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@ Verfahren und Vorrichtung zum Aufbereiten von kleinstiickigem Material.

@ Ein Verfahren zum Aufbereiten von kleinstiicki-
gem Material, bei dem aus einem Langteile enthal-
tenden Feststoffgemisch die Langteile durch Blirsten
abgetrennt werden, ermdéglicht eine hohe Riickge-
winnungsrate wertvoller Gemischbestandteile. Zum

Fig.1

Abtrennen der Langteile aus dem k&rnigen Anteil
des Feststoffgemisches ist einem Fd&rderer (3) zu-
mindest eine, seiner Breite angepaBte Birste (11,
11', 11") zugeordnet.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Aufbereiten von kleinstlickigem
Material.

Das Zuriickgewinnen von kleinstlickigen, wert-
vollen Materialien, wie sie insbesondere beim Re-
cycling von Katalysatoren, im Autoshredderschutt
oder im Elekironikschrott in Form von Drahtstlik-
ken, Stiften od.dgl. auch nach dem Durchlaufen
von vorgeschalteten Sortier- und Klassierstufen in
der Kornfraktion von 0 bis 10 mm noch in groBer
Menge enthalten sind, ist mit bekannten Trennvor-
richtungen bzw. -verfahren duBerst schwierig, wenn
Uberhaupt mdoglich; die in einem vorzerkleinerten
Feststoffgemisch der genannten Sieblochklasse
enthaltenen Drahtstiicke gelangen vielmehr mit
zum Abfall. Damit sind jedoch groBe metallische
Verluste verbunden, denn der Anteil der in der
genannten Sieblochklasse in dem Feststoffgemisch
vorhandenen, teilweise haardiinnen (im Elektronik-
bzw. Computerschrott liegen u.a. Drdhte mit einer
Dicke von 0,05 mm vor), in der Regel weit unter
100 mm und nur in wenigen Ausnahmefillen bis
mdglicherweise 250 mm langen, ohne Mantel am
h3ufigsten mit Dicken bis 0,6 mm und ummantelt
mit Dicken bis 3,5 mm vorkommenden Drdhte
macht etwa 10% aus. Eine Trennung durch z.B.
nochmaliges Absieben kommt nicht in Frage, weil
in einer Gemischfraktion mit kleiner KorngréBe -
wie von 0 bis 10 mm - enthaltene, lange, diinne
Dréahte erfahrungsgemiB grdBtenteils erneut durch
die kleinen Sieb&ffnungen fallen wirden. Eine
Trennung in einer zudem &uBerst aufwendigen
Sink-Schwimm-Anlage ist teuer und bereitet auBer-
ordentliche Probleme, weil sich die Drahtstlicke
dort stdrend auswirken, da sie die vorhandenen
Siebe und Materialausldsse durch Brlickenbildung
verstopfen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die
eine hohe Rilckgewinnungsrate von aus einem
Feststoffgemisch abzutrennenden Langteilen, ins-
besondere Drdhten ermdglichen.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren erfin-
dungsgemapB dadurch geldst, daB aus einem Lang-
teile enthaltenden Feststoffgemisch die Langteile
durch Birsten aus dem Feststoffgemisch abge-
frennt werden. Wie sich anhand von Versuchen
beim Abtrennen von Drahtstlicken, Stiften od.dgl.
aus einem Feststoffgemisch der Korngr&Be unter
10 mm Uberraschend bestitigt hat, tritt nicht der
ansonsten beim Einsatz von Blrsten bezweckte
Abstreif- oder Forder- bzw. Kehreffekt ein. Viel-
mehr werden die in dem, zum Erzielen einer opti-
mierten Riickgewinnungsrate vorzugsweise von ei-
nem F&rderer einlagig zugeflihrten, gesiebten Fest-
stoffgemisch kleiner KorngréBe enthaltenen Drihte
- die in diesem Gemisch hauptsdchlich mit Ldngen
unter 100 mm und Dicken von 0,05 mm (haardiinn)
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bis 3,5 mm (dicke Drdhte) vorliegen - von der
Birste aufgenommen, widhrend die Ubrigen, kor-
perfdrmigen Gemischbestandteile die Birste pas-
sieren, ohne zurlickgehalten oder gar aufgrund ei-
nes Kehreffektes gestaut zu werden.

Es empfiehlt sich, daB die zurlickzugewinnen-
den Gemischbestandteile in einem mehrfachen
Birstendurchlauf abgetrennt werden. Es 148t sich
dann ndmlich ein duBerst hoher Wirkungsgrad er-
zielen und - nachfolgend am Beispiel der Riickge-
winnung von Drahtstlicken, Stiften od.dgl. aus ei-
nem Feststoffgemisch beschrieben - nahezu der
gesamte Drahtanteil aus dem Feststoffgemisch ab-
frennen, da den unterschiedlichen Dicken der
Drahtstiicke durch entsprechende Auslegung bzw.
Auswahl der Bliirsten entsprochen werden kann.

Hierbei empfiehlt es sich, daB in aufeinander-
folgenden Blirststufen stufenweise (von Birstdurch-
lauf zu Biirstdurchlauf) feinere Drahtstiicke, Stifte
od.dgl. ausgebirstet werden. Da z.B. ummantelte,
dicke (etwa 3,5 mm Durchmesser) Drihte (Kabel)
eine groBere Riickstellkraft besitzen, d.h. sich ge-
gen die Kraft der sie aufnehmenden Borsten aus-
richten und dann mdglicherweise wie die k&rper-
férmigen Teile aus der Beborstung herausfallen
wirden, sind flr die verschiedenen Drahtformen
entsprechend verschiedene Borsten der Birsten
vorzusehen.

Zum  Aufnehmen diinner Drdhte (aus
Elektronik- und Computerschrott sowie beim Kata-
lysatorrecycling) sind eher verhdltnismaBig weich
und dicht beborstete Blirsten erforderlich; z.B. fir
diinne Katalysator-Drihte eine dichte Beborstung
aus Nylon mit einer Borstendicke von 0,4 mm und
einer Borstenh&he von 100 mm bei einem Aufen-
durchmesser der Blrste von etwa 300 mm. Beim
Aufbereiten dicker Drdhte, wie aus dem Autoshred-
derabfall in dem hier angesprochenen, gesiebten
Feststoffgemisch mit Dicken bis 3,5 mm vorhan-
den, sollte die Beborstung - bei ansonsten gleichen
Kriterien, wie zuvor flir die diinnen Drihte genannt
- eher grober sein und eine Borstendicke von 0,6
mm besitzen. Bei den im Handel erhiltlichen Bir-
sten wird hinsichtlich der Borstendichten zwischen
aufgelockert (d.h. grob) sowie mitteldicht und sehr
dicht (d.h. fein und sehr fein) unterschieden. Es
bereitet keine Mihe, aus der groBen Zahl der im
Fachhandel bereitstehenden Biirsten die flir den
jeweiligen Einsatzfall geeignete Birste auszuwih-
len und dabei auch den Werkstoff der Borsten und
die damit zusammenhingende Hirte, Elastizitat
etc. der Beborstung zu berlcksichtigen; bekannt
sind neben Nylon-Borsten weiterhin beispielsweise
auch Naturfaser-, RoBhaar- und Schweineborsten.

Trotz der einlagigen Zufiihrung des Feststoff-
gemisches 148t sich nicht ausschliefen, daB dicke-
re Drdhte dinnere Dridhte Uberlagern. Beim Aus-
birsten bzw. Abtrennen von vorzugsweise zu-
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nichst dicken Drahtstlicken ergibt sich somit der
Vorteil, daB feinere, diinnere Drihte freigelegt wer-
den, die sich dann stufenweise, in zumindest ei-
nem weiteren Birstdurchlauf mit einer entspre-
chend angepaBten Beborstung der Biirste besser
aufnehmen lassen. Mehrere Birstdurchidufe lassen
sich beispielsweise mit aufeinanderfolgend ange-
ordneten, unterschiedliche Biirsten bzw. Beborstun-
gen aufweisenden F&rderern oder auf einem For-
derer mit ihm aufeinanderfolgend zugeordneten
Birsten unterschiedlicher Beborstung durchflihren.

Wenn das Gemisch mit in L3ngsrichtung der
Birstenachse ausgerichteten Bestandteilen zuge-
flihrt wird, bietet sich den Borsten zum Aufnehmen
der Drahtstlicke eine grdBere Angriffsfliche. Vor
allem dickere Drahtstlicke des Feststoffgemisches
lassen sich besser aufnehmen, wenn sie auf dem
F&rderer querliegend in die Borsten einlaufen; hin-
gegen verspinnen sich diinnere Drdhte schneller in
den Borsten der Biirste, auch wenn sie langsaus-
gerichtet zugeflhrt werden.

Die bevorzugt gleichsinnig umlaufende Blirste
und der F&rderer lassen sich alternativ gegensinnig
antreiben. Gleichgliltig jedoch, wie die Umlaufrich-
tung ist, empfiehlt es sich, die Fbrderer und die
Birsten mit gleicher Geschwindigkeit anzutreiben,
wodurch ein Borstenverschlei8 durch Abrieb wei-
testgehend ausgeschlossen wird.

Bei einer Vorrichtung zum Abtrennen von Ge-
mischbestandteilen, wie Drahtstlicken aus dem er-
wihnten, gesiebten Feststoffgemisch, das sich aus
kérperfdrmigen Bestandteilen bis 10 mm Korngré-
Be und den genannten Drahtstlicken zusammen-
setzt, ist einem F&rderer zumindest eine, seiner
Breite angepaBte Birste zugeordnet. Als Birsten
lassen sich vor allem die im Handel erhiltlichen
Blrstenwalzen, weiterhin aber auch Rund- oder
Riemenbdirsten einsetzen. Die Borsten k&nnen tan-
gential und/oder spiralfdrmig sowie auch mit Zwi-
schenrdumen - damit sich die kdrperférmigen Ge-
mischbestandteile nicht einlagern kOnnen - am
BirstenkSrper befestigt sein. Als Forderer, denen
die Birsten von oben in den Gemischstrom eintau-
chend zugeordnet sind, kommen Endlos-Bandf&r-
derer sowie Drehteller, Rutschen, Rinnen und -
gegebenenfalls  Siebdffnungen aufweisende -
Trommeln in Frage.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, daB ein ZufiihrfGrderer Uber einem
tieferliegenden, die Blirste aufweisenden Abfbrde-
rer endet. Der HOhenunterschied zwischen dem
Zuflihrférderer und dem tieferliegenden, vorzugs-
weise als Endlos-Bandfdrderer ausgebildeten Ab-
férderer ist dabei so groB, z.B. 100 bis 150 mm,
daB sich wdhrend des freien Falls eine Umschich-
tung der Drahtstlicke einstellen kann; das bedeutet,
daB auf dem ZuflhrfGrderer noch in F&rderrichtung
liegende Drdhte auf dem Abfdrderer dann eine
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Lage quer zur Transportrichtung und damit in
Achsrichtung der L3ngsachse der Biirste einneh-
men.

Der ZufuhrfSrderer 148t sich vorteilhaft als Vi-
brationsrinne ausbilden, bei der sich wdhrend der
Zuflihrung aufgrund der Schwingungen eine einla-
gige Ausbreitung des Feststoffgemisches ergibt.
Wenn vorteilhaft der Zuflihrférderer quer zu dem
Abforderer verlauft, liegen auf dem ZuflihrfGrderer
in ladngsausgerichteter Lage =zugefiihrte Drdhte
nach der Ubergabe quer zur F&rderrichtung auf
dem Abfdrderer. Hierbei empfiehlt es sich, daB der
Zuflhrforderer mit L3ngsrillen versehen ist. Die
Rillen unterstiitzen, daB die aufgrund der Schwin-
gungen der Vibrationsrinne sich in L3ngsrichtung
ausrichtenden Drdhte dann diese Lage bis zur
Ubergabe auf den AbfSrderer beibehalten; dort lie-
gen sie dann quer zur Transportrichtung und damit
in Langsrichtung zur Birstenachse.

Wenn aufeinanderfolgende, jeweils zumindest
eine Biirste aufweisende Abfbrderer kaskadenartig
angeordnet sind, wobei die Abfdrderer in einer
Linie angeordnet sein kdnnen, vorzugsweise jedoch
jeder Abfbrderer bezogen auf den jeweils vorge-
ordneten Abfbrderer quer verlduft, lassen sich
Lage-Umschichtungen der Drahtstiicke bei der
Ubergabe entweder wihrend des freien Falls
und/oder aufgrund ihrer Zufihrung in ldngsausge-
richteter Lage quer zu dem folgenden Abf&rderer
erreichen. Bei einer mehrstufigen Drahtauslese lau-
fen die Drahtstlicke somit zumindest einmal in
Langsrichtung zur Blrstenachse liegend in eine
Birste ein.

Die Abfbrderer (bzw. der AbfOrderer) lassen
sich entweder horizontal oder in F&rderrichtung
geneigt anordnen. Bei geneigten Forderern ergibt
sich ein kleinerer, den Einzug der Drahistiicke
durch die Blirste begilnstigender Einzugswinkel,
denn die Borsten kommen schon friher mit dem
Feststoffgemisch in Berlihrung und haben Zeit,
sich den in die Borsten eindringenden Gemisch-
Bestandteilen anzupassen. Allerdings erfordern -
vor allem, wenn es sich um mehrere aufeinander-
folgende Forderer handelt - geneigte F&rderer ei-
nen - insbesondere bei Kaskadenanordnung - in
der Hohe gréBeren Platzbedarf.

Es wird vorgeschlagen, daB die Kopfenden der
F&rderer mit einer Uber die Breite eines jeweils
tieferliegenden Abforderers reichenden, schridgen
Verteilerkante versehen sind. Dies empfiehlt sich
insbesondere dann, wenn der jeweils folgende For-
derer quer zu dem vorhergehenden F&rderer ange-
ordnet ist, denn die Drahtstiicke bzw. das Feststoff-
gemisch lassen sich dann Uber die gesamte Breite
- etwa 600 mm - des Forderers verteilen. Ist der
F&rderer ein Bandfrderer, kann er mit einer die
Verteilerkante aufweisenden Rutsche versehen
sein; eine Vibrationsrinne kann die Verteilerkante
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unmittelbar an ihrem Kopf- bzw. Abwurfende auf-
weisen.

Vorteilhaft reichen die Borsten der Biirsten bis
zur Oberflache der Forderer, wobei die Borstenldn-
ge bei Forderern mit profilierter Oberflache auf das
"Tal", d.h. die tiefste Stelle des Oberfldchenprofils
eingestellt werden sollte. Eine solche Beborstung
unterstitzt, daB sich die aufzunehmenden Draht-
stlicke besser in die Borsten eindrlicken. Wihrend
die Drahtstiicke die Borsten nicht auslenken und
somit in der Beborstung h3ngenbleiben, driicken
sich hingegen die korperférmigen Bestandteile
nach dem Passieren der engsten Stelle zwischen
der Beborstung und der F&rderer-Oberfliche aus
den Borsten heraus.

Vorteilhaft 148t sich eine Biirste am Kopfende
jedes AbfSrderers vorsehen; alternativ kann die
Birste vor dem Kopfende liber dem Abforderer
angeordnet sein. Die letztgenannte Ausflihrung er-
mdglicht es, mit lediglich einem Abfbrderer Draht-
stlicke unterschiedlicher Dicke abzunehmen, denn
es bleibt in Forderrichtung ausreichend Platz, um
gegebenenfalls eine zweite oder dritte Blrste, je-
weils mit voneinander verschiedener Beborstung,
Uber demselben Abf&rderer vorzusehen.

Die Blirsten lassen sich schrdg zur F&rderrich-
tung verlaufend anordnen bzw. einstellen, womit es
md&glich ist, die Blrsten bei schrigliegend zuge-
flihrten Dr3hten in der Horizontalebene so zu ver-
stellen, daB ihre L&ngsachsen parallel zu den
Drahtstiicken verlaufen.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung lassen
sich auf einer axial verschiebbaren Antriebswelle
Birsten mit voneinander verschiedener Beborstung
anordnen. Ein in einem ersten Birstdurchlauf be-
handeltes Feststoffgemisch kann dann anschlie-
Bend auf denselben Forderer aufgegeben und
durch Querverschieben der Antriebswelle die den
in diesem Durchlauf abzutrennenden Drahtstlicken
angepaBte Birste zum Einsatz gebracht werden.
Alternativ lassen sich die Arme eines zumindest
zweiarmigen Dreharms mit eigenangetriebenen,
von Arm zu Arm verschieden beborsteten Biirsten
versehen. Bei auf Dreharmen gelagerten Blirsten
ist es mdoglich, wihrend des laufenden Betriebes
die sich in einer AuBerbetriebsposition befindenden
Blrsten auszutauschen.

Vorteilhaft 148t sich eine angetriebene, mit den
Birsten kdmmende Schlagbrettwalze mit zumin-
dest zwei Flligeln vorsehen, um die von einer Bir-
ste aufgenommenen Dréhte aus der Beborstung zu
entfernen, d.h. herauszuschlagen oder abzukdm-
men. Eine andere Md&glichkeit besteht darin, die
Drdhte mit einer hirteren und schneller rotierenden
Birste zu entfernen.

Die vorteilhaft gleichsinnig mit den Birsten ro-
tierenden Schlagbrettwalzen sollten - um eine Un-
wucht zu vermeiden - mindestens zwei Schlagflu-
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gel aufweisen; beim Ab- bzw. Auskdmmen empfeh-
len sich hingegen mindestens vier Fliigel.

Wenn der Schlagbrettwalze in Rotationsrich-
tung eine Fangwand gegeniberliegt, ergibt sich ein
abgekapselter Arbeitsbereich; aus der Beborstung
herausgeschlagene Drahtstlicke prallen an der
Fangwand ab und gleiten nach unten, z.B. auf ein
dort umlaufendes, die Drahtstlicke zu einem Sam-
melbehilter abtransportierendes F&rderband.

GemapB einer Ausfiihrung der Erfindung endet
der Zuflhrforderer mit Abstand zur Beborstung
Uber der Birste. Anstelle das Feststoffgemisch auf
einen, horizontal und/oder geneigt angeordneten
Abférderer (Bandftrderer) abzugeben, wird es hier-
bei direkt von oben auf die Birste aufgegeben. Der
ZufUhrfordererr endet vorteilhaft vor dem oberen
Scheitelpunkt der Blirste, so daB das Feststoffge-
misch im Bereich des in Umlaufrichtung aufstei-
genden Umfangs der rotierenden Biirste in Kontakt
mit der Beborstung gelangt; wdhrend der verblei-
benden Zeit, d.h. bis zum Erreichen des oberen
Scheitelpunktes haben die Drahtstlicke Gelegen-
heit, sich in der Beborstung festzusetzen.

Es empfiehlt sich, im AnschluB an die Materia-
laufgabe eine die Birste von oben belastende,
nachgiebige Walze vorzusehen. Diese, z.B.
gewichts- oder federbelastete, pendelnd aufge-
hingte, als Andriickwalze dienende Walze fragt
dazu bei, das Feststoffgemisch in die Birste einzu-
driicken, wobei die Walze vorteilhaft angetrieben ist
und eine unebene, z.B. mit Vertiefungen wie Rillen
versehene Oberfldche aufweist. Wéhrend die Dréh-
te wegen zu geringer Auslenkung der Borsten in
der Beborstung hingenbleiben, driicken sich die
kérperfdrmigen Gemischbestandteile nach dem
Passieren der Andrlickwalze aus der Beborstung
heraus und fallen somit friihzeitig herunter. Hinge-
gen werden die in der Beborstung festgehaltenen
Drdhte weiter - bis gegebenenfalls Uber den tief-
sten Punkt der Birste (unterer Scheitelpunkt der
Birste) hinaus - mitgenommen und erst dann aus
der Beborstung entfernt. Zu diesem Zweck kann
ein unterhalb der Birste angeordneter, ver-
schwenkbarer und in der H8he einstellbarer Kamm
(Schlagbrett) in die Borsten eintauchen.

Wenn auf der Abwurfseite der Blrste ein, ge-
gebenenfalls verstellbarer, Trennsattel angeordnet
ist, trAgt er dazu bei, die aus der Beborstung
frihzeitig herausfallenden k&rperférmigen Bestand-
teile und die in Umlaufrichtung der Birste erst sehr
viel spdter herausgeschlagenen bzw. -gekdmmten
Drahtstiicke getrennt voneinander zu halten, da
ndmlich die kdrperférmigen Bestandteile vor und
die Drahtstiicke hinter dem Trennsattel herunterfal-
len.

GemaB einer weiteren Ausflihrung wird vorge-
schlagen, daB eine schridg zur Forderrichtung ver-
laufende Biirste bis etwa zur Hilfte ihres Durch-
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messers in den Forderer eintaucht, der vorzugs-
weise als Rutsche ausgebildet ist. Bei dieser An-
ordnung lenkt die Bilrste die k&rperfGrmigen Be-
standteile des auf der Rutsche zugefiihrten Fest-
stoffgemischs in eine entsprechend ihrer Schrigla-
ge andere Richtung um, wihrend hingegen die
Drahtstiicke von der Biirste Uber- bzw. ausgehoben
und damit aus dem F&rderstrom entfernt werden;
eine spiralfdrmige Beborstung der Biirste unter-
stiitzt hierbei den Abférder- bzw. Uberhebeeffekt.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung, in der einige Ausflihrungs-
beispiele des Gegenstandes der Erfindung néher
erldutert sind. Es zeigen:

Fig. 1 einen quer zu einem Zufuhridrderer
T verlaufenden, an seinem Kopfende
eine Blrste aufweisenden, horizonta-
len Abfdrderer, in schematischer
Vorderansicht;
eine der erfindungsgemiBen Tren-
nanordnung gemiB Fig. 1 entspre-
chende F&rdereranordnung mit zwei
Uber dem Abfbrderer angeordneten
Birsten;
eine mehrstufige, kaskadenartig auf-
gebaute, aus einem Zufuhridrderer
und mehreren in Linie angeordneten
Abférderern bestehende Trennvor-
richtung, in schematischer Lidngsan-
sicht;
eine aus mehreren Fdrderern beste-
hende Trennvorrichtung, bei der je-
der Forderer bezogen auf den je-
weils vorgeordneten Fdrderer quer
verlauft, in schematischer Langsan-
sicht;
die mehrstufige Trennvorrichtung ge-
maB Fig. 4 in der Draufsicht, mit bei
dem ersten Abforderer schrdg zur
F&rderrichtung angeordneter Bilrste;
eine der Anordnung gemdB Fig. 1
entsprechende, demgegeniber aller-
dings mit in Forderrichtung geneig-
tem Abfbrderer ausgebildete Trenn-
vorrichtung;
eine der Anordnung gemdB Fig. 3
entsprechende, demgegeniber aller-
dings geneigte Abf&rderer aufwei-
sende Trennvorrichtung;
eine der Anordnung gemdB Fig. 4
entsprechende, demgegeniber aller-
dings geneigte Abf&rderer aufwei-
sende Trennvorrichtung;
in vergrbfertem MaBstab als Einzel-
heit eine mit ihren Borsten eine profi-
lierte Oberflache eines Forderers be-
streichende Birste, in schematischer

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9
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Langsansicht auszugsweise darge-
stellt;

eine Ausflihrung der erfindungsge-
m&Ben Trennvorrichtung mit einem
das Feststoffgemisch von oben auf
eine Birste aufgebenden Zuflhrfor-
derer und einer der Birste zugeord-
neten Andrlickwalze, in schemati-
scher Ladngsansicht;

eine erfindungsgeméBe Trennvorrich-
tung mit zwei Uber einem Abfdrderer
angeordneten, voneinander verschie-
denen Blirsten sowie den Birsten
zugeordneten Schlagbrettwalzen, in
schematischer Ldngsansicht;

einen einem Abfdrderer zugeordne-
ten, aus drei auf einer axial ver-
schiebbaren Antriebswelle angeord-
neten, voneinander verschieden be-
borsteten Birsten bestehenden Biir-
stensatz, in schematischer Drauf-
sicht;

eine der Ausflhrung gemiB Fig. 12
entsprechende Anordnung mit dem-
gegeniber allerdings auf einem drei-
armigen Dreharm angeordneten, von-
einander verschieden beborsteten
Birsten bestehenden Birstensatz, in
schematischer Lingsansicht darge-
stellt;

eine Ausflihrung einer Trennvorrich-
tung, bei der eine Blrste schridg zur
F&rderrichtung in einem als Rutsche
ausgebildeten F&rderer angeordnet
ist, in schematischer Draufsicht;

die Trennvorrichtung gemiB Fig. 14
entlang der Linie XV-XV geschnitten,
in der Zeichnungsebene gedreht dar-
gestellt; und

eine Trennvorrichtung mit kaskaden-
artiger Hintereinanderschaltung meh-
rerer Birsten unterschiedlicher Be-
borstung.

Einer Trennvorrichtung zum Abtrennen von
Drdhten 1 (vgl. die Fig. 9, 10, 11 und 14) aus
einem vorsortierten, neben Drdhten noch k&rperfér-
mige Bestandteile der KorngréBe bis 10 mm ent-
haltenden Feststoffgemisch wird das Feststoffge-
misch - wie bei allen in den Zeichnungen darge-
stellten Ausflihrungsbeispielen - Uber einen Bunker
2 auf eine als ZufuihrfGrderer ausgebildete Vibra-
tionsrinne 3 aufgegeben. Wihrend des Transportes
zum Abwurfende 4 der Vibrationsrinne 3 hin wird
das Feststoffgemisch in der H6he und der Breite
auf der Vibrationsrinne 3 vergleichmaBigt, und
gleichzeitig werden die Drdhte 1 in L3ngsrichtung
ausgerichtet, unterstiitzt durch Langsrillen 5 auf der
Oberfldche der Vibrationsrinne 3, wodurch die

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14

Fig. 15

Fig. 16
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Drdhte 1 ihre ausgerichtete Lage beibehalten (vgl.
Fig. 1 und 2). Die in Fd&rderrichtung 7 geneigte
Vibrationsrinne 3 gibt das Materialgemisch auf ei-
nen quer zur Vibrationsrinne 3 verlaufenden Abfér-
derer ab, der - wie auch in den weiteren Ausfiih-
rungsbeispielen - als Endlos-Bandférderer 6 ausge-
bildet ist. Das auf dem BandfSrderer 6 in F&rder-
richtung 7 transportierte Feststoffgemisch wird von
einem am Kopfende 8 des Bandf&rderers 6 ange-
ordneten, gleichsinnig mit dem Bandf&rderer 6 in
Umlaufrichtung 9 (vgl. den Pfeil) rotierenden Blirste
11 bestrichen. Die Borsten 12 der gemaB Fig. 1
eine grobe, aufgelockerte Beborstung aufweisen-
den Birste 11 reichen bis auf die Oberflache des
F&rdergurtes 13 des Bandfdrderers 6 und sind -
wie im einzelnen in Fig. 9 dargestellt - von einer
solchen L&nge, daB sie bei einem oberflachenprofi-
lierten Fordergurt die tiefsten Stellen 14 (Tiler)
(vgl. Fig. 9) erfassen. Mit einer groben, aufgelok-
kerten Beborstung, wie fiir die Blrste 11 in Fig. 1
dargestellt, werden dicke Dr3hte 1 (etwa 3,5 mm)
aufgenommen und aus dem Feststoffgemisch ab-
getrennt.

Schliefen sich dem in Fdrderrichtung 7 ersten
Bandfrderer 6 weitere Bandfdrderer 6' bzw. 6" an,
wie in den Fig. 3 bis 8 dargestellt, und sind den
Bandférderern 6, 6', 6" Birsten mit voneinander
verschiedener Beborstung 12, 12', 12" zugeordnet,
kdnnen Drahte 1 verschiedener Dicke in aufeinan-
derfolgenden Birststufen kontinuierlich abgetrennt
werden. Bei den in den Fig. 3 bis 8 dargestellten
Anordnungen sind deshalb den entweder in einer
Linie, kaskadenartig (vgl. Fig. 3 und 7) oder bezo-
gen auf den vorhergehenden Bandfrderer jewsils
quer angeordneten Bandf&rderern 6, 6', 6" (vgl. die
Fig. 4 und 8) jeweils Birsten 11, 11', 11" mit
voneinander abweichender Dichte der Beborstung
12, 12', 12" zugeordnet. Die in F&rderrichtung 7
jeweils erste Birste 11 besitzt eine aufgelockerte
(grobe) Beborstung 12 und dient zum Aufnehmen
der dicken Drdhte 1 des Feststoffgemisches, und
die nachfolgenden Birsten 11' bzw. 11" besitzen
eine mitteldichte bzw. sehr dichte Beborstung 12'
bzw. 12" (vgl. die Birsten 11' bzw. 11"). Das
bedeutet, daB von Bandférderer zu Bandfdrderer 6,
6', 6" stufenweise zunehmend diinnere (feinere)
Drdhte 1 mit Birsten 11', 11" aufgenommen wer-
den, deren Beborstung zum Ende der F&rdereran-
ordnung hin immer dichter (feiner) wird.

Wie in Fig. 2 dargestellt ist (vgl. auch Fig. 11),
lassen sich Drdhte 1 verschiedener Dicke auch mit
lediglich einem Bandf&rderer 6 in einem durchlau-
fenden, kontinuierlichen ProzeB abtrennen, wenn
dem Bandf6rderer 6 zumindest zwei Blrsten 11,
11" mit voneinander abweichender Beborstung 12,
12' zugeordnet sind. Um Platz flir die Anordnung
aufeinanderfolgender Blrsten zu erreichen, befin-
det sich die von dem Feststoffgemisch in F&rder-
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richtung 7 zuerst erreichte Blrste 11 zwischen dem
Aufgabe- und Kopfende 15 bzw. 8 Uber dem For-
dergurt 13 des Bandfdrderers 6.

Bei in Forderrichtung 7 geneigten, in Fig. 8 aus
zeichnerischen Grlinden ohne Vibrationsrinne 3
dargestellten Bandférderern 6, 6, 6™ (vgl. die Fig.
7 und 8) ergibt sich gegeniiber einer Horizontalan-
ordnung der Bandfbrderer (vgl. die Fig. 3 und 4)
ein kleinerer Einzugswinkel und damit ein stirkerer
Einzug der Drihte 1 durch die Birsten 11, 11°, 11"
sowie aufgrund des Neigungswinkels auch ein zu-
sétzlicher Fordereffekt, der es erlaubt, die Biirsten
mit zur Forderrichtung 7 gegenldufiger Umlaufrich-
tung 16 (vgl. die Pfeile in Fig. 7) zu betreiben; ein
Materialstau fritt nicht auf.

Aufgrund der bei mehreren Bandférderern 6, 6
bzw. 6, 6', 6" kaskadenartigen Anordnung (vgl. die
Fig. 3 und 7) der Bandf&rderer mit einer Fallhdhe
17, die gréBer als die Ladnge der in dem vorsortier-
ten Feststoffgemisch am hi3ufigsten vorkommen-
den Drahtldngen ist, und damit zwischen 100 und
150 mm liegen sollte, wird eine Umschichtung, d.h.
Lageverdnderung der Dréhte 1 wahrend des freien
Falls erreicht. Die Drdhte 1 werden widhrend des
mehrstufigen Behandlungsprozesses somit zumin-
dest einmal in eine solche Lage gebracht, daB sie
in Richtung der L&ngsachse der Birsten 11, 117,
11" und damit quer zur Férderrichtung 7 liegend
auf dem Bandf6rderer 6 transportiert werden, wie
in Fig. 5 fur die auf dem Bandf&rderer 6' liegenden
Drdhte 1 dargestellt. Eine solche Lage der Drahte 1
wird bevorzugt dadurch erreicht, daB der Zuflhrfor-
derer 3 zu dem Bandf&rderer 6 quer verlduft (vgl.
die Fig. 1 und 2) und/oder jeder BandfGrderer
bezogen auf den jeweils vorgeordneten Bandf&rde-
rer 6, 6', 6" quer verlaufend angeordnet ist, wie in
den Fig. 3, 4, 5 und 8 dargestellt.

Bei quer zu einem Folgefbrderer angeordneten
F&rderern wird eine Verteilung des Feststoffgemi-
sches und damit insbesondere auch der Drihte 1
Uber die gesamte Breite des quer zu dem vorge-
ordneten F&rderer verlaufenden F&rderers erreicht,
wenn deren Kopf- bzw. Abwurfende 8 bzw. 4 mit
einer in Forderrichtung 7 schrdg abgeschnittenen
Verteilerkante 19 versehen ist, die nahezu Uber die
gesamte Breite des folgenden Bandf&rderers 6, 6',
6" (vgl. Fig. 5) reicht und bei der Vibrationsrinne 3
gemiB Fig. 1 und 2 unmittelbar am Abwurfende 4
und bei den Bandfdrderern 6, 6', 6" an einer am
Kopfende 8 der Bandfbrderer angeordneten Rut-
sche 18 ausgebildet ist. Die Verteilerkante 19 ver-
bessert die Verteilung des Feststoffgemischs in
einer einlagigen Schicht auf den sich jewsils an-
schlieBenden F&rderer. SchlieBllich 188t sich durch
eine bezogen auf die Fdrderrichtung 7 in der Hori-
zontalebene schrig verlaufende Blrste 11, wie bei-
spielsweise in Fig. 5 flir den Bandf&rderer 6 darge-
stellt, ein Ausgleich schaffen, wenn Drdhte in ent-



11 EP 0 492 259 A1 12

sprechender Schriglage auf dem Bandfdrderer 6
zugeflihrt werden; die Blrste 11 und die Drdhte 1
sind mit ihrer Langserstreckung dann in etwa paral-
lel zueinander ausgerichtet.

In den Fig. 11 bis 13 ist dargestellf, wie die
aufgenommenen Drdhte 1, die zwischen den Bor-
sten 12 hingenbleiben, wie in Fig. 9 dargestellt,
aus den Birsten 11 bzw. 11" bzw. 11" etc. entfernt
werden. Die Umlaufgeschwindigkeiten der Blirsten
liegen unterhalb des Fliehkraftbereichs, bei dem
ein unkontrolliertes Abschleudern bzw. Wegwerfen
der aufgenommenen Drdhte 1 eintritt; die Umfangs-
geschwindigkeiten sind so, daB8 die Borsten 12, 12",
12" ausreichend Zeit haben, die Drdhte 1 aus dem
Feststoffgemisch mitzunehmen. Den beiden Uber
dem Bandfbrderer 6 angeordneten Birsten 11, 11°
sind Schlagbrettwalzen 21, 21" zugeordnet (vgl.
Fig. 11), die mindestens zwei Flligel 22 aufweisen
und in gleicher Umlaufrichtung 9 wie die Birsten
11, 11" rotieren. Der in F&rderrichtung 7 ersten,
zum Aufnehmen dicker Drdhte 1 eine grobe Bebor-
stung 12 aufweisenden Bliirste 11 ist eine Schlag-
brettwalze 21 zugeordnet, die weniger Fligel 22
aufweist, als die der folgenden, zur Aufnahme fei-
nerer Drdhte mit einer dichteren Beborstung 12
versehenen Birste 11" zugeordnete Schlagbrettwal-
ze 21'. Den Schlagbrettwalzen 21, 21" liegen in
ihrer Umlaufrichtung 9 Fangwidnde 23 gegeniber,
die die von den Fligeln 22 herausgeschlagenen
Drdhte 1 in ihrer Flugbahn begrenzen und zum
Abtransport auf ein Transportband 24 leiten. Die
Tiefe, mit der die Flligel 22 in die Borsten 12, 12'
eindringen, ist einstellbar, vorzugsweise durch Ver-
schieben der Schlagbrettwalzen 21, 21" in Férder-
richtung 7.

Bei der Ausflhrung gemiB Fig. 12 ist dem
Bandférderer 6 eine in Richtung des Doppelpfeils
25 axial verschiebbare Antriebswelle 26 zugeord-
net, auf der drei Blrsten 11, 11', 11" mit aufgelok-
kerter (grober), dichter (feiner) und sehr dichter
(sehr feiner) Beborstung 12, 12', 12" lagern; durch
einfaches Querverschieben der Antriebswelle 26
wird die der Dicke der jeweils abzutirennenden
Drihte 1 entsprechende Birste 11, 11", 11" liber
den Bandforderer 6 in Betriebsposition gebracht.
Anstelle  der dargestellten, lediglich einen
Schlagbrett- bzw. Kammwalze 27 kann jeder Bir-
ste eine eigene Schlagbrett- oder Kammwalze zu-
geordnet werden. Durch Verschieben der Schlag-
brettwalze 27 in Richtung des Doppelpfeils 28 kann
die Eindringtiefe der in die Beborstung eingreifen-
den Fligel 22 variiert werden. Die Fangwand 23 ist
sehr viel breiter als der Bandfrderer 6 und die
Schlagbrett- bzw. Kammwalze 27 ausgebildet, so
daB sich ein abgekapselter Arbeitsbereich in der
Umgebung der von den Flligeln 22 aus den Biir-
sten herausgeschlagenen Drdhte ergibt. Am Ende
des die Drdhte abf&rdernden Transportbandes 24
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ist ein Sammelbehilter 29 aufgestellt.

Die Ausfliihrung gem3B Fig. 13 unterscheidet
sich von der der Fig. 12 lediglich durch die Halte-
rung der Blrsten 11, 117, 11"; diese lagern namlich
auf den Armen 31 eines dreiarmigen, um die Ach-
se 32 verstellbaren Dreharmes 33 und besitzen
einen eigenen, nicht dargestellten Antrieb. Die den
jeweiligen Drahtdicken entsprechende Biirste 11,
11', 11" wird hierbei durch einfaches Drehen des
Dreharmes 33 in Betriebsposition gebracht, wie flr
die Birste 11 dargestellt. Wahrend des Betriebes
mit der Blrste 11 sind die Birsten 11", 11" frei
zugénglich und kbnnen - ohne den Betrieb unter-
brechen zu missen - erneuert bzw. ausgetauscht
werden.

GemapB Fig. 10 wird das neben den Drdhten 1
kérperfdrmige Bestandteile 34 enthaltende Fest-
stoffgemisch von der Vibrationsrinne 3 von oben
auf die Blrste 11 aufgegeben. Das Abwurfende 4
der Vibrationsrinne 3 endet mit Abstand 35 zur
Beborstung 12 kurz vor dem oberen Scheitelpunkt
36 und damit im aufsteigenden Bereich der in
Umlaufrichtung 9 rotierenden Biirste 11. Eine in
einer zweihebeligen Schwinge 37 pendelnd aufge-
hingte, rotierende Andriickwalze 38 senkt sich in
Umlaufrichtung 9 gesehen vor dem oberen Schei-
telpunkt 36 auf die Beborstung 12 der Birste 11.
Am freien Ende der Schwinge 37 befindet sich ein
Taxiergewicht 39, mit dem die AnpreBkraft der An-
driickwalze 38 an die Birste 11 eingestellt werden
kann. Damit ist ein feinflhliges Eindriicken der
Drdhte 1 und k&rperformigen Bestandteile 34 in
die Beborstung 12 der Birste 11 mdoglich. Die
Rotation der Andriickwalze 38 kann Uber Friktion
mit der Beborstung 12 der Blrste 11 oder Uber
einen separaten bzw. gemeinsamen Antrieb erfol-
gen. Nach dem passieren der Andrickwalze 38
bleiben nur die die Borsten 12 kaum auslenkenden
Drdhte 1 in der Beborstung hingen, wdhrend die
kérperfdrmigen Bestandteile 34 sich aus der Be-
borstung 12 herausdriicken und schon unmittelbar
nach dem Passieren der Andrlickwalze 38 aus den
Borsten 12 herausfallen; hingegen werden die
Drdhte 1 in Umlaufrichtung 9 noch sehr viel weiter
- gegebenenfalls Uber den unteren Scheitelpunkt
41 hinaus - mitgenommen. Wie dargestellt, ragt
jedoch ein verschwenkbarer und/oder h&henver-
stellbarer (vgl. die Doppelpfeile 42, 43) Kamm
(bzw. Schlagbrett) 44 in die Beborstung 12 hinein
und entfernt die Drdhte aus der Blrste 11, noch
bevor sie den unteren Scheitelpunkt 41 erreichen.
Ein zwischen dem Kamm 44 und der Fallkurve der
kérperfdrmigen Bestandteile 34 gem3B Pfeil 45
angeordneter Trennsattel 46 unterstiitzt das Sepa-
rieren der Drdhte 1 von den k&rperférmigen Be-
standteilen 34. Eine AbschluBwand 47 sorgt flr
einen abgekapselten Trennbereich.

Bei der Ausflhrung gem&B Fig. 14 ist eine
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Birste 11 schrdg zur Forderrichtung 7 in einer sich
einem Zuflihr- oder Bandfdrderer 3 bzw. 6 an-
schlieBenden Rutsche 50 angeordnet. Die Blrste
11 taucht etwa bis zur Halfte ihres Durchmessers
in die Rutsche 50 ein (vgl. Fig. 15) und bewirkt,
daB kdrperférmige Bestandteile 34 beim Auflaufen
auf die Borsten 12 aus der F&rderrichtung 7 ausge-
lenkt und weitergeleitet werden, wdhrend die Drdh-
te 1 von den Borsten 12 erfaBt, aus dem Forder-
strom entfernt und in Pfeilrichtung 48 (vgl. Fig. 15)
Uber die Birste 11 hinweggehoben und Uber eine
sich dort anschlieBende Rutsche 49 abtransportiert
werden. Die Rutsche 49 ragt bis in die Borsten 12
hinein und wirkt somit wie ein Schlagbrett bzw. ein
Kamm, indem sie die mitgenommenen Drdhte 1
aus der Birste 11 entfernt.

GemapB Fig. 16 sind einer Schwingrinne 3 in
F&rderrichtung drei drehende Blirsten kaskadenar-
tig unmittelbar hintereinander nachgeordnet.
ZweckméBig ist auch hier wieder die Beborstung
von grob auf fein abgestuft. Jede Birste 11, 11,
11" wirkt mit einem in Umlaufrichtung 9 vor dem
unteren Scheitelpunkt 41 angeordneten, in die Be-
borstung 12, 12', 12" eingreifenden Kamm oder
Schilagbrett 51 zum Aussondern der mitgefiihrten
Drahte 1 in einen darunterstehenden Behilter 52
zusammen. Die k&rperférmigen Gemischbestand-
teile 34 fallen Uber die Birsten 11, 11", 11" hinweg
kaskadenartig herunter und gelangen Uber einen
Trennsattel 53 in einen Transportbehilter 54.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbereiten von kleinstlickigem
Material, dadurch gekennzeichnet, daB aus ei-
nem Langteile enthaltenden Feststoffgemisch
die Langteile durch Birsten abgetrennt wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch ein vorklassiertes, vorzugsweise gesieb-
tes, einlagig zugeflihrtes Feststoffgemisch.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch einen mehrfachen Biirsten-
durchlauf.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
das Gemisch mit in LAngsrichtung der Biirste-
nachse ausgerichteten Langteilen zugeflihrt
wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
ein Gemischforderer und Biirsten mit gleicher
Umlaufgeschwindigkeit angetrieben werden.
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

14

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
die Birste und der F&rderer gegensinnig an-
getrieben werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
in aufeinanderfolgenden Biirststufen stufenwei-
se feinere Gemischbestandteile abgetrennt
werden.

Vorrichtung zum Aufbereiten von kleinstlicki-
gem Material, dadurch gekennzeichnet, daB ei-
nem FoOrderer (3) zumindest eine seiner Breite
angepaBte Birste (11, 11", 11"") zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Zufiihrforderer (3) Uber ei-
nem ftieferliegenden, die Birste (11, 11', 11")
aufweisenden Abf&rderer (6) endet.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB der ZufUhridrderer (3)
quer zu dem Abfbrderer (6) verlduft.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB der Zufuhrf6rderer (3) mit Lidngsrillen (5)
versehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 9 bis 11, gekennzeichnet durch
kaskadenartig angeordnete, jeweils zumindest
eine Blrste (11, 11', 11") aufweisende Abfér-
derer (6, 6', 6").

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Abfbrderer (6, 6', 6") in Forderrichtung
(7) geneigt angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 oder 13, dadurch gekennzeich-
net, daB jeder AbfSrderer bezogen auf den
jeweils vorgeordneten Abférderer (6, 6', 6")
quer verlduft.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kopfenden (4, 8) der F&rderer (3; 6, 6",
6") mit einer Uber die Breite eines jeweils
tieferliegenden Abférderers reichenden, schri-
gen Verteilerkante (19) versehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB der ZufiihrfGrderer (3) als Vibrationsrinne
ausgebildet ist.




17.

18.

19.

20.

21,

22,

23.

24,

25.

26.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Abfbrderer (6, 6', 6'"") als Endlosband-
férderer ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daB die Borsten (12, 12", 12") der Birsten (11,
11', 11") bis zur OberflAche der F&rderer (3; 6,
6', 6") reichen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 18, gekennzeichnet durch
eine am Kopfende (8) jedes Abfbrderers (6, 6',
6'") angeordnete Birste (11, 11", 11").

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB die Birsten (11, 11', 11") vor dem Kopfen-
de (15; 8) lber dem Abfbrderer (6, 6', 6")
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB die Blrsten (11, 11°, 11") schrdg zur F&r-
derrichtung (7) verlaufen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die Beborstung in Fdrderrichtung (7) von
Birste zu Biirste (11, 11", 11") dichter ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB auf einer axial verschiebbaren Antriebswel-
le (26) Birsten (11, 11", 11") mit voneinander
verschiedener Beborstung (12, 12", 12") ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die Armenden (31) eines zumindest zwei-
armigen Dreharms (33) eigenangetriebene Blir-
sten (11, 11', 11") mit von Arm zu Arm (31)
verschiedener Beborstung (12, 12', 12") fra-
gen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 24, gekennzeichnet durch an-
getriebene, mit den Birsten (11, 11", 11")
kdmmende Schlagbrettwalzen (21, 21%; 27) mit
zumindest zwei Flligeln (22).

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schlagbrettwalzen (21,
21"; 27) gleichsinnig mit den Birsten (11, 117,
11") rotieren.
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27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

16

Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26, da-
durch gekennzeichnet, daf der Schlagbrettwal-
ze (21, 21'; 27) in Umlaufrichtung (9) eine
Fangwand (23) gegeniberliegt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8, 10 oder 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zuflhrférderer (3) mit Ab-
stand (35) zur Beborstung (12) Uber der Biirste
(11) endet.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl der Zufiihrforderer (3) vor
dem oberen Scheitelpunkt (36) der Blirste (11)
endet.

Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, ge-
kennzeichnet durch eine im Anschlu an die
Materialaufgabe angeordnete, die Blrste (11)
von oben belastende, nachgiebige Andrlickwal-
ze (38).

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Andrickwalze (38) ange-
trieben ist und eine unebene Oberflache aui-
weist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
daB ein unterhalb der Birste (11) angeordneter
Kamm (44) in die Borsten (12) eintaucht.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 28 bis 32, gekennzeichnet durch
einen auf der Abwurfseite der Biirste (11) an-
geordneten Trennsattel (46).

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine schridg zur F&rderrichtung
(7) verlaufende Biirste (11) bis etwa zur Hilfte
ihres Durchmessers in den F&rderer (Rutsche
50) eintauchend angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch ge-
kennzeichnet, das der Forderer (50) als Rut-
sche ausgebildet ist.



EP 0 492 259 A1

(©)
S
| 4.
N o -

Fig.2




EP 0 492 259 A1

€ birg

11



EP 0 492 259 A1

6l

L
r%ﬁ

A

4°bi

12



Fig.5

p—r —— — ——

TR
Illlmul/!f/”

{

dl b
—
— l\ /L/\\
’\\{ —~
T >*

EP 0 492 259 A1

—~
P~ T~
—
~
—~
l

11“

13

=|l il




EP 0 492 259 A1

DT T DT TP TP

T TIT LT IIIII 22 TITTLN

L

9 by

14



EP 0 492 259 A1

£, b

15



Fig.9

EP 0 492 259 A1

M{,Iﬂ&j’.ﬁu f\é

16\1
"
Jiii ':".i.:m::.:wi::::: 11
i | ’,[3
e

12\

14

1
I
Al
‘\‘;\\

13

16



EP 0 492 259 A1

Fig.10
Loy )

37

/
/O)/

ol l L Ll L2 L2222 222222222222 222

V222272 287

17



EP 0 492 259 A1

¢ 12

44

18



EP 0 492 259 A1

Fig.12

29

r~
o

e fo'n)
N
o~

MR

| —

™~

| _E_:_:/

el - «—
«— N «—
-—

[
\

19



EP 0 492 259 A1

u——\\o

Q

«—

LE

b
€L by

20



EP 0 492 259 A1

50

12

L9

21



EP 0 492 259 A1

Fig.16

54
| s (3 | —s
34 1

22



Nummer der Anmeldung

a furoplisches by ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT
Patentamt

EP 91 12 1117

EPO FORM 1503 03.82 (PO403)

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dolnlnen. ts lll't_ Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG {Iat. CL.5)
DE-A-3 830 366 (METALLGESELLSCHAFT AG) 1,3,7,8, B807813/05
28,29 BO7B13/00
* Spalte 2, Zeile 34 - Spalte 3, Zeile 18 * 6,18,19 B0O3B9/06
* Anspriiche 1,5,6,11-14 * 2 BO7B13/16
* Abbildungen *
PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 6,18,19
vol, 1, no, 158 (M-77)(5851) 15, Dezember 1977
& JP-A-52 103 759 ( SHINKO DENKI K, K, ) 31,
August 1977
1,8,25,
32
* Zusammenfassung *
EP-A-0 154 599 (MASCHINENFABRIK BEZNER GMBH) 8,17
* Sefte 8, Zefle 7 - Zetle 14 *
* Abbildungen 3,4 *
US-A-1 866 877 (H. CAMPEN) 8,18
* das ganze Dokument *
=== RECHERCHIERTE
DE-A-3 618 050 (KALI UND SALZ AG) 1,8,32 SACHGEBIETE (Int. C1.5)
* Spalte 3, Zeile 1 - Spalte 4, Zefile 10 *
* Abb{ldungen * BO7B
—— BQ38
DE-C-3 919 764 (WAESCHLE MASCHINENFABRIK GMBH) 1,8
* das ganze Dokument *
DE-A-3 305 369 ( LINOEMANN MASCHINENFABRIK GMBH) 2,9,10,
15
* Anspriiche 1-9 *
* Abb{ldung 1 *
GB-A-2 055 308 (DRIVER SOUTHALL LTD) 1
* Seite 1, Zeile 70 ~ Zeile 125 *
* Abb{ldungen *
DE-C-543 197 (BRAUNKOHLENWERKE NEU-WELZOW)
Der vorlicgende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenert AbschiuBdetum der Recherche Prifer
DEN HAAG 26 MAERZ 1992 LAVAL J.C.A,
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : dor Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze
E : klteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdtffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
anderen Vertiffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefithrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

