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(57) Abstract: The invention relates to a production device (1) for blocks (4). It consists of an extrusion device (2), comprising a
hydraulically driven strand generator (5) for producing a strand-shaped, intermittently moved strand (3) made of fine vegetable
particles mixed with binding agent and a cutting device (7) for severing blocks (4) from the strand (3). The production device (1)
comprises a detection device (8) disposed downstream of the cutting device (7) in the production direction (15) for the weight of
the blocks (4), and a controller (9) for influencing the extrusion device (2) and for controlling the strand density. The detection de-
vice (8) can be designed as a weighing device (8'), in particular as a belt weigher. The invention further relates to a production me-
thod for blocks (4) that are severed from a strand (3). The bar-shaped strand (3) made of fine vegetable particles mixed with bin-
ding agent is produced by extrusion and is intermittently advanced. After cutting, the weight of the blocks (4) is detected and the
strand density is controlled depending on the detection result. The blocks (4) can be bent individually or in groups.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betriftt eine Produktionseinrichtung (1) fiir Klétze (4). Sie besteht aus einer Strangpresseinrichtung (2) mit einem
hydraulisch angetricbenen Strangerzeuger (5) zur Herstellung eines strangartigen, intermittierend verschobenen Strangs (3) aus
mit Bindemittel vermengten pflanzlichen Kleinteilen und einer Trenneinrichtung (7) zum Abtrennen von Klétzen (4) aus dem
Strang (3). Die Produktionseinrichtung (1) weist eine in Produktionsrichtung (15) hinter der Trenneinrichtung (7) angeordnete
Detektionseinrichtung (8) fiir das Gewicht der Klétze (4) und eine Steuerung (9) zur Beeinflussung der Strangpresseinrichtung (2)
und zur Regelung der Strangdichte auf. Die Detektionseinrichtung (8) kann als Wiegeeinrichtung (8'), insbesondere als Bandwaa-
ge, ausgebildet sein. Die Erfindung betrifft ferner ein Produktionsverfahren fiir Klotze (4), die aus einem Strang (3) abgetrennt
werden. Der stangenartige Strang (3) aus mit Bindemittel vermengten pflanzlichen Kleinteilen wird durch Strangpressen herge-
stellt und intermittierend vorgeschoben. Nach dem Trennen wird das Gewicht der Klotze (4) detektiert und in Abhéngigkeit vom
Detektionsergebnis die Strangdichte geregelt. Die Klétze (4) kdnnen einzeln oder gruppenweise gewogen werden.
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BESCHREIBUNG

Produktionseinrichtung und Produktionsverfahren

Die Erfindung betrifft eine Produktionseinrichtung und ein
Produktionsverfahren mit den Merkmalen im Oberbegriff des

Hauptanspruchs.

Eine solche Produktionseinrichtung fiir stranggepresste
Klotze ist aus der EP 1 925 413 A2 bekannt. Die
Produktionseinrichtung besteht aus einer
Strangpresseinrichtung und einer nachgeschalteten
Trenneinrichtung. Der Strang besteht aus pflanzlichen
Kleinteilen, die ggf. mit einem Bindemittel versetzt sind.
Die Trenneinrichtung teilt den zugefihrten Strang in
mehrere Klotze auf. Die Klotze kdnnen unterschiedlichen
Zwecken dienen, z.B. zur Herstellung von PalettenfiiBen.
Von den Kldtzen wird die Einhaltung gewisser
Qualitadtskriterien, z.B. einer Mindestdichte, wverlangt.
Die Strangpresseinrichtung wird entsprechend eingestellt,
um mit einer Sicherheitsreserve die mindestens
erforderliche Strang- und Klotzdichte liefern zu kédnnen.
Maschinenbedingte Dichteschwankungen lassen sich dabei

minimieren.

Die EP 1 752 268 A2 zeigt eine andere
Produktionseinrichtung, bei der durch Bedampfung die
Strangdichte konstant gehalten werden soll. In der Praxis
zeigen sich jedoch Dichteschwankungen, die durch auBere
und innere Einfliisse und Veradnderungen im

Produktionsprozess bedingt sind.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine bessere

Produktionseinrichtung aufzuzeigen.
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Die Erfindung 16st diese Aufgabe mit den Merkmalen im
Hauptanspruch.

Die beanspruchte Produktionstechnik, insbesondere die
Detektionseinrichtung und die Steuerung zur Regelung der
Strangdichte, haben den Vorteil, dass die erforderliche
Klotzgqualitat in der Produktion besser und konstanter
eingehalten werden kann. Durch eine in geeigneter Weise
vorgenommene Dichteermittlung am Ende des
Herstellungsprozesses und z.B. nach der Trenneinrichtung
kann auf evtl. Qualitdts- oder Dichteschwankungen
unabhédngig von deren Ursache schnell und zielgerichtet
reagiert werden. Wahrend des Prozesses unvorhergesehen
auftretende und die Dichte &@ndernde Einfliisse kénnen
zeitnah erkannt und ausgeregelt werden. Die Toleranzen

kénnen dadurch enger gehalten werden.

Die Strangpresseinrichtung lasst sich ndher und genauer an
die Qualitatsvorgaben, insbesondere an die Strang- und
Klotzdichte anpassen und einstellen. Die
Sicherheitsvorgabe kann verringert werden. Insbesondere
konnen tUbermalige Dichten und damit einhergehende
Materiallberschiisse sowie wirtschaftliche Nachteile
minimiert oder vermieden werden. Ferner ist eine
Protokollierung der Mess- und Ermittlungsdaten zu Zwecken
der Qualitatsnachweise und der Qualitatssicherung und ggf.
zu anderen Uberwachungszwecken moglich. Hierfiir ist es

ginstig, den einzelnen Klotz zu erfassen.

Flir die Steuerung bzw. Regelung der Strangdichte ist eine
kurze Behandlungsstrecke fir den Strang von Vorteil. Der
Einsatz einer BRedampfungseinrichtung ist hierfiir giinstig.
Dies gilt insbesondere, wenn damit die zum Ausharten des
Bildemittels erforderliche Warmeenergie grdBtenteils oder
vollstandig in den Strang eingebracht und durch
Kondensation freigesetzt wird. Ein hydraulischer Antrieb
der Strangpresseinrichtung, insbesondere ein

Hydraulikzylinder fir einen Strangpresskolben ist flr die



10

15

20

25

30

35

WO 2011/029922 PCT/EP2010/063347

Prozesssteuerung oder Prozessregelung ebenfalls
vorteilhaft. Er bietet verschiedene Einstell- und

Beeinflussungsméglichkeiten flir die Strangbildung.

Die Dichte und/oder das Gewicht des Strangs und/oder der
Klotze kann auf verschiedene Weise ermittelt werden. Dies
kann insbesondere im Durchlauf und z.B. am bewegten Teil
geschehen, wodurch sich die Dichteermittlung storungsfrei
in den Produktionsprozess einbinden lasst. Glinstig ist
hierflir eine Dichteermittlung durch Wiegen der Klotze oder
durch eine beritthrungslose Sensorik, die z.B. mit
Strahlungsmessung arbeitet. Letztere kann berihrungslos
sowie kontinuierlich arbeiten und kann am Strang und/oder

an den Klotzen durchgefihrt werden.

Durch eine Mittelwertsbildung von mehreren erfassten
Dichtewerten konnen evtl. kurzzeitige oder zufallige
Einfliisse ausgefiltert werden und eine bessere

Regelkonstanz bzw. Dampfung erzielt werden.

Eine Vereinzelung und ggf. Lageadanderung von Klotzen
erleichtern die Separierung der Kldtze sowie die
Dichteermittlung bzw. Wiegung der Kldtze und vermeiden

Erfassungsfehler.

Eine BReeinflussung und Regelung der Strangdichte kann auf
verschiedene Weise, insbesondere uUber den
Strangpressgegendruck, erfolgen. Hierfiir kénnen
Anpresskrafte und Reibungswiderstande Teilen einer
Behandlungsstrecke geregelt werden. Die Anpressung kann

konstant oder atmend sein.

Ferner konnen eine oder mehrere MaBnahmen zur
Qualitadtssicherung ergriffen werden, z.B. alternativ oder
zusatzlich zur Dichtepriifung eine Prifung der
Klotzabmessungen, eine Markierung von Kldtzen je nach

Prifergebnis und eine Aussonderung mangelhafter Kldtze.
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In den Unteransprichen sind vorteilhafte technische

Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.
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Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielsweise und

schematisch dargestellt. Im Einzelnen zeigen:

Figur 1: eine schematische Seitenansicht einer
Produktionseinrichtung mit einer
Strangpresseinrichtung, einer Trenneinrichtung
und einer Einrichtung zur Dichteerfassung und

-regelung,

Figur 2: eine abgebrochene und vergrdlerte Seitenansicht
der Trenneinrichtung und einer Wiegeeinrichtung

und

Figur 3: eine schematische Seitenansicht einer
Produktionseinrichtung mit einer Variante der

Einrichtung zur Dichteerfassung und -regelung.

Die Erfindung betrifft eine Produktionseinrichtung (1) flr
stranggepresste Kldtze (4) und ein Produktions- und

Regelverfahren.

Die in Figur 1 gezeigte Produktionseinrichtung (1) besteht
aus einer Strangpresseinrichtung (2), mit der ein Strang
(3) aus mit Bindemittel vermengten pflanzlichen
Kleinteilen, z.B. Holzspanen, hergestellt wird. Die
Produktionseinrichtung (1) umfasst ferner eine der
Strangpresseinrichtung (2) in Produktionsrichtung (15)
nachgeschaltete Trenneinrichtung (7), mit der aus dem
Strang (3) Klotze (4) abgetrennt werden. Die Kldtze (4)
kéonnen anschlieRfend in nicht dargestellter Weise

weitertransportiert und weiterverarbeitet werden.

Der Strang (3) ist stangenférmig ausgebildet und kann eine
beliebige Querschnittsform aufweisen, die z.B. kreisrund

oder prismatisch mit angefasten Ecken ausgebildet ist. Der
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Strang (3) kann massiv oder stellenweise hohl sein, wobei

er z.B. ein zentrales Dornloch aufweist.

Die Strangpresseinrichtung (2) kann in beliebig geeigneter
Weise konstruktiv ausgebildet sein, z.B. entsprechend der
EP 1 925 413 A2. Sie besteht z.B. aus einem Strangerzeuger
(5), der im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als Strangpresse
mit einem oszillierenden Presskolben (14) ausgebildet ist,
welcher das als Schiittgut eingefiillte lose
Kleinteilmaterial, das ggf. zuvor in einer
Spanaufbereitung mit einem Bindemittel vermengt wurde, in
einem Rezipienten mit einem Fill- und Pressraum und einem
nachfolgenden Formkanal verdichtet und zu einem
Strangabschnitt verpresst. Der Strangpresskolben (14)
schiebt auch den Strang (3) intermittierend weiter durch
die Strangpresseinrichtung (2). Der Strangpresskolben (14)
kann von einem Hydraulikzylinder, einer Kurbel oder einem

anderen Antrieb vorwarts und rickwarts bewegt werden.

Die Strangpresseinrichtung (2) weist eine dem
Strangerzeuger (5) in Produktionsrichtung (15)
nachgeschaltete Behandlungsstrecke (6) auf, in der z.B.
der gepresste und geformte Strang (3) einer thermischen
Behandlung unterworfen wird. Dies kann eine Beheizung und
anschlieBende Aushartung des Strangs (3) mit einer
entsprechenden Streckenunterteilung sein. Hierbei wird der
Strang (3) durch einen rohrfdérmigen Kanal (12) mit einem
z.B. kreisrunden oder prismatischen Querschnitt
transportiert. Am Kanalende ist die Trenneinrichtung (7)

angeordnet.

Die Behandlungsstrecke (6) kann eine Heizeinrichtung (10)
aufweisen, in der eine Strangbeheizung in beliebiger Weise
erfolgen kann. Dies ist z.B. durch eine Dampfzufuhr von
innen und/oder auBen mdglich. Alternativ oder zusédtzlich
kann Kontaktwdrme von innen und/oder aulen zugefihrt

werden. Bei einer Bedampfung kann die Menge und innere
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Energie des vorzugsweise Uberhitzten Wasserdampfes derart
eingestellt werden, dass die Dampfmenge im wesentlichen
vollstandig im Strang (3) kondensiert, wobei die Uber die
Phasenumwandlung zugefiihrte Warmeenergie flir eine
Aushartung des Strangs (3) ausreicht. Der Strang (3) kann
massiv oder mittels eines Pressdorns hohl ausgebildet
sein. Die Heiz- oder Bedampfungseinrichtung kann z.B.
entsprechend der EP 1 925 413 A2 oder in anderer Weise
ausgestaltet sein. Es kann auch eine
Entdampfungseinrichtung in der Behandlungsstrecke (6)
nachgeschaltet sein. Ferner kann die Behandlungsstrecke

(6) weitere oder andere Komponenten beinhalten.

Flir die Aushartung des auf Abbindetemperatur beheizten
Strangs (3) und dessen nachfolgende Abkihlung kann eine
Ausharteeinrichtung (11) vorhanden sein. Hier kann z.B.
durch beheizte Kanalwdnde zundchst Warme zum Ausgleich wvon
Warmeverlusten des Strangs (3) bis zum Abschluss der
Aushartung des im Strang (3) enthaltenen Bindemittels
zugefihrt werden. AnschlieBend kann eine Strangkiihlung

durch entsprechend gekiihlte Kanalwande erfolgen.

Der Kanal (12) kann z.B. im Bereich der Aushartestrecke
bzw. Ausharteeinrichtung (11) radial bzw. quer bewegliche
Kanalwande aufweisen, die mit einer Andrickeinrichtung
(13) verbunden sind. Die Heizeinrichtung (10) kann starre
Kanalwédnde oder alternativ ebenfalls bewegliche Kanalwande
mit einer Andriickeinrichtung (nicht dargestellt) haben.
Durch ein Anpressen der beweglichen Kanalwd@nde kann eine
gegen den vorschiebenden Presskolben (14) wirkende
Reibkraft am Strangmantel aufgebracht werden. Dieser
Bremseffekt bietet auch einen Widerstand zur Verdichtung
des Kleinteilmaterials in der Strangpresse (5) und zum

Anpressen und Anformen neuer Strangabschnitte.
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Die Andrickeinrichtung (13) kann eine konstante oder eine
variable Presskraft auf den Strang (3) aufbringen. Eine
variierende und z.B. atmende Anpresskraft kann z.B. beim
Rickhub des Presskolbens (14) gemindert und beim
anschlieBenden Vorhub wieder erhdéht werden. Es ist ferner
moglich, beim Strangpress-Vorhub anfanglich die
Anpresskraft anzuheben und dadurch einen
Strangpressgegendruck zu bieten und gegen Ende dieses
Vorhubs die Anpresskraft und damit den Reibungswiderstand
zu senken, damit der Strang (3) vom Strangpresskolben (4)
vorgeschoben werden kann. Beim Riickhub kann die
Anpresskraft wieder erhdoht werden, um den Strang (3)

festzuhalten.

Die Trenneinrichtung (7) kann in beliebig geeigneter Weise
ausgebildet sein. Beispielsweise handelt es sich um eine
Sage, mit der der Strang (3) unter Bildung von einem oder
mehreren Klotzen (4) quer durchtrennt wird. Hierbei kdnnen
mehrere Trennwerkzeuge, insbesondere Sageblatter,
eingesetzt werden, die ggf. in ihrem Abstand veranderlich
sind. Mit der Trenneinrichtung (7) kdénnen unterschiedliche

KlotzmalRe hergestellt werden.

Die Produktionseinrichtung (1) weist eine
Detektionseinrichtung (8) flir die Dichte im Strang (3)
und/oder im Klotz (4) auf. Die Dichte kann dabei auf

beliebige Weise ermittelt werden.

Im Ausfihrungsbeispiel von Figur 1 und 2 ist die
Detektionseinrichtung (8) als Wiegeeinrichtung (8'"),
insbesondere als Durchlauf- oder Bandwaage ausgebildet,
wobei ggf. die Dichte aus dem gemessenen Gewicht in
Verbindung mit den vorgegebenen oder ebenfalls gemessenen
KlotzmaRen ermittelt wird. Figur 3 zeigt eine Variante, in
der die Detektionseinrichtung (8) einen oder mehrere
Sensoren (8") zur berithrungslosen Dichtmessung aufweist.

In beiden Varianten kann die Dichte kontinuierlich oder
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unterbrochen gemessen werden. Die Dichtmessung kann am
Strang (3) und/oder am Klotz (4) vorgenommen werden und
kann den gesamten Strang (3) bzw. alle Klotze (4) oder
Teile davon erfassen. BRei einem intermittierend
vorgeschobenen Strang (3) kann die Dichtemessung z.B.
wahrend der Bewegung oder in den Standpausen erfolgen.
AuBRer den gezeigten Ausfihrungsbeispielen sind beliebige
andere Ausgestaltungen der Detektionseinrichtung (8) zur

unmittelbaren oder mittelbaren Dichteerfassung mdglich.

Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel von Figur 1 und 2 mit
einer Wiegeeinrichtung (8') werden die Klotze (4) einzeln
oder gruppenweise gewogen. Es kodnnen alle oder ein Teil
der Klotze (4) gewogen werden. Aus dem vorgegebenen oder
ggf. ebenfalls gemessenen Klotzvolumen kann Uber die
Gewichtsmessung auf die Klotzdichte zuriickgerechnet

werden.

Flir die Klotze (4) kdonnen Qualitatsvorgaben gelten. 7Z.B.
sollen sie eine Mindestdichte oder einen gewissen
Nagelausziehwiderstand haben. Die Klotze werden nach der
Mindestdichte bezahlt, wobei grolere Dichten und
entsprechende Spaniiberschiisse dem Produzenten nicht

vergitet werden.

Die Detektionseinrichtung (8) ist mit einer Steuerung (9)
verbunden, mit der die Materialdichte im Strang (3) oder
im Klotz (4) auf einen Vorgabewert geregelt werden kann.
Die Steuerung (9) ist z.B. mit einer programmierbaren
Recheneinheit und mit mindestens einem Speicher flur die
Messwerte oder die ermittelten Werte und fiir ein oder
mehrere Vorgabewerte sowie fir Programme ausgeriistet.
Ferner konnen Schnittstellen zur Eingabe und Ausgabe von

Daten vorhanden sein.

PCT/EP2010/063347
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In der Steuerung (9) kdénnen die ermittelten Dichten mit
einem Vorgabewert verglichen werden. Hierbei kann aullerdem
eine Mittelwertsbildung der Dichteermittlung bzw.
Gewichtsmessung lber mehrere Klétze (4) vorgenommen
werden, wobei der Mittelwert mit dem Vorgabewert
verglichen wird. Aus dem Vergleich generiert die Steuerung
(9) unter Anwendung von Schwellwertgrenzen ggf. ein Signal
zur Veranderung der die Dichte beeinflussenden Stellgrdle.
Die Steuerung (9) kann zu Zwecken der Dokumentation und
der Qualitdtssicherung die Mess- oder Ermittlungswerte
speichern und protokollieren. Sie konnen aulerdem mit
einer Uberwachung anderer Maschinenparameter der
Strangpresseinrichtung korreliert werden, um z.B. bei
Fehlfunktionen oder dgl. die Auswirkungen besser erfassen

und Ursachenforschung betreiben zu kdnnen.

Die Steuerung (9) kann als eigenstandige Steuerung
ausgebildet sein. Sie kann alternativ mit einer anderen
Steuerung verbunden oder in diese integriert sein, z.B. in

eine Steuerung der Strangpresseinrichtung (2).

Die Steuerung (9) kann zur Regelung der Strangdichte
dienen. Die Regelung und Dichtebeeinflussung kann auf
unterschiedliche Weise erfolgen. Z.B. ist die Steuerung
(9) mit einer oder mehreren Andriickeinrichtungen (13)
verbunden und steuert deren Anpresskraft oder den
entwickelten Anpressdruck. Uber die Anpresskraft und die
daraus resultierende Bremskraft kann die Strangdichte
beeinflusst werden. Wenn die Bremskraft und der Widerstand
auf den in der Behandlungsstrecke (6) befindlichen Strang
(3) groBer ist, erhdht sich die Dichte des im Fill- und
Pressraum sowie im Formkanal befindlichen noch nicht
ausgeharteten Pressabschnitts oder Strangabschnitts.
Umgekehrt sinkt die Dichte, wenn die Andriickkraft bzw.

Bremskraft gemindert wird.
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Alternativ oder zusédtzlich kann die Steuerung (9) auch auf
die Strangpresse (5) und den Verdichtungsprozess
einwirken. Dies ist z.B. iiber die Befiillung des Pressraums
und eine Steuerung eines Fillschiebers (nicht dargestellt)
moglich. Andererseits kann der Presskolben (14) und
insbesondere dessen Antrieb beeinflusst werden, wobei z.B.
die Vorschublange oder ggf. auch die Presskraft des
Presskolbens (14) gesteuert, insbesondere begrenzt wird.
Hierdurch kann ggf. in Verbindung mit der Bremskraft in
der Behandlungsstrecke (6) die erzielte Dichte beeinflusst

wird.

Der Vorgabewert fiir die Dichte kann ilber der vorgegebenen
Mindestdichte liegen, wobei das UbermaB und die
Schwellwerte fiir die Dichteregelung eng begrenzt sind. Die
Strang- und Klotzdichte kann aus verschiedenen Ursachen
schwanken. Dies kann einerseits am zugefihrten
Kleinteilmaterial liegen, das z.B. in der Homogenitat und
GroRenverteilung der pflanzlichen Kleinteile oder Spéane
schwanken kann. Auch die innere Feuchtigkeit oder
Restfeuchte des Kleinteilmaterials kann variieren.
Einfluss konnen Eigenschaftschwankungen des Bindemittels
oder der Luftdruck und die Feuchte in der Umgebung der
Produktionseinrichtung (1) haben. Ferner kann es
maschinenbedingte Einfliisse geben. Durch die
Dichteregelung werden die aus den verschiedenen Einfliissen
resultierenden Dichteschwankungen zeitnah erfasst und

durch die Regelung reduziert.

Die Detektionseinrichtung (8) oder Wiegeeinrichtung (8'")
ist z.B. innerhalb der Trenneinrichtung (7) und mit
geringem Abstand hinter der Trennstelle angeordnet. Sie
kann auch in eine nachfolgende Forderstrecke (16)
integriert sein. Die Wiegung erfolgt an einer Stelle, wo
die an der Detektionseinrichtung (8) wvorbei
transportierten Kldtze (4) noch einen gegenseitigen

Abstand haben und einzeln oder in Gruppen von zwei, drei
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oder mehr Kldotzen erfasst werden konnen.

Die Detektionseinrichtung (8) oder Wiegeeinrichtung (8'")
kann das gemessene Klotzgewicht als Wert an die Steuerung
(9) ausgeben, die daraus anhand der vorgegebenen oder
anderweitig gemessenen Klotzabmessung bzw. des
Klotzvolumens die Dichte berechnet und als Regelgrole
verwendet. Die Detektionseinrichtung (8) oder
Wiegeeinrichtung (8') kann alternativ ein Rechenmodul
aufweisen und selbst die Dichte ermitteln und an die

Steuerung (9) melden.

In weiterer Abwandlung kann auf eine Dichteberechnung
verzichtet und unter Annahme eines konstanten
Klotzvolumens mit dem gemessenen Gewichtswert als Regel-
und FlhrungsgroéBe zur Dichteregelung des Strangs (3)

gearbeitet werden.

Zwischen der Detektionseinrichtung (8) und der
Trenneinrichtung (7) kann eine Vereinzelungsvorrichtung
(17) fur die Klotze (4) angeordnet sein, die ggf. in eine
Forderstrecke (16) integriert ist. Bei der
Klotzvereinzelung kann auch die Lage der einzelnen Klotze
gedndert werden. Insbesondere kdnnen sie auf ihre
geschnittene Stirnseite gekippt werden. Hierfir kann die
Vereinzelungsvorrichtung (16) gemaB Figur 2 zwei
unterschiedlich hoch angeordnete Fordermittel (18,19)
aufweisen, die auch mit unterschiedlicher und in
Produktionsrichtung (15) steigender Geschwindigkeit sich
bewegen. Die Fordermittel (18,19) kdnnen z.B. umlaufende
Forderbadnder sein. Durch den Hohenunterschied kippt der
auf dem oberen Forderband (18) zulaufende Klotz (4) auf
das untere, tiefere Forderband (19) und wird dort
beschleunigt abtransportiert, wodurch die Liicke zwischen
den auf dem oberen Férderband (18) mit bloBem Trennabstand

zugefihrten Kloétzen (4) vergroBert wird.
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Die vereinzelten Klotze (4) kdnnen gemalB Figur 2 der
Detektionseinrichtung (8) zugefiihrt werden, die eine
Dichte- oder Gewichtserfassung im Durchlauf an den vorbei
bewegten Klotzen (4) durchfithren kann. Hierfiir kann die
Detektionseinrichtung (8) z.B. als Durchlaufwaage (8')
oder als Bandwaage ausgebildet sein. Sie weist zu diesem
Zweck beispielsweise drei hintereinander in Forderrichtung
(15) angeordnete Fordermittel (20,21,22) auf, die ggf.
getrennt steuerbar sind und unterschiedlich schnell laufen
konnen. Die Fordermittel (20,21,22) konnen ebenfalls als
umlaufende Forderbadnder ausgefithrt sein. An dem mittleren
Fordermittel (21) kann ein Messelement (23) zur
Gewichtserfassung, z.B. eine Wiegezelle zur Messung des
Klotzgewichts eines Einzelklotzes (4) oder einer Gruppe
von Klotzen (4) angeordnet sein. Eine Auswertung und
Dichteberechnung kann ggf. in einer dem Messelement (23)
zugeordneten Auswerteeinrichtung (nicht dargestellt)

erfolgen.

Das vorgeschaltete Fordermittel (20) kann bremsend wirken
und flir die sichere Zufihrung eines neuen Klotzes (4) oder
einer Klotzgruppe nach Abschluss des Detektions- bzw.
Wiegevorgangs sorgen. Das nachgeschaltete Fdrdermittel

(22) kann flir eine schnelle Abfuhr des oder der gewogenen
Klétze (4) und fiir die Ubergabe an eine nachgeschaltete

Forderstrecke (16) sorgen.

Das Messelement (23) ist mit der Steuerung (9) verbunden,
welche die Mess- bzw. Auswertesignale erfasst und ggf. in
Kopplung mit einer Maschinenzeit oder einem anderen
Zuordnungskriterium zum Herstellungsprozess bzw. zur
Strangpresseinrichtung (2) speichert. Bei einer Umristung
auf andere Strang- und Klotzabmessungen, insbesondere
andere Querschnittsformen mit oder ohne Lochung, andere
Klotzdicken oder dgl. kann auch die Steuerung (9) bzw. die
Auswerteeinrichtung umgestellt oder ggf. umprogrammiert

werden.
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In einer schematisch in Figur 2 dargestellten
Ausfiihrungsform kann an oder nach der Trenneinrichtung (7)
eine Messeinrichtung (24) fiir die Klotzform und/oder die
KlotzgroRe oder fir ein charakteristisches Klotzmall, z.B.
fir die Schnittbreiten bzw. die daraus resultierenden
Klotzdicken angeordnet sein. Die Querschnittsform und die
Querschnittsmale des Strangs (3) sind durch die
Strangpresseinrichtung (2) vorgegeben bzw. kalibriert und
schwanken nicht oder nur unwesentlich. Die Klotzdicke kann

z.B. durch Toleranzen der Trenneinrichtung (7) variieren.

Die Messeinrichtung (24) detektiert die Messwerte bzw.
evtl. Abweichungen von einer VorgabegroBe und meldet die
Messwerte bzw. Abweichungen an die Steuerung (9) und/oder
die Detektionseinrichtung (8) zur ggf. genaueren
Ermittlung der GroéBe und der Dichte des ggf. vereinzelten
Klotzes (4). Die Steuerung (9) kann mit festen
Vorgabewerten fir die Klotzabmessungen oder mit den
vorerwahnten Messergebnissen fir die einzelnen Kldtze (4)
arbeiten und hiertiber das Klotzvolumen sowie hieraus die

Klotzdichte berechnen.

Die Steuerung (9) kann hierbei auch evtl. Abweichungen von
vorgegeben Mindestwerten in den Abmessungen des einzelnen
Klotzes (4) zu Zwecken der Qualitadtssicherung oder dgl.
ermitteln. Die detektierten und/oder ermittelten
Klotzabmessungen sowie die Dichtewerte kénnen mit Bezug
auf den einzelnen Klotz (4) in einem begleitenden
Datensatz gespeichert und ggf. dokumentiert werden. Der
gepriifte Klotz (4) kann anschlieBend je nach Prifergebnis
als gut oder mangelhaft mit einer Markiereinrichtung (25),
z.B. einer Farbspriithdiise, gekennzeichnet werden. Er kann
auch bei Minderqualitdt ggf. an einer nachgeschalteten
Einrichtung (26) aus der Klotzreihe ausgesondert werden.
Beide Einrichtungen sind hierzu mit der Steuerung (9)

verbunden.
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Die Messeinrichtung (24) kann an geeigneter Stelle an oder
ber dem umgekippten Klotz (4) und an oder iUber der
Fordereinrichtung angeordnet sein, wo z.B. der Klotz eine
definierte Lage, insbesondere Hb6henlage, einnimmt. Eine
geeignete Stelle ist z.B. oberhalb der Wiegeeinrichtung
(8'"), insbesondere iber dem Messelement (23). Die
Messeinrichtung (24) kann eine geeignete Ausbildung haben,
z.B. als taktil oder beriithrungslos messender
Abstandssensor an definierter Position lber dem Klotz (4).
Die Klotzhohe oder -dicke kann auch auf andere Weise
gemessen werden, z.B. mit einem seitlichen kantentastenden
Sensor, der die Lage der oberen und unteren Klotzrander

erfasst.

Figur 3 zeigt eine alternative oder zusatzliche Variante
der Detektionseinrichtung (8), die einen oder mehrere
Sensoren (8") zur vorzugsweise beriihrungslosen
Dichtemessung aufweist. Die Sensorik (8") kann z.B. mit
einer Strahlung arbeiten, die den Strang (3) und/oder die
Klotze (4) durchdringt oder von diesen reflektiert wird.
Die Strahlung kann z.B. eine Beta- oder Gamma-Strahlung
sein. Ferner sind abgeschwachte Rontgenstrahlen oder auch
Mikrowellen méglich. Zur Dichtemessung kann z.B. die
Gammastrahlen-Rickstreumessmethode eingesetzt werden. Bei
einem Strahlendurchgang durch das gepresste Strangmaterial
kann die Strahlungsdichte oder Streuung auf der einem
Strahlungsemitter gegeniilberliegenden Seite mit einem
entsprechenden Detektor gemessen werden. Bei Einsatz von
Mikrowellen kann beispielsweise ein Mikrowellenresonator
verwendet werden. Daneben sind andere Messverfahren
moglich. Bei der Dichtemessung kann aullerdem eine
Feuchtemessung stattfinden. Je nach Messmethode kann u.U.
das Dichtemessergebnis vom Feuchtegrad des Strangmaterials

abhédngen, der dann ggf. zu Korrekturzwecken erfasst wird.
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Diese vorzugsweise berihrungslose Dichtemessung kann vor
der Trenneinrichtung (7) in einem Freiraum zur
Strangpresseinrichtung (2) und am ggf. offen liegenden
Strang (3) durchgefiihrt werden. Die Messung kann wahrend
der Vorschubbewegung des Strangs (3) und/oder in den
Standpausen erfolgen. Ferner kann mit der Dichtemessung
der gesamte Strangquerschnitt oder nur ein Teil davon als
reprasentative GroBe erfasst werden. Ferner ist es
moglich, Uber die Dichtemessung evtl. FremdkOrper im
Strang (3), z.B. Metallteile oder andere fiir die
Trenneinrichtung (7) schd&dliche Inhaltsstoffe, zu
detektieren und ein entsprechendes Warnsignal auszugeben
bzw. die Trenneinrichtung (7) entsprechend zu steuern, um
einen Trennschnitt an der kritischen Strangstelle zu

vermeiden.

Alternativ oder zusédtzlich kann eine Sensorik (8") auch
innerhalb oder hinter der Trenneinrichtung (7) angeordnet
sein. Sie kann insbesondere die ggf. vereinzelten Klotze
(4) erfassen. Hierbei kann eine Dichtemessung wahrend der

Klotzbewegung und dem Durchlauf geschehen.

Die ein oder mehreren Sensoren (8") sind mit der Steuerung
(9) verbunden und melden dieser die gemessenen
Dichtewerte. Anhand der bekannten Sensorposition und
Messstelle in Strangforderrichtung (15) kann die Steuerung
(9) Problemstellen im Strang (3) und/oder in den Kldtzen
(4) detektieren und entsprechende MaBnahmen einleiten.
Dies kann z.B. die Ansteuerung einer Auswurfeinrichtung
sein, mit der ein mangelhafter Klotz (4) ausgesondert
wird. Ferner kann die Trenneinrichtung (7) angesteuert
werden, um kritische Strangbereiche nicht zu trennen und
ggf. bewusst Ausschuss zu produzieren, der nachfolgend

gezielt ausgesondert wird.
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Die in Verbindung mit der Dichtemessung ggf. erfolgende
Feuchtemessung kann ebenfalls zur Veranlassung weiterer
MaBnahmen herangezogen werden. Anhand der Messwerte kann
z.B. eine nachgeschaltete Trocknungseinrichtung (nicht
dargestellt) fiir die Klotze (4) gesteuert werden. Die
Feuchtemesswerte konnen ggf. mit den Dichtewerten
gespeichert und protokolliert werden. Die Werte kdnnen zur
Qualitdtssicherung auch gezielt den einzelnen Klotzen,
ggf. mit einer entsprechenden Identifizierung, zugeordnet

werden.

In der bevorzugten und beanspruchten Ausfihrungsform wird
das Klotzgewicht hinter der Trenneinrichtung (7) gemessen.
In einer anderen Ausfiithrung weist die
Detektionseinrichtung (8) mindestens einen Sensor (8") zur
berihrungslosen Dichtemessung am Strang (3) und/oder an
einem einzelnen oder an mehreren Kldotzen (4) auf, der
alternativ oder zusatzlich zur Wiegeeinrichtung (8'")
vorhanden sein kann. Ein solcher Sensor (8") kann in
Produktionsrichtung (15) vor und/oder hinter der
Trenneinrichtung (7) angeordnet sein. Der oder die

Sensor (en) (8"™) kann/kénnen mit der Steuerung (9)
verbunden sein. Die Steuerung oder Regelung der
Strangdichte in Abhdngigkeit vom Sensorsignal bzw. der
Signalauswertung kann die Gleiche wie im vorbeschriebenen

Beispiel mit der Wiegeeinrichtung (8') sein.

Weitere Abwandlungen der gezeigten und beschriebenen
Ausfihrungsform sind in verschiedener Weise mdglich. Zum
einen kann die mittelbare oder unmittelbare
Dichteermittlung auf andere Weise vorgenommen werden. In
weiterer Abwandlung kann die Wiegung am Strang (3) vor der
Klotzabtrennung erfolgen. Die Strangpresseinrichtung (2)
und deren Komponenten koénnen in anderer Weise konstruktiv
ausgebildet und angeordnet sein. Auch die Trenneinrichtung
(7) kann in ihrer Konstruktion und Anordnung variiert

werden. Die vorbeschriebenen Komponenten der
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Produktionseinrichtung (1) kénnen in Abwandlung vom
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel mehrfach vorhanden sein. Mit
der Strangpresseinrichtung (2) kénnen z.B. mehrere

parallele Strange (3) gebildet werden.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 Produktionseinrichtung

2 Strangpresseinrichtung

3 Strang

4 Klotz

5 Strangerzeuger, Strangpresse

6 Behandlungsstrecke

7 Trenneinrichtung, Sage

8 Detektionseinrichtung

8' Wiegeeinrichtung, Bandwaage, Durchlaufwaage
g" Sensor

9 Steuerung

10 Heizeinrichtung, Bedampfung

11 Aushédrteeinrichtung

12 Kanal

13 Andrickeinrichtung

14 Presskolben

15 Produktionsrichtung, Strangfdrderrichtung
1o Forderstrecke, FoOrderer

17 Vereinzelungsvorrichtung

18 Fordermittel, Forderband fiir Vereinzelung
19 Fordermittel, Forderband fiir Vereinzelung
20 Fordermittel, Forderband fiir Dichteerfassung
21 Fordermittel, Forderband fiir Dichteerfassung
22 Fordermittel, Forderband fiir Dichteerfassung
23 Messelement, Wiegezelle

24 Messeinrichtung

25 Markiereinrichtung

26 Aussonderungseinrichtung

PCT/EP2010/063347
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PATENTANSPRUCHE

Produktionseinrichtung fir Klotze (4), bestehend aus
einer Strangpresseinrichtung (2) mit einem
hydraulisch angetriebenen Strangerzeuger (5) zur
Herstellung eines stangenartigen, intermittierend
vorgeschobenen Strangs (3) aus mit Bindemittel
vermengten pflanzlichen Kleinteilen und einer
Trenneinrichtung (7) zum Abtrennen von Kldtzen (4)
aus dem Strang (3), dadurch
gekennwzedilchnet, dass die
Produktionseinrichtung (1) eine in
Produktionsrichtung (15) hinter der

Trenneinrichtung (7) angeordnete
Detektionseinrichtung (8) flur das Gewicht der Klotze
(4) und eine Steuerung (9) zur Beeinflussung der
Strangpresseinrichtung (2) und zur Regelung der

Strangdichte aufweist.

Produktionseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennwzedilchnet, dass die
Detektionseinrichtung (8) als Wiegeeinrichtung (8'"),

insbesondere als Bandwaage, ausgebildet ist.

Produktionseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch g e kennwzedichnet, dass der
Detektionseinrichtung (8) eine
Vereinzelungsvorrichtung (17) fiur die Klotze (4)

zugeordnet ist.

Produktionseinrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch g e kennwzeichnet, dass die
Detektionseinrichtung (8) in eine Fdrderstrecke (21)

integriert ist.



10

15

20

25

30

35

WO 2011/029922 PCT/EP2010/063347

10.

21

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Detektionseinrichtung (8) und die vorgeschaltete
Vereinzelungsvorrichtung (17) mehrere in
Forderrichtung hintereinander angeordnete
Fordermittel (18-22) und ein Messelement (20) an

einem Fordermittel (21) aufweisen.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Vereinzelungsvorrichtung (17) zwei
unterschiedlich hohe und unterschiedlich schnelle
Fordermittel (18,19) aufweist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Detektionseinrichtung (8) drei als Fdrderbander
ausgebildete und getrennt voneinander gesteuerte
Fordermittel (20,21,22) aufweist, wobei am mittleren

Forderband (21) eine Wiegezelle (23) angeordnet ist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Produktionseinrichtung (1) eine Messeinrichtung
(24) fir die KlotzgroBe oder fiir ein oder mehrere

charakteristische Klotzmale aufweist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Produktionseinrichtung (1) eine
Markiereinrichtung (25) fir die iUberpriften Klotze

(4) aufweist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Produktionseinrichtung (1) eine

Aussonderungseinrichtung (26) fir mangelhafte Klotze
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15.
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(4) aufweist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Strangpresseinrichtung (2) eine dem
Strangerzeuger (5) in Produktionsrichtung (15)

nachgeschaltete Behandlungsstrecke (6) aufweist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Behandlungsstrecke (6) eine oder mehrere auf den
Strang (3) einwirkende Andriickeinrichtung(en) (13)
aufweist, wobei die Steuerung (9) mit der oder den
Andrickeinrichtung(en) (13) zur Dichteregelung

verbunden 1ist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Behandlungsstrecke (6) eine Heizeinrichtung (10)
und eine Aushdrteinrichtung (11) mit einem Kanal

(12) fir den Strang (3) aufweist, wobei an der
Heizeinrichtung (10) und/oder der Ausharteinrichtung
(11) eine oder mehrere Andriickeinrichtung(en) (13)

angeordnet sind.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Behandlungsstrecke (6) eine Heizeinrichtung (10)

mit einer Bedampfungseinrichtung aufweist.

Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Steuerung (9) mit dem Strangerzeuger (5) zur

Dichteregelung verbunden ist.
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18.

19.

20.

21.

22.
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Produktionseinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch g e k ennzeichnet, dass
die Steuerung (9) eine Durchschnittswert-Berechnung
ilber mehrere Messergebnisse durchfithrt und den

Durchschnittswert mit einem Vorgabewert vergleicht.

Produktionsverfahren fiir Kldotze (4), die aus einem
Strang (3) abgetrennt werden, wobei der
stangenartige Strang (3) aus mit Bindemittel
vermengten pflanzlichen Kleinteilen durch
Strangpressen hergestellt und intermittierend
vorgeschoben wird, dadurch
gekennzedilchnet, dass nach dem Trennen
das Gewicht der Klotze (4) detektiert und in
Abhédngigkeit vom Detektionsergebnis die Strangdichte
geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch
gekennwzedilchnet, dass die Klotze (4)

einzeln oder gruppenweise gewogen werden.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennwzedilchnet, dass die Klotze (4) im

Durchlauf gewogen werden.

Verfahren nach Anspruch 17, 18 oder 19, dadurch
gekennwzedilchnet, dass die Klotze (4)

nach dem Trennen vereinzelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 20,
dadurch g e kennwzeichnet, dass die Kldtze

(4) vereinzelt und dabei umgekippt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 21,
dadurch g e kennwzeichnet, dass die
Klotzgrdhe oder ein oder mehrere charakteristische

Klotzmale mit einer Messeinrichtung (24) erfasst
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25.

26.

27.

24

werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 22,
dadurch g e kennwzeichnet, dass die

gepriften Klotze (4) markiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23,
dadurch g e kennwzeichnet, dass

mangelhafte Kloétze (4) ausgesondert werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 24,
dadurch g e kennwzeichnet, dass die mit
Bindemittel vermengten pflanzlichen Kleinteile mit
einem hydraulisch angetriebenen Strangpresskolben
(4) gepresst und anschlieBend mit Dampf beaufschlagt
werden, wobei der Dampf vollstandig oder zum
Uberwiegenden Teil im Strang (3) kondensiert und die
zum aushdrten erforderliche Warmeenergie in den

Strang (3) einbringt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 25,
dadurch g e kennwzeichnet, dass eine
Beeinflussung und Regelung der Strangdichte liber den

Strangpressgegendruck erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 26,
dadurch g e kennwzedichnet, dass zur
Beeinflussung und Regelung der Strangdichte in einer
einem Strangerzeuger (5) nachgeschalteten
Behandlungsstrecke (6) auf den Strang (3)
einwirkende Anpresskrafte und Reibungswiderstande

geregelt werden.



PCT/EP2010/063347

WO 2011/029922

1/3

|
|
—_—_———
|
|
|
|
|
|




PCT/EP2010/063347

WO 2011/029922

2/3

é¢é

/

g €2
| /

0¢

\.wnw

)

®W® A O

/
®

O]

G¢

144

LI

8l




WO 2011/029922 PCT/EP2010/063347
3/3

|
3

|| ol
‘; o "
’ S| L
: S '\\'\
| 0 :
1
:— ————— —F=
: Q/ |
:_ _____ _E /Sll
| 9/ | .
\ - =
- — - —=
| co/ \\9 N
~\
| \m
| < \\m
| 1_\~
M




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - description
	Page 20 - description
	Page 21 - description
	Page 22 - claims
	Page 23 - claims
	Page 24 - claims
	Page 25 - claims
	Page 26 - claims
	Page 27 - drawings
	Page 28 - drawings
	Page 29 - drawings

