersten  Behälter  für  eine  Granulatendmischung,  oder  ei-  10 
nen  zweiten  Behälter  ausgerichtet  sein  und  nach  Bedarf 
durch  ein  Schwenken  auf  den  anderen,  nämlich  den 
zweiten,  beziehungsweise  den  ersten  Behälter  ausge- 
richtet  werden,  zum  Beispiel  wenn  einer  der  Behälter 
voll  ist,  oder  wenn  eine  Endmischung  mit  einer  anderen  15 
Zusammensetzung  zugeführt  wird.  Auch  können  ande- 
re  Mittel  angewendet  werden,  wie  zum  Beispiel  eine 
schwenkbare  Klappe,  die  die  Endmischung  zu  dem  ei- 
nen  oder  dem  anderen  Behälter,  oder  zu  einer  Stelle  in- 
nerhalb  des  Behälters  führt,  eventuell  unter  mit  Hilfe  zu-  20 
sätzlicher  Fließbänder. 
[0019]  Um  das  Verfahren  gemäß  der  vorliegenden  Er- 
findung  optimal  auszuführen,  sind  einer  oder  mehrere 
Pufferräume  mit  einem  Überlauf  versehen,  und  umfaßt 
die  Vorrichtung  Transportmittel,  die  zum  Transportieren  25 
und  zum  getrennten  Abgeben  des  über  den  Überlauf 
abgegebenen  überflüssigen  Materials  ausgelegt  sind. 
Diese  Transportmittel  können  zum  Beispiel  als 
Fließband  oder  Schüttelrinnen  oder  dergleichen  ausge- 
führt  sein.  Wenn  nicht  alle  Pufferräume  mit  einem  Über-  30 
lauf  versehen  sind,  ist  das  zur  gleichen  Zeit  kontinuier- 
liche  Trennen  in  Fraktionen  und  das  Zusammensetzen 
von  Endmischungen  nicht  unter  allen  Umständen  nicht 
möglich. 
[0020]  Vorzugsweise  bietet  die  Vorrichtung  Platz  für  35 
einen  Behälter,  der  zum  Aufnehmen  von  überflüssigem 
Fraktionsmaterial  ausgelegt  ist,  und  sind  die  Transport- 
mittel  dazu  ausgelegt,  überflüssiges,  aus  verschiede- 
nen  Pufferräumen  herkommendes  Fraktionsmaterial 
getrennt  an  genannten  Behälter  abzugeben.  Wie  oben  40 
bereits  beschrieben,  kann  das  genannte  überflüssige 
Fraktionsmaterial  durch  die  Vorrichtung  gemäß  der  vor- 
liegenden  Erfindung  aufgefangen  werden,  wodurch  die- 
se  Fraktion  nicht  verlorengehen  braucht. 
[0021]  Insbesondere  umfaßt  die  erfindungsgemäße  45 
Vorrichtung  Mittel  zum  kontinuierlichen  Auswerten  der 
Korngrößenverteilung  einer  oder  mehrerer  Fraktionen, 
aus  denen  die  betreffenden  Endmischungen  gebildet 
werden. 
[0022]  Weiter  sind  außerdem  vorzugsweise  Mittel  so 
zum  kontinuierlichen  Auswerten  der  Korngrößenvertei- 
lung  der  gebildeten  Endmischung  vorgesehen. 
[0023]  Für  das  gesamte  Verfahren  werden  erhebliche 
Vorteile  geboten,  wenn  sowohl  von  den  Fraktionen,  als 
auch  von  der  schließlich  daraus  gebildeten  Mischung  55 
die  Korngrößenverteilung  kontinuierlich  bestimmt  wird. 
Mit  diesen  Daten  kann  die  Genauigkeit  des  Verfahrens 
überwacht  werden. 

[0024]  Die  vorliegende  Erfindung  schafft  weiter  eine 
treibende  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Granulatmi- 
schungen  aus  einem  geförderten,  rohen  Ausgangsgra- 
nulat,  insbesondere  Sandund/oder  Kiesmischungen, 
welche  Vorrichtung  dadurch  gekennzeichtnet  wird,  daß 
diese  eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung  umfaßt.  Mit 
Vorteil  sind  die  Behälter  als  an  der  Vorrichtung  an-,  be- 
ziehungsweise  abzulegenden  Wasserfahrzeuge  aus- 
geführt,  welche  Wasserfahrzeuge  zum  Aufnehmen  der 
betreffenden  Mischungen,  beziehungsweise  Fraktionen 
geeignet  sind. 
Eine  derartige  Vorrichtung  ist  besonders  zum  Fördern 
von  Sand  aus  zum  Beispiel  Sandgruben  oder  Fluß-,  be- 
ziehungsweise  Meeresböden  geeignet.  Dadurch,  daß 
mehrere  Anlegestellen  vorgesehen  sind,  und  daß  weiter 
die  Pufferräume  mit  einem  Überlauf  versehen  sind,  ist 
eine  kontinuierliche  Herstellung  von  Endmischungen 
möglich,  ohne  daß  die  Förderung  unterbrochen  werden 
braucht,  wenn  man  auf  eine  Endmischung  mit  einer  an- 
deren  Zusammensetzung  übergeht.  Das  eine  oder  das 
andere  ist  oben  bereits  dargelegt  worden. 
[0025]  Bei  treibenden  Vorrichtungen  zum  kontinuier- 
lichen  Herstellen  von  erfindungsgemäßen  Granulatmi- 
schungen,  insbesondere  durch  die  kontinuierliche  Zu- 
und  Abfuhr  von  Granulat  und  die  zugehörigen  Entlee- 
rung  der  Pufferräume  kann  das  Problem  einer  Unwucht 
der  treibenden  Vorrichtungen  auftreten,  das  dadurch 
verursacht  wird,  daß  die  unterschiedlichen  Lager-,  be- 
ziehungsweise  Pufferräume  nicht  alle  das  gleiche  Ge- 
wicht  an  den  betreffenden  Fraktionen  enthalten.  Diese 
Unwucht  ist  von  großem  Nachteil  für  eine  derartige  Vor- 
richtung,  weil  bestimmte  Korngrößentrennungstechni- 
ken,  die  an  Bord  eines  derartigen  Schiffes  angewendet 
werden,  optimal  wirken,  wenn  die  Vorrichtung  sich  in  ho- 
rizontaler  Lage  befindet.  In  diesem  Zusammenhang 
können  die  Trennungstechniken  mit  Hilfe  von  Aufstrom- 
separatoren  und  Sieben  erwähnt  werden.  Durch  eine 
kontinuierliche  Variation  des  Füllgrades  und  eine  un- 
gleichmäßige  Füllung  der  Pufferräume  wird  deshalb  ei- 
ne  ständige  Unwucht  der  Vorrichtung  die  Folge  sein. 
Der  Unwucht  wird  dadurch  entgegengetreten,  daß  die 
Vorrichtung  in  einer  bevorzugten  Ausführungsform  pro 
Fraktion  einen  oder  mehrere  Pufferräume  umfaßt,  wo- 
bei  die  Fraktion  aus  genannten  Pufferräumen  durch  ins- 
gesamt  zumindestens  zwei  Abgabeöffnungen  dosiert 
und  abtransportiert  werden  kann,  welche  Öffnungen  je- 
weils  an  einer  anderen  Seite  der  Längsachse  der  Vor- 
richtung  angeordnet  sind.  Hierdurch  kann  man  die  be- 
treffende  Fraktion  wahlweise  aus  einer  oder  beiden  Ab- 
gabeöffnungen  aus  dem  Puffer  dosieren.  Wenn  das  Ge- 
samtgewicht  der  gemeinsamen  Fraktion  in  den  Puffer- 
räumen  an  der  einen  Seite  der  Längsachse  höher  als 
an  der  anderen  Seite  ist,  so  wird  die  treibende  Vorrich- 
tung  die  Neigung  haben,  sich  in  der  Richtung  der  schwe- 
reren  Seite  zu  neigen.  Um  dies  vorzubeugen,  kann  von 
einer  Fraktion,  die  für  die  in  diesem  Moment  zu  bildende 
Granulatendmischung  benötigt  ist,  aus  der  Abgabeöff- 
nung  an  der  betreffenden  "schwereren"  Seite  der  ge- 

4 



7 EP  0  909  585  A1 8 

meinsamen  Fraktionen  dosiert  werden.  Hierdurch  wird 
der  Gewichtsungleichheit  innerhalb  der  Pufferräumen 
entgegengetreten.  Sobald  das  Gleichgewicht  gegen- 
über  der  Längsachse  der  treibenden  Vorrichtung  in  den 
Pufferräumen  wiederhergestellt  ist,  kann  man  sich 
durch  diese  Anordnung  dazu  entscheiden,  aus  beiden 
Abgabeöffnungen  eines  Pufferraumes  gleich  viel  Mate- 
rial  zu  dosieren  und  abzuführen;  Es  ist  auch  möglich, 
das  Gleichgewicht  dadurch  aufrechtzuerhalten,  daß 
von  zum  Beispiel  der  einen  Fraktion  eine  bestimmte  Ma- 
terialmenge  durch  die  eine  Abgabeöffnung  dosiert  und 
abtransportiert  wird,  während  von  einer  anderen  Frak- 
tion  eine  hinsichtlich  des  Gewichts  gleiche  Menge  durch 
eine  an  der  anderen  Seite  der  Längsachse  der  Vorrich- 
tung  liegende  Abfuhröffnung  dosiert  und  abtransportiert 
wird. 
[0026]  Diese  Dosierung  zum  Be-  oder  Erhalten  des 
Gleichgewichts  in  der  Vorrichtung  wird  mit  Vorteil  von 
einem  Computer  gesteuert.  Es  ist  auch  möglich,  pro 
Fraktion  statt  eines  Puffers  mit  zwei  Abgabeöffnungen, 
zwei  separate  Puffer  für  die  gleiche  Fraktion  anzuwen- 
den,  welche  Puffer  jeweils  nur  eine  Abgabeöffnung  auf- 
weisen,  wobei  beide  Puffer  an  beiden  Seiten  der  Längs- 
achse  der  Vorrichtung  angeordnet  sind. 
[0027]  Wenn  die  Pufferräume  zwei  Abgabeöffnun- 
gen,  jeweils  an  einer  anderen  Seite  der  Längsachse  an- 
geordnet,  aufweisen,  so  umfaßt  einen  derartigen  Puf- 
ferraum  vorzugsweise  einen  Überlauf,  der  sich  an  der 
Stelle  der  Längsachse  der  Vorrichtung  befindet.  Wenn 
der  betreffende  Pufferraum  sich  zu  füllen  droht,  kann 
hieraus  überflüssiges  Material  abgeführt  werden,  ohne 
daß  die  Balance  der  Vorrichtung  beeinflußt  wird. 
[0028]  Die  treibende  Vorrichtung  kann  weiter  an  Steu- 
er-  und/oder  Backbord  mit  einem  oder  mehreren  Balan- 
cewiederherstellungskörpern  versehen  werden,  die  die 
Stabilisierung  der  Vorrichtung  in  sowohl  Querrichtung, 
als  auch  Längsrichtung  gewährleisten.  In  diesem  Zu- 
sammenhang  wird  auf  die  ebenfalls  eingereichte  nie- 
derländische  Patentanmeldung  1006808  der  Anmelde- 
rin  hingewiesen.  Derartige  Körper  können  Erschwe- 
rungs-  oder  Treibkörper  sein. 
[0029]  Die  Erfindung  bezieht  sich  weiter  auf  ein  Ver- 
fahren  zum  Betreiben  einer  treibenden  erfindungsge- 
mäßen  Vorrichtung,  bei  der  man  die  Abgabe  einer  jeden 
Fraktion  durch  Abgabeöffnungen  in  solcher  Weise  do- 
siert,  daß  man  bei  einer  ungleichmäßigen  Gewichtsver- 
teilung  der  gemeinsamen  Fraktionen  in  den  Pufferräu- 
men  zu  der  Längsachse  der  Vorrichtung,  entsprechend 
der  ungleichmäßigen  Gewichtsverteilung  in  den  Puffer- 
räumen  mehr  Fraktionsmaterial  durch  die  an  der  schwe- 
reren  Seite  liegenden  Abgabeöffnungen  eines  oder 
mehrerer  Pufferräume  abtransportiert,  als  durch  die  ent- 
sprechenden  Abgabeöffnungen  an  der  anderen,  leich- 
teren  Seite  der  Vorrichtung.  Wie  oben  bereits  dargelegt, 
kann  in  dieser  Weise  das  Gleichgewicht  in  Querrichtung 
der  treibenden  Vorrichtung  geregelt  werden. 
[0030]  Nachfolgend  wird  die  Erfindung  anhand  der 
beiliegenden  Zeichnung  näher  erläutert  werden.  Es 

zeigt: 

Figur  1  A  und  B  schematisch  das  Verfahren  gemäß 
der  vorliegenden  Erfindung  mittels  Ablaufdiagram- 

5  men; 

Figur  2  eine  schematsiche  Darstellung  einer  Vor- 
richtung  gemäß  der  vorliegenden  Erfindung;  und 

10  -  Figur  3  einen  schematischen  Querschnitt  durch  die 
Pufferräume  3A1  und  3A2  der  Fig.  2. 

[0031]  In  Figur  1A  ist  mit  1  schematisch  das  Fördern 
eines  rohen  Ausgangsgranulats  dargestellt,  das  bei  2  in 

15  Fraktionen  mit  unterschiedlicher  Partikelgrößenvertei- 
lung  verteilt  wird,  wobei  die  einzelnen  Fraktionen  I,  II,  III 
und  IV  an  die  jeweiligen  Pufferräumen  3a,  3b,  3c  und 
3d  weitergeleitet  werden,  wonach  die  Fraktionen  bei  4 
zum  Beispiel  über  Dosierbänder  dosiert  und  über  Zu- 

20  fuhrmittel  5,  an  6  transportiert  werden,  wo  die  Fraktio- 
nen  gemischt  werden.  Hier  wird  eine  erste  Endmi- 
schung  gebildet. 
[0032]  Obwohlfür  jede  Fraktion  zwei  Pufferräume  an- 
gegeben  sind,  ist  dies  nicht  unbedingt  notwendig;  ein 

25  einziger  Pufferraum  pro  Fraktion  reicht  aus. 
[0033]  Die  erste  Endmischung  wird  über  eine  Abfuhr 
7  an  einen  Behälter  an  Stelle  8  abgegeben.  Ohne  Un- 
terbrechung  der  Förderung  und  der  übrigen  Verfahren, 
kann  die  Dosierung  an  Stelle  4  geändert  werden,  so  daß 

30  den  Zufuhrmitteln  5  eine  andere  Menge  an  unterschied- 
lichen  Fraktionen  zugeführt  wird,  wodurch  eine  zweite 
Granulatendmischung  gebildet  wird.  Gerade  bevor  die- 
se  zweite  Granulatmischung  mit  einer  anderen  Zusam- 
mensetzung  die  Abfuhr  7  erreicht,  kann  diese  Abfuhr 

35  verlagert  werden  (gestrichelter  Pfeil),  so  daß  die  zweite 
Endmischung  getrennt  von  der  ersten  Endmischung  an 
Stelle  9  abgegeben  wird.  Die  Stellen  8  und  9  können 
sich  in  dem  gleichen  Behälter  befinden,  aber  können 
auch  einzelne  Behälter  darstellen.  Man  kann  die  Dosie- 

40  rung  in  solcher  Weise  ansteuern,  daß  beim  Ändern  der 
Zusammensetzung  in  diesem  Fall  zuerst  die  Dosierung 
der  Fraktionen  IV,  die  sich  in  den  Pufferräumen  3D  be- 
finden,  geändert  wird,  anschließend  die  Dosierung  der 
Fraktionen  III,  die  sich  in  den  Pufferräumen  3C  befin- 

45  den,  und  zwar  an  einem  derart  späteren  Zeitpunkt,  daß 
die  neu  dosierten  Fraktionen  III  in  dem  Moment  an  die 
Zufuhrmittel  abgegeben  werden,  wo  die  ebenfalls  neu 
dosierte  Fraktion  IV  die  Stelle  erreicht,  wo  Fraktion  III 
an  die  Zufuhrmittel  abgegeben  wird.  Hierdurch  entsteht 

so  eine  neue  "Front",  wobei  stromaufwärts  dieser  Front  die 
Zusammensetzung  der  Fraktionen  III  und  IV  der  ent- 
spricht,  wie  in  der  zweiten  Endmischung  erwünscht  ist. 
[0034]  Stromabwärts  der  "Front"  befindet  sich  noch 
die  gesamte  Zusammensetzung  der  ersten  Endmi- 

55  schung,  jedoch  in  noch  ungemischtem  Zustand.  Die  Do- 
sierung  der  Fraktionen  II  kann  dann  so  eingestellt  sein, 
daß  die  neue  Dosierung  dieser  Fraktion  gerade  in  dem 
Moment  an  die  Zufuhrmittel  5,  wo  die  Front  diese  Stelle 
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passiert,  usw.,  abgegeben  wird.  Diese  Dosierweise  wird 
auch  wohl  das  "Sandwich"-Prinzip  genannt.  Hierdurch 
gehen  weder  Materiale  verloren,  noch  kann  eine  Mi- 
schung  mit  einer  unrichtigen  Zusammensetzung  abge- 
geben  werden.  Fraktion  V  wird  nach  der  Trennung  bei  s 
2  undosiertan  den  Behälter  11  abtransportiert.  Die  Sor- 
tierarten  können  zum  Beispiel  mit  Hilfe  von  Schwingung 
und  Sieben  oder  mit  strömendem  Wasser  bewirkt  wer- 
den.  Derartige  Trennungsverfahren  sind  in  dem  Fach- 
bereich  allgemein  bekannt.  10 
[0035]  Weiter  sollte  bemerkt  werden,  daß  zusätzliche 
Bearbeitungsschritte,  die  in  dem  Fachbereich  bekannt 
sind,  in  das  erfindungsgemäße  Herstellungsverfahren 
aufgenommen  werden  können.  So  können  die  sortier- 
ten  Fraktionen  zum  Beispiel  noch  einem  Entwässe-  15 
rungs-  oder  Reinigungsschritt  ausgesetzt  werden,  oder 
kann  der  Feuchtigkeitsgehalt  der  sortierten  Fraktionen 
bestimmt  werden.  In  diesem  Zusammenhang  wird  auf 
die  von  Anmelderin  eingereichte  Patentanmeldung  NL- 
A-1  006807  hingewiesen,  in  der  durch  ein  Wiegen  eines  20 
bestimmten  Volumens  eine  auf  ein  Fließband  abgege- 
bene  Fraktion  der  Feuchtigkeitsgehalt  des  gewogenen 
Materials  anhand  eines  bekannten  Trockengewichts 
der  betreffenden  Fraktion,  das  zum  Beispeil  durch  Wie- 
gen-Trocknen-Wiegen  von  Proben  bestimmt  wird,  be-  25 
rechnet  wird. 
[0036]  In  Figur  1B  ist  das  über  einen  Überlauf  Ab- 
transportieren  einer  Fraktion  aus  den  Pufferräumen  an 
einen  dritten  Behälter  10  schematisch  dargestellt.  So- 
bald  ein  Pufferraum  3  bis  auf  eine  bestimmte  Höhe  ge-  30 
füllt  ist,  kann,  wenn  dieser  Fraktion  mehr  Material  zuge- 
führt,  als  aus  dem  Pufferraum  abtransportiert  wird,  über- 
flüssiges  Material  über  den  zugehörigen  Überlauf  1  5  ab- 
transportiert  und  an  den  Behälter  10  abgegeben  wer- 
den.  Obwohl  hier  dargestellt  wird,  daß  die  aus  den  Puf-  35 
ferräumen  abtransportierten  Materiale  über  einzelne 
Ströme  an  den  dritten  Behälter  1  0  transportiert  werden, 
ist  es  auch  möglich,  daß  die  einzelnen  Ströme  zuerst 
auf  einem  gemeinsamen  Fördermittel,  wie  einem 
Fließband,  zusammenkommen,  das  dann  das  Material  40 
an  den  dritten  Behälter  transportiert.  Vermischung  un- 
terschiedlicher  Fraktionen  braucht  aber  nicht  einzutre- 
ten,  wenn  man  zum  Beispiel  durch  eine  geeignete  Do- 
sierung  dafür  sorgt,  daß  nicht  gleichzeitig  zwei  verschie- 
dene  Fraktionen  über  die  Überläufe  15  ihrer  jeweiligen  45 
Pufferräume  3  an  die  gemeinsamen  Transportmittel  ab- 
gegeben  werden. 
[0037]  In  Falle  einer  Anwendung  des  Verfahrens  in  ei- 
ner  treibenden  Vorrichtung  ist  es  wichtig,  die  Balance 
der  Vorrichtung  soviel  wie  möglich  zu  regeln.  Dies  kann  so 
dadurch  bewirkt  werden,  daß,  wahlweise  computerge- 
steuert,  das  gesamte,  aus  Pufferräumen  3A1  ,  3B1  ,  3C1 
und  3D1  dosierte  Gewicht  pro  Zeiteinheit  gegenüber 
dem  gesamten  dosierten  Gewicht  aus  Pufferräumen 
3A2,  3B2,  3C2  und  3D2  geregelt  wird.  Sollte  das  ge-  55 
samte  Gewicht  an  der  Seite  von  3A,  3B,  3C  und  3D1 
höher  sein  als  an  der  anderen  Seite,  so  kann  man  aus 
obengenanntem  Pufferraum  entsprechend  mehr  Mate- 

rial  dosieren  und  abgeben.  So  kann  man  zum  Beispiel 
zum  Erhalten  einer  bestimmten  Menge  der  Fraktion  I, 
ungleiche  Mengen  aus  beiden  Dosierspeichern  3A1 
und  3A2  dosieren.  Das  eine  oder  das  andere  ist  mit  Hilfe 
von  Automatisierung  der  Dosierung  ausführbar. 
[0038]  In  Figur  2  ist  eine  treibende  Vorrichtung  gemäß 
der  vorliegenden  Erfindung  mit  A  angedeutet.  Die  Be- 
zugszeichen  sind  analog  zu  Figur  1  verwendet  worden. 
Über  einen  Einlaß  1  wird  ein  rohes  Ausgangsgranulat 
gefördert  und  in  einer  Sortiervorrichtung  2  in  fünf  Frak- 
tionen  mit  unterschiedlicher  Partikelgröße  getrennt.  Die 
erste  Fraktion,  zum  Beispiel  mit  einer  Partikelgrößen- 
verteilung  zwischen  etwa  50  und  250  u.m,  befindet  sich 
in  den  sich  an  beiden  Seiten  der  Längsachse  der  Vor- 
richtung  A  befindenden  Pufferräumen  3A1  und  3A2.  Ei- 
ne  zweite  Fraktion  II,  mit  einer  Partikelgrößenverteilung, 
die  zum  Beispiel  zwischen  etwa  250  und  500  u.m  liegt, 
befindet  sich  in  den  Pufferräumen  3B1  und  3B2.  Weiter 
sind  Pufferräume  3C1  ,  3C2für  eine  dritte  Fraktion  III  mit 
einer  zwischen  etwa  500  und  2.000  u.m  variierenden 
Partikelgrößenverteilung  und  Räume  3D1  und  3D2  für 
eine  vierte  Fraktion  IV  mit  einer  zwischen  etwa  2.000 
und  5.000  u.m  variierenden  Partikelgrößenverteilung, 
vorgesehen. 
Fraktion  V,  mit  einer  Partikelgrößenverteilung  über  etwa 
5.000  u.m,  wird  unmittelbar  nach  dem  Trennen  über  ein 
Transportband  Man  ein  Fahrzeug  11  abtransportiert. 
Mit  12  ist  bereits  abtransportiertes  Material,  das  zur 
Fraktion  V  gehört,  angegeben.  Mit  5  sind  die  Zufuhrmit- 
tel  angedeutet,  auf  denen  die  dosierten  Fraktionen  an 
eine  Mischeinrichtung  6  transportiert  werden.  Nach  dem 
Mischen  wird  die  Endmischung  über  ein  um  Achse  7a 
schwenkbares  Fließband  7  abtransportiert.  Man  kann 
ebenfalls  ein  festes  Fließband  mit  Umschlagklappe  an- 
wenden.  In  der  Zeichnung  ist  das  schwenkbare 
Fließband  über  einem  Wasserfahrzeug  8  ausgerichtet. 
Durch  Schwenkung  kann  dieses  Fließband  ebenso  auf 
ein  Wasserfahrzeug  9  ausgerichtet  werden,  um  die  be- 
treffende  Endmischung  an  das  gewünschte  Wasser- 
fahrzeug  9  abzugeben. 
[0039]  Mit  16  sind  die  Transportmittel  zum  Abtrans- 
portieren  von  über  die  Überläufe  der  Pufferräume  abge- 
gebenen  Fraktionen  dargestellt.  Über  ein  schwenkba- 
res  Fließband  17  werden  die  abtransportierten  Fraktio- 
nen  in  einem  Wasserfahrzeug  13  versammelt.  Dieses 
Fahrzeug  13  kann  einzelne  Abteile  zum  Versammeln 
einzelner  Fraktionen  umfassen.  Es  ist  aber  auch  mög- 
lich,  daß  das  Wasserfahrzeug  1  3  nur  1  Abteil  umfaßt,  in 
dem  1  oder  mehrere  einzelne  Fraktionen  wahlweise  ge- 
trennt  voneinander  aufgefangen  werden. 
[0040]  Das  schwenkbare  Fließband  7  könnte  auch 
von  einer  Schwenkklappe  und  ein  Paar  zusätzlichen  fe- 
sten  Fließbänder  ersetzt  werden.  Die  Schwenkklappe 
führt  den  Strom  aus  der  Mischvorrichtung  6  entweder 
zu  dem  einen,  oder  dem  anderen  Fließband  heraus, 
welche  jeweils  zu  dem  Wasserfahrzeug  8  oder  dem 
Wasserfahrzeug  9  führen. 
[0041]  In  Figur  3  sind  Pufferräume  3A1  und  3A2  dar- 
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gestellt,  die  faktisch  wie  ein  einziger  Pufferraum  3A  aus- 
geführt  ist.  Dieser  Pufferraum  enthält  zwei  Ausströmöff- 
nungen  22,  bzw.  23,  durch  die  das  Granulat  19  auf  Do- 
sierbänder  20,  bzw.  21  abgegeben  wird.  Zwischen  bei- 
den  trichterförmigen  Pufferraumteilen  3A1  und  3A2  be-  s  2. 
findet  sich  Überlauf  24,  durch  den  Granulat  19  an  das 
Transportband  16  abgegeben  werden  kann.  Auf  einer 
treibenden  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  wird  Über- 
lauf  24  an  der  Stelle  der  Längsachse  der  Vorrichtung 
liegen,  und  liegen  Pufferräume  3A1  und  3A2  jeweils  an  10  3. 
beiden  Seiten  der  genannten  Achse.  Wenn  der  Puffer- 
raum  3Asich  füllt,  kann  man  überflüssiges  Material  mit 
Hilfe  eines  Fließbandes  16  abtransportieren. 
[0042]  In  dem  dargelegten  Fall  gibt  es  im  Pufferraum 
3A  eine  ungleichmäßige  Gewichtsverteilung,  indem  15 
sich  mehr  Granulat  an  der  einen  Seite  der  Längsachse 
(über  dem  Pufferbehälterteil  3A1)  als  an  der  anderen 
Seite  der  Längsachse  (über  dem  Pufferbehälter  3A2) 
befindet.  Dies  kann  zu  Balancestörungen  der  treiben- 
den  Vorrichtungführen.  Im  vereinfachten  Fall,  daß  in  der  20 
Vorrichtung  nur  in  Puffer  3A  eine  derartige  Gewichtsun- 
gleichheit  vorhanden  ist,  kann  diese  dadurch  behoben  4. 
werden,  daß  durch  Öffnung  22  dementsprechend  mehr 
Granulat  19  als  durch  Öffnung  23  dosiert  wird.  Durch 
das  Abschalten  des  Dosierbandes  21  wird  nur  durch  25 
Öffnung  22  dosiert  werden,  wodurch  das  Gleichgewicht 
in  schnellst  möglicher  Weise  wiedererhalten  wird. 

Patentansprüche  30 

1.  Verfahren  zum  nacheinander  Herstellen  unter-  5. 
schiedlicher  Granulatmischungen,  insbesondere 
Sand  und/oder  Kies,  bei  dem  jede  Mischung  eine 
vorgegebene  unterschiedliche  Zusammensetzung,  35 
beziehungsweise  Partikelgrößenverteilung  auf- 
weist,  umfassend  die  Schritte: 

Bereitstellen,  insbesondere  durch  Förderung,  6. 
eines  rohen  Ausgangsgranulats,  insbesondere  40 
einer  Sandund/oder  Kiesmischung, 
Trennen  des  Ausgangsgranulats  in  zuminde- 
stens  zwei  Fraktionen  unterschiedlicher  Parti- 
kelgrößenverteilung, 
Dosierens  und  Abführen  zumindestens  zweier  45 
frei  zu  wählenden  Fraktionen  und  deren  Zu- 
sammenfügung  zu  einer  ersten  Granulatend- 
mischung, 
Abgeben  der  ersten  Granulatendmischung  an 
einen  Behälter,  dadurch  gekennzeichnet,  so  7. 
daß  man  zum  Herstellen  einer  zweiten  Granu- 
latendmischung  mit  einer  anderen  Zusammen- 
setzung,  im  wesentlichen  ohne  Unterbrechung 
des  Verfahrens,  die  Dosierung  der  Fraktionen 
für  die  erste  Granulatendmischung  entspre-  55 
chend  der  Zusammensetzung  der  zweiten 
Endmischung  ändert,  und  die  auf  dieser  Weise 
statt  der  ersten  Granulatendmischung  gebilde- 

te  zweite  Granulatendmischung  getrennt  von 
der  ersten  Endmischung  an  einen  Behälter  ab- 
gibt. 

Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  man  die  einzelnen  Fraktionen  nach 
dem  Trennen  jeweils  zeitweilig  in  einem  oder  meh- 
reren  Pufferräumen  auffängt. 

Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  man  die  Abgabegeschwindigkeit  der 
Granulatendmischung  in  solcher  Weise  wählt,  daß 
die  Durchsatzleistung,  mit  der  die  Fraktion,  von  der 
am  wenigsten  gebildet  wird,  in  dem  Pufferraum  auf- 
gefangen  wird,  im  wesentlichen  der  Durchsatzlei- 
stung,  mit  der  diese  Fraktion  aus  genanntem  Puf- 
ferraum  abtransportiert  wird,  gleicht,  und  zwar  in 
solcher  Weise,  daß  in  diesem  Pufferraum  eine  im 
wesentlichen  konstante  Menge  der  genannten 
Fraktion  vorhanden  ist. 

Verfahren  nach  Anspruch  2  oder  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  man,  gesetzt  den  Fall,  daß  von 
einer  bestimmten  Fraktion  mehr  gefördert  wird,  als 
an  die  Endmischung  abtransportiert  wird,  eine  Men- 
ge  an  genannter  Fraktion,  die  im  wesentlichen  dem 
Unterschied  zwischen  der  Menge  an  geförderter 
Fraktion  und  der  Menge  an  abtransportierter  Frak- 
tion  entspricht,  über  einen  Überlauf  aus  genanntem 
Pufferraum,  abführt. 

Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  nach 
dem  Trennen  der  Fraktionen  zumindestens  eine  für 
die  Herstellung  einer  Granulatendmischung  unge- 
eignete  Fraktion  absondert  und  getrennt  von  den 
anderen  Fraktionen  abgibt. 

Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  bei  einer 
geringen  Bildung  von  einer  oder  mehreren  der  be- 
nötigten  Fraktionen  zur  Herstellung  der  gewünsch- 
ten  Granulatendmischung  die  Dosierung  beim  Be- 
trieb  entsprechend  der  Zusammensetzung  einer 
anderen,  ebenfalls  gewünschten  zweiten  Granula- 
tendmischung  ändert,  welche  zweite  Granulatend- 
mischung  man  getrennt  von  der  ersten  Granula- 
tendmischung  an  einen  Behälter  abgibt. 

Vorrichtung  zum  nacheinander  Herstellen  von  ver- 
schiedenen  Granulatendmischungen  mit  einer  un- 
terschiedlichen  Zusammensetzung  gemäß  des 
Verfahrens  nach  einem  oder  mehreren  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  umfassend: 

Zufuhrmittel  (1)  für  ein  rohes  Ausgangsgranu- 
lat, 
Mittel  (2)  zum  Trennen  des  Ausgangsgranulats 
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in  Fraktionen  mit  unterschiedlicher  Partikelgrö-  14.  V 
ßenverteilung,  z< 
Mittel  (5)  zur  geregelten  Zusammenfügung  zu-  z\ 
mindestens  zweier  der  Fraktionen  zu  einer  S 
Granulatenmischung,  s  ai 
Abgabemittel  zum  Abgeben  der  gebildeten  di 
Granulatendmischung,  wobei  die  Vorrichtung 
für  zumindestens  einen  Behälter  (8,  9)  zum  15.  V 
Aufnehmen  zumindestens  einer  Granulatend-  tu 
mischung  Platz  bietet,  und  die  Abgabemittel  10  m 
dazu  ausgelegt  sind,  die  unterschiedlichen  bi 
Granulatendmischungen  getrennt  voneinander  ui 
in  einen  oder  mehrere  Behälter  abzugeben.  te 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn-  15 
zeichnet,  daß  die  Vorrichtung  für  jede  Fraktion  zu- 
mindestens  einen  Pufferaum  (3A  -  3D)  umfaßt. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  20 
einer  oder  mehrere  Pufferräume  mit  einem  Überlauf 
(15,  24)  versehen  sind,  und  die  Vorrichtung  Trans- 
portmittel  (16,  17)  umfaßt,  die  zum  Transportieren 
und  zum  getrennten  Abgeben  des  über  den  Über- 
lauf  abgegebenen  überflüssigen  Materials  ausge-  25 
legt  sind. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß 
die  Vorrichtung  für  einen  zum  Aufnehmen  von  über-  30 
flüssigem  Fraktionsmaterial  ausgelegten  Behälter 
(13)  Platz  bietet,  und  daß  die  Transportmittel  dazu 
ausgelegt  sind,  aus  verschiedenen  Pufferräumen 
herkommendes,  überflüssiges  Fraktionsmaterial, 
getrennt  an  genannten  Behälter  abzugeben.  35 

11.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprü- 
che  8-10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Vor- 
richtung  für  einen  zusätzlichen  Behälter  (11)  zum 
Aufnehmen  einer  für  die  Herstellung  einer  für  die  40 
Granulatmischung  ungeeignete  Fraktion  (12)  Platz 
bietet. 

12.  Treibende  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Granu- 
latmischungen  aus  einem  geförderten,  rohen  Aus-  45 
gangsgranulat,  insbesondere  Sand,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  diese  eine  Vorrichtung  nach  ei- 
nem  oder  mehreren  der  Ansprüche  8-11  umfaßt. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  gekenn-  so 
zeichnet,  daß  die  Vorrichtung  pro  Fraktion  einer 
oder  mehrere  Pufferräume  (3A-,,  3A2)  umfaßt,  wo- 
bei  die  Fraktion  aus  genannten  Pufferräumen  durch 
insgesamt  zumindestens  zwei  Abgabeöffnungen 
(22,  23)  dosiert  und  abtransportiert  werden  kann,  55 
welche  Öffnungen  jeweils  an  einer  anderen  Seite 
der  Längsachse  der  Vorrichtung  angeordnet  sind. 

35  A1  14 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  13,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Pufferraum,  der  zumindestens 
zwei  Abgabeöffnungen,  jeweils  an  einer  anderen 
Seite  der  Längsachse  der  Vorrichtung  angeordnet, 
aufweist,  einen  Überlauf  (24)  umfaßt,  der  sich  an 
der  Stelle  der  Längsachse  der  Vorrichtung  befindet. 

15.  Verfahren  zum  Betreiben  einer  treibenden  Vorrich- 
tung  nach  einem  der  Ansprüche  13  -  14,  bei  dem 
man  die  Abgabe  einer  jeden  Fraktion  durch  Abga- 
beöffnungen  in  solcher  Weise  dosiert,  daß  bei  einer 
ungleichmäßigen  Gewichtsverteilung  der  gesamm- 
ten  Fraktionen  in  den  Pufferräumen  zu  der  Längs- 
achse  der  Vorrichtung,  man  entsprechend  der  un- 
gleichmäßigen  Gewichtsverteilung  in  den  Puffer- 
räumen  mehr  Fraktionsmaterial  durch  die  an  der 
schwereren  Seite  liegenden  Abgabeöffnungen  ei- 
nes  oder  mehrerer  Pufferräume  abtransportiert,  als 
durch  die  entsprechenden  Abgabeöffnungen  an  der 
anderen,  leichteren  Seite  der  Vorrichtung. 
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