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(57) Bei der Herstellung poriger Pasten, insbesond-
ere porigem Gipsbrei, wird die Paste, insbesondere der
Gipsbrei, mit einem hohen UberschuR an Wasser ange-
macht. Die Trocknung des uberschissigen Wassers
verursacht hohe Kosten. Es soll ein Verfahren und ein
Mischer entwickelt werden, mit denen porige Pasten mit
vermindertem Anteil von Wasser und ggf. Schaumbild-
ner hergestellt werden kénnen.

Erfindungsgemaf wird der Paste durch mindestens
einen feinpordsen Wandabschnitt (23) eines Zufuhrele-
mentes Gas unter Uberdruck zugefiihrt. Ein erfindungs-
gemaler Scheibenmischer (15,16,17,22a) weist
mindestens ein dazu geeignetes feinporéses Wandele-
ment (23) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung poriger Pasten, insbesondere porigem Gipsbrei,
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und einem
dazu geeigneten Mischer gemafl dem Oberbegriff des
Anspruchs 5.

[0002] Poriger Gipsbrei wird zum Beispiel zur Herstel-
lung von Gipsplatten, insbesondere von Gipskartonplat-
ten, eingesetzt. Wie aus der EP 0 305 707 A2 bekannt,
wird der Gipsbrei in einem Gipsmischer erzeugt, in dem
Gipspulver (Halbhydrat) mit Wasser gemischt wird. Der
so erzeugte Gipsbrei wird auf einem kontinuierlich
bewegten endlosen Band zwischen zwei Kartonbahnen
verteilt. Nach Abbinden des Gipses zu Dihydrat wird die
aus Karton und Gips gebildete Bahn zu Planen
geschnitten und getrocknet. Zur Erzielung einer markt-
Ublichen Rohdichte einer abgebundenen und getrock-
neten Gipsplatte wird ein entsprechend hoher
Uberschul an Wasser eingestellt. Die Trocknung des
Uberschissigen Wassers verursacht hohe Kosten. Zur
Verringerung dieser im wesentlichen energetischen
Kosten ist es bekannt, die Rohdichte durch Einbringen
von Schaum auf die gewlinschten Werte einzustellen.
Dabei wird ein Teil des dem Gipspulver zuzufiihrenden
Wassers, d. h. des Anmachwassers, abgezweigt und
mit einem Schaumkonzentrat, z. B. einem Tensid, und
Luft gemischt.

[0003] Bei den bekannten Verfahren wird Schaum in
einer separaten Vorrichtung erzeugt und dem Gipsbrei
zur Porenbildung im Gipsmischer zugefiihrt. Dabei tre-
ten Investitionskosten fiir die Vorrichtung zur Schaum-
herstellung sowie betrachtliche Betriebskosten flr das
Schaumkonzentrat auf. Ein weiteres Problem dieser
Verfahren ist, dafl® der Schaum im Gipsmischer teilweise
zerschlagen wird oder gro3e Poren gebildet werden.
[0004] Bei einem weiteren aus der DE 196 51 448 A1
bekannten Verfahren wird poriger Gips durch dem
Anhydrid und/oder Halbhydrat beigemischtes Treibmit-
tel, das verzogert Gas erzeugt, hergestellt.

[0005] Zur Herstellung von Gipszwischenwandplatten
sind z. B. aus ,Der Baustoft Gips", VEB Verlag fiir Bau-
wesen, Berlin, Seiten 86 bis 93, diskontinuierlich arbei-
tende Mischer bekannt. In diese Mischer wird zunachst
Wasser vorgelegt, das Gipspulver eingeriihrt und ein
Schaummittelkonzentrat zudosiert. Durch Mischwerk-
zeuge wird in den Mischraum Luft gesaugt. Der Wir-
kungsgrad der Porenbildung ist nicht befriedigend.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und einen
entsprechenden Mischer gemafll dem Oberbegriff des
Anspruchs 5 zu entwickeln, mit denen Pasten mit einem
moglichst geringen Wasseranteil, die zur Herstellung
von Planen oder dhnlichen Baustoffen mit einer Trok-
kenrohdichte von unter 1000 kg/m3 geeignet sind, her-
zustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale der Anspriiche 1 und 5 gel6st.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0008] Bei einem erfindungsgemafien Verfahren zur
Herstellung einer porigen Paste wird Bindemittel und
Anmachwasser zu einer Paste gemischt und der Paste
wahrend des Mischens in einem Mischraum durch min-
destens einen feinporésen Wandabschnitt eines
Zufuhrelementes ein Gas zugeflhrt. Die Porenweiten
des feinpordsen Wandabschnittes sollten <500 pm
sein. Die Zufuhr des Gases zur Porenbildung erfordert
eine gewisse Homogenitat der Mischung aus Feststoff
und Wasser. Daher wird das Gas der Mischung zuge-
fuhrt, sobald eine Paste mit einer gewissen Homogeni-
tat hergestellt wurde. Das Gas wird unter Uberdruck im
Vergleich zum Druck im Mischraum zugefiihrt.

[0009] Bei einem erfindungsgeméafen Verfahren wird
durch die Zufuhr des Gases unter Druck in der Paste
Schaum, und damit eine porige Paste, erzeugt. Fir die
aus der Paste herzustellenden Baustoffe sind Dichten
unter 1000 kg/m3 erzielbar. Dies erspart eine separate
Schaumherstellung. Dem Anmachwasser werden ggf.
Schaumbildner zugefiihrt. Schaumbildner sind zum
Beispiel aus der Druckschrift ,Wassrige Schiume",
Spektrum der Wissenschaft, Juli 1986, Seiten 126, 127,
132 bis 138 bekannt. In den meisten Fallen wird auch
eine wesentlich geringere Menge an Schaumbildner als
bei einer separaten Schaumherstellung bendtigt.
[0010] FUr bekannte, in der Baustoffindustrie einge-
setzte Pasten ist gemaR Anspruch 2 zur Porenbildung
in der Paste die Zufuhr des Gases durch Wand-
abschnitte des Zufuhrelementes mit Porenweiten von 3
bis 100 um unter einem Uberdruck von 0,05 bis 6 bar
geeignet. Eine gute Porenbildung, d. h. die Bildung von
gleichmaRig verteilten Gasblasen mittlerer GréRe,
wurde bei Porenweiten von 10 bis 30 um des feinporé-
sen Wandabschnittes und einem Uberdruck von minde-
stens 0,1 bar gefunden. Beispielsweise wird bei einem
Innendruck im Mischraum von 0,5 bar ein Uberdruck
von 0,5 bar angelegt, d. h. es wird mit einem angelegten
Druck von 1 bar gearbeitet.

[0011] Die Zufuhr des Gases durch feinporése Wand-
abschnitte, die gemaR Anspruch 3 als Teil der den
Mischraum umgebenden Wé&nden ausgebildet sind,
nutzt zur Porenbildung in der Paste zusétzlich die
Scherwirkung der die Wandabschnitte umgebenden
Wénde, an denen die Paste beim Mischen vorbei
bewegt wird. An diesen Wé&nden werden vor den Wand-
abschnitten in der Paste gebildete Gasblasen abge-
trennt, wodurch eine gleichmafRige Verteilung der
Gasblasen und damit eine homogene Porenbildung
unterstitzt wird. Zu den Wanden des Mischraumes
zahlt ggf. auch eine Decke oder ein Boden des Misch-
raumes, soweit die Paste beim Mischen entlang der
Decke oder des Bodens bewegt wird.

[0012] Besonders groRRe wirtschaftliche Bedeutung
hat die erfindungsgemafe Porenbildung in einer Paste
bei einer Gipspaste gemaflt Anspruch 4, die durch
Mischen von Halbhydrat (Calciumsulfat-Halbhydrat)
und Anmachwasser, das ggf. Schaumbildner enthalt,
mit einem Wasser/Gipsverhaltnis von 0,6 bis 0,8 herge-
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stellt wird. Gipspasten mit diesem Wasser/Gipsverhalt-
nis kénnen mit dem erfindungsgemaRen Verfahren zu
Baustoffen mit einer Dichte von unter 600 kg/m3 verar-
beitet werden. Bei den herkdmmlichen Verfahren war
dazu eine separate Schaumerzeugung unersetzlich.
Zur Erzielung einer porigen Gipspaste werden wesent-
lich weniger Schaumbildner, namlich 10 bis 500 ppm, z.
B. etwa 100 g Tensid auf 1000 kg Halbhydrat, benétigt.

[0013] Ein erfindungsgemafier Mischer gemafl
Anspruch 5 ist zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach
Anspruch 1 geeignet. Das Zufuhrelement fiir das Poren
bildende Gas, insbesondere die Poren bildende Luft,
kann im Inneren des Mischraumes oder an seinen Wan-
den angeordnet sein. Dabei weist der oder die feinporo-
sen Wandabschnitte des Zufuhrelementes zum
Mischraum hin. Das Zufuhrelement kann zum Beispiel
als ein in den Mischraum ragender Stab mit einer
Druckkammer im Inneren des Stabes und rohrférmigen,
feinporésen Wandabschnitten am unteren Ende des
Stabes, z. B. in der Art einer Filterkerze, ausgebildet
sein.

[0014] Ein Mischer gemal Anspruch 6 ist besonders
gut zur Durchfuihrung eines Verfahrens nach Anspruch
2 und ein Mischer gemafl Anspruch 7 zur Durchfiihrung
eines Verfahrens nach Anspruch 3 geeignet. Der fein-
porose Wandabschnitt kann gemaf Anspruch 8 ein Sin-
termetall mit einer Dicke von 2 bis 10 mm aufweisen.
Sintermetalle sind im Vergleich zu andern feinpordsen
Werkstoffen auch bei diinnen Wandstéarken von 2 bis 10
mm ausreichend stabil, um das Gas unter Druck der
Paste zuzufiihren. Dinne Wandstarken haben den Vor-
teil eines geringen Bauvolumens.

[0015] Die Ausbildung mindestens eines feinpordsen
Wandabschnittes des Zufuhrelementes als Teil der Sei-
tenwande oder Stirnwand in der Nahe von Mischele-
menten gemal Anspruch 9 ermdglicht bei der
Herstellung einer porigen Paste in einem diskontinuier-
lichen Trogmischer eine gute Porenbildung.

[0016] Die Ausbildung mindestens eines feinpordsen
Wandabschnittes des Zufuhrelementes als Teil des
Gehausemantels oder als radial duReren Teil eines
Gehéausebodens im ersten Drittel des Umfangs, das auf
den in Drehrichtung hinteren Auslauf folgt, geman
Anspruch 10 ermdglicht bei der Herstellung einer pori-
gen Paste in einem Scheibenmischer eine gute Poren-
bildung.

[0017] Die Ausbildung mindestens eines feinporésen
Wandabschnittes des Zufuhrelementes als einen Teil
eines Gehauseabschnittes einer in Férderrichtung hin-
teren Kammer gemaf Anspruch 11 ermdglicht bei der
Herstellung einer porigen Paste in einem Zwangsdurch-
laufmischer mit Mischelementen in einer vorderen Kam-
mer eine gute Porenbildung

[0018] Die Erfindung wird anhand von vier in der
Zeichnung schematisch dargestellten Beispielen weiter
erlautert

[0019] Figur 1 zeigt einen Trogmischer des Beispiels
1 mit einem in der Seitenwand angeordneten Zufuhrele-
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ment mit einem feinporésen Wandabschnitt, der in Figur
2 vergroRert dargestellt ist.

[0020] Figur 3 zeigt einen vertikalen Schnitt langs der
geknickten Linie der Figur 4 durch einen Scheibenmi-
scher bzw. eine Seitenansicht des Beispiels 2 und Figur
4 einen horizontalen Schnitt bzw. eine Draufsicht eben-
falls des Beispiels 2.

[0021] In Figur 5 ist ein weiterer Scheibenmischer,
Beispiel 3, anhand eines vertikalen Schnitts dargestellt.
[0022] Figur 6 zeigt einen vertikalen Schnitt durch
einen Zwangsdurchlaufmischer, Beispiel 4.

Beispiel 1 - Trogmischer

[0023] Ein Trogmischer weist ein einen Mischraum bil-
denden wannenférmigen Trog mit Seitenwanden 1,
einem Boden 2 und Stirnwénden 3 auf, wobei die Sei-
tenwéande 1 und der Boden 2 durch eine U-férmiges
Blech gebildet sind. Der Trog ist an seinen Stirnwanden
3 Uber Lager 4 drehbar auf Stutzen 5 angeordnet. Die
Lager 4 befinden sich im unteren Drittel der Stirnwande
3. An einer Langskante des Troges ist eine AusguRlippe
6 vorgesehen. Der Trogmischer weist aufierdem Misch-
elemente, namicih ein oder zwei in den Mischraum im
Inneren des Troges einschwenkbare Ruihrer 7 auf. Die
Rihrer 7 sind jeweils in der Nahe einer Stirnwand 3
angeordnet. In Figur 1 ist nur ein Rlhrer dargestellt.
[0024] Ein Zufuhrelement ist an der der AusguRlippe
6 gegenlberliegenden Seite an der Seitenwand 1 im
unteren Bereich des Troges und im Bereich des Rih-
rers 7 angeordnet, wobei mehrere feinporésen Wand-
abschnitte 8 des Zufuhrelementes als Teil der
Seitenwand 1 ausgebildet sind. Das Zufuhrelement des
Trogmischers ist mit einer AuBenwand 9 und Stirnwan-
den 10 versehen. Die AulRenwand 9 weist einen waage-
recht angeordneten Abschnitt eines Halbrohres, der mit
den Stirnwanden 10 verschweil’t ist, auf. Die Aufen-
wand 9 ist druckdicht auf die Seitenwand 1 geschweif3t.
Sie weist an einer Stirnwand 10 einen Anschlu® 11 fir
Druckluft auf. Im Bereich innerhalb der AuRenwand 9
weist die Seitenwand 1 Offnungen auf, in die druckdicht
die feinpordsen Wandabschnitte 8 aus einem Sinterme-
tall mit einer Dicke von 6 mm und einer Porenweite von
30 um eingesetzt sind. In diesem Beispiel sind vier
Wandabschnitte 8 jeweils einer Flache von 50 x 50 mm
nebeneinander eingesetzt. Die AuRenwand 9, die Stirn-
wand 10 und die Seitenwand 1 mit den feinporésen
Wandabschnitten 8 im Bereich der Auflenwand 9 bilden
eine Druckkammer 12. Die Abmessungen eines Troges
betragen: Lange 2m, H6he 0,7 m und Breite 0,7 m.
[0025] Im Betrieb werden zwei dieser Trogmischer
eingesetzt.

[0026] Dabei wird Halbhydrat und Anmachwasser mit
einem Wasser/Gipsverhaltnis von 0,6 bis 0,8 miteinan-
der gemischt, in dem zunachst das Anmachwasser in
die Trogmischer geleitet, anschlieRend das Halbhydrat
zugefihrt und beides durch Rihrer 7 miteinander zu
Gipsbrei gemischt wird. Dem Gipsbrei wird durch die
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feinporésen Wandabschnitte 9 des Zufuhrelementes
ein Gas, namlich Luft, unter leichtem Uberdruck im Ver-
gleich zum Druck im Mischraum zugefihrt.

[0027] Ein Mischzyklus der diskontinuierlichen Trog-
mischer weist im einzelnen folgende Schritte auf:

1. Es wird ein leichter Uberdruck von 0,05 bis 2 bar,
zum Beispiel 0,1 bar, am Zufuhrelement eingestellit.

2. Die Trage der Trogmischer werden mit Wasser
ausgesplt.

3. Daraufhin wird das Anmachwasser, das Tensid
enthalt, als Wasservorlage eingefiillt und

4. in die Wasservorlage der Gips, d. h. das Halbhy-
drat, eingestreut.

5. Gips und Anmachwasser werden 0,5 bis 3 Minu-
ten, insbesondere 1 bis 2 Minuten, durch die Rih-
rer 7 gemischt.

6. Der Uberdruck wird auf 0,5 bis 6 bar, zum Bei-
spiel auf 0,8 bar, erhéht.

7. Bei dem erhdhten Uberdruck wird 2 bis 6 Minu-
ten, zum Beispiel 3 Minuten, durch die Rihrer 7
gemischt.

8. Der Uberdruck wird auf den Anfangsdruck von
zum Beispiel 0,1 bar reduziert.

9. Der porige Gipsbrei wird Uber die Ausgul3lippe 6
ausgegossen.

[0028] In diesem Beispiel wird eine Masse von 385 kg
Anmachwasser, das 50 g Tensid enthalt, mit 550 kg
Halbhydrat gemischt. Das Wasser/Gips-Verhaltnis
betragt 0,7. Aus der gewonnenen porigen Paste, d. h.
aus dem porigen Gipsbrei, werden in einem Ublichen
Verfahren getrocknete Gipsplatten mit einer Dichte von
etwa 600 kg/m3 hergestellt. Ohne Gaszugabe wirde
man Gipsplatten mit einer Dichte von 1100 kg/m? erhal-
ten.

Beispiel 2 - Scheibenmischer

[0029] Ein erfindungsgeméafer Scheibenmischer, z. B.
ein Gipsmischer, besteht im wesentlichen aus einem
flachen zylindrischen Gehéause, in dem eine auf einem
Lager 13 gelagerte und durch eine senkrechte Welle 14
drehbare Rotorscheibe 15 angeordnet ist. Die Rotor-
scheibe 15 weist an ihrem Rand eine grobe Verzahnung
16 auf. In einem Gehausedeckel 17 des Gehauses
befinden sich mindestens ein Wassereinlauf 18 und ein
Einlal 19 fir feste Stoffe in etwas gréRerem Abstand
zur Welle als der oder die Wassereinlaufe 18. In diesem
Beispiel sind mehrere Wassereinlaufe 18, z. B. 12,
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kranzférmig um die Welle 14 angeordnet. Die Rotor-
scheibe 15 weist in der Umgebung der Welle 14 eine
Verdickung, die unter den Wassereinldufen 18 in eine
aullere Ringzone Ubergeht, auf. In einem Gehausebo-
den 20 ist mindestens ein Auslauf 21 in Randnéhe und
mindestens eine dosierbare Wasserzuleitung 22 inner-
halb des von der Verzahnung 16 der Rotorscheibe 15
begrenzten Bereichs angeordnet. In diesem Beispiel
sind vier Auslaufe 21 auf einem Halbkreis angeordnet.
Zwischen Wasserzuleitung 22 und des von der Verzah-
nung 15 der Rotorscheibe 14 begrenzten Bereichs
befindet sich im kleinen Zwischenraum zwischen
Gehauseboden 19 und Rotorscheibe 15 eine ringfor-
mige, labyrinthartige Verengung 22 a.

[0030] Mindestens ein feinporéser Wandabschnitt 23
des Zufuhrelementes ist als Teil eines Gehausemantels
24 ausgefihrt und innerhalb eines Drittels des
Umfangs, das in Drehrichtung 25 auf den Auslauf 21
bzw. auf den in Drehrichtung 25 hinteren Auslauf 21
folgt, angeordnet. In diesem Beispiel erstreckt sich der
feinpordse Wandabschnitt 23 innerhalb eines kleinen
Bereichs des Drittels, namlich in einem Winkelbereich
von etwa 55 bis 80 Grad ausgehend vom hinteren Aus-
lauf 21. Der Gehausemantel 24 ist im Bereich des fein-
pordsen Wandabschnitts 23 durch einen &uflleren
Mantelabschnitt 26 und radiale Stirnwande 27 als Dop-
pelmantel ausgeflhrt. Die Stirnwande 27 und der Man-
telabschnitt 26 sind aneinander und am
Gehausemantel 24 druckdicht befestigt und bilden mit
dem feinporésen Wandabschnitt 23 eine Druckkammer
29. Der Mantelabschnitt 26 weist einen Anschlul? 28 fiir
Druckluft auf. Der feinporése Wandabschnitt 23 besteht
ebenfalls aus einem Sintermetall einer Dicke von 6 mm
und einer Porenweite von 30 um. In Figur 3 ist weiterhin
eine zwischen der Welle 14 und dem Gehausedeckel
17 angeordnete Dichtung 30 zu sehen. Der Durchmes-
ser des Scheibenmischers betrdgt zum Beispiel 650
mm.

[0031] Eine Alternative dieses Scheibenmischers
weist zuséatzlich zu dem in Figur 4 zu sehenden Wand-
abschnitt 23 zwei weitere gleich aufgebaute, in einem
Winkelbereich von 90 bis 180 Grad ausgehend vom hin-
teren Auslauf 21 in Drehrichtung 25 hintereinander
angeordnete Wandabschnitte auf.

[0032] Bei einer weiteren Alternative dieses Schrei-
benmischers ist der Gehdusemantel 24 als Doppelman-
tel mit einem inneren Mantel aus Sintermetall und
einem auleren Gehdusemantel aufgebaut. Das Sinter-
metall entspricht dem Sintermetall der Wandabschnitte
23. Der innere Mantel aus Sintermetall ist teilweise, ins-
besondere im Bereich der Auslaufe 21, abgedeckt. Zur
Aufnahme des inneren Mantels weisen der Gehausebo-
den 20 und der Gehadusedeckel 17 Nuten auf. Der
Gehausedeckel 17 kann aus zwei Teilen bestehen.
Diese Alternative erlaubt den Ublichen Zusammenbau
des Scheibenmischers.

[0033] Im Betrieb wird von oben Anmachwasser und
Gipshalbhydrat auf die mit einer Drehzahl von etwa 300
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Umdrehungen pro Minute angetriebene Rotorscheibe
15 gegeben. Schon auf der Rotorscheibe 15 findet wah-
rend des Transportes nach auRen eine Mischung des
Anmachwassers mit dem Halbhydratpulver statt. Diese
Mischung wird im Bereich der Verzahnung 16 der
Rotorscheibe 15 weiter gemischt. Zur Vermeidung von
Ablagerungen von abgebundenem Gips unter der
Rotorscheibe 15 wird ein geringer Teil des Anmachwas-
ser, z. B. 7 %, durch den Wasseranschluf3 22 von unten
zugefihrt, stromt nach auflen, wird durch die labyrinth-
artige Verengung 22 a gleichmaRig tber den Umfang
verteilt und dahinter mit dem Gipsbrei vermischt. In die-
sem Bereich wird durch den feinporésen Wandabschnitt
23 unter einem Uberdruck von 0,5 bar, d. h. bei einem
Innendruck im Scheibenmischer von 0,5 bar einem
angelegten Druck von 1 bar, Luft zugefiihrt. Es bilden
sich im Gipsbrei fein verteilte Luftblasen. Die Mengen-
verhaltnisse von Anmachwasser, Halbhydrat und Tensid
sowie der Volumenanteil der Luftblasen entsprechen
dem des Beispiels 1. Der entstandene Gipsbrei flihrt zu
Baustoffen einer Dichte von 600 kg pro m?3 bei einem
eingesetzten Wasser/Gipsverhaltnis von 0,7. Es wird
etwa eine Tonne poriger Gipsbrei pro Stunde erzeugt.

Beispiel 3 - Scheibenmischer

[0034] Ein erfindungsgemafier Scheibenmischer des
Beispiels 3 entspricht dem des Beispiels 1 bis auf die im
folgenden weiter erlauterte Anordnung eines Zufuhrele-
mentes. Zur Anordnung des Zufuhrelementes mit
einem feinporésen Wandabschnitt, und zwar einem
feinpordsen Bodenabschnitt 31 weist der Scheibenmi-
scher eine in Figur 5 nicht zu sehende ringférmige, am
Rand des Gehausebodens 20 angeordnete und an ihm
befestigte Scheibe und eine zusétzliche an der Rotor-
scheibe 15 befestigte Plane 32 auf. Die Plane 32 hat
Notlaufeigenschaften; d. h. die Rotorscheibe 15 kann
Uber eine Auflageflache der Plane 32 auf dem Gehéau-
seboden 20 rotieren. Die Plane 32 besteht zum Beispiel
aus Teflon.

[0035] Der feinpordse Bodenabschnitt 31 bildet einen
Teil der ringférmigen Scheibe und ist wie der im Gehau-
semantel 24 angeordnete porése Wandabschnitt 23
des Beispiels 2 in einem kleineren Bereich zum Beispiel
von 55 bis 80 ° innerhalb des Drittels des Umfangs, das
auf den hinteren Auslauf 21 in Drehrichtung 25 folgt,
angeordnet. Die Scheibe und der porése Bodenab-
schnitt 31 stoRen an den Gehdusemantel 24, wobei
eine an dem auferen Rand angeordnete Dichtung 33
den porésen Bodenabschnitt 31 und die Scheibe druck-
dicht mit dem Gehauseboden 20 verbindet. An den
radialen Randern des Bodenabschnitts 31 sind der
Bodenabschnitt 31 und die Scheibe so zueinander ent-
sprechend abgeschragt, dall die Rander der Scheibe
auf dem Bodenabschnitt 31 liegen. Durch in der
Scheibe versenkte durch den Bodenabschnitt 31 in den
Gehduseboden 20 ragende Schrauben sind die
Scheibe und der porése Bodenabschnitt 31 druckdicht
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auf dem Gehauseboden 20 befestigt. Unter den radia-
len Randern des Bodensabschnitts 31 befinden sich in
Figur 5 nicht zu sehende Dichtungen.

[0036] Auch am inneren Umfang ist der Bodenab-
schnitt 31 abgeschragt und Uber eine Dichtung 34
druckdicht mit dem Gehauseboden 20 verbunden. Die
Dichtung 34 kann sich (iber den gesamten inneren
Rand des Bodenabschnitts 31 und der Scheibe erstrek-
ken.

[0037] Unterhalb des feinporésen Bodenabschnitts 31
weist der Gehauseboden 20 eine sich Uber den Boden-
abschnitt 31 bis auf seine abgeschragten Rander und
seinen Uber die Dichtung 34 befindlichen Rand erstrek-
kende, eine Druckkammer 35 bildende Aussparung 36
im Gehausboden 20 auf. Die Aussparung 36 hat die
Form eines Segmentabschnittes. Innerhalb der Ausspa-
rung 36 weist der Gehauseboden 20 eine Bohrung 37
und einen Anschlufd 38 fur Druckluft auf.

[0038] Die radiale Erstreckung der Scheibe und des
feinporésen Bodenabschnitts 31 reicht ausgehend vom
Gehausemantel 24 bis unter die Verzahnung 16 der
Rotorscheibe 15. Zwischen der Scheibe bzw. dem fein-
porésen Bodenabschnitt 31 und der Rotorscheibe 15
und den Zahnflanken der Verzahnung 16 befindet sich
nur ein kleiner Zwischenraum einer GréRe im Bereich
von etwa 1 mm. Auch zwischen der Platte 32 und dem
Gehauseboden 20 befindet sich bis auf einen mittleren,
ringformigen Bereich mit einer Aussparung 39 im
Gehauseboden 20 nur ein kleiner Zwischenraum im
Bereich von etwas 1 mm. Unterhalb der Aussparung 39
weist der Gehauseboden 20 eine Bohrung 40 mit einem
weiteren Druckluftanschlu® 41 auf.

[0039] Eine Alternative dieses Scheibenmischers
weist zusétzliche, gleich aufgebaute feinporése Boden-
abschnitte, die in einem Winkelbereich von 90 bis 180
Grad ausgehend vom hinteren Auslauf 21 in Drehrich-
tung 25 hintereinander angeordnet sind, auf.

[0040] Bei einer weiteren Alternative dieses Schei-
benmischers sind den Aussparungen 36 entspre-
chende, jedoch tiefere Aussparungen und in die
Aussparungen eingesetzte, mit dem Gehauseboden 20
abschlieRende feinpordése Bodenabschnitte aus dem-
selben Sintermetall angeordnet. Eine Scheibe fiir die
Bodenabschnitte und eine Plane 32 sind nicht vorgese-
hen.

[0041] Der Betrieb des Scheibenmischers des Bei-
spiels 3 entspricht dem des Beispiels 2, wobei die
Druckluft statt durch den Gehdusemantel 24 durch den
Gehauseboden 20 und den feinporésen Bodenab-
schnitt 31 zugefihrt wird. Zusatzlich wird Druckluft
durch die Bohrung 40, die Aussparung 39 in den Zwi-
schenraum zwischen Gehauseboden 20 und Platte 32
zugefihrt. Dies dient der Vermeidung von Ablagerun-
gen von abgebundenem Gipsbrei unter der Plane 32
und der Bildung eines Luftkissens.

[0042] Der Gehdusemantel 20 kann zuséatzlich porése
Wandabschnitte 23 aufweisen, wobei in diesem Fall
sowohl durch porése Bodenabschnitte 31 als auch
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durch porése Wandabschnitt 23 Druckluft zugeflhrt
werden kann.

Beispiel 4 - Zwangsdurchlaufmischer

[0043] Ein Zwangsdurchlaufmischer des Beispiels 4
weist ein Gehause mit, zum Beispiel vier waagerecht
hintereinander angeordneten, zylindrischen Gehause-
abschnitten 42 auf. Die Gehauseabschnitte 42 sind an
Steckverbindungen 23 mit Flanschen und nicht darge-
stellten Pafstiften durch zwei ebenfalls nicht darge-
stellte, sich Uber die gesamte Lange des Gehauses
erstreckende Spannstabe miteinander verbunden. Die
Gehauseabschnitte 42 bilden vier Kammern 44, 45, 46
und 47, durch die sich eine an einer Seite aus dem
Gehause ragende, antreibbare Welle 48 erstreckt.
[0044] In einer der duBeren Kammern, hier in der
Kammer 44, weist das Gehause hintereinander ange-
ordnet einen WasseranschluR® 49 und einen Anschluf
50 fur Gipspulver auf. Im Bereich des Anschlusses 49
ist die Welle mit einem zum Beispiel vier Stege aufwei-
senden Rihrer 51 versehen. Direkt anschlieRend an
den Ruhrer 51 befindet sich auf der Welle 48 eine
Schnecke 52, deren Korper etwa die Halfte der Kammer
44 ausflllt und deren Schneckengang bis in die Nahe
des Gehauses reicht. In der in Férderrichtung 53 dahin-
ter angeordneten Kammer 45 befindet sich auf der
Welle 48 ein Rotor 54 und innen am Gehause ein Stator
55. Der Rotor 54 weist einen Koérper gleichen Durch-
messers wie der der Schnecke 52 sowie dicht hinterein-
ander angeordnete spiralformige Mischelemente auf
dem Korper auf. Der Stator 55 weist entsprechende in
die Zwischenrdume der Mischelemente des Rotors 54
ragende Mischelemente auf.

[0045] In der dahinter angeordneten Kammer 46
befindet sich auf der Welle 48 ein Verdrangungskorper
56, dessen Durchmesser etwa zwei Drittel des Durch-
messers des Gehauses betragt. Auf seiner Oberflache
befinden sich spiralférmig angeordnete Stifte 57. Ein
Zufuhrelement ist an der Wand dieser Kammer 46
angeordnet, wobei ein feinporéser Wandabschnitt 58
als Teil des Gehauseabschnitts 42 ausgebildet ist. Der
feinporése Wandabschnitt 58 kann sich, wie in diesem
Beispiel nahezu Uber die gesamte Lange des Gehause-
abschnitts 42 erstrecken, d. h. er ist als zylindrischer
Wandabschnitt 58 ausgebildet. Der feinpordése Wand-
abschnitt 58 ist von einem zweiten zylindrischen
Gehauseabschnitt 59 umgeben, so dal} zwischen dem
feinporésen Wandabschnitt 58 und dem umgebenden
Gehauseabschnitt 59 eine Druckkammer 60 gebildet
ist. Im Gehauseabschnitt 59 ist ein Anschlu® 61 fir
Druckluft. In der hinteren Kammer 47 befindet sich ein
Ausraumblech 62 und ein Auslauf 63.

[0046] Im Betrieb wird in der ersten Kammer 44
Anmachwasser und Gipshalbhydratpulver zugefihrt
und zunachst durch den Rihrer 51 vermengt, anschlie-
Rend in der Kammer 45 durch die Schnecke 52 vorge-
mischt und geférdert und in der Kammer 46 durch den
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Rotor 54 und den Startor 55 intensiv vermischt. Der
Mischung wird in der Kammer 46 unter Druck Luft durch
den feinporésen Wandabschnitt 58 zugeflhrt. Der fein
verteilte Luftblasen enthaltene, d. h. porige, Gipsbrei
wird in der vierten Kammer 47 durch das umlaufende
Ausraumblech 61 zum Auslauf 63 geférdert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer porigen Paste,
wobei Bindemittel und Anmachwasser in einem
Mischer zu einer Paste gemischt werden dadurch
gekennzeichnet, da®
der Paste in einem Mischraum des Mischers durch
mindestens einen feinpordésen Wandabschnitt (9,
23, 31, 58) eines Zufuhrelementes ein Gas unter
Uberdruck im Vergleich zum Mischraum zugefiihrt
wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Paste das Gas bei einer Poren-
weite des Wandabschnittes von 3 bis 100 pum,
insbesondere 10 bis 30 um, unter einem Uberdruck
von 0,05 bis 6 bar zugeflhrt wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dal der Paste das Gas
durch mindestens einen einen Teil der den Misch-
raum umgebenden Wande bildenden, feinpordsen
Wandabschnitt (9, 23, 31, 58) eines Zufuhrelemen-
tes zugefihrt wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zur
Herstellung einer porigen Gipspaste, dadurch
gekennzeichnet, dal® der Gipspaste, die durch
Mischen von Halbhydrat und Anmachwasser mit
einem Wasser/Gipsverhaltnis von 0,6 bis 0,8 her-
gestellt wird, das Gas zugefihrt wird.

5. Mischer zur Herstellung einer porigen Paste mit
Einrichtungen zur Zufuhr von Bindemittel und
Anmachwasser und ggf. mit Mischelementen,
dadurch gekennzeichnet, dafy
ein Zufuhrelement in oder an einen Mischraum des
Mischers angeordnet ist, das mindestens einen,
zwischen einer Druckkammer (12, 29, 35, 60) und
dem Mischraum angeordneten feinporésen Wand-
abschnitt (9, 23, 31, 58) aufweist.

6. Mischer nach Anspruch 5,dadurch gekennzeichnet,
daf die Porenweite des pordsen Wandabschnittes
(9, 23, 31, 58) 3 bis 100 um, insbesondere 10 bis
30 um, betragt.

7. Mischer nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der feinporése Wandabschnitt (9, 23,
31, 58) des Zufuhrelementes einen Teil der den
Mischraum umgebenden Wande bildet.
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Mischer nach einem der Anspriche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dal} der feinpordse
Wandabschnitt (9, 23, 31, 58) ein Sintermetall einer
Dicke von 2 bis 10 mm aufweist.

Mischer nach einem der Anspriiche 5 bis 8 mit
einem Trog dessen Mischraum, von Seitenwanden,
einem Boden und Stirnwanden begrenzt ist und mit
in den Mischraum ragenden Mischelementen,
dadurch gekennzeichnet, da

mindestens ein feinpordser Wandabschnitt (9) des
Zufuhrelementes einen Teil der Seitenwande (1)
oder der Stirnwand (3) des Troges bilden und in der
Nahe der Mischelemente (7) angeordnet ist.

Mischer nach einem der Anspriiche 5 bis 8 mit
einem zylindrischen Gehduse mit einer um die
senkrechte Gehauseachse drehbaren Rotor-
scheibe, die an ihrem Rand eine grobe Verzahnung
aufweist, im Gehause mit mindestens einem Was-
sereinlauf und mindestens einem Einlal} fir feste
Stoffe im Gehdusedeckel und mit mindestens
einem Auslauf im Gehauseboden unterhalb der
Verzahnung der Rotorscheibe, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® mindestens ein feinpordser Wandab-
schnitt (23, 31) des Zufuhrelementes einen Teil
eines Gehausemantels (24) oder einen radial
auBeren Teil des Gehausebodens (20) bildet und
im ersten Drittel des Umfangs in Drehrichtung (25)
auf den hinteren Auslauf (21) folgend angeordnet
ist.

Mischer nach einem der Anspriiche 5 bis 8, der als
Zwangsdurchlaufmischer mit mehreren hinterein-
ander angeordneten Kammern ausgebildet ist,
wobei in mindestens einer vorderen Kammer
Mischelemente angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dal}

mindestens ein feinporéser Wandabschnitt (58) des
Zufuhrelementes als einen Teil eines Gehauseab-
schnittes einer hinteren Kammer (46) ausgebildet
ist.
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