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by means of a first positioning device (21) via a control device (22); and a first end stop element (23) designed for mechanical position
limitation, with which at least one part (24) of the first positioning device (21) comes into blocking contact with a first counter support
(31) of the first end stop element (23) in the pressing position of the drive roller (16), and wherein the first counter support (25) of
the first end stop element (23) is designed such that its position can be adjusted by means of the control device (22). The invention
also relates to a corresponding method.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trennen von Stoffen unterschiedlicher Flieffdhig-
keit, umfassend eine umlaufend angetriebene Hohltrommel (10) mit einer perforierten Mantelfldche (11), Abstreifmittel (18) zum Ab-
streifen des Pressgutes an der Hohltrommel (10), ein von aufien an die Hohltrommel (10) unter Umschlingung eines Teils des Umfangs
der Hohltrommel (10) anpressbares endloses Pressband (14), das zusammen mit der Hohltrommel (10) einen Einzugskeil (36) fiir das
Pressgutbildet, wobei das Pressband (14) mittels mindestens einer Antricbswalze (16) sowie mindestens einer Lagerwalze (17) gelagert
ist und zumindest die Antricbswalze (16) gegen die Hohltrommel (10), getrennt durch das Pressband (14), in eine Andruckposition
steuervariabel andriickbar ausgebildet ist, indem die Position der Antricbswalze (16) mittels einer ersten Positioniereinrichtung (21)
relativ zu der Hohltrommel (10) {iber eine Steuereinrichtung (22) verstellbar eingerichtet ist, weiter umfassend ein zur mechanischen
Positionsbegrenzung eingerichtetes erstes Endanschlagselement (23), mit dem zumindest ein Teil (24) der ersten Positioniereinrichtung
(21) in der Andruckposition der Antriebswalze (16) mit einer ersten Gegenlage (31) des ersten Endanschlagselements (23) in Sperran-
lage kommt und wobei die erste Gegenlage (25) des ersten Endanschlagselements (23) mittels der Steuereinrichtung (22) positionsver-
stellbar eingerichtet ist. Des Weiteren betrifft die Erfindung entsprechende Verfahren.
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Nordischer Maschinenbau Rud. Baader GmbH + Co. KG, Geniner Stralle 249, 23560
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Vorrichtung und Verfahren zum Trennen von Stoffen unterschiedlicher FlieRfa-
higkeit

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trennen von Stoffen unter-
schiedlicher Flielifahigkeit. Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfah-
ren zum Einrichten einer Vorrichtung zum Trennen von Stoffen unterschiedlicher FlieR-

fahigkeit und ein Verfahren zum Betreiben einer solchen Vorrichtung.

Derartige Vorrichtungen und Verfahren kommen in verschiedenen Industriebereichen
zum Einsatz. Trennbar sind grundséatzlich Materialien, die ein voneinander abweichen-
des FlieRverhalten aufweisen. Zum Einsatz gelangen derartige Vorrichtungen und Ver-
fahren beispielsweise bei der Verwertung von Tierkdpern zum Abtrennen von Haut-,
Fleisch- und/oder Sehnenanteilen von Knochen oder Graten. Auch bei der Trennung
des Fruchtfleisches von Schale, Stielen, Kernen oder Steinen von Gemuise oder Obst
kommen diese zum Einsatz. Ein weiteres Einsatzfeld besteht in der Trennung von ins-
besondere von Verbundverpackungen, beispielsweise von Karton-Getrénkeverpackun-
gen, die aus mit Kunststofffolie und/oder Aluminiumfolie beschichteten Kartons beste-

hen.

Die auch als Separatoren bezeichneten Vorrichtungen zum Trennen von Stoffen unter-
schiedlicher Fliel3fahigkeit umfassen in der Regel eine mit einer perforierten Mantelfla-
che versehene Hohltrommel und ein mit der Hohltrommel in einem Teilumfangsbereich
in Wirkverbindung stehendes Pressband. Pressband und Hohltrommel sind jeweils
beide angetrieben. Das zu trennende Pressgut gelangt in einen Einzugsbereich zwi-
schen das elastische Pressband und die perforierte Hohltrommel. Das Pressband bil-
det zusammen mit der Hohltrommel in diesem Einzugsbereich einen Einzugskeil fur

das Pressgut.

Infolge unterschiedlicher FlieRfahigkeiten der Teilbestandteile des Pressgutes werden
flieRféhigere Bestandteile durch die perforierte Mantelfldche der Hohltrommel von au-

Ren nach innen gedriickt.
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Ein Nachteil der bekannten Vorrichtungen und Verfahren besteht darin, dass beim Ein-
zug des Pressgutes sowie beim Trennen der Stoffe unterschiedlicher FlieRfahigkeit
hohe Andruckkrafte wirken kénnen, die sich oft unglnstig auf das Pressband auswir-
ken. Beispielsweise kann es zu unerwiinschter Uberdehnung des Pressbandes kom-
men. Um Funktionsbeeintrachtigungen und/oder Beschadigungen des Pressbandes
entgegenzuwirken, kommen zur Unterstitzung des Pressbandes auf der dem Sepa-
riergut abgewandten Seite des Pressbandes angeordnete Stlitzelemente unterschiedli-
cher Ausflhrung zum Einsatz. Bei sogenannten Weichseparatoren hat sich der Einsatz
von Stutzketten bewéhrt. Der Vorteil der Stitzkette liegt in einer gleichmaRigeren Be-
lastung des dariber gefiihrten Pressbandes. Ublicherweise presst die Stitzkette das
Pressband in einem Teilbereich der Umschlingung der Hohltrommel gegen die Mantel-
flache der Hohltrommel. Dies bewirkt eine FUhrung des Pressbandes insbhesondere im
Bereich vor der Andruckwalze und vermindert so das Auftreten von Funktionsbeein-
trachtigung und/oder Beschadigungen des Pressbandes. Um die gewlinschte Stitzwir-
kung zu erzielen, werden die Stitzketten entsprechend stark vorgespannt. So ist zwar
eine adaquate Fuhrung und Stltzung des Pressbandes gewdéhrleistet, jedoch flihrt eine
grofRe Vorspannung der Stutzkette zu starken VerschleiRerscheinungen samtlicher

Komponenten der Stltzkette sowie zu einer starken Belastung der Stutzkettenlager.

Derartige Stltzketten sind in der Regel mittels Walzen gelagert, wobei eine Walze als
Antriebswalze ausgebildet ist, wéhrend die andere Walze eine Spannwalze ist. Die
Vorspannung der Stitzkette ist mit Hilfe der positionsvariablen Spannwalze einstellbar,
so dass die Andruckkraft, die die Stlitzkette auf das Pressbandband auslibt, ebenfalls
einstellbar ist. Aus dem Stand der Technik ist bekannt, die Andruckkraft der Stlitzkette
an das Pressband durch Bewegen der Spannwalze nachzuregeln, etwa unter Verwen-
dung eines hydraulischen Systems. Wird beispielsweise infolge eines mechanischen
Widerstandes des Pressgutes die Antriebswalze von der Hohltrommel weggedrickt,
wird die Spannwalze derart verfahren, dass die Andruckkraft der Stltzkette an das
Pressband insgesamt konstant bleibt. Derartige Vorrichtungen sind beispielsweise aus
den Dokumenten DE 20 2004 014 365 U1 und DE 20 2007 004 473 U1 bekannt.

Aufgrund der hohen Vorspannung und der damit verbundenen permanent auf die
Stltzkette wirkenden hohen Kréafte unterliegt diese einem hohen Verschlei?. Insbeson-
dere an den Bohrungen der Kettenglieder zeigen sich diese VerschleiRerscheinungen

durch Weitung der Bohrungen, wodurch sich die Stutzkette insgesamt langt. Ab einer
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Langung von ca. 2,5 % sind diese erfahrungsgemar nicht mehr gebrauchsfahig, zu-
dem ist es haufig erforderlich, infolge der Kettenldngung die Spannwalzen regelmaRig
nachzustellen. Auch das Pressband unterliegt einer deutlich reduzierten Lebensdauer,
da eine hohe Vorspannung der Stitzkette mit entsprechend grofRen Stitzkraften ein-

hergeht, die auf das Pressband wirken.

Auch die Hohltrommeln unterliegen dem Verschlei3. In regelmaRigen Abstanden mus-
sen deren Mantelflachen geschliffen werden, wodurch deren Durchmesser reduziert
wird. Eine Anderung des Hohltrommeldurchmessers kann sich negativ auf Verschlei
und Ausbeute beim Trennvorgang auswirken. Um diesen negativen Effekten entge-
genzuwirken ist daher neben der Spannwalze auch die Lage der Antriebswalze relativ
zu der Hohltrommel einzustellen. Die Einstellung erfolgt regelmé&nig durch Lésen und

Neujustieren einer Wellenklemmverbindung.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine sich automatisch einstellende
Vorrichtung vorzuschlagen, die einen méglichst geringen Verschleil? bei méglichst op-
timalem Trennergebnis gewéahrleistet. Zudem besteht die Aufgabe darin, sich aufgrund
von Verschlei® &ndernde Male und/oder Eigenschaften der Vorrichtungskomponenten
durch automatisches Einstellen zu kompensieren. Des Weiteren besteht die Aufgabe
darin, ein entsprechendes Verfahren zum automatischen Einrichten einer solchen Vor-

richtung sowie zum Betreiben einer solchen Vorrichtung bereitzustellen.

Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den folgenden Merkmalen geldst: eine
umlaufend angetriebene Hohltrommel mit einer perforierten Mantelflache; Abstreifmittel
zum Abstreifen des Pressgutes an der Hohltrommel; ein von auf3en an die Hohltrom-
mel unter Umschlingung eines Teils des Umfangs der Hohltrommel anpressbares end-
loses Pressband, das zusammen mit der Hohltrommel einen Einzugskeil fur das
Pressgut bildet, wobei das Pressband mittels mindestens einer Antriebswalze sowie
mindestens einer Lagerwalze gelagert ist und zumindest die Antriebswalze gegen die
Hohltrommel, getrennt durch das Pressband, in eine Andruckposition steuervariabel
andruckbar ausgebildet ist, indem die Position der Antriebswalze mittels einer ersten
Positioniereinrichtung relativ zu der Hohltrommel Uber eine Steuereinrichtung verstell-
bar eingerichtet ist, weiter umfassend ein zur mechanischen Positionsbegrenzung ein-
gerichtetes erstes Endanschlagselement, mit dem zumindest ein Teil der ersten Positi-
oniereinrichtung in der Andruckposition der Antriebswalze mit einer ersten Gegenlage

des ersten Endanschlagselements in Sperranlage kommt und wobei die erste Gegen-
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lage des ersten Endanschlagselements mittels der Steuereinrichtung positionsverstell-
bar eingerichtet ist. Auf diese Weise ist es méglich, die Andruckposition der Antriebs-
walze exakt mittels des ersten Endanschlagselements steuervariabel einzustellen. In
der Andruckposition kommt ein Teil der ersten Positioniereinrichtung mit der ersten
Gegenlage in Sperranlage, d. h. die Gegenlage dient als Gegenlager in dieser Position.
Gelangt Pressgut Uber den Einzugskeil zwischen die Mantelflache der Hohltrommel
und das Pressband, so kann die Antriebswalze gegen den mittels der Positionierein-
richtung in Richtung der Hohltrommel ausgetbten Druck ausweichen. Der eine Teil der
ersten Positioniereinrichtung kommt in diesem Fall ein Stlick weit von der ersten Ge-
genlage frei, so dass die gesamte von der ersten Positioniereinrichtung auf die An-
triebswalze wirkende Druckkraft auf das Pressgut einwirkt. Dies bietet den Vorteil, dass
beim Durchgang von Pressgut dieses mit den entsprechend hohen erforderlichen Dri-
cken verarbeitet wird, jedoch die Andruckkraft im Fall von weniger oder gar keinem
Pressgut zwischen dem Pressband und der Hohltrommel deutlich reduziert ist und so
der Verschleif® von Pressband und/oder Hohltrommel deutlich reduziert ist. Weitere
Vorzlge, die sich in Kombination mit der erfindungsgeméRen Steuereinrichtung erge-
ben, werden weiter unten im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren
beschrieben. Vorzugsweise sind die Walzen mittels einstellbaren Exzenterspannvor-
richtungen zur Positionsverstellung gelagert. Die Antriebswalze ist zudem als An-

druckwalze ausgebildet, verflgt also Uber eine Doppelfunktion.

Eine zweckmé&Rige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Vorrichtung ein umlaufend angetriebenes, zur Stitzung des Pressbandes eingerichte-
tes, endloses Stltzmittel umfasst, das mittels der Antriebswalze sowie mindestens ei-
ner Spannwalze gelagert ist und zumindest die Position der Spannwalze mittels einer
zweiten Positioniereinrichtung Uber die Steuereinrichtung zum Einstellen der Vorspan-
nung des Stutzmittels in eine Spannposition verstellbar eingerichtet ist, sowie ein zur
mechanischen Positionsbegrenzung eingerichtetes zweites Endanschlagselement, mit
dem zumindest ein Teil der zweiten Positioniereinrichtung in der Spannposition mit
einer zweiten Gegenlage des zweiten Endanschlagselements in Sperranlage kommt
und wobei die zweite Gegenlage des zweiten Endanschlagselements mittels der Steu-
ereinrichtung positionsverstellbar eingerichtet ist. Dies bietet den Vorteil, dass die Vor-
spannung des Stitzmittels automatisch einstellbar eingerichtet ist. Durch Wahl der
Position der zweiten Gegenlagen des zweiten Endanschlagselements ist die Vorspan-
nung des Stutzmittels entsprechend einstellbar. In Abhangigkeit der Eigenschaften des

zu verarbeitenden Pressguts sowie der Materialeigenschaften des verwendeten Press-
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bandes kann die Vorspannung des Stltzmittels optimal voreingestellt werden. Durch
die mechanische Sperre mittels der zweiten Gegenlage wird das Stutzmittel nur soweit
vorgespannt, um diesem die Lose zu nehmen. Das Stltzmittel ist folglich vergleichs-
weise gering vorgespannt, da die mittels der zweiten Positioniereinrichtung ausgeutbte
Spannkraft zumindest im Wesentlichen Uber das zweite Gegenlageelement des zwei-
ten Endanschlagelements aufgenommen wird. Weicht das Pressband - wie zuvor be-
schrieben - aufgrund von sich zwischen der Hohltrommel und dem Pressband befin-
denden Pressgut aus, so erhdht sich auch die Spannung des Stitzmittels. Die Spann-
walze wird entgegen der mittels der zweiten Positioniereinrichtung erzeugten Spann-
kraft aus der Spannposition bewegt, so dass der Teil der zweiten Positioniereinrichtung
von der zweiten Gegenlage freikommt und nun die gesamte Spannkraft Uber die
Spannwalze auf das Stutzmittel wirkt. Anders ausgedrtickt wird so erfindungsgeman
die Vorspannung des Stutzmittels bedarfsabhéngig in dem Moment erhéht, wenn der
Durchgang von Pressgut dies erfordert. Andernfalls wird die Vorspannung der Stiitzket-
te auf ein Minimum reduziert. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass durch Wahl der
Vorspannung mittels der Position der zweiten Gegenlage der Einzugskeil variierbar
eingerichtet ist. In Abhangigkeit der Art des zu trennenden Pressgutes kann der Ein-
zugskeil auf diese Weise in einem weiten Variationsbereich optimal an verschiedene
Pressguter angepasst werden, um jeweils ein optimales Einzugsverhalten des Press-
gutes zu gewahrleisten. Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich
dadurch aus, dass das StUtzmittel eine Stlitzkette oder ein Stltzband ist. Insbesondere

bei Weichseparatoren kommt eine Stitzkette zum Einsatz.

Eine weitere zweckmalige Ausbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Positioniereinrichtungen jeweils hydraulisch betriebene Druckzylinder umfassen, so
genannte Hydraulikzylinder. Mittels der hydraulisch betriebenen Druckzylinder werden
die erforderlichen hohen Driicke erzielt. Mittels der Steuereinrichtung werden die
Druckzylinder mit dem jeweiligen gewlnschten Arbeitsdruck beaufschlagt. Das hydrau-
lische System, an das die Druckzylinder angeschlossen sind, ist bevorzugt derart aus-
gebildet, dass die Druckzylinder gegen den Arbeitsdruck zurlickfedern eingerichtet
sind. Auf diese Weise kénnen sowohl die Antriebswalze als auch die Spannwalze ent-

sprechend ausweichen.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform sind die Gegenlagen der Endan-
schlagselemente jeweils selbstarretierend ausgebildet. Dies bietet den Vorteil, dass

auch bei Krafteinwirkung auf die jeweiligen Gegenlagen diese stets ihre einmal einge-
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stellte Position beibehalten. So wird auf besonders einfache Weise die Einhaltung der

steuervariabel eingestellten Position der Gegenlagen sichergestellt.

Eine weitere zweckmafige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Gegenlagen der Endanschlagselemente jeweils einen mittels der Steuerein-
richtung ansteuerbaren elektromotorischen Spindelantrieb zur Positionsverstellung der
Gegenlagen aufweisen. Der Spindelantrieb bietet den Vorteil, dass sowohl dieser so-
wohl selbsthemmend ist, als auch bei Beaufschlagung mit hohen Axialkréften verstell-

bar ist und zudem eine prézise Positionierung der Gegenlagen erlaubt.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausbildung der Erfindung umfassen die Endan-

schlagselemente jeweils an die Steuereinrichtung angeschlossene Messmittel, die ein-
gerichtet sind, zu ermitteln, dass die jeweilige Gegenlage in Sperranlage ist. Vorteilhaf-
terweise wird so automatisch erkannt, dass sich die Gegenlagen in Sperranlage befin-

den.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Messmittel als berlUhrungslose Positionssensoren oder elektrische Endschalter ausge-
bildet sind. Auf diese Weise kann das Erreichen der Sperranlage-Position exakt erfasst

und an die Steuereinrichtung weitergemeldet werden.

Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die
Messmittel jeweils Strommesseinrichtungen zur Bestimmung der Stromaufnahme des
Spindelantriebs aufweisen und die Steuereinrichtung ausgebildet ist, im Fall eines wah-
rend der Positionsverstellung erfassten, gegentber der Nennstromaufnahme des
Spindelantriebs festgestellten Anstiegs der Stromaufnahme, zu detektieren, dass die
jeweilige Gegenlage in Sperranlage ist. Vorteilhafterweise wird die genannte Position
ohne weitere Sensormittel ermittelt. Der Elektromotor des Spindelantriebs wird auf die-
se Weise zugleich fur das Detektieren der Sperranlagen-Position genutzt. Wird die
Sperranlage erreicht, steigt das vom Elektromotor aufzubringende Drehmoment
sprunghaft an. Dies flhrt ebenfalls zu einem Anstieg der Stromaufnahme, die gegen-

Uber der reguléren Nennstromaufnahme signifikant grofer ist.

GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbildung ist die Steuereinrichtung ausgebil-
det, die Positionen der jeweiligen Gegenlagen mittels Speichermitteln fir mindestens

einen Pressguttyp zu speichern und nach Auswahl eines der Pressguttypen durch ei-
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nen Bediener die Gegenlagen anhand der gespeicherten Positionen automatisch ein-
zustellen. Vorteilhafter Weise ist es so mdglich, die jeweiligen Positionen der Gegenla-
gen wiederholbar automatisch einzustellen. Einmal ermittelte Positionen der Gegenla-
gen, die bezlglich eines Pressguttyps ermittelt und eingestellt worden sind, kénnen so
auf einfache Weise durch einen Bediener oder Operator der Vorrichtung angewéahlt
und automatisch mittels der Steuereinrichtung eingestellt werden. So wird ein hoher
Bedienkomfort erzielt und zugleich eine Fehleinstellung der Maschine durch Wahl un-

passender Einstellungen fur das jeweilige Pressgut vermieden.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Einrichten einer Vorrichtung zum
Trennen von Stoffen unterschiedlicher FlieRfahigkeit, wobei die Vorrichtung eine um-
laufend angetriebene Hohltrommel mit einer perforierten Mantelflache, Abstreifmittel
zum Abstreifen des Pressgutes an der Hohltrommel, ein von auf3en an die Hohltrom-
mel unter Umschlingung eines Teils des Umfangs der Hohltrommel anpressbares end-
loses Pressband, das zusammen mit der Hohltrommel einen Einzugskeil fur das
Pressgut bildet, wobei das Pressband mittels mindestens einer Antriebswalze sowie
mindestens einer Lagerwalze gelagert ist und zumindest die Antriebswalze gegen die
Hohltrommel, getrennt durch das Pressband, in eine Andruckposition steuervariabel
andruckbar ausgebildet ist, indem die Position der Antriebswalze mittels einer ersten
Positioniereinrichtung, die mindestens einen hydraulisch betriebenen ersten Druckzy-
linder umfasst, relativ zu der Hohltrommel Gber eine Steuereinrichtung verstellbar ein-
gerichtet ist, weiter umfassend ein zur mechanischen Positionsbegrenzung eingerichte-
tes erstes Endanschlagselement, mit dem zumindest ein Teil der ersten Positionierein-
richtung in der Andruckposition der Antriebswalze mit einer ersten Gegenlage des ers-
ten Endanschlagselements in Sperranlage kommt und wobei die erste Gegenlage des
ersten Endanschlagselements mittels der Steuereinrichtung positionsverstellbar einge-
richtet ist, aufweist und mittels der Steuereinrichtung mindestens folgende Schritte aus-
gefuhrt werden: Verstellen der ersten Gegenlage des ersten Endanschlagselements in
eine erste Warteposition derart, dass die erste Positioniereinrichtung begrenzungsfrei
positionierbar ist; Positionieren der Antriebswalze in die Andruckposition mittels der
ersten Positioniereinrichtung durch Beaufschlagen des ersten Druckzylinders mit ei-
nem Andruck-Prufdruck, so dass die Antriebswalze mit einer vorbestimmten Prifdruck-
kraft Uber das Pressband an der Hohltrommel anliegt; Verstellen der ersten Gegenlage
des ersten Endanschlagselements aus der ersten Warteposition in eine erste Anlage-
position, in der die erste Gegenlage mit zumindest einem Teil der ersten Positionierein-

richtung in Sperranlage kommt; und Beaufschlagen des ersten Druckzylinders mit ei-
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nem Andruck-Arbeitsdruck, der gréRer als der Andruck-Prufdruck ist. Vorzugsweise

wird das erfindungsgemaéaie Verfahren vor jeder Inbetriebnahme der Vorrichtung aus-
gefthrt und auf diese Weise eine Initialkalibrierung vorgenommen. Insbesondere wird
das Verfahren nach jedem Wechsel von Maschinenkomponenten, beispielsweise dem

Austausch der Hohltrommel ausgefthrt, um die Maschine neu zu kalibrieren.

Das erfindungsgemalfe Verfahren weist eine Reihe von Vorteilen auf. Die Antriebswal-
ze wird mit einem Andruck-Prifdruck, der um ein Vielfaches geringer als der eigentli-
chen Andruck-Arbeitsdruck ist, in die Andruckposition verfahren. Durch diesen Schritt
wird die exakte Andruckposition messtechnisch indirekt bestimmt, die beispielsweise
vom aktuellen Durchmesser der Hohltrommel, der Dicke sowie den Materialeigenschaf-
ten des Pressbandes und ggf. des Stitzmittels abhangig ist. Die Bestimmung der An-
druckposition der Antriebswalze erfolgt auf diese Weise vollstandig automatisch. Durch
anschlieRendes Verstellen der ersten Gegenlage des ersten Endanschlagselements
aus der ersten Warteposition in die erste Anlageposition wird die ermittelte Andruckpo-
sition auf die Position der ersten Gegenlage ,lUbertragen®. Der zumindest eine Teil der
ersten Positioniereinrichtung kommt nun mit der ersten Gegenlage in Sperranlage und
,Stutzt" sich an dieser ab. Im nachsten Schritt wird der erste Druckzylinder mit dem
Andruck-Arbeitsdruck beaufschlagt, der gréRer als der Andruck-Prafdruck ist. Der An-
druck-Arbeitsdruck wirkt nun aufgrund der Sperranlage zumindest im Wesentlichen
gegen die erste Gegenlage. Auf Pressband und Hohltrommel wirkt also nur ein redu-

Zierter Druck ein, so dass diese einem deutlich reduzierten Verschleil3 unterliegen.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass nicht nur die GréRe des Andrucks variabel ein-
stellbar ist, sondern zudem eine Einstellung gewahlt werden kann, bei der ein Spalt
vorgegebener Breite flr den Einzug des Pressguts zwischen Pressband und Hohl-
trommel verbleibt, beispielsweise um Recycling-Produkte als Pressgut optimal zu ver-

arbeiten.

Sobald Pressgut zwischen die Mantelflache der Hohltrommel und das Pressband ge-
langt, weicht - wie zuvor beschrieben - die Antriebswalze entsprechend aus und das
zumindest eine Teil der ersten Positioniereinrichtung kommt ein Stick weit von der
ersten Gegenlage aus der Sperranlage frei. Hierdurch wirkt nun der gesamte Andruck-
Arbeitsdruck von der Antriebswalze ausgehend Uber ggf. das Stutzmittel, das Press-
band sowie das sich zwischen dem Pressband und der Mantelflache der Hohltrommel

befindliche Pressgut auf die Hohltrommel.
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GemaR einer weiteren bevorzugten Ausbildung der Erfindung weist die Vorrichtung ein
umlaufend angetriebenes, zur Stitzung des Pressbandes eingerichtetes, endloses
Stutzmittel auf, das mittels der Antriebswalze sowie mindestens einer Spannwalze ge-
lagert ist und zumindest die Position der Spannwalze mittels einer zweiten Positionier-
einrichtung, Uber die Steuereinrichtung zum Einstellen der Vorspannung des Stitzmit-
tels in eine Spannposition verstellbar eingerichtet ist, und weiter ein zur mechanischen
Positionsbegrenzung eingerichtetes zweites Endanschlagselement, mit dem zumindest
ein Teil der zweiten Positioniereinrichtung, die mindestens einen hydraulisch betriebe-
nen zweiten Druckzylinder umfasst, in der Spannposition mit einer zweiten Gegenlage
des zweiten Endanschlagselements in Sperranlage kommt und wobei die zweite Ge-
genlage des zweiten Endanschlagselements mittels der Steuereinrichtung positions-
verstellbar eingerichtet ist, und mittels der Steuereinrichtung die folgenden weiteren
Schritte ausgefuhrt werden: Verstellen der zweiten Gegenlage des zweiten Endan-
schlagselements in eine zweite Warteposition derart, dass die zweite Positionierein-
richtung begrenzungsfrei positionierbar ist; Positionieren der Spannwalze in eine
Spannposition mittels der zweiten Positioniereinrichtung durch Beaufschlagen des
zweiten Druckzylinders mit einem Spann-Prifdruck, so dass das Stltzmittel mit einer
vorgegebenen Vorspannung beaufschlagt ist; Verstellen der zweiten Gegenlage des
zweiten Endanschlagselements aus der zweiten Warteposition in eine zweite Anlage-
position, in der die zweite Gegenlage mit zumindest einem Teil der zweiten Positionier-
einrichtung in Sperranlage kommt; und Beaufschlagen des zweiten Druckzylinders mit
einem Spann-Arbeitsdruck, der groRer als der Spann-Prifdruck ist. In analoger Weise
wie die Positionierung der Antriebswalze sowie der ersten Endanschlagseinrichtung
erfolgt, wird erfindungsgeman mit der Positionierung der Spannwalze und der zweiten
Endanschlagseinrichtung verfahren. Auch hier wird durch ein messtechnisch indirektes
Verfahren die Spannwalze zunéchst in die Spannposition positioniert, indem der zweite
Druckzylinder mit einem Spann-Prifdruck, der um ein Vielfaches geringer als der
Spann-Arbeitsdruck ist, beaufschlagt wird. Vorzugsweise ist der Spann-Prifdruck ge-
rade so gewahlt, dass dem Stutzmittel die Lose genommen wird. Eine durch Ver-
schlei’ verursachte Langung des Stutzmittels wird auf diese Weise automatisch miter-
fasst. Durch Verstellen der zweiten Gegenlage aus der zweiten Warteposition in die
zweite Anlageposition wird die ermittelte Spannposition auf die zweite Gegenlage
Labertragen®. Nach Beaufschlagen des zweiten Druckzylinders mit dem Spann-Arbeits-
druck liegt der zumindest eine Teil der zweiten Positioniereinrichtung in Sperranlage an

der zweiten Gegenlage an. Durch diesen mechanischen Anschlag wird das Stitzmittel
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nur mit einer geringen Vorspannung beaufschlagt und damit der Verschleil aller zuge-
hdrigen Komponenten erheblich reduziert. Erst wenn Pressgut zwischen die Mantelfla-
che der Hohltrommel und das Pressband gelangt, das zu einem Ausweichen der
Spannwalze gegen die Kraftbeaufschlagung mittels des zweiten Druckzylinders flhrt,
verldsst der zumindest eine Teil der zweiten Positioniereinrichtung die Sperranlage mit
der zweiten Gegenlage und der gesamte Spann-Arbeitsdruck wirkt Gber den zweiten

Druckzylinder und die Spannwalze zum Vorspannen auf das Stutzmittel.

Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass vor dem
Beaufschlagen des ersten Druckzylinders mit dem Andruck-Arbeitsdruck die Antriebs-
walze aus der ersten Andruckposition mittels der ersten Positioniereinrichtung in eine
erste Freigabeposition derart verfahren wird, dass das Pressband allenfalls andruck-
kraftfrei an der Hohltrommel anliegt und die erste Gegenlage des ersten Endan-
schlagselements aus der ersten Anlageposition in eine, hiervon um einen vorgegebe-
nen ersten Abstand abweichende, Differenzanlageposition verfahren wird. Vorteilhaf-
terweise lasst sich auf diese Weise der Andruck des Pressbandes an die Mantelflache
der Hohltrommel in einem weiten Bereich einstellen. Je nach vorgegebenem Abstand
kann die Antriebswalze naher an die Hohltrommel positioniert werden, um beispiels-
weise durch eine gewisse Kompression des Pressbandes héhere Arbeitsdriicke zu
fahren. Auch ist es méglich, durch Wahl des ersten Abstandes, der zu einer weiter von
der Hohltrommel entfernten Position der Antriebswalze fuhrt, geringere Arbeitsdriicke
zu fahren bzw. mehr Raum flr das Pressgut zwischen der Mantelflache der Hohltrom-
mel und dem Pressband bereitzustellen. In jedem Fall kann so die Anpressung des
Pressbandes optimal an das zu verarbeitende Pressgut im Hinblick auf eine méglichst
hohe Ausbeute bei zugleich niedrigem Verschlei® der Vorrichtung optimal angepasst
werden. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass durch Vorgabe der Antriebswalzenpo-

sition auch der Einzugskeil steuerbar und somit variierbar eingerichtet ist.

Eine weitere zweckmalige Ausbildung der Erfindung ist gekennzeichnet dadurch, dass
vor dem Beaufschlagen des zweiten Druckzylinders mit dem Spann-Arbeitsdruck die
Spannwalze mittels der zweiten Positioniereinrichtung aus der Spannposition in eine
zweite Freigabeposition derart verfahren wird, dass das Stltzmittel zumindest im We-
sentlichen vorspannungsfrei ist und die zweite Gegenlage des zweiten Endanschlags-
elements aus der zweiten Anlageposition in eine, hiervon um einen vorgegebenen
zweiten Abstand abweichende, Differenzspannposition verfahren wird. Durch Vorgabe

des zweiten Abstandes ist es mdglich, die Vorspannung des Stltzmittels optimal ein-
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zustellen. Die Vorspannung kann so an verschiedene Anforderungen optimal ange-
passt werden. Je nach Art des Pressguts wird so einerseits eine optimale Stltzung des
Pressbandes bei andererseits méglichst geringem Verschleil? erzielt. Zudem bietet die
Vorgabe des zweiten Abstandes die Mdglichkeit, den Einzugskeil zu variieren und fur

verschiedene Pressguter optimal einzustellen.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausbildung der Erfindung arretieren sich die Ge-
genlagen der Endanschlagselemente selbst. Eine weitere zweckmafige Ausgestaltung
der Erfindung ist gekennzeichnet dadurch, dass die Verstellung der Gegenlagen der
Endanschlagselemente jeweils mittels Uber die Steuerrichtung ansteuerbaren elektro-
motorischen Spindelantrieben erfolgt. GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist das Verfahren gekennzeichnet durch Bestimmen der Stromaufnahme
des jeweiligen Spindelantriebs mittels Strommesseinrichtungen wéhrend der Positions-
verstellung der jeweiligen Gegenlage und im Fall eines wahrend der Positionsverstel-
lung erfassten, und gegenuber der Nennstromaufnahme des Spindelantriebs festge-
stellten Anstiegs der Stromaufnahme und Detektieren, dass die jeweilige Gegenlage in
Sperranlage ist. Die Vorzige zu den vorgenannten Verfahrensmerkmalen sind bereits
ausfuhrlich im Zusammenhang mit der erfindungsgemafen Vorrichtung beschrieben
worden, auf die an dieser Stelle auch im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaéfen

Verfahren verwiesen wird.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich durch Ermitteln der Sperr-
anlage durch berthrungslose Positionssensoren oder elektrische Endschalter aus.
Weiter ist ein Speichern der Positionen der jeweiligen Gegenlagen mittels Speichermit-
teln der Steuereinrichtung fir mindestens einen Pressguttyp und, nach Auswéhlen des
Pressguttyps durch einen Bediener, ein automatisches Einstellen der Position der je-
weiligen Gegenlagen anhand der gespeicherten Positionen vorgesehen. Die mit den
genannten Weiterbildungen einhergehenden Vorteile sind bereits ausfuhrlich im Zu-
sammenhang mit der erfindungsgemaéaRen Vorrichtung erldutert worden, auf die an die-

ser Stelle verwiesen wird.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung zum
Trennen von Stoffen unterschiedlicher FlieRféahigkeit, umfassend die Schritte: Durch-
flhren des zuvor genannten Verfahrens zum Einrichten der Vorrichtung; Durchfilhren
des Trennens der Stoffe unterschiedlicher FlieRfahigkeit durch Antreiben der Antriebs-

walze; repetierendes Unterbrechen der Durchflihrung des Trennens der Stoffe und
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Durchflhren des Verfahrens zum Einrichten der Vorrichtung gemar dem zuvor be-

schriebenen Verfahren.

Weitere bevorzugte und/oder zweckmafige Merkmale und Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprichen und der Beschreibung. Besonders be-
vorzugte Ausfuhrungsformen werden anhand der beigefligten Zeichnung naher erlau-

tert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Frontalansicht der erfindungsgeméien Vorrichtung

Fig. 2 eine perspektivische Rickansicht der erfindungsgemaéafien Vorrichtung

Fig. 3 eine rlckseitige Ansicht der Vorrichtung mit einem ersten Endan-

schlagselement in einer ersten Warteposition

Fig. 4 eine rlckseitige Ansicht der Vorrichtung mit dem ersten Endan-

schlagselement in einer ersten Anlageposition

Fig. 5 eine rlckseitige Ansicht der Vorrichtung mit einem zweiten Endan-

schlagselement in einer zweiten Warteposition

und

Fig. 6 eine rlckseitige Ansicht der Vorrichtung mit dem zweiten Endan-

schlagselement in der zweiten Anlageposition.

Im Folgenden werden die erfindungsgemafe Vorrichtung sowie die erfindungsgema-
Ren Verfahren naher erlautert. Die Figuren 1 und 2 zeigen perspektivisch die erfin-
dungsgemale Vorrichtung jeweils in Frontal- bzw. Rlckansicht. Die Vorrichtung um-
fasst eine umlaufend angetriebene Hohltrommel 10 mit einer perforierten Mantelflache
11. Die Perforation ist aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit in der Zeichnung
nicht dargestellt. Die Perforation der Mantelflache 11 besteht vorzugsweise aus einer

Vielzahl von Uber die gesamte Mantelfldche 11 verteilt angeordneten Bohrungen.

Im Inneren weist die Hohltrommel 10 einen Innenraum 12 auf, aus dem der durch die

Perforation der Mantelflache 11 gepresste Anteil des Pressgutes mittels eines Leitele-
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ments 13 nach auRen geleitet wird. Zum Abstreifen des Pressgutes an der Hohltrom-
mel 10 sind Abstreifmittel 18 im Bereich der Mantelflache 11 angeordnet. Der Abstand
bzw. die Andruckkraft der Abstreifmittel 18 gegen die Mantelflache 11 der Hohltrommel

10 ist vorzugsweise einstellbar eingerichtet.

Ein endloses Pressband 14 liegt von auRen an der Hohltrommel 10 an. Dabei um-
schlingt das Pressband 14 einen Teil der Hohltrommel 10, liegt also an einem Teil der
Mantelflache 11 an. Auf diese Weise bilden die Hohltrommel 10 und das Pressband 14
einen Einzugskeil 36 fur das Pressgut. Das Pressgut wird beispielsweise Uber einen
Leittrichter 15 der erfindungsgemafen Vorrichtung zugefihrt und gelangt so Uber den
Einzugskeil 36 zwischen Hohltrommel 10 und Pressband 14. Der Anteil des Pressgu-
tes mit einer geringeren FlieRfahigkeit gelangt durch die Perforation der Hohltrommel
10 in den Innenraum 12 der Hohltrommel 10, wéhrend die Bestandteile geringerer
FlieRfahigkeit im Bereich der dueren Mantelflache 11 des Hohltrommel verbleiben.
Mittels der Abstreifmittel 18 werden diese von der Mantelfldche 11 entfernt. Vorzugs-
weise sind die Abstreifmittel 18 zur Mantelflache 11 hin und von dieser weg steuerbar
eingerichtet, so dass der Abstreifvorgang jeweils erst dann ausgefihrt wird, wenn Be-

freien der Mantelflache 11 von Pressgut und/oder Pressgutresten erforderlich ist.

Das Pressband 14 wird mittels einer Antriebswalze 16 sowie mit einer Lagerwalze 17
gelagert. Auch kénnen mehrere der Antriebswalzen 16 bzw. der Lagerwalzen 17 zur
Lagerung bzw. Umlenkung des Pressbandes 14 zum Einsatz kommen. Der Antrieb der
Hohltrommel 10 sowie der Antriebswalze 16 erfolgt mittels eines Antriebsmittels 19.
Vorzugsweise erfolgt der Antrieb mittels einer Antriebskette 20. Weiter bevorzugt ist die
Antriebskette 20 eingerichtet, die Hohltrommel 10 sowie die Antriebswalze 16 anzutrei-

ben.

Die Antriebswalze 16 ist gegen die Hohltrommel 10, getrennt durch das Pressband 14,
in eine Andruckposition steuervariabel andriickbar ausgebildet. Hierzu ist die Position
der Antriebswalze 16 mittels einer ersten Positioniereinrichtung 21 relativ zu der Hohl-
trommel 10 Uber eine Steuereinrichtung verstellbar eingerichtet. Auf diese Weise ist es
maoglich, den Andruck des Pressbandes 14 an die Hohltrommel 10 steuervariabel ein-

zustellen.

Weiter umfasst die erfindungsgeménRe Vorrichtung ein erstes Endanschlagselement

23, das zur mechanischen Positionsbegrenzung ausgelegt und eingerichtet ist. Die
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Figuren 3 und 4 zeigen die grundsatzliche Funktion dieses ersten Endanschlagsele-
ments 23. Zur besser Darstellbarkeit zeigt Figur 3 das erste Endanschlagselement 23
in einer ersten Warteposition, wahrend Figur 4 dieses in einer ersten Anlageposition

zeigt.

Wie aus Figur 4 ersichtlich kommt zumindest ein Teil 24 der ersten Positioniereinrich-
tung 21 in der Andruckposition der Antriebswalze 16 mit einer ersten Gegenlage 25
des ersten Endanschlagselements 23 in Sperranlage. In der Andruckposition liegt die
Antriebswalze 16, zumindest getrennt durch das Pressband 14, an der Mantelfléche 11
der Hohltrommel 10 mit vorgegebenem Anlagedruck an. Zugleich liegt zumindest ein
Teil 24 der ersten Positioniereinrichtung 21 an der Gegenlage 25 an, so dass das End-
anschlagselement 23 ein weiteres Bewegen der Antriebswalze 16 in Richtung der

Hohltrommel 10 verhindert.

Figur 3 zeigt die erste Positioniereinrichtung sowie die Antriebswalze 16 in einer Positi-
on, in der die erste Gegenlage nicht mit dem zumindest einen Teil 24 der ersten Positi-
oniereinrichtung 21 in Sperranlage kommt. Die erste Positioniereinrichtung ist in die-
sem Fall mechanisch frei und kann mittels der Steuereinrichtung 22 in verschiedene
Positionen verfahren werden. Die mechanische Positionsbegrenzung greift erst, wenn
der zumindest eine Teil 24 der ersten Positioniereinrichtung 21 mit der Gegenlage 25

des ersten Endanschlagselements 23 in Sperranlage gelangt.

Die erste Gegenlage 25 des ersten Endanschlagselements 23 ist mittels der Steuerein-
richtung 22 positionsverstellbar eingerichtet. Wie in den Figuren 3 und 4 gezeigt, ist die
erste Gegenlage 25 derart ausgebildet, dass diese in verschiedene Positionen verfah-
ren werden kann. Mit anderen Worten ist so die Anlageposition steuervariabel ausge-
bildet.

Vorzugsweise umfasst die erfindungsgemafe Vorrichtung weiter ein umlaufend ange-
triebenes, zur Stltzung des Pressbandes 14 eingerichtetes, endloses Stitzmittel 26.
Das endloses Stutzmittel 26, das beispielsweise als Stltzband oder als Stutzkette aus-
gebildet ist, ist mittels der Antriebswalze 16 sowie mindestens einer Spannwalze 27
gelagert. Das Stutzmittel 26 stitzt das Pressband 14 und ist mit diesem gemeinsam

um die Antriebswalze 16 geflhrt.
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Zumindest die Position der Spannwalze 27 ist mittels einer zweiten Positionier-
einrichtung 28 Uber die Steuereinrichtung 22 zum Einstellen der Vorspannung des
Stutzmittels 26 in eine Spannposition verstellbar eingerichtet. Mittels eines zweiten
Endanschlagselements 29 wird die zweite Positioniereinrichtung 28 mechanischen
positionsbegrenzt. Hierzu kommt zumindest ein Teil 30 der zweiten Positioniereinrich-
tung 28 in der Spannposition mit einer zweiten Gegenlage 31 des zweiten Endan-
schlagselements 29 in Sperranlage. Die Figuren 5 und 6 zeigen jeweils die Funktions-
weise des zweiten Endanschlagselements 29. Wahrend in Figur 5 die zweite Positio-
niereinrichtung 28 mechanisch frei ist, zeigt Figur 6 das zumindest eine Teil 30 der

zweiten Positioniereinrichtung in der Sperranlage.

Die zweite Gegenlage 31 des zweiten Endanschlagselements 29 ist mittels der Steuer-
einrichtung 22 positionsverstellbar eingerichtet. Wie in den Figuren 5 und 6 gezeigt, ist
die zweite Gegenlage 31 derart ausgebildet, dass diese in verschiedene Positionen
verfahren werden kann. Mit anderen Worten ist so die Anlageposition steuervariabel

ausgebildet.

Vorzugsweise umfassen die die erste und zweite Positioniereinrichtung 21, 28 jeweils
hydraulisch betriebene Druckzylinder 32, 33. Die Druckzylinder 32, 33 werden mittels
der Steuereinrichtung 22 angesteuert und betrieben. Vorzugsweise sind die Druckzy-
linder 32, 33 derart in ein - in der Zeichnung nicht gezeigtes - mittels der Steuereinrich-
tung 22 ansteuerbares hydraulisches System eingebunden, dass diese mit einem vor-
gegebenen Hydraulikdruck beaufschlagt werden, jedoch federnd gegen diesen aus-
weichen kénnen. Alternativ sind die Druckzylinder 32, 33 pneumatische Zylinder, die

gegen das kompressible Druckluftmedium federnd ausweichen kénnen.

Weiter bevorzugt sind die Gegenlagen 25, 31 der Endanschlagselemente 23, 29 je-
weils selbstarretierend ausgebildet. Die Endanschlagselemente 23, 29 sind also derart
einrichtet, dass die Gegenlagen 25, 31 ihre einmal eingestellte Position selbsttétig
auch bei Krafteinwirkung beibehalten. Hierzu sind die Endanschlagselemente 23, 29
beispielsweise selbsthemmend ausgebildet oder umfassen jeweils eine steuerbare
Sperreinrichtung zum Verriegeln der eingestellten Position der jeweiligen Gegenlage
25, 31.

Insbesondere weisen die Gegenlagen 25, 31 der Endanschlagselemente 23, 29 jeweils

einen mittels der Steuerrichtung 22 ansteuerbaren elektromotorischen Spindelantrieb
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34 zur Positionsverstellung der Gegenlagen 25, 31 auf. Dies bietet den Vorteil, dass
die Gegenlagen 25, 31 sich bei Krafteinwirkung selbst arretieren, also ihre eingestellte
Position beibehalten. Ein Verstellen der Positionen der Gegenlagen 25, 31 ist nur

durch einen Betrieb eines Elektromotors 35 des Spindelantriebs 34 mdglich.

Die Endanschlagselemente 23, 29 umfassen jeweils an die Steuereinrichtung 22 ange-
schlossene - in der Zeichnung nicht gezeigte - Messmittel, die eingerichtet sind, zu
ermitteln, dass die jeweilige Gegenlage 25, 31 in Sperranlage ist. Die Messmittel sind
also eingerichtet, zu erfassen, ob die Positionsverstellung der Gegenlagen 25, 31 ge-
gen einen mechanischen Widerstand bzw. einen steigenden mechanischen Wider-
stand erfolgt. Mittels der Steuereinrichtung 22 werden zumindest die folgenden Schritte

ausgefuhrt:

Zunéchst wird die erste Gegenlage 25 des ersten Endanschlagselements 23 in eine
erste Warteposition derart verstellt, dass die erste Positioniereinrichtung 21 begren-
zungsfrei positionierbar ist, wie dies beispielsweise in Fig. 3 gezeigt ist. AnschlieRend
wird die Antriebswalze 16 in die Andruckposition mittels der ersten Positioniereinrich-
tung 21 verstellt. Dies erfolgt durch Beaufschlagen des ersten Druckzylinders 32 mit
einem Andruck-Prufdruck, so dass die Antriebswalze 16 mit einer vorbestimmten Prif-
druckkraft Uber das Pressband 14 an der Hohltrommel 10 anliegt. Die exakte Position
der Antriebswalze 16 wird zumindest durch den Durchmesser der Hohltrommel 10, die
Dicke und Elastizitdt des Pressbandes 14, ggf. die Bauhdhe des Stltzmittels 26 sowie

die GroRe des Andruck-Prifdrucks bestimmt.

Die erste Gegenlage 25 des ersten Endanschlagselements 23 wird nun aus der ersten
Warteposition in eine - in Fig. 4 gezeigte - erste Anlageposition verstellt, in der die ers-
te Gegenlage 25 mit zumindest einem Teil 24 der ersten Positioniereinrichtung 21 in
Sperranlage kommt. Der erste Druckzylinder 32 wird sodann mit einem Andruck-
Arbeitsdruck, der gréRer als der Andruck-Prufdruck ist, beaufschlagt. Das zumindest
erste Teil 24 der Positioniereinrichtung 21 liegt nun in Sperranlage an der Gegenlage
25 an, die ein weiteres Annahern der Antriebswalze 16 an die Hohltrommel mecha-

nisch begrenzt.

Vorzugsweise werden mittels der Steuereinrichtung die folgenden weiteren Schritte
ausgefuhrt. Die zweite Gegenlage 31 des zweiten Endanschlagselements 29 wird in

eine zweite Warteposition derart verstellt, dass die zweite Positioniereinrichtung 28
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begrenzungsfrei positionierbar ist, wie dies beispielsweise in Fig. 5 gezeigt ist. An-
schlieRend wird Spannwalze 27 in eine Spannposition mittels der zweiten Positionier-
einrichtung 28 verfahren. Dies geschieht durch Beaufschlagen des zweiten Druckzylin-
ders 33 mit einem Spann-Prufdruck, so dass das Stutzmittel 26 mit einer vorgegebe-

nen Vorspannung beaufschlagt wird.

Wie in Figur 6 gezeigt, wird nun die zweite Gegenlage 31 des zweiten Endanschlags-
elements 29 aus der zweiten Warteposition in eine zweite Anlageposition verstellt, in
der die zweite Gegenlage 31 mit zumindest einem Teil 30 der zweiten Positionierein-
richtung 28 in Sperranlage kommt. Im Anschluss wird der zweite Druckzylinder 33 mit

einem Spann-Arbeitsdruck, der gréRer als der Spann-Prifdruck ist, beaufschlagt.

GemaR einer weiteren bevorzugten - in der Zeichnung nicht gezeigten - Ausfihrung
der Erfindung wird vor dem Beaufschlagen des ersten Druckzylinders 32 mit dem An-
druck-Arbeitsdruck die Antriebswalze 16 aus der ersten Andruckposition mittels der
ersten Positioniereinrichtung 21 in eine erste Freigabeposition derart verfahren, dass
das Pressband 14 allenfalls andruckkraftfrei an der Hohltrommel 10 anliegt. Beispiels-
weise wird hierzu der erste Druckzylinder 32, veranlasst durch die Steuereinrichtung
22, mit einem Druck beaufschlagt, der gerade ausreichend ist, um die Antriebswalze
16 in die genannte Position zu verstellen. Die erste Gegenlage 25 des ersten Endan-
schlagselements 23 wird dann aus der ersten Anlageposition in eine, hiervon um einen
vorgegebenen ersten Abstand abweichende, Differenzanlageposition verfahren. An-
ders ausgedrickt wird zunéchst eine Referenzposition ermittelt, in der die Antriebswal-
ze gerade, getrennt durch das Pressband 14 und ggf. durch das Stutzmittel 26, in An-
lage an die Hohltrommel 10 gelangt. Durch Verstellen der ersten Gegenlage 25 um
den vorgegebenen Abstand ist es méglich, die Antriebswalze 16 in eine definierte, von

der Referenzposition abweichende Stellung zu verfahren.

In analoger Weise wird weiter bevorzugt vor dem Beaufschlagen des zweiten Druckzy-
linders 33 mit dem Spann-Arbeitsdruck die Spannwalze mittels der zweiten Positionier-
einrichtung 28 aus der Spannposition in eine zweite Freigabeposition derart verfahren,
dass das Stutzmittel 26 zumindest im Wesentlichen vorspannungsfrei ist. Die zweite
Gegenlage 31 des zweiten Endanschlagselements 29 wird anschlieend aus der zwei-
ten Anlageposition in eine, hiervon um einen vorgegebenen zweiten Abstand abwei-

chende, Differenzspannposition verfahren.
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Weiter bevorzugt arretieren die Gegenlagen 25, 31 der Endanschlagselemente 23, 29
sich selbst. Vorteilhafterweise erfolgt die Verstellung der Gegenlagen 25, 31 der End-
anschlagselemente 23, 29 jeweils mittels Uber die Steuerrichtung 22 ansteuerbaren
elektromotorischen Spindelantrieben 34. Dass die jeweilige Gegenlage 25, 31 in Sperr-
anlage ist, wird vorzugsweise durch Bestimmen der Stromaufnahme des jeweiligen
Spindelantriebs 34 mittels Strommesseinrichtungen wéhrend der Positionsverstellung
der jeweiligen Gegenlage 25, 31 detektiert. Das Erreichen der Sperranlage wird wéah-
rend der Positionsverstellung dadurch erfasst, dass mittels der Strommesseinrichtun-
gen ein gegenulber der Nennstromaufnahme des Spindelantriebs 34 auftretender An-

stieg der Stromaufnahme gegenuber der Nennstromaufnahme festgestellt wird.

Die vorliegende Erfindung umfasst auch ein Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung
zum Trennen von Stoffen unterschiedlicher FlieRfahigkeit, bei dem zuné&chst das zuvor
beschriebene Verfahren zum Einrichten der Vorrichtung ausgefuhrt wird. Anschlieend
wird die Vorrichtung zum Trennen der Stoffe unterschiedlicher FlieRféhigkeit betrieben,
wobei dieser Betrieb repetierend unterbrochen wird, um das zuvor beschriebene Ver-
fahren zum Einrichten der Vorrichtung durchzufilhren. Anders ausgedrickt wird das
eigentliche Durchfiihren des Trennens der Stoffe in vorgegebenen Zeitintervallen un-
terbrochen, um die Vorrichtung neu zu kalibrieren, indem der erfindungsgemafe Ein-

richtbetrieb regelmafig ausgeflhrt wird.
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Anspriiche

Vorrichtung zum Trennen von Stoffen unterschiedlicher FlieRfahigkeit, umfas-

send

eine umlaufend angetriebene Hohltrommel (10) mit einer perforierten Mantelfla-
che (11),

Abstreifmittel (18) zum Abstreifen des Pressgutes an der Hohltrommel (10),

ein von auRen an die Hohltrommel (10) unter Umschlingung eines Teils des
Umfangs der Hohltrommel (10) anpressbares endloses Pressband (14), das
zusammen mit der Hohltrommel (10) einen Einzugskeil (36) flr das Pressgut

bildet, wobei

das Pressband (14) mittels mindestens einer Antriebswalze (16) sowie mindes-
tens einer Lagerwalze (17) gelagert ist und zumindest die Antriebswalze (16)
gegen die Hohltrommel (10), getrennt durch das Pressband (14) in eine An-

druckposition steuervariabel andrickbar ausgebildet ist,

indem die Position der Antriebswalze (16) mittels einer ersten Positioniereinrich-
tung (21) relativ zu der Hohltrommel (10) Uber eine Steuereinrichtung (22) ver-

stellbar eingerichtet ist, weiter umfassend

ein zur mechanischen Positionsbegrenzung eingerichtetes erstes Endan-

schlagselement (23), mit dem zumindest ein Teil (24) der ersten Positionierein-
richtung (21) in der Andruckposition der Antriebswalze (16) mit einer ersten Ge-
genlage (31) des ersten Endanschlagselements (23) in Sperranlage kommt und

wobei

die erste Gegenlage (25) des ersten Endanschlagselements (23) mittels der

Steuereinrichtung (22) positionsverstellbar eingerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 weiter umfassend ein umlaufend angetriebenes,

zur Statzung des Pressbandes (14) eingerichtetes, endloses Stutzmittel (26),
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das mittels der Antriebswalze (16) sowie mindestens einer Spannwalze (27) ge-

lagert ist,

wobei zumindest die Position der Spannwalze (27) mittels einer zweiten Positi-
oniereinrichtung (28) Uber die Steuereinrichtung (22) zum Einstellen der Vor-
spannung des Stitzmittels (26) in eine Spannposition verstellbar eingerichtet

ist,

ein zur mechanischen Positionsbegrenzung eingerichtetes zweites Endan-
schlagselement (29), mit dem zumindest ein Teil der zweiten Positioniereinrich-
tung (28) in der Spannposition mit einer zweiten Gegenlage (31) des zweiten

Endanschlagselements (29) in Sperranlage kommt und wobei

die zweite Gegenlage (31) des zweiten Endanschlagselements (29) mittels der

Steuereinrichtung positionsverstellbar eingerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Stltzmittel
(26) eine Stutzkette oder ein Stltzband ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positioniereinrichtungen (21, 28) jeweils hydraulisch betriebene Druckzylin-
der (32, 33) umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gegenlagen (25, 31) der Endanschlagselemente (23, 29) jeweils selbstarre-

tierend ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegenlagen
(25, 31) der Endanschlagselemente (23, 29) jeweils einen mittels der Steuer-
richtung ansteuerbaren elektromotorischen Spindelantrieb (34) zur Positions-

verstellung der Gegenlagen (25, 31) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Endan-
schlagselemente (23, 29) jeweils an die Steuereinrichtung (22) angeschlossene
Messmittel umfassen, die eingerichtet sind, zu ermitteln, dass die jeweilige Ge-

genlage (25, 31) in Sperranlage ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Messmittel
jeweils Strommesseinrichtungen zur Bestimmung der Stromaufnahme des
Spindelantriebs (34) aufweisen und die Steuereinrichtung ausgebildet ist, im
Fall eines wahrend der Positionsverstellung erfassten, gegentber der
Nennstromaufnahme des Spindelantriebs (34) festgestellten Anstiegs der
Stromaufnahme, zu detektieren, dass die jeweilige Gegenlage (25, 31) in Sper-

ranlage ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Messmittel als
berlhrungslose Positionssensoren oder elektrische Endschalter ausgebildet

sind.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (22) ausgebildet ist, die Positionen der jeweiligen
Gegenlagen (25, 31) mittels Speichermitteln fir mindestens einen Pressguttyp
zu speichern und nach Auswahl eines der Pressguttypen durch einen Bediener
die Gegenlagen (25, 31) anhand der gespeicherten Positionen automatisch ein-

zustellen.

Verfahren zum Einrichten einer Vorrichtung zum Trennen von Stoffen unter-
schiedlicher Fliel3fahigkeit, wobei die Vorrichtung eine umlaufend angetriebene
Hohltrommel (10) mit einer perforierten Mantelflache (11), Abstreifmittel (18)
zum Abstreifen des Pressgutes an der Hohltrommel (10), ein von auen an die
Hohltrommel (10) unter Umschlingung eines Teils des Umfangs der Hohltrom-
mel (10) anpressbares endloses Pressband (14), das zusammen mit der Hohl-
trommel (10) einen Einzugskeil fUr das Pressgut bildet, wobei das Pressband
(14) mittels mindestens einer Antriebswalze (16) sowie mindestens einer La-
gerwalze (17) gelagert ist und zumindest die Antriebswalze (16) gegen die
Hohltrommel (10), getrennt durch das Pressband (14), in eine Andruckposition
steuervariabel andriickbar ausgebildet ist, indem die Position der Antriebswalze
(16) mittels einer ersten Positioniereinrichtung (21), die mindestens einen hyd-
raulisch betriebenen ersten Druckzylinder (32) umfasst, relativ zu der Hohl-
trommel (10) Uber eine Steuereinrichtung (22) verstellbar eingerichtet ist, weiter
umfassend ein zur mechanischen Positionsbegrenzung eingerichtetes erstes

Endanschlagselement (23), mit dem zumindest ein Teil der ersten Positionier-
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einrichtung (21) in der Andruckposition der Antriebswalze (16) mit einer ersten
Gegenlage (25) des ersten Endanschlagselements (23) in Sperranlage kommt
und wobei die erste Gegenlage (25) des ersten Endanschlagselements (23)
mittels der Steuereinrichtung (22) positionsverstellbar eingerichtet ist, aufweist
und mittels der Steuereinrichtung (22) mindestens folgende Schritte ausgefiihrt

werden;

a) Verstellen der ersten Gegenlage (25) des ersten Endanschlagselements
(23) in eine erste Warteposition derart, dass die erste Positioniereinrich-

tung (21) begrenzungsfrei positionierbar ist,

b) Positionieren der Antriebswalze (16) in die Andruckposition mittels der
ersten Positioniereinrichtung (21) durch Beaufschlagen des ersten
Druckzylinders (32) mit einem Andruck-Prufdruck, so dass die Antriebs-
walze (16) mit einer vorbestimmten Priufdruckkraft Gber das Pressband

(14) an der Hohltrommel (10) anliegt,

C) Verstellen der ersten Gegenlage (25) des ersten Endanschlagselements
(23) aus der ersten Warteposition in eine erste Anlageposition, in der die
erste Gegenlage (25) mit zumindest einem Teil (24) der ersten Positio-

niereinrichtung (21) in Sperranlage kommt,

und

d) Beaufschlagen des ersten Druckzylinders (32) mit einem Andruck-

Arbeitsdruck, der gréfier als der Andruck-Prifdruck ist.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Vorrichtung ein umlaufend angetriebe-
nes, zur Stutzung des Pressbandes (14) eingerichtetes, endloses Stltzmittel
(26), das mittels der Antriebswalze (16) sowie mindestens einer Spannwalze
(27) gelagert ist und zumindest die Position der Spannwalze (27) mittels einer
zweiten Positioniereinrichtung (28), Uber die Steuereinrichtung (22) zum Einstel-
len der Vorspannung des Stltzmittels (26) in eine Spannposition verstellbar
eingerichtet ist, aufweist und weiter ein zur mechanischen Positionsbegrenzung
eingerichtetes zweites Endanschlagselement (29), mit dem zumindest ein Teil

der zweiten Positioniereinrichtung (28), die mindestens einen hydraulisch be-
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triebenen zweiten Druckzylinder (33) umfasst, in der Spannposition mit einer
zweiten Gegenlage (31) des zweiten Endanschlagselements (29) in Sperranla-
ge kommt und wobei die zweite Gegenlage (31) des zweiten Endanschlags-
elements (29) mittels der Steuereinrichtung (22) positionsverstellbar eingerich-
tet ist, umfasst und mittels der Steuereinrichtung (22) die folgenden weiteren

Schritte ausgefuhrt werden:

e) Verstellen der zweiten Gegenlage (31) des zweiten Endanschlagsele-
ments (29) in eine zweite Warteposition derart, dass die zweite Positio-

niereinrichtung (28) begrenzungsfrei positionierbar ist,

f) Positionieren der Spannwalze (27) in eine Spannposition mittels der
zweiten Positioniereinrichtung (28) durch Beaufschlagen des zweiten
Druckzylinders (33) mit einem Spann-Prifdruck, so dass das Stltzmittel

(26) mit einer vorgegebenen Vorspannung beaufschlagt ist,

Q) Verstellen der zweiten Gegenlage (31) des zweiten Endanschlagsele-
ments (29) aus der zweiten Warteposition in eine zweite Anlageposition,
in der die zweite Gegenlage (31) mit zumindest einem Teil der zweiten

Positioniereinrichtung (28) in Sperranlage kommt,

und

h) Beaufschlagen des zweiten Druckzylinders (33) mit einem Spann-

Arbeitsdruck, der gréRer als der Spann-Pruifdruck ist.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Beauf-

schlagen des ersten Druckzylinders (32) mit dem Andruck-Arbeitsdruck

- die Antriebswalze (16) aus der ersten Andruckposition mittels der ersten
Positioniereinrichtung (21) in eine erste Freigabeposition derart verfah-
ren wird, dass das Pressband (14) allenfalls andruckkraftfrei an der

Hohltrommel (10) anliegt und
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- die erste Gegenlage (25) des ersten Endanschlagselements (23) aus
der ersten Anlageposition in eine, hiervon um einen vorgegebenen ers-

ten Abstand abweichende, Differenzanlageposition verfahren wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Beauf-

schlagen des zweiten Druckzylinders (33) mit dem Spann-Arbeitsdruck

- die Spannwalze (27) mittels der zweiten Positioniereinrichtung (28) aus
der Spannposition in eine zweite Freigabeposition derart verfahren wird,
dass das Stutzmittel (26) zumindest im Wesentlichen vorspannungsfrei

ist und

- die zweite Gegenlage (31) des zweiten Endanschlagselements (29) aus
der zweiten Anlageposition in eine, hiervon um einen vorgegebenen

zweiten Abstand abweichende, Differenzspannposition verfahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gegenlagen (25, 31) der Endanschlagselemente (23, 29) sich selbst arretie-
ren.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstellung
der Gegenlagen (25, 31) der Endanschlagselemente (23, 29) jeweils mittels
Uber die Steuerrichtung ansteuerbaren elektromotorischen Spindelantrieben
(34) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 16, gekennzeichnet durch Bestimmen der Stromauf-
nahme des jeweiligen Spindelantriebs (34) mittels Strommesseinrichtungen
wahrend der Positionsverstellung der jeweiligen Gegenlage (25, 31) und im Fall
eines wahrend der Positionsverstellung erfassten, und gegeniber der Nenn-
stromaufnahme des Spindelantriebs (34) festgestellten Anstiegs der Stromauf-

nahme, Detektieren, dass die jeweilige Gegenlage (25, 31) in Sperranlage ist.

Verfahren nach Anspruch 16, gekennzeichnet durch Ermitteln der Sperranlage

durch berthrungslose Positionssensoren oder elektrische Endschalter.
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Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 18, gekennzeichnet durch Spei-
chern der Positionen der jeweiligen Gegenlagen (25, 31) mittels Speichermitteln
der Steuereinrichtung (22) fur mindestens einen Pressguttyp und, nach Aus-
wahl des Pressguttyps durch einen Bediener, automatisches Einstellen der Po-

sition der jeweiligen Gegenlagen (25, 31) anhand der gespeicherten Positionen.

Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung zum Trennen von Stoffen unter-

schiedlicher FlieRfahigkeit, umfassend die Schritte:

- Durchfuhren des Verfahrens zum Einrichten der Vorrichtung nach einem der
Anspriche 11 bis 19,

- Durchfuhren des Trennens der Stoffe unterschiedlicher FlieRfahigkeit durch

Antreiben der Antriebswalze (16)

- repetierendes Unterbrechen der Durchfiihrung des Trennens der Stoffe und
Durchflhren des Verfahrens zum Einrichten der Vorrichtung nach einem der
Anspriche 11 bis 19.
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C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

A DE 20 2004 014365 U1 (NORDISCHER 1-20
MASCHINENBAU RUD. BAADER GMBH + CO. KG)
18. November 2004 (2004-11-18)

in der Anmeldung erwdhnt

Absdtze [0001] - [0032]; Abbildung 1

A DE 20 2007 004473 U1 (NORDISCHER 1-20
MASCHINENBAU RUD. BAADER GMBH + CO. KG)
6. Juni 2007 (2007-06-06)

in der Anmeldung erwdhnt

Absédtze [0001] - [0037]; Abbildungen 1-8

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
v e . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
E" frihere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

5. Marz 2020 13/03/2020

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, P .
Fo (151.70) 5403018 Pacevicius, Matthias

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2019/085406
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 202004014365 Ul 18-11-2004  KEINE
DE 202007004473 Ul 06-06-2007 BR PI0808910 A2 19-08-2014
DE 202007004473 Ul 06-06-2007
DK 2129229 T3 22-07-2013
EP 2129229 Al 09-12-2009
US 2010084319 Al 08-04-2010
WO 2008116650 Al 02-10-2008

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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