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(54) MOBILE ZERKLEINERUNGSANLAGE UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES 
GEBROCHENEN, MINERALISCHEN ENDKORNPRODUKTES

(57) Mobile Zerkleinerungsanlage 1 mit einer dosier-
baren Aufgabeeinheit 2 für zu zerkleinerndes Material M,
einem nachgelagerten reversiblen Prallbrecher als Zer-
kleinerer 4 und mit einer dem Zerkleinerer 4 in Produk-
tionsrichtung nachgelagerten Siebeinheit 16 zur Tren-
nung eines Wertkorns W von einem Überkorn U, sowie
mit einer die Produktion steuernden Steuereinheit 25,
wobei eine erste Mengenmesseinheit 14 für das zu zer-
kleinerte und zu siebende Material M vor der Siebeinheit
16 angeordnet ist und eine zweite Mengenmesseinheit
19 zum Messen der Menge des produzierten Wertkorns

W nach der Siebeinheit 16 angeordnet ist, wobei die
Steuereinheit 25 dazu ausgebildet ist, einen Wertkorn-
anteil und Abweichungen von einem Soll-Wertkornanteil
und/oder einen Überkornanteil und Abweichungen von
einem Soll-Überkornanteil festzustellen, wobei der Wert-
kornanteil als das Verhältnis der Menge des Wertkorns
W zur Menge des zu siebenden Materials M definiert ist,
und wobei ein Überkornanteil das Verhältnis der Diffe-
renz der Mengen von zu siebenden Material M und Wert-
korn W zur Menge des zu siebenden Materials M ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine mobile Zerkleine-
rungsanlage mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1
und ein Verfahren zur Herstellung eines gebrochenen
mineralischen Endkornproduktes gemäß den Merkma-
len des Patentanspruchs 8.
[0002] Mobile Zerkleinerungsanlagen dienen zur Zer-
kleinerung mineralischer Primärrohstoffe bzw. zur Zer-
kleinerung von Sekundärrohstoffen (mineralische Recy-
clingmaterialien) vor Ort. Die gebrochene Gesteinskör-
nung aus Primärmaterial wird z.B. in einem Steinbruch
oder Kieswerk oder im Falle von Sekundärmaterial (sor-
tierter Bauschutt) auf einer Baustelle hergestellt. Wirt-
schaftlich besonders interessant ist die Herstellung von
Edelsplitt, der z. B. in Deckschichten von Asphalt ver-
wendet wird. Edelsplitt besitzt eine annähernd kubische
Form und ist gewöhnlich zweifach gebrochen. Die Her-
stellung von Edelsplitt erfolgt üblicherweise in Splittwer-
ken, die direkt in den Gewinnungsstätten errichtet wer-
den. Die Errichtung eines Splittwerkes ist aufwändig. Mo-
bile Gewinnungseinheiten sind flexibler einsetzbar. Al-
lerdings kann sich die Korngrößenverteilung mit zuneh-
mendem Verschleiß des Zerkleinerers ändern und der
Wertkornanteil geringer ausfallen als es die Produktions-
kapazitäten zulassen. Hier besteht Verbesserungspo-
tential.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
mobile Zerkleinerungsanlage aufzuzeigen, mit welcher
ein möglichst flexibler Einsatz zum Herstellen eines ge-
brochenen, mineralischen Endkornproduktes möglich
ist, z.B. zur Herstellung von Edelsplitt, wobei das gebro-
chene Endkornprodukt möglichst konstant in der ge-
wünschten Sieblinienverteilung über den gesamten Ver-
schleißzeitraum der mobilen Zerkleinerungsanlage her-
gestellt werden kann und bei welchem eine mengenmä-
ßig konstante Produktion möglich ist.
[0004] Ferner soll ein Verfahren zum Herstellen von
gebrochenen mineralischen Endkornprodukt aufgezeigt
werden, welches es ermöglicht, das gebrochene End-
kornprodukt in der gewünschten Sieblinienverteilung
über einen möglichst langen Verschleißzeitraum und ins-
besondere den gesamten Verschleißzeitraum mengen-
mäßig konstant herzustellen.
[0005] Die erste Aufgabe wird durch eine mobile Zer-
kleinerungsanlage mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1 gelöst. Ein Verfahren, das diese Aufgabe löst,
ist Gegenstand von Patentanspruch 8.
[0006] Die mobile Zerkleinerungsanlage weist einen
reversiblen Prallbrecher als Zerkleinerer auf. Die mobile
Zerkleinerungsanlage kann in eine Produktionskette ein-
gegliedert werden, auf die hier nicht weiter eingegangen
wird, weil sie dem Fachmann geläufig ist. Eine Zerklei-
nerungsanlage im Sinne der Erfindung ist mobil, wenn
Sie ein Fahrwerk mit Rädern oder Ketten besitzt oder
Kufen aufweist, auf denen die Zerkleinerungsanlage glei-
tend bewegt werden kann. Mittels eines reversiblen Prall-
brechers kann unter maximaler Ausnutzung der Ver-

schleißbauteile des Zerkleinerers die gewünschte Ge-
steinskörnung über einen sehr langen Verschleißzeit-
raum in gleichbleibender Qualität vor Ort hergestellt wer-
den, ohne dass hierfür die Errichtung einer stationären
Anlage, z.B. eines Splittwerkes erforderlich ist.
[0007] Erfindungsgemäß wird eine grobe Gesteinskör-
nung in eine dosierbare Aufgabeeinheit für das zu zer-
kleinernde Material gegeben. Der Begriff "Material" wird
nachfolgend sowohl für mineralischen Primärrohstoffe
als auch Sekundärrohstoffe verwendet. Die Rohstoffe
können vorgebrochen sein. Das Material aus der Aufga-
beeinheit wird dem Zerkleinerer zugeführt. Dem Zerklei-
nerer ist eine Siebeinheit nachgelagert zum Absieben
eines Überkorns.
[0008] Die erfindungsgemäßer Zerkleinerungsanlage
umfasst eine Steuereinheit, welche die Produktion, d. h.
Zerkleinerungsanlage die steuert. Hierzu greift die Steu-
ereinheit auf Messwerte zurück, die von einer ersten und
zweiten Mengenmesseinheit bereitgestellt werden. Eine
erste Mengenmesseinheit für das zerkleinerte und zu sie-
bende Material ist im Materialfluss hinter dem Zerkleine-
rer und vor der Siebeinheit angeordnet. Eine zweite Men-
genmesseinheit für das produzierte Wertkorn ist nach
der Siebeinheit angeordnet. Als Wertkorn wird die ange-
strebte Endkornfraktion nach dem Sieben bezeichnet.
[0009] Die Messwerte der Mengenmesseinheiten wer-
den in der Steuereinheit ausgewertet. Hierbei wird ein
Wertkornanteil bestimmt. Der Wertkornanteil ist das Ver-
hältnis der Menge des Wertkorns zur Menge des zu sie-
benden Materials nach Austritt aus dem Zerkleinerer.
Aus diesen Messwerten lässt sich auch der Überkorn-
anteil rechnerisch bestimmen. Die Menge des Überkorns
bestimmt sich aus der Menge des zu siebenden Materials
abzüglich der Menge des Wertkorns. Der Quotient aus
der Menge des Überkorns zur Menge des zu siebenden
Materials ist der Überkornanteil.
[0010] Die Steuereinheit ist dazu ausgebildet, den
Wertkornanteil und/oder den Überkornanteil zu bestim-
men und Abweichungen von einem Soll-Wertkornanteil
bzw. einem Soll-Überkornanteil festzustellen. Der Soll-
Wertkornanteil kann auch ein Intervall sein, in dem sich
der Soll-Wertkornanteil bewegen soll. Das Gleiche gilt
für den Soll-Überkornanteil. Der Soll-Wertkornanteil ver-
hält sich antiproportional zum Soll-Überkornanteil. Der
Wertkornanteil ist ein wichtiger Parameter für die Leis-
tungsfähigkeit des Prozesses. Es wird ein hoher Wert-
kornanteil angestrebt.
[0011] Das Ergebnis der Berechnung der Steuerein-
heit (z. B. Wertkornanteil, Abweichungen vom Soll-Wert-
kornanteil) kann einem Bediener an einem Anzeigemittel
signalisiert werden. Der Bediener kann in Abhängigkeit
von dem angezeigten Ergebnis Maßnahmen ergreifen
und Betriebsparameter der Zerkleinerungsanlage än-
dern. Ein Absinken des Soll-Wertkornanteils kann auf
eine zu geringe Umfangsgeschwindigkeit des Rotors des
Zerkleinerers zurückzuführen sein. Als Gegenmaßnah-
me kann die Umfangsgeschwindigkeit erhöht werden.
Die Umfangsgeschwindigkeit sinkt allerdings auch da-
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durch, dass Schlagleisten des Rotors zunehmend ver-
schleißen. Für einen gleichmäßigen Verschleiß ist es
zweckmäßig, den Rotor des reversierbaren Prallbre-
chers regelmäßig zu reversieren. Dadurch erfolgt eine
maximale Werkstoffausnutzung der Schlagleisten und
auch des Prallwerkes. Mit der mobilen Zerkleinerungs-
anlage wird angestrebt eine gewünschte Sieblinienver-
teilung unabhängig von dem Verschleißzustand der ein-
zelnen Verschleißteile so gut wie möglich einzuhalten,
indem insbesondere die Drehzahl des Zerkleinerers und
damit die Umfangsgeschwindigkeit der Prallleisten an
die Sieblinienverteilung angepasst wird. Das kann ma-
nuell oder automatisiert erfolgen.
[0012] Es wird daher als besonders vorteilhaft ange-
sehen, wenn die Steuereinheit nicht nur den Wertkorn-
anteil bzw. die Abweichung vom Soll-Wertkornanteil be-
stimmt und für einen manuellen Eingriff anzeigt, sondern
im Sinne einer Regelung auf die Produktion Einfluss
nimmt, wie nachfolgend erläutert wird.
[0013] Die Mengenmesseinrichtungen sind dazu aus-
gebildet, die jeweiligen Mengen volumetrisch oder ge-
wichtsbelastet zu bestimmen. Insbesondere handelt es
sich bei den Mengenmesseinrichtungen um Bandwaa-
gen. Bandwaagen können besonders platzsparend in
mobile Zerkleinerungsanlagen integriert werden. Sie
sind robust und stören den Materialfluss nicht. Eine erste
Mengenmesseinrichtung bzw. Bandwaage ist vorzugs-
weise unmittelbar unter dem Zerkleinerer angeordnet,
sodass die Menge des zerkleinerten bzw. zu siebenden
Materials exakt bestimmbar ist. Die Menge des gewon-
nen Wertkorns kann nach der Siebeinheit mittels einer
Bandwaage ebenfalls exakt bestimmt werden und zu-
dem über die zweite Bandwaage in Abwurfrichtung be-
wegt werden.
[0014] Der Zerkleinerer besitzt einen Rotor mit meh-
reren über seinen Umfang verteilt angeordneten Schlag-
leisten. Der Rotor wird mit sehr hoher Umdrehungsge-
schwindigkeit betrieben. Die Schlagleisten schleudern
von oben in den Zerkleinerer eingegebenes Material ge-
gen Prallplatten des Prallwerks im Gehäuse des Zerklei-
nerers. Je kleiner der Spalt zwischen dem Prallwerk und
dem Rotor ist, desto höher ist der Feinanteil der gebro-
chenen Gesteinskörnung. Die Korngrößenverteilung
wird hin zu kleineren Gesteinskörnungen verschoben,
wenn die Drehzahl des Rotors erhöht wird. Wird die Dreh-
zahl reduziert, ergibt sich eine Korngrößenverteilung hin
zu gröberen Gesteinskörnungen.
[0015] Die Steuereinheit ist so programmiert ist, dass
bei fallendem Wertkornanteil oder steigendem Überkorn-
anteil die Drehzahl erhöht wird. In gleicher Weise kann
über die Steuerung auf die Einstellung der Spaltbreite im
Prallbrecher Einfluss genommen werden, indem das
Prallwerk verstellt wird. Eine Verschiebung hin zu klei-
neren Korngrößen kann durch eine Reduzierung der
Spaltbreite erreicht werden.
[0016] Der Rotor ist vorzugsweise mit einem elektri-
schen Antrieb gekoppelt, dessen Drehzahl mittels eines
Frequenzumformers einstellbar ist. Die Steuereinheit lie-

fert Steuersignale an den Frequenzumformer, um die
Drehzahl bei fallendem Wertkornanteil und/oder steigen-
dem Überkornanteil zu erhöhen.
[0017] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist eine men-
genmäßig konstante Produktion. Hierzu soll bei der Er-
findung mittels der Steuereinheit die Aufgabemenge ge-
steuert werden können. Der Antrieb der Aufgabeeinheit
wird insbesondere über einen Frequenzumformer ge-
steuert, der wiederum mit der Steuereinheit verbunden
ist.
[0018] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren ist auf-
grund der messtechnischen Auswertung und Steuerein-
heit eine mengenmäßige konstante Produktion möglich,
wobei das gebrochene Endprodukt möglichst konstant
in der gewünschten Sieblinienverteilung über den ge-
samten Verschleißzeitraum der einzelnen Verschleißtei-
le gehalten werden kann. Insbesondere ist bei der Erfin-
dung die Aufgabemenge mittels des Frequenzumfor-
mers für den Antrieb der Aufgabeeinheit regelbar. Der
Frequenzumformer für den Antrieb des Rotors wird an-
gesteuert, um eine gewünschte Sieblinienverteilung im
Endprodukt zu erreichen und zur Kompensation des Ver-
schleißes an den Schlagleisten des Rotors.
[0019] Vorzugsweise kontrolliert die Steuereinheit un-
unterbrochen die Messwerte bzw. die Mengen vor und
hinter der Siebeinheit und meldet Abweichungen von den
vorgebbaren Sollwerten bzw. regelt selbstständig die
Aufgabemenge bzw. die Rotordrehzahl um Sollwerte
einzuhalten.
[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung wird die Produktionsmenge mengenmäßig
auch dadurch konstanter gehalten, dass nicht zerklein-
erbare Fremdkörper zum Schutz des Zerkleinerers recht-
zeitig aus dem Material ausgeschleust werden. Sie wer-
den mittels einer Detektionseinheit an einem Förderband
detektiert, das sich zwischen der Aufgabeeinheit und
dem Zerkleinerer befindet. Die Steuereinheit hat die Auf-
gabe nach der Detektion eines unerwünschten Fremd-
körpers das Förderband zu stoppen, zu reversieren und
einschließlich des Materials, das sich bereits auf dem
Förderband befindet, aus dem Produktionsprozess aus-
zuschleusen und an eine Ausschleuseeinheit zu über-
geben. Anschließend kann das Förderband sofort wieder
reversiert werden und in seine ursprüngliche Förderrich-
tung betrieben werden. Während des Ausschleusens
wird die Aufgabeeinheit gestoppt.
[0021] Diese Art des Ausschleusens des Materials ein-
schließlich des Fremdkörpers führt nur zu minimalen Pro-
duktionsunterbrechungen und sorgt für eine mengenmä-
ßig sehr konstante Produktion. Zudem ist das Verfahren
besonders sicher, weil das Separieren des Fremdkör-
pers aus dem Material nicht auf dem zuvor genannten
Förderband erfolgt, sondern zu einem späteren Zeit-
punkt, bspw. in der Ausschleuseeinheit. Vorzugsweise
besitzt die Ausschleuseeinheit hierfür eine Separiervor-
richtung, mittels welcher der Fremdkörper von dem aus-
geschleusten Material getrennt wird. Das gereinigte Ma-
terial kann zurück in die Aufgabeeinheit gegeben wer-
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den.
[0022] Für eine mengenmäßig konstante Produktion
ist es wichtig, rechtzeitig zu verhindern, dass störende
Fremdkörper in den Zerkleinerer gelangen und hier grö-
ßere Schäden anrichten. Im Ergebnis führt das frühzei-
tige Entfernen des Fremdkörpers einschließlich des Ma-
terials auf dem Förderband zu geringeren Produktions-
unterbrechungen und zu einem deutlich geringerem Ver-
schleiß, als alle Maßnahmen, die innerhalb des Prallbre-
chers ansetzen, wie bspw. Prallwerke, die dem Fremd-
körper ausweichen. Diese Sicherheitsmaßnahmen im
Zerkleinerer können zusätzlich vorgesehen sein.
[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
rein schematischen Zeichnungen dargestellten Ausfüh-
rungsbeispielen näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1 ein Schaubild über den Produktionsablauf ei-
ner mobilen Zerkleinerungsanlage;

Figur 2 ein praktisches Ausführungsbeispiel einer
Zerkleinerungsanlage nach dem Prinzip der
Figur 1 und

Figur 3 eine perspektivische Ansicht der Zerkleine-
rungsanlage gemäß Figur 2.

[0024] Die Figur 1 zeigt in stark vereinfachter Form ein
Schaubild zur Verdeutlichung des Materialflusses in ei-
ner erfindungsgemäßen mobilen Zerkleinerungsanlage
1. Die praktische Umsetzung des Prinzips der Figur 1 ist
den Figuren 2 und 3 wiedergegeben. Für funktional
gleichwirkende Komponenten wurden daher in allen Fi-
guren einheitliche Bezugszeichen verwendet.
[0025] Die Figuren 1 bis 3 zeigen jeweils eine mobile
Zerkleinerungsanlage 1 mit einer dosierbaren Aufgabe-
einheit 2 für zu zerkleinerndes Material M das in Richtung
des Pfeils von oben in die Aufgabeeinheit 2 gegeben
wird. Die weiteren Pfeile zeigen den Materialfluss. Das
Material M ist ein mineralischer Primär- oder Sekundär-
rohstoff. Das Material soll in der mobilen Zerkleinerungs-
anlage 1 zu einer hinsichtlich der Korngrößenverteilung
bzw. Siebkurve vorgegebenen gebrochenen Gesteins-
körung zerkleinert werden. Hierzu wird das Material M
von der Aufgabeeinheit 2 auf ein erstes Förderband 3
übergeben, das das Material M zu einem Zerkleinerer 4
transportiert, der als reversibler Prallbrecher ausgebildet
ist. Der Zerkleinerer 4 besitzt ein Gehäuse 5 mit einem
schematisch angedeuteten Prallwerk 6, das aufgrund
der reversiblen Bauweise symmetrisch angeordnet ist.
Ein Rotor 7 mit Schlagleisten 8 rotiert innerhalb des Ge-
häuses 5. Er wird von einem elektrischen Antrieb 9 an-
getrieben. Die Drehzahl des Antriebs 9 und damit des
Rotors 7 wird über einen Frequenzumformer 10 be-
stimmt. Ein Antrieb 11 der Aufgabeeinheit 2 wird über
einen Frequenzumformer 12 in der gewünschten Art und
Weise angesteuert.
[0026] Das Material M wird innerhalb des Zerkleinerers
4 zerkleinert und fällt auf ein zweite Fördereinrichtung

13. Hierbei kann es sich insbesondere um eine Förder-
rinne im Sinne eines Schwingförderers handeln. Die För-
dereinrichtung 13 kann auch ein Förderband sein. Das
zerkleinerte Material M wird anschließend auf eine dritte
Fördereinrichtung 15 übergeben, das zu einer Siebein-
heit 16 führt. In der dritten Fördereinrichtung 15 befindet
sich eine erste Mengenmesseinheit 14 in Form einer
Bandwaage. Hier wird die Menge des zerkleinerten Ma-
terials M gewichtsmäßig erfasst. Die Siebeinheit 16 be-
sitzt zumindest ein Siebdeck 17. Die durch das Siebdeck
fallende Körnung bildet den Wertkornanteil, der auf eine
vierte Fördereinrichtung 18 fällt und dort über eine zweite
Mengenmesseinrichtung 19 in Form einer Bandwaage
mengenmäßig erfasst wird. Das Wertkorn W wird an-
schließend verhaldet oder über Förderbänder weiter-
transportiert. Das Siebdeck 17 hält ein Überkorn U zu-
rück, das über ein Querförderband 20 auf ein Rückführ-
förderband 21 aufgegeben wird und zurück in die Aufga-
beeinheit 2 gegeben wird, um dort wieder in den Pro-
zesskreislauf zurückgeführt zu werden.
[0027] Die Darstellung der Figur 1 zeigt ferner, dass
das erste Förderband 3 an seinem in der Bildebene linken
Ende oberhalb eines angedeuteten Trichters angeordnet
ist. Der Trichter ist Bestandteil einer Ausschleuseeinheit
22, die eine Separiereinheit 23 aufweist. Die Erfindung
sieht vor, dass in dem ersten Förderband 3 eine Detek-
tionseinheit 24 für Fremdkörper F angeordnet ist, die
nicht in den Zerkleinerer 4 gelangen sollen, z.B. abge-
brochene Baggerzähne oder andere metallische Bautei-
le, die nicht von dem Zerkleinerer zerkleinert werden kön-
nen. Wird ein solcher Fremdkörper F detektiert, wird das
erste Förderband 3 reversiert und einschließlich des Ma-
terials M, das sich zu diesem Zeitpunkt zusammen mit
dem Fremdkörper F auf dem ersten Förderband 3 befin-
det, in die Ausschleuseeinheit 22 übergeben. Dort wird
mittels der Separiervorrichtung 23 der Fremdkörper F
von dem so gereinigten Material M getrennt. Das gerei-
nigte Material M kann wieder zurück in die Aufgabeein-
heit 2 übergeben werden.
[0028] Eine wesentliche Komponente der erfindungs-
gemäßen Zerkleinerungsanlage 1 ist eine Steuereinheit
25. Die Steuereinheit 25 erhält Messwerte von der ersten
Mengenmesseinheit 14 und der zweiten Mengenmess-
einheit 19. Aus der Differenz der Mengen lässt sich der
Anteil des Wertkorns W aus dem zerkleinerten und zu
siebenden Material M bestimmen. Sinkt der Wertkorn-
anteil, kann dies ein Indiz dafür sein, dass die Umfangs-
geschwindigkeit des Rotors 7 zu gering ist. Das kann auf
fortschreitenden Verschleiß der Schlagleisten 8 zurück-
zuführen sein. In diesem Fall kann die Steuereinheit 25
anzeigen oder selbstständig in den Produktionsprozess
eingreifen, dass die Drehzahl des Rotors 7 erhöht wer-
den muss, um den Anteil des Wertkorns W zu steigern
entsprechend einem vorgegebenen Soll-Wertkornanteil.
Das Ziel der automatisierten Prozessführung mit Hilfe
der Steuereinheit 25 ist eine möglichst gleichbleibende
Korngrößenverteilung im Wertkornanteil. Zudem soll
über die Steuereinheit 25 gewährleistet werden, dass die
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Wertkornmenge möglichst konstant bleibt, und zwar un-
abhängig von der Menge des Überkorns U. Daher steuert
die Steuereinheit 25 über den Frequenzumformer 12
auch den Antrieb 11 der dosierbaren Aufgabeeinheit 2.
Wird ein höherer Wertkornanteil im Produktionsprozess
benötigt, kann der Antrieb 11 die Fördergeschwindigkeit
in der Aufgabeeinheit 2 erhöhen. In gleicher Weise kann
auch der Materialfluss reduziert werden, indem die Ge-
schwindigkeit des Antriebs 11 der Aufgabeeinheit 2 re-
duziert wird.
[0029] Die Figur 2 zeigt eine Zerkleinerungsanlage 1
gemäß Figur 1, wobei eine Reihe weiterer Komponenten
dargestellt sind. Insbesondere ist zu erkennen, dass es
sich um eine raupenmobile Zerkleinerungsanlage 1 han-
delt, die ein Raupenfahrwerk 26 aufweist, das einen Rah-
men 27 trägt, an dem alle zuvor genannten Komponen-
ten der Zerkleinerungsanlage 1 befestigt sind. Anders
als in Figur 1 dargestellt, befindet sich die Steuereinheit
25 ebenfalls auf dem Rahmen 27. Alle weiteren Kompo-
nenten entsprechen hinsichtlich ihres Wirkprinzips den
Erläuterungen der Figur 1.
[0030] Die Figur 3 zeigt ferner, dass die Ausschleu-
seeinheit 22 ein weiteres Förderband 28 aufweist, um
das von Fremdkörpern F gereinigte Material M seitlich
neben der Zerkleinerungsanlage 1 zu verhalden. Im Üb-
rigen wird auf die vorstehenden Erläuterungen verwie-
sen.

Bezugszeichen:

[0031]

1 - mobile Zerkleinerungsanlage
2 - Aufgabeeinheit
3 - erstes Förderband
4 - Zerkleinerer
5 - Gehäuse von 4
6 - Prallwerk von 4
7 - Rotor von 4
8 - Schlagleiste an 7
9 - elektrischer Antrieb für 4
10 - Frequenzumformer für 9
11 - Antrieb für 2
12 - Frequenzumformer für 11
13 - zweites Fördereinrichtung
14 - erste Mengenmesseinheit (Bandwaage)
15 - dritte Fördereinrichtung
16 - Siebeinheit
17 - Siebdeck
18 - vierte Fördereinrichtung
19 - zweite Mengenmesseinheit (Bandwaage)
20 - Querförderband
21 - Rückführförderband
22 - Ausschleuseeinheit
23 - Separiervorrichtung von 22
24 - Detektionseinheit
25 - Steuereinheit
26 - Raupenfahrwerk

27 - Rahmen
28 - Förderband

F - Fremdkörper
M - Material
U - Überkorn
W - Wertkorn

Patentansprüche

1. Mobile Zerkleinerungsanlage (1) mit einer dosierba-
ren Aufgabeeinheit (2) für zu zerkleinerndes Material
(M), einem nachgelagerten reversiblen Prallbrecher
als Zerkleinerer (4) und mit einer dem Zerkleinerer
(4) in Produktionsrichtung nachgelagerten Siebein-
heit (16) zur Trennung eines Wertkorns (W) von ei-
nem Überkorn (U), sowie mit einer die Produktion
steuernden Steuereinheit (25), wobei eine erste
Mengenmesseinheit (14) für das zu zerkleinerte und
zu siebende Material (M) vor der Siebeinheit (16)
angeordnet ist und eine zweite Mengenmesseinheit
(19) zum Messen der Menge des produzierten Wert-
korns (W) nach der Siebeinheit (16) angeordnet ist,
wobei die Steuereinheit (25) dazu ausgebildet ist,
einen Wertkornanteil und Abweichungen von einem
Soll-Wertkornanteil und/oder einen Überkornanteil
und Abweichungen von einem Soll-Überkornanteil
festzustellen, wobei der Wertkornanteil als das Ver-
hältnis der Menge des Wertkorns (W) zur Menge des
zu siebenden Materials (M) definiert ist, und wobei
ein Überkornanteil das Verhältnis der Differenz der
Mengen von zu siebenden Material (M) und Wert-
korn (W) zur Menge des zu siebenden Materials (M)
ist.

2. Mobile Zerkleinerungsanlage (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und/oder
zweite Mengenmesseinrichtungen (14, 19) dazu
ausgebildet sind, die jeweiligen Mengen (M, W) vo-
lumetrisch oder gewichtsbelastet zu bestimmen.

3. Mobile Zerkleinerungsanlage (1) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und/oder zweite Mengenmesseinrichtung (14, 19)
eine Bandwaage ist.

4. Mobile Zerkleinerungsanlage (1) nach einem der An-
sprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zerkleinerer (4) einen Rotor (7) mit Schlagleisten
(8) aufweist, wobei zur Kompensation des Verschlei-
ßes der Schlagleisten (8), die Drehzahl des Rotors
(7) auf höhere Werte einstellbar ist, wobei der Wert-
kornanteil und/oder der Überkornanteil Eingangspa-
rameter für die Drehzahl sind, wobei die Steuerein-
heit (25) so programmiert ist, dass bei fallendem
Wertkornanteil und/oder steigendem Überkornanteil
die Drehzahl erhöht wird.
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5. Mobile Zerkleinerungsanlage (1) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (7) mit
einem elektrischen Antrieb (9) gekoppelt ist, dessen
Drehzahl des mittels eines Frequenzumformers (10)
einstellbar ist, der mit der Steuereinheit (25) verbun-
den ist, um die Drehzahl bei fallendem Wertkornan-
teil und/oder bei steigendem Überkornanteil zu er-
höhen.

6. Mobile Zerkleinerungsanlage (1) nach einem der An-
sprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Aufgabemenge mittels eines von einem Fre-
quenzumformers (12) angetriebenen Antriebs (11)
der Aufgabeeinheit (2) einstellbar ist.

7. Mobile Zerkleinerungsanlage (1) nach einem der An-
sprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Rückführförderband (21) dazu ausgebildet ist,
Überkorn (U) zurück in die Aufgabeeinheit (2) zu
transportieren.

8. Verfahren zum Herstellen eines gebrochenen mine-
ralischen Endkornproduktes mittels einer mobilen
Zerkleinerungsanlage (1) mit den Merkmalen der
Patentansprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Steuereinheit (25) bei Unterschreiten
des Soll-Wertkornanteils und/oder beim Überschrei-
ten des Soll-Überkornanteils die Drehzahl des Ro-
tors (7) erhöht.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit (25) die Aufgabe-
menge des Materials (M) in Abhängigkeit von der
Menge des Wertkorns (W) steuert, wobei die Aufga-
bemenge erhöht wird, wenn die Menge des Wert-
korns (W) unter einen vorgebbaren Sollwert fällt und
umgekehrt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (25)
ein Förderband (3) zwischen der Aufgabeeinheit (2)
und dem Zerkleinerer (4) stoppt und reversiert, um
einen auf dem Förderband (3) detektierten Fremd-
körper (F) einschließlich des Materials (M) auf dem
Förderband (3) aus dem Produktionsprozess aus-
zuschleusen und an eine Ausschleuseeinheit (22)
zu übergeben.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fremdkörper (F) mittels einer
Separiervorrichtung (23) der Ausschleuseeinheit
(22) von dem ausgeschleusten Material (M) getrennt
wird, wobei das gereinigte Material (M) zurück in die
Aufgabeeinheit (2) gegeben wird.
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