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@ Vorrichtung zum Erkennen und Trennen von Verunreinigungen aus einem Kunststoff- oder
Glasmateriaistrom. .

@ Es wird eine Vorrichtung zum Erkennen und : ot
Trennen von stiickigen Verunreinigungen aus einem ==
Kunststoff-oder Materialstrom vorgeschlagen, der \«QQ’
Uber eine Zuflhreinrichtung und eine Rutsche zuge-
fUhrt wird. Quer zu dem Materialstrom sind eine
Mehrzahli von Sensoren angeordnet, die beispiels-
weise als Metalldetektoren oder optoelektronische
Sensoren ausgebildet sein kénnen. Den Sensoren
zugeordnet sind jeweils von Ventile gesteuerte Blas-
disen, die bei Feststellen von Verunreinigungen
durch die Sensoren selektiv ansteuerbar sind die
€\ Verunreinigung aus dem fallenden Materialstrom
ausblasen.
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Vorrichtung zum Erkennen und Trennen von Verunreinigungen aus einem Kunststoff- oder Glasmateri-

Die Erfindung betrifft ein Vorrichtung zum Er-
kennen und Trennen von Verunrsinigungen aus
einem Kunststoff-oder Glasmaterialstrom nach dem
Oberbegqriff des Hauptanspruchs.

Unter Berlicksichtigung des zunehmenden
Rohstoff-und EnergiebewuBtseins und des Umwaeit-
bewuftseins ist man bestrebt, Kunsistoffe oder
Glas wieder zu verwenden. Dabei sind im allgemei-
nen das gebrauchte Glas oder die Kunststoffe von
Verunreinigungen beispielsweise metallischer Natur
durchsetzt, die vor einer Wiederverwendung ent-
fernt werden missen. Eine Aussonderungseinrich-
tung einer Glas-Sortieranlage ist aus der DE-OS 36
18 173 bekannt, die eine zwischen eine das Glas-
gemenge zufihrende Zuflihreinrichtung und eine
wegflhrende Abflihreinrichtung eingefligte Ruische
aufweist, an deren Ende eine nach unten weg-
schwenkbare Klappe angeordnet ist. Diese Klappe
wird von einer quer zur Transporirichtung des
Glasgemenges, d.h. quer zur Ruische angeordnete
Licht-Sende- und -Empfangsvorrichtung gesteuert.
Die Licht-Empfangsvorrichiung besteht aus einer
Mehrzahl von nebeneinander angeordneten Licht-
wandlern. Die Klappe schwenkt abhingig vom Aus-
gangssignal der Lichtwandler Uber die gesamte
Breite der Rutsche um, wodurch der gesamte auf
der Klappe liegende Materialstrom abgefiihrt wird.
Das bedeutet, daB beachtiliche Glasbestandieile
ausgeschieden werden, die noch weiterverwendet
werden kdnnten. Zu diesem Zwecke miifite eine
weitere Aussonderung vorgenommen werden, an-
sonsten f4llt eine groBe Menge von Abfall an, was
nicht erwilinscht ist.

Hier setzt die vorliegende Erfindung ein, der
die Aufgabe zugrunde liegt, eine Vorrichtung zum
Trennen von Verunreinigungen aus einem stlicki-
gen Kunststoff- oder Materialstrom dahingehend
weiter zu entwickeln, daB die Verunreinigungen ge-
zielter entfernt werden k&nnen, wodurch die aufire-
tende Abfallmenge verringert bzw. eine Nachsortie-
rung verhindert wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch
die kennzeichnenden Merkmale des Hauptan-
spruchs in Verbindung mit den Merkmalen des
Oberbegriffs geldst.

Durch Vorsehen einer Mehrzahl von Blasdisen,
die quer zum Materialsirom angeordnet und den
jeweils ebenfalls quer zum Materialstrom angeord-
neten Sensoren zugeordnet sind und Uber Ventils
von den Ausgangssignalen der Sensoren selektiv
angesteuert werden, kdnnen gezielt Verunreinigun-
gen, die sich an bestimmter Stelle hinsichtlich der
Breite des Materialstroms befinden, entfernt wer-
den, indem nur die Blasdiise angesteuert wird, die
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dem Sensor zugeordnet ist, der die Verunreinigung
festgestellt hat. Dadurch wird der Anteil des wie-
derzuverwertenden aber ausgeschiedenen Material-
stroms minimiert.

Durch die in den Unteranspriichen angegebe-
nen MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen
und Verbesserungen mdglich.

Besonders vorteilhaft ist, daB die Zeit zwischen
Erkennen der Verunreinigung durch die Sensoren
und Ausblasen der Verunreinigung aus dem Materi-
alstrom durch die Blasdiisen und die Blaszeit,
ndmlich die Einschaltzeit der Ventile, einstellbar
sind, so daB die Vorrichtung an die unterschiedli-
chen Bedingungen und an unterschiedliche Materi-

" alstrdme angepaBt werden kann.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird in der nachfol-
genden Beschreibung niher erldutert Es zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung der erfindungs-
gemdBen Vorrichtung,

Fig. 2 ein Blockschalibild der Sensoren und
der Steuereinheit, und

Fig. 3 die Zuordnung der Ventile zu den
jeweiligen Sensoren.

Bei dem voriiegenden Ausflihrungsbeispiel
werden metallische Verunreinigungen aus einem
Kunststoif-oder Glasmaterialstrom entfernt. Gemas
Fig. 1 wird der zu untersuchende Materialstrom 1
gleichm#Big auf einer Zufiihreinrichtung 2, bei-
spielsweise einem Transportband ausgebreitet und
Uber dessen gesamte Breite verisilt. Der Materiai-
strom besteht aus stiickigen Teilen, die gut riesel-
fahig sind. Bei Glas sollte die ScherbengréBe még-
lichst gleichméBig sein. An die Zuflihreinrichtung 2
schliefit sich eine Rutsche 3 an, auf der der Materi-
alstrom 1 aufgrund der Fallbeschleunigung in die
Lange gezogen wird. Ein Teil der Rutsche 3 be-
steht aus Glas 4 oder keramischem Material, wo-
bei, wie in Fig. 1 gezeigt, die Glasplatte 4 auch
getrennt von der Rutsche 3 angeordnet ssin kann.

Im Bereich der Giasplatte 4 ist eine Sensoran-
ordnung 5 vorgesehen, die aus mehreren Sensoren
besteht, wobsi die Sensoren sich Uber die gesamte
Breite des Materialstroms 1 erstrecken. Die Aus-
gangssignale der Sensoranordnung werden an eine
Steusreinheit 6 weitergeleitet, die abhingig vom
Signalzustand die Magnetventile 7 ansteuert. Die
Ventile 7 sind mit einem Lufispeicher und -verteiler
8 verbunden und betétigen Blasdisen 9, die quer
zum Materialstrom 1 in dessen Fallinie angeordnet
sind. Meldet sines der Ausgangssignale der Senso-
ren der Sensoranordnung 5 an die Steuereinheit 6
eine Verunreinigung 10, so steuert sie das dem
Sensor zugeordnete Ventil 7 an, das die zugsord-
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nete Blasdlise 9 betétigt, wobei die Steuersinheit 6
selbstverstindlich die Fallzeit der Verunreinigung
10 von der Erfassungsstelle zur Blasstelle beriick-
sichtigt. Die Verunreinigung 10 wird,wie in der Fig.
1 gezeigt, aus dem Materialsirom 1 ausgeblasen
und fallt Uber sinen Abweiser 11 in einen Behéiter
12 flir die Verunreinigungen, wdhrend der Ubrige
Materialstrom, frei von Verunreinigungen von einer
Auffangvorrichtung 13 aufgefangen und/oder wei-
tergeleitet wird. Die Ausblasstelle wird von einer
Schutzhaube 14 abgedeckt.

Im dargesteliten Ausflihrungsbeispiel, bei dem
metallische Verunreinigungen erkannt werden sol-
len, besteht die Sensoranordnung 5 aus einer Me-
talldetektoranordnung, wobei flr eine gezielte Er-
kennung des Ortes der metallischen Verunreini-
gung viele kleine Metalldetektoren benftigt werden.
Um eine gegenseitige Besinflussung auszuschlie-
Ben, muf das Gesamtsystem "einfrequent" sein.
Deshalb wird mit einer sich Uber die gesamte Brei-
te des Materialstroms 1 erstreckenden Sender-
schieife ein hochfrequentes magnetisches Feld er-
zeugt, das die in einem bestimmtien Abstand von
der Senderschleife entfernten Empféinger versorgt.

In Fig. 2 ist ein Blockschaltbild der elektrischen
Anordnung mit Metalidstektor und Steuereinheit 6
dargestelit. Ein Osziliator 20 mit Leistungsendsiufe
versorgt die Senderschieife 21 mit einer kontinuier-
lichen sinusfrmigen Wechselspannung, deren Fre-
quenz im Bereich von 1 kHz bis ca. 1 MHz liegen
kann. Der Senderschleife 21 liegt ein Abgleichkon-
densator 22 parallel, die zusammen einen Schwing-
kreis bilden. Der Empfénger, d.h. der eigentliche
Metalldetektor, besteht aus mehreren voneinander
unabhiéngigen Spulen, wobei in der Zeichnung eine
der Spulen 23 dargestellt ist. Die Spule 23 ist aus

zwei gegeneinander geschalteten Wickiungen 24,

25 aufgebaut, die mit einem Differenzverstirker 26
verbunden sind. Dem Differenzverstérker 26 ist ein
Gleichrichter 27, ein TiefpafBfilier 28, ein Versidrker
29 und ein Komparator 30 nachgeschaltet. Das von
der Senderschieife 21 erzeugte elekiromagnetische
Feld induziert in den Wicklungen 24, 25 der Spule
23 gleich grofe, aber durch die Verschaltung der
Spulenwicklungen gegensinnige Wechselspannun-
gen, so daB die Differenz im Normalzustand, d.h.
ohne metallische Verunreinigung, gleich oder anni-
hernd gleich Null ist. Das Differenzsignal wird im
Differenzverstérker 26 verstérkt, im Gleichrichter 27
gleichgerichtet und gefiltert. Die Amplitude des Si-
gnals, das im Verstdrker 29 noch verstirkt wird
und ein Mag flir die GréBe des Metallteiles dar-
stelit, wird mit einem Referenzwert verglichen, wo-
bei dieser Vergieich in dem Komparator 30 durch-
geflihrt wird, der, sobald die Amplitude des Signals
den vorgegebenen Referenzwert Uberschreitet, ein
digitales Schaltsignal erzeugt. Das digitale Schaltsi-
gnal wird an eine Ansteuereinheit 31 gegeben, die
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Bestandteil der Steusreinheit 6 ist und die Magnet-
ventile 7 ansteuert.

Uber ein nicht dargestellies Bedientsil lassen
sich verschiedene Parameter sinstellen, beispiels-
weise die Empfindlichkeit, die durch Anderung der
H6he der Referenzspannung 32, d.h. durch die
Schaltschwelle des Komparators 30 gegeben ist.
Ein anderer Parameter, der durch den Pfeil 33
dargestellt ist, ist die Zsit zwischen Erkennen eines
Metallteils und seinem Ausblasen,und der Pfeil 34
gibt die M&glichkeit der Einstellung der Einschait-
zeit der Blasventile 7 wieder.

Die Steuereinheit 6 weist vorzugsweise einen
Mikroprozessor auf, der die Signale der einzelnen
Spulen 23 in einer definierten Takifrequenz abfragt
und einliest. Nach der voreingestellien Verzge-
rungszeit werden die entsprechenden Magnetventi-
le 7 ebenfalls fir die bestimmte voreingestelite
Blaszeit angesteuert. Das Programm {iberwacht fer-
ner die Haufigkeit des Einschaltens eines Magnet-
ventils, um St&rungen zu erkennen, die beispiels-
weise bei einem dauernden Einschalten eines Ven-
tils gegeben sind. Die Ansteusrung der Ventile 7
durch den Mikroprozessor beriicksichtigt die geo-
metrischen Entfernungen zwischen Spule 23 und
Ausblasdiisen 9, die durch die Verzdgerungszeit
kompensiert wird. Die Ansteuerung der Ventile 7
erfolgt um ihre Reaktionszeit friiher.

Um eine mdoglichst geringe AusschuSmenge
bei jedem Blasimpuls, der durch ein Metallteil im
Materialstrom 1 verursacht wird, zu erreichen, sind
die Spulen 23 und die Ventile 7 in einer spezietlen
Art zugeordnet. Diese Zuordnung ist in Fig. 3 ge-
zeigt. Jeder Spule 23 sind in der Fallinie, die durch
den Pfeil 35 gekennzeichnet ist, zwei Ventile 7 ‘
zugeordnet, die wie folgt angesteuert werden:
Wenn die Spule A anspricht, werden die Ventile
V1, V2 aktiviert, wenn die Spulen A und B anspre-
chen, werden die Ventile V2 und V3 aktiviert.
Spricht die Spule B an, werden die Ventile V3 und
V4 angesteuert und bei Ansprechen von Spulen B
und C werden die Ventile V4 und V5 aktiviert; dies
setzt sich in gleicher Weise fort. Mit dieser An-
steuerung ist gewdhrleistet, daB immer nur eine
Spulenbreite, die zwei Ventilen entspricht, ausge-
blasen wird. In dem beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel werden als Sensoren Metalldetektoren ver-
wendet, da Metallteile aus dem Materialstrom ent- -
fernt werden sollen. Als Senscren kdnnen aber
auch optoelekironische Sensoren verwendet wer-
den, die sowohi mineralische Verunreinigungen wie
Ton oder Keramik als auch metallische Verunreini-
gungen feststellen. Die Auswertung und Ansteue-
rung erfolgt dann in analoger Weise.

Anspriiche
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1. Vorrichtung zum Erkennen und Trennen von
Verunreinigungen aus einem Kunststoff- oder Glas-
materialsirom mit einer Zuflhreinrichtung fiir die
Zufuhr von stlickigem Material, einer Rutsche und
mit einer Mehrzahl von Sensoren zum Feststellen
der Verunreinigungen, wobei die Senscren Uber die
gesamie Breite des Materialstroms angeordnset
sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB quer zum Materialsirom (1) Uber seine ge-
samte Breite eine Mehrzahl von von Ventilen (7)
gesteuerte Blasdiisen (8) angeordnet sind, die je-
weils den unterschiedlichen Sensoren (5,21,23) zu-
geordnet sind und daB die Ansteuerung der Ventile
{7) Uber eine Steuersinheit (6) selektiv abh&ngig
von den Ausgangssignalen der jeweils zugeordne-
ten Sensoren erfolgt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Blasdisen (9) unterhalb der
Rutsche (3) in einem Bereich angeordnet sind, in
dem der stlickige Materialstrom (1) sich im freien
Fall befindet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Sensoren zur Fest-
stellung von metallischen Verunreinigungen als Me-
talldetektoren (21,23) ausgebildet sind.

4. Vorrichtung nach, Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Metalldetekioren eine ein
hochfrequentes elektromagnetisches Feld aussen-
dende, sich Uber die Breite des Materialstroms (1)
erstreckende Senderschisife (21) und eine Mehr-
zahl von voneinander unabhfngigen Spulen (23)
aufweisen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spule (23) aus zwei gegen-
sinnig geschaltete Wickiungen (24,25) besteht.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB jedem Sensor
(21,23; A,B,C,D) zwei Blasdiisen bzw. Ventile (7:V1
bis V8) zugeordnet sind, wobei beim Ansprechen
von zwei benachbarten Sensoren die jeweils be-
nachbarten der vier zugeordneten Blasdiisen bzw.
Ventile angesteuert werden.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf iber die Steue-
reinheit (6) die Zeit zwischen Erkennen der Verun-
reinigung durch die Sensoren und Ausblasen der
Verunreinigung aus dem Materialstrom (1) durch
die Blasdisen (9) die Blaszeit, d.h. die Einschalt-
zeit der Ventile (7) und/oder die Empfindlichkeit
einstellbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Sensoren als optoelektroni-
sche Sensoren ausgebildet sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Sensoren in
ginem die Rutsche umschiieBenden, leistenfdrmi-
gen Gehduse aufgenommen sind, wobei der um-
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schiossene Bereich der Rufsche aus Glas oder
Keramik besteht.
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