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Spritzmértel zur Verwendung im NaBspritzverfahren, Fig 1
wobei der Trockenmértel schwer 6sliche Anteile, ins- '

besondere schwer l6sliche Kunststoffdispersionen auf-
weist, weist ein zweistufiges Mischrohr 9 mit zwei

Rohrabschnitten 9', 9" auf, wobei der Durchmesser des _ E/ \3
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Durchmesser des hinteres Rohrabschnittes 9' der
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mischung des Mortels, so dafl auch die schwer
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Spritzmértel zur Verwendung im NafRspritz-
verfahren gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1. -
Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens gemal® dem Oberbegriff des
Anspruchs 4.

[0002] Spritzmdrtel kann im Trockenspritzverfahren
oder im Nal3spritzverfahren hergestellt werden. Beim
Trockenspritzverfahren wird der Trockenmortel zur
Spritzdlse beférdert, wo das Zugabewasser und gege-
benenfalls Zusdtze beigefligt werden. Das NaBspritz-
verfahren ist demgegeniiber dadurch gekennzeichnet,
daf der komplett vorbereitete NaRmortel bis zur Spritz-
dise geférdert und dort abgegeben wird. Das Naf-
spritzverfahren  wird insbesondere bei Arbeiten
eingesetzt, wo eine minimale Staubentwicklung gefor-
dert ist.

[0003] Das erfindungsgemafe Mischverfahren ist
insbesondere zum Herstellen von Mértel im NaRspritz-
verfahren fiir Betonersatz gedacht.

[0004] Ein bisher bekanntes Naf3spritzverfahren fir
Spritzmértel besteht aus zwei Komponenten, namlich
aus einem Zwangsmischer und aus einer Forder-
pumpe. Dem Zwangsmischer wird eine entsprechende
Menge Wasser vorgegeben. Anschliefend wird der
Trockenmértel zugegeben, wobei die Materialzugabe
bei laufendem Mischwerk erfolgt. Nach vorgegebener
Mischzeit von ca. 3 Minuten erfolgt die Entleerung des
Mortels aus dem Zwangsmischer iber einen Segment-
schieber am Trommelboden. Der Mortel fallt anschlie-
Rend in die Forderpumpe (beispielsweise
Exzenterschneckenpumpe) und wird Uber eine
Schlauchleitung im Dichtstromverfahren der Ver-
brauchsstelle zugefihrt.

[0005] Ein Nachteil bei diesem bekannten NaB-
spritzverfahren besteht in der diskontinuierlichen
Arbeitsweise. Zunachst erfolgt die Beschickung des
Zwangsmischers mit Chargen von 3 Sacken (75 kg).
Nach Durchfiihrung der Zwangsmischung erfolgt die
Entleerung des Zwangsmischers. Dadurch wird aber
die weitere Herstellung von NaRBmoértel unterbrochen.
AuRer der diskontinuierlichen Arbeitsweise liegt ein wei-
terer Nachteil bei dem bekannten NaRspritzverfahren
darin, dal Mischzeiten von ca. 3 Minuten eingehalten
werden mussen. Die Herstellungsleistung ist damit
beschrankt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dal}
eine Bedienungsperson erforderlich ist, welche fir die
Beschickung des Zwangsmischers mit den Chargen
sowie flir die Entleerung des Zwangsmischers in die
Fordereinheit per Hand sorgt. SchlieRlich sind zwei
voluminése Gerate erforderlich, welche entsprechend
gewartet und gereinigt werden mussen.

[0006] Aus dem DE-GM 93 19 066 ist eine Mortel-
mischmaschine bekannt, bei dem an einem trichterfor-
migen Vorratsbehalter flir den Trockenmortel eine
Mischeinrichtung auRerhalb des Vorratsbehalters an

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

diesem angeordnet ist. Diese Mischeinrichtung weist
dabei eine Wasserzufiihrung auf, um den aus dem Vor-
ratsbehalter geférderten Trockenmortel mit Wasser zu
versetzen und zu vermischen.

[0007] Allerdings ist es mit dieser Mértelmischma-
schine nicht mdglich, Spritzmdrtel aus einem einkom-
ponentigen, kunststoffmodifizierten, mineralischen
Trockenmortel herzustellen, da in dieser Art von Trok-
kenmortel schwer I6sliche Anteile, namlich schwer |6sli-
che Kunststoffdispersionen enthalten sind. Eine
Auflésung dieser Dispersionen ist wahrend der Zeit-
dauer des Passierens der rohrformigen Mischeinrich-
tung nicht mdglich.

[0008] Davon ausgehend liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Verfahren zum
Herstellen von Spritzmértel zur Verwendung im NafR-
spritzverfahren zu schaffen, wobei der Trockenmdrtel in
Wasser schwer losliche Anteile enthalt, insbesondere
ein eikomponentiger, kunststoffmodifizierter, minerali-
scher Trockenmdrtel; weiterhin soll eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens geschaffen werden.
[0009] Die technische Lésung ergibt sich
verfahrensmal3ig durch die Merkmale im Kennzeichen
des Anspruchs 1.

[0010] Im Gegensatz zu dem bekannten, diskonti-
nuierlich arbeitenden Zwangsmischer arbeitet das erfin-
dungsgemale Verfahren zum Herstellen von
Spritzmdrtel zur Verwendung im NaBspritzverfahren
kontinuierlich, obwohl in dem Trockenmértel schwer 16s-
liche Anteile enthalten sind (insbesondere ein einkom-
ponentiger,  kunststoffmodifizierter,  mineralischer
Trockenmortel), welche wahrend des kontinuierlichen
Verfahrensablaufs dennoch geldst werden. Die Grund-
idee besteht darin, dal} der Moértel ohne Zuhilfenahme
einer Bedienungsperson fortlaufend angemischt wird,
d.h. in der ersten Mischstufe mit Anmachwasser verse-
hen wird, so daf} diese erste Mischstufe als Anmach-
zone dient. In der sich anschlieRenden zweiten
Mischstufe erfolgt dann in dieser eigentlichen Misch-
zone die endglltige Durchmischung des angeteigten
Mértels. Durch diese zweistufige Verfahrensdurchfiih-
rung werden die schwer l6slichen Anteile, namlich die
Kunststoffdispersionen insbesondere in der zweiten
Mischstufe im Mortel aufgeschlossen, so dal® schlie3-
lich der NalRmortel in verwendbarer Konsistenz vorhan-
den ist. Das Verfahren ist fembedienbar, es ist eine
Einmannsteuerung mdglich und die komplette Misch-
und Foérderanlage ist in einem System enthalten. Die
Wartung und Reinigung ist durch kleine technische Ein-
heiten vereinfacht.

[0011] Die Weiterbildungen der Anspriiche 2 und 3
bringen den Vorteil mit sich, dal® die schwer I8slichen
Anteile im Mortel vollstandig aufgeschlossen werden
kénnen. Dies wird durch eine entsprechend lange Ver-
weildauer in der zweiten Mischstufe erreicht sowie
dadurch, daf} in dieser zweiten Mischstufe die Mischin-
tensitat intensiver ist als in der Anteigzone der ersten
Mischstufe.
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[0012] Die technische Lésung zur Durchfiihrung
des Verfahrens ergibt sich vorrichtungsméRig durch die
Merkmale im Kennzeichen des Anspruchs 4.

[0013] Dadurch ist eine kontinuierlich arbeitende
Mischmaschine mit einer zweistufigen Mischeinrichtung
geschaffen, welche als Durchlaufmischer arbeitet. Es
handelt sich dabei um ein integriertes System aus
einem Vorratsbehalter, einer Mortelmischeinrichtung
bestehend aus einem Zweistufenmischer als Durchlauf-
mischer sowie einem Foérdersystem bestehend aus
einer Férderpumpe (beispielsweise Exzenterschnek-
kenpumpe).

[0014] Eine bevorzugte Ausbildung der Mischein-
richtung unter Verwendung eines Mischrohres schlagt
Anspruch 5 vor. Bei den Mischelementen bzw. Misch-
werkzeugen kann es sich um schrag angestellte Misch-
paddel oder Mischfliigel handeln, welche aulier ihrer
Mischfunktion zugleich auch den Mbrtel férdern. Im
Bereich des Anfangs des Mischrohres befindet sich die
Wasserzufiihrung, wahrend am vorderen Ende des
Mischrohres der Auslauf fir das Mischgut vorgesehen
ist.

[0015] Eine bevorzugte technische Realisierung
des Mischrohres schlagt der Anspruch 6 vor. Das
Mischrohr und die Mischwelle sind dabei zweistufig
ausgebildet, wobei die Grundidee des Mischrohres in
zwei Zylindern mit unterschiedlichen Durchmessem
besteht. Die zweistufige Mischwelle besteht aus zwei
unterschiedlich groflen Mischwerkzeugtypen in den bei-
den Rohrabschnitten bzw. Mischstufen. Indem der
Rohrabschnitt der zweiten Mischstufe einen gréReren
Durchmesser aufweist als der Rohrabschnitt der ersten
Mischstufe, ist dadurch in diesem zweiten Rohrab-
schnitt ein groReres Volumen geschaffen als im ersten
Rohrabschnitt. Voraussetzung ist natdrlich, dal der
zweite Rohrabschnitt eine entsprechende Lange auf-
weist, dal dieses grolere Volumen realisiert ist. Vor-
zugsweise ist der zweite Rohrabschnitt in etwa gleich
lang wie der erste Rohrabschnitt. Durch das groRere
Volumen im zweiten Rohrabschnitt ist somit eine lan-
gere Verweilzeit des Mortels in dieser zweiten Misch-
stufe gewahrleistet. Eine langere Verweilzeit bedeutet
aber eine intensivere Durchmischung. Da dariber hin-
aus im zweiten Rohrabschnitt die Mischelemente eine
groRere Radiallange aufweisen, ist entsprechend die
Umlaufgeschwindigkeit der Mischelemente im radialen
Aullenbereich gréRer. Eine groRere Geschwindigkeit
der Mischelemente bedeutet aber gleichermalien eine
intensivere Durchmischung des Mortels.

[0016] Der Vorteil der Weiterbildung gemanR
Anspruch 7 schlieBlich besteht darin, dall eine "her-
kédmmliche" Mischvorrichtung zur Herstellung von "nor-
malem" Nalmoértel (also ohne schwerl6sliche
Dispersionsstoffe) ohne weiteres und ohne Probleme
mit der erfindungsgeméafen Mischeinrichtung umgeru-
stet werden kann, indem beispielsweise das Mischrohr
durch einen Spannverschlul am Vorratsbehalter ange-
flanscht wird. Der erste, hintere Rohrabschnitt des
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Mischrohres hat dabei einen Anschlu3flansch und vor-
zugsweise auch einen Durchmesser entsprechend der
Ausbildung bei einem "herkdmmlichen" Mischrohr.
Dadurch ist eine universell einsetzbare Mértelmischma-
schine realisiert, welche nicht nur zum Herstellen von
"normalem" Mértel geeignet ist, sondern auch zum Her-
stellen von Mortel, welcher schwer l6sliche Anteile ent-
halt, insbesondere ein einkomponentiger,
kunststoffmodifizierter, mineralischer Trockenmoértel. Es
ist lediglich erforderlich, fir diesen Einsatzzweck das
Mischrohr auszutauschen.

[0017] Ein Ausflhrungsbeispiel einer erfindungs-
gemalen Mortelmischmaschine zum Herstellen von
Spritzmortel zur Verwendung im NaBspritzverfahren
wird nachfolgend anhand der Zeichnungen beschrie-
ben. In diesen zeigt:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch die Mdrtelmisch-
maschine;

Fig. 2 eine Stimansicht der Mdértelmischmaschine
in Fig. 1;

Fig. 3 eine Ansicht auf das hintere Ende des
Mischrohres.

[0018] Die Moértelmischmaschine weist ein quader-

férmiges Gestell 1 in Euro-PalettengréfRe (80 x 120 cm)
oder groRer auf. Innerhalb dieses Gestells 1 befindet
sich ein trichterférmiger Vorratsbehalter 3, welcher nach
unten hin konisch zulauft, wie insbesondere die Darstel-
lung in Fig. 2 erkennen laRt.

[0019] Im Bodenbereich dieses Vorratsbehalters 2
ist eine Forderschnecke 3 angeordnet. Angetrieben
wird diese Forderschnecke 3 durch einen Elektromotor
4, welcher sich in Axialrichtung der Férderschnecke 3
gesehen unterhalb der Trichterschréage des Vorratsbe-
halters 2 und dabei insbesondere innerhalb der
Umfangskontur des Gestells 1 befindet. Die Forder-
schnecke 3 mindet in einem Dosierrohr 5 mit einer
Dosierschnecke 6, und zwar im Anschlu an eine im
Vorratsbehalter 2 seitlich ausgebildete Offnung 7.
[0020]  AuBen am Vorratsbehalter 2 ist an der Off-
nung 7 eine Mischeinrichtung 8 mit einem Mischrohr 9
aus Stahl mit darin befindlicher Mischwelle 10 l6sbar
(beispielsweise durch Spannelemente) angeordnet. Auf
der Mischwelle 10 befinden sich Mischelemente 11 in
Form von radial abstehenden, fliigelartigen Paddeln,
welche zur Axialrichtung der Mischwelle 10 schrag
angestellt sind. In Fig. 1 sind diese Mischelemente 11
nur schematisch angedeutet. Sie reichen im jeweiligen
Rohrabschnitt bis etwa zur Innemantelflache des
Mischrohres 9.

[0021] Das Mischrohr 9 weist zwei zylinderférmige
Rohrabschnitte 9', 9" auf. Der hintere, erste Rohrab-
schnitt 9' weist dabei einen geringeren Durchmesser
auf als der vordere, zweite Rohrabschnitt 9". Die Axial-
langen der beiden Rohrabschnitte 9', 9" sind in etwa
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gleich lang. Auf jeden Fall ist das Volumen des zweiten
Rohrabschnittes 9" gréRer als das Volumen des ersten
Rohrabschnittes 9'. Die Verbindung zwischen den bei-
den Rohrabschnitten 9', 9" erfolgt durch eine mittige,
zentrale Offnung, welche im wesentlichen der Innendéff-
nung, d.h. der lichten Weite des ersten Rohrabschnittes
9' entspricht.

[0022] Weiterhin weist der erste Rohrabschnitt 9'im
Bereich der Offnung 7 des Vorratsbehalters 2 eine Was-
serzufihrung 12 auf. Die entsprechenden Wasseran-
schluBleitungen sind nicht dargestellt.

[0023] SchlieRlich weist der zweite Rohrabschnitt
9" am vorderen Ende einen Auslauf 13 auf, an den bei-
spielsweise ein Forderschlauch angeschlossen werden
kann.

[0024] Die Mortelmischmaschine funktioniert wie
folgt:
[0025] In dem Vorratsbehalter 2 befindet sich Trok-

kenmortel, namlich ein einkomponentiger, kunststoff-
modifizierter, mineralischer Werktrockenmortel. Zum
Betrieb der Mortelmischmaschine wird mittels des Elek-
tromotors 4 die Férderschnecke 3 in eine Drehbewe-
gung versetzt. Der Trockenmoértel wird dabei durch die
Forderschnecke 3 der Dosierschnecke 6 zugefuhrt. Die
Dosierschnecke 6 fordert eine konstante Menge Trok-
kenmortel in das angeflanschte Mischrohr 9 der Misch-
einrichtung 8. Durch das installierte
Wasserdosiersystem wird die erforderliche Menge
Wasser dem Mischrohr 9 iber die Wasserzufiihrung 12
zugefihrt.

[0026] Der erste Rohrabschnitt 9' des Mischrohres
9 mit der Wasserzuflihrung 12 dient als Anteigzone. In
dieser ersten Mischstufe wird der Trockenmortel in Kon-
takt mit dem Wasser gebracht, so dal® eine feuchte
Masse entsteht. Die Durchmischung erfolgt dabei durch
die paddelférmigen Mischelemente 11, welche zugleich
auch als Forderelemente dienen und den angeteigten
Mortel in Richtung zweiten Rohrabschnitt 9" transpor-
tieren.

[0027] Da dieser zweite Rohrabschnitt 9" ein gro-
Reres Innenvolumen als der erste Rohrabschnitt 9'
besitzt, ist darin die Verweilzeit des angeteigten Mortels
langer als im ersten Rohrabschnitt 9'. Dies bedeutet
eine intensivere Durchmischung des Mértels. Dariiber
hinaus sind die Mischelemente 11 in diesem zweiten
Rohrabschnitt 9" l&nger als im ersten Rohrabschnitt 9'.
Dies bedeutet, dal} im radialen AulRenbereich dieser
Mischelemente 11 die Umlaufgeschwindigkeit gréRer
ist als im Innenbereich. Eine groRere Relativgeschwin-
digkeit zwischen den Mischelementen 11 und dem Mor-
tel bedeutet aber eine intensivere Durchmischung des
Mortels.

[0028] Insgesamt durchlauft der Mortel in 10 bis 15
Sekunden das Mischrohr 9. Durch die intensive Durch-
mischung des Mortels werden auch die darin befindli-
chen schwerldslichen Kunststoffdispersionen
aufgeschlossen und gelost, so daR der Mortel nach
Passieren des Auslaufs 13 im NaRspritzverfahren wei-
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terverarbeitet werden kann. Als Fdérderelement dient
eine herkdbmmliche Férderpumpe, beispielsweise eine
Exzenterschneckenpumpe, welche in dem Ausflh-
rungsbeispiel nicht dargestellt ist.

Bezuagszeichenliste

[0029]

1 Gestell

2 Vorratsbehalter

3 Forderschnecke

4 Elektromotor

5 Dosierrohr

6 Dosierschnecke

7 Offnung

8 Mischeinrichtung

9 Mischrohr

9' erster Rohrabschnitt
9" zweiter Rohrabschnitt
10 Mischwelle

11 Mischelement

12 Wasserzufiihrung
13 Auslauf
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Spritzmortel zur Ver-
wendung im Nafspritzverfahren, bei dem Trocken-
mortel mit Wasser versetzt und anschliefend
vermischt wird und bei dem schlieRlich der NaR-
mortel insbesondere im Dichtstromverfahren gefor-
dert wird,
dadurch gekennzeichnet,

dal das Herstellen des Spritzmdrtels kontinu-
ierlich mit einem zweistufigen Mischverfahren
erfolgt,

wobei in der ersten Mischstufe das Wasser
dem Trockenmdrtel zugegeben wird und die
beiden Komponenten vorgemischt werden und
wobei in der anschlielenden zweiten Misch-
stufe die endgiiltige Durchmischung durchge-
fuhrt wird.

2. \Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet,

dafBd in der zweiten Mischstufe die Verweildauer
der Komponenten langer ist als in der ersten
Mischstufe.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,
dadurch gekennzeichnet,

daf} in der zweiten Mischstufe die Mischintensi-
tat der Komponenten starker ist als in der
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ersten Mischstufe.

4. \orrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche

mit einem Vorratsbehalter (2) fur den Trocken-
mortel,

mit einer an den Vorratsbehalter (2) ange-
schlossenen Mischeinrichtung (8) mit einer
Wasserzufuhrung (12) 10
sowie mit einer Férderpumpe,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Mischeinrichtung (8) zweistufig ausge-
bildet ist, wobei die erste Mischstufe der Misch-
einrichtung (8) die Wasserzufihrung (12) 15
aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

20
daR die Mischeinrichtung (8) als Mischrohr (9)
ausgebildet ist, innerhalb dem auf einer dreh-
baren Mischwelle (10) Mischelemente (11)
angeordnet sind.

25

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dall das Mischrohr (9) einen ersten Rohrab-
schnitt (9') fir die erste Mischstufe sowie einen 30
daran sich anschlieBenden zweiten Rohrab-
schnitt (9") fir die zweite Mischstufe aufweist,
wobei der zweite Rohrabschnitt (9") einen gré-
Reren Durchmesser als der erste Rohrab-
schnitt (9') aufweist und 35
wobei im zweiten Rohrabschnitt (9") die Misch-
elemente (11) eine grofiere Radialldnge als im
ersten Rohrabschnitt (9') aufweisen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, 40
dadurch gekennzeichnet,

daR die Mischeinrichtung (8) I6sbar an dem
Vorratsbehalter (2) anbringbar ist.
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