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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Trennen von insbesondere faserartigen Gebilden aus
einem Massestrom mit einem Trennmittel, welches eine
Trennflache aus Trennspalten und umlaufenden Trenn-
kdrpern aufweist. Die Erfindung betrifft dartiber hinaus
zum einen ein Verfahren zum Trennen von Leichtstof-
fen, bei welchem die Leichtstoffe zum Selektieren ei-
nem Selektor in einem Tragermedium zugefihrt wer-
den, sowie ein Verfahren zum Trennen von Leichtstof-
fen, bei welchem die Leichtstoffe zum Selektieren einer
Auftragsflache zugefiihrt werden, und zum anderem ei-
ne Vorrichtung zum Trennen von Leichtstoffen mit ei-
nem Tragermedium, eine Vorrichtung zum Trennen von
Leichtstoffen mit einem einer Auftragsflache umfassen-
den Selektor sowie eine Vorrichtung zum Trennen von
Leichtstoffen mit einem Selektor.

[0002] Derartige Vorrichtungen bzw. Verfahren sind
aus dem Stand der Technik bekannt und dienen bei-
spielsweise dazu, Partikel mit besonderen Spezifikatio-
nen, welche sich in einem unsortierten Massestrom be-
finden, auszusortieren und in geeigneter Weise anzu-
reichern. Zum einen ist es ein Ziel derartiger Vorrichtun-
gen bzw. Verfahren faserartige Gebilde, die an Leicht-
stoffen, beispielsweise an sogenannten Stickies, anhaf-
ten, von diesen Leichtstoffen zu trennen und gegebe-
nenfalls einem Recyclingkreislauf zuzufiihren. Zum an-
deren ist es ein Ziel derartiger Vorrichtungen bzw.
Verfahren, beispielsweise Folien nach ihrer Farbe aber
auch insbesondere transparente und somit in der Regel
besonders wertvolle Folien anzureichern. Derartige
Verfahren dienen allerdings auch zur Anreicherung an-
derer Partikel, wie beispielsweise von Granulaten, Teil-
chen oder ahnlichem, die hinsichtlich einer bestimmten
Eigenschaft angereichert bzw. selektiert werden sollen.
Dementsprechend ist bekannt, derartige Partikel in ei-
nem horizontalen Massestrom, wie beispielsweise ei-
nem Band, unselektiert einem Selektor zuzuflihren, wel-
cher entsprechend einer Sensormessung bestimmte
Partikel selektiert. Hierbei versagt die Sensorik bei ho-
rizontalen Massestromfuhrungen in der Regel wegen
Verschmutzungen und wegen einem Uberlappen der
einzelnen Partikel bzw. Folien, so dass eine zuverlassi-
ge Selektion schon aus diesem Grunde nicht mdglich
ist. Daruber hinaus gestaltet es sich als besonders
schwierig, einmal als zu selektieren erkannte Partikel
aus dem Massestrom zu entfernen. Hierzu dienen bei-
spielsweise Diisen, welche mit einem entsprechenden
Impuls die zu selektierenden Partikel aus dem Masse-
strom zu entfernen suchen. Hierbei ist jedoch ein der-
artiger Impuls wenig selektiv und erfasst regelmafig
auch benachbarte Partikel. Darliber hinaus besteht die
Gefahr, dass durch einen derartigen Impuls beschleu-
nigte Partikel andere, nicht zu selektierende Partikel
mitreil3en.

[0003] Um dieser Problematik zu begegnen, ist es
aus dem Stand der Technik unter anderem bekannt,
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dem Selektor die Partikel in einem Partikelstrom zuflih-
ren, wobei ein Luftstrom eine Vereinzelung der Partikel
bewirkt und auf diese Weise die Selektivitat erhdht. In
der Praxis hat sich jedoch gezeigt, dass diese Anséatze
keine ausreichende Selektivitdt gewahrleisten kdnnen.
[0004] Im Ulbrigen besteht bei bekannten Trennvor-
richtungen, insbesondere bei Sieben, die Gefahr, dass
sich kleine Partikel, wie beispielsweise Fasern, an Kreu-
zungspunkten verfangen. Um dieser Problematik abzu-
helfen, schlagt beispielsweise die DE 198 33 580 A1
verhaltnismaRig komplexe Rickhaltevorrichtungen vor,
beiwelchen von einem Tragerband beabstandete Riick-
halteeinrichtungen vorgesehen sind. Die entsprechen-
den Anordnungen bauen jedoch duf3erst komplex und
sind nur sehr aufwendig bzw. unzureichend zu reinigen.
[0005] Dariber hinaus ist in der Patentschrift DE-C-
951 116 eine Sieb- oder Sortiervorrichtung mit Seilen
bzw. Bandern beschrieben, welche zwischen und um
zwei Rollen verlaufen. Mittels quer zu diesen Seilen
bzw. Badndern angeordneten Leitschienen werden die
Seile oder Bander Giber einen Schwingungsapparat der-
artin Schwingung versetzt, dass die umlaufenden Seile
oder Bander horizontal auf und nieder schwingen. Mit-
tels der in Schwingung versetzten Seile bzw. Bander
wird das Siebgut ausgesiebt. Damit die Schwingungen
auf die Seile bzw. Bander ibertragen werden, sind un-
terhalb der Seile bzw. Bander und in Bewegungsrich-
tung quer zu den Seilen bzw. B&dndern eine Vielzahl von
beabstandeten Leitschienen angeordnet. Diese quer zu
den Seilen bzw. Bandern verlaufenden Leitschienen
weisen entlang ihrer Langserstreckung hintereinander
angeordnete Nuten auf, in welchen jeweils ein Seil bzw.
Band gefiihrt ist. Nachteilig bei diesen quer angeordne-
ten Leitschienen ist es, dass im Bereich der Leitschie-
nen die Siebfldche der Siegvorrichtung unterbrochen
ist, da naturgemaf durch diese Leitschienen kein Sieb-
gut aus dem Siebbereich nach unten fallen kann. Dar-
uber hinaus kénnen ausgesiebte Stoffe an den quer an-
geordneten Leitschienen leicht hdngen bleiben und die
Leerrdume zwischen den Seilen bzw. Bandern sukzes-
sive verstopfen.

[0006] Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, gat-
tungsgemalhe Sortiervorrichtungen bzw. Sortierverfah-
ren weiterzuentwickeln und hierdurch zu verbessern.
[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird gelést von ei-
ner Vorrichtung zum Trennen von insbesondere faser-
artigen Gebilden aus einem Massenstrom mit einem
Trennmittel, welches eine Trennfldche aus Trennspal-
ten und umlaufenden Trennkdrpern aufweist, die sich
dadurch kennzeichnet, dass die Trennspalten stationar
angeordnet sind.

[0008] Im vorliegenden Fall umfasst der Begriff
"Trennflache" ein im wesentlichen fladchiges Gebiet, an
bzw. in dem die gewiinschte Trennung stattfindet. Zwar
muss die Trennflache nicht zwingend stationdrangeord-
net sei. Um jedoch ein Auflaufen von Stoff zu vermei-
den, werden samtliche zu trennenden Komponenten
des Massestroms bezlglich der Trennflache bewegt.
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[0009] Als umlaufender Trennkérper kann im Sinne
der Erfindung eine Vielzahl an Bauteilen verwendet wer-
den. Beispielsweise kommen hierbei umlaufende Ban-
der oder umlaufende Drahte zu Einsatz. Als besonders
vorteilhaft haben sich Endlosriemen erwiesen, da diese
aufgrund ihrer gummiartigen Materialeigenschaften ei-
nen besonders guten Grip bilden und hierdurch die in
dem Massestrom vorhandenen Leichtstoffe effektiv mit-
reillen, sobald die Leichtstoffe mit dem Endlosriemen in
Kontakt kommen.

[0010] Im Sinne der Erfindung versteht man unter
dem Begriff "stationdre Trennspalten" beziglich der
Trennflache stationdre, materialfreie Bereiche der
Trennflache. Diese werden im vorliegenden Fall erfin-
dungsgemal durch Zwischenrdume zwischen den ein-
zelnen im Wesentlichen parallel nebeneinander ange-
ordneten Trennkdrpern gebildet, so dass die Trennspal-
ten baulich besonders einfach bereitgestellt sind.
[0011] Aufgrund der erfindungsgemaiien stationaren
Trennspalten des Trennmittels ist eine Trennflache ge-
funden worden, an welcher insbesondere das Trager-
medium eines Suspensionsgemenges schnell und un-
problematisch abgefiihrt werden kann, so dass darin
vorhandene faserartige Gebilde ebenfalls schnell und
effektiv von der Trennfldche entfernt werden kénnen.
[0012] Dariber hinaus haben die stationdren Trenn-
spalten gegeniber herkdbmmlichen mit einem Trennkdr-
per umlaufende Trennspalten den Vorteil, dass die sta-
tionaren Trennspalten keine Querstreben bzw. keine in
Querrichtung verlaufenden Begrenzungen aufweisen
und hierdurch die Gefahr verringertist, dass sich die sta-
tiondren Trennspalten durch die faserartigen Gebilde
zusetzen bzw. verstopfen. Hierdurch ist die Gefahr ei-
nes Zusetzens der Trennflache wesentlich verringert
und die Betriebssicherheit der Trennvorrichtung im all-
gemeinen Wesentlich verbessert. Schliellich werden
hierdurch zum einen eine verbesserte Trennqualitadt und
zum anderen ein sichereres Trennen der faserartigen
Gebilde von den Leichtstoffen ermoglicht.

[0013] Um den umlaufenden Trennkérper leicht reini-
gen zu kénnen, ist es vorteilhaft, wenn der umlaufende
Trennkdrper mittels eines vorzugsweise mehrfach um-
laufenden Endlosriemens bereitgestellt wird. Als End-
losriemen kann hierbei jeder umlauffahige lineare oder
flachige Anordnung, die ansonsten keine Strukturen in
der GrofRenordnung der Trennspalte aufweist, zur An-
wendung kommen. Hierbei wird der umlaufende End-
losriemen zum Realisieren der Trennfldche mehrfach
parallel nebeneinander gefiihrt und an der den faserar-
tigen Gebilden abgewandten Seite der Trennflache zu-
rickgefiihrt. Vorzugsweise wird der Endlosriemen im
Bereich der Ruckfuhrung gereinigt, so dass fortlaufend
eine moglichst saubere Trennfliche zur Verfligung
steht. Die Reinigung kann hierbei rundum die gesamte
Oberflache des Riemens ohne weiteres erfassen. Dar-
Uber hinaus ist die erfindungsgemalie Trennfladche mit
dem Endlosriemen baulich besonders einfach realisiert.
[0014] Um die vorstehend beschriebenen stationaren
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Trennspalten baulich besonders einfach bereitzustel-
len, ist es vorteilhaft, wenn die Trennspalten in Richtung
ihrer Langserstreckung wenigstens an einer Seite ledig-
lich mittels der umlaufenden Trennkérper seitlich be-
grenzt sind. Hierdurch kann auf weitere Bauteile zum
Realisieren der stationdren Trennspalten verzichtet
werden.

[0015] Es ist vorteilhaft, wenn die stationdren Trenn-
spalten in Richtung ihrer Langserstreckung jeweils we-
nigstens der Erstreckung der durch die Trennk&rper ge-
bildeten Trennflache entsprechen. Hierdurch ist eine
Trennspalte realisiert, die eine durchgehende Offnung
aufweist. Beispielsweise kénnen sich hierbeifaserartige
Gebilde an Querstreben, die eine Trennspalte in ihrer
Langserstreckung begrenzen, innerhalb der Trennspal-
te nicht anlagern und diese verstopfen. Somit umfassen
die stationdren Trennspalten im Gegensatz zu her-
kdmmlichen Siebbandern vorteilhafter Weise eine per-
manente Langsoffnung.

[0016] Um ein Anlagern von faserartigen Gebilden
auch im Anfangs- bzw. Endbereich der Trennflache zu
unterbinden, ist es vorteilhaft, wenn die stationaren
Trennspalten im Bereich der Trennflache wenigstens an
ihrer in Bewegungsrichtung der Trennkérper angeord-
neten Stirnseite offen sind.

[0017] Eine Ausfilihrungsvariante sieht vor, dass die
umlaufenden Trennkoérper in Richtung ihrer Haupter-
streckung eine Geschwindigkeitskomponente vy, auf-
weisen, die gegeniber einer Geschwindigkeitskompo-
nente v, des der Trennflaiche zugefihrten Masse-
stroms um einen Betrag Av,; erhoht ist.

[0018] Im vorliegenden Zusammenhang bezeichnet
der Begriff "Geschwindigkeitskomponente vt,", eine
Geschwindigkeit, die der umlaufende Trennkdrper im
Bereich der Trennflache aufweist und die im Wesentli-
chen parallel zu der Trennflache in Umlaufrichtung der
Trennkérper gerichtet ist.

[0019] Dementsprechend bezeichnet der Begriff "Ge-
schwindigkeitskomponente v ," eine Geschwindigkeit,
die der Massestrom, insbesondere Leichtstoffe des
Massestroms, im Bereich der Trennflache aufweist bzw.
aufweisen und die im Wesentlichen parallel zur Trenno-
berflache in Umlaufrichtung der Trennkdrper gerichtet
ist.

[0020] Dadurch, dass sich die umlaufenden Trenn-
korper mit einer héheren Geschwindigkeit bewegen als
die Geschwindigkeit, mit welcher der Massestrom auf
die Trennflache aufgebracht wird, entsteht insbesonde-
re hinsichtlich der Leichtstoffe ein Mitreil3effekt, bei wel-
chem die mit dem umlaufenden Trennk&rper in Kontakt
tretenden Leichtstoffe sehr schnell auf die Geschwin-
digkeit des umlaufenden Trennkdrpers beschleunigt
werden. Im Zuge dieser Beschleunigung bleiben insbe-
sondere faserartige Gebilde, welche bis zu diesem Zeit-
punkt an den Leichtstoffen anhaften, aufgrund auftre-
tender Reibung gegeniber dem Tragermedium des
Suspensionsgemenges in dem selbigen zurlick, wo-
durch ein besonders effektives Trennen der faserartigen
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Gebilde von den Leichtstoffen realisiert ist.

[0021] Die Héhe der Differenz Avy;; zwischen der Ge-
schwindigkeitskomponente v, und der Geschwindig-
keitskomponente v, ist hierbei im Wesentlichen abhan-
gig von den Materialien, welche der Massestrom auf-
weist. Hierdurch bedingt, hat der Betrag Av,;; keinen fi-
xen Wert, sondern richtet sich nach den Materialien, die
voneinander getrennt werden sollen. Im vorliegenden
Fall sind dies die Leichtstoffe, von denen faserartige Ge-
bilde getrennt werden sollen.

[0022] Es hat sich herausgestellt, dass es vorteilhaft
ist, wenn der Betrag Av,;; gréfber als 0,3 m/s, vorzugs-
weise grofRer als 0,5 m/s, ist. Durch das Variieren beider
Relativgeschwindigkeiten vq, und v, kann die Trenn-
scharfe, welche der Trennvorrichtung zugrundegelegt
wird, variiert werden. Es versteht sich, dass bei einer
hdéheren Geschwindigkeitsdifferenz Av,;; eine héhere
Trennschéarfe erreicht werden kann.

[0023] Der Begriff "Trennscharfe" beschreibt hierbei
die Qualitdt des Trennvermogens, welches mit einer
Trennvorrichtung erreicht werden kann.

[0024] Hierbei ist anzumerken, dass die Merkmale
hinsichtlich der unterschiedlichen Geschwindigkeits-
komponenten v, und v, auch unabhéngig von den Gb-
rigen Merkmalen der Erfindung erfinderisch sind. Die-
ses zeigt sich insbesondere, wenn der Massestrom ein
Suspensionsgemenge umfassend feste, zu separieren-
de Stoffe sowie ein TrAdgermedium, wie z. B. Wasser,
darstellt.

[0025] Um ein ausreichendes Ablaufen des Trager-
mediums, insbesondere mit darin vorhandenen ge-
trennten faserartigen Gebilden, durch die Trennflache
zu gewahrleisten, ist es vorteilhaft, wenn der lichte Ab-
stand zwischen zwei im Wesentlichen parallel zueinan-
der verlaufenden Trennkérpern grofRer als 0,1 mm ist.
Um zu gewabhrleisten, dass selbst kleinste Leichtstoffe
nicht durch die Trennfldche bzw. durch deren stationa-
ren Trennspalten gelangen, ist es vorteilhaft, wenn die
Trennkdrper einen Abstand aufweisen, der weniger als
2 mm betragt. Eine Ausfuhrungsvariante, bei welcher
der Abstand 0,3 mm betragt, hat sich im vorliegenden
Zusammenhang als besonders geeignet erwiesen. Ver-
standlicher Weise werden durch derartige Abstdnde
zwischen den Trennkdrpern stationdre Trennspalten
bereitgestellt, die eine Breite von 0,3 mm aufweisen.
Durch diese kann das Tragermedium mit den darin be-
findlichen faserartigen Gebilden besonders gut abflie-
Ren.

[0026] Um die Trennscharfe der Vorrichtung weiter zu
erhohen, ist vorgeschlagen, dass das Trennmittel we-
nigstens einen stationdren Trennsteg aufweist, welcher
in einem stationdren Trennspalt angeordnet ist. Der
Trennsteg verlauft hierbei im Wesentlichen parallel zu
den Trennkorpern und ist zwischen zwei Trennkérpern
im Trennspalt angeordnet. Diesbezuglich bezieht sich
der Begriff "stationar" auf die Trennflache.

[0027] Der Trennsteg lauft vorzugsweise an seiner
dem Massestrom zugewandten Seite spitz zu, wobei
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seine héchste Erhebung in der Regel jedoch nicht iber
die durch die Trennk&drper gebildete Trennflache hin-
ausragt. Vielmehr liegt die Spitze des Trennstegs hinter
der durch die Trennkérper gebildeten, aulieren Trenn-
flache zurlick. Der Trennsteg ist hierbei vorzugsweise
derart zwischen zwei Trennkdérper angeordnet, dass er
zu diesen jeweils einen Abstand von ca. 0,15 mm bzw.
kleiner aufweist.

[0028] Im Gegensatz zu herkémmlichen Trennvor-
richtungen wird bei dem vorliegenden Trennmittel zum
Trennen zweier Materialien ein Sinkeffekt nicht bzw.
kaum ausgenutzt. Vielmehr bedient sich das Trennmit-
tel aufgrund der vorstehend erlduterten unterschiedli-
chen Relativgeschwindigkeiten v, und v, des Effek-
tes, dass wenigstens ein Material von einem umlaufen-
den Trennkdrper mitgerissen wird und ein bis zu diesem
Zeitpunkt an diesem Material anhaftendes weiteres Ma-
terial in dem Tragermedium zuriickbleibt.

[0029] Derzwischen zwei Trennkérpern angeordnete
Trennsteg ist hierbei derart ausgebildet, dass er den
Spaltquerschnitt in der Regel nicht mindert, so dass
selbst bei einem im Trennspalt vorhandenen Trennsteg
der gleiche Spaltquerschnitt vorliegt als bei einem
Trennspalt ohne einen solchen Trennsteg.

[0030] Der VollstAndigkeit halber sei noch erwahnt,
dass die Merkmale hinsichtlich des Trennsteges unab-
hangig von den lbrigen Merkmalen der Erfindung erfin-
derisch sind.

[0031] Um den Lauf der umlaufenden Trennk&rper
insbesondere im Bereich der Trennfldche zu stabilisie-
ren und hierdurch eine weitere Erhéhung der Trenn-
scharfe zu erzielen, ist es vorteilhaft, wenn das Trenn-
mittel eine, vorzugsweise stationdre, Einrichtung zum
Fihren der Trennk&rper aufweist, die vorzugsweise un-
mittelbar unterhalb der die Trennflache bildenden
Trennkérper angeordnet sind.

[0032] Da mittels der Fuhrungseinrichtung eine ge-
wiinschte Spaltbreite (ber die gesamte Lange der
Trennflache wesentlich besser eingehalten wird, kann
vorteilhafter Weise eine iUbermafRige Spaltverengung
bzw. Spalterweiterung weitgehend ausgeschlossen
werden. Vorzugsweise ist die Einrichtung zum Flhren
als starre Fihrung ausgebildet.

[0033] Dariber hinaus wird durch das Fihren der
Trennkdrper unmittelbar unter der Trennflache einem
Verdrillen der Trennkérper entgegengewirkt. Hierdurch
wird die Betriebssicherheit der Trennvorrichtung weiter
erhéht, da die Gefahr verringert ist, dass aufgrund eines
zu starken Verdrillens ein Trennkdrper frihzeitig Scha-
den nimmt.

[0034] Umeine Gberdie Trennflaiche méglichst stabile
Fihrung zu erhalten, ist es vorteilhaft, wenn die Fih-
rungseinrichtung in Bewegungsrichtung der Trennkor-
per konvex ist.

[0035] Mittels der konvex ausgebildeten Fihrungs-
einrichtung haben die Trennkérper eine Erhebung, so
dass sich insbesondere ein Suspensionsgemenge von
dem Zufiihrbereich des Suspensionsgemenges bis vor
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einen Scheitelpunkt der konvexen Trennflache sammelt
und in diesem Bereich eine Art See bildet. Insbesondere
wird hierbei erreicht, dass sich das Tragermedium un-
mittelbar hinter dem Ort des Aufbringens des Suspen-
sionsgemisches auf der Trennflache ansammelt. Hier-
bei wird die Tragermediumstiefe derart eingestellt, dass
sich im Suspensionsgemenge befindliche Leichtstoffe
unmittelbar nach dem Aufbringen auf die Trennflache
von den umlaufenden Trennkorpern erfasst werden und
hierbei mitgerissen werden, wobei die an ihnen noch
haftenden faserartigen Gebilde aufgrund von Reibung
gegenlber dem Tragermedium in diesem zurlickblei-
ben.

[0036] Die sobeschleunigten Leichtstoffe werden aus
der Tragermediumsansammlung Uber den Scheitel-
punkt der Trennfladche hinaus bewegt und kénnen ge-
gebenenfalls auf der Trennflache hinter dem Scheitel-
punkt geklaubt werden.

[0037] Dievorstehend beschriebene Seebildungbzw.
Ansammlung des Tragermediums kann ebenfalls er-
reicht werden, wenn die Trennflache an der dem Sus-
pensionsgemenge zugewandten Seite ansteigt. In die-
sem Fall kann auf eine gewdlbte Trennfldche verzichtet
werden.

[0038] Der Begriff "Suspensionsgemenge"” umfasst
hierbei in ein flissiges Trdgermedium gebrachte Leicht-
stoffe, an welchen faserartige Gebilde anhaften. Vor-
zugsweise weist hierbei das Suspensionsgemenge ei-
ne Dichte von ca. 5 kg/m?2 auf. Als Tragermedium eignet
sich besonders Wasser, da dieses relativ kostengiinstig
zur Verfugung steht und nach einen Gebrauch einfach
aufbereitet und gegebenenfalls mehrfach wiederver-
wendet werden kann.

[0039] Unter dem Begriff "faserartige Gebilde" ver-
steht man im vorliegenden Fall hauptsachlich Fasern
aus einem Zellstoff. Beispielsweise sind die faserartigen
Gebilde Papierfasern, die an einem Klebeband anhaf-
ten, wie es beispielsweise zum VerschlieRen einer Ver-
packung verwendet wird.

[0040] Um einem Verdrillen und/oder Verlagern der
umlaufenden Trennkérper auch im Bereich der Umlen-
kung entgegenzuwirken, ist es vorteilhaft, wenn das
Trennmittel Umlenkwalzen aufweist, deren Oberflachen
glatt sind. Beispielsweise ist die Oberflache der Umlenk-
walzen poliert. Im Sinne der Erfindung umfasst der Be-
griff "glatt" insbesondere Oberflachen, die eine Art spi-
ralférmige durch ein spanabhebendes Drehen bedingte
Struktur in Langsrichtung um die Rotationsachse einer
Umlenkwalze nicht aufweisen.

[0041] Eine alternative bzw. kumulative Ausfiihrungs-
variante hinsichtlich der Umlenkwalzen sieht vor, dass
die Umlenkwalzen Fihrungsnuten fir die Trennkdrper
aufweisen. Hierdurch I&sst sich eine Seitenfuhrung der
Trennkdrper erreichen, die ansonsten alternativ bzw.
kumulativ noch durch separate Fiihrungseinrichtungen
realisiert werden kann.

[0042] Die Merkmale beziiglich der Trennkdrperfih-
rung, den Anstieg der Trennflache, des MitreilReffektes,
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der Trennstege sowie der Oberfliche der Umlenkwal-
zen sind jeweils fiir sich auch unabhangig von den ub-
rigen Merkmalen der Erfindung erfinderisch.

[0043] Um ein Verschmutzen der Trennkdrper auf-
grund verunreinigter Umlenkwalzen zu verhindern, ist
es vorteilhaft, wenn das Trennmittel eine Walzenreini-
gungseinrichtung aufweist.

[0044] Die Aufgabe der Erfindung wird daruber hin-
aus zum einen gelést von einem Verfahren zum Tren-
nen von Leichtstoffen, bei welchem die Leichtstoffe zum
Selektieren einem Selektor zugefihrt, und die Leicht-
stoffe in einem flissigen Tragermedium geflihrt werden.
[0045] Unter dem Begriff "Leichtstoffe” versteht man
im Sinne der Erfindung vorzugsweise diejenigen Be-
standteile aus zu entsorgendem Haushalts- und Gewer-
bemdll, Bestandteile aus Entsorgungssystemen, wie
beispielsweise dem dualen System und/oder Papiere,
die allesamt eine Dichte & von unter 5,0 g/cm?, vorzugs-
weise von unter 2,0 g/cm?2 aufweisen. Bei dem hier zu-
grunde gelegten Dichtewert bleiben geringe Verschmut-
zungen unberiicksichtigt, die eine héhere Dichte auf-
weisen und die weniger als 20 Gew.-%, vorzugsweise
von weniger als 10 Gew.-%, des jeweiligen Masse-
stroms ausmachen bzw. durch Reinigen auf einen die-
ser Werte gebracht werden kdénnen.

[0046] Besonders vorteilhaft ist es, dass die Leicht-
stoffe bei dieser Verfahrensfiuhrung bzw. bei einer ent-
sprechenden Vorrichtung durch das flissige Tragerme-
dium auf einer besonders ruhigen und damit zum Se-
lektieren giinstigen Art und Weise vereinzelt werden.
Auf den eigentlichen Selektiervorgang wirkt sich das
flissige Trdgermedium nicht weiter negativ aus, viel-
mehr beglnstigt das flussige TrAdgermedium das zum
Selektieren erforderliche Ruhigstellen der zu selektie-
renden Leichtstoffe.

[0047] Es ist méglich, dass das flissige Tragermedi-
um flacher als der durchschnittliche gréf3te Durchmes-
ser der Leichtstoffe ist. Auf diese Weise kann ein hoher
Vereinzelungsgrad erzielt werden, der die Selektivitat
des Gesamtverfahrens erhoht. Darlber hinaus behin-
dert dann das flussige Tragermedium ein Entfernen ei-
nes Leichtstoffes nur unwesentlich und fihrt die Stoffe
dennoch ausreichend in seinem Tragermediumstrom.
[0048] Zum anderem wird die Aufgabe der Erfindung
von einem Verfahren zum Trennen von Leichtstoffen ge-
|6st, bei welchem die Leichtstoffe zum Selektieren einer
Auftragsflache zugefliihrt werden, wobei ein impulsbe-
haftetes Medium die Auftragsflache wenigstens in Teil-
bereichen temporar durchstoft.

[0049] Es ist bekannt impulsbehaftete Medien zum
Selektieren von Materialien einzusetzen. Oft wird hier-
bei Druckluft verwendet, aber auch mit einem Druck be-
aufschlagte Flissigkeiten kommen zur Anwendung.
Zum Beispiel ist in der Fachzeitschrift ZKG Internatio-
nal, No. 6, 2000, Vol. 53 in dem Beitrag "Optische Sor-
tierung von grobstiickigem Material" ein Auswerfverfah-
ren fur grobkériges Material beschrieben, in welchem
massive Materialstiicke nach einem Abldsen von einer
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Gurtbandtrommel mit einem Druckwasser selektiert
werden. Nachteilig hierbei ist jedoch, dass die Dichten
von dem Druckwasser und dem zu selektierenden Ma-
terial eine relativ grof3e Diffe-renz zueinander aufwei-
sen. Demzufolge kann das Material, insbesondere ein
grobstlickiges Material, nur relativ gering ausgelenkt
werden, so dass hierdurch die Grenzen des Selektier-
verfahren deutlich zum Vorschein

[0050] Deshalb ist vorgeschlagen, dass die Dichten
des impulsbehafteten Mediums und dem zu selektieren-
den Material, im vorliegenden Fall gegeniber dem
Leichtstoff, in einem Verhaltnis von maximal 1/2 zuein-
ander stehen. Hierdurch ist das impulsbehaftete Medi-
um in der Lage, die Leichtstoffe, auch bei relativ gerin-
gerinnewohnender Energie bzw. geringer Einwirkdauer
genligend weit auszulenken, so dass eine hohe Selek-
tierqualitat hinsichtlich der Leichtstoffe gewahrleistet ist.
Falls die Dichte eines zu selektierenden Materials und
die Dichte eines impulsbehaften Medium zu stark von-
einander abweichen, kann dem impulsbehafteten Me-
dium ein Fullstoff zugesetzt werden, der die Dichte des
impulsbehafteten Medium erhéht. Insbesondere, wenn
es sich bei dem impulsbehafteten Medium um Wasser
handelt, kann dem Wasser beispielsweise Kaolin beige-
geben werden. Die Menge an Kaolin kann soweit erh$ht
werden, bis sich das bevorzugte Dichteverhaltnis von
unter 1/2 einstellt. Beispielsweise ist ein Beimengen ei-
nes Fllstoffes bei Leichtstoffe mit einer Verschmutzung
bzw. bei Verschmutzungen eines Massestroms von Vor-
teil, wenn die Dichte der verschmutzten Leichtstoffe
oder des Verschmutzungen im Massestrom (iber 20
Gew.-% des jeweiligen Massestroms liegt.

[0051] Um das hier vorliegende Verfahren madglichst
einfach durchzufiihren sowie eine Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens baulich besonders einfach
zu gestalten, sind das Tragermedium und das impuls-
behaftete Medium vorzugsweise identisch. Beispiels-
weise wird zum Bereitstellen beider Medien eine Flis-
sigkeit, vorzugsweise Wasser, verwendet.

[0052] Als "Auftragsflache" wird hierbei jede Einrich-
tung und/oder jede Vorrichtung verstanden, die ahnlich
wie die schon erlauterte Trennflache dazu geeignet
sind, ein Material wenigstens Uber eine gewisse Distanz
auf ihrer Oberflache zu fihren. Die Auftragsflache ist
hierbei, die einem Material zugewandte Seite einer Ein-
richtung und/oder einer Vorrichtung. Die dem Material
zugewandte Seite ist beispielsweise die Oberflache ei-
nes Forderbandes, auf welcher zum Beispiel ein Schiitt-
gut zum Beférdern gelagert ist.

[0053] Erfindungsgemal ist es demnach maoglich,
dass Leichtstoffe, die beispielsweise horizontal auf der
Auftragsflache gefilhrt werden, gleichzeitig von einem
impulsbehafteten Medium selektiert werden, welches
durch die Auftragsflache hindurch "geschossen" wird.
Besonders vorteilhaft ist es hierbei, dass die Auftrags-
flache nahezu beliebig lang ausgebildet werden kann,
so dass die Leichtstoffe unter anderem gentigend lange
auf der Auftragsflache verweilen kdénnen, bis sie derart
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auf der Auftragsflache ruhen, dass sie problemlos von
einem impulsbehafteten Medium selektiert werden kén-
nen. Die Méglichkeit, die Auftragsflache nahezu belie-
big lang zu gestalten, gestattet es kumulativ bzw. alter-
nativ, mehrere Disen zum Senden bzw. zum Bereitstel-
len des impulsbehafteten Mediums in Transportrichtung
innerhalb der Auftragsfldche hintereinander anzuord-
nen. Hierdurch bleibt selbst bei einer hohen Geschwin-
digkeit der Leichtstoffe gentigend Zeit, die unterschied-
lich Leichtstoffe zeit- bzw. ortsversetzt von der bzw. in-
nerhalb der Auftragsflache zu selektieren.

[0054] Darlber hinaus ermoglicht diese hohe Ge-
schwindigkeit, die Leichtstoffe durch einen nur geringen
Impuls hinter der Auftragsflache derart abzulenken bzw.
von der Auftragsflache derart abzuheben, dass die
Leichtstoffe auf Grund ihrer hohen Geschwindigkeit
nach dem Verlassen der Auftragsflache zu verschieden
Orten selektiert werden kdnnen.

[0055] Auch kdnnen auf diese Weise mehrere Klaub-
bzw. Selektionsschritte nacheinander durchgefiihrt wer-
den. Insbesondere istes méglich, dass in einem Bereich
eine Erkennung durchgefiihrt wird, die dann in mehre-
ren Selektionsschritten umgesetzt wird. So kénnen bei-
spielsweise an einer Stelle eine Farberkennung vorge-
nommen und nacheinander die verschiedenen Farben
aus dem Massestrom herausselektiert werden.

[0056] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Leicht-
stoffe der Auftragsflache mittels eines flissigen Trager-
mediums zugeflihrt werden. Durch ein flissiges Tragen-
nedium lassen sich, wie eingangs schon geschildert,
ahnliche Vereinzelungseffekte, ggf. sogar noch wir-
kungsvollere Vereinzelungseffekte, erzielen, wie dieses
mit Luft als Tragermedium der Fall ist. Dariiber hinaus
gewdhrleistet eine Flissigkeit als Tragermedium einen
wesentlich gleichmaRigeren zuverlassigeren Transport
der Partikel in dem Medium, wodurch unter anderem ei-
ne Sensorik und ein Selektor in ihrer Zuverlassigkeit ge-
steigert werden bzw. eine Vereinzelung zur Verteilung
auf der Auftragsflache verbessert wird. So lassen sich
wesentlich zuverlassigere Wegstrecken beherrschen,
die ein Leichtstoff auf einer Auftragsflache bzw. bis zur
Auftragsflache zuriicklegt, so dass unter anderem auch
ein zu selektierender Leichtstoff zuverldssiger durch
das impulsbehaftete Medium selektiert werden kann
bzw. zuverlassig auf der Auftragsflache verbleibt.
[0057] Es ist vorteilhaft, wenn das impulsbehaftete
Medium kontinuierlich geférdert wird, um Beschleuni-
gungs- und Verzégerungszeiten des impulsbehafteten
Mediums mdéglichst gering zu halten, bzw. nahezu voll-
standig zu vermeiden.

[0058] Um beispielsweise dasflissige Tragermedium
und/oder die Auftragsflache hierbei jedoch nicht unun-
terbrochen mitdem impulsbehafteten Medium zu beauf-
schlagen, ist es vorteilhaft, wenn das impulsbehaftete
Medium zumindest temporar von dem flissigen Trager-
medium und/oder von der Auftragsflache weggeleitet
wird.

[0059] Damit das impulsbehaftete Medium moglichst
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rasch an den zu selektierenden Leichtstoff heran ge-
fihrt werden kann, ist es vorteilhaft, wenn das impuls-
bebaftete Medium vor einem flissigen Tradgermedium
und/oder vor einer Auftragsflache, vorzugsweise auf ei-
ner der Auftragsfliche abgewandten Seite, moduliert
wird.

[0060] Es versteht sich, dass die Merkmale hinsicht-
lich des kontinuierlichen Férderns des impulsbehafteten
Mediums, des temporaren Wegleitens des impulsbehaf-
teten Mediums sowie des Modulierens des impulsbe-
hafteten Mediums auch jeweils fiir sich und unabhangig
von den Ubrigen Merkmalen der Erfindung vorteilhaft
sind.

[0061] Eine Verfahrensvariante sieht vor, dass bunte,
farbige Leichtstoffe in einen Oberlauf hinein beftrdert
werden. Beispielsweise werden die bunten, farbigen
Leichtstoffe von dem impulsbehafteten Medium aus ei-
ner Diise unterhalb des flissigen Tragermediums und/
oder der Auftragsflache herausgeschossen, so dass sie
hierbei in einen Oberlauf geférdert werden und bei-
spielsweise flr eine weitere Verarbeitung zur Verfiigung
stehen.

[0062] Es ist alternativ bzw. kumulativ vorteilhaft,
wenn dementsprechend transparente Leichtstoffe in ei-
nen Unterlauf befordert werden. Dies ist vorteilhaft, da
transparente Leichtstoffe schwerer mittels einer Senso-
rik zu erfassen sind. Somit ist es vorteilhaft diese einfach
in einen Unterlauf fallen zu lassen, um sie dann ggf. ei-
nem weiterfihrenden Verfahren zuzufiihren. Diese Ver-
fahrensfiihrung kann selbstredend variiert werden.
[0063] Um die Leichtstoffe zu identifizieren, ist es vor-
teilhaft, wenn die Leichtstoffe gescannt werden. Beson-
ders effektiv sind hierbei optische und/oder Infraroter-
kennungsverfahren, wobei hierbei insbesondere auch
zwischen bunten bzw. farbigen Leichtstoffen und trans-
parenten Leichtstoffen unterschieden werden kann.
[0064] Um die Effizienz des Verfahrens weiter zu stei-
gern, wird kumulativ bzw. alternativ vorgeschlagen,
dass die Leichtstoffe aulRerhalb der Auftragsflache aus
einem flissigen Tragermedium heraus selektiert wer-
den.

[0065] Insbesondere hierbei ist es vorteilhaft, wenn
das Tragermedium zum Selektieren der Leichtstoffe
aufgefachert bzw. flaichenartig ausgeformt wird. Auf die-
se Weise lasst sich die vereinzelnde Wirkung des Tra-
germediums steigern. Hierzu werden die Leichtstoffe
beispielsweise in einer Art Wasserfall weitrdumig ver-
teilt, so dass noch nicht selektierte Leichtstoffe in einer
im Wesentlichen vertikalen Fallrichtung aus dem flissi-
gen Tradgermedium heraus befdrdert werden kénnen.
Es versteht sich, dass die Auffacherung bzw. die fla-
chenartige Ausformung auch unabhé&ngig von den tbri-
gen Merkmalen der Erfindung vorteilhaft ist.

[0066] Um insbesondere Leichtstoffe von starken
Verschmutzungen zu befreien und hierdurch eine hohe
Betriebssicherheit des Verfahrens méglichst sicher zu
gewadhrleisten, ist es vorteilhaft, wenn die Leichtstoffe
vorbehandelt werden. Beispielsweise werden die
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Leichtstoffe zuvor von an ihnen haftenden faserartigen
Gebilden befreit, wobei die faserartigen Gebilde eben-
falls als Rohstoff weiter verarbeitet werden kénnen. Bei-
spielsweise sind die Leichtstoffe wenigstens zum Teil ei-
nem Pulpersystem entnommen worden, so dass sie ins-
besondere von faserartigen Gebilden moglichst befreit
und vorbehandelt sind. Ebenso kénnen die Leichtstoffe
zuvor der Eingangs beschriebenen, erfindungsgema-
Ren Trennvorrichtung zugefiihrt werden.

[0067] Um insbesondere transparente Leichtstoffe,
die besonders wertvoll sind und die nur schwer bzw. na-
hezu gar nicht von optischen Sensoren gescannt wer-
den konnen, ebenfalls zu selektieren, ist es vorteilhaft,
wenn wenigstens ein Teil des flissigen Tragermediums,
insbesondere die transparenten Leichtstoffe, einem
Mehrkorn-Verteil-Verfahren, insbesondere einem Sink-
Schwimm-Trennverfahren zugefiihrt wird.

[0068] Die Aufgabe der Erfindung wird ebenfalls von
einer Vorrichtung zum Trennen von Leichtstoffen mit ei-
nem Tragermedium geldst, bei welcher das Tragerme-
dium eine Flissigkeit aufweist. Vorteilhafter Weise ge-
lingt es unter anderem Leichtstoffe in einem flissigen
Tragermedium schneller zu beruhigen, so dass diese
Leichtstoffe einfacher zu selektieren sind. Insbesondere
kann in dem Trdgermedium bereits eine Dichteselektion
vorgenommen werden.

[0069] Die Aufgabe der Erfindung wird des Weiteren
von einer Vorrichtung zum Trennen von Leichtstoffen
mit einem eine Auftragsflache umfassenden Selektor
gelést, wobei ein Mittel zum Senden eines impulsbehaf-
teten Mediums derart bezlglich der Auftragsflache an-
geordnet ist, dass das impulsbehaftete Medium zum
Selektieren innerhalb der Auftragsflache anordenbar ist
bzw. dass es die Auftragsflache durchstol3en kann. Ins-
besondere auf eine Auftragsflache aufgebrachte Leicht-
stoffe lassen sich vorteilhafter Weise von einer entspre-
chenden Sensorik besonders einfach erfassen, da sie
mit einer gleichbleibenden Geschwindigkeit entlang ei-
ner horizontalen Bahn nahezu unbegrenzt weit gefiihrt
werden kdnnen.

[0070] Es versteht sich, dass hierbei die Auftragsfla-
che entlang der horizontalen Bahn nicht ausschlieflich
linear, sondern gegebenenfalls entlang einer gekrimm-
ten Bahn verlaufen kann, um hierbei die Auftragsflache
platzsparend zu vergrélRern. Ebenso ist es hierzu mog-
lich, mehrere Auftragsflache ubereinander anzuordnen.
[0071] Um die Leichtstoffe beispielsweise besonders
einfach selektieren zu kénnen, ist es vorteilhaft, wenn
die Auftragsflache materialfreie Bereiche aufweist. Mit-
tels dieser materialfreien Bereiche der Auftragsflache ist
es moglich, ein impulsbehaftetes Medium zumindest
temporéar derart durch die Auftragsflache durchzusen-
den, dass dieses einen Leichtstoff zuverlassig selektie-
ren kann.

[0072] GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsvari-
ante wird vorgeschlagen, dass die Auftragsflache ein
Endlosriemenband aufweist. Mittels eines Endlosrie-
menbandes |&sst sich auf einfache Art und Weise und
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damit sehr kostengiinstig eine eingangs schon be-
schriebene Auftragsflache bzw. Trennflache realisieren.
Da ein Endlosriemenband aus mehreren nebeneinan-
der, beabstandet angeordneten Einzelriemen bestehen
kdnnen, kann hierdurch eine Auftragsflache im Sinne
der Erfindung einfach realisiert werden. Andererseits
kann auch ein einziger Endlosriemen, wie hinsichtlich
der Trennflache schon erldutert, mehrfach parallel ge-
fuhrt und an eine Rickfihrseite wieder zurtickgefiihrt
werden. Vorzugsweise kann bei der Rickfihrung eine
Reinigung erfolgen, sodass der Endlosriemen einfach
und sehr vollstandig gereinigt werden kann.

[0073] Es versteht sich, dass anstelle eines Endlos-
riemenbandes auch jede andere technische Einrichtung
zum Realisieren der Auftragsflache herangezogen wer-
den kann, die im Sinne der Erfindung materialfreie Be-
reiche umfasst. Beispielsweise sind dies auch vonein-
ander beabstandete Walzen oder Bleche wie auch eine
Vielzahl zueinander angeordneter Drahte.

[0074] Die Aufgabe der Erfindung wird ebenfalls von
einer Vorrichtung zum Trennen von Leichtstoffen mit ei-
nem Selektor und wenigstens eine trégermediumsauf-
fachernde Einrichtung geldst, wobei mit der tragerme-
diumsauffichemden Einrichtung ein flissiges Trager-
medium in Art eines Wasserfalls bzw. eines Wasserfilms
aufgefachert bzw. flachenartig ausgeformt wird.

[0075] Um beispielsweise die Leichtstoffe besonders
vorteilhaft auf der Auftragsflache vereinzeln bzw. in ei-
nem flissigen TrAgermedium angeordnete Leichtstoffe
besonders vorteilhaft vereinzeln und hierdurch beson-
ders effektiv selektieren zu kénnen, ist es vorteilhaft,
wenn die trdgermediumauffachernde Einrichtung vor
der Auftragsflache und/oder hinter der Auftragsflache
angeordnet ist. Insbesondere das Anordnen der trager-
mediumauffichemden Einrichtung vor der Auftragsfla-
che ermoglicht eine besonders gute Vereinzelung der
Leichtstoffe im Bereich der Auftragsflache, wobei dage-
gen die trdgermediumauffachernde Einrichtung hinter
der Auftragsflache vorzugsweise noch nicht von der
Auftragsflache selektierte Leichtstoffe nochmals weiter-
gehend vereinzeln kann, so dass hierdurch in einer Art
Wasserfall eine weitere Selektion mit beispielsweise ei-
nem impulsbehafteten Medium durchgefiihrt werden
kann.

[0076] Es versteht sich, dass zur Auffacherung bzw.
zur flachenartigen Ausformung des flissigen Tragerme-
diums unterschiedliche Einrichtungen, wie etwa ein
Uberlauf, geeignet sein kdnnen. Als vorteilhaft hat es
sich ergeben, wenn die trdgermediumauffachernde Ein-
richtung wenigstens eine Facherduse aufweist.

[0077] Eine besonders glinstige Auffacherung des
flissigen Tragermediums ergibt sich, wenn die Facher-
dise hinter ihrer Austrittséffnung einen flachenartigen
Bereich aufweist, der von einem konkav ausgebildeten
Bereich in einen konvex ausgebildeten Bereich uber-
geht.

[0078] Es wurde gefunden, dass sich das flussige
Trédgermedium und/oder die in Suspension vorliegen-
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den Faden besonders glinstig auffichern lassen, wenn
der Radius des konvex ausgebildeten Bereichs einen
Wert (iber 1 mm, vorzugsweise einen Wert von tber 2
mm, aufweist.

[0079] Hierdurch kann das auf den flachenartig aus-
gebildeten Bereich auftreffende flissige Tragermedium
derart gelenkt werden, dass der konvex gekriimmte Be-
reich mit dem fliissigen TrAgermedium benetzt und hier-
durch besonders vorteilhaft aufgefachert wird.

[0080] Die vorhergehend beschriebene Facherdiuse
eignet sich nicht nur zum Auffichem eines flissigen
Tragermediums, sondern auch zum Selektieren von un-
terschiedlich langen faserartigen Gebilden. Beispiels-
weise kann die Facherdise in einer Sprihfraktionierung
zum Einsatz kommen. Eine Sprihfraktionierung dient
beispielsweise dazu, unterschiedlich lange Fasern von-
einander zu trennen, so dass ldngere Fasern von kir-
zeren Fasern getrennt werden kénnen und jeweils als
getrennter Rohstoff zur Weiterverarbeitung zur Verfi-
gung steht.

[0081] Eine derartige Facherdiise kann unabhangig
von den ubrigen Merkmalen vorliegender Erfindung vor-
teilhaft genutzt werden und kann sowohl lediglich zur
Auffacherung einer Flissigkeit als auch zur Vereinze-
lung eines Suspensionsgemenges zur Anwendung
kommen. Unter dem Begriff "lange Faser" ist im Sinne
der Erfindung ein faserartiges Gebilde gemeint, wel-
ches eine Faserlange lber einer definierten Faserlan-
ge, beispielsweise eine Lange von mehr als 1,5 mm,
vorzugsweise eine Lange von mehr als 2,0 mm, auf-
weist. Dementsprechend ist im Sinne der Erfindung un-
ter der Bezeichnung "kurze Faser" ein faserartiges Ge-
bilde gemeint, dessen Faserlange unter der definierten
Faserlange liegt.

[0082] Um eine Fasertrennung der vorstehend be-
schriebenen Fasern weitestgehend automatisiert pro-
blemlos durchfiihren zu kénnen, ist es vorteilhaft, wenn
die Fasern in einer Suspension geldst auf eine 6chrige
Grundflache bzw. Spalten aufweisende Trennflache ge-
spriht werden. Hierzu eignet sich insbesondere ein um-
laufendes Siebband bzw. ein zu Anfang schon beschrie-
benes umlaufendes Endlosriemenband, so dass die Fa-
cherdlisen die gelésten Fasern nicht nur auf ein und die
selbe Stelle der Grundflache auftragt, sondern dass sich
vielmehr einer Facherdiise gegeniiber eine wechselnde
Grundflache kontinuierlich anordnet.

[0083] Hierbei sind die Offnungen der Grundflache
beispielsweise in ihrer Dimension derart gewahlt, dass
durch die Offnungen Fasern mit einer geringeren Lange
hindurchgesplilt werden kénnen, wobei jedoch die Ian-
geren Fasern auf der Oberflache der Grundflache bzw.
des umlaufenden Siebbandes als eine Art Oberkom ver-
bleiben. Hierbei werden die langen Fasern als Oberkorn
auf der Oberseite angehduft und die kurzen Fasern wer-
den als Unterkorn in einer Sammeleinrichtung vorzugs-
weise unterhalb aufgefangen. Insbesondere erfolgt das
Anhdufen auch aufgrund des Flissigkeitsimpulses
selbst.
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[0084] Um ein Anh&ufen des Oberkorns, also der lan-
gen Fasern, auf der Oberseite, also der den Facherdil-
sen zugewandten Seite, zu verhindern und hierdurch ei-
ner Gefahrdes Zusetzens Offnungen zu verringern bzw.
ganzlich auszuschlieen, eignen sich die erwdhnten
Facherdlisen besonders gut. Mit Hilfe der Facherdiisen
werden die geldsten Fasern derart aufgebracht, dass
sie unter anderem durch die fortwahrend nachstromen-
de Suspension aus geldsten Fasern oder anderer Par-
tikel von einer Mittellage auf der Trennfldche automa-
tisch in eine dulRere Randlage geflihrt werden. Hier-
durch ist unter anderem sichergestellt, dass insbeson-
dere die mittlere Flache fortwéhrend freigesplt wird, so
dass nachfolgende kurze Fasern durch die Lécher des
Siebbandes gelangen kénnen, ohne eventuell von den
die Lécher verstopfenden langen Fasern daran gehin-
dert zu werden.

[0085] Vorteilhaft ist es, dass insbesondere auf der
den Facherdiisen zugewandten Seite an den seitlichen
Randern Schiebeeinrichtungen angeordnet sind, die in
Art eines Wischers die in die Seitenbereiche gelangten
Mengen an langen Fasern von der Oberflache abgrei-
fen. Auf diese Weise werden insbesondere die Seiten-
bereiche immerwahrend gereinigt, so dass neue Lang-
fasern problemlos nachriicken kénnen. Die Abstreifein-
richtungen sind hierbei derart ausgelegt, dass sie die
langen von der Oberflache abgestreiften Fasern einer
entsprechenden Auffangeinrichtung zufiihren.

[0086] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Sprih-
fraktionierung Schiebeleisten umfasst, die gegenuber
dem umlaufenden Siebband bzw. den umlaufenden
Trennkdrpern eine Relativgeschwindigkeit aufweisen.
Mittels dieser Schiebeleisten wird beispielsweise fort-
wahrend die Oberseite und/oder die Unterseite des um-
laufenden Siebbandes kontinuierlich bzw. der Trennkdr-
perabgestreift. Beispielsweise werden hierzu die Schie-
beleisten mit einer hdheren Geschwindigkeit geflihrt als
das Siebband bzw. die Trennkdrper an sich. Ebenso
kdnnen die Schiebeleisten stationar gehalten bzw. ge-
genlaufig zu dem Siebband bzw. den Trennkdrpern ge-
fuhrt werden.

[0087] Besonders vorteilhaftist es, wenn der Auftreff-
winkel der Suspension sowie der darin gelésten faser-
artigen Gebilde hinsichtlich des Siebbandes einen ma-
ximalen Auftreffwinkel von 90 © aufweist.

[0088] Um die Sprihfraktionierung baulich mdglichst
kompakt zu realisieren, ist es vorteilhaft, wenn eine Viel-
zahl von Siebb&ndern bzw. Endlosriemenbandern tber-
einander angeordnet wird. Es versteht sich, dass die
Sprihfraktionierung hierbei derartig ausgebildet sein
kann, dass mehrere einzelne Siebbander bzw. Riemen-
bander ibereinander angeordnet werden oder ein ein-
zelnes Siebband bzw. Riemenband entsprechend mit-
tels Umlenkeinrichtungen derart umgelenkt wird, dass
sich mehrere Ebenen durch ein einziges Siebband bzw.
einen einzige Riemen realisieren lassen.

[0089] Bei mehreren Ubereinander angeordneten
Siebband- bzw. Riemenbandbereichen ist es sinnvoll,
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wenn jeder Bereich fir die jeweils getrennten faserarti-
gen Gebilde eine separate Auffangeinrichtung aufweist.
[0090] Es versteht sich, dass eine derartige Anord-
nung von Disen auch unabhdngig von den Gbrigen
Merkmalen vorliegender Erfindung vorteilhaft ist und
beispielsweise auch (ber einem Endlosriemenband
oder sonstiger Auftragsflachen realisiert werden kann.
[0091] Umdie Leichtstoffe gut vereinzelt auf eine Auf-
tragsflache aufbringen zu kdénnen, ist es vorteilhaft,
wenn wenigstens eine Facherdlse auf eine Auftragsfla-
che gerichtet ist.

[0092] Eine Vorrichtungsvariante sieht vor, dass der
Selektor wenigstens eine Strahldiise aufweist, welche
aufdie Auftragsflache gerichtet ist. Vorzugsweise ist die
Strahldiise auf die materialfreien Bereiche der Auftrags-
flache gerichtet, so dass das impulsbehaftete Medium
die Auftragsflache durchdringen und hierbei einen
Leichtstoff selektiert werden kann.

[0093] Die Leichtstoffe kdnnen besonders gut selek-
tiert werden, wenn wenigstens eine der Strahldiisen un-
terhalb der Auftragsflache auf einer der Auftragsflache
abgewandten Seite angeordnet ist.

[0094] Nach der Erfindung ist vorgeschlagen, dass
wenigstens eine der Strahldisen eine Luftduse und/
oder eine Wasserdise ist. Jedoch sind nach Méglichkeit
den Luftdisen die Wasserdiisen vorzuziehen, da die
Luftdiisen insbesondere sehr grofRe Luftmengen zum
"WegschieRen" von Leichtstoffen benétigen und sich
die Luft weniger gut biindeln 1&sst und schneller wieder
auseinander teilt. Eine Flissigkeit hingegen kann bei-
spielsweise ein Vielfaches mehr an Energie aufweisen
und bleibt insgesamt langer als eng gebilindelter Strahl
zusammen. Vorzugsweise eignet sich Wasser, da die-
ses ohnehin bei gangigen Trenneinrichtungen zur An-
wendung kommt.

[0095] Esverstehtsich, dass statt der Diisen auch an-
dere Mittel zum Entfernen von Leichtstoffen aus dem
Tragermedium vorgesehen sein kénnen. Dies kénnen
beispielsweise mechanische Vorrichtungen oder ma-
gnetische, elektrische oder elektrostatische Anordnun-
gen sein.

[0096] Um beispielsweise Reaktionszeiten insbeson-
dere beim Beschleunigen oder beim Verzdgern eines
impulsbehafteten Mediums zu verringern, ist es vorteil-
haft, wenn die Trennvorrichtung eine Umlenkeinrich-
tung fiir ein impulsbehaftetes Medium aufweist, und die
Umlenkeinrichtung zwischen den Strahldisen und ei-
nem flissigen Tragermedium und/oder einer Auftrags-
flache angeordnet ist. Hierdurch wird es ermoglicht,
dass unter anderem durch eine Wasserduse kontinuier-
lich Wasser strémen kann.

[0097] Wird dasimpulsbehaftete Medium dieser Was-
serduse zur Zeit nicht bendtigt, um einen Leichtstoff zu
selektieren, kann bei einer derartigen Anwendung ledig-
lich eine Umlenkeinrichtung zwischen der Wasserduse
und dem flissigen Tragermedium und/oder der Auf-
tragsflache gebracht werden, wobei der Wasserstrahl
entsprechend abgelenkt wird.
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[0098] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Umlen-
keinrichtung mit einer Sensoreinrichtung eine Wirkver-
bindung aufweist, durch welche vorzugsweise die
Leichtstoffe erfasst werden. Die Sensoreinrichtung
kann hierbei entsprechende Signale eines erfassten
Leichtstoffes mittelbar oder unmittelbar an die Umlenk-
einrichtung Gbermitteln, so dass die Umlenkeinrichtung
das impulsbehaftete Medium einer Strahldliise umlenkt
bzw. nicht umlenkt.

[0099] Vorteilhaft ist es, wenn die Sensoreinrichtung
optische und/oder Infrarotsensoren aufweist. Beispiels-
weise ist es ohne Weiteres méglich, wenigstens einen
optischen Sensor, welcher vorzugsweise linienartig
ausgeflhrt ist, Gber eine flachenartig ausgeformte Flis-
sigkeit und/oder einer flachenartig ausgeformten Auf-
tragsflache zu erstrecken und hierdurch die Leichtstoffe
zu erfassen.

[0100] Es versteht sich, dass die Sensoreinrichtung
beispielsweise auch magnetische, elektrische, akusti-
sche Sensoren und Ultraschallsensoren zum Erfassen
der einzelnen Leichtstoffe aufweisen kann.

[0101] Die Vorrichtung kann baulich besonders ein-
fach realisiert werden, wenn das fllissige Tragermedium
und das impulsbehaftete Medium identisch sind. Bei-
spielsweise braucht hierzu nur ein Flissigkeitstank so-
wie eine Umwalzpumpe zum Betrieb der Vorrichtung
zum Trennen von Leichtstoffen eingesetzt werden.
[0102] Um die Effektivitat der vorstehend beschriebe-
nen Vorrichtungen bzw. des vorstehend beschriebenen
Verfahrens zu erhéhen, sind aus dem Stand der Technik
unter anderem Pulpersysteme bekannt. Mittels derarti-
ger Pulpersysteme werden die zu recycelnde Gegen-
stdnde gewaschen, wobeiinsbesondere faserartige An-
haftungen von recycelfdhigen Gegenstanden getrennt
werden. Derartige Pulpersysteme bzw. Pulper kénnen
als selbststandige Reinigungssysteme eingesetzt wer-
den. Vorzugsweise werden sie aber in einem Vorrich-
tungsverbund zum Aufarbeiten von recycelfdhigen Ge-
genstanden eingesetzt.

[0103] Beispielsweiseistaus derEP 0829571 A1ein
Pulper bekannt, mit welchem faserartige Stoffe von aus
der Papierherstellung aussortierten Reststoffen ge-
trennt werden. Hierfur umfasst der Pulper eine Riickhal-
teeinrichtung, mit welcher die Reststoffen in einem er-
sten Bereich zuriickgehalten werden. Die Reststoffe ge-
langen dann zur weiteren Behandlung mittels einer Art
Uberlauf aus dem Pulper heraus. Jedoch hat sich in der
Praxis gezeigt, dass sich dieser Pulper nicht dazu eig-
net, eine Suspension mit einer hohen Stoffdichte zu ver-
arbeiten. Auf Grund dessen weist der hier beschriebene
Pulper einen nur geringen Wirkungsgrad auf, so dass
er wirtschaftlich nicht betrieben werden kann.

[0104] Ein weiterer Pulper ist in der DE 198 33 580
A1 beschrieben. Dieser Pulper hat einen Faserstoffaus-
trag, einen Begleitstoffaustrag sowie eine Riickhalteein-
richtung fir Reststoffe. Insbesondere der Begleit-
stoffaustrag umfasst eine Schnecken- oder Wendel-
schleuse. Die Schnecken- oder Wendelschleuse ist je-
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doch im unteren Bereich des Pulpers hinter der Riick-
halteeinrichtung in dem Begleitstoffaustrag angeordnet.
Hierbei werden die Begleitstoffe nach unten aus dem
Pulper gefiihrt. Auch hinsichtlich dieser Pulperkonstruk-
tion hat sich herausgestellt, dass der Pulper ebenfalls
nicht dazu geeignet ist, eine Suspension mit einer ho-
hen Stoffdichte zu verarbeiten.

[0105] Dementsprechend wird die Aufgabe der Erfin-
dung auch von einer Vorrichtung zum Trennen von
Leichtstoffen von Anhaftungen geldst, welche eine
Rickhalteeinrichtung aufweist, die einen Arbeitsbereich
in einen Zulaufbereich und in einen Ablaufbereich un-
terteilt, wobei in dem Zulaufbereich eine Suspension
aus den Leichtstoffen, den Anhaftungen sowie einer
Tragerflissigkeit bewegt wird und wobei in dem Zulauf-
bereich eine Leichtstoffaustragséffnung mit einem Ab-
zug angeordnet ist.

[0106] Der Abzug ermdglicht es hierbeiinsbesondere
eine Suspension aus Leichtstoffen, groRen oder langen
Anhaftungen, wie langen Fasern, und Tragerflissigkeit
dem Zulaufbereich gezielt zu entnehmen, wodurch die
Trennvorrichtung auch bei hoher Stoffdichte betrieben
werden kann, ohne dass sie sich, insbesondere an der
Rickhalteeinrichtung, zusetzt. Die hohe Stoffdichte
wiederum ermoglicht eine besonders effektive Tren-
nung der Anhaftungen.

[0107] Die im Sinne der Erfindung erfassten, schon
erlauterten, Leichtstoffe haben oft Anhaftungen, die von
einer faserartigen Gestalt sein kénnen. Insbesondere
die faserartigen Anhaftungen kénnen nach dem Tren-
nen von den Leichtstoffen besonders vorteilhaft hin-
sichtlich eines Produkts auf Basis von recycelten Mate-
rial genutzt werden. Ebenso ist es mdglich, die Leicht-
stoffe, nachdem sie wenigstens weitgehend von diesen
Anhaftungen befreit sind, zu recyceln.

[0108] Dadurch, dassdie Leichtstoffe mittels einer se-
paraten Leichtstoffaustragsdffnung aus der Vorrichtung
entnommen werden, sind diese wesentlich effektiver
von den Anhaftungen zu trennen, da ein Trennen von
Leichtstoffen und an diesen anhaftenden Materialien
schon innerhalb des Pulpers stattfindet.

[0109] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Leicht-
stoffaustragsoéffnung einen Separationsabstand gegen-
uber der Rickhalteeinrichtung aufweist. Hierdurch le-
gen die Leichtstoffe innerhalb des Zulaufbereichs eine
weitaus gréfRere Distanz zurlick, so dass sie dort auf
Grund des langeren Weges wesentlich griindlicher ge-
reinigt werden. Da die Leichtstoffe nicht unmittelbar im
Bereich der Riickhalteeinrichtung aus dem Arbeitsbe-
reich sondern vielmehr nochmals von der Rickhalteein-
richtung weg in den Zulaufbereich hinein heraus befér-
dert werden, entstehen innerhalb des Zulaufbereiches
Umkehrstrémungen. Vorteilhafter Weise werden mittels
dieser Umkehrstrémungen die Leichtstoffe und die An-
haftungen voneinander getrennt.

[0110] Die kurz vor der Leichtstoffaustragsdffnung
stehenden Leichtstoffe sind besonders gut von den An-
haftungen separiert, wenn der Separationsabstand
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mehr als 10 mm, vorzugsweise mehr als 30 mm, be-
tragt.

[0111] Eine Ausflhrungsvariante sieht vor, dass in
dem Zulaufbereich ein Verdichter angeordnetist, in des-
sen Nahe eine Leichtstoffaustragséffnung oberhalb der
Verdichterunterseite angeordnet ist. Insbesondere
wenn die Verdichterunterseite unmittelbar in der Nahe
der Rickhalteeinrichtung angeordnet bzw. die Verdich-
terunterseite ein Bestandteil der Riickhalteeinrichtung
ist, ist es vorteilhaft, wenn die Leichtstoffaustragsoff-
nung oberhalb der Verdichterunterseite angeordnet ist.
Darliber hinaus ist hierdurch gewahrleistet, dass die
Leichtstoffaustragsoffnung einen Abstand zu der Riick-
halteeinrichtung aufweist.

[0112] Es ist méglich, den Verdichter an einer belie-
bigen Stelle im Zulaufbereich anzuordnen. Um jedoch
eine besonders glinstige und gleichmafige Verteilung
der Leichtstoffe innerhalb des Zulaufbereichs zu erhal-
ten, ist es vorteilhaft, wenn der Verdichter zentral in dem
Zulaufbereich angeordnet ist.

[0113] UmdieLeichtstoffe aus einem Bereich entneh-
men zu kdnnen, in dem die Leichtstoffe besonders ein-
traglich von ihren Anhaftungen getrennt wurden, ist es
vorteilhaft, wenn die Leichtstoffaustragséffnung in ei-
nem Abstand von der Verdichterunterseite angeordnet
ist, der wenigstens ein Viertel der Verdichterlange, vor-
zugsweise die Halfte der Verdichterlange, betragt.
[0114] Damit die Leichtstoffe besonders giinstig ge-
geneinander gepresst bzw. gerieben sowie durch den
Zulaufbereich bewegt werden, ist es vorteilhaft, wenn
der Verdichter als eine archimedische Schnecke ausge-
bildet ist. Mittels der archimedischen Schnecke werden
die Leichtstoffe derart innerhalb des Zulaufbereichs be-
wegt, dass sie besonders gut gegeneinander gerieben
und hierbei die Anhaftungen von den Leichtstoffen be-
sonders intensiv getrennt werden. Insbesondere im Be-
reich der Leichtstoffzufuhr, wird ein besonders guter
Press- und Reibeffekt zwischen den Leichtstoffen er-
reicht, wodurch sich die Anhaftungen von den Leicht-
stoffen besonders intensiv trennen.

[0115] Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Leicht-
stoffaustragséffnung derart beabstandet von der Rick-
halteeinrichtung ist, dass die Leichtstoffaustragsoff-
nung im Wesentlichen aul3erhalb einer in der Nahe der
Ruckhalteeinrichtung vorhandenen Umkehrstrémung
angeordnet ist. Wie eingangs schon erwahnt, werden
die Leichtstoffe in der Umkehrstromung besonders in-
tensiv gereinigt. Somit ist es vorteilhaft, die Leichtstoffe
erst nach einem Passieren einer Umkehrstrémung aus
einen Zulaufbereich zu entnehmen.

[0116] Da die Merkmale hinsichtlich der Anordnung
der Leichtstoffaustragséffnung aufRerhalb einer Um-
kehrstromung, ist auch unabhangig von den ubrigen
Merkmalen der Erfindung vorteilhaft sind, sind sie auch
ohne die Ubrigen Merkmale der Erfindung erfinderisch.
[0117] Um beispielsweise zu verhindern, dass in den
Arbeitsbereich eingebrachte Leichtstoffe unzureichend
bearbeitet und allzu schnell den Zulaufbereich der Vor-
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richtung wieder verlassen, ist es vorteilhaft, wenn die
Leichtstoffaustragsdffnung unterhalb und/oder gegen-
Uberliegend einer Zulauféffnung angeordnet ist. Hier-
durch ist gewahrleistet, dass die Leichtstoffe zum Rei-
nigen moéglichst lang im Zulaufbereich verweilen.
[0118] Ein kontinuierlicher Austrag von gereinigten
Leichtstoffen aus dem Arbeitsbereich ist gewahrleistet,
wenn der Abzug eine Schnecken- oder Wendelschleuse
aufweist. DarGber hinaus wird auf Grund der Schnek-
ken- oder Wendelschleuse die Gefahr verringert, dass
es innerhalb des Zulaufbereiches, insbesondere an der
Leichtstoffaustragséffnung, zu einer ungewollten An-
sammlung von Leichtstoffen kommt. Hierdurch kann
vermieden werden, dass sich die Leichtstoffaustragsoff-
nung derart zusetzt, dass ein Leichtstoffaustrag aus
dem Zulaufbereich eingeschrankt oder ganzlich unter-
bunden ist.

[0119] Um beispielsweise einen Leichtstoffstau un-
mittelbar vor der Leichtstoffaustragsdffnung zu verhin-
dernbzw. diesbeziiglich die Gefahr weiter zu verringern,
kann die Schnecken- oder Wendelschleuse uber die
Leichtstoffaustragséffnung des Abzugs hinaus bis in
den Arbeitsbereich hinein angeordnet sein.

[0120] Es versteht sich, dass ein Abzug auch durch
weitere bzw. andere Einrichtungen realisiert werden
kann. Im Wesentlichen muss diese Einrichtung lediglich
in der Lage sein, die Leichtstoffe aktiv aus dem Zulauf-
bereich zu beférdern. Mit welchen Mitteln dies ge-
schieht, istim vorliegenden Fall nicht ausschlaggebend.
[0121] Eine weitere Ausfiilmungsvariante sieht vor,
dass der Abzug derart in einem Winkel gegenlber der
Rickhalteeinrichtung angeordnet ist, dass die Leicht-
stoffe nach oben, im Wesentlichen entgegen der
Schwerkraft, aus dem Arbeitsbereich entnommen wer-
den. Hierdurch werden die gereinigten Leichtstoffe nach
oben aus der Vorrichtung heraus geférdert. Insbeson-
dere wird dadurch ein Knick im Bereich der Leicht-
stoffaustragséffnung vermieden, der den Austrag an-
sonsten behindern kénnte. Eine derartige Ausrichtung
des Abzugs begunstigt das Austragen der Leichtstoffe
aus dem Zulaufbereich, da die Austragsrichtungin etwa
der Strédmungsrichtung der Leichtstoffe unmittelbar vor
der Austragséffnung entspricht.

[0122] Es versteht sich, dass die Merkmale hinsicht-
lich der Anordnung der Leichtstoffaustragséffnung rela-
tiv zu dem Verdichter bzw. zu der Verdichterunterseite
sowie die Richtung des Abzugs auch ohne die tbrigen
Merkmale der Vorrichtung vorteilhaft und somit auch er-
finderisch sind.

[0123] Dariberhinaus wird die Erfindung auch von ei-
nem Verfahren zum Trennen von Leichtstoffen von An-
haftungen geldst, bei welchem die Leichtstoffe mit den
Anhaftungen in einen Zulaufbereich gefiihrt und die An-
haftungen von den Leichtstoffen getrennt werden sowie
ein Teil der getrennten Anhaftungen durch eine Riick-
halteeinrichtung in einen Ablaufbereich gelangen und
dort entnommen werden, wobei die Leichtstoffe sowie
grdéBRere oder l&dngere Anhaftungen in dem Zulaufbe-
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reich verbleiben und dort abgezogen werden. Mittels
des erfinderischen Verfahrens wird eine hohe die Tren-
nung fordernde Stoffdichte ermdglicht, da die Leicht-
stoffe und grolRe bzw. lange Anhaftungen separat aus
der Vorrichtung abgezogen werden.

[0124] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Leicht-
stoffe beabstandet von der Riickhalteeinrichtung aus
dem Zulaufbereich abgezogen werden. Hierdurch wer-
den die Leichtstoffe bei der Entnahme nicht gegen die
Ruckhalteeinrichtung gedriickt, sondern von der Riick-
halteeinrichtung weggefiihrt. Somit ist zum einen die
Gefahr eines Verstopfens der Rickhalteeinrichtung
weiter verringert.

[0125] Vorteilhafter Weise werden die Leichtstoffe
beim Zuflihren in den Zulaufbereich gegen einen Ver-
dichter gefuhrt. Hierdurch erhéht sich die Reibung der
Leichtstoffe untereinander, so dass durch diesen Effekt
Anhaftungen, welche an den Leichtstoffen haften, be-
sonders griindlich von den Leichtstoffen getrennt wer-
den.

[0126] Um die Reibung hinsichtlich der Leichtstoffe
innerhalb des Zulaufbereiches weiter zu erhéhen, ist es
vorteilhaft, wenn die Leichtstoffe innerhalb des Zulauf-
bereichs in einer Zirkulationsstromung geférdert wer-
den. Dies geschieht dadurch, dass der Verdichter vor-
zugsweise die Leichtstoffe gegen die Rickhalteeinrich-
tung weg fordert. Hierdurch verdichtet sich ein Teil der
Leichtstoffe, so dass zumindest dieser Teil besonders
grindlich gereinigt wird.

[0127] Damittrotz der Foérderrichtung des Verdichters
entgegen der Zufuhrrichtung Leichtstoffe in den Zulauf-
bereich der Vorrichtung eingebracht werden kénnen, ist
es vorteilhaft, wenn die Leichtstoffe dem Zulaufbereich
kraftschliissig zugefiihrt werden. Dies geschieht vor-
zugsweise mittels einer Schnecken- bzw. Wendel-
schleuse.

[0128] Eine bevorzugte Verfahrensvariante sieht vor,
dass ein mit Leichtstoffen befullter Zulaufbereich zu
mehr als 70%, vorzugsweise zu mehr als 90%, seines
Volumens mit einer Suspension geflutet wird. Durch ei-
nen derart grolRen Anteil an Suspension im Pulper ist
gewadhrleistet, dass die an den Leichtstoffen anhaften-
den Fasern besonders gut getrennt werden und die Fa-
ser durch die Rickhalteeinrichtung gelangen und hier-
durch effektiv separiert werden.

[0129] Weitere Ziele, Vorteile und Eigenschaften der
vorliegenden Erfindung werden anhand der Beschrei-
bung anliegender Zeichnung erlautert, in welcher bei-
spielhaft eine erfindungsgemafe Trennvorrichtung dar-

gestellt ist.
[0130] Es zeigt
Figur 1 schematisch eine Vorderansicht eines

Uberlaufs, der ein flissiges Tragermedium
zu einem Wasserfall auffachert,

schematisch eine Seitenansicht des Uber-
laufes aus Figur 1,

Figur 2
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schematisch eine Facherdise als Alternati-
ve zu dem Uberlauf aus den Figuren 1 und
2, um ein flissiges Tragermedium zu einem
Wasserfall aufzufachern,

Figur 3

schematisch eine Detailansicht der Facher-
dise aus Figur 3,

Figur 4

schematisch eine Seitenansicht einer
Trennvorrichtung zum Selektieren von
Leichtstoffen mit einer Auftragsflache,

Figur 5

eine schematische Seitenansicht einer
Sprihfraktionierung mit einem umlaufen-
den Siebband und mehreren Siebbandeta-
gen,

Figur 6

eine schematische Aufsicht auf ein Sieb-
band,

Figur 7

eine schematische Seitenansicht eines
Trennmittels mit einer konvex ausgebilde-
ten Trennflache,

Figur 8

eine schematische Draufsicht auf eine Um-
lenkwalze mit einer glatten Oberflache,

Figur 9

eine schematische Draufsicht auf eine wei-
tere Umlenkwalze mit Fiihrungsnuten,

Figur 10

eine schematische Ansicht einer Umlenk-
walze im Zusammenspiel mit einem Trenn-
kdrper und einer Reinigungseinrichtung,

Figur 11

einen schematischen Querschnitt eines
umlaufenden Trennkdrpers mit einer Fih-
rungseinrichtung und einem dazwischen
angeordneten Trennsteg und

Figur 12

eine schematische Seitenansicht eines Pul-
pers.

Figur 13

[0131] Der in Figur 1 gezeigte Uberlauf 1 fachert an
einer Barriere 2 ein flissiges Tragermedium 3 zu einem
Wasserfall 4 auf. Das flissige Tragermedium 3 bzw. der
Wasserfall 4 ist vermengt mit einer Vielzahl von trans-
parenten Leichtstoffen 5, 6, 7, 8 und nicht transparenten
Leichtstoffen 9 bis 15. Die Leichtstoffe 5 bis 15 werden
in einem Bereich 17 vor der Barriere 2 mit dem flissigen
Tragermedium 3 vermengt.

[0132] In einem Bereich 18, welcher durch zwei Bal-
ken 19 und 20 dargestellt ist, werden insbesondere die
nicht-transparenten Leichtstoffe von einem optischen
Sensor 21 einer Sensoreinrichtung 22 erfasst. Die er-
fassten Daten hierzu werden mittels einer Wirkverbin-
dung 23 zu einer impulsgebenden Einrichtung 24 ber-
mittelt, wobei Strahldiisen 25 ein impulsbehaftetes Me-
dium 26 erzeugen, mittels dessen insbesondere die
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nicht-transparenten Leichtstoffe 9 bis 15 aus dem fliis-
sigen Tragermedium 3 gemal Pfeilrichtung 27 in eine
Auffangeinrichtung 28 herausgeschlossen werden. Die
nicht durch das impulsbehaftete Medium 26 herausge-
schossenen transparenten Leichtstoffe 5 bis 8 strémen
mit dem flussigen Tragermedium weiter und werden in
einer Auffangeinrichtung 29 aufgefangen. Es versteht
sich, dass diese Anordnung auch zur Trennung anderer
Materialien bei entsprechender Sensorik genutzt wer-
den kann.

[0133] Das in den Figuren 3 und 4 gezeigte Ausfih-
rungsbeispiel einer FAcherdlse 30 hat hinter einer Aus-
trittsdffnung 31 einen fldchenartigen Bereich 32. Die
Austritts6ffnung 31 weist zu einem Suspensionszulauf
33 hin eine polierte, abgerundete Einlaufkante 34 auf.
Dies wirkt sich insbesondere positiv auf die Auffache-
rung 35 des Suspensionsmittels aus. Der flachenartige
Bereich 32 ist hierbei iberwiegend konkav ausgebildet,
wobei er im Bereich der Austrittsdffnung 31 um weniger
als 20° gegeniber der Strahlrichtung geneigtist und wo-
bei er in seinen seitlichen Begrenzungen in einen kon-
vex ausgebildeten Bereich 36 ubergeht. Der Radius des
konvex ausgebildeten Bereichs 36 hat einen Wert von
2 mm, wobei zwischen dem konkav ausgebildeten In-
nenbereich des fldchenartigen Bereiches 32 und dem
konvex ausgebildete duleren Bereich 36 des flachen-
artigen Bereiches 32 ein Strahlwendepunkt gebildet
wird, der zur Ablenkung der Strémungsrichtung 37
durch Adhasion und Kohasion eine optimale Strahlver-
einzelung 38 bedingt. Die Austrittséffnung 31 kann ins-
besondere einen maximalen Durchmesser 39 von 6 mm
aufweisen, wobei die Facherdlise 30 in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel eine Austrittséffnung 31 von 4,5 mm
Durchmesser aufweist.

[0134] DieinFigur5 dargestellte Trennvorrichtung 40
umfasst einen Nassbereich 41 zum Abtrennen von Frei-
fasern aus einem Suspensionsgemenge bei gleichzei-
tigen Verteilen der tbrigen Leichtstoffe 44, 45, 46, 47
und 48 auf einem Endlosriemenband 42 der Trennvor-
richtung 40, sowie einen Selektor 43, welcher mit einer
Nahinfrarottechnik zum Selektieren von Leichtstoffen
44,45, 46, 47 und 48 ausgestattet ist. Der Nassbereich
41 und der Selektor 43 sind durch einen Spritzschutz
49 voneinander getrennt, so dass insbesondere emp-
findliche Komponenten der Nahinfrarottechnik wie bei-
spielsweise eine Beleuchtungseinheit 50 und 51 sowie
eine Lage- und Formerkennungseinrichtung 52 und ei-
ne Materialartenerkennungseinrichtung 53 weitestge-
hend von Spritzwasser geschiitzt angeordnet sind.
[0135] Der Nassbereich 41 umfasst eine Suspensi-
ons- bzw. Leichtstoffzufuhr 54, wobei in einer Vorrich-
tung 55 die Leichtstoffe 44 bis 48 von an ihnen anhaf-
tenden Freifasern 56, 57 und 58 getrennt und die Frei-
fasern Uber eine Auffangvorrichtung 59 entlang der Pfei-
le 60 (hier nur exemplarisch dargestellt) durch das End-
losriemenband hindurch zu einen Freifaserstoffaustrag
61 geleitet werden. Unmittelbar vor dem Spritzschutz 49
befindet sich eine tragermediumauffichernde Einrich-
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tung 62, die drei Facherdusen 63, 64 und 65 aufweist.
Die Facherdisen 63, 64 und 65 fachern ein flussiges
Tragermedium jeweils zu einer Art Wasserfall 66, 67
und 68 auf, wodurch die Leichtstoffe 44 bis 48 vonein-
ander vereinzelt werden, so dass sie auf der Auftrags-
flache 69 in Pfeilrichtung 70 zum Selektor 43 hin befér-
dert, und noch anhaftende Fasern abgespiilt werden.
[0136] Das flissige Tragermedium lauft gemanR den
Pfeilen 71 (hier nur exemplarisch dargestellt) in die Auf-
fangeinrichtung 59 zurick.

[0137] Die verteilten und vereinzelten Leichtstoffe 44
bis 48 gelangen Uber einen Zulauf 72 in den Selektor
43, in dem sie von den Beleuchtungseinrichtungen 50
und 51 ausgeleuchtet werden, so dass die Lage- und
Formerkennungseinrichtung 52 sowie die Materialar-
tenerkennungseinrichtung 53 die Leichtstoffe 44 bis 48
erfassen kann.

[0138] Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel unter-
scheidet die Trennvorrichtung 40 zwischen PVC-Leicht-
stoffen und PET-Leichtstoffen, die von einer Strahldiise
73 von einem Bereich 74 unterhalb der Auftragsflache
69 mittels eines Wasserstrahls 75 in einen oberen Aus-
trag 76 von der Auftragsflache 69 des Endlosriemen-
bandes 42 herausgeschossen werden.

[0139] Von der Materialartenerkennungseinrichtung
53 nicht als PVC- bzw. PET-Leichtstoffe erfassten
Leichtstoffe 44, 45, 46 werden weiter in Laufrichtung 70
des Endlosriemenbandes 42 gemal Pfeilrichtung 77 in
einen unteren Austrag 78 gefdrdert.

[0140] Esverstehtsich, dass eine Vielzahl von Strahl-
disen 73 hintereinander und/oder nebeneinander unter
der Auftragsflache 69 der Trennvorrichtung 40 angeord-
netsein kénnen, um beispielsweise hierdurch eine hohe
Durchsatzleistung der Trennvorrichtung 40 sowie eine
hohe Variabilitat der Selektion zu gewahrleisten.
[0141] Es versteht sich des Weiteren, dass die Trenn-
vorrichtung 40 hinter dem Selektor 43 mit einer Nahin-
frarottechnik einen weiteren Selektor 43 aufweisen
kann, der beispielsweise einen vorhergehend beschrie-
benen Uberlauf 1 aufweist, und eine weitere Selektion
von Leichtstoffen ermdglicht.

[0142] Die in Figur 6 dargestellt Sprihfraktionierung
79 umfasst ein umlaufendes Siebband 80, welches
durch einen Sieblaufregler 81 angetrieben, durch einen
Siebbandspanner 82 je nach Belastung gespannt und
durch Siebbandumlenker 83, 84, 85, 86 und 87 umge-
lenkt wird. Die Umlaufrichtung des Siebbandes verlauft
gemal Pfeilrichtung 88.

[0143] Die Sprihfraktionierung 79 umfasst drei
Sprihbereiche 89, 90 und 91, die jeweils eine Vielzahl
von Fraktionierdiisen 92 (hier nur exemplarisch bezif-
fert) aufweisen. Vor dem jeweiligen Spriihbereich 89, 90
und 91 ist jeweils eine Siebbandreinigungsvorrichtung
93, 94 und 95 angeordnet, die unter anderem sicher-
stellt, dass in dem jeweiligen Sprihbereich 89, 90 und
91 jeweils ein gereinigtes Siebband einlduft.

[0144] Unterhalb der Fraktionierdiisen 92 sind jeweils
auf der den Disen 92 abgewandten Siebbandseite
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Wasserabstreifer 96, 97 und 98 sowie Unterkornablaufe
99, 100 und 101 angeordnet. Hinter jedem Spriuhbe-
reich 89, 90 und 91 ist jeweils ein Oberkornablauf 102,
103 und 104 vorhanden, in welchen die lAngeren Fasern
105, 106 und 107 aufgefangen werden.

[0145] Um die Sprihfraktionierung 79 mit in Suspen-
sion geldsten Fasern zu versorgen, haben die Dlisen 92
jeweils einen Suspensionszulauf 108, 109 und 110, der
wahlweise als Rundverteiler und/oder aus einzelnen
Schlauchen ausgeflihrt sein kann. Durch den jeweiligen
Suspensionszulauf 108, 109 und 110 wird die Suspen-
sion 111 den Disen 92 zugefiihrt.

[0146] Um unter anderem eine stérungsfreie Fraktio-
nierung der Fasern sicher zu stellen, hat jeder Sprih-
bereich 89, 90 und 91 Schiebeleisten 112, 113 und 114
sowie Schaber 115, 116 und 117. Die Schiebeleisten
112, 113 und 114 sorgen beispielsweise dafir, dass die
auf der Oberseite angesammelten langen Fasern je-
weils von der Oberfliche des Siebbandes 80 in die
Oberkornablaufe 102, 103 und 104 gelangen. Die Scha-
ber 115, 116 und 117 dienen dazu das Wasser verstarkt
und Unterkorn von der Oberflache des Siebbandes ab-
zuschaben.

[0147] Demumlaufenden Siebband 118 (Figur 7) sind
ein Abnahmeschaber 119, ein Faserstoffsammler 120
(hier nur exemplarisch beziffert), eine Vielzahl von
Schiebeleisten 121 (hier nur exemplarisch beziffert) so-
wie eine Vielzahl von Faserstoffabflissen 122 bis 133
zugeordnet.

[0148] Aufdas Siebband 118 auftreffende zu trennen-
de Suspensionssprihstrahlen 134 (hier nur exempla-
risch beziffert) driicken die langen Fasern 135, die nicht
durch Lécher des umlaufende Siebbandes gelangtsind,
seitlich zu den Schiebeleisten 121. Die Schiebeleisten
121 leiten die langen Fasern 135 mit Hilfe der Faser-
stoffsammler 120 zu den Faserstoffabflissen 122 bis
133, wobei die Abnahme der langen Fasern 135 von
dem umlaufenden Siebband durch den Abnahmescha-
ber 119 unterstutzt wird. Die eingesammelten Langfa-
sern 135 werden gemal der Pfeilrichtung 136 abge-
fuhrt.

[0149] Wé&hrend des gesamten Vorganges bewegt
sich das Siebband 121 aktiv gemaR Pfeilrichtung 137
auf den Abnahmeschaber sowie auf den Faserstoffab-
fluss zu.

[0150] Das in Figur 8 gezeigte Trennmittel 140 um-
fasst einen umlaufenden Trennkérper 141, der mittels
zweier Umlenkwalzen 142 und 143 gemal Pfeilrichtung
144 umlauft. Der umlaufende Trennkdrper 141 wird im
Bereich 145 mittels einer Reinigungseinrichtung 146
gereinigt, so dass der Trennkérper 141 gereinigt ist, be-
vor er im Bereich 147 wieder auf die Umlenkwalze 143
gefiihrt wird.

[0151] Um ein Ubertragen von Verschmutzungen
durch die Walzen 142 bzw. 143 auf den Trennkdrper 141
zu unterbinden, weisen die Umlenkwalzen 142 bzw. 143
jeweils eine Walzenreinigungseinrichtung 142A bzw.
143A auf.
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[0152] Mittels des umlaufenden Trennkdrpers 141
wird eine Trennflache 148 bereitgestellt, die konvex
ausgebildet ist und im Scheitelpunkt 149 ihre hochste
Erhebung aufweist. Darliber hinaus weist die Trennfl&-
che 148 eine Vielzahl an Trennspalten 175 (siehe Figur
12) auf, die durch Zwischenrdume des mehrfach umlau-
fenden Trennkorpers 141 gebildet werden. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel besteht der umlaufende Trennkor-
per 141 aus einem Endlosriemenband, das durch ein
mehrmaliges Umlenken die Trennflache 148 bildet. Das
Endlosriemenband wird im Bereich der Trennfldche 148
durch konvexe Fihrungsmittel 148A gefuhrt, die unmit-
telbar unterhalb der Trennfldche 148 angeordnet sind.
[0153] Mittels eines Suspensionszulaufes 150 wird
der Trennfldche 148 in einem Bereich der Umlenkwalze
143 ein Suspensionsgemenge 151 zugeleitet. Das Sus-
pensionsgemenge 151 besteht im Wesentlichen aus ei-
nem wassrigen Trdgermedium 152 und darin befindli-
chen Leichtstoffen 153. In der Regel haften den Leicht-
stoffen faserartige Gebilde 155 an.

[0154] Das derart zugeleitete Suspensionsgemenge
151 sammelt sich auf der Trennflache 148 vor dem
Scheitelpunkt 149 zu einer Art See 154 an, da die Trenn-
spalten derart dimensioniert sind, dass insbesondere
das wassrige Tragermediuni 152 nicht schnell genug
durch die Trennspalten 175 abflief3t. An den Leichtstof-
fen 153 anhaftende faserartige Gebilde 155 flie3en mit
dem wassrigen Tragermedium 152 durch die Trennspal-
ten 175 der Trennflache 148 ab, sobald sie von den
Leichtstoffen 153 getrennt sind.

[0155] Der Trennkdrper 141 bewegt sich entlang der
Horizontalen mit einer Geschwindigkeitskomponente
vy 141A. Das zugeleitete Suspensionsgemenge 151
hat eine Geschwindigkeitskomponente v, 151A. Beide
Geschwindigkeitskomponenten v, 141A und v ,151A
sind gleich gerichtet und unterscheiden sich durch einen
Betrag Avy;. Der Betrag Av,,; betragt in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel aufgrund der Leichtstoff- und Faserbe-
schaffenheit ca. 1 m/s. Umfasst das Suspensionsge-
menge 151 andere Leichtstoffe 153, kann Av,;; auch ei-
nen anderen Wert annehmen.

[0156] Die auf die Trennflache 148 mit dem Suspen-
sionsgemenge 151 zugeleiteten Leichtstoffe 153 be-
kommen Kontakt zu dem umlaufenden Trennkdorper 141
der Trennfldche 148 und werden aufgrund der zwischen
den Leichtstoffen 153 und dem umlaufenden Trennkdr-
per 141 auftretenden Haftung mitgerissen und be-
schleunigt. Die bis zu diesem Zeitpunkt an den Leicht-
stoffen 153 anhaftenden faserartigen Gebilde 125 rei-
Ren aufgrund einer zu dem wassrigen Tragermedium
152 auftretenden Reibung ab und bleiben in dem wéass-
rigen Tragermedium 152 zurlick, wahrend die Leicht-
stoffe 153 in Pfeilrichtung 156 mittels des Trennkdrpers
141 weiter geférdert werden. Die in dem wassrigen Tra-
germedium 152 verbliebenen faserartigen Gebilde 155
flieen mit diesem von der Oberseite der Trennflache
148 durch die stationaren Trennspalten 175 zur Unter-
seite der Trennflache 148 und werden von dort aus dem
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Trennmittel 140 abgeleitet.

[0157] Die in den Figuren 9 bis 11 abgebildeten Um-
lenkwalzen 157, 158 und 160 haben jeweils eine glatte
Oberflache 157A bzw. 158A und kdénnen als Umlenk-
walzen 143 bzw. 144 zur Anwendung kommen. Die glat-
ten Oberflachen 157A und 158A zeichnen sich insbe-
sondere dadurch aus, dass sie in Richtung ihrer Langs-
achsen keine spiralférmigen Strukturen auf ihren Ober-
flachen 157A und 158A aufweisen. Hierdurch kann ei-
nem Verdrillen entgegengewirkt werden.

[0158] Die Umlenkwalzen 158 und 160 haben dar-
Uber hinaus Fiihrungsnuten 159 bzw. 161 (hier nur ex-
emplarisch beziffert), in welchen der umlaufende Trenn-
kdrper 141 bzw. 162 gegeniber der Umlenkwalze 158
bzw. 166 geflhrt ist, wahrend die Umlenkwalze 157 zy-
linderférmig ist, sodass sich ein Trennkdrper auf ihr
selbst ausrichten kann.

[0159] Wie exemplarisch anhand Figur 11 erldutert,
bildet der umlaufende Trennkérper 141 bzw. 162 im Be-
reich 163 eine Trennflache 164, die stationare Trenn-
spalten 165 (hier nur exemplarisch beziffert) aufweist.
Der Umlenkwalze 160 wird der umlaufende Trennkdrper
162 im Bereich 166 zugefihrt und im Bereich 167 ab-
gefiihrt. Zwischen dem Zuflihrbereich 166 und dem Ab-
fuhrbereich 167 ist eine Reinigungseinrichtung 168 an-
geordnet, die den umlaufenden Trennkodrper 162 konti-
nuierlich reinigt, wahrend der Trennkérper 162 zurlick-
geftihrt wird. Der Trennkérper 162 ist somit gereinigter,
bevor er der Umlenkwalze 160 zugefihrt wird.

[0160] Die Figur 12 zeigt zwei Obergurte 170 und 171
eines umlaufenden Trennkdrpers 141 bzw. 162 (siehe
Figur 8 bzw. Figur 11). Die Obergurte 170 und 171 bilden
einen Teil einer Trennfldche 172 und werden jeweils
durch eine Fihrungseinrichtung 173 bzw. 174 gefiihrt.
Die Fihrungseinrichtungen 173, 174 sind unmittelbar
unterden Obergurten 170, 171 angeordnet, so dass der
umlaufende Trennkérper 141 bzw. 162 unmittelbar un-
terhalb der Trennflache 172 gefiihrt ist. Hierdurch ergibt
sich zum einen eine gegenlber Druckkraften sehr sta-
bile Trennflache 172 und zum anderen werden die
Obergurte 170, 171 mittels der Flhrungseinrichtungen
173 und 174 aulerst prazise positioniert sowie gegen-
Uber einem Verdrillen gesichert. Die Flihrungen kénnen
konkav ausgebildet sein und so die in Figur 8 dargestell-
te Form der Obergurte des Trennmittels bedingen.
[0161] Zwischen den beiden Obergurten 170, 171
existiert ein stationdrer Trennspalt 175, der lediglich
durch die beiden Obergurte 170, 171 begrenzt ist. In
dem stationdren Trennspalt 175 ist ein Trennsteg 176
angeordnet, der in seinem oberen Bereich spitz zulauft
und zu einer héheren Trennschérfe des Trennmittels
140 (siehe Figur 8) fihrt. Der Trennsteg 176 ist iber den
gesamten Verlauf des stationdren Trennspalts 175 in
der TrennflAche angeordnet.

[0162] Die Anordnung nach Figur 8 kann, entspre-
chend der Anordnung nach Figur 5, im hinteren Bereich
ebenfalls Trenneinrichtungen bzw. einen Selektierer
180 aufweisen. Darlber hinaus kann die hohe Ge-
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schwindigkeit des Trennkdrpers 141 dazu genutzt wer-
den, Partikel, die auf Hohe der Walze 144 noch auf dem
Trennkérper 141 liegen, einer Beschleunigungstren-
nung zuzufiihren, in dem diese Partikel entsprechend
ihrer Bewegungsrichtung von dem Trennkdrper 141
fortgeschleudert und unterschiedlich in der Umge-
bungsluft abgebremst werden. Es versteht sich, dass
die in den Figuren 8 bis 12 dargestellte Trenneinrichtung
auch in anderen Trennvorrichtungen, insbesondere in
Trennvorrichtungen, bei denen auf ein Aufstauen einer
Suspension verzichtet wird bzw. welche lediglich einen
zweikomponentigen Massestrom ohne eine Tragerflis-
sigkeit oder lediglich zur Trennung einer bestimmten
Komponente aus einer Tragerflissigkeit genutzt wer-
den sollen, zur Anwendung kommen kann.

[0163] Der in der Figur 13 illustrierte Pulper 190 um-
fasst einen Arbeitsbereich 191, der mittels einer Riick-
halteeinrichtung 192 in einen Zulaufbereich 193 und in
einen Ablaufbereich 194 unterteilt ist. Im Zulaufbereich
193 ist ein Verdichter 195 angeordnet, der Uber eine
Kardanwelle 196 mittels eines Motors 197 angetrieben
wird. Der Verdichter 195 ist mit seiner Verdichterunter-
seite 195A in der N&he der Rickhalteeinrichtung 192
angeordnet. Dartber hinaus ist am Zulaufbereich 193
zum einen ein Leichtstoffzulauf 198, zum anderen ein
Leichtstoffabzug 199 angeordnet. Aulerdem hat der
Zulaufbereich 193 einen Wasserzulauf 200.

[0164] Der Leichtstoffzulauf 198 befindet sich unter-
halb der maximalen Beflillungshéhe 201 des Pulpers
190. Mittels des Leichtstoffzulaufes 198 wird der Zulauf-
bereich 193 des Arbeitsbereichs 191 des Pulpers 190
mit zu recycelten Leichtstoffen 202 beschickt. Der
Leichtstoffzulauf 198 umfasst hierzu einen Schnecken-
trieb 203, welcher durch einen Motor 204 angetrieben
ist. Mittels des Schneckentriebs 203 werden die Leicht-
stoffe 202 auch entgegen einen Widerstand in den Zu-
laufbereich 193 gefdrdert.

[0165] Der Leichtstoffabzug 199 ist an einer Leicht-
stoffaustragséffnung 205 angeordnet, die im Wesentli-
chen gegeniberliegend und unterhalb des Leichtstoff-
zulaufes 198 angeordnet ist. Der Leichtstoffabzug 199
umfasst ebenfalls einen Schneckentrieb 206, der mittels
eines Motors 207 angetrieben ist. Um einen kontinuier-
lichen Austrag von gereinigten Leichtstoffen 208 und
abgetrennten langen bzw. grolen Anhaftungen zu ge-
wahrleisten, werden die Leichtstoffe 208 mittels des
Schneckentriebes 206 in einem Leichtstoffaustrags-
massestrom 209 - ggf. mit Wasser - aus dem Arbeits-
bereich 191 des Pulpers 190 entnommen.

[0166] In einem unteren Bereich 210 des Ablaufbe-
reichs 194 weist der Pulper 190 einen Ablauf 211 auf,
mittels welchem von den Leichtstoffen 202 getrennte
kleine bzw. kurze Anhaftungen 212 sowie das dem Pul-
per 190 zugefilhrte Wasser aus dem Arbeitsbereich 191
entnommen wird.

[0167] Die mittels des Leichtstoffzulaufes 198 iber ei-
ne Leichtstoffzulauféffnung 198A zugefiihrten Leicht-
stoffe 202 werden mit dem Schneckentrieb 203 gegen
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den Verdichter 195 gemaR Pfeilrichtung 213 gepresst.
Hierdurch wird bei dieser Ausfihrungsform die Stoff-
dichte weiter erhdht und es werden die Bestandteile der
zu recycelten Leichtstoffe 202 besonders innig gegen-
einander gerieben, so dass sich die an den Leichtstoffen
202 befindlichen Anhaftungen 212 besonders griindlich
trennen.

[0168] Unter Zuhilfenahme des zugefiihrten Wassers
200 werden die von den Leichtstoffen 202 getrennten
kleinen bzw. kurzen Anhaftungen 212 geman Pfeilrich-
tung 214 durch die Ruckhalteeinrichtung 192 in den Ab-
laufbereich 194 gedriickt.

[0169] Insbesondere an der Rickhalteeinrichtung
192 und an der Beflllungsoberkante 201 entstehen un-
ter anderem auf Grund des rotierenden Verdichters 195
und des mittels der Pressschnecke 203 kontinuierlich
gefdrderten Leichtstoffstroms Umkehrstromungen 215,
216 und 217. Im Bereich der Umkehrstrédmungen 215,
216 und 217 treten die Leichtstoffe 202 in einem beson-
deres innigen Kontakt zueinander, so dass dort die An-
haftungen besonders gut von den Leichtstoffen 202 ge-
trennt werden.

[0170] Die Entnahme von gereinigten Leichtstoffen
208 und abgetrennten groflen bzw. langen Anhaftungen
gelingt besonders gut, wenn die Leichtstoffaustragsoéff-
nung 205 oberhalb der Umkehrstrémung 216 angeord-
net ist. Die Leichtstoffaustragsdffnung 205 ist hierbei in
einem Abstand 218 von der Ruckhalteeinrichtung 192
entfernt angeordnet.

[0171] Esist verstandlich, dass der Abstand 218 nicht
zwangslaufig durch die Auspragung der Umkehrstrém-
richtung 216 bedingt ist. Vielmehr ist es méglich, die
Leichtstoffaustragsoffnung 205 auch in anderen geeig-
neten Abstanden von der Rickhalteeinrichtung 192 an
dem Zulaufbereich 193 des Pulpers 190 anzuordnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1; 40) zum Trennen von insbesondere
faserartigen Gebilden (155) aus einem Massestrom
(151) mit einem Trennmittel (140), welches eine
Trennflache (148; 164; 172) aus stationdren Trenn-
spalten (175) und umlaufenden Trennkérpern (141;
162) aufweist, und mit einer Fihrungseinrichtung
zum Flhren der Trennkdrper (14,1; 162), dadurch
gekennzeichnet dass die Fihrungseinrichtung
(148A; 173, 174) parallel zu der Bewegungsrich-
tung der Trennkodrper (141; 162) angeordnet ist.

2. Trennvorrichtung(1;40) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fihrungseinrichtung
(148A; 173, 174) unmittelbar unterhalb der die
Trennflache (148; 164; 172) bildenden Trennkérper
(141; 162) angeordnet ist.

3. Trennvorrichtung (1; 40) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen zwei
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Fuhrungseinrichtungen (173, 174), parallel zu die-
sen ein stationarer Trennspalt (175) angeordnet ist.

Trennvorrichtung (1; 40) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trennspalt (175)in
Richtung seiner Langserstreckung der Erstreckung
der durch die Trennkérper (141; 162) gebildeten
Trennflache (148; 164; 172) entspricht.

Trennvorrichtung (1; 40) nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der um-
laufende Trennkdrper (141; 162) einen mehrfach
umlaufenden Endlosriemen umfasst.

Trennvorrichtung (1; 40) nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die um-
laufenden Trennkdrper (141; 162) in Richtung ihrer
Haupterstreckung eine Geschwindigkeitskompo-
nente vr, (141A) aufweisen, die gegenuber einer
Geschwindigkeitskomponente v, (151A) des der
Trennflache (148; 164; 172) zugeflihrten Masse-
stroms um einen Betrag v,; erhdht ist.

Trennvorrichtung (1; 40) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Betrag v grofer als
0,3 m/s, vorzugsweise grofRer als 0,5 m/s, ist.

Trennvorrichtung (1; 40) nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Trennmittel (140) wenigstens einen stationaren
Trennsteg (176) aufweist, welcher in einem statio-
naren Trennspalt (175) angeordnet ist.

Trennvorrichtung (1; 40) nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Fih-
rungseinrichtung in Bewegungsrichtung der Trenn-
kdrper (148A; 173, 174) konvex ist.

Trennvorrichtung (1; 40) nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
flache (148; 164; 172) an dem Suspensionsgemen-
ge (151) zugewandten Seite ansteigt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10
zum Trennen von Leichtstoffen (5 bis 15; 44 bis 48;
202) miteinem einer Auftragsflache (69) umfassen-
den Selektor (43), dadurch gekennzeichnet, dass
ein Mittel zum Senden eines impulsbehafteten Me-
diums derart beziglich der Auftragsflache (69) an-
geordnet ist, dass das impulsbehaftete Medium
zum Selektieren innerhalb der Auftragsflache (69)
anordenbar ist.

Trennvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzekhnet, dass eine tragerme-
diumauffachernde Einrichtung wenigstens eine Fa-
cherdiise (30; 63, 64, 65) aufweist.
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Trennvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Facherdiuse (30; 63, 64,
65) hinter ihrer Austritts6ffnung (33) einen flachen-
artigen Bereich (32) aufweist, der von einem kon-
kav ausgebildeten Bereich (32) in einen konvex
ausgebildeten Bereich (36) lGbergeht.

Trennvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
eine Strahldise (25; 73) unterhalb einer Auftrags-
flache (69) auf einer der Auftragsflache (69) abge-
wandten Seite angeordnet ist.

Trennvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
14, gekennzeichnet durch eine Umlenkeinrich-
tung fur ein impulsbehaftetes Medium, wobei die
Umlenkeinrichtung vorzugsweise zwischen einer
Strahldlse (25; 73) und einem flissigen Tragerme-
dium (3; 35; 66, 67, 68) und/oder einer Auftragsfla-
che (69) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, ge-
kennzeichnet durch eine Einrichtung zum Tren-
nen von Leichtstoffen (202) von Anhaftungen, wel-
che eine Rickhalteeinrichtung (192) aufweist, die
einen Arbeitsbereich (191) in einen Zulaufbereich
(193) und in einen Ablaufbereich (194) unterteilt,
wobei in dem Zulaufbereich (193) eine Suspension
aus den Leichtstoffen (202), den Anhaftungen (212)
sowie einer Tragerflissigkeit bewegt wird und wo-
bei in dem Zulaufbereich (193) eine Leichtstoffaus-
tragsoffnung (205) mit einem Abzug (199) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leichtstoffaustragséffnung
(205) einen Separationsabstand (218) gegentber
der Ruckhalteeinrichtung (192) aufweist.

Verfahren zum Trennen von Leichtstoffen (5 bis 15;
44 bis 48; 202), bei welchem die Leichtstoffe (5 bis
15; 44 bis 48; 202) zum Selektieren einer Auftrags-
flache (69) einer Trennvorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 16zugefiihrt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein impulsbehaftetes Medium
(26; 75) die Auftragsflache (69) wenigstens in Teil-
bereichen temporar durchstoft.

Trennverfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein impulsbehaftetes Medium
(26; 75) kontinuierlich geférdert wird.

Claims

1.

An apparatus (1, 40) for separating in particular fib-
er-like structures (155) from a mass stream (151),
said device having a separator means (140) com-
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prising a separating surface (148; 164; 172) con-
sisting of stationary separating gaps (175) and of
revolving separator bodies (141; 162) and a guiding
device for guiding said separator bodies (141; 162),
characterized in that the guiding device (148A;
173, 174) is disposed parallel to the direction of
movement of the separator bodies (141; 162).

The separator apparatus (1; 40) as setforth in claim
1, characterized in that the guiding device (148A;
173,174)is disposed directly beneath the separator
bodies (141; 162) forming the separating surface
(148; 164, 172).

The separator apparatus (1; 40) as setforth in claim
1 or 2, characterized in that, between two guiding
devices (173, 174), a stationary separating gap
(175) is disposed parallel thereto.

The separator apparatus (1; 40) as setforth in claim
3, characterized in that, in the direction of its lon-
gitudinal extension, the separating gap (175) corre-
sponds to the extension of the separating surface
(148; 164, 172) formed by the separator bodies
(141; 162).

The separator apparatus (1; 40) as set forth in any
of the claims 1 through 4, characterized in that the
revolving separator bodies (141; 162) include an
endless belt that revolves several times.

The separator apparatus (1; 40) as set forth in any
of the claims 1 through 5, characterized in that the
revolving separator bodies (141; 162) comprise, in
the direction of their main extension, a velocity com-
ponent vy, (141A) that is greater than a velocity
component v, (151A) of the mass stream supplied
to the separating surface (148; 164; 172) by an
amount vyt

The separator apparatus (1; 40) as setforth in claim
6, characterized in that the amount v, is greater
than 0.3 m/s, preferably greater than 0.5 m/s.

The separator apparatus (1; 40) as set forth in any
of the claims 1 through 7, characterized in that the
separator means (140) comprises at least one sta-
tionary separating ridge (176) that is disposed in a
stationary separating gap (175).

The separator apparatus (1; 40) as set forth in any
of the claims 1 through 8, characterized in that the
guide device is convex in the direction of movement
of the separator bodies (148A; 173, 174).

The separator apparatus (1; 40) as set forth in any
of the claims 1 through 9, characterized in that the
separating surface (148; 164; 172) extends upward
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on the side turned toward the suspension mixture
(151).

An apparatus as set forth in any of the claims 1
through 10 for separating lightweight substances (5
through 15; 44 through 48; 202), said apparatus
having a selector (43) including an application sur-
face (69), characterized in that a means for send-
ing a pulsed medium is disposed in such a manner
with respect to the application surface (69) that the
pulsed medium is adapted to be disposed for selec-
tion within the application surface (69).

The separator apparatus as set forth in any of the
claims 1 through 11, characterized in that a device
for fanning the carrier medium comprises at least
one fan nozzle (30; 62, 64, 65).

The separator apparatus as set forth in claim 12,
characterized in that the fan nozzle (30; 62, 64,
65) comprises an areal region (32) behind its exit
port (33), said region extending from a concave re-
gion (32) to merge into a convex region (36).

The separator apparatus as set forth in any of the
claims 1 through 13, characterized in that at least
one jet nozzle (25; 73) is disposed beneath one ap-
plication surface (69) on a side turned away from
said application surface (69).

The separator apparatus as set forth in any of the
claims 1 through 14, characterized by a baffle de-
vice for a pulsed medium, said baffle device being
preferably disposed between a jet nozzle (25; 73)
and a liquid carrier medium (3; 35; 66, 67, 68) and/
or an application surface (69).

The apparatus as set forth in any of the claims 1
through 15, characterized by a device for separat-
ing lightweight substances (202) from stickies, said
device comprising a retaining device (192) that di-
vides a work region (191) into a supply region (193)
and a discharge region (194), a suspension consist-
ing of the lightweight substances (202), the stickies
(212) and a carrier liquid being moved in the supply
region (193) and a discharge opening (205) for dis-
charging the lightweight substances provided with
an outlet {(199) being disposed in the supply region
(193).

The apparatus as set forth in claim 16, character-
ized in that the discharge opening (205) for dis-
charging the lightweight substances comprises a
separation distance (218) with respect to the retain-
ing device (192).

A method of separating lightweight substances (5
through 15; 44 through 48; 202) by which the light-
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weight substances (5 through 15; 44 through 48;
202) are supplied to a separator apparatus as set
forth in any of the claims 1 through 16 for selecting
an application surface (69), characterized in that
a pulsed medium (26; 75) temporarily penetrates
through at least portions of the application surface
(69).

The separating method as set forth in claim 18,
characterized in that a pulsed medium (26; 75) is
transported continuously.

Revendications

Dispositif (1; 40) pour séparer notamment des
structures du type fibres (155) d'un flux massique
(151), ce dispositif étant pourvu d'un moyen de sé-
paration (140) comportant une surface de sépara-
tion (148 ; 164 ; 172) constituée de fentes de sépa-
ration (175) fixes et de corps séparateurs (141 ;
162) qui défilent etd'un organe de guidage pour gui-
der les corps séparateurs (141 ; 162), caractérisé
en ce que l'organe de guidage (148A; 173, 174)
est disposé parallelement a la direction de mouve-
ment des corps séparateurs (141 ; 162).

Dispositif separateur (1 ; 40) selon la revendication
1, caractérisé en ce que l'organe de guidage
(148A ; 173, 174) est disposé directement en des-
sous des corps séparateurs (141 ; 162) constituant
la surface de séparation (148 ; 164 ; 172).

Dispositif separateur (1 ; 40) selon la revendication
1 ou 2, caractérisé en ce que, entre les deux or-
ganes de guidage (173, 174), est disposée une fen-
te de séparation (175) fixe paralléle a ceux-ci.

Dispositif separateur (1 ; 40) selon la revendication
3, caractérisé en ce que la fente de séparation
(175) correspond, dans le sens de sa longueur, a
I'étendue de la surface de séparation (148 ; 164 ;
172) formée par les corps séparateurs (141 ; 162).

Dispositif séparateur (1 ; 40) selon l'une quelcon-
que des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que le corps séparateur (141 ; 162) qui defile com-
prend une bande continue qui défile plusieurs fois.

Dispositif séparateur (1 ; 40) selon l'une quelcon-
que des revendications 1 & 5, caractérisé en ce
que les corps séparateurs (141 ; 162) qui deéfilent
comportent, dans le sens de leur étendue principa-
le, une composante de vitesse vy, (141A) qui est
supérieure d'un montant V; 8 une composante de
vitesse v, (151A) du flux massique acheminé vers
la surface de séparation (148 ; 164 ; 172).
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Dispositif séparateur (1 ; 40) selon la revendication
6, caractérisé en ce que le montant V, ;; est supe-
rieur a 0,3 m/s, de préférence supérieur a 0,5 m/s.

Dispositif séparateur (1 ; 40) selon l'une quelcon-
que des revendications 1 & 7, caractérisé en ce
que le moyen de seéparation (140) comporte au
moins une nervure de séparation (176) fixe qui est
disposée dans une fente de séparation (175) fixe.

Dispositif séparateur (1 ; 40) selon l'une quelcon-
que des revendications 1 a 8, caractérisé en ce
que |'organe de guidage est convexe dans la direc-
tion de mouvement des corps séparateurs (148A ;
173, 174).

Dispositif séparateur (1 ; 40) selon l'une quelcon-
que des revendications 1 & 9, caractérisé en ce
que la surface de séparation (148 ; 164 ; 172) est
inclinée vers le haut du cbte tourné vers le mélange
en suspension {(151).

Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 10 pour séparer des substances légéres
(54 15;44 248 ;202) au moyen d'un sélecteur (43)
comprenant une surface d'application (69), carac-
térisé en ce qu'un moyen pour envoyer un fluide
pulse est disposé de telle sorte par rapport a la sur-
face d'application (69) que le fluide pulsé est apte
a étre disposé a l'intérieur de la surface d'applica-
tion (69) en vue de la sélection.

Dispositif séparateur selon l'une quelconque des
revendications 1 a 11, caractérisé en ce qu'un or-
gane destiné 3 étaler en éventail le fluide porteur
comporte au moins une buse a jet plat (30 ; 63, 64,
65).

Dispositif séparateur selon la revendication 12, ca-
ractérisé en ce que la buse a jet plat (30 ; 63, 64,
65) comporte, derriére son orifice de sortie (33), une
région surfacique (32) qui passe d'une région con-
cave (32) & une région convexe (36).

Dispositif séparateur selon l'une quelconque des
revendications 1 & 13, caractérisé en ce qu'au
moins une buse d'éjection (25 ; 73) est disposée en
dessous d'une surface d'application (69) sur le c6té
detourné de la surface d'application (69).

Dispositif séparateur selon l'une quelconque des
revendications 1 & 14, caractérisé par un systéme
de chicanes pour un fluide pulsé, lequel systéme de
chicanes est de préférence disposé entre une buse
d'éjection (25 ; 73) et un fluide porteur liquide (3 ;
35 ; 66, 67, 68) et/ou une surface d'application (69).

Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
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tions 1 & 15, caractérisé par un organe destine a
séparer des substances légéres (202) de stickies
et comportant un organe de retenue (192) qui divise
une zone de travail (191) en une zone d'amenée
(193) et en une zone de décharge (194), une sus-
pension constituée des substances légéres (202),
des stickies (212) ainsi que d'un liquide porteur
etant mise en mouvement dans |la zone d'amenée
(193) et un orifice de décharge (205) des substan-
ces légéres étant disposé avec un tuyau d'évacua-
tion (199) dans la zone d'amenée (193).

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que |'orifice de décharge (205) des substances
legéres comporte un ecart de séparation (218) par
rapport a l'organe de retenue (192).

Procédé de séparation de substances légéres (5 a
15; 44 4 48 ; 202) selon lequel les substances lé-
géres (5a15; 44 248 ; 202) sont acheminées, en
vue de la sélection, vers une surface d'application
(69) d'un dispositif de séparation selon |'une quel-
conque des revendications 1 & 16, caractérisé en
ce qu'un fluide pulsé (26 ; 75) perce temporaire-
ment a travers des parties au moins de la surface
d'application (69).

Procédé de séparation selon la revendication 18,
caractérisé en ce qu'un fluide pulsé (26 ; 75) est
vehiculé de fagon continue.



EP 1275770 B1

20



0

EP 1275770 B1

y % Tigd
J!

21



EP 1275770 B1

v
e
\-»g
=
I

D@Sw O\L\ﬁw;f 33 @.@i @w

- /llJ 3
: M\ A
55 % s ¥ ® o B

< x % m

5by B

th

22



EP 1275770 B1

\ o /4
)
® =~ N\ ] Wy
.7 4 D A . oV
o3 sy ooy — 0% m. _W_\
tb re 0y
33 (e d
W Ei— o
soy - SH 8
9'ANE B —a
V8 b5 %
88 & D Wy
<8 \
. Y \
9 w# % /B Bt

23



EP 1275770 B1

o @ tr s sw.
. %Ky 3; oAﬂ%ﬁv“ xv\ re\ﬂ 14

p..~\~ﬂ~—.\~a_\
L [LH] THITF
mx\\ |
HIEINE @.T
| _Jeliietiieqibeie
o 1~ Defll Dl De(i Defl Dol
@@@@%@ &
o)l Dell Ued! Datl Do
s — @.@@@Qﬂ
vN_\\
Y

24



EP 1275770 B1

1.4 < Shr

it s L J{ 4

WV ey un 2y
=344

hh¥

25



EP 1275770 B1

f,m r’d
F2 <o 4S8R 4;‘3 '1-?',40

M eeosod — 3
- ~—160

ooooooooooooo

26



EP 1275770 B1

FQ."Z
ML ¢

7/
G 7 g AR
Vo T’

A¥6

27



EP 1275770 B1

2\ e
;- Y 5
< AVA N
N : \Z ~ @
§ ! /\ ' < )
§ ¥ &/ .’7’ g
| Sy
= QN \PT=
- S\\PY
P ANE
S <N 7 3
4' i
!»
3 H e T\
Pugns <!
4! §.
' ~
~
mm = -
-

e

28



	Bibliographische Daten
	Zusammenfassung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

