EP 1 908 563 A2

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
09.04.2008 Patentblatt 2008/15

(21) Anmeldenummer: 07019289.3

(22) Anmeldetag: 01.10.2007

(11) EP 1908 563 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:

B27N 3/14 (2006.01) B27N 3/18(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC MT NL PL PT RO SE
SISKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK RS

(30) Prioritat: 02.10.2006 DE 102006047002

(71) Anmelder: Dieffenbacher GmbH & Co. KG
75031 Eppingen (DE)

(72) Erfinder: von Haas, Gernot
69123 Heidelberg (DE)

(74) Vertreter: Hartdegen, Anton
Angerfeldstrasse 12
82205 Gilching (DE)

(54)

Verfahren, Vorrichtung und Anlage zum Feststellen und Ausscheiden von

UnregelmaBigkeiten aus einem bewegten Materialstrom im Zuge der Herstellung von

Werkstoffplatten

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren,
eine Vorrichtung und eine Anlage zum Feststellen und
Ausscheiden von UnregelmaBigkeiten aus einem be-
wegten Materialstrom im Zuge der Herstellung von Werk-
stoffplatten.

Die Aufgabe vorliegender Erfindung besteht darin,
die aus einem Trockner oder einer Beleimstation heran-
gefiihrten Materialstrdme vor einem Streugutbunker auf
UnregelmaRigkeiten zu Uberprifen und diese auszu-
scheiden. Die Losung der Aufgabe fiir eine Vorrichtung
besteht darin, dass nach Auffacherung des Materialstro-
mes durch eine sich verbreiternde Facherschurre (2) ein

Fig.1

oder mehrere Leitkanale (5) mit parallelen AuRenwan-
den angeordnet sind,

wobei zu Beginn des Leitkanals (5) eine Durchstrah-
lungsvorrichtung (3) angeordnet ist und in einem nach-
folgenden Abstand hierzu eine Austragsvorrichtung (4).
In einem zugehdrigen Verfahren wird der Materialstrom
mittels einer Facherschurre ausgebreitet, anschliefend
mittels einer Durchstrahlung untersucht, und schlie3lich
werden vor der Weiterverarbeitung die ermittelten Unre-
gelmaRigkeiten durch kurzzeitiges Ableiten eines uber
die Breite partiellen Anteiles des Materialstromes aus-
geschieden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fest-
stellen und Ausscheiden von UnregelmaRigkeiten aus
einem bewegten Materialstrom im Zuge der Herstellung
von Werkstoffplatten nach dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1 und eine Vorrichtung zum Feststellen und Aus-
scheiden von UnregelmaRigkeiten aus einem bewegten
Materialstrom nach dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 11. Weiter zeigt die Erfindung eine Anlage zum
Feststellen und Ausscheiden von UnregelmaRigkeiten
aus einem bewegten Materialstrom nach dem Patentan-
spruch 21.

[0002] Herstellungsanlagen fir Werkstoffplatten wei-
sen im Prinzip zumindest folgende Herstellungsphasen
auf: Werkstoffzerkleinerung (Holzzerspanung), Werk-
stoffaufbereitung (Trocknung und Beleimung), Werk-
stoffsortierung und - anordnung (Klassierung und Streu-
ung) und schlieflich die Verpressung zu einer Platte. Ne-
ben den bekannten Verfahren und Vorrichtung fiir diese
sukzessive ablaufenden Schritte sind weiter eine Viel-
zahl von zusétzlichen und unterstiitzenden Verfahrens-
schritten und Vorrichtungen notwendig um eine mdg-
lichst hohe Prozesssicherheit bei der Herstellung von
Werkstoffplatten zu gewahrleisten. Gleichzeitigmuss ge-
wahrleistet sein, dass ftribologische Vorgange, Ver-
schlei’ und Randerscheinungen bzw. Stérungen des
Herstellungsprozesses keine stérenden Einflisse auf
den laufenden Betrieb einer Werkstoffplattenherstel-
lungsanlage haben kénnen und gleichzeitig wirtschaftli-
che Interessen des Betreibers hinsichtlich niedriger In-
vestitionskosten und Wartungskosten gewahrt bleiben.
[0003] Hinsichtlich der geforderten Wiinsche aus der
Industrie ist es nun notwendig neben einem mdglichst
einfachen, investitionsarmen und méglichst wartungsar-
men Aufbau einer Herstellungsanlage auch eine hohe
Betriebssicherheit zu gewahrleisten,

[0004] Mit DE 101 01 380 A1 ist eine Vorrichtung und
Strecke zur Sichterbeschickung bekannt geworden, in
der Schwerteile und Klumpen aus dem Materialstrom vor
einer Streustation separiert werden sollen. Die hier vor-
gestellte Vorrichtung und Strecke wird tblicherweise zwi-
schen einem Trockner und einer Streustation angeord-
net, um den aus dem Trockner austretenden und durch
eine Beleimstrecke gefiihrten Materialstrom aufzufa-
chern und einem Windsichter zuzufihren, der Schwer-
teile und Klumpen aus dem Materialstrom herausfiltert,
bevor der Materialstrom in einer Streustation zu einer
verpressbaren Streugutmatte auf einem bewegten
Formband umgewandelt wird. Dazu ist eine Sichterbe-
schickungsstrecke fir Sichterbreiten bis 3,5 m vorgese-
hen, die aus mindestens einem Aufteilungsfacher, einer
Dosierbandwaage und einem Windsichter besteht. Da-
bei ist ein Aufteilungsfacher zur Verbreiterung der Sich-
terbeschickungsstrecke vorgesehen und aus einem ver-
tikal angeordneten Rohr gebildet, in dem langs und in
Férderrichtung Trennwande vorgesehen sind, die den
aufgegebenen Materialstrom in sich verbreiternde For-
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derkanale aufteilen. Zur Aufteilung auf mehrere Wind-
sichter ist eine Aufteilungsvorrichtung vorgesehen, die
aus einem Aufteilungsrechen und einem Leitblech be-
steht, die den Materialstrom in zwei Teilstrome aufteilt.

[0005] Es hat sich nun herausgestellt, dass bei der
Herstellung von mitteldichten und hochdichten Faser-
platten (MDF- und HDF-Platten) eine Windsichtung mit
einer derartigen bekannten Anlage verschiedene Nach-
teile mit sich bringt. Zum einen reduziert sich die im
Trockner aufgebaute Fasertemperatur von 60° auf 45°
C durch die Verwendung eines Sichters. Zum anderen
tritt eine Nachtrocknung der Fasern um 2 - 10 % der
Holzfeuchte ein, die durch aufwendige Messverfahren
Uberprift und wieder ausgeregelt werden muss, da die
Holzfeuchte einen wichtigen Katalysator fiir die Abbin-
dung des verwendeten Leimes und die Aushartung der
Werkstoffplatte wahrend und nach der Verpressung dar-
stellt.

[0006] Weiteristvon Nachteil, dass hohe Stromkosten
fur die Bereitstellung und Erwadrmung der bewegten
Transportluft anfallen und zusatzlich ergibt sich ein hoher
Larmpegel, der wiederum durch Schallschutzmaflinah-
men gemindert werden muss. Daneben sind grundsatz-
lich hohe Investitionskosten fiir den Stahlgertstbau not-
wendig und die Aufstellung eines Sichters ben6étigt viel
umbauten Raum.

[0007] Dem Fachmann ist weiter aus dem Stand der
Technik und der zugehérigen Patentliteratur bekannt,
dass eine Vielzahl von Verfahren und Vorrichtungen exi-
stieren, die es sich zur Aufgabe gemacht haben, eine
Presse vor Dichteliberhdhungen in einer gestreuten
Pressgutmatte zu schiitzen.

[0008] Beiderkontinuierlichen und diskontinuierlichen
Dunn- oder Hochdichtenplattenproduktion muss eine ge-
naue Uberpriifung der Dichte der Pressgutmatte durch-
gefiihrt werden. Bereits kleinste Dichtetiberhéhungen,
hervorgerufen durch tUbermaRig verdichtetes Material,
ausgehartete Leimklumpen oder Metallsplitter kénnen
kostspielige Schaden an den Edelstahlpressbandern ei-
ner kontinuierlich arbeitenden Presse oder an den
Pressblechen einer Taktpresse verursachen.

[0009] Ublicherweise wird hierzu eine gestreute
Pressgutmatte kurz vor einer Presse mit geeigneten Mit-
teln (Laser, Durchstrahlung, Héheniiberwachung) tber-
pruft und sollten sich Streufehler oder Dichteliberhdhun-
gen ergeben, wird diese in einem Abwurfbunker vor der
Presse entsorgt. Hierbei ist es von Nachteil, dass zum
Teil mehrere Kubikmeter Material entsorgt werden mus-
sen, wenn Pressgutmattenhéhen von bis zu einem Meter
und mehreren Metern Breite Verwendung finden. Erfolgt
nun eine sehr genaue Dichteliberpriifung einer bereits
auf einem Formband fertig erstellten Pressgutmatte mit-
tels einer Durchstrahlung, kann dies dazu fiihren, dass
Ubertrieben haufig der Abwurfbunker geoffnet werden
muss um Dichtetiberh6hungen auszusortieren und eine
folgerichtig Produktion nicht mehr méglich ist.

[0010] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren vorzugeben, mit dem aus einem Trockner
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oder einer Beleimstation herangefiihrten Materialstrome
vor einem Streugutbunker in einfacher und effektiver
Weise auf UnregelmaRigkeiten, wie zum Beispiel Fremd-
korper und/oder Leimklumpen Uberprift werden kann
und gleichzeitig eine vereinfachte Ausschleusung der
detektierten Fremdkdrper und/oder Leimklumpen még-
lich ist. Weiter soll eine Vorrichtung geschaffen werden,
mit der das Verfahren durchgefiihrt werden kann, die
aber auch fur sich selbst dazu geeignet ist Unregelma-
Rigkeiten, wie zum Beispiel Leimklumpen und/oder
Fremdkoérper in einem Materialstrom festzustellen und
auszuscheiden. Zuséatzlich wird eine Anlage aufgezeigt,
mit der bei der Herstellung von Werkstoffplatten der ver-
wendete Materialstrom sicher auf UnregelmaRigkeiten
gepruft werden kann und eine problemlose Verwendung
des Materialstromes bei der Verpressung ermdglicht
wird.

[0011] Die Lésung der Aufgabe fir das Verfahren be-
steht darin, dass der Materialstrom mittels einer Facher-
schurre ausgebreitet wird, wobei der Materialstrom an-
schlieffend mittels einer Durchstrahlung auf Unregelma-
Rigkeiten untersucht und anschlieend die ermittelten
Unregelméafigkeiten durch kurzzeitiges Ableiten eines
Uber die Breite partiellen Anteiles des Materialstromes
ausgeschieden werden und abschlieffend der Material-
strom der Weiterverarbeitung zugefiihrt wird.

[0012] Die UnregelmaRigkeiten kénnen dabei Fremd-
kérper, Leimklumpen oder ahnliches anderes héherdich-
tes Material sein, dass eine hohere Dichte aufweist als
die eingestellte Regeldichte zur Produktion von Werk-
stoffplatten.

[0013] Die Lésung der Aufgabe fiir die Vorrichtung be-
steht darin, dass zur gleichmaRigen Leitung des Materi-
alstromes anschlieend an eine sich verbreiternde Fa-
cherschurre ein oder mehrere Leitkanale mit parallelen
AuRenwanden angeordnet ist, wobei zu Beginn des Leit-
kanals eine Durchstrahlungsvorrichtung angeordnet ist
und in einem nachfolgenden Abstand hierzu eine Aus-
tragsvorrichtung.

[0014] DielLdsungderAufgabe fiir eine Anlage besteht
in der Anordnung folgender Anlagenteile in Reihe: ein
Trockner und/oder einem Zyklon , eine Zellradschleuse,
eine Facherschurre, ein Magnetabscheider, eine Durch-
strahlungsvorrichtung, eine Austragsvorrichtung und
weitere notwendige Anlagenteile fiir die Herstellung von
Werkstoffplatten.

[0015] Die Vorteile durch das erfindungsgemafe Ver-
fahren und eine derartige Vorrichtung, die im Ubrigen
auch fir sich alleine und nicht nur in Verbindung mit dem
Verfahren betrieben werden kann, sind vielféltig.

- es wird ungeniigendes oder sogar schadliches Ma-
terial, in einem Materialstrom detektiert und sicher
aussortiert,

- bei der Aussortierung wird ein MindestmalR} an Ge-
brauchsmaterial mit ausgeschieden, was die Effek-
tivitdt des Verfahrens und der Vorrichtung erhéht,

- es ist eine sehr genaue Regeldichte des Material-
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stromes einstellbar, die kontinuierlich iberwachtund
eingestellt werden kann und

- estreten keine Temperatur- und/oder Feuchtigkeits-
verluste des Materials (wie zum Beispiel bei einem
Sichter) zwischen dem Trockner und dem Streugut-
bunker auf.

[0016] Das Verfahren und die Vorrichtung gemaf der
Erfindung bieten hierbei die Mdglichkeit das verwendete
Material vor Eingabe in einen Streugutbunker und der
Streuung zu einer Pressgutmatte zu tberprifen und so
durch kleine Ausscheidungen eines Teiles des Material-
stromes die Absonderung von groflen Mengen an
brauchbarem Material zu verhindern.

[0017] Um dies besser nachvollziehen zu kénnen
muss auch genauer auf die Herstellung und Behandlung
des Materials eingegangen werden. Ublicherweise wer-
den bei der Herstellung von Holzwerkstoffplatten Spane
und Fasern verwendet, die zum einen bereits fertig aus
Sagewerken angeliefert werden, zum anderen vor Ort
mittels Zerkleinerungsmaschinen aus angelieferten
Baumstammen hergestellt werden. Dabei kann esimmer
mal wieder vorkommen, dass Bruchstiicke der Sageban-
der aus den Sagewerken oder aus den Werkzeugen der
Zerkleinerungsmaschinen vor Ort in den Kreislauf und
den Materialstrom gelangen, der in gro3en Trocknern
vorbehandelt wird. Dabei ist es bekannt, dass regelma-
Rig Rostbriiche in den Trocknern vorkommen und somit
metallische Teilchen und Rost hier in den Materialstrom
gelangen kénnen. Zusatzlich wird deswegen nach einem
Trommeltrockner im Sinne der erfindungsgeméfien Vor-
richtung ein Schwergutabscheider Verwendung finden,
der Ubergrof3es und schweres Material aus dem Materi-
alstrom bereits vorab ausscheiden kann. Dabei werden
schwere Teile aufgrund der Schwerkraft nicht mit dem
Luftstrom in ein senkrecht stehendes Rohr nach oben
transportiert und kénnen Uber eine geeignete Austrag-
vorrichtung, zum Beispiel eine Zellradschleuse, ausge-
sondert werden. Dabei wird auch in der Regel nur ein
Mindestmal} an verwertbarem Material mit ausgeschie-
den, so dass der Einbau eines Schwergutabscheiders in
der Regel nur einen vorteilhaften Einfluss auf die Effizi-
enz der gesamten Herstellungsanlage nimmt. Vorzugs-
weise werden im Schwergutabscheider ebenfalls tber-
lange Holzteile bei fehlerhafter Herstellung von Spanen
mittels eines defekten Refiners ausgesondert. Auch fa-
serige Rindenstiicke von 30 - 200 mm Lange und grolle
und schwere Rostbruchstiicke aus dem Trockner kén-
nen hier ausgeschieden werden. Kleine Eisenteile, die
nicht Uber den Schwergutabscheider ausgeschieden
werden, werden nun in der erfindungsgemafen Vorrich-
tung mittels des oberhalb der Durchstrahlungsvorrich-
tung angeordneten Magnetabscheiders ausgeschieden.
Dabei ist von Vorteil, dass bereits hier eine Verbreiterung
und damit Verdiinnung des Materialstromes auf eine Dik-
ke von 10 cm bis 20 cm erfolgt ist. Von der Durchstrah-
lungsvorrichtung werden nun die ubrig gebliebenen Teil-
chen erkannt, oder Metallstliicke, die nicht durch den
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Schwergutabscheider oder den Magnetabscheider aus-
geschieden wurden, wie beispielsweise verdichtete
Holzstlicke, Staubklumpen mit Durchmessern von 5 bis
50 mm und Leimklumpen.

[0018] In vorteilhafter Weise wird das kurzzeitige Ab-
leiten eines Uber die Breite partiellen Anteiles des Mate-
rialstromes mit einer Abscheideklappe durchgefiihrt, die
in den Materialstrom eingebracht wird, wobei diese zum
Beispiel durch einen doppelt wirkenden Zylinder bewegt
wird. In einem weiteren Ausflihrungsbeispiel kann das
kurzzeitige Ableiten eines Uber die Breite partiellen An-
teiles des Materialstromes mittels eines Druckluftstol3es
durchgefiihrt werden.

[0019] Weitere vorteilhafte MaRnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
mit der Zeichnung hervor.

[0020] Es zeigen:

Figur 1 Schematische Ansicht eines Anlagenaufbaus
von einem Trockner bis zu einer kontinuierlich
arbeitenden Presse,

Figur2 eine Seitenansicht der Anlage von der Zell-
radschleuse bis zur Austragsvorrichtung Fi-
gur 1 und

Figur 3  eine zweite Ansicht der Anlage von der Zell-
radschleuse bis zur Austragsvorrichtung nach
Figur 2.

[0021] Wie in einer Ubersicht nach Figur 1 einer Ge-

samtanlage fir die Herstellung von Holzwerkstoffplatten
oder dergleichen und in den vergréRerten Ansichten
nach Figur 2 und 3 dargestellt ist, wird Material, vorzugs-
weise Spane, Fasern oder dergleichen, in einem Trock-
ner 8 in dessen Feuchtigkeit eingestellt und Gber einen
Windkanal 16 und ggf. durch einen Schwergutabschei-
der 9 mit Schwergutschleuse 26 einem Zyklon 7 zuge-
flhrt. Der Zyklon 7 kann dabei auch als Trocknerzyklon
ausgefihrt sein. Zur pneumatischen Trennung der An-
lagenbereiche ab dem Zyklon 7 ist eine Zellradschleuse
1 vorgesehen, die den Materialstrom mehr oder weniger
kontinuierlich in die Facherschurre 2 abgibt. In der Fa-
cherschurre 2 wird der ankommende Materialstrom in
der Breite verteilt und durch die Leitkanale 5 geflhrt. Die
Leitkandle 5, die durch Leitbleche 6 voneinander ge-
trennt sind kénnen, flihren schliellich an einem Magnet-
abscheider 10 vorbei, der aus dem Materialstrom ma-
gnetische Eisenteile entnimmt. AnschlieRend wird der
Materialstrom in der Durchstrahlungsvorrichtung 3 mit-
tels geeigneter Strahlung, vorzugsweise Rontgenstrah-
lung, durchleuchtet und auf Partikel untersucht, die eine
héhere Dichte aufweisen, als die Regeldichte des Mate-
rialstromes. Dabei wird mit einem Empfanger 12 ermit-
telt, wo und wann die durch den Sender 11 abgegebene
Strahlung zu stark durch derartige Fremdkorper abge-
schwaécht wird. Dabei ist ersichtlich, dass mehrere Sen-
der 11 und Empfanger 12 in Reihe neben und sogar par-
allel untereinander angeordnet sein knnen um ein még-
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lichst genaues Messergebnis zu verwirklichen. Dabei
kann auch eine Uberlappende Durchstrahlung vorgese-
hen sein.

[0022] Die Regeldichte ist dabei im Ubrigen die not-
wendige Dichte, die fur die Produktion entsprechender
Werkstoffplatten eingestellt worden ist. Eine derartige
Durchstrahlungsvorrichtung ist Gegenstand anderer Pa-
tentliteratur und wird hierbei nicht naher beschrieben,
denn einem Fachmann ist das Funktionsprinzip einer
derartigen Durchstrahlungsvorrichtung 3 offensichtlich
und er wird sie je nach Anwendungsfall auswahlen. Wird
ein Fremdkdrper in einem Bereich zwischen in einem
Bereich, vorzugsweise zwischen zwei Leitblechen 6
durch die Durchstrahlungsvorrichtung 3 entdeckt, so wird
in der Austragsvorrichtung in einem vorgegebenen Zeit-
fenster eine Abscheideklappe 15 in den Materialstrom
hineinbewegt. Dabei wird je nach Ausfihrung der Ab-
scheidevorrichtung 3 ein Teil des Materialstromes, der
den ermittelten Fremdkorper enthalt, abgeschieden und
in den Entsorgungsbereich 14 umgeleitet. Vorzugsweise
wird die Abscheideklappe 15 mittels einem doppeltwir-
kenden Zylinder 13 bewegt, um sicherzustellen, dass nur
ein moglichst kleiner Teil des Materialstromes mit dem
Fremdkorper abgeschieden wird und die Abscheideklap-
pe 15 so schnell wie mdglich wieder in die Ausgangs-
stellung Uberfiihrt wird. Die Konstruktiven genaue Ein-
zelheiten wie Abdichtung, verwendetes Material, Be-
rechnung der Reaktionszeit und dergleichen kann dem
Fachmann Uberlassen werden.

[0023] Die Abscheidevorrichtung 3 weist im Ubrigen
noch eine Entsorgungsvorrichtung 18 fur das ausge-
schiedene Material des Materialstromes auf. Vorzugs-
weise kann diese als eine Forderschnecke 19 ausgefihrt
sein.

[0024] In einem weiteren Ausflhrungsbeispiel kann
die Abscheideklappe 15 zum Beispiel durch ein pneu-
matisches Disensystem oder ahnlich wirkende Vorrich-
tungen substituiert werden, die nach Aktivierung bewir-
ken, dass ein Teil des Materialstromes in den Entsor-
gungsbereich 14 Gberfiihrt wird. Es ist natirlich auch eine
Kombination denkbar, wobei sichergestellt werden
muss, dass die ausgearbeitete Austragsvorrichtung nicht
durch umherfliegendes Material in ihrer Funktion behin-
dert wird. Im Ubrigen ist es nicht immer notwendig den
Materialstrom in der Durchstrahlungsvorrichtung 3 und/
oder der Austragsvorrichtung 4 mittels Leitblechen 6 zu
fihren. Es kann auch ein Uber die ganze Breite durch-
gehender Leitkanal 5 angeordnet sein, wobei sicherge-
stellt sein sollte, dass ermittelte Fremdkorper auf der
Strecke zwischen Durchstrahlungsvorrichtung 3 und
Austragsvorrichtung 4 nicht seitlich auswandern kénnen
und eventuell an der aktivierten Abscheideklappe 15
oder einem Aquivalent vorbeirutschen. Je nach verwen-
detem Material im Materialstrom kann es sinnvoll sein
eine Dichtlippe 17 in den Leitkanalen 5 der Austragsvor-
richtung 4 anzuordnen.

[0025] Nach der Austragsvorrichtung 4 wird der Mate-
rialstrom einem Sammelband 20 oder einer anderen ge-
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eigneten Fordervorrichtung Gbergeben und ggf. weier ei-
ner Aufldsevorrichtung 21, bestehend zum Beispiel aus
Aufldsewalzen, zugefiihrt, bevor der Materialstrom
schlieBlich einen Streugutbunker 22 erreicht. Im Streu-
gutbunker 22 wartet das Material schlieflich auf die wei-
tere Verarbeitung, wobei diese in der Regel eine Streu-
ung durch einen Streukopf 23 auf ein Formband 24 und
die Verpressungin einer kontinuierlich arbeitenden Pres-
se 25 umfasst. Die hierfur notwendigen Verfahren und
Ablaufe bzw. die Vorrichtungen hierzu sind dem Fach-
mann gelaufig und missen hier nicht weiter ausgefihrt
werden. Der Begriff Fremdkdrper umfasst im Sinne der
Anmeldung besonders im Materialstrom enthaltene Teil-
chen, die eine andere und/oder hdhere Dichte aufweisen
als die Regeldichte des Materialstromes. Weiter ist es
denkbar, dass die Austragsvorrichtung Rohre oder Vier-
kantstiicke aufweist, durch die der Materialstrom geleitet
wird und die sich fir eine Aussonderung eines Teiles des
Materialstromes ausschwenken lassen. Daneben wére
es moglich als Austragsvorrichtung tber die Breite ab-
schnittsweise pneumatische Diisen (nicht dargestellt)
anzuordnen, die den Materialstrom in den Entsorgungs-
bereich driicken oder transportieren. Aufgrund der herr-
schenden hohen Temperaturen des Materialstromes
kann es sinnvoll sein, um eine Kondensation von Wasser
auf den Innenwanden der Anlagenteile zu vermeiden ab
der Zellradschleuse (1) eine thermische Isolierung der
Vorrichtungen anzuordnen.

[0026] In einer verwendungsféhigen Anlage kommen
zum Beispiel folgende MalRe und Kenndaten zur Anwen-
dung:

[0027] DerDurchmesserdesWindkanals 16istin etwa

1,5 m. Der vergrofierte Durchmesser des Schwergutab-
scheiders liegt bei etwa 2 m. Die effektive Endbreite der
Facherschurre kann variieren von 2 bis 6 m, wobei die
Lange durchaus bis zu 6 m lang sein kann. Je nach Aus-
fihrungsform und Verwendungszweck kann die Facher-
schurre auch einstellbar ausgefihrt sein und die jeweili-
gen Facherbreiten variabel verandern. Vorzugsweise ist
bei einem Materialstrom von 10 bis 20 cm Dicke ein Seg-
ment (Bereich zwischen zwei Leitblechen 6) in etwa 70
bis 200 mm breit und wird durch einen Teil der Durch-
strahlungsvorrichtung 3 Uberwacht, wobei tber eine Ab-
scheideklappe 15 oder ahnlichem fiir dieses Segment
die partiellen Anteile des Materialstromes ausgeschie-
den werden kénnen.

[0028] In derartigen Materialstrémen haben Holzteil-
chen in der Regel eine Dichte von 300kg/m3, wohinge-
gen Leimklumpen eine Dichte von bis zu 1.000 kg/m?3
aufweisen kdnnen und 1 bis 6 cm im Durchmesser sind.

Bezugszeichenliste: DP1332EP

[0029]

1. Zellenradschleuse

2. Facherschurre

3. Durchstrahlungsvorrichtung
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4. Austragsvorrichtung

5. Leitkanal

6. Leitbleche

7. Zyklon

8. Trockner

9. Schwergutabscheider

10. Magnetabscheider

11.  Sender

12.  Empfanger

13.  Doppeltwirkender Zylinder

14.  Entsorgungsbereich

15.  Abscheideklappe

16.  Windkanal

17.  Dichtlippe

18.  Entsorgungsvorrichtung

19.  Fdrderschnecke

20. Sammelband

21.  Auflésevorrichtung

22.  Streugutbunker

23.  Streukopf

24. Formband

25.  kontinuierlich arbeitende Presse

26.  Schwergutschleuse

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Feststellen und Ausscheiden von
UnregelmaRigkeiten im Zuge der Herstellung von
Werkstoffplatten, wobei ein fallender und/oder rut-
schender Materialstrom nach einer Vorbehandlung
vor der Streuung auf ein Formband auf Unregelma-
Rigkeiten Uberprift wird, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:

1.1 der Materialstrom wird mittels einer Facher-
schurre ausgebreitet,

1.2 der Materialstrom wird anschlieBend mittels
einer Durchstrahlung auf UnregelmaRigkeiten
untersucht,

1.3 anschlieRend werden die ermittelten Unre-
gelmaRigkeiten durch kurzzeitiges Ableiten ei-
nes uber die Breite partiellen Anteiles des Ma-
terialstromes ausgeschieden und

1.4 abschlieRend wird der Materialstrom der
Weiterverarbeitung zugefihrt.

2. Verfahrennach Anspruch 1,dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen Verfahrensschritt 1.1 und 1.2
aus dem flachigen Materialstrom kleinere Eisenteile
mit einem Magnetfeld ausgesondert werden.

3. Verfahrennach Anspruch 1,dadurch gekennzeich-
net, dass vor Anwendung des Verfahrens der Ma-
terialstrom einen Schwergutabscheider durchlauft.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass zur Durchstrahlung des Materialstromes Ront-
genstrahlen verwendet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Materialstrom vor und/oder nach einem
Streugutbunker einer Auflockerung unterworfen
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Materialstrom auf eine Breite von 1 bis 8
m ausgebreitet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Materialstrom nach der Ausbreitung im Be-
reich der Durchstrahlung nur noch eine Dicke von
10 bis 20 cm aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zum kurzzeitigen Ableiten eines tber die Breite
partiellen Anteiles des Materialstromes ein Druck-
luftstof’ in den Materialstrom eingebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zum kurzzeitigen Ableiten eines tber die Breite
partiellen Anteiles des Materialstromes eine Ab-
scheideklappe in den Materialstrom eingebracht
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abscheideklappe mittels eines doppelt wir-
kenden Zylinders bewegt wird.

Vorrichtung zum Feststellen und Ausscheiden von
UnregelmaRigkeiten aus einem fallender und/oder
rutschenden Materialstrom im Zuge der Herstellung
von Werkstoffplatten, wobei zur Auffacherung des
Materialstromes eine Facherschurre angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,dass

zur gleichmaRigen Leitung des Materialstromes an-
schlielend an eine sich verbreiternde Facherschur-
re (2) ein oder mehrere Leitkanale (5) mit parallelen
AuRenwanden angeordnet sind,

wobei zu Beginn des Leitkanals (5) eine Durchstrah-
lungsvorrichtung (3) angeordnet ist und in einem
nachfolgenden Abstand hierzu eine Austragsvor-
richtung (4).

Vorrichtung nach Anspruch 11,dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Austragsvorrichtung (4) tiber die
Breite abschnittsweise pneumatische Dusen ange-
ordnet sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 11,dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Austragsvorrichtung (4) tber die
Breite des Leitkanals (5) abschnittsweise Abschei-
deklappen (15) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche 11 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Austragsvorrichtung (4) ein Ent-
sorgungsbereich (14) mit einer Austragsvorrichtung
(18) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen Facherschurre (2) und
Leitkanal (5) ein Magnetabscheider (10) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Uiber die Breite abschnittsweisen
Flhrung des Materialstromes Leitbleche (6) zur Bil-
dung mehrerer Leitkanale (5) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche 11 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet,dassder Materialstrom mittels einer oder
mehrerer Auflésewalzen (21) aufgelockert wird.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet,dasszum Abtransport des ausgesonder-
ten Materials aus dem Entsorgungsbereich (14) eine
Austragsvorrichtung (18) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Austragsvorrichtung (18) eine
Forderschnecke (19) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet,dassab der Zellradschleuse (1) eine ther-
mische Isolierung der Vorrichtungen angeordnet ist
um eine Kondensation von Wasser auf den Innen-
wanden der Leitkanéle (5) zu vermeiden.

Anlage zum Feststellen und Ausscheiden von Un-
regelmafigkeiten aus einem bewegten Material-
strom im Zuge der Herstellung von Werkstoffplatten,
dadurch gekennzeichnet, dass in vorgegebener
Reihenfolge angeordnet sind:

a) ein Trockner (8) und/oder einem Zyklon (7),
b) eine Zellradschleuse (1),

c) eine Facherschurre (2),

d) ein Magnetabscheider (10),

e) eine Durchstrahlungsvorrichtung (2),

f) eine Austragsvorrichtung (4) und
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g) weitere notwendige Anlagenteile fiir die Her-
stellung von Werkstoffplatten.

Anlage nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich-
net, dass nach einem Trockner (8) ein Schwergut-
abscheider (9) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 21,dadurch gekennzeich-
net, dass an dem Schwergutabscheider (9) eine
Schwergutschleuse (26) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 21,dadurch gekennzeich-
net, dass die weiteren Anlagenteile nach Merkmal
g) umfassen einen Streugutbunker 22, einen Streu-
kopf (23) mit Formband (24) und eine kontinuierlich
arbeitenden Presse (25).
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