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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Rdumvorrichtung zum Raumen einer Trennschneide in einer Schutt-
gutsortieranlage gemass Anspruch 1, eine Schittgutsortieranlage umfassend eine solche Raumvorrichtung gemass
Anspruch 5, ein Verfahren zum Raumen einer Trennschneide in einer Schittgutsortieranlage umfassend eine solche
Raumvorrichtung gemass Anspruch 11, sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Schiittgutsortieranlage umfassend
eine solche Raumvorrichtung gemass Anspruch 15.

STAND DER TECHNIK

[0002] BeiAnlagen zur Schittgutsortierung werden in der Regel Trennschneiden eingesetzt, welche die Produktstrome
in das Konzentrat und den Riickstand separieren. Beispiele sind Magnetscheider, Sensorsortierer, Elektrostatikscheider
und Wirbelstromscheider. Bei Wirbelstromscheidern wird Material, welches liber die Trennschneide fliegt, als Konzentrat
und das Material, welches unter die Trennschneide herabtaucht, als Riickstand bezeichnet. Insbesondere bei Wirbel-
stromscheidern fiir den Feinkornbereich kleiner 8 Millimeter liegen die Trajektorien von Konzentrat- und Riickstandmas-
senstrom sehr nahe beieinander, sodass diese nur durch eine millimetergenau eingestellte scharfe Trennschneide
separiert werden kdnnen. Haufig legen sich aber langliche Storstoffe, wie Textilien und Drahte, welche auf die Trenn-
schneidenkante auftreffen, Gber die Trennschneidenkante. Dies hat zur Folge, dass die beiden Massenstréme von
Konzentrat und Riickstand nicht mehr sauber getrennt werden. Uberdies kann der Schlitz zwischen der Trennschnei-
denkante und der Bandumlenkrolle verstopfen. Dies kann insbesondere bei Wirbelstromscheidern und Trommel-Mag-
netscheidern zur Beschadigung des Gber die Umlenkrolle laufenden Férdergurtes fiihren. Zwecks einer scharfen Tren-
nung zwischen Konzentrat- und Rickstandmassenstrom, und zur Vermeidung von Beschadigungen des Férdergurtes,
ist es erforderlich diese Storstoffe von der Trennschneidenkante zu entfernen.

[0003] Stand der Technik ist das manuelle Rdumen der Uber die Trennschneidenkante hangenden Storstoffe durch
das Betriebspersonal. Da infolge fortschreitender Automatisierung der Anlagen diesen immer weniger Betriebspersonal
zur Verfiigung steht, wird in der Praxis die periodische Raumung der Trennschneidenkante haufig mit geringer Prioritat
durchgefiihrt. Hierdurch verschlechtert sich der Trennerfolg sukzessive, und Verstopfungen kénnen sich aufbauen. Um
das manuelle Rdumen zu vermeiden, werden gelegentlich langsam rotierende "Rollscheitel" eingesetzt, bei denen die
Trennschneidenkante als Walze ausgepragtist, welche durch langsame Umdrehungen die darliiber hdngenden Stérstoffe
abwirft. Allerdings sind derartige Trennschneidenkanten vergleichsweise "stumpf" und daher nicht in der Lage feinkdrnige
Schittgutstrdme sauber voneinander zu trennen. Gelegentlich werden auch mechanische Raumvorrichtungen einge-
setzt, wie in US2016/0310961A1 beschrieben. Problematisch ist hierbei, dass diese Raumvorrichtungen zumindest
wahrend des Raumintervalls in den Schittgutstrom eingreifen und diesen ablenken, sodass wahrend dem Raumen eine
markant verschlechterte Trennung die Folge ist. Ausserdem besteht die Gefahr von starkem Verschleiss der Raumvor-
richtung und auch die Gefahr der Blockierung des mechanischen Antriebes der Rdumvorrichtung durch darin verklemmte
Materialkdrner.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0004] Es isteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Rdumvorrichtung anzugeben, welche das Raumen einer
Trennschneide einer Schittgutsortieranlage von Stérstoffen ohne Verschlechterung des Trennergebnisses sowie ohne
mechanische Blockierung oder Beschadigung der Raumvorrichtung durch Kontakt mit der Schiittgutfraktion gestattet.
[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Raumvorrichtung gemass Anspruch 1 geldst. Es wird also eine Rdumvorrichtung
zum Raumen einer Trennschneide von Stdrstoffen in einer Schiittgutsortieranlage angegeben. Die Schittgutsortieran-
lage ist dazu ausgebildet, einen Schittgutstrom in mindestens eine erste Schittgutfraktion und eine zweite Schittgut-
fraktion zu trennen. Die Trennschneide ist zwischen der ersten und zweiten Schiittgutfraktion positionierbar. Die Raum-
vorrichtung umfasst mindestens einen Schwingungserreger. Der Schwingungserreger ist dazu ausgebildet, die Trenn-
schneide derart in Schwingung zu versetzen, dass Stdrstoffe des Schiittgutstroms, welche sich auf der Trennschneide
befinden, von der Trennschneide geraumt werden. Bei der ersten Schiittgutfraktion handelt es sich vorzugsweise um
das Konzentrat und bei der zweiten Schittgutfraktion handelt es sich vorzugsweise um den Riickstand.

[0006] Beider Schiittgutsortieranlage handelt es sich vorzugsweise um eine Schittgutsortieranlage, wie sie aus dem
Stand der Technik bekannt ist respektive welche kommerziell erhaltlich ist. Wie nachfolgend noch eingehender erlautert
wird, umfasst die Schuttgutsortieranlage vorzugsweise einen Schittguttrenner und eine Sortiervorrichtung. Der Schiitt-
guttrenner umfasst bevorzugt ein Férdermittel wie ein Férderband, welches den Schittgutstrom entlang einer Forder-
richtung férdert. Weiter umfasst der Schittguttrenner vorzugsweise einen Erreger zur Bereitstellung einer Trennkraft,
welche Materialien des Schiittgutstroms aufgrund ihrer unterschiedlichen Eigenschaften in mindestens die erste Schiitt-
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gutfraktion und die zweite Schuittgutfraktion trennt. Beispielsweise kann es sich beim Schittguttrenner um einen Wir-
belstromscheider handeln, welcher elektrisch leitfahiges und elektrisch nicht leitfahiges Material voneinander trennt.
Dazu erzeugt der Wirbelstromscheider ein zeitlich veranderliches Magnetfeld, welches im leitfahigen Material Wirbel-
strome erzeugt, wodurch eine abstossende Kraftwirkung resultiert. Als Folge davon verfligen das elektrisch leitfahige
und das elektrisch nicht leitfahige Material nach ihrem Bandabwurf vom Férderband Uber unterschiedliche Trajektorien,
was deren Trennung in den Rickstand und das Konzentrat gestattet. Es gilt zu verstehen, dass der Schittguttrenner
jedoch aus andersartig ausgebildet sein kann, z.B. als Magnetscheider oder als Elektrostatikscheider, wie sie aus dem
Stand der Technik bekannt sind bzw. kommerziell erhaltlich sind.

[0007] Der Schittgutstrom wird vorzugsweise auf die zwischen den Schiittgutfraktionen positionierte Trennschneide
gerichtet. Die Trennschneide und der Schittgutstrom sind vorzugsweise derart relativ zueinander ausgerichtet, dass
die erste Schiittgutfraktion im Wesentlichen auf die eine Seite und die zweite Schuttgutfraktion im Wesentlichen auf die
andere Seite der Trennschneide zu liegen kommt.

[0008] Bei der Trennschneide kann es sich um eine Trennschneide aus dem Stand der Technik bzw. um eine kom-
merziell erhaltliche oder bestehende Trennschneide handeln. In diesem Fall ist es bevorzugt, dass nicht die Raumvor-
richtung die Trennschneide umfasst, sondern dass die Sortiervorrichtung die Trennschneide umfasst und die Raumvor-
richtung, insbesondere deren Schwingungserreger, mit dieser Trennschneide operativ verbunden ist.

[0009] Genauso denkbar ist es jedoch, dass die Raumvorrichtung die Trennschneide umfasst, dass also die Trenn-
schneide ein Bestandteil der Rdumvorrichtung ist. Weiter ist es in diesem Fall bevorzugt, dass die Sortiervorrichtung
eine bestehende Trennschneide, zur Unterscheidung hierin Sortierertrennschneide genannt, umfasst. Die Trennschnei-
de der Raumvorrichtung kann zumindest bereichsweise auf der Sortierertrennschneide gelagert werden. Alternativ ist
es denkbar, dass die Trennschneide der RGumvorrichtung beriihrungslos Giber der Sortierertrennschneide installiert wird
und sich vorzugsweise auf einem Maschinengehause oder einem Stahlbau der Sortiervorrichtung abstiitzt. In diesem
Fall dient die Raumvorrichtung vorzugsweise der Nachriistung bereits bestehender Schiittgutsortieranlagen.

[0010] Séamtliche Aussagen betreffend die Trennschneide der Sortiervorrichtung gelten fir die Trennschneide der
Raumvorrichtung zu Nachriistungszwecken und umgekehrt. Das heisst, wenn nachfolgend der Einfachheit halber auf
die Trennschneide Bezug genommen wird, gilt zu verstehen, dass es sich dabei um die Trennschneide der Sortiervor-
richtung handeln kann oder aber um die Trennschneide der Raumvorrichtung zur Nachristung einer bestehenden
Trennschneide der Sortiervorrichtung, sofern nichts anderes vermerkt wird.

[0011] Insbesondere bevorzugt handelt es sich bei der Trennschneide um ein langliches Element, das sich entlang
einer Langsrichtung erstreckt. Die Langsrichtung verlauft vorzugsweise senkrecht zur Férderrichtung. Die Trennschneide
definiert vorzugsweise eine Trennschneidenkante, wobei sich die Trennschneidenkante zumindest teilweise in die ab-
geworfenen Schittgutfraktionen erstreckt und dadurch deren Trennung dient. Die Trennschneidenkante verlauft eben-
falls entlang der Langsrichtung der Trennschneide. In Einbaulage der Schittgutsorttieranlange gesehen verlaufen sowohl
die Forderrichtung als auch die Léngsrichtung entlang horizontaler Richtungen, und zwar vorzugsweise entlang senkrecht
zueinander verlaufenden horizontalen Richtungen. Mit Bezug auf ein x-y-z-Koordinatensystem kann die Férderrichtung
als x-Richtung und die Langsrichtung der Trennschneide als senkrecht dazu verlaufende z-Richtung verstanden werden.
In Einbaulage gesehen ist es weiter bevorzugt, dass sich die Trennschneide entlang einer vertikalen Richtung, die
senkrecht zur Férderrichtung als auch senkrecht zur Langsrichtung verlauft, zumindest teilweise in die abgeworfenen
Schittgutfraktionen hineinerstreckt. Diese vertikale Richtung kann auch als y-Richtung verstanden werden.

[0012] DerSchwingungserregerumfasstvorzugsweise einen Unwuchtschwinger, insbesondere bevorzugteinenlinear
schwingenden Unwuchtschwinger, einen Magnetvibrator oder einen Schubkurbelkschwinger. Bei diesen Komponenten
handelt es sich vorzugsweise ebenfalls um kommerziell erhaltliche respektive allgemein bekannte Komponenten.
[0013] Die Raumvorrichtung umfasst vorzugsweise weiter mindestens eine Zeitvorrichtung. Die Zeitvorrichtung steht
bevorzugt mitdem Schwingungserreger in Verbindung und ist dazu ausgebildet, den Schwingungserreger in bestimmten
Zeiten und vorzugsweise periodisch zu aktiveren. Zusatzlich oder alternativ dazu kann die Rdumvorrichtung weiter
mindestens eine Sensorvorrichtung zum Erfassen eines Zustands der Trennschneide umfassen, wobei die Sensorvor-
richtung dazu ausgebildet ist, den Schwingungserreger in Abhangigkeit des erfassten Zustandes der Trennschneide zu
aktivieren. Beispielsweise kann der erfasste Zustand eine mit Storstoffen verschmutzte Trennschneide sein. Der akti-
vierte Schwingungserreger versetzt die Trennschneide in Schwingung. Vorzugsweise ist der Schwingungserreger also
dazu ausgebildet, die Trennschneide intermittierend und nicht kontinuierlich in Schwingung zu versetzen.

[0014] In einem weiteren Aspekt wird eine Schiittgutsortieranlage umfassend einen Schittguttrenner und eine Sor-
tiervorrichtung angegeben. Der Schittguttrenner ist dazu ausgebildet, einen Schiittgutstrom in mindestens eine erste
Schittgutfraktion und eine zweite Schiittgutfraktion zu trennen. Die Sortiervorrichtung ist dazu ausgebildet, die erste
Schittgutfraktion und die zweite Schittgutfraktion voneinander zu sortieren. Die Schittgutsortieranlage umfasst min-
destens eine Trennschneide, welche zwischen der zu sortierenden ersten und zweiten Schittgutfraktion positionierbar
ist. Die Schuttgutsortieranlage umfasst weiter mindestens eine Raumvorrichtung zum Raumen der Trennschneide wie
oben beschrieben.

[0015] Samtliche Aussagen betreffend die RAumvorrichtung per se gelten vorzugsweise analog fur die Schittgutsor-
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tieranlage umfassend die Raumvorrichtung und umgekehrt.

[0016] Der Schwingungserreger kann unmittelbar an der Trennschneide angeordnet sein. Alternativ dazu ist es denk-
bar, dass der Schwingungserreger indirekt und vorzugsweise (iber eine Ubertragungsvorrichtung, insbesondere (iber
eine Schubkurbel, mit der Trennschneide verbunden ist.

[0017] Die Trennschneide kann federnd gelagert sein, beispielsweise Uber verformbare Kunststoffelemente oder der-
gleichen.

[0018] Die Sortiervorrichtung kann die Trennschneide umfassen. Alternativ dazu ist es genauso denkbar, dass die
Raumvorrichtung die Trennschneide umfasst und dass die Sortiervorrichtung eine bereits bestehende Trennschneide,
hierin Sortierertrennschneide genannt, umfasst. In diesem Fall ist es bevorzugt, dass die Trennschneide zumindest
bereichsweise auf der Sortierertrennschneide gelagert ist oder dass die Trennschneide beriihrungslos tiber der Sortie-
rertrennschneide installiert ist und sich vorzugsweise auf einem Maschinengehause oder einem Stahlbau der Sortier-
vorrichtung abstltzt. Das heisst, die Trennschneide kann sich beispielsweise direkt auf der Sortierertrennschneide, also
auf einer bestehenden Trennschneide der Sortiervorrichtung, abstiitzen oder darauf angeordnet sein. Hierzu ist es
bevorzugt, dass die Trennschneide eine zur bestehenden Sortierertrennschneide komplementare Ausgestaltung auf-
weist. Beispielsweise kann die Trennschneide dachférmig ausgebildet sein und die bestehende Sortierertrennschneide
analog zu einem Dach Uberdecken. Genauso ist es jedoch denkbar, dass die Trennschneide nicht auf der bestehenden
Sortierertrennschneide angeordnet wird, sondern beriihrungslos ("schwebend") tiber der bestehenden Sortierertrenn-
schneide installiert wird und sich auf anderen Komponenten der Sortiervorrichtung, z.B. auf einem Maschinengehause
oder einem Stahlbau der Sortiervorrichtung, abstutzt. Wie eingangs erwdhnt, dient eine solche Trennschneide als Nach-
ristung von bestehenden Trennschneiden.

[0019] Der Schwingungserreger ist vorzugsweise angeordnet und ausgebildet, um die Trennschneide in Schwingun-
gen umfassend eine horizontale Komponente parallel zu einer Trennschneidenkante der Trennschneide zu versetzen.
Bei dieser horizontalen Komponente handelt es sich vorzugsweise um eine Komponente entlang der Langsrichtung der
Trennschneide beziehungsweise um die z-Richtung, siehe oben. Hierfir kann der Schwingungserreger beispielsweise
parallel zur Langsrichtung oder z-Richtung gegen die Trennschneide klopfen. Die dabei erzeugten Schwingungen fiihren
besonders bevorzugt zu einer horizontalen Schwingung der Trennschneidenkante entlang der Langsrichtung oder z-
Richtung. Besonders bevorzugt erzeugt der Schwingungserreger dabei Schwingungen, welche die Trennschneide ho-
rizontal und asymmetrisch bewegen. Dazu ist es bevorzugt, dass der Schwingungserreger periodisch in z-Richtung
(respektive Langsrichtung) gegen die Trennschneide klopft. Das heisst, der Schwingungserreger ist vorzugsweise derart
ausgebildet und angeordnet, dass er eine durch einen in z-Richtung erfolgenden mechanischen Impuls ausgel6ste
plétzliche Bewegung der Trennschneide bewirkt derart, dass diese unter dem Uber die Trennschneidenkante hdngenden
Storstoffen durchrutscht. Wird beispielsweise die Trennschneide mittels Hammer horizontal in z-Richtung angestossen,
dann weicht sie dem Hammerschlag durch den plétzlichen seitlichen Versatz um beispielsweise 1mm aus und rutscht
unter den Storstoffen hindurch. Beim vergleichsweise langsameren Zuriickfedern der Trennschneide werden die Stor-
stoffe von der Trennschneide "mitgenommen" und werden dadurch je Hammerschlag um 1mm seitlich geférdert.
[0020] Zusatzlich oder alternativ dazu ist der Schwingungserreger vorzugsweise angeordnet und ausgebildet, um die
Trennschneide in Schwingungen umfassend eine horizontale Komponente senkrecht zur Trennschneidenkante zu ver-
setzen. Bei dieser Komponente handelt es sich vorzugsweise um eine Komponente entlang der eingangs erwahnten
Forderrichtung beziehungsweise um die x-Richtung.

[0021] Zusatzlich oder alternativ dazu ist der Schwingungserreger vorzugsweise angeordnet und ausgebildet, um die
Trennschneide in Schwingungen umfassend eine vertikal zur Trennscheidenkante verlaufende Komponente zu verset-
zen. Bei dieser vertikalen Komponente handelt es sich vorzugsweise um eine Komponente entlang der y-Richtung,
welche senkrecht zur x-Richtung oder Férderrichtung sowie senkrecht zur z-Richtung oder Langsrichtung der Trenn-
schneide verlauft.

[0022] Insbesondere bevorzugt ist der Schwingungserreger angeordnet und ausgebildet, um die Trennschneide in
diagonale Schwingungen zu versetzen, also in Schwingungen umfassend eine horizontale Komponente parallel zur
Trennschneidenkante (beziehungsweise entlang der Langsrichtung der Trennschneide oder entlang der z-Richtung)
und ausserdem umfassend eine Komponente entlang einer zur Trennschneidenkante vertikalen Komponente (bezie-
hungsweise entlang der y-Richtung).

[0023] Beispielsweise kann der Schwingungserreger in einem Randbereich der Trennschneide angeordnet sein. Ge-
nauso denkbar ist es jedoch, den Schwingungserreger mittig an der Trennschneide anzubringen. Eine mittige Anordnung
entspricht einer Anordnung am oder in einem Bereich des Schwerpunkts der Trennschneide. Andere Anordnungen sind
genauso denkbar. Weiter ist es dabei bevorzugt, den Schwingungserreger auf einer Flache, insbesondere auf einer
Aussenflache der Trennschneide anzubringen.

[0024] In einem weiteren Aspekt wird ein Verfahren zum Raumen einer Trennschneide in einer Schiittgutsortieranlage
von Storstoffen wie oben beschrieben angegeben. Der Schwingungserreger versetzt die Trennschneide derartin Schwin-
gung, dass die Storstoffe, welche sich auf der Trennschneide befinden, von der Trennschneide gerdumt werden.
[0025] Samtliche Aussagen betreffend die RAumvorrichtung per se gelten vorzugsweise analog fur die Schittgutsor-
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tieranlage umfassend die Raumvorrichtung sowie das Verfahren zum Raumen der Trennschneide in der Schittgutsor-
tieranlage und umgekehrt.

[0026] Die Schwingungen der Trennschneide haben vorzugsweise eine horizontale Komponente parallel zu einer
Trennschneidenkante der Trennschneide (beziehungsweise entlang der z-Richtung oder entlang der Langsrichtung der
Trennschneide) und/oder eine Komponente vertikal zur Trennscheidenkante (beziehungsweise entlang der y-Richtung)
und/oder eine horizontale Komponente senkrecht zur Trennschneidenkante (beziehungsweise entlang der x-Richtung
oder Foérderrichtung).

[0027] Vorzugsweise erzeugtder Schwingungserreger Schwingungen der Trennschneide miteiner Amplitude in einem
Bereich zwischen 0.1 Millimeter und 5 Millimeter, besonders bevorzugt in einem Bereich zwischen 0.25 Millimeter und
3 Millimeter in z-Richtung (respektive Langsrichtung). Eine Erregung in z-Richtung ist bevorzugt, wenn die Storstoffe
auf der Trennschneide seitlich auswandern sollen. Dieser Erregungsrichtung ist vorzugsweise eine weitere Erregung
in y-Richtung Uberlagert, da hierdurch vermieden wird, dass die seitlich wandernden Stérstoffe an Scharten in der
Trennschneidenkante hangen bleiben. Wahrend eine ausschliessliche Erregung in z-Richtung (z.B. durch seitliches
"Klopfen", siehe oben) einen "gleitenden" Transport der Stdrstoffe bewirkt, bewirkt die Uberlagerung durch eine Kom-
ponente in y-Richtung einen "hipfenden" Transport. Vorzugsweise erzeugt der Schwingungserreger Schwingungen der
Trennschneide mit einer Frequenzim Bereich von 1 Hz bis 500 Hz, vorzugsweise im Bereich von 10 Hz bis 100 Hz erzeugt.
[0028] Vorzugsweise versetzt der Schwingungserreger die Trennschneide derart in Schwingungen, dass eine Ge-
schwindigkeit, mit der die Storstoffe tiber eine Trennschneidenkante der Trennschneide bewegt werden, zwischen 0.05
m/s bis 0.5 m/s und insbesondere etwa 0.1m/s betragt. Besonders bevorzugt werden die Storstoffe dabei entlang der
z-Richtung beziehungsweise entlang der Langsrichtung der Trennschneide bewegt. Das heisst, vorzugsweise versetzt
der Schwingungserreger die Trennschneide derart in Schwingung, dass die Storstoffe im Wesentlichen horizontal sowie
senkrecht zur Forderrichtung tber die Trennschneidenkante der Trennschneide bewegt werden

[0029] Ineinem weiteren Aspekt wird ein Verfahren zur Herstellung einer Schiittgutsortieranlage wie oben beschrieben
angegeben. Das Verfahren umfasst die Schritte von Bereitstellen des Schuttguttrenners und der Sortiervorrichtung,
sowie das Bereitstellen der Rdumvorrichtung, wobei die Trennschneide mit dem Schwingungserreger der Raumvorrich-
tung in Verbindung gebracht wird.

[0030] Samtliche Aussagen betreffend das Verfahren zur Herstellung der Schiittgutsortieranlage gelten vorzugsweise
analog fur die Raumvorrichtung per se, fir die Schittgutsortieranlage umfassend die Rdumvorrichtung sowie das Ver-
fahren zum Raumen der Trennschneide in der Schittgutsortieranlage und umgekehrt.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0031] Bevorzugte Ausfilhrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der Zeichnungen beschrieben,
die lediglich zur Erlauterung dienen und nicht einschrankend auszulegen sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 zeigt eine schematische Schnittansicht durch eine Schittgutsortieranlage umfassend einen Schittguttrenner,
in diesem Fall ein Wirbelstromscheider, eine Sortiervorrichtung und eine erfindungsgemasse Raumvorrich-
tung;

Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittansicht durch eine weitere Schuttgutsortieranlage umfassend einen Schiitt-
guttrenner, in diesem Fall ein Magnetscheider, eine Sortiervorrichtung und eine erfindungsgeméasse Raum-
vorrichtung;

Fig. 3a  zeigteine Draufsichtaufeine Trennschneide einer Schiittgutsortieranlage, wobei die Trennschneide Storstoffe
aufweist;

Fig. 3b  zeigt eine perspektivische Ansicht der Trennschneide gemass Figur 3a;

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf eine Trennschneide einer erfindungsgeméassen Raumvorrichtung, wobei Storstoffe
"hipfend" von der Trennschneide geraumt werden;

Fig. 5a  zeigt eine Draufsicht auf eine weitere erfindungsgemasse Raumvorrichtung, wobei Storstoffe "gleitend" von
der Trennschneide gerdumt werden;

Fig. 5b  zeigt eine teilweise perspektivische Ansicht der Raumvorrichtung gemass Figur 5a;

Fig. 6a  zeigt eine teilweise perspektivische Ansicht einer weiteren erfindungsgemassen Raumvorrichtung;

Fig. 6b  zeigt eine teilweise perspektivische Ansicht einer weiteren erfindungsgemassen Raumvorrichtung.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0032] Verschiedene Aspekte der Erfindung sollen nun anhand der Figuren weiter erldutert werden.

[0033] Die erfindungsgemasse Raumvorrichtung (1) umfasst eine Trennschneide (10) fir eine Schittgutsortieranlage
(2), die mit einem Antrieb (12) in Form eines Schwingungserregers bestlickt ist, welcher die Trennschneide in Schwin-
gungen versetzt. In der Regel ist die Trennschneide federnd gelagert (13).
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[0034] In Fig. 1 ist die erfindungsgemasse Raumvorrichtung (1) installiert in einem Wirbelstromscheider dargestellt.
Die Trennschneide (10), welche den Rickstandmassenstrom vom Konzentratmassenstrom trennt, ist auf Federn (13)
gelagert und wird mit dem Schwingungserreger (12) in Schwingungen versetzt.

[0035] Eine entsprechende Ausfiihrungsform fiir Trommel-Magnetscheider ist in Fig. 2 skizziert. Hier wird magneti-
sierbares Material (4) von unmagnetisierbarem Material (5) Giber eine Magnettrommel in ein magnetisches Konzentrat
(7) und einen Riickstand (6) separiert. Diese Magnettrommel ist als Umlenkrolle (15) eines Forderbandes ausgepragt.
[0036] Nach dem erfindungsgemassen Verfahren wird die Trennschneidenkante (11) von dariiber hangenden Stor-
stoffen gerdumt, z.B. Textilien (20), Schniren (21) und Drahten (22), indem die Trennschneide (10) derart in Schwin-
gungen versetzt wird, dass die Storstoffe im Wesentlichen horizontal (iber die Trennschneidenkante (11) wandern (z-
Richtung). Die zu diesem Zweck ausgeldsten Schwingungen der Trennschneide haben, wie in Figuren 3a und 3b
dargestellt, eine horizontale Komponente parallel zur Trennschneidenkante (11) (z-Richtung), und/oder eine Kompo-
nente vertikal zur Trennscheidenkante (11) (y-Richtung) und/oder eine horizontale Komponente senkrecht zur Trenn-
schneidenkante (11) (x-Richtung). Die Amplitude dieser Vibrationen betragt typischerweise 0.25mm bis 3mm und die
Frequenz 10-100 Hz. Typische Geschwindigkeiten, mit denen die Stérstoffe mittels der erfindungsgemassen Raumvor-
richtung (1) Uber die Trennschneidenkante (11) bewegt werden, liegen bei 0.1m/s. Um eine 1.5m breite Trennschnei-
denkante (11) zu rdumen, wirden also etwa 15 Sekunden ausreichen.

[0037] Eine Mdoglichkeit, um die Trennschneide in Schwingungen zu versetzen, besteht darin einen Schwingungser-
reger (12) zu installieren, welcher als Klopfer ausgebildet ist (Figuren 5a und 5b). Dieser klopft periodisch und im
Wesentlichen parallel zur z-Richtung gegen die Trennschneide, wodurch die Trennschneidenkante (11) aus der Aus-
gangsposition unter den darliber hdngenden Stdrstoffen um eine kurze Strecke (z.B. 1mm) unter den Stérstoffpartikeln
hindurchrutscht und dann (langsamer) in die Ausgangsposition zuriickfedert, wobei die Storstoffpartikel von der zurlick-
federnden Trennschneidenkante (11) mitgenommen werden. Durch diese asymmetrische horizontale Bewegung der
Trennschneidenkante (11) entsteht ein "Schlupf”, der bewirkt, dass die Giber die Trennschneidenkante (11) hangenden
Storstoffe auf der Trennschneidenkante (11) sukzessive "gleitend" in Richtung der Klopfstelle wandern, z.B. um einen
Millimeter je horizontalem Klopfimpuls.

[0038] Eine besonders bevorzugte Ausfihrungsform ist in Fig. 4 dargestellt. Hier ist die Trennschneide (10) federnd
gelagert (13). Sie wird durch einen Schwingungserreger (12), der als linear schwingender Unwuchtantrieb ausgebildet
ist, so in "diagonale" Schwingungen versetzt, dass die Schwingungen eine horizontale Komponente parallel zur Trenn-
schneidenkante (11) (z-Richtung) aufweist und ausserdem eine zur Trennschneidenkante (11) vertikale Komponente
aufweist (y-Richtung). Hierdurch hiipfen die tber die Trennschneidenkante (11) hdngenden Stdrstoffe sukzessive an
den Rand der Trennschneidenkante (11). Der Transportvorgang der Storstoffe ist also vergleichbar mit dem Guttransport
auf einem Linearférderer. Versuche haben gezeigt, dass diese diagonale Schwingung der Trennschneide robuster
funktioniert als die ausschliesslich horizontale Erregung (z.B. mittels Klopfer, wie in Figuren 5a und 5b dargestellt).
Insbesondere wird vermieden, dass die Stérstoffe an Kerbenin der Trennschneidenkante (11) hangen bleiben. Bevorzugt
wird die Trennschneide durch elastisch verformbare Kunststoffelemente (13) federnd gelagert ("Gummipuffer").
[0039] Als Schwingungserreger kommen grundsatzlich alle Gerate in Frage, die in der Lage sind die Trennschnei-
denkante (11) in Schwingungen zu versetzen. Bevorzugt werden die aus der Schiittgut-Férdertechnik bekannten Schwin-
gungserreger auf der Basis von entweder Unwuchtschwingern, oder Magnetvibratoren, oder Schubkurbelkschwingern.
In den ersten beiden Fallen ist die bevorzugte Montage der Schwingungserreger unmittelbar auf der Trennschneide
und insbesondere in der Nahe des Schwerpunktes der Trennschneide. Eine indirekte Schwingungsubertragung, wie
z.B. mittels Schubkurbel, kommt jedoch grundséatzlich auch in Betracht.

[0040] Eine Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung, die sich insbesondere zur Nachriistung bereits
bestehender Schittgutsortierer eignet, ist in den Figuren 6a und 6b skizziert. Hier wurde eine mit einer konventionellen
Trennschneide (9), hierin auch Sortierertrennschneide genannt, bestiickte Sortiervorrichtung mittels einer dachférmigen
Trennschneide (10) nachgeristet. Diese dachférmige Trennschneide (10) kann sich direkt auf der Sortierertrennschneide
(9) abstiitzen (Fig. 6a), oder sie kann sich auf der Lafette, auf der die Trennschneide zwecks Distanzeinstellung montiert
ist, abstltzen. Die dachférmige Trennscheide (10) kann auch berihrungslos ("schwebend") Gber der Sortierertrenn-
schneide (9) installiert sein und sich auf dem Maschinengehause oder dem Stahlbau in der Anlage abstiitzen (Fig. 6b).
Hierzu wiirde die dachférmige Trennschneide (10) beispielsweise durch Offnungen in der Geratewand der Sortiervo-
richtung gefiihrt und ausserhalb des Sortierraums mittels Federpaketen (13) abgestiitzt.

[0041] Bevorzugtistdie Kombination des Schwingungserregers (12) miteiner Zeitvorrichtung wie einer Zeituhr, sodass
die Trennschneidenkante (11) periodisch gerdumt wird, z.B. alle zehn Minuten. Eine alternative Ausfiihrungsform besteht
in einer bedarfsgerechten Radumung der Trennscheidenkante, wobei der Schwingungserreger (12) tiber einen Sensor
angesteuert wird, welcher tUber die Trennschneidenkante (11) hdngende Stdrstoffe detektiert und das Raumintervall
auslost.

[0042] Das erfindungsgemasse Verfahren und die entsprechende Vorrichtung zeichnen sich dadurch aus, dass sie
automatisiert funktionieren und damit das Betriebspersonal zeitlich weniger beanspruchen als die konventionelle ma-
nuelle R&umung der Trennschneidenkante (11).
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 Raumvorrichtung 11 Trennschneidenkante
2 Schittgutsortieranlage 12 Schwingungserreger
4 magnetisierbares Material 13 Federelement

5 unmagnetisierbares Material 15 Umlenkrolle

6 Rickstand 20 Textilien

7 Konzentrat 21 Schnire

9 Sortierertrennschneide 22 Drahte

10 Trennschneide

Patentanspriiche

1.

Raumvorrichtung (1) zum Raumen einer Trennschneide (10) in einer Schuittgutsortieranlage (2) von Storstoffen,

wobei die Schittgutsortieranlage (2) dazu ausgebildetist, einen Schiittgutstrom in mindestens eine erste Schiitt-
gutfraktion und eine zweite Schittgutfraktion zu trennen, und

wobei die Trennschneide (10) zwischen der ersten und zweiten Schiittgutfraktion positionierbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Raumvorrichtung (1) mindestens einen Schwingungserreger (12) umfasst,
wobei der Schwingungserreger (12) dazu ausgebildet ist, die Trennschneide (10) derart in Schwingung zu
versetzen, dass Storstoffe des Schittgutstroms, welche sich auf der Trennschneide (10) befinden, von der
Trennschneide (10) geraumt werden.

Raumvorrichtung (1) gemass Anspruch 1, wobei die Raumvorrichtung (1) die Trennschneide (10) umfasst, oder
wobei eine Sortiervorrichtung der Schittgutsortieranlage (2) die Trennschneide (10) umfasst.

Raumvorrichtung (1) gemass einem der vorhergehenden Anspriiche wobei der Schwingungserreger (12) einen
Unwuchtschwinger, vorzugsweise einen linear schwingenden Unwuchtschwinger, einen Magnetvibrator oder einen
Schubkurbelkschwinger umfasst.

Raumvorrichtung (1) geméass einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Raumvorrichtung (1) weiter min-
destens eine Zeitvorrichtung umfasst, und wobei die Zeitvorrichtung mitdem Schwingungserreger (12) in Verbindung
steht und dazu ausgebildet ist, den Schwingungserreger (12) in bestimmten Zeiten und vorzugsweise periodisch
zu aktiveren, und/oder

wobei die Raumvorrichtung (1) weiter mindestens eine Sensorvorrichtung zum Erfassen eines Zustands der Trenn-
schneide (10) umfasst, und wobei die Sensorvorrichtung dazu ausgebildet ist, den Schwingungserreger (12) in
Abhangigkeit des erfassten Zustandes der Trennschneide (10) zu aktivieren.

Schuttgutsortieranlage (2) umfassend einen Schittguttrenner und eine Sortiervorrichtung,

wobei der Schittguttrenner dazu ausgebildet ist, einen Schiittgutstrom in mindestens eine erste Schiittgutfrak-
tion und eine zweite Schiittgutfraktion zu trennen,

wobei die Sortiervorrichtung dazu ausgebildet ist, die erste Schuttgutfraktion und die zweite Schiittgutfraktion
voneinander zu sortieren,

wobei die Schittgutsortieranlage (2) mindestens eine Trennschneide (10) umfasst, welche zwischen der zu
sortierenden ersten und zweiten Schittgutfraktion positionierbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schittgutsortieranlage (2) mindestens eine Raumvorrichtung (1) zum
Raumen der Trennschneide (10) gemass einem der vorhergehenden Anspriiche umfasst.

Schittgutsortieranlage (2) gemass Anspruch 5, wobei der Schwingungserreger (12) unmittelbar an der Trennschnei-
de (10) angeordnet ist, oder

wobei der Schwingungserreger (12) iiber eine Ubertragungsvorrichtung, vorzugsweise (iber eine Schubkurbel, mit
der Trennschneide (10) verbunden ist.

Schuttgutsortieranlage (2) gemass Anspruch 5 oder 6, wobei die Trennschneide (10) federnd gelagert ist.
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Schuttgutsortieranlage (2) gemass einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei die Sortiervorrichtung die Trennschneide
(10) umfasst.

Schuttgutsortieranlage (2) gemass einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei die Rdumvorrichtung (1) die Trennschneide
(10) umfasst und wobei die Sortiervorrichtung eine Sortierertrennschneide (9) umfasst, und

wobei die Trennschneide (10) zumindest bereichsweise auf der Sortierertrennschneide (9) gelagert ist, oder
wobei die Trennschneide (10) bertihrungslos liber der Sortierertrennschneide (9) installiert ist und sich vorzugs-
weise auf einem Maschinengehause oder einem Stahlbau der Sortiervorrichtung abstutzt.

Schuttgutsortieranlage (2) gemass einem der Anspriiche 5 bis 9, wobei der Schwingungserreger (12) angeordnet
und ausgebildet ist, die Trennschneide (10) in Schwingungen umfassend eine horizontale Komponente parallel zu
einer Trennschneidenkante (11) der Trennschneide (10) und/oder eine vertikal zur Trennscheidenkante (11) ver-
laufende Komponente und/oder eine horizontale Komponente senkrecht zur Trennschneidenkante (11) zu verset-
zen.

Verfahren zum Raumen einer Trennschneide (10) in einer Schiittgutsortieranlage (2) von Stérstoffen gemass einem
der Anspriiche 65 bis 10, wobei der Schwingungserreger (12) die Trennschneide (10) derartin Schwingung versetzt,
dass Storstoffe, welche sich auf der Trennschneide (10) befinden, von der Trennschneide (10) gerdumt werden.

Verfahren gemass Anspruch 11, wobei die Schwingungen der Trennschneide (10) eine horizontale Komponente
parallel zu einer Trennschneidenkante (11) der Trennschneide (10) und/oder eine Komponente vertikal zur Trenn-
scheidenkante (11) und/oder eine horizontale Komponente senkrecht zur Trennschneidenkante (11) haben.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 11 oder 12, wobei der Schwingungserreger (12) Schwingungen der Trenn-
schneide (10) mit einer Amplitude in einem Bereich zwischen 0.1 Millimeter und 5 Millimeter, vorzugsweise in einem
Bereich zwischen 0.25 Millimeter und 3 Millimeter erzeugt, und/oder

wobei der Schwingungserreger (12) Schwingungen der Trennschneide (10) mit einer Frequenz im Bereich von 1
Hz bis 500 Hz, vorzugsweise im Bereich von 10 Hz bis 100 Hz erzeugt.

Verfahren gemass einem der Anspriche 11 bis 13, wobei der Schwingungserreger (12) die Trennschneide (10)
derart in Schwingungen versetzt, dass eine Geschwindigkeit, mit der die Stérstoffe lUber eine Trennschneidenkante
(11) der Trennschneide (10) bewegt werden, zwischen 0.05 m/s bis 0.5 m/s und insbesondere etwa 0.1m/s betragt.

Verfahren zur Herstellung einer Schiittgutsortieranlage (2) gemass einem der Anspriiche 5 bis 10 umfassend:
- Bereitstellen des Schiittguttrenners,

- Bereitstellen der Sortiervorrichtung, und Bereitstellen der Raumvorrichtung (1),
wobei die Trennschneide (10) mit dem Schwingungserreger (12) in Verbindung gebracht wird.
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