(19) (10DE 42 45 074 B4 2007.01.11

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Patentschrift

s1yntce: B29C 39/24 (2006.01)

B29C 31/06 (2006.01)

(21) Aktenzeichen: P 42 45 074.8
(22) Anmeldetag: 01.04.1992
(43) Offenlegungstag: 07.10.1993
(45) Veroffentlichungstag

der Patenterteilung: 11.01.2007

Innerhalb von drei Monaten nach Verdffentlichung der Patenterteilung kann nach § 59 Patentgesetz gegen das Patent Ein-
spruch erhoben werden. Der Einspruch ist schriftlich zu erklaren und zu begriinden. Innerhalb der Einspruchsfrist ist eine
Einspruchsgebiihr in Hohe von 200 Euro zu entrichten(§ 6 Patentkostengesetz in Verbindung mit der Anlage zu § 2 Abs. 2

Patentkostengesetz).

(62) Teilung aus:
P 4210 687.7

(73) Patentinhaber:
Verfahrenstechnik Hiibers GmbH, 46395 Bocholt,
DE

(74) Vertreter:
COHAUSZ & FLORACK, 40211 Diisseldorf

(72) Erfinder:
Terhardt, Josef, 46414 Rhede, DE

(56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht
gezogene Druckschriften:
DE 27 48982C3
DE 3803419 A1
DE 3421581 A1
EYERER, P. u.a.: Stand und Aussichten der Poly-
urethan-RIM-Technik fiir Kfz-AuBenteile GAK
3/1989,
S. 112-118;
"GroRtechnische Anlagen fiir
Vakuumaufbereitung und
VerguB von Epoxidharzen" Veréffentlichung der
Wilhelm Hedrich Vakuumanlagen GmbH & Co. KG,
Ok-
tober 1986;

(54) Bezeichnung: Vorrichtung fiir die Abgabe zahfliissiger, aushédrtender Stoffe, sowie Verfahren zum Betrieb einer

derartigen Vorrichtung

(57) Hauptanspruch: Vorrichtung fir die Abgabe eines zah-
flissigen, aus zwei oder mehr miteinander unter Aushar-
tung reagierender Bestandteile bestehenden Stoffes, wie
GieBharz oder dgl., vorzugsweise unter Unterdruck, wobei
die Vorrichtung folgendes umfasst:

a) Zwei (oder mehr) Vorratsbehalter (10, 12) fur die zwei
(oder mehr) unter Aushartung reagierenden Bestandteile
des Stoffes,

b) den Vorratsbehaltern (10, 12) nachgeschaltete erste Do-
siereinrichtungen (14, 16),

c) den ersten Dosiereinrichtungen (14, 16) nachgeschalte-
ten Leitungen (22, 24), und

d) an den Leitungen (22, 24) angeschlossene Mischeinrich-
tungen (30, 130, 230, 330),

e) wobei den mit den ersten Dosiereinrichtungen (14, 16)
versehenen zwei (oder mehr) Vorratsbehaltern (10, 12),
ggf. Uber Ruckschlagventileinrichtungen (18, 20), jeweils
Leitungen (22, 24) nachgeschaltet sind, die aufeinanderfol-
gend zu den einzelnen Mischeinrichtungen (30, 130, 230,
330) und dann wieder zurlick zu den Vorratsbehaltern (10,
12) geflihrt sind und dadurch Ringleitungen bilden,

f) wobei zwischen den ersten Dosiereinrichtungen (14, 16)
und den in ihnen...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und
ein Verfahren fur die Abgabe zahflussiger, aus zwei
oder mehr, miteinander unter Aushartung, reagieren-
den Bestandteilen bestehender Stoffe nach den
Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 und 4.

Stand der Technik

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise
aus der DE 34 21 581 A1 bereits bekannt.

[0003] Einen ahnlichen Aufbau zeigt auch die DE 27
48 982 C3, bei der auch zwei Vorratsbehalter 4, 5 mit
nachgeschalteten Dosierpumpen 6, 6' zu erkennen
sind, die ihre Stoffkomponenten an eine Mischkam-
mer 7 abgeben, die dann Uber eine weitere Forder-
pumpe (nicht dargestellt, aber in Spalte 1, Zeile 65 er-
wahnt) das Stoffgemisch liber sogenannte Pufferele-
mente an verschiedene Giel3formen unterschiedli-
chen Volumens liefert. Die Steuerung der den einzel-
nen GielRformen zugefihrten Stoffmengen erfolgt of-
fensichtlich Uber steuerbare Ventile 9. In der Druck-
schrift wird das Schrumpfen der Gielimasse als Pro-
blem erwahnt und vorgeschlagen, mit Hilfe der Do-
sierpumpen weitere Giellmasse nachzudricken, was
den Nachteil hatte, dass wahrend dieser Zeit die Ful-
lung anderer GieRRformen nicht moéglich ist. Um die
Dosierpumpen und den Fertigmischer wahrend der
Verfestigung des in die Giel3formen eingebrachten
Materials vom Nachpressdruck zu entlasten, werden
Pufferelemente 3 vorgeschlagen, die wahrend der
mit einem Schwund verbundenen Verfestigung des
Giematerials in dieser Gie3form einen bestimmten
Druck aufrechterhalten, wobei aus dem Pufferele-
ment 3 Material in die GieRform nachgeférdert wird,
um den Schwund auszugleichen. Dadurch wirden
die Dosierpumpen von diesem Uber die Aushartungs-
zeit aufrechtzuerhaltenden Druck entlastet. Durch die
Anordnung der Pufferelemente sei es auch moglich
geworden, mehrere parallel angeordnete Gielfor-
men von einer einzigen Materialquelle aus zu versor-
gen. Dies wirde eine Vervielfachung der Ausnutzung
von Dosierpumpen und zugeordneten Anlageele-
menten, also eine gute Ausnutzung einer aufwendi-
gen Anlage gestatten. Der mit der Vervielfachung der
Ausnutzung verbundene erhdhte Materialdurchsatz
sei glnstig im Hinblick auf die begrenzte Zeitdauer,
wahrend der reaktive GieRharzmasse in der Anord-
nung verbleiben kdnne. In der Druckschrift wird noch
erwahnt, dass Rickstande, vor allem Fullstoffe, sich
im Leitungssystem absetzen kénnen. Um dies zu ver-
hindern, seien die Dosierpumpen 6, 6' so ausgebil-
det, dass sie einen Teil der beim Saughub angesaug-
ten Masse wieder in die Saugleitung zurtickdriickten,
wodurch eine standige Durchspulung bewirkt wiirde.

[0004] Auch die eingangs genannte Druckschrift be-
schaftigt sich mit dem Problem, mdglichst schnell

moglichst viele Giellfformen zu fillen, um so eine
moglichst hohe Ausstolirate zu erzeugen, ohne dass
dabei die Genauigkeit der Dosierung leidet, siehe die
Seite 6 der Druckschrift. GemaR dieser Druckschrift
wird das Ziel dadurch erreicht, dass mehrere gleich-
zeitig betatigbare Dosierpumpen nebeneinander an-
geordnet werden, die Uber eine Verzweigungsleitung
gemeinsam von einer Mischeinrichtung mit GieBma-
terial versorgt werden.

[0005] Eine andere Vorrichtung ist aus der vorverof-
fentlichten Druckschrift "Grof3technische Anlagen fiir
Vakuumaufbereitung und Verguf’ von Epoxidharzen",
Veroffentlichung der Wilhelm Hedrich Vakuumanla-
gen GmbH & Co. KG, Oktober 1986, bekannt. Diese
Vorrichtung umfasst eine Vorrichtung gemal dem
Patentanspruch 1 mit samtlichen Merkmalen des
Oberbegriffs. Nacheilig an dieser Anlage ist, dass die
verwendeten Mischer dynamische Mischer sind und
dass die Zufuhr der Komponenten zu den einzelnen
dynamischen Mischern Uber von den Ringleitungen
abzweigende Leitungen erfolgt. Sind die in diesen
Leitungsabschnitten zwischen der Ringleitung und
dem dynamischen Mischer vorhandenen Ventile ge-
schlossen, flieRt zwar das Material in den Ringleitun-
gen weiter, doch in den Leitungsabschnitten vor den
Ventilen bilden sich Totrdume, in denen es zu uner-
wiinschter Sedimentation kommen kann.

[0006] Des weiteren ist etwa aus dem Beitrag
~otand und Aussichten der Poyurethan-RIM-Technik
fur Kfz-AuRenteile", verdffentlicht in der GAK 3/1989,
S. 112-118, die Anwendung des Reaction Injection
Moulding (RIM) bekannt, bei dem zwei oder mehr
flissige reaktive Stoffe. kontinuierlich dosiert, ge-
mischt und in eine geschlossene Form eingespritzt
werden.

[0007] Nachteile der bekannten Vorrichtungen sind
darin zu sehen, dass die notwendigen, hinter der je-
weils gemeinsamen Mischkammer angeordneten
Verzweigungen grofe Probleme aufwerfen, wenn
das in der Mischkammer erzeugte Stoffgemisch sehr
schnell aushartet, was beispielsweise bei Polyure-
than der Fall ist, welches Material sehr viel schneller
aushartet als beispielsweise Ubliche Epoxyharze. Au-
Rerdem ist ein Wechsel der Stoffbestandteile oder
des Mischungsverhaltnisses nur in sehr umstandli-
cher und zeitraubender Weise mdglich. Die Beschi-
ckung von Druckgelierformen mit beispielsweise je-
weils anderen Mischungsverhaltnissen ist nicht mog-
lich. Weiterhin soll die Sedimentierungsgefahr in der
Vorrichtung ausgeschlossen sein.

Aufgabenstellung

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Verbesse-
rung des Standes der Technik insofern zu erreichen,
dass auch die Mdglichkeit besteht, mit Materialien zu
arbeiten, die wesentlich schneller ausharten, als bis-

2114



DE 42 45 074 B4 2007.01.11

her meist Ubliche VergieRstoffe, wie Ubliche Epoxy-
harze. Insbesondere soll es aber bei Bedarf mdglich
sein, ohne langwierige Vorbereitungen oder Umbau-
ten, beispielsweise das Mischungsverhaltnis zu an-
dern oder unterschiedliche Formen zu befllen.

[0009] Gelbst wird die Aufgabe bei einer Vorrichtung

nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 dadurch,
h) dass die Mischeinrichtungen (30, 130, 230,
330) statische Mischer sind und mit den einzelnen
Ringleitungen (22, 24) uber Drei-Wege-Ventile
(26, 28; 126, 128) verbunden sind, die entweder
ein Durchstrémen von Material durch die Ringlei-
tungen ermoglichen, oder ein Ableiten des auf das
Ventil zustromenden Materials in die jeweilige
Mischeinrichtung,
i) dass die Foérdereinrichtungen Kolbenpumpen-
einrichtungen (48), wie Durchflulimassenplunger,
mit nachgeschaltetem steuerbaren Ventil (50, 52)
umfassen,
j) dass das steuerbare Ventil (50, 52) eine Giel3-
dise (54) bildet, an deren Ausgang eine Giel3-
kammer oder eine Gieléformschliel3einrichtung
(58), insbesondere eine Druckgelierform, ansetz-
bar ist
k) und dass zwischen Druckgelierform (58) und
steuerbarem Ventil (50, 52) ein Druckmesser
(PIS) angeordnet ist, der den Antrieb (72) fur die
Foérdereinrichtung (48, 50) beeinflusst.

[0010] Durch diese MaRnahmen werden mehrere
Vorteile gleichzeitig verwirklicht: Zum einen ermdgli-
chen die Ringleitung einen standigen Masseaus-
tausch im Bereich der erfindungsgemafen Vorrich-
tung, so dass z. B. die Sedimentierungsgefahr bei mit
Flllstoffen beladenen Stoffen wesentlich reduziert
wird. Zum zweiten verkirzt sich die mit reagierendem
Stoffgemisch geflillte Leitungslange drastisch, so
dass auch mit Stoffen gearbeitet werden kann, die
wesentlich schneller ausharten als bisher verwende-
te Epoxydharze. Zugleich erméglicht die Anordnung
auch bei Bedarf eine Schrumpfkompensation; ohne
dass dieses wiederum Probleme dadurch ergeben
wirde, dass sich die Sedimentierungsgefahr erhdht,
oder die Mdglichkeit der Verarbeitung von schnell
aushartenden Materialien nicht mehr gegeben ist.
SchlieBlich ermdglicht die Anordnung von mehreren
unabhangig voneinander Uber die Ringleitungen ver-
sorgbaren Mischern die Abgabe von Stoffgemischen
mit unterschiedlichem Mischungsverhaltnis an je-
weils nachgeschaltete Druckgelierformen o. dgl.

[0011] Die Mischeinrichtungen sind mit den einzel-
nen Ringleitungen jeweils Uber Drei-Wege-Ventile
verbunden, was eine, wie noch gezeigt wird, beson-
ders gunstige Arbeitsweise ermdglicht. Aus dem glei-
chen Grund ist es gunstig, wenn die Dosiereinrichtun-
gen eines jeden Vorratsbehalters jeweils eine Dosier-
pumpe mit nachgeschaltetem Rickschlagventil um-
fassen. Die Fordereinrichtungen sind als Kolbenpum-

peneinrichtungen ausgebildet, beispielsweise Durch-
fluBmassenplunger, wobei diesen ein steuerbares
Ventil nachgeschaltet ist. Dieses steuerbare Ventil
besteht aus einer GieRdlse, an deren Ausgang eine
GieBkammer oder Giel3formschlieReinrichtung, ins-
besondere eine Druckgelierform einsetzbar ist. Zwi-
schen Druckgelierform und steuerbarem Ventil ist ein
Druckmesser angeordnet, der den Antrieb fir die
Foérdereinrichtung beeinflusst und sicherstellt, dass
die Druckgelierform mit Fullmaterial unter einem be-
stimmten Mindestdruck beaufschlagt wird, und zwar
auch fir eine langere Zeit, beispielsweise Uber die
Aushartezeit, um so Schrumpfeinflisse auszuglei-
chen.

[0012] Prinzipiell kann aber auch die Mischeinrich-
tung Staudruck erzeugen und dieser Staudruck hier
eingesetzt werden. Die in der DE 27 48 982 C3 ge-
schilderten Nachteile dieser Anordnung (dauerndes
Unterdruckstehenmiissen der Pumpen, Dosierunge-
nauigkeiten infolge unvermeidlicher Leckagen, Blo-
ckierung der Gesamtanlage wahrend des Verfesti-
gungsvorganges und damit nicht gleichzeitig mogli-
che Fillung auch anderer Formen) sind hier nicht ge-
geben, da jede Druckgelierform mit ihrer eigenen, un-
abhangig von anderen arbeitsfahig bleibenden For-
dereinrichtungen versehen werden kann und zudem
Forderpumpen neuerer Konstruktion die in der
Druckschrift beklagten unvermeidlichen Leckagen
nicht mehr aufweisen. Insbesondere werden bei den
neueren Férderpumpen zur Abdichtung keine (flissi-
gen) Sperrmittel mehr erforderlich, so dass deren
sonst auftretende Vermischung mit dem auszuge-
benden Stoff entfallt.

[0013] Am Mischereingang kénnen steuerbare Ab-
sperrventile fir zumindest eine der zwei (oder mehr)
Verbindungsleitungen zu den Ringleitungen vorgese-
hen sein, was es mdglich macht, alle Stoffbestandtei-
le, bis beispielsweise auf einen Hauptbestandteil,
vom Mischer abzusperren und dadurch dem Mischer
nur noch diesen Hauptbestandteil zuzufihren, so
dass das vorher im Mischer vorhandene reaktive
Stoffgemisch nach einer gewissen Zeit vollstandig er-
setzt ist durch den einen nicht reaktiven Stoffbe-
standteil.

[0014] Auch kann die Vorrichtung mehrere Druck-
gelierformen o. dgl. umfassen, denen jeweils eine ei-
gene Mischeinrichtung derart zugeordnet ist, dass
bei Bedarf jeder Form ein gemischter Stoff mit jeweils
anderem Mischungsverhaltnis zufiihrbar ist. Aul3er-
dem kann kurzfristig das Mischungsverhaltnis gean-
dert werden, da die bisherige Mischung innerhalb ei-
nes oder zweier Arbeitstakte durch neue Mischung
ersetzt ist.

[0015] Vorzugsweise sind Taktsteuereinrichtungen
vorgesehen, um so die einzelnen Baugruppen, ins-
besondere die Ventile und Pumpeneinrichtungen in
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gewinschter Weise anzusteuern.

[0016] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Betrieb einer Vorrichtung fir die Abgabe von zahflis-
sigem, aus zwei oder mehr miteinander unter Aus-
hartung reagierenden Bestandteilen bestehenden
Stoffes, wie GielRharz o. dgl., vorzugsweise unter Un-
terdruck, wobei die Vorrichtung zwei (oder. mehr)
Vorratsbehalter fur die zwei (oder mehr) unter Aus-
hartung reagierenden Bestandteile des Stoffes, den
Vorratsbehaltern nachgeschaltete Dosiereinrichtun-
gen, den Dosiereinrichtungen ggf. nachgeschaltete
Ventileinrichtung, insbesondere Ruckschlagventilein-
richtungen, den Dosiereinrichtungen bzw. den Ventil-
einrichtungen nachgeschaltete Ringleitungen, die
aufeinanderfolgend zu mehreren Mischeinrichtungen
und dann wieder zuriick zu dem jeweiligen Vorratsbe-
halter gefuhrt sind, wobei die Mischeinrichtungen
Uber Drei-Wege-Ventile an den Ringleitungen ange-
schlossen sind, die entweder das Hindurchstrémen
zahflissigen Stoffes durch die Ringleitung oder alter-
nativ das Ableiten dieses zahflissigen Stoffes aus
der Ringleitung in die Mischeinrichtung und anschlie-
Rend in eine Foérdereinrichtung (48, 50) ermdglichen,
wobei am Ausgang der Foérdereinrichtung eine Aus-
gabedise angeordnet ist, welche Ausgabedise in ei-
nen Giellbehalter oder Druckgelierform oder dgl.
druckdicht miindet und wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:
1) zunachst werden die Ringleitungen, z.B. durch
langer andauernden Betrieb der ersten Dosierein-
richtungen (14, 16) mit dem jeweils zugeordneten
Bestandteil so lange beaufschlagt, bis sie voll-
standig mit diesem Bestandteil gefiillt sind und bei
weiterer Beaufschlagung mit dem Bestandteil die-
ser wieder in den Vorratsbehalter (10, 12) zurtick-
flieRt;
2) dann werden die einer ausgewahlten Mischein-
richtung (30, 130, 230, 330) zugeordneten
Drei-Wege-Ventile (z. B. 26, 28) so umgestellt,
dass zuflieBender Stoffbestandteil nicht mehr in
der Ringleitung weiterfliet, sondern zu der
Mischeinrichtung gefiihrt wird;
3) dann wird die erste Dosiereinrichtung (14, 16)
so lange betéatigt, bis eine vorbestimmte Menge
der einzelnen Bestandteile in die Mischeinrich-
tung eingegeben ist;
4) anschliellend werden die der Mischeinrichtung
(30, 130, 230, 330) zugeordneten Drei-We-
ge-Ventile (z. B. 26, 28) wieder durchgeschaltet
und so die Verbindung zu der ausgewahlten
Mischeinrichtung (30, 130, 230, 330) unterbro-
chen;
5) anschlieltend werden die Schritte 2 bis 4 bei zu-
mindest einer weiteren Mischeinrichtung (130)
wiederholt;
6) nach dem Beaufschlagen der Mischeinrichtung
mit den entsprechenden Stoffbestandteilen wird
das Stoffgemisch (ggf. unabhangig von der Ar-
beitsweise der Ubrigen Mischer) gemischt, ggf.

konditioniert;

7) uber die nachfolgende Férdereinrichtung (48,
50, 52) in eine Form, wie Druckgelierform (58)
oder dgl. abgegeben und

8) die mit einer Druckmesseinrichtung (PIS) in
Verbindung stehende Foérdereinrichtung (48, 50)
wahrend eines einstellbaren Zeitraums innerhalb
des GieRRbehalters oder Druckgelierform (58) ei-
nen eingestellten Druck aufrechterhalt.

[0017] Durch diese Verfahrensweise wird vermie-
den, dass sich in den die einzelnen Mischer versor-
genden Leitungen Sedimentierungserscheinungen
zeigen, und es finden Aushartungen in diesen Leitun-
gen nicht statt. AuBerdem ist die Verfahrensweise
hinsichtlich z. B. des Mischungsverhaltnisses sehr
flexibel.

[0018] Die Verfahrensschritte 2) bis 4) einerseits
und 5) und 6) andererseits kdnnen auch unabhangig
voneinander und somit auch gleichzeitig oder Gber-
lappend ausgefuhrt werden, d, h., dass die eine
Mischeinrichtung nicht auf eine andere warten muss,
so dass die Arbeitsgeschwindigkeit optimal gewanhlt
werden kann.

[0019] Es kdénnen mehrere Foérdereinrichtungen
(taktweise) gleichzeitig betatigt werden, nachdem die
vorgeschalteten Mischeinrichtungen nacheinander
mit Stoffbestandteilen (z. B. in jeweils unterschiedli-
chem Mischungsverhaltnis) beaufschlagt wurden.
Die Abgabe kann auch unter Vakuum oder unter Un-
terdruck erfolgen, wobei das Vakuum oder der Unter-
druck dann wahrend des Schrittes des Beaufschla-
gens der Mischeinrichtungen hergestellt werden
kénnte.

[0020] Wenn der Ausgang der Foérdereinrichtung
eine Ausgabedise mit nachgeschaltetem Druckmes-
ser aufweist, welche Ausgabedise z. B. in einen
GielRbehalter oder eine Druckgelierform druckdicht
mindet, kénnte die Foérdereinrichtung unter Steue-
rung des Druckmessers wahrend eines einstellbaren
Zeitraumes stehen, um so einen bestimmten Druck
innerhalb der Druckgelierform aufrechtzuerhalten.
Vorzugsweise sollte der einstellbare Zeitraum in der
gleichen GréRenordnung liegen, wie zur aufeinan-
derfolgenden Beschickung einer Gruppe von
Mischern Zeit bendtigt wird.

[0021] Durch Temperiereinrichtungen kénnen die
Bestandteile des Stoffes wie auch das Stoffgemisch
wahrend des Mischens innerhalb eines ersten, nied-
rigen Temperaturbereiches gehalten werden, der
noch nicht zum Auslésen des Aushartevorganges
fuhrt, und wahrend oder erst nach der Ausgabe aus
der Fordereinrichtung das Stoffgemisch auf einen
zweiten, hoheren Temperaturbereich gebracht wer-
den, der den Aushartevorgang ausldst.
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[0022] Der einstellbare Zeitraum kann vorzugswei-
se gleich oder grof3er als der Zeitraum sein, wahrend
der das aushartende Stoffgemisch wahrend des Aus-
hartens schrumpft.

[0023] Die Steuerung der Pumpeinrichtungen und
der Ventile wird vorzugsweise gemafR einer noch an-
deren Ausbildung des Verfahrens durch eine zentrale
Mikroprozessorsteuerung vorgenommen. Eine sol-
che Mikroprozessorsteuerung erleichtert auch die
Maoglichkeit, jeweils den z. B. verschiedenen Druck-
gelierformen, die z. B. unterschiedliche Teile herstel-
len, unterschiedliche Stoffgemische zuzufihren, z. B.
von Stoff A 50 %, von Stoff B 30 %, von Stoff C 20
usw., oder von Stoff A 30 %, B 0 %, C 70 %.

Ausfihrungsbeispiel

[0024] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert, die in den
Zeichnungen dargestellt sind.

[0025] Es zeigen:

[0026] Fig.1 schematisch die Gesamtanordnung
einer erfindungsgemafen Vorrichtung, mit der auch
das erfindungsgemale Verfahren ausgefuhrt werden
kann,

[0027] Fig.2 eine mogliche praktische Ausfih-
rungsform des in Fig. 1 dargestellten, den Mischer
und den nachfolgenden Férderer umfassenden Blo-
ckes;

[0028] Fig.3 eine Flussdiagrammdarstellung des
erfindungsgemafen Verfahrens; und

[0029] Fig. 4 eine gegenlber Fig. 2, abgewandelte
Anordnung von Mischer und nachfolgendem Forde-
rer.

[0030] In Eig. 1 ist schematisch eine erfindungsge-
male Vorrichtung fir die Abgabe von in diesem Falle
aus zwei miteinander unter Aushartung reagierenden
Bestandteilen (z. B. Harz und Harter) bestehenden
zahflissigen Stoffes, wie Giel3harz, dargestellt, wo-
bei die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung einen ersten
Vorratsbehalter 10 fur beispielsweise ein mit Quarzp-
artikeln gefllltes Polyesterharz und einen zweiten
Vorratsbehalter 12 fiur Harterflissigkeit umfassen
kann. Statt in den Vorratsbehaltern 10 und 12 Harz
und Harter unterzubringen, kénnten in diesen Behal-
tern auch Ausgangsstoffe fir andere aushartende
Stoffgemische enthalten sein, und es kénnten auch
mehr als zwei Behalter vorgesehen werden. So kénn-
te anstelle von Harz und Harter mit ihrer verhaltnis-
maRig langen und durch Abkihlung unterbrechbaren
Aushartung z. B. auch Isozyanat und Polyol als Aus-
gangsstoffe gewahlt werden, die bei Mischung sich
zu Polyurethan umsetzen, welcher Umsetzungsvor-

gang wesentlich schneller ablauft und auch durch Ab-
kiihlung nicht mehr angehalten werden kann.

[0031] Die Vorratsbehalter 10 und 12 kénnen bei-
spielsweise einen Inhalt von 300 Litern haben, mit
Ruhrwerk versehen sein, des weiteren mit Temperier-
einrichtungen, um die in dem Behalter befindliche
Masse auf einer bestimmten Temperatur zu halten,
beispielsweise einer Temperatur, die annahernd bei
der Ublichen Raumtemperatur liegt.

[0032] Aus dem Vorratsbehalter 10 (bzw. 12) kann
mittels Dosiereinrichtungen, beispielsweise Dosier-
pumpen 14, 16 eine bestimmte Volumenmenge pro
Betatigungstakt oder auch Zeiteinheit aus dem Vor-
ratsbehalter 10 oder 12 ausgegeben werden. Diese
ausgegebene Stoffbestandteilmenge gelangt Uber
Ruckschlagventile 18, 20 in den Eingang einer Lei-
tung 22 bzw. 24, welche in Form einer Ringleitung 22,
24 (ber jeweils mehrere Drei-Wege-Ventileinrichtun-
gen 26, 126 bzw. 28, 128, die im Bereich von stati-
schen Mischeinrichtungen 30, 130 in die Ringleitun-
gen 22, 24 eingeschaltet sind, zuriick zu dem zuge-
hérigen Vorratsbehalter 10 bzw. 12 fihren und dort z.
B. im Zulaufbereich fur den jeweiligen Bestandteil
munden, so dass sich insgesamt unter Einbeziehung
von Vorratsbehalter 10, 12, der Pumpeneinrichtun-
gen 14, 16, der Ruckschlagventile 18, 20 und der
Drei-Weg-Ventile 26, 28 ein Kreislauf Uber die Ring-
leitung 22 bzw. 24 ergibt. Die Drei-Wege-Ventile be-
sitzen jeweils Steuerungseinrichtungen 32, die es er-
moglichen, dass in der Ringleitung 22 oder 24 auf
das Drei-Wege-Ventil 26 oder 28 zuflieRendes zah-
flissiges Material entweder gemafl der Zeichnung
geradeaus in der Ringleitung weiterzuleiten (erster
Weg), oder aber auf den zweiten Weg umzuschalten,
das ist der in Fig. 1 nach unten fliihrend dargestellte
Zuflussweg 34 zur statischen Mischeinrichtung 30,
deren einer Anschlussstutzen (beispielsweise flr
Harz), Bezugszahl 38, Gber eine Flanschverbindung
36 mit dem Ende der Leitung 34 verbunden sein
kann. Entsprechend ist eine an das Ventil 28 ange-
schlossene zweite Leitung 40 an einen Anschluss-
stutzen 42 des statischen Mischers 30 fur eine zweite
Komponente, beispielsweise fir Harter, ange-
flanscht. Die in bestimmter Proportion zueinander zu-
geflhrten zwei (oder mehr) Bestandteile werden in
dem Mischer in an sich bekannter, hier nicht naher zu
erlauternder Weise behandelt, wie gemischt, und ggf.
temperiert und einer allgemeinen Massenumwalzung
unterworfen, so dass die Materialbestandteile, die an
der Ausgangsleitung 44 austreten, eine vorzugswei-
se unter Vakuum entgaste, auf einer bestimmten
Temperatur befindliche, homogene Stoffmischung
darstellen, die zudem einen bestimmten Druck auf-
weisen kann, erzeugt durch Staudruck infolge des
Mischvorganges innerhalb der Mischeinrichtung 30.
Uber ein Riickschlagventil 46 gelangt das gemischte
Material in eine zweite, als Massendurchfluplunger
ausgebildete Foérdereinrichtung 48, die das aushart-
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bare Stoffgemisch Uber ein Ventil 50, das mittels ei-
ner Steuereinrichtung 52 gedffnet und geschlossen
werden kann, an eine geeignete Ausgabeeinrichtung
54 liefert. Diese Ausgabeeinrichtung 54 kann druck-
dicht mit dem Eingang 56 (beispielsweise in Form ei-
ner Eingangsleitung) mit einer GielRform oder Druck-
gelierform 58 verbunden sein, die hier als eine zwei-
teilige Form dargestellt ist, deren beide Halften 60, 62
verschieblich, siehe Bezugszahl 64, gelagert sind
und daher auseinandergezogen und wieder ge-
schlossen werden kénnen, wobei in an sich bekann-
ter Weise bei geschlossener Form das Stoffgemisch
Uber die Leitung 56 in die Form geflllt wird, woraufhin
unter Hitzeeinwirkung das Material aushartet. An-
schlieRend kénnen dann die Halften 60, 62 auseinan-
dergefahren werden, so dass das Gieldteil aus der
Form entnommen werden kann und zur Weiterverar-
beitung zur Verfligung steht.

[0033] Die mehreren Druckgeliereinheiten 58, die in
Fig. 1 dargestellt sind, kénnen auch unter Atmospha-
rendruckbedingungen gefiillt werden.

[0034] Fig. 2 zeigt eine mdgliche praktische Aus-
fuhrungsform des statischen Mischers 30 mit sche-
matisch angedeutetem Anschluss 38 flir den einen
Bestandteil des zu mischenden Stoffes und dem wei-
teren Anschluss 42 fir einen zweiten, mit dem ersten
Bestandteil zu mischenden Bestandteil. Beispiels-
weise konnte der Bestandteil fur den Anschluss 38
ein Epoxidharz sein, und der Bestandteil fur den An-
schluss 42 ein passender Harter. Wie aus Fig. 2
(aber auch aus Fig.1) hervorgeht, ist an dem
Mischer noch ein Uber eine Betatigungseinrichtung
66 betatigbares Absperrventil 68 vorgesehen, das es
ermdglicht, den Bestandteil des Anschlusses 42 (z.
B. Harter) zu unterbrechen, so dass nur noch der
Uber den Anschluss 38 zuflieRende Bestandteil (z. B.
Harz) in den statischen Mischer 30 gelangt, so dass
nach einer bestimmten Zeit des ZuflieRens dieses
Bestandteils der gesamte Mischer 30 wie auch die
nachgeschalteten Einrichtungen mit dem einen Be-
standteil, z. B. Harz, gefillt und durchspiilt sind.

[0035] Die in Fig. 2 oder in Fig. 4 jeweils dargestell-
te Anordnung kann teilweise mit bereits bekannten
Anordnungen verwirklicht werden. So ist beispiels-
weise ein statischer Mischer 30, siehe insbesondere
Fig. 4, in annahernd der hier dargestellten Form aus
der von der Anmelderin stammenden Druckschrift
DE 38 03 419 A1 bekannt, auf die insoweit fur ndhere
Einzelheiten verwiesen sei. Allerdings ist der bekann-
te statische Mischer hier abgewandelt, und zwar bei-
spielsweise hier in der Art, dass dem statischen
Mischer 30 jeweils eine Ausgangsleitung 44, ein
Ruckschlagventil 46, eine Foérdereinrichtung (Mas-
sendurchfluBplunger) 48 und eine dieser nachge-
schalteten Ventileinrichtung 50, gesteuert durch eine
Steuereinrichtung 52, folgt.

[0036] Wie aus Fig. 1 noch weiter hervorgeht, ist
zwischen dem steuerbaren Ventil 50 und der Ausga-
beeinrichtung 54 noch eine Druckmesseinrichtung
"PIS" vorgesehen, die den Druck des in die Druckge-
liereinheit 58 eintretenden Stoffes festzustellen er-
laubt. Diese Messeinrichtung PIS steht in nicht ndher
dargestellter Weise mit der Antriebseinrichtung "M/P"
in Verbindung, derart, dass durch entsprechende Be-
tatigung dieses Antriebs der Foérdervorrichtung 48 bei
gedffnetem Ventil 50 soviel Material in die Ausgabe-
einrichtung 54 bzw. in die Einheit 58 geliefert wird,
dass ein bestimmter Druck aufrechterhalten wird,
was die Mdglichkeit erdffnet, durch Materialschrump-
fung wahrend des Ausharteprozesses in der Form 58
entstehende Materialdefizite entsprechend auszu-
gleichen. Dieser Ausgleichvorgang und die Aufrecht-
erhaltung eines bestimmten Druckes in der Giel3¢form
wird somit durch eine Fdrdereinrichtung ermdglicht,
die ohnehin vorhanden ist, so dass die Anordnung
mit die eingangs geschilderten Nachteile aufweisen-
den zusatzlichen Pufferelementen gemaR der DE 27
48 982 C3 zu diesem Zweck nicht versehen werden
muss.

[0037] Der in Verbindung mit dem Ventil 68 geman
Eig. 2 mégliche Reinigungsschritt kann dadurch be-
sonders wirksam gemacht werden, dass das zum
Reinigen beispielsweise benutzte Harz mit Quarz-
mehl beladen ist, welche Beladung eine abrasive
Wirkung zeigt und zu einer besonders grindlichen
Reinigung der einzelnen Kanale der Anordnung ge-
maf Fig. 2 fihrt, so dass keine abgelagerten Stoffe,
die die Arbeitsweise der Anordnung stéren kdnnten,
zurickbleiben.

[0038] Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, siehe aber
auch eine ahnliche Anordnung, die aus der DE 38 03
419 A1 bekannt ist und aus Fig. 4 hervorgeht, arbei-
tet die Anordnung ohne Flussigkeitsabdichtungen,
wie sie beispielsweise noch in der DE 27 48 982 C3
benutzt werden, so dass hier auch mit solchen Stof-
fen, wie Isozianat und Polyol zur Erzeugung von Po-
lyurethan, gearbeitet werden kann, die sehr empfind-
lich gegenuber Verunreinigungen sind, welche Ver-
unreinigungen durch die bei Flussigkeitsabdichtung
benutzte Sperrflissigkeit immer wieder vorkommt.

[0039] Da nach Mischung der Bestandteile das Ge-
misch nur noch kurze Wege zurticklegen muss, kon-
nen auch sehr schnell reagierende, kritische Materia-
lien, verarbeitet werden, wie beispielsweise Polyure-
than. Wegen der standig wieder unter Strémung ste-
henden Rundleitungen 22, 24 und der Moglichkeit
des Spulens nachgeschalteter Einrichtungen mit Hil-
fe beispielsweise des Ventils 68 ist auch die Gefahr
der Sedimentierung von Fillstoffen in den Leitungen
stark reduziert, so dass eine grindliche Reinigung
der Gesamtanlage in nur sehr grofden Zeitabstanden
(mehrere Monate) notwendig sein wird. Dadurch wird
die Wartung der Anlage stark erleichtert.
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[0040] Der Druckmesser PIS ermdglicht auch die
Uberwachung des Fiillvorganges insofern, als bei
Druckanstieg eine zentrale Steuereinheit, die hier
nicht dargestellt ist, erkennen, kann, dass die Form
jetzt voll ist. Daraufhin kann dann der Plunger der
Fordereinrichtung 48 durch die Antriebseinrichtung
72 ("M/P"), bestehend beispielsweise aus einem
Elektromotor oder einem pneumatischen Zylinder,
hochgefahren werden, woraufhin vom statischen
Mischer 30 ber das Riickschlagventil 46 Material in
den frei gewordenen Plungerraum 48 nachflief3t, wo-
raufhin anschlieend der Plunger wieder herunterge-
fahren wird und dabei den gewilinschten Zwischen-
druck unter Steuerung des Druckmessers auszul-
ben in der Lage ist.

[0041] Durch Temperiereinrichtungen, beispielswei-
se mittels in einer gut leitenden Platte 76 angeordne-
ten Flussigkeitskanalen 74 fir Temperierflissigkeit,
gelingt es, die in Fig. 2 erkennbare Gesamtanord-
nung auf einer relativ niedrigen Temperatur von bei-
spielsweise 30...40°C zu halten, die z. B. nicht aus-
reicht, um den Ausharteprozess des gemischten
Stoffes beginnen zu lassen, wahrend die Formteile
60, 62 der Form 58 auf eine hohe Temperatur ge-
bracht sind, beispielsweise im Bereich von 80° bis
150°C, wodurch der Ausharteprozess innerhalb der
Form nach deren Fillen schnell einsetzt. Wahrend
dieses Ausharteprozesses auftretende Schrumpfvor-
gange werden durch nachflieBendes, noch nicht aus-
gehartetes Material ausgeglichen.

[0042] Nach endglltigem Ausharten wird die Aus-
gabeeinrichtung 54 vom Eingang 56 gemal Fiqg. 1
abgetrennt, der Plunger 70 ganz hineingefahren, so
dass noch vorhandenes Uberschissiges Material in
eine hier nicht dargestellte Aufnahmeeinrichtung ge-
geben wird, um dieses Uberschissige Material spater
zu entsorgen oder wieder aufzubereiten, woraufhin
ein neuer Arbeitszyklus beginnt, in dem eine leere
Form 58 mit ihrem Anschluss 56 an die Ausgabeein-
richtung 54 herangefahren, druckdicht verbunden
und der Gesamtvorgang wiederholt wird.

[0043] Damit ergibt sich die Mdglichkeit zu folgen-
der Verfahrensweise:

Um einen aus zwei (oder auch mehr) miteinander un-
ter Aushartung reagierenden Bestandteilen beste-
henden Stoff wie Giel3harz, Polyurethan o. dgl., unter
Atmospharendruck oder unter Vakuum oder Unter-
druck, beispielsweise in mehrere Giel3¢formen oder
Druckgeliereinheiten 58 (in Fig. 1 sind vier derartige
GielRformen dargestellt) abzugeben, wird folgendes
veranlasst:

Aus zwei (oder mehr) Vorratsbehaltern 10, 12 fir die
zwei oder mehr Bestandteile, beispielsweise Harz
und Harter, wird Uber den Vorratsbehaltern 10, 12
nachgeschaltete erste Dosiereinrichtungen 14, 16
unter beispielsweise Mikroprozessorsteuerung eine
bestimmte Menge des einen Bestandteils und eine

andere bestimmte Menge des zweiten Bestandteils
Uber die Ruckschlagventile 18, 20 in die Leitungen
22, 24 gedrickt (nachdem diese vorher mit dem ent-
sprechenden Material vollig ausgeflllt worden sind,
bis das Material wieder in die zugehdrigen Behalter
10, 12 zurickflieRt). Wahrend dieses Einfiihrens von
bestimmten Mengen Material in die Leitungen 22, 24
befinden sich die Drei-Wege-Ventile 26, 28 beispiels-
weise in Durchschaltrichtung, so dass das Material
weiterfliet zu den Drei-Wege-Ventilen 126, 128 an
der Mischeinrichtung 130, wo die Ventile derart ge-
schaltet sein mdgen, dass das Weiterstromen in der
Ringleitung unterbunden wird und stattdessen das
Material in den statischen Mischer 130 einstromt.
Wegen der vollstandig gefillten Ringleitungen ent-
spricht die in den Mischer 130 eingefiihrte Menge der
z. B. zwei Stoffe der Behalter 10 und 12 genau der
Menge, die wahrend dieses Taktzeitraums von den
Dosiereinrichtungen 14, 16 geférdert werden.

[0044] Im nachsten Taktzeitraum werden die Ventile
126, 128 wieder durchgeschaltet und so die Verbin-
dung zu dem Mischer 130 unterbrochen, jedoch
gleichzeitig die darauffolgende Mischeinrichtung 230
mit den Ringleitungen verbunden und das Weiterstro-
men der Bestandteile in der Ringleitung dort unter-
bunden. Wenn nun in diesem nachsten Taktzeitraum
die Dosierpumpeneinrichtungen 14, 16 wieder arbei-
ten, erhalt der statische Mischer 230 eine bestimmte
erste Menge des ersten Stoffes und eine bestimmte
zweite Menge des zweiten Stoffes, vorzugsweise
identisch mit den jeweiligen Mengen, die dem stati-
schen Mischer 130 vorher zugefuhrt worden sind.
Entsprechend wird im nachsten Takt der statische
Mischer 330 versorgt, anschlieRend der statische
Mischer 30, nach welchen z. B. vier Takten nunmehr
samtliche statische Mischer 30 bis 330 mit den bei-
den Bestandteilen beaufschlagt wurden. Mit Beendi-
gung des jeweiligen Beaufschlagens beginnen die
statischen Mischer ihren Mischbetrieb, der eine be-
stimmte Zeitdauer in Anspruch nimmt, woraufhin
dann unabhéangig von dem Zustand der anderen
Mischer das gemischte Material Uber die jeweilige
Foérdereinrichtung 48 in die zugehdrige Form 58 ge-
druckt und dort wahrend eines bestimmten Zeitraums
— unter Schrumpfkompensation, wenn gewilnscht —
zum Ausharten gebracht werden kann, wobei auch
hier die Vorgange bei den verschiedenen Formen 58
teilweise parallel laufen kénnen.

[0045] Fig. 3 zeigt in Form eines Flussdiagramms
die bevorzugten Verfahrensmdoglichkeiten, die mit der
erfindungsgemafen Vorrichtung ausfihrbar sind.

[0046] Das Verfahren betrifft den Betrieb einer Vor-
richtung fur die Abgabe von zahflissigem, aus zwei
oder mehr miteinander unter Aushartung reagieren-
den Bestandteilen bestehenden Stoff, wie sie bei-
spielsweise in den Vorratsbehéltern 10 und 12 unter-
gebracht sind, wobei den Vorratsbehaltern zur do-
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sierten Forderung der verschiedenen Bestandteile
Dosiereinrichtungen oder Dosierpumpen 14, 16 und
diesen wiederum Ventileinrichtungen 18, 20 nachge-
schaltet sind (die aber auch weggelassen werden
kénnen, wenn die Dosiereinrichtungen 14, 16 selbst
so gebaut sind, dass ein Rickstrémen von Material
ausgeschlossen ist), wobei die Dosiereinrichtungen
jeweils in eine Ringleitung 22, 24 minden, die Uber
eine Reihe von Drei-Wege-Ventilen gefuhrt sind und
letztlich dann wieder in dem zugehorigen Behalter
munden und dadurch eine Kreisstrdmung bilden, wo-
bei den einzelnen Drei-Wege-Ventilen 26, 28 jeweils
ein statischer Mischer (z. B. 30) zugeordnet ist, der,
ggf. Uber ein Rickschlagventil 46, in eine Férderein-
richtung, wie MassendurchfluBplunger 48 mindet,
die uber eine Sperrventileinrichtung 50 in eine Druck-
geliereinheit oder Gie3form 58 miindet, in die der
Stoff abgegeben werden soll. Eine derartige Einrich-
tung lasst sich dann wie folgt betreiben:

Zunachst wird in einem ersten Verfahrensschritt
(Kasten 80 in Fig. 3) eine Fullung der Rundleitungen
mit dem jeweiligen Stoffbestandteil durchgefuhrt.
Nachdem dies geschehen ist, wird das Drei-We-
ge-Ventil einer der mehreren Mischeinrichtungen,
beispielsweise des statischen Mischers 30 (Kasten
82) umgestellt, so dass, wenn jetzt die Pumpen | der
verschiedenen Vorratsbehalter, Bezugszahl 14, 16 in
Fig. 1, betatigt werden, das von diesen Pumpen ge-
forderte Material nicht mehr, wie beim Fullen der Lei-
tung, bei dem alle Drei-Wege-Ventile auf "Durchgang
in Richtung Rundleitung" geschaltet sind, in Kreis-
richtung geférdert wird, sondern in Richtung auf den
jeweiligen Mischer gefihrt wird, so dass in den
Mischer durch die Betatigungszeit und die Forder-
menge pro Zeiteinheit der verschiedenen Dosier-
pumpen 14, 16 festgelegte Mengen von den einzel-
nen Stoffbestandteilen in den Mischer gelangen. An-
schlieRend kann dann das Drei-Wege-Ventil dieses
ersten Mischers (Mischer O in Eig. 3) wieder auf
Ringleitung-Durchlauf gestellt werden, woraufhin
dann ein Drei-Wege-Ventil eines anderen Mischers,
beispielsweise des Mischers 1 gemaR Eig. 3, auf die-
sen Mischer umgeschaltet wird, sieche Kasten 182 in
Fig. 3, Nunmehr kann in ahnlicher Weise der Mischer
1 mit gewlinschten Bestandteilen der verschiedenen
Vorratsbehalter beschickt werden, und zwar ware es
denkbar, hier eine andere Menge wie auch ein ande-
res Mischverhaltnis der verschiedenen Komponen-
ten zu verwirklichen, wenn die verschiedenen Dosie-
rungspumpen 14, 16 entsprechend betatigt werden.

[0047] In gleicher Weise kann anschlieend das
Drei-Wege-Ventil fir den Mischer 1 wieder auf Durch-
lauf zur Ringleitung umgestellt werden, und anschlie-
Rend dann die zum nachsten Mischer, z. B. dem
Mischer 2 gemal Fig.3 gehoérenden Drei-We-
ge-Ventile auf diesen Mischer 2 geschaltet werden,
usw.

[0048] Auf diese Weise kénnen aufeinanderfolgend

eine letztlich beliebige Anzahl von N Mischern mit
zwei oder auch mehr Stoffbestandteilen in einstellba-
ren Mengen und Mengenverhaltnisen aufeinanderfol-
gend beschickt werden, woraufhin dann wieder beim
Mischer O mit einem neuen Zyklus des Aufftillens be-
gonnen werden koénnte. Wahrend dieser Zyklus des
aufeinanderfolgenden Beschickens der verschiede-
nen Mischer ablauft, Kasten 84 in Fig. 3, kdnnen zeit-
lich unabhangig davon die weiteren Verfahrensablau-
fe vorgenommen werden, namlich das Betéatigen des
Mischers (Kasten 86) zur Mischung der verschiede-
nen, dem Mischer zugefuhrten Bestandteile und ggf.
auch zu deren Temperierung.

[0049] Nach Beendigung des Mischvorganges kann
dann die Beschickung in der nachfolgenden Férder-
einrichtung und die Ausgabe des Stoffes durch diese
Foérdereinrichtung erfolgen, reprasentiert beispiels-
weise durch die Kasten 88 (Offnen des Sperrventils
50 in Richtung auf die Giel3form 58), Betatigen der zu
dem jeweiligen Mischer zugehorigen Fordereinrich-
tung oder Pumpe Il (48) durch Ansteuerung der An-
triebseinrichtung 72 (Kasten 90), dabei Fillen einer
Giel3form 58 (Kasten 92), ggf. Erganzen von durch
Schwund beim Ausharten des Materials in der Giel3-
form (Kasten 94) und schlieRlich wieder Schlief3en
des Sperrventils 50 (Kasten 96), woraufhin dann ein
Abschluss der Stoffabgabe erreicht sein kann, so
dass der Verfahrensvorgang wieder auf den Kasten
82 zurlckspringen kann, siehe die Pfeillinie 81, 83,
85. Ggf, muss vor Beginn des Verfahrensschrittes
des Kastens 82 gewartet werden, bis der jeweilige
Mischer, hier der Mischer 0, im Zyklus des Flllens
der einzelnen Mischer 1...N wieder an der Reihe ist.
Sind nur wenige Mischer vorhanden und geht das
Fullen der einzelnen Mischer schnell, kann es sein,
dass die die Verfahrensablaufe steuernde zentrale
Steuerungseinrichtung, die beispielsweise mit einem
Mikroprozessor digital arbeiten kann, bereits auf die
Meldung wartet, dass das Verfahren beim Kasten 96
zum Abschluss gekommen ist.

[0050] Alternativ kann nach dem SchlieBen des
Sperrventils eine Gielsform gewechselt werden,
wenn eine derartige Gie3form vorhanden ist, siehe
die Pfeillinie 87, 89, 83, 85, oder aber es kénnen vor-
her noch durch erneutes Offnen des Sperrventils und
Betatigung der Fordereinrichtung (der zweiten Pum-
peneinrichtungen) in den Pumpeneinrichtungen noch
vorhandene Stoffreste ausgegeben und ggf. entsorgt
oder in einen Vorratsbehalter zuriickgefihrt werden,
woraufhin dann zurtickgesprungen wird auf den Kas-
ten 82, siehe Pfeillinie 89, 91, 83, 85.

[0051] Nach einer bestimmten Anzahl von Durch-
l&ufen der Verfahrenskasten 82 bis 96 kann es sinn-
voll sein, die Gesamtanlage zur Beseitigung von evtl.
zwischenzeitlich sich niedergeschlagenen Bela-
dungsstoffen oder ausgeharteten Bestandteilen ei-
nen Spllschritt vorzunehmen. Zu diesem Zweck wird
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beispielsweise das Ventil 68 im Mischer (Spulventil,
siehe Kasten 98 in Fig. 3) geschlossen, woraufhin
dann eine fur das Spiilen besonders geeignete Kom-
ponente durch den Mischer hindurchgefuhrt wird
(beispielsweise mit Quarz beladenes Harz, das Sau-
berungswirkung entfaltet), wodurch, siehe die hinter
Kasten 98 folgenden Kasten, sowohl der Mischer, wie
auch die zugehdrige Fordereinrichtung und das
nachgeschaltete Sperrventil gespult werden kénnen.
Das (ggf. mit den ausgespulten Storstoffen beladene)
Spllmittel gelangt dann in den Stoffrestentsorgungs-
verfahrensbereich, Kasten 100, von wo dann der nor-
male Verfahrensablauf wieder erreichbar ist, siehe
die Pfeillinie 91, 83, 85.

[0052] Es wurde schon gesagt, dass auch mit mehr
als zwei Stoffkomponenten gearbeitet werden kann,
z. B. mit drei Vorratsbehéltern fur drei unterschiedli-
che Komponenten A, B, C. Diese kénnen dann unter
Steuerung eines Mikroprozessor-Programms fur jede
z. B. Druckgelierform anders gemischt werden, so z.
B. fur Form 1 A:B:C im Verhaltnis von 30:30:40, oder
60:0:40 (dann sind nur die Komponenten A und C in
der Mischung vorhanden), oder 0:10:90 (dann sind
nur die Komponenten B und C vorhanden).

[0053] Mit einer Anlage kénnen somit gleichzeitig
Bauteile mit nicht nur unterschiedlichen aufieren Ge-
stalten (gemaR der Ausbildung der jeweiligen Druck-
gelierfom) hergestellt werden, diese kénnen auch
aus anderem Stoffgemisch bestehen und das Materi-
al somit an die jeweilige Gestalt oder spatere Betrieb-
sanforderung angepasste Eigenschaften aufweisen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung fiir die Abgabe eines zahflissigen,
aus zwei oder mehr miteinander unter Aushartung re-
agierender Bestandteile bestehenden Stoffes, wie
GielRharz oder dgl., vorzugsweise unter Unterdruck,
wobei die Vorrichtung folgendes umfasst:

a) Zwei (oder mehr) Vorratsbehalter (10, 12) fur die
zwei (oder mehr) unter Aushartung reagierenden Be-
standteile des Stoffes,

b) den Vorratsbehaltern (10, 12) nachgeschaltete
erste Dosiereinrichtungen (14, 16),

c) den ersten Dosiereinrichtungen (14, 16) nachge-
schalteten Leitungen (22, 24), und

d) an den Leitungen (22, 24) angeschlossene Misch-
einrichtungen (30, 130, 230, 330),

e) wobei den mit den ersten Dosiereinrichtungen (14,
16) versehenen zwei (oder mehr) Vorratsbehaltern
(10, 12), ggf. Uber Ruckschlagventileinrichtungen
(18, 20), jeweils Leitungen (22, 24) nachgeschaltet
sind, die aufeinanderfolgend zu den einzelnen Misch-
einrichtungen (30, 130, 230, 330) und dann wieder
zurlick zu den Vorratsbehaltern (10, 12) gefiihrt sind
und dadurch Ringleitungen bilden,

f) wobei zwischen den ersten Dosiereinrichtungen
(14, 16) und den in ihnen enthaltenen oder ihnen

nachgeschalteten Ventileinrichtungen, wie Ruck-
schlagventileinrichtungen (18, 20) einerseits und den
Mischeinrichtungen (30, 130, 230, 330) andererseits
weitere steuerbare Ventileinrichtungen (26, 28) ange-
ordnet sind,

g) und wobei den Mischeinrichtungen (30, 130, 230,
330) Fordereinrichtungen mit nachgeschaltetem
steuerbaren Ventil (50, 52) fiir die Abgabe des Stof-
fes nachgeschaltet sind,

dadurch gekennzeichnet,

h) dass die Mischeinrichtungen (30, 130, 230, 330)
statische Mischer sind und mit den einzelnen Ringlei-
tungen (22, 24) Gber Drei-Wege-Ventile (26, 28; 126,
128) verbunden sind, die entweder ein Durchstrémen
von Material durch die Ringleitungen ermdglichen,
oder ein Ableiten des auf das Ventil zustromenden
Materials in die jeweilige Mischeinrichtung,

i) dass die Fordereinrichtungen Kolbenpumpenein-
richtungen (48), wie DurchfluBmassenplunger, mit
nachgeschaltetem steuerbaren Ventil (50, 52) umfas-
sen,

j) dass das steuerbare Ventil (50, 52) eine Giel3dise
(54) bildet, an deren Ausgang eine Giels(kammer oder
eine GielRformschlieReinrichtung (58), insbesondere
eine Druckgelierform, ansetzbar ist

k) und dass zwischen Druckgelierform (58) und steu-
erbarem Ventil (50, 52) ein Druckmesser (PIS) ange-
ordnet ist, der den Antrieb (72) fiir die Fordereinrich-
tung (48, 50) beeinflusst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dosiereinrichtungen (14, 16)
eine Dosierpumpe mit jeweils nachgeschalteten
Ruckschlagventilen umfassen.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
mehrere Druckgelierformen oder dgl. umfasst, denen
jeweils eine eigene Mischeinrichtung derart zugeord-
net ist, dass bei Bedarf jeder Form ein gemischter
Stoff mit jeweils anderem Mischungsverhaltnis zu-
fuhrbar ist.

4. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung fir die
Abgabe eines zahflissigen, aus zwei oder mehr mit-
einander unter Aushartung reagierenden Bestandtei-
len bestehenden Stoffes, wie GieRharz oder dgl., vor-
zugsweise unter Unterdruck, wobei die Vorrichtung
zwei (oder mehr) Vorratsbehalter fir die zwei (oder
mehr) unter Aushartung reagierenden Bestandteile
des Stoffes, den Vorratsbehaltern (10, 12) nachge-
schaltete Dosiereinrichtungen (14, 16), den Dosier-
einrichtungen ggf. nachgeschaltete Ventileinrichtung
(18, 20), insbesondere Riickschlagventileinrichtun-
gen, den Dosiereinrichtungen (14, 16) bzw. den Ven-
tileinrichtungen (18, 20) nachgeschaltete Ringleitun-
gen, die aufeinanderfolgend zu mehreren Mischein-
richtungen (30, 130, 230, 330) und dann wieder zu-
rick zu dem jeweiligen Vorratsbehalter gefiihrt sind,
wobei die Mischeinrichtungen uber Drei-Wege-Venti-
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le an den Ringleitungen angeschlossen sind, die ent-
weder das Hindurchstromen zahflissigen Stoffes
durch die Ringleitung oder alternativ das Ableiten die-
ses zahflussigen Stoffes aus der Ringleitung in die
Mischeinrichtung und anschlieBend in eine Forder-
einrichtung (48, 50) ermdglichen, wobei am Ausgang
der Fordereinrichtung (48, 50) eine Ausgabedise
(54) angeordnet ist, welche Ausgabedise (54) in ei-
nen GielRbehalter oder Druckgelierform oder dgl. (58)
druckdicht mindet, und wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:

1) zunachst werden die Ringleitungen, z.B. durch Ian-
ger andauernden Betrieb der ersten Dosiereinrich-
tungen (14, 16) mit dem jeweils zugeordneten Be-
standteil so lange beaufschlagt, bis sie vollstandig mit
diesem Bestandteil gefiillt sind und bei weiterer Be-
aufschlagung mit dem Bestandteil dieser wieder in
den Vorratsbehalter (10, 12) zurtickflie3t;

2) dann werden die einer ausgewahlten Mischein-
richtung (30, 130, 230, 330) zugeordneten Drei-We-
ge-Ventile (z. B. 26, 28) so umgestellt, dass zuflie-
Render Stoffbestandteil nicht mehr in der Ringleitung
weiterfliet, sondern zu der Mischeinrichtung gefiihrt
wird;

3) dann wird die erste Dosiereinrichtung (14, 16) so
lange betatigt, bis eine vorbestimmte Menge der ein-
zelnen Bestandteile in die Mischeinrichtung eingege-
ben ist;

4) anschlielfend werden die der Mischeinrichtung
(30, 130, 230, 330) zugeordneten Drei-Wege-Ventile
(z. B. 26, 28) wieder durchgeschaltet und so die Ver-
bindung zu der ausgewahlten Mischeinrichtung (30,
130, 230, 330) unterbrochen,;

5) anschlieBend werden die Schritte 2 bis 4 bei zu-
mindest einer weiteren Mischeinrichtung (130) wie-
derholt;

6) nach dem Beaufschlagen der Mischeinrichtung mit
den entsprechenden Stoffbestandteilen wird das
Stoffgemisch (ggf. unabhangig von der Arbeitsweise
der ubrigen Mischer) gemischt, ggf. konditioniert;

7) Uber die nachfolgende Fordereinrichtung (48, 50,
52) in eine Form, wie Druckgelierform (58) oder dgl.
abgegeben und

8) die mit einer Druckmesseinrichtung (PIS) in Ver-
bindung stehende Foérdereinrichtung (48, 50) wah-
rend eines einstellbaren Zeitraums innerhalb des
GielRRbehalters oder Druckgelierform (58) einen ein-
gestellten Druck aufrechterhalt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verfahrensschritte 2) bis 5) einer-
seits und die Verfahrensschritte 6) bis 7) andererseits
unabhangig voneinander und somit auch gleichzeitig
oder zeitlich Uberlappend ausgefiihrt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
wobei unter Unterdruck die Abgabe des Stoffgemi-
sches erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass der Un-
terdruck wahrend der Verfahrensschritte 2) bis 5)
(Beaufschlagen der Mischeinrichtung) hergestellt

wird.

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der einstellbare Zeitraum fir die Auf-
rechterhaltung des Drucks innerhalb des Giel3behal-
ters oder der Druckgelierform (58) in der gleichen
Grolenordnung liegt, wie zur aufeinanderfolgenden
Beschickung einer Gruppe von Mischern Zeit ben6-
tigt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der einstellbare Zeit-
raum fir die Aufrechterhaltung des Drucks innerhalb
des GieRRbehalters oder der Druckgelierform (58)
gleich oder grofler ist als die Zeitdauer des mit
Schrumpfen des Stoffes in der Form verbundenen
Aushartens.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung der
Pumpeneinrichtung und der verschiedenen Ventile
durch eine zentrale Mikroprozessorsteuerung erfolgt.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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