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Anlagen- und Betriebsbeschreibung
Kurzbeschreibung der Anlage

Aus Mineralstoffen und Bitumen wird in der Anlage Asphaltmischgut fiir den StraBenbau
hergestellt.

Uber Dosiergerite und Férderbdnder gelangen die Mineralstoffe zur Trockentrommel,
durchlaufen diese im Gegenstrom zur Brennerflamme und werden dabei getrocknet und
erhitzt.

Die Mineralstoffe werden anschlieRend Uber einen HeiRBelevator in den Mischturm
gefordert, nach KorngroRen getrennt und in Vorratsbunkern zwischengelagert, je nach
verlangtem Rezept dosiert in den Mischer gegeben und mit Bindemittel versetzt.

Der Mischer entleert in einen Transportkiibel, der den Asphalt dann in ein Mischgut-
Verladesilo fordert. Aus dem Silo wird der Asphalt auf LKW verladen und zu den
einzelnen StraRenbaustellen gefahren.

Die Trockentrommel und der Mischer werden abgesaugt und die Abgase —Rauchgas und
Wasserdampf — zur Entstaubungsanlage geleitet, dort gereinigt und danach liber einen
Schornstein emittiert.

Der im Entstauber abgeschiedene Staub gelangt tiber Forderschnecken und Elevator in
die Fullersilos und wird im Mischer als Eigenfiilleranteil dem Mischgut beigefiigt.

Die Anlage ist mit einer Zugabeeinrichtung fiir Ausbauasphalt (Asphaltgranulat)
ausgeristet. Bei der Herstellung besonderer Mischgutsorten wird Asphaltgranulat, bis
zu 50% Mengenanteil, kalt in den Mischer zugegeben. Durch die ebenfalls vorhandene
Parallelttrommel ist die Warmzugabe von bis zu 90% an Asphaltgranulat moglich.

Die Anlage selbst ist beschrinkt auf eine Hochstkapazitdt von 200 t/Std. Die
Jahresproduktionsmenge betragt etwa 100.000 t.

Die beantragte tagliche Betriebszeit (Montag bis Freitag) lauft von 6.00 Uhr bis 18.00
Uhr. Die Betriebszeit belduft sich (im 2-Schicht-Betrieb) von 6.00 Uhr bis 22.00 Uhr. In
Ausnahmefillen kann es auch zu Arbeiten nachts (von 22.00 Uhr bis 6.00 Uhr) kommen.
Hierbei wird das vorgemischte Material auf die LKWs verladen und abgefahren.
Erfahrungsgemal kommt dies selten vor.

Auf dem Geldnde befinden sich Lagerhalden fiir die Zuschlagstoffe (Sand und Splitt). Die
Transportwege fiir die Zu- und Abfahrt bzw. Radladerverkehr werden mit einer
Asphaltdecke versiegelt und regelmaRig gereinigt.

Uber das ganze Jahr hinweg gesammelter Ausbauasphalt (nicht teerhaltig) in einer
Menge von insgesamt 50.000 t wird durch eine mobile Brechanlage aufbereitet.
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Das Asphalt-Mischwerk erflllt hinsichtlich  verfahrenstechnischer als auch
umweltschutztechnischer Gesichtspunkte den neuesten Stand der Technik. Mit groBer
Sorgfalt werden insbesondere technische Einrichtungen geplant, die dem effizienten
Einsatz der Brennstoffe in der Gesteinstrocknung dienen, einen maximalen
Warmeerhalt der Produktkomponenten (Gestein, Bitumen, Ausbauasphalt) und des
Endprodukts Asphalt gewahrleisten und die Emissionen der Anlage insgesamt so weit
als moglich reduzieren. Aufgrund dessen ist es moglich, die strengen Grenzwerte der
Technischen Anleitung zur Reinhaltung der Luft (TA Luft) sicher einzuhalten.

Der Bedarf an Asphalt im regionalen Marktgebiet ist ausschlaggebend fir die jahrliche
Produktionsmenge der Mischanlage. Aufgrund der Erfahrung am Standort bisher
kénnen wir eine hinreichend genaue Prognose zu den Fahrzeugbewegungen im
offentlichen Verkehrsraum abgeben und Angaben zu den durchschnittlichen
Betriebszeiten machen.

An einem durchschnittlichen Produktionstag ist mit ca. 30 - 40 LKW Zu- und Abfahrten
zu rechnen. Dies entspricht demselben Fahrverkehr, der auch bisher abgewickelt wurde
und somit entsteht hier keine erhdhte Belastung fiir die Nachbarn der Anlage.



A MAX STREICHER GmbH & Co. KG aA

Asphaltmischanlage
STREICHER Seite: 3

V Asphaltmischanlage
Neuerrichtung

Betriebsbeschreibung
Fiir den bitumindsen StraBRenbau wird ein Mischgut bendétigt, das aus Mineralstoffen
und bituminosen Bindemitteln hergestellt wird. Als Mineralstoffe werden natlirliches
Gestein (Sand, Kiessand, Kies), gebrochenes Naturgestein (Brechsand, Splitt, Schotter),
Steinmehle (Filler) und Asphaltgranulat verwendet.

Um einen bestimmten Kornaufbau im Mischgut zu erzielen, werden die Mineralstoffe
anteilig gemischt. Fir das Mischgutverhaltnis und den Bindemittelgehalt bestehen
Vorschriften und Richtlinien. Die Asphaltmischanlage ist so ausgelegt, dass sich alle
vorkommenden Rezepturen herstellen lassen. Ein Wechsel des Verarbeitungsrezeptes
kann bei Bedienung verschiedener Baustellen taglich mehrmals notwendig sein.

Zur Herstellung von Asphaltmischgut werden folgende wesentliche Verfahrensschritte
durchgefiihrt:

- 1) Vordosieren der Mineralstoffe

- ) Trocknen und Erwdrmen der Mineralstoffe

- W) Klassieren der Mineralstoffe durch Absieben
- IV) Abwiegen der Komponenten

- V) Vermischen der abgewogenen Komponenten
- VI) Lagerungim Mischgutverladesilo

Betriebsbereiche der Asphaltmischanlage:

1.) MineralstraRe

2.) FlllerstraRe

3.) Bindemittelstralle

4.) Zuschlagstoffe

5.) Asphaltgranulat -Kaltzugabe
6.) Sonstige

Bei den jeweiligen Verfahrensschritten sind teilweise mehrere Betriebsbereiche
gleichzeitig beteiligt.
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3.1.1 Vordosierung der Mineralstoffe

Die Anlieferung der mineralischen Einsatzstoffe (Sand, Splitt, Schotter etc.) an die
Asphaltmischanlage erfolgt durch LKW. Dort werden diese nach Kornklassen getrennt
auf Halden gelagert.

Die Zufuhrung zum Mischprozess erfolgt Gber einen Radlader (5 ,0m? Schaufelinhalt),
welcher die verschiedenen Fraktionen in separate Doseure aufgibt und diese von dort
je nach verwendeter Rezeptur anteilig auf ein Sammelband gegeben werden. Der
Abzug aus den Doseuren erfolgt durch frequenzgeregelte Abzugsbander, wodurch die
Abgabemenge bestimmt wird. Der Materialstrom wird Uberwacht, damit die
Sollmenge der Istmenge entspricht. Die Vordosierung wird von der Kommandozentrale
aus mittels Fernsteuerung bedient. Die Einstellung der Dosiermenge kann manuell
oder Uiber Rezeptspeicher erfolgen.

12 Stiick Doseure

Die Doseure sind Uber dem Sammelband angeordnet und mit stufenlos
frequenzgeregelten Abzugsbandern ausgestattet. Die Sanddoseure sind zusatzlich mit
Rittler ausgestattet. Sammel- und Steigeband sind mit Drehzahlwachter, Gummigurt,
Tragrollensatzen, Antriebs- und Umlenkrolle, dem Gurtabstreifer zur Reinigung des
Bandes, einschliel’lich Seilzug- Notschalter mit ReiRleine und verzinkten Bandgeristen
ausgerustet. Die Abzugsbander werden durch Aufsteckgetriebemotoren angetrieben.
Die Drehzahlregelung erfolgt liber Frequenzregelung. Tragrollen und Fihrungsrollen
gewahrleisten einen ruhigen Lauf des Gurtes. Ein Materialflusswachter signalisiert
fehlendes Mineral.

3.1.2 Trocknen und Erwarmen der Mineralstoffe

Zur Herstellung einer vollstéandigen und stabilen Verbindung zwischen Mineralstoff
und Bitumen ist die Gesteinstrocknung Voraussetzung. Das Mineralstoffgemisch wird
durch ein Beschickungsband der Trockentrommel (Drehrohrofen) zugefiihrt und dort
durch einen leistungsfahigen Brenner im Gegenstromverfahren durch die heiRen
Abgase getrocknet und auf die erforderliche Temperatur aufgeheizt. Als Brennstoff soll
heimischer Braunkohlestaub zum Einsatz kommen, der in einem separaten Silo
gelagert wird.

Die wichtigsten Bauelemente der Trommel sind:

das zylindrische Trommelrohr mit den Einbauten

die Stirnwand-Einlaufseite mit der Mineralaufgabe und der Absaugoffnung
die Stirnwand-Auslaufseite mit dem Brenner

der Antrieb

PwwnNE
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5. der Rahmen, auf dem alle vorgenannten Bauelemente aufgebaut und gelagert
sind.

Der Trommeltrockner arbeitet nach dem Gegenstromprinzip, d.h. das Mineralgemisch
durchlauft das Trommelrohr im Gegenstrom zur Flammrichtung des Brenners.

Der Trommelantrieb ist als Reibradantrieb mit Zwangsfiihrung ausgefiihrt und erzeugt
die gleichmaRige Drehbewegung des Trommelrohres. Diese Drehbewegung des
schraggestellten Trommelrohres im Verein mit den Forder-, Riesel- und Hubeinbauten
sorgen fur das Auflockern und Fortbewegen des Minerals durch die Vorwarm-,
Verdampfungs- und Erhitzungszone hindurch zum Austragsschaufelrad, welches
kontinuierlich entleert.

Brenner

Der eingesetzte Brenner ist fiir das wahlweise Betreiben mit Ol oder BKS
(Braunkohlenstaub) ausgelegt.

Die Inbetriebnahme der Feuerungseinrichtung erfolgt zuerst mit Heizél EL. Wenn die
Heizolflamme stabil ist und von der Fotozelle und dem Feuerungsautomaten registriert
wird, o6ffnet sich die Zufiihrung des BKS. Diese Flamme wird ebenfalls durch die
Fotozelle und den Feuerungsautomaten Ubernommen und entsprechend des
Warmebedarfes leistungsmaBig hochgefahren.

Der Kohlenstaubbrenner fiir Trockentrommeln ist dadurch gekennzeichnet, dass er
Kohlenstaub durch eine Vielzahl von Disen in die Brennerschnauze leitet, wo er mit
der Verbrennungsluft intensiv vermischt und geziindet wird. Dadurch ergibt sich eine
stabile Brennerflamme, die mit geringem Luftliberschuss wirtschaftlich arbeitet. Die
Leistungs-Luftregulierung erfolgt durch Synchronmotore, die von der Schaltkabine per
Hand oder vollautomatisch durch Elektronikregler an den jeweiligen Energiebedarf
angesteuert werden.

Braunkohlestaubanlage

Der BKS wird mittels StraRen-Silofahrzeug ausgeliefert und pneumatisch in das
Vorratssilo mit einem Fassungsvermogen von ca. 120 m3, das entspricht etwa 60 t BKS,
gefordert.

Die Befiillung des Silos erfolgt durch den Fahrzeugfihrer des StralRentransporters in
Abstimmung mit dem Personal der Asphaltmischanlage. Es ist keine gesonderte
Arbeitskraft flir die Brennstoffanlieferung notwendig. Bei der Aufheizung des
Mischgutes mit BKS werden etwa 9 kg BKS/Tonne Mischgut eingesetzt. Die
Mischanlage in Kldham mit einer Leistung von max. 200 t/h verbraucht innerhalb einer
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Saison etwa 1100 t BKS. Dem Verbrauch entsprechend erfolgt ca. 2 —3 mal pro Woche
die Anlieferung des BKS. Der Befiillvorgang dauert ca. 40 min.

3.1.3 Entstaubungsanlage [BG-2.1]

Prozess:

Der beim Trocknungsprozess anfallende Wasserdampf wird gemeinsam mit den
Rauchgasen und dem Staubanteil aus der Trockentrommel [BG-1.6], der
HeilRgutabsiebung und dem Mischer durch einen Exhauster abgesaugt.

Der Staubanteil des Rohgases mit ca. 250 g/m*® wird durch einen Gewebefilter mit
vorgeschaltetem Vorabscheider gereinigt. Im Vorabscheider werden die Grobpartikel
des Staubes abgesondert und somit der Gewebefilter entlastet. Der abgeschiedene
Grobstaub wird Uber eine Forderschnecke dem HeilRelevator zugeflihrt. Beim
Gewebefilter handelt es sich um einen Schlauchfilter mit einer speziellen
Nadelfilzbespannung, welcher mit einer automatischen Abreinigungsanlage versehen
ist. Der dort zurlickgewonnene Staub (Feinfiiller) wird Gber Zellenradschleusen und
Schnecken ausgetragen und tber einen Elevator den Eigenfiillersilos zugefiihrt. Spater
kann dann dieser wieder im Mischprozess verwendet werden.

Die in der Entstaubungsanlage gereinigten Abgase (weniger als 20 mg/m? Reststaub)
werden Uber einen Schornstein emittiert.

Fremdflller wird durch Silo-LKW angeliefert und mittels einer pneumatischen
Fordereinrichtung in die Silos gefordert.

Beschreibung:

Das Filtergehduse und der Staubsammelrumpf sind in solider Stahlblechkonstruktion
ausgeflhrt. Auf der Reingasseite befinden sich Tiren, so dass die Lochplatten optimal
zuganglich sind.

Als Filterelemente werden horizontal angeordnete Filterschlduche verwendet, die von
der Reingasseite aus eingeschoben werden. Die Flachschlauch- Elemente sind
innerhalb des Gehauses exakt fixiert. Im Lochplattenbereich sind sie ohne Verwendung
einer Verschraubung staubdicht befestigt. Das textile Filtermaterial wird von aufien
nach innen durchstromt. Dadurch werden die Staubpartikel im Filtergehduse
zurlickgehalten. Die Abreinigung der mit Staub beaufschlagten Taschen erfolgt Gber
ein Spulluftgeblase durch einen taktgeschalteten Spulluftverteiler.

Der abgereinigte Filler fallt in den darunter liegenden Staubsammelrumpf und wird
mittels einer Trogschnecke und einer gewichtsgesteuerten Doppelpendelklappe
ausgetragen und Uber Schnecken weitergeférdert. Uber einen vorgebauten
Stromungsumlenkvorabscheider wird der Grobflller gewonnen.

Abgaskamin
Kamindurchmesser: 1.050 mm
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Kaminhohe: Geplant 45.000 mm Uiber Bodenhohe, die Hohe wird in einer

Schornsteinhéhenberechnung im Rahmen des emissions-

fachlichen Gutachtens berechnet.
Der Kamin wird am Fllerturm angebunden aufgestellt.

3.1.4 Sieb-Mischturm
Der Sieb- und Mischturm stellt nicht nur optisch als dominierende Komponente die
zentrale Einheit einer Asphaltmischanlage dar. Hier werden die unterschiedlichen
Einsatzstoffe zum Produkt Asphalt verarbeitet.

Aus der Trockentrommel gelangt das Mineralgut lber ein gekapseltes Becherwerk
(HeiRgutelevator) zur Heillabsiebung, wo eine Trennung in Kornfraktionen mit
anschliefender Zwischenspeicherung erfolgt.

Es ist allerdings auch moglich, fiir spezielle Rezepte die HeiRabsiebung lber einen
Bypasskanal zu umgehen und das Mineralstoffgemisch direkt in die separate
Lagertasche im HeiBmineralsilo zu leiten, dieses wird so ohne Klassierung verwendet.
Die Zusammensetzung wird durch die Vordosierung bestimmt.

Die Siebanlage ist mit einem Vibrationssieb fiir die Trennung von bis zu 6
Kornfraktionen ausgeriistet. Unter der Siebanlage befindet sich ein HeiBmineralsilo mit
sieben getrennten Taschen und isolierten AuBenwéanden. Jede Silotasche besitzt einen
Uberlauf, der in einer gemeinsamen Sammelschurre endet.

Die einzelnen Taschen werden durch elektropneumatische Dosierverschliisse
abgeschlossen. Von hier werden die Mineralstoffe entsprechend der geforderten
Rezeptur in die Mineralwaage dosiert und verwogen.

Der Uberlauf der Gesteinssilos und der Grobiberlauf des Vibrationssiebes werden in
einen geschlossenen Behilter abgefiihrt (Uberkornbox) Dieser wird bei Bedarf mittels
Radlader entleert.

Fiir die schnelle Montage wird der Turm in Sektionen aufgestellt, die miteinander
verschraubt werden. Jede Sektion ist vorverkabelt und vorverrohrt.
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HeiBbecherwerk
Das HeiBbecherwerk fordert tGiber an einer Stahlkette angebrachte Becher das erhitzte
Material von der am Boden stehenden Trockentrommel [BG-1.6] hinauf zur
HeilRabsiebung.

Siebmaschine

Das Konzept der Siebmaschine basiert auf Vibrationstechnologie. Der Vorteil dieser
Technologie liegt in der zuverlassigen Absiebung und dem geringen Wartungsaufwand
der Vibrationsmotoren. Die Siebmaschine ist fiir die Produktion von Hoch-Temperatur-
Mineral ausgelegt.

Das Siebaggregat ist auf vier Positionen mit Multi-Federpaketen gelagert, welche
einfach zuganglich sind. Die Siebmaschine verfligt Gber grofRe Inspektionstiiren, sowie
einen verfahrbaren Schurrenwagen. Aufgrund des Schurrenwagens kdnnen die Siebe
einzeln gewechselt oder inspiziert werden und es kann ebenfalls Einsicht in den
darunter liegenden Heifsilierungscontainer genommen werden.

Heilmineralsilierung

Der Heil3silierungscontainer ist mit Mineralwolle effizient gegen Warmeabstrahlung
isoliert und mit beschichteten Trapezblechen verkleidet. Alle Taschen sind mit
kontinuierlichen Fillstandsanzeigen ausgeriistet. Die Klappen der Siloauslaufe werden
durch Pneumatikzylinder betétigt und dosieren die Mineralstoffe in die Mineralwaage

3.1.5 Abwiegen der Komponenten

- Mineralstoffe:
Die rezeptgetreue Zusammensetzung geschieht durch die additiv arbeitende
Mineralwaage, die Kornungen werden nacheinander aus dem Heifmineralsilo
abgezogen und in der Gesteinswaage zu Chargen zusammengestellt. Der
Waagenbehalter wird durch einen elektropneumatischen Schieber verschlossen.
Dieser gibt nach der Abwiegung den Weg zum Mischer frei.

- Faller:
Der in den Vorratssilos gelagerte Fremd- und Eigenfiller wird Gber
Forderschnecken in die Flllerwaage geleitet. Diese ist als Mehrkomponenten-
Wiegesystem ausgebildet und wiegt additiv die Komponenten rezeptgetreu ab.
Eine Zufiihrschnecke fordert das abgewogene Material in den Mischer.
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- Bitumenwaage — Messdosenverwiegung:
In 4 Bitumentanks lagern insgesamt bis zu 240 m?3 verschiedene Sorten
bitumindser Zuschlagstoffe. Diese werden mittels einer Bitumenpumpe zur
elektrisch beheizten Bitumenwaage geleitet, die Bindemitteldosierung erfolgt
ebenfalls (iber ein Mehrkomponenten-Wiegesystem. Durch eine Fallleitung flieRt
der Behilterinhalt nach dem Offnen eines elektropneumatischen Schiebers in den
Mischer.

3.1.6 Vermischen der abgewogenen Komponenten

Die heiRe Mischercharge (max. 4000 kg) wird im Mischer unter Zugabe des Fiillers, des
Bindemittels und evtl. Zuschlage sorgfiltig gemischt. Der Mischer ist ein
Zweiwellenzwangsmischer. Der Antrieb des Mischers erfolgt Uber zwei
Elektromotoren je 45 kW und Olbadgetriebe in Blockbauform im Synchronbetrieb.

3.1.7 Lagerung im Mischgutverladesilo

Asphaltmischgut kann nur begrenzte Zeit gelagert werden, da der Einbau im heiRen
Zustand erfolgen muss. Das Verladesilo dient der Zwischenlagerung von Mischgut in
unterschiedlichen Kammern und der Verladung auf LKW.

Die Verladesilokoérper sind neben dem Mischturm aufgebaut. Das Asphaltmischgut
wird durch einen Aufzugskibel mit Seilwindenantrieb vom Zweiwellenzwangsmischer
Uber die Aufzugsbahn zum Verladesilo beférdert und in eine der Lagerkammern
entleert.

Die einzelnen Kammern sind mit pneumatisch betatigten Lukendeckeln ausgestattet.
Diese kdnnen per Fernbetatigung gedffnet werden, wenn das jeweilige Silo im Rechner
als Lagerort gewdhlt wurde offnet die Programmsteuerung automatisch den
entsprechenden Schieber. Im geschlossenen Zustand wird das Auskihlen des
Mischgutes vermindert und das Eindringen von Regenwasser wird verhindert.

Zu jeder Lagerkammer ist in der Anlagensteuerung ein Haltepunkt fiir den
Aufzugskiibel gespeichert, je nach gewéhltem Lagerort wird dort mit dem Offnen des
Lukendeckels ein pneumatisch betatigter Anschlag auf Eingriffshohe gebracht, welcher
um die Offnungsweite der Einfiillluke zum Haltepunkt versetzt ist. Der Kiibelwagen
Uberfahrt diesen Anschlag bis zu seiner Endposition, dabei wird dessen
Bodenverschluss gedffnet und die Mischercharge in das Lagersilo entleert.

Um Asphaltmischgut an der Mischanlage zu bevorraten, werden Lagersilos eingesetzt.
Mit diesen kann in dafiir vorbereiteten Silos mit luftdichten Verschliissen eine max.
Einlagerungszeit von ca. 24 Std. erreicht werden. Die Vorratssilos sind als
Zwischenlagermoglichkeit und Verladeeinrichtung installiert.

Der Abtransport des zwischengelagerten Mischgutes erfolgt durch LKW.
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3.1.8 Sonderstoffzugabe

Zellulose

Die hochwertigsten und teuersten Mischgutsorten, welche fiir Deckenbeldge mit
extremen Belastungen eingesetzt werden, beinhalten einen prozentualen hohen
Anteil an Bitumen. Zur Fixierung der hohen Bindemittelmengen in der Mischung wird
Zellstoffgranulat als Trageradditiv zugemischt. Das Zellstoffgranulat besteht dabei aus
einer mit Bitumen gebundenen Faser, die zu Pellets verpresst sind.

Zellstoffgranulat wird an der Anlage durch Silo LKW angeliefert und durch eine
pneumatische Fordereinrichtung in das Vorratssilo eingeblasen. Der Transport des
Zellstoff-Granulats erfolgt (iber eine schrdag laufende Forderschnecke vom
Vorratsbehalter zum Wiegebehalter. Der Wiegebehalter ist in einer elektronischen
Messdose aufgehangt. Unterhalb des Behalters befindet sich eine Zellenradschleuse.
Ein separates Geblase fordert das aus der Zellenradschleuse herausfallende Material
zu einem Abscheidezyklon in der Nahe des Mischers. Der Transport erfolgt Gber leicht
montierbare Rohrleitungen. Die Entleerung des Zyklonabscheiders erfolgt lber eine
pneumatische Klappe. Von hier aus kann das Material in den Mischer geleitet werden.
Im Lieferumfang ist ein am Gerat befestigter Schaltschrank enthalten.

=

Sraulatziblineits|
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3.1.9 Fullerversorgung

Als Filler werden Mineralstoffe bezeichnet, deren KorngréRe unter 0,09 mm liegt. Der
Filler hat entscheidenden Einfluss auf die Zugaberate von Bitumen und auf den
Hohlraumgehalt des Mischgutes.

Der beim Trocknungsprozess Uber die Filterentstaubung zurliickgewonnene Eigenfiiller
wird Uber mechanische Férderorgane (Schneckenférderer, Elevator) zunachst einem
Puffersilo im Mischturm zugefiihrt, um vorrangig heiRen Eigenfiiller zu verwenden. Aus
diesem Puffersilo wird der Eigenfiiller durch Forderschnecken zur Fillerwaage
transportiert. Uberschiissiger Eigenfiiller wird im Eigenfiillersilo gelagert und bei
Bedarf dem Fiillerkreislauf wieder zugefiihrt. Solle zu viel Eigenfiller anfallen, kann
dieser Uber eine Austragsschnecke und eine Verladegarnitur in ein Silofahrzeug
verladen und zu einer anderen Asphaltmischanlage verbracht werden.

Als Fremdfiller wird Gesteinsmehl bezeichnet, welches entsprechend der
gewiinschten Mischguteigenschaft zugekauft wird. Der zugelieferte Fremdfiller wird
durch einen Tankwagen mittels pneumatischer Férderung in das Fremdfillersilo
gefiillt. Das verdrangte Volumen und die Forderluft werden (iber einen Siloaufsatzfilter
in die Atmosphére gegeben, der Reststaub liegt dabei unter 20 mg/m?. Die Zufiihrung
zur Fillerwaage erfolgt direkt Gber Schneckenférderer.

Das Fllersilo fur Eigen- und Fremdfiller ist in Form eines Siloturms aufgebaut. Die
untere Kammer ist fir die Nutzung des Eigenfiillers bestimmt, die obere fir die des
Fremdfullers. Ein Drehfligelmelder kontrolliert die Flllerzufuhr und sichert somit eine
kontinuierliche Versorgung des Mischprozesses.
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3.1.10 Bitumenlagerung

Bitumen ist nur im heiRen Zustand pumpfdhig und wird sortenabhidngig bei
Temperaturen von 160°C bis 190°C verarbeitet. Zur Lagerung des Bindemittels werden
vertikal aufgestellte Bitumentanks installiert. Insgesamt konnen vier unterschiedliche
Bitumensorten gelagert werden. Zur Aufheizung ist jeder Tank mit einer elektrischen
Beheizungsanlage ausgeristet. In Verbindung mit der entsprechend hochwertigen
Warmeisolierung der Tanks wird ein optimaler Wirkungsgrad erzielt.

In 4 jeweils 60 m3 fassenden, vertikal aufgestellten Bitumentanks lagern verschiedene
Sorten bitumindser Zuschlagstoffe. Das Bitumen wird in geschlossenen
Tankfahrzeugen mit einer Temperatur von ca. 150°C angeliefert und von dort mit einer
stationaren Befiillpumpe in die Bitumentanks gepumpt. Die verdrangte Luft wird Giber
eine Sammelleitung in das Tankfahrzeug riickgefiihrt (Gaspendelung).

Durch eine elektrische Beheizung wird das Bitumen auf etwa 170°C erhitzt und auf
dieser Temperatur gehalten. Eine Dosierpumpe fordert das Bitumen (ber
Bitumenleitungen und ein Schiebersystem aus den Tanks zur Bitumenwaage im
Mischturm.

3.1.11 Recyclingzugabe

Die Anlage ist mit einer Kaltzugabeeinrichtung fir Ausbauasphalt ausgeriistet. Bei der
Herstellung besonderer Mischgutsorten wird Asphaltgranulat, bis zu 50% Mengenanteil,
kalt in den Mischer zugegeben. Diese bleibt auch weiter erhalten, da der Betrieb der
Paralleltrommel erst ab einer Produktionsmenge von mindestens 100 t sinnvoll ist. Bei
kleineren Produktionsmengen wird weiterhin die Kaltzugabe verwendet.

Die Gesamtanlage selbst ist beschrankt auf eine Hochstkapazitdt von 200 t/Std. Die
Jahresproduktionsmenge betragt etwa 100.000 t.

Beim Erhitzen von Recyclingmaterial im Gegenstromsystem kommt ein der
Recyclingtrommel in Reihe vorgeschalteter Heilgaserzeuger zum Einsatz.

Dabei wird das Recyclingmaterial nur mit den Heil’gasen erwarmt. Dies erlaubt héhere
Auslauftemperaturen des Recyclingmaterials ohne Schadigung des Bitumens bei
niedrigeren Emissionen. Bei ordnungsgemalRem Betrieb werden die Grenzwerte gemal
TA Luft eingehalten.

Prozessbeschreibung:

Das Recyclingmaterial wird aus drei Stlick RA-Doseuren auf das Aufgabeband dosiert,
dieses fordert in den RA-Elevator. Die Anordnung der vorhandenen RA-Doseure incl.
Uberdachung, Sammel-Aufgabeband und Reversierband zum RA-Elevator bleiben
bestehen und werden nicht verdandert. Am Abwurf des RA-Elevators wird ein zusatzliches
reversierbares Forderband eingebaut. Durch dieses kann der Materialstrom sowohl
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weiter zur Kaltzugabe- oder auch zur Warmzugabeeinrichtung weitertransportiert
werden. Die an der Kaltzugabe vorhandenen RAC-Doppelpufferbehalter incl. Verwiegung
sowie die Wasserdampfentsorgung bleiben bestehen und werden nicht verandert.
Beim Betrieb der Warmzugabe fordert das Reversierband zu einem zusatzlichen RA-
Elevator. Dieser fordert das Recyclingmaterial weiter vertikal zur Einlaufschurre der
RAH100-Trommel und wird hier zugegeben. Hier wird es dann mittels der
Trommeleinbauten gegen den HeiRgasstrom durch die Trockentrommel geférdert. Das
System besteht aus einer speziell fiir den Einsatz von Recyclingmaterial bestilickten
Trockentrommel und einem dazu in Reihe geschaltetem HeiRgaserzeuger. Die Drehzahl
der Trockentrommel wird mittels eines Frequenzumformers geregelt.

Flammzone Vordere Wurfzone | Hintere Wurfzone | Grosszigige
- Optimierte Eng beschaufelt, mit | Mager beschaufelt | Einlauf- und
Feuerung Ruckwurfschaufeln - Minimale Rutschzone
- Minimale Anbackungen - Minimaler

Restfeuchte Partikelaustrag

T ST,
W LTHTTITH
78

Prozessluft
Verteilbox

- GleichmaRige
PL-Einfihrung

Mischzone
- Homogene
Gasmischung

AAS 2017 | © Ammann Group AMMANN
Die HeiBgastemperatur betrdgt ca. 550°C. Das ermoglicht eine schonende und
gleichmaBige Erwdarmung auf bis zu 160°C (Recyclingtemperatur), bevor es die
Trockentrommel verldsst und in einen der beiden RAH Pufferbehalter zur weiteren
Verarbeitung zwischengelagert wird.
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RAH- CF mit Schwenkschurre und 2 fach Silo --\""

Das erhitzte Granulat wird in den zwei RAH-Pufferbehaltern zwischengespeichert, von wo
es einer unter den Silos angebrachten Wiegeeinrichtung zugefiihrt wird. Chargenweise
wird dem Mischer (iber die am Auslauf der Waage angebrachten RA-Zugabeschurre das
erhitzte Material beigegeben. Je nach Rezeptur betragt die Zugabe bis 90% RC-Material
pro Tonne Mischgut.

Um Verklebungen in der Zugabeschurre und der Wiegeeinrichtung zu verhindern wird ein
Trennmitteleindiissystem angebaut. Dieses besteht aus einem Lagertank (IBC-Container)
und einer Eindlispumpe. Die Eindlsung wird nur beim Start der kalten Anlage bendtigt.
Sobald die Waage und die Zugabeschurre auf Betriebstemperatur sind, wird die
Eindlsung abgeschaltet. Das verwendete Trennmittel wird komplett im Asphaltmischgut
aufgenommen.

Der HeilRgaserzeuger wird erganzt durch das Prozessluftgebldse, welches zur Kiihlung des
HeilRgaserzeugermantels und der Verbrennungsgase nétig ist. Die Gase zur Kihlung
werden nach der Entstaubungsanlage aus dem Abgaskamin entnommen und durch
Kihlkanadle innerhalb des HeilRgaserzeugers geférdert.
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3.1.12 Steuerung

Kommandokabine

AbschlieBbare Kommandokabine mit breiter Fensterfront und Rollladen.
Rundumisolierung, AuBenverkleidung in verzinktem Stahlblech, Innenwande in PVC,
Kunststoffbodenbelag, Heizung, Deckenbeleuchtung, Klimaanlage.

Schaltschrankcontainer

AbschlieBbarer Container mit breiter Fensterfront und Rollladen. Rundumisolierung,
Aulienverkleidung in verzinktem Stahlblech, Innenwande in PVC,
Kunststoffbodenbelag, Heizung, Deckenbeleuchtung, Klimaanlage.

Bei dem Ammann AS1 Leitsystem handelt es sich um ein Echtzeitleitsystem. Die
Steuerung stellt alle Bedienelemente und Funktionen leicht verstandlich auf der
Computergrafik dar. Mit der Maus oder der Tastatur werden alle Funktionen gesteuert,
wobei die zusatzliche Sicherheit der Computerverriegelung Fehlbedienungen
weitestgehend verhindert. Das Leitsystem bietet neben der Vollautomatik auch eine
manuelle Bedienebene. Jede Baugruppe kann automatisch oder manuell betrieben
werden. Jedem Antrieb bzw. jeder Klappe ist ein Taster zugeordnet, durch den die
Handbedienung erfolgen kann. Die Computersteuerung fiir den Prozess steuert nach
Rezept und Auftrag die Verwiegung, den Mischprozess sowie die
Verladesilobeschickung, und verwaltet statistische Daten des Mischprozesses.

Mogliche Systemfunktionen

- Echtzeitdarstellung des Mischablaufes mit grafischer und alphanumerischer
Kontrolle der Soll- und Ist-Werte auf dem Farbmonitor.

- Rezeptanzahl beliebig.

- Rezeptur-Erstellung und Auswahl, Bilanzierung mit Tages-, Monats- und
Jahresprotokollen sowie die Parametrierung erfolgen tGber Monitor.

- Rezepteingabe, Anderung der Grundparameter und Voreingabe, die wihrend
des Mischbetriebes eingegeben und gedndert werden kdnnen.

- Auftragseingaben in beliebiger Anzahl, die in Teilauftrage unterteilt werden
konnen.

- Kundenauftrdage kdnnen abgebrochen und andere vorgezogen werden, wobei
die Restmenge gespeichert und bei Bedarf wieder abgerufen werden kann.

- Frei wahlbare Mischprozessablaufe, d. h. die Befiillung der Waagen sowie die
Einbringung in den Mischer von Mineral, Filler, Bitumen und Recycling Material
kann in beliebiger Reihenfolge gewahlt werden.

- Nachlaufkorrektur auf Basis der vorhergegangenen Mischung.

- Standige Tara- Kompensation.

- Statistische Langzeiterfassung der einzelnen Komponenten in einer Datenbank.
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- Dokumentierung tber den Drucker oder auf Festplatte mit Datensicherung liber
Netzwerkkarte in andere Systeme.

- Steuerung der gesamten Mischanlage

- Chargenprotokoll-Manager fiir die Auswertung und Ansicht des
Chargenprotokolls mit detaillierter Suchmaéglichkeit nach verschiedenen
Kriterien sowie Ausdruck tber einen beliebigen Drucker unter Windows.

- Hystografische Auswertung der Komponenten, auftragsbezogen oder nach
Baustelle, Datum usw., Ausgabe auf Drucker oder Monitor.

- Analoges Modem zur Fernsteuerung, Service der Anlage.

- Energiemanagement: visuelle Anzeige der Komponenten, die unnétig laufen.
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3.1.13 Einsatz des firmeneigenen Prallbrechers am Standort.

Der Lagerplatz zur Lagerung von StralRenaufbruch soll auch zur Aufbereitung (Brechen)
genutzt werden. Da es sich hierbei um wiederverwertbare, mineralische (Bau-)Stoffe
handelt, sollen diese Baustoffe geordnet zwischengelagert, recycelt und anschlieend an
der Asphaltmischanlage als Zuschlagstoff wiederverwertet werden.

Die Lagerung von Ausbauasphalt (Nr. 8.12.2 nach Anhang 1 der 4. BImSchV) erfolgt je
nach angefallener Menge auf Halde. Durch eine raupenmobile Brecheranlage zerkleinert,
nach KorngroRRen klassifiziert und als gebrochene Materialfraktionen auf dem Lagerplatz
zwischengelagert, bis eine Wiederverwertung des recycelten Materials moglich ist.

Die Materialaufbereitung, Brechen (nach Nr. 8.11.2.4 des Anhang 1 der 4. BImSchV) selbst
erfolgt durch Einsatz einer raupenmobilen Prallbrecheranlage mit Klassieranlage, welche
durch einen Radlader oder Bagger beschickt wird.

Diese Anlage besteht aus zwei Transporteinheiten, die zum Betrieb zusammengebaut
werden. Die Aufbereitungseinheit besteht aus dem Grundrahmen mit Raupenfahrwerk,
auf diesen sind der Aufgabebunker, das Vorsieb, der Brecher und die Forderbander
aufgebaut. Dieses wird mittels Sattelauflieger transportiert. Die Klassiereinheit,
bestehend aus einem Doppeldeckersieb, wird als hakenmobile Einheit transportiert. Die
Anlage kann zum Brechen und Klassieren von Beton und Asphaltaufbruch verwendet
werden, am Standort soll nur die Aufbereitung von Asphaltaufbruch auf eine Korngrof3e
von 0 bis 22 mm erfolgen.

Das Rohmaterial wird durch einen Bagger in den Aufgabebunker gekippt. Danach wird es
durch eine Vibrationsrinne dem Vorsieb zugefiihrt, in dem es in Kornklassen unterteilt
wird. Das abgeschiedene Grobmaterial gelangt anschliefend zur Zerkleinerung in den
Brecher. Das in der Aufbereitungseinheit behandelte Material gelangt anschlieRend lber
ein Forderband zu einer fest an der Maschine angebauten Klassiereinheit, in der es in bis
zu zwei KorngrofRen unterteilt und lGber Forderbander auf Halde gelegt wird. Grobes
Material gelangt teilweise auch wieder zurlick zur Aufbereitungseinheit (Kreislauf). Am
Abwurfband nach der Siebeinheit befindet sich eine integrierte Wasser-
Bedlisungseinrichtung, hierdurch besteht die Moglichkeit, bei starker Staubbelastung
diesen im Woassernebel zu binden. Da bei Asphaltaufbruch durch das enthaltene
Bindemittel ein GroRteil des Staubes gebunden ist, ist hier keine starke Staubbelastung
zu erwarten.

Der Antrieb der Aggregate erfolgt durch einen Dieselmotor. Aussortierte Stoffe, v. a.
Schrott, werden gesondert gesammelt und einer Verwertung bzw. Entsorgung zugefiihrt.
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FlieRbild des Aufbereitungsprozesses:
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Der Antrieb der Aggregate erfolgt durch einen Dieselmotor. Aussortierte Stoffe, v. a.
Schrott, werden gesondert gesammelt und einer Verwertung bzw. Entsorgung
zugefiihrt.
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3.1.14 Eigenverbrauchstankstelle mit 10.000 Liter Lagermenge.

Zur Betankung des an der Asphaltmischanlage eingesetzten Radladers sowie zur
Betankung firmeneigener Fahrzeuge ist es erforderlich, eine betriebseigene Tankstelle
vor Ort zu errichten.

Lagerung
Die Lagerung erfolgt in einem zugelassenen Lagerbehadlter mit einem maximalen

Fassungsvermaogen von 10.000 I. Die technische Spezifikation des Tankherstellers finden
Sie im Anhang 3.6.3

Abfiillplatz
Die Abfillflaiche wird als befestigte Bodenflache in dauerhafter flissigkeitsdichter

Bauweise hergestellt. Die GrofRe der Betankungsflache richtet sich nach der installierten
Schlauchlange zuziiglich 1,0 m zu allen Seiten. Der Abfillplatz erhalt eine umlaufende
Aufkantung, so dass im Schadenfall eine ausreichende Menge zurlick gehalten werden
kann. Das mindest erforderliche Riickhaltevolumen betradgt bei einer Forderleistung des
Zapfventils von 70 I/min und 3 Minuten Forderzeitraum mindestens 210 Liter. Die
Abflllflaiche wird mit einer Flache von 5,5 x 6 Meter ohne Abfluss gebaut, die Aufkantung
betragt 50 mm. Hieraus ergibt sich eine Aufnahmekapazitat von 1.650 Liter.

Durch den Aufbau der Anlage in einer geschlossenen Stahlhalle ist kein Olabscheider
erforderlich. Die Bedachung wird mit dem 0,6-fachen der lichten Hohe Uber den
Abflllplatz hinausragend errichtet.

Die gesamte Tankanlage wird von einer Fachfirma nach WHG installiert und in Betrieb
genommen. Eine fachgerechte Bauweise wird hierdurch sichergestellt.

Im Bereich der Tankstelle wird eine ausreichende Menge an Olbindemittel vorgehalten.
Verunreinigtes Olbindemittel wird als Sonderabfall entsorgt.



