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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.

[0002] Herstellungsanlagen fiir 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 schlieRlich die Verpressung zu einer Platte. Ne-
ben den bekannten Verfahren und Vorrichtung fir diese
sukzessive ablaufenden Schritte sind weiter eine Viel-
zahl von zusatzlichen und unterstiitzenden Verfahrens-
schritten und Vorrichtungen notwendig um eine még-
lichst hohe Prozesssicherheit bei der Herstellung von
Werkstoffplatten zu gewahrleisten. Gleichzeitig muss ge-
wahrleistet sein, dass ftribologische Vorgénge, Ver-
schleil 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 mdéglichst 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 Ublicherweise zwi-
schen einem Trockner und einer Streustation angeord-
net, um den aus dem Trockner austretenden und durch
eine Beleimstrecke geflihrten Materialstrom aufzufa-
chern und einem Windsichter zuzuftihren, 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
Forderrichtung Trennwande vorgesehen sind, die den
aufgegebenen Materialstrom in sich verbreiternde For-
derkanale aufteilen. Zur Aufteilung auf mehrere Wind-
sichter ist eine Aufteilungsvorrichtung vorgesehen, die
aus einem Aufteilungsrechen und einem Leitblech be-
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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 fur die Abbin-
dung des verwendeten Leimes und die Aushéartung der
Werkstoffplatte wahrend und nach der Verpressung dar-
stellt.

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

[0007] Dem Fachmann ist weiter aus dem Stand der
Technik und der zugehdrigen Patentliteratur bekannt,
dass eine Vielzahl von Verfahren und Vorrichtungen
existieren, die es sich zur Aufgabe gemacht haben, eine
Presse vor Dichteliberhéhungen in einer gestreuten
Pressgutmatte zu schitzen.

[0008] Beiderkontinuierlichen und diskontinuierlichen
Dunn-oder Hochdichtenplattenproduktion muss eine ge-
naue Uberpriifung der Dichte der Pressgutmatte durch-
gefiihrt werden. Bereits kleinste Dichtetiberh6hungen,
hervorgerufen durch ibermaRig verdichtetes Material,
ausgehartete Leimklumpen oder Metallsplitter kénnen
kostspielige Schaden an den Edelstahlpressbandern ei-
ner kontinuierlich arbeitenden Presse oder an den Press-
blechen einer Taktpresse verursachen.

[0009] Ublicherweise wird hierzu eine gestreute Press-
gutmatte kurz vor einer Presse mit geeigneten Mitteln
(Laser, Durchstrahlung, Héhenliberwachung) tberpriift
und sollten sich Streufehler oder Dichteliberh6hungen
ergeben, wird diese in einem Abwurfbunker vor der Pres-
se entsorgt. Hierbei ist es von Nachteil, dass zum Teil
mehrere Kubikmeter Material entsorgt werden missen,
wenn Pressgutmattenhéhen von bis zu einem Meter und
mehreren Metern Breite Verwendung finden. Erfolgt nun
eine sehr genaue Dichtetberpriifung einer bereits auf
einem Formband fertig erstellten Pressgutmatte mittels
einer Durchstrahlung, kann dies dazu fiihren, dass Uber-
trieben haufig der Abwurfbunker gedffnet werden muss
um Dichtetiberhdhungen auszusortieren und eine folge-
richtig Produktion nicht mehr méglich ist.

[0010] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren vorzugeben, mit dem aus einem Trockner
oder einer Beleimstation herangefiihrten Materialstrome
vor einem Streugutbunker in einfacher und effektiver
Weise auf UnregelmaRigkeiten, wie zum Beispiel Fremd-
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kérper und/oder Leimklumpen Uberprift werden kann
und gleichzeitig eine vereinfachte Ausschleusung der
detektierten Fremdkd&rper und/oder Leimklumpen még-
lich ist. Weiter soll eine Vorrichtung geschaffen werden,
mit der das Verfahren durchgefiihrt werden kann, die
aber auch fir sich selbst dazu geeignet ist Unregelma-
Rigkeiten, wie zum Beispiel Leimklumpen und/oder
Fremdkorper in einem Materialstrom festzustellen und
auszuscheiden.

[0011] Der Aufgabe wird durch das Verfahren gemaf
Anspruch 9, und durch die Vorrichtung geman Anspruch
11 geldst.

[0012] 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 vielfaltig.

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

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

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

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

[0013] 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 Uberpriifen und so
durch kleine Ausscheidungen eines Teiles des Material-
stromes die Absonderung von groflen Mengen an
brauchbarem Material zu verhindern.

[0014] Um dies besser nachvoliziehen 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
Baumstdmmen hergestelltwerden. Dabeikann esimmer
mal wieder vorkommen, dass Bruchstlicke der Sageban-
der aus den Sagewerken oder aus den Werkzeugen der
Zerkleinerungsmaschinen vor Ort in den Kreislauf und
den Materialstrom gelangen, der in groRen 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. Zuséatzlich wird deswegen nach einem
Trommeltrockner im Sinne der erfindungsgemafen Vor-
richtung ein Schwergutabscheider Verwendung finden,
der UbergrofRes und schweres Material aus dem Materi-
alstrom bereits vorab ausscheiden kann. Dabei werden
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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 Rindenstticke von 30 - 200 mm L&nge und groRe
und schwere Rostbruchstiicke aus dem Trockner kén-
nen hier ausgeschieden werden. Kleine Eisenteile, die
nicht Gber den Schwergutabscheider ausgeschieden
werden, werden nun in der erfindungsgemafien 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 Di-
cke von 10 cm bis 20 cm erfolgt ist. Von der Durchstrah-
lungsvorrichtung werden nun die tbrig gebliebenen Teil-
chen erkannt, oder Metallstiicke, die nicht durch den
Schwergutabscheider oder den Magnetabscheider aus-
geschieden wurden, wie beispielsweise verdichtete
Holzstiicke, Staubklumpen mit Durchmessern von 5 bis
50 mm und Leimklumpen.

[0015] In vorteilhafter Weise wird das kurzzeitige Ab-
leiten eines Uber die Breite partiellen Anteiles des Mate-
rialstromes mit einer Abscheideklappe durchgefihrt, die
in den Materialstrom eingebracht wird, wobei diese zum
Beispiel durch einen doppelt wirkenden Zylinder bewegt
wird. In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel kann das
kurzzeitige Ableiten eines Uber die Breite partiellen An-
teiles des Materialstromes mittels eines DruckluftstoRes
durchgefiihrt werden.

[0016] Weitere vorteilhafte MaRnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
mit der Zeichnung hervor.

[0017] Es zeigen:

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

Figur 2  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.

[0018] Wie in einer Ubersicht nach Figur 1 einer Ge-

samtanlage fur die Herstellung von Holzwerkstoffplatten
oder dergleichen und in den vergréflerten Ansichten
nach Figur 2 und 3 dargestellt ist, wird Material, vorzugs-
weise Spane, Fasern oder dergleichen, in einem Trock-
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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-
fuhrt. Der Zyklon 7 kann dabei auch als Trocknerzyklon
ausgefiihrt 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 gefiihrt. Die
Leitkandle 5, die durch Leitbleche 6 voneinander ge-
trennt sind kénnen, flhren schlieBlich an einem Magnet-
abscheider 10 vorbei, der aus dem Materialstrom mag-
netische Eisenteile entnimmt. AnschlieRend wird der Ma-
terialstrom in der Durchstrahlungsvorrichtung 3 mittels
geeigneter Strahlung, vorzugsweise Réntgenstrahlung,
durchleuchtet und auf Partikel untersucht, die eine ho-
here Dichte aufweisen, als die Regeldichte des Materi-
alstromes. Dabei wird mit einem Empfanger 12 ermittelt,
wo und wann die durch den Sender 11 abgegebene
Strahlung zu stark durch derartige Fremdkérper abge-
schwéacht wird. Dabei ist ersichtlich, dass mehrere Sen-
der 11 und Empfénger 12 in Reihe neben und sogar pa-
ralleluntereinander angeordnetsein kdnnen um ein mog-
lichst genaues Messergebnis zu verwirklichen. Dabei
kann auch eine Uberlappende Durchstrahlung vorgese-
hen sein.

[0019] Die Regeldichte ist dabei im Ubrigen die not-
wendige Dichte, die fir 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 Fremdkoérper 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 Ausfiihrung der Ab-
scheidevorrichtung 3 ein Teil des Materialstromes, der
den ermittelten Fremdkdérper 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 Uberfihrt wird. Die Konstruktiven genaue Ein-
zelheiten wie Abdichtung, verwendetes Material, Be-
rechnung der Reaktionszeit und dergleichen kann dem
Fachmann Uberlassen werden.

[0020] Die Abscheidevorrichtung 3 weist im Ubrigen
noch eine Entsorgungsvorrichtung 18 fir das ausge-
schiedene Material des Materialstromes auf. Vorzugs-
weise kann diese als eine Férderschnecke 19 ausgefiihrt
sein.
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[0021] In einem weiteren Ausflihrungsbeispiel kann
die Abscheideklappe 15 zum Beispiel durch ein pneu-
matisches Disensystem oder &hnlich wirkende Vorrich-
tungen substituiert werden, die nach Aktivierung bewir-
ken, dass ein Teil des Materialstromes in den Entsor-
gungsbereich 14 tberfuhrtwird. Esist natlrlich 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 fuhren. Es kann auch ein Uber die ganze Breite
durchgehender Leitkanal 5 angeordnet sein, wobei si-
chergestellt 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 Leitkandlen 5 der Austragsvor-
richtung 4 anzuordnen.

[0022] Nach der Austragsvorrichtung 4 wird der Mate-
rialstrom einem Sammelband 20 oder einer anderen ge-
eigneten Férdervorrichtung tibergeben und ggf. weier ei-
ner Auflésevorrichtung 21, bestehend zum Beispiel aus
Auflésewalzen, zugeflhrt, bevor der Materialstrom
schlieRlich einen Streugutbunker 22 erreicht. Im Streu-
gutbunker 22 wartet das Material schlieRlich 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 hierfiur notwendigen Verfahren und
Ablaufe bzw. die Vorrichtungen hierzu sind dem Fach-
mann gelaufig und missen hier nicht weiter ausgefiihrt
werden. Der Begriff Fremdk&rper 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 ware
es moglich als Austragsvorrichtung tber die Breite ab-
schnittsweise pneumatische Dusen (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.

[0023] In einer verwendungsfahigen Anlage kommen
zum Beispiel folgende MafRe und Kenndaten zur Anwen-
dung:

[0024] DerDurchmesserdesWindkanals 16istin etwa

1,5 m. Der vergréRerte Durchmesser des Schwergutab-
scheiders liegt bei etwa 2 m. Die effektive Endbreite der
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Facherschurre kann variieren von 2 bis 6 m, wobei die
Lange durchaus bis zu 6 m lang sein kann. Je nach Aus-
fuhrungsform und Verwendungszweck kann die Facher-
schurre auch einstellbar ausgefihrt sein und die jeweili-
gen Facherbreiten variabel verdndern. 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 Giberwacht, wobei Giber eine Ab-
scheideklappe 15 oder dhnlichem fir dieses Segment
die partiellen Anteile des Materialstromes ausgeschie-
den werden kénnen.

[0025] In derartigen Materialstromen haben Holzteil-
chen in der Regel eine Dichte von 300kg/m3, wohinge-
gen Leimklumpen eine Dichte von bis zu 1.000 kg/m3
aufweisen kénnen und 1 bis 6 cm im Durchmesser sind.

Bezugszeichenliste:

[0026]

1. Zellenradschleuse

2. Facherschurre

3. Durchstrahlungsvorrichtung
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 (24) auf Unre-
gelmaRigkeiten Uberpruft wird, mit folgenden Ver-
fahrensschritte:
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1.1 der Materialstrom wird mittels einer Facher-
schurre (2) ausgebreitet,

1.2 der Materialstrom wird anschlieend auf Un-
regelmafigkeiten hdherer Dichte als die einge-
stellte Regeldichte zur Produktion von Werk-
stoffplatten untersucht,

1.3 anschlieend werden die ermittelten Unre-
gelmaRigkeiten ausgeschieden und

1.4 abschlieBend wird der Materialstrom der
Weiterverarbeitung zugefiihrt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Untersuchung des Ma-
terialstromes mittels einer Durchstrahlung aus-
gefluhrt wird, und dass die Ausscheidung der er-
mittelten UnregelmaRigkeiten durch kurzzeiti-
ges Ableiten eines Uber die Breite partiellen An-
teiles des Materialstromes durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet. dass zwischen Verfahrensschritt 1.1 und
1.2 aus dem flachigen Materialstrom kleinere Eisen-
teile mit einem Magnetfeld ausgesondert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor Anwendung des Verfahrens der
Materialstrom einen Schwergutabscheider durch-
14uft.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Durchstrahlung des Materialstromes Rént-
genstrahlen verwendet werden.

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

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

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, 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 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zum kurzzeitigen Ableiten eines tiber die Breite
partiellen Anteiles des Materialstromes ein Druck-
luftstol® in den Materialstrom eingebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zum kurzzeitigen Ableiten eines tiber die Breite
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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 (2) angeordnet
ist,

wobei

zur gleichmaRBigen Leitung des Materialstromes an-
schlieBend an eine sich verbreiternde Facherschur-
re (2) ein oder mehrere Leitkanale (5) mit parallelen
AuRenwanden angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zu Beginn des Leitkanals (5) eine
Durchstrahlungsvorrichtung (3) zur Ermittlung von
UnregelmaRigkeiten hoherer Dichte als die einge-
stellte Regeldichte zur Produktion von Werkstoffplat-
ten angeordnet ist und in einem nachfolgenden Ab-
stand hierzu eine Austragsvorrichtung (4) zur Aus-
scheidung von UnregelmaRigkeiten angeordnet ist,
wobei

dass als Austragsvorrichtung (4) tber die Breite ab-
schnittsweise pneumatische Disen angeordnet
sind, oder

dass als Austragsvorrichtung (4) tber die Breite des
Leitkanals (5) abschnittsweise Abscheideklappen
(15) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Austragsvorrichtung (4) ein Ent-
sorgungsbereich (14) mit einer Entsorgungsvorrich-
tung (18) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen Facherschurre (2) und
Leitkanal (5) ein Magnetabschelder (10) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur liber die Breite abschnittsweisen
Fihrung des Materialstromes Leitbleche (6) zur Bil-
dung mehrerer Leitkanéle (5) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Materialstrom mittels einer oder
mehrerer Auflésowalzen (21) aufgelockert wird.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
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gehenden Anspriche 11 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Abtransport des ausgesonder-
ten Materials aus dem Entsorgungsbereich (14) eine
Entsorgungsvorrichtung (18) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Entsorgungsvorrichtung (18) ei-
ne Forderschnecke (19) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ab der Zellradschleuse (1) eine ther-
mische Isolierung der Vorrichtungen angeordnet ist
um eine Kondensation von Wasser auf den Innen-
wanden der Leitkanale (5) zu vermeiden.

Claims

A method for determining and removing imperfec-
tions during the production process of material pan-
els, wherein a descending and/or sliding flow of ma-
terial is checked for imperfections after pre-treat-
ment before scattering onto a continuous forming
conveyor (24), having the following method steps:

1.1 the flow of material is spread by means of a
fan chute;

1.2 the flow of material is subsequently exam-
ined for imperfections of higher density than the
set control density for the production of material
panels;

1.3 the determined imperfections are subse-
quently removed, and

1.4 the flow of material is subsequently supplied
to further processing, characterized in that the
examination of the flow of material is carried out
by means of radiographic inspection, and the
removal of the determined imperfections is car-
ried out by brief diversion of a partial fraction
over the width of the flow of material.

A method according to claim 1, characterized in
that smalleriron parts are removed from the flat flow
of material by a magnetic field between the method
step 1.1 and 1.2.

A method according to claim 1, characterized in
that the flow of material passes through a heavy-
particle separator prior to application of the method.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that X-rays are used
for radiographic inspection of the flow of material.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the flow of material
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is subjected to loosening prior to and/or after a
spreading material bunker.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the flow of material
is spread to a width of 1 to 8 m.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the flow of material
only has a thickness of 10 to 20 cm after spreading
in the region of the radiographic inspection.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that a compressed-air
blast is introduced into the flow of material for brief
removal of a partial fraction over the width of the flow
of material.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that a separating flap
isintroduced into the flow of material for brief removal
of a partial fraction over the width of the flow of ma-
terial.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the separating flap
is moved by means of a double-acting cylinder.

An apparatus for determining and removing imper-
fections from a descending and/or sliding flow of ma-
terial during production of material panels, wherein
a fan chute (2) is arranged for fanning out the flow
of material, wherein one or several guide channels
(5) with parallel outside walls are arranged after a
broadening fan chute (2) for the purpose of constant
guidance of the flow of material, characterized in
that an X-ray apparatus (3) for determining imper-
fections of higher density than the set control density
for the production of material panels is arranged at
the beginning of the guide channel (5), and a dis-
charge apparatus (4) for removing imperfections is
arranged at a subsequent distance therefrom,
wherein pneumatic nozzles are arranged as the dis-
charge apparatus (4) in sections over the width, or
separating flaps (16) are arranged as the discharge
apparatus (4) in sections over the width of the guide
channels (5).

An apparatus according to claim 11, characterized
in that the discharge apparatus (4) is associated with
adisposalregion (14) with a disposal apparatus (18).

An apparatus according to one or several of the pre-
ceding claims 11to 12, characterized in that a mag-
netic separator (10) is arranged between the fan
chute (2) and the guide channel (5).

An apparatus according to one or several of the pre-
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ceding claims 11 to 13, characterized in that guide
plates (6) for forming several guide channels (5) are
arranged for the guidance of the flow of material in
sections over the width.

An apparatus according to one or several of the pre-
ceding claims 11 to 14, characterized in that the
flow of material is loosened by means of one or sev-
eral loosening rollers (21).

An apparatus according to one or several of the pre-
ceding claims 11 to 15, characterized in that a dis-
posal apparatus (18) is arranged for the removal of
the separated material from the disposal region (14).

An apparatus according to one or several of the pre-
ceding claims 11 to 16, characterized in that a
screw-conveyor (19) is arranged as a disposal ap-
paratus (18).

An apparatus according to one or several of the pre-
ceding claims 11 to 17, characterized in that a ther-
mal insulation of the apparatuses is arranged from
the rotary feeder in order to prevent condensation of
water on the inside walls of the guide channels (5).

Revendications

Procédé pour reconnaitre et éliminer des irrégulari-
tés au cours de la fabrication de panneaux de ma-
tériau, dans lequel un flux de matiére en train de
tomber et/oude glisser est vérifié aprés un traitement
préparatoire, avant d’étre dispersé sur une bande
de formage (24), pour rechercher des irrégularités,
comprenant les étapes de procédé suivantes :

1.1 le flux de matiere est étalé au moyen d’'une
goulotte en éventail (2),

1.2 le flux de matiére est ensuite examiné a la
recherche d'irrégularités d’'une densité supé-
rieure a une densité de régulation paramétrée
pour la production de panneaux de matériau,
1.3 les irrégularités déterminées sont ensuite
enlevées et

1.4 le flux de matiére est ensuite guidé vers la
suite du traitement,

caractérisé en ce que I'examen du flux de matiére
est effectué au moyen d’une exposition a un rayon-
nement et en ce que I'enlevement des irrégularités
déterminées est effectué en dérivant brievementune
part du flux de matiére prise sur la largeur.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’entre les étapes de procédé 1.1 et 1.2, les petites
particules de fer sont retirées du flux de matiére étalé
avec un champ magnétique.
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Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’avant la mise en oeuvre du procédé, le flux de
matiere passe dans un séparateur de particules lour-
des.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des rayons X
sont utilisés pour I'exposition du flux de matiére a un
rayonnement.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le flux de ma-
tiere est desserré avant et/ou aprés une trémie de
dispersion.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le flux de ma-
tiere est étalé sur une largeur de 1 a 8 m.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le flux de ma-
tiere ne présente plus aprés I'étalement, dans la zo-
ne d’exposition au rayonnement, qu'une épaisseur
de 10220 cm.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’afin de dériver
brievement une partie du flux de matiere prise surla
largeur, un coup de pression d’air comprimé est in-
troduit dans le flux de matiere.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’afin de dériver
brievement une partie du flux de matiere prise surla
largeur, un volet de séparation est introduit dans le
flux de matiére.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le volet de sé-
paration est déplacé au moyen d’un vérin a double
action.

Dispositif pour reconnaitre et éliminer des irrégula-
rités dans un flux de matiere en train de tomber et/ou
de glisser au cours de la fabrication de panneaux de
matériau, dans lequel une goulotte en éventail (2)
est disposée pour étaler le flux de matiére,

dans lequel, pour guider uniformément le flux de ma-
tiére, un ou plusieurs canaux de guidage (5) a parois
extérieures paralléles sont disposés aprés une gou-
lotte en éventail (2) qui va en s’élargissant,
caractérisé en ce qu’au début du canal de guidage
(5), il est prévu un dispositif d’exposition a un rayon-
nement (3) pour reconnaitre des irrégularités d’'une
densité supérieure a une densité de régulation pa-
ramétrée pour la production de panneaux de maté-
riau et un dispositif d’enlévement (4) suivant celui-ci
a distance pour enlever les irrégularités,
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le dispositif d’enlevement (4) étant formé de buses
pneumatiques disposées par segments sur la lar-
geur, ou

le dispositif d’enlevement (4) étant formé de volets
de séparation (15) disposés par segments sur la lar-
geur du canal de guidage (5).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le dispositif d’enlévement (4) est associé a
une zone d’évacuation (14) avec un dispositif d’éva-
cuation (18).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendications
11 a 12, caractérisé en ce qu’un séparateur ma-
gnétique (10) est disposé entre la goulotte en éven-
tail (2) et le canal de guidage (5).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendications
11a13, caractérisé en ce que qu’en vue du guidage
par sections sur la largeur du flux de matiere, des
téles de guidage (6) sont disposées pour former plu-
sieurs canaux de guidage (5).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendications
11 a 14, caractérisé en ce que le flux de matiére
est desserré au moyen d’un ou plusieurs rouleaux
de dissociation (21).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendications
11 a 15, caractérisé en ce qu’un dispositif d’éva-
cuation (18) est prévu pour extraire le matériau en-
levé de la zone d’évacuation (14).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendications
11 a 16, caractérisé en ce que le dispositif d’éva-
cuation (18) est formé par un convoyeur a vis sans
fin (19).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendications
11 a 17, caractérisé en ce qu’a partir de I'écluse a
roue cellulaire (1), une isolation thermique des dis-
positifs est prévue pour éviter la condensation d’eau
sur les parois intérieures des canaux de guidage (5).
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