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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aussortieren von Abfallteilen von Werkstlicken an Trennvorrich-
tungen, vorzugsweise an Optimierungskappsagen, nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Es ist bekannt, Fehler an Holzwerkstlicken zu markieren und anhand der Markierungen die Fehlstellen durch
Sagen zu entfernen. Die Abfallteile werden aussortiert, wahrend die Gutteile weitergeférdert und sortiert werden. Die
hierzu eingesetzte Vorrichtung hat vor und hinter der Trennvorrichtung Vorschubelemente in Form von Vorschubrollen,
die das Werkstiick vor und hinter der Trennvorrichtung erfassen und wahrend des Sagevorganges festhalten. In Trans-
portrichtung der Werkstlicke hinter der der Trennvorrichtung nachgeschalteten Vorschubrolle befindet sich wenigstens
eine Beschleunigungsrolle, mit der das gesagte, ein Gutteil bildendes Werkstlickteil weitertransportiert wird. Da sich
zwischen der Beschleunigungsrolle und der Trennvorrichtung die Vorschubrolle befindet, kdnnen nur lange, abgesagte
Gultteile von der Beschleunigungsrolle erfasst und beschleunigt weitertransportiert werden. Bei kleinerer Lange miissen
die abgesagten Gutteile zunachst durch die nachgeschaltete Vorschubrolle weitertransportiert werden, bis sie in den
Bereich der Beschleunigungsrolle gelangen. Erst dann kénnen diese kurzen Gutteile beschleunigt weitertransportiert
werden. Der Abstand zwischen Beschleunigungsrolle und der Trennvorrichtung ist grof3, weil die Vorschubrolle einen
verhaltnismafig groRen Durchmesser hat. Aufgrund dieser Ausbildung hat diese bekannte Vorrichtung nur ein begrenz-
tes Leistungsvermégen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die gattungsgeméafle Vorrichtung so auszubilden, dass sie eine
hohe Leistung aufweist.

[0004] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaRen Vorrichtung erfindungsgemaf mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruches 1 geldst.

[0005] Beider erfindungsgemafien Vorrichtung liegt die Beschleunigungsrolle mit nur sehr geringem Abstand hinter
der Trennvorrichtung, da zwischen ihr und der Beschleunigungsrolle kein Vorschubelement vorgesehen ist. Dadurch
kann die Beschleunigungsrolle mit nur sehr geringem Abstand in Transportrichtung hinter der Trennvorrichtung ange-
ordnet werden. Dies hat den Vorteil, dass auch sehr kurze, abgesagte Gutteile von der Beschleunigungsrolle erfasst
und sofort nach dem Trennvorgang beschleunigt abtransportiert werden kénnen. Die erfindungsgemafie Vorrichtung
zeichnet sich darum durch einen sehr hohen Durchsatz aus. Da auch sehr kurze, abgesagte Gutteile von der Beschleu-
nigungsrolle erfasst werden, lassen sich die abgesagten Gutteile unabhangig von ihrer Lange einwandfrei erfassen und
zuverlassig durch die erfindungsgemafe Vorrichtung transportieren.

[0006] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen.

[0007] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert. Es
zeigen

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung eine erfindungsgemafe Vorrich- tung,
Fig. 2 bis Fig. 5 jeweils in Seitenansicht den Verfahrensablauf beim Aussortieren von Abfallstlicken aus der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung.

[0008] Die Vorrichtung dient zum Aussortieren von Abfallteilen von Werkstiicken an Sagen. Die Vorrichtung hat eine
Transporteinrichtung, die im Ausfiihrungsbeispiel nebeneinander liegende Transportrollen 4 aufweist, die um horizontale
Achsendrehbarsind. Die Transportrollen 4 kénnenfrei drehbar, aber auch angetrieben sein. Die zu sdgenden Werkstiicke
2 liegen auf den Transportrollen 4 auf und sind durch Vorschubrollen 6, 11, 12 belastet, die ebenfalls um horizontale
Achsen drehbar sind und auf den Werkstlicken 2 aufliegen. Die Vorschubrollen 6, 11, 12 sind vorteilhaft héhenverstellbar,
so dass sie auf unterschiedliche dicke Werkstiicke 2 eingestellt werden kénnen. Die Vorschubrollen 6, 11, 12 kénnen
durch einen gemeinsamen Antrieb oder auch unabhéngig voneinander drehbar angetrieben sein. Vorteilhaft lassen sich
die Vorschubrollen 6, 11, 12 unabhéngig voneinander in der Hohe verstellen, so dass sie zuverlassig auf dem zu
transportierenden Werkstuck 2 aufliegen. Das Werkstulick 2 wird auf diese Weise einwandfrei auf der Férderbahn 1 einer
Séage 3 zugefihrt.

[0009] Die Vorschubrollen 6, 11, 12 sind nur beispielhaft fiir eine Vorschubeinrichtung dargestellt und beschrieben.
Als Vorschubeinrichtung kommen auch Transportbdnder bzw. Transportriemen oder Schiebersysteme in Betracht.
[0010] Anstelle der Vorschubrolle 11 kann ein Messrad eingesetzt werden, das wie die Vorschubrollen um eine hori-
zontale Achse drehbar ist. Das Messrad hat vorteilhaft gréReren Durchmesser als die Vorschubrollen 6, 12 und wird
nicht motorisch angetrieben, sondern durch seine Beriihrung mit dem Werkstlick 2 um seine horizontale Achse gedreht.
[0011] Die S&ge 3 hat wenigstens ein Kreissdgeblatt 30, das im Ausfihrungsbeispiel wahrend des Ségevorganges
von unten nach oben in vertikaler Richtung verfahren wird. Das Kreissageblatt 30 taucht hierbei in ein Gehause 10 ein,
das sich in einem solchen Abstand oberhalb der Férderbahn 1 befindet, dass sich das Werkstlick 2 unter dem Gehéause
10 hindurch bewegen kann.

[0012] In Transportrichtung der Werkstlicke 2 hinter der Sage 3 befindet sich wenigstens ein Niederhalter 14, der die
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gesagten Werkstlicke 2 beim Abtransport durch eine Transportvorrichtung 15 niederhalt. Sie wird vorteilhaft durch ein
endlos umlaufendes Sortierband gebildet. Wie Fig. 2 zeigt, ist das der Sdge 3 zugewandte Ende 31 schrag aufwarts
gerichtet, so dass die gesagten Werkstlicke 2’ zuverlassig unter den Niederhalter 14 gelangen. Er ist an einer Tragvor-
richtung 16 vorgesehen, die vorteilhaft in Hohenrichtung verstellbar vorgesehen ist. Dadurch Iasst sich der Niederhalter
14 optimal auf die Dicke der zu transportierenden Werkstlicke 2’ einstellen.

[0013] An der Tragvorrichtung 16 sind im dargestellten Ausflihrungsbeispiel zwei Niederhalter 14 angeordnet, die in
Transportrichtung des geségten Werkstlickes 2’ hintereinander angeordnet sind. Dadurch werden die Werkstlicke 2’
Uber eine ausreichende Lange zuverlassig gegen die Transportvorrichtung 15 niedergehalten.

[0014] Die Tragvorrichtung 16 ist mit wenigstens einer, im Ausflihrungsbeispiel mit zwei Beschleunigungsrollen 17,
18 versehen, die um horizontale Achsen drehbar sind. Sie sind vorteilhaft unabhangig voneinanderin der Hohe einstellbar,
so dass sie auf unterschiedlich dicke gesagte Werkstiicke 2’ eingestellt werden kdnnen. Zur Héhenverstellung der
Beschleunigungsrollen 17, 18 sind an der Tragvorrichtung 16 Stellzylinder 19, 20 vorgesehen, mit denen die Beschleu-
nigungsrollen 17, 18 auf die gesagten Werkstiicke 2’ gedriickt werden kdnnen, wodurch diese unmittelbar nach dem
Sagevorgang auf die Transportvorrichtung 15 gedriickt werden. Dadurch ist sichergestellt, dass die gesagten Werkstlicke
2’ rasch und zuverlassig aus dem Bereich der Sage 3 weitertransportiert werden. Fiir den Durchtritt der Beschleuni-
gungsrollen 17, 18 ist der Niederhalter 14 mit wenigstens einer Offnung versehen.

[0015] Die beiden Beschleunigungsrollen 17, 18 haben vorteilhaft gleichen Durchmesser, der kleiner ist als der Durch-
messer der Vorschubrollen 6, 11, 12. Die Beschleunigungsrolle 18 hat nur geringen Abstand von der Sage 3 bzw. vom
Kreissageblatt 30. Dieser Abstand ist im Ausflhrungsbeispiel héchstens etwa dem Durchmesser der Beschleunigungs-
rolle 18. Dieser Abstand kann auch geringer oder gré3er sein.

[0016] Anhand der Fig. 2 bis 5 wird beispielhaft der Verfahrensablauf erldutert. Der Transporteinrichtung 6, 11, 12 ist
eine (nicht dargestellte) Zuflhreinrichtung vorgeschaltet, auf der die Werkstiicke 2 zugefiihrt werden. Sie werden zu-
nachst von der Vorschubrolle 6 erfasst, die die Werkstiicke 2 den nachfolgenden Vorschubrollen 11, 12 zuflhrt. Sie
sind drehbar angetrieben und transportieren das Werkstiick 2 in Richtung auf die Sage 3.

[0017] Damit das Werkstlick 2 an der richtigen Stelle gesagt wird, sind am Werkstlick 2 Markierungen vorgesehen,
welche die Schnittposition des Werkstlickes 2 an der Sage 3 festlegen. Anstelle der manuellen Markierungen kénnen
die Werkstlicke 2 auch durch Sensoren, Kameras und dergleichen auf Fehler Gberprift werden, die durch den Sage-
vorgang entfernt werden missen. Diese Markierungen werden in einen Speicher eines Rechners abgelegt, der anhand
dieser Schnittliste rechnergesteuert die Werkstilicke 2 an der richtigen Stelle anhalt, so dass die Sage 3 den erforderlichen
Sageschnitt ausfiihren kann.

[0018] Sobald sich die Schnittmarkierung in der Sage 3 an der richtigen Stelle befindet, wird der Antrieb der Vorschub-
rollen 6, 11, 12 gestoppt. AnschlieRend wird das Kreissdgeblatt 30 von unten nach oben bewegt und das Werkstlick 2
an der markierten Stelle gesagt.

[0019] Bereits bei Erreichen der obersten Position des Kreissageblattes 30, also sobald das Werkstlick 2 durchtrennt
ist, wird mit der Separierung des abgetrennten Werkstiickteiles vom restlichen, noch von den Vorschubrollen erfassten
Werkstlickteil begonnen.

[0020] Fig. 2 zeigtden Fall, dass das abgetrennte Werkstlick 2, das beispielhaft ein Gutteil ist, nur eine geringe Lange
hat. Mit dem Stellzylinder 20 wird die Beschleunigungsrolle 18 so weit abgesenkt, dass sie auf dem gesagten Werkstiick
2’ aufliegt und dieses auf das endlos umlaufende Sortierband 15 driickt, wodurch dieses in Transportrichtung beschleunigt
wird. Der Druck auf das Werkstlick 2’ wird gerade so hoch eingestellt, dass es vom kontinuierlich angetriebenen Sor-
tierband 15 sicher erfasst wird.

[0021] Das kontinuierlich umlaufende Sortierband 15 kann eine Geschwindigkeit beispielsweise bis zu 250 m/min
aufweisen, so dass eine ausreichend hohe Beschleunigung des gesagten Werkstlickes 2’ erreicht werden kann. Aufgrund
der gezielten Beschleunigung des Werkstlickes 2" hangt die Zeit bis zur Mithahme des Werkstlickes 2’ vom Sortierband
15 nicht von Reibfaktoren, wie Teilegewicht, Oberflachenstruktur und dergleichen, ab.

[0022] Das Sortierband 15 wird Gber Umlenkrollen 22 gefiihrt, von denen in Fig. 3 nur die der Sage 3 benachbarte
Umlenkrolle 22 dargestellt ist. Diese Umlenkrolle 22 kann in Transportrichtung der Werkstlicke 2’ verstellt werden.
Dadurch kann ein Abfallschacht 21 getffnet und geschlossen werden. Ist das gesagte Werkstlick 2’ ein Abfallstuck,
dann wird der Abfallschacht 21 gedffnet, so dass das Abfallstiick nach unten in den Abfallschacht 21 fallen kann. Aufgrund
der Verstellbarkeit der Umlenkrollen 22 kann der Abfallschacht 21 teilweise oder ganz gedffnet werden.

[0023] Mit dem Sortierband 15 werden die geségten Werkstlicke 2’ weitertransportiert, insbesondere einer Sortier-
einrichtung zugefiihrt, mit der diese Werkstiicke 2’ unter Beriicksichtigung ihrer Léange sortiert werden.

[0024] In der Stellung gemaR Fig. 2 ist der Abfallschacht 21 geschlossen, das heil’t die Vorschubrollen 22 sind am
weitesten in Richtung auf die Séage 3 verstellt.

[0025] Fig. 3 zeigt den Fall, dass der Abfallschacht 21 teilweise geoffnet ist, indem die entsprechenden Umlenkrollen
22 fur das Sortierband 15 zurtickbewegt worden sind. Die Verfahrbewegung der Umlenkrollen 22 kann schon vor dem
Sagevorgang erfolgen, da vor dem Einlaufen des Werkstlickes 2 in die Sage 3 die Schnittpositionen, an denen gesagt
werden muss, in die Steuerung eingelesen worden sind. Anhand dieser eingelesenen Daten kénnen die entsprechenden
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Verstellungen der Maschinenteile vorgenommen werden. Fig. 3 zeigt den Fall, dass das abgesagte Werkstlck 2’ langer
istals beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2. Das Werkstlick 2’ ist so lang, dass es trotz teilweise gedffnetem Abfallschacht
21 auf das Sortierband 15 gelangt und nichtin den Abfallschacht 21 fallt. Aufgrund der gréeren Léange des Werkstlickes
2’ wird die von der Sage 3 entfernt liegende Beschleunigungsrolle 17 mittels des Stellzylinders 19 auf das Werkstlick
2’ gedriickt, das vom Sortierband 15 mitgenommen und in der beschriebenen Weise gezielt beschleunigt wird.

[0026] Fig. 4 zeigt den Fall, dass an der Séage 3 ein Abfallteil 2" abgesagt wird, das eine Fehlstelle enthélt. Nachdem
das Werkstiick 2 mittels der Vorschubrollen 6, 11, 12 gegenulber der Sage 3 positioniert worden ist, wird der Abfallteil
2" abgesagt. Er fallt, nachdem das Séageblatt 30 seine oberste Position erreicht hat, sofort nach unten in den teilweise
geoffneten Abfallschacht 21. Das Sortierband 15 mit den Umlenkrollen 22 ist so weit zurlickgefahren, dass der Abfallteil
2" einwandfrei in den Abfallschacht 21 fallen kann.

[0027] Dem Abfallschacht21istzur Unterstiitzung der Fallbewegung der Abfallteile 2" vorteilhaft zusatzlich mindestens
ein (nicht dargestelltes) Beschleunigungselement, wie eine Blasdiise oder ein StoRel, zugeordnet. Wird beispielhaft
eine Blasdise eingesetzt, wird sie vorteilhaft am Niederhalter 14 vorgesehen. Hat die Vorrichtung nur eine Beschleu-
nigungsrolle, dann befindet sich die Blasdise vorteilhaft im Bereich zwischen dem Kreissageblatt 30 und dieser Be-
schleunigungsrolle. Sind am Niederhalter 14, wie im dargestellten Ausfihrungsbeispiel, zwei Beschleunigungsrollen 17,
18 vorhanden, dann befindet sich die Blasdise vorteilhaft im Bereich zwischen den beiden Beschleunigungsrollen 17
und 18.

[0028] Sobald der Abfallteil 2" nach unten gefallen ist, werden die Umlenkrollen 22 in Richtung auf die Sage 3 verfahren
und damit der Abfallschacht 21 geschlossen, so dass unmittelbar anschliefend mit den Vorschubrollen 6, 11, 12 das
Werkstlick 2 weitertransportiert werden kann. Gegebenenfalls wird das Werkstlick 2 an einer markierten Stelle erneut
angehalten, um einen Sageschnitt vorzunehmen.

[0029] Fig. 5 zeigt den Fall, dass der Abfallteil 2" eine gréRere Lange hat. Dementsprechend muss das Sortierband
15 mit den Umlenkrollen 22 weiter von der Séage 3 zurlickgefahren werden, um den Abfallschacht 21 weiter zu 6ffnen.
Der langere Abfallteil 2" kann dann nach dem Sagevorgang problemlos in den Abfallschacht 21 fallen.

[0030] Da die Gutteile 2’ nach dem Sageschnitt mittels der Beschleunigungsrollen 17, 18 beschleunigt werden, kann
der Abfallschacht 21 sehr friih ge6ffnet werden, ohne dass die Gefahr besteht, dass das Gutteil 2’ versehentlich in den
Abfallschacht 21 fallt.

[0031] Der Abfallteil 2" kann bereits nach der Aufwartsbewegung des Sageblattes 30 in den Abfallschacht 21 fallen,
wodurch die Umlenkrollen 22 des Sortierbandes 15 friiher positioniert werden kénnen, um den Abfallschacht 21 zu
schlief3en, falls dies durch ein darauffolgendes kurzes Gutteil 2’ nétig ware. Der Abfallschacht 21 wird stets nur so weit
geoffnet, wie es zur Entsorgung des Abfallteiles 2" erforderlich ist.

[0032] Je nach Lange des nachfolgend zu sdgenden Gutteiles 2’ kann der Abfallschacht 21 gedffnet bleiben. Dies ist
beispielsweise dann der Fall, wenn das nachfolgend zu sdgende Gultteil 2’ so lang ist, dass es trotz gedffnetem Abfall-
schacht 21 mit seinem in Transportrichtung vorderen Ende auf das Sortierband 15 gelangt und von den Beschleuni-
gungsrollen 17, 18 auf das Sortierband 15 gedriickt und sofort nach dem Schnitt (iber den Offnungsbereich des Abfall-
schachtes 21 hinweg beschleunigt weitertransportiert wird.

[0033] Die Beschleunigungsrollen 17, 18 werden von den Stellzylindern 19, 20 bei jedem Gutteil 2’ nach unten bewegt
und auf das Gutteil 2’ gedrickt. Unmittelbar anschlieffend fahren die Stellzylinder 19, 20 die Beschleunigungsrollen 17,
18 zuriick, so dass der nachfolgende Gutteil 2’ zuverlassig unter die Niederhalter 14 gelangen kann.

[0034] Am Niederhalter 14 kann auch nur eine Beschleunigungsrolle vorgesehen sein, mit der die entsprechenden
Gutteile 2’ auf das Sortierband 15 gedriickt werden kdnnen. Der Einsatz von zwei oder auch mehr in Transportrichtung
mit Abstand hintereinander liegenden Beschleunigungsrollen hat den Vorteil, dass unterschiedlich lange Gutteile 2’
innerhalb kiirzester Zeit beschleunigt werden kénnen. Das Verfahren der Umlenkrollen 22 des Sortierbandes 15 erfolgt
vorteilhaft mittels eines Servomotors, mit dem das Sortierband 15 bzw. seine entsprechende Umlenkrolle 22 zum Offnen
und Schlielen des Abfallschachtes 21 positioniert werden kann.

[0035] Anstelle des Abfallschachtes ist es zum Aussortieren der Abfallteile 2" auch mdglich, andere Aussortierein-
richtungen zu verwenden, beispielsweise Schieber, die den entsprechenden Abfallteil 2" quer zum Sortierband 15 ab-
schieben. Der entsprechende Schieber kann pneumatisch, hydraulisch, elektrisch und dergleichen betatigt werden. Der
Aussortiervorgang kann sehr rasch erfolgen. Die Gutteile 2’, die keine Fehlstellen aufweisen, werden in der beschrie-
benen Weise nach dem Sagevorgang mittels der Beschleunigungsrollen 17, 18 auf dem Sortierband 15 beschleunigt
von der Sage 3 weggefordert.

[0036] Es ist ferner moglich, die Abfallteile 2" auch erst im weiteren Transportweg der Werkstiickteile auszusortieren.
[0037] Mitder Vorrichtungist es mdglich, mit hoher Geschwindigkeit Werkstiicke 2 zu sédgen, Abfallteile auszusortieren
und die Gutteile zu sortieren.

[0038] Das Vorschubsystem fir die Werkstlicke 2 wird im Ausflihrungsbeispiel durch Vorschubrollen 6, 11, 12 gebildet.
Es kommen aber auch andere Vorschubsysteme in Betracht, mit denen die Werkstticke 2 durch die Vorrichtung trans-
portiert werden kénnen.

[0039] Das Sageblatt 30 der Sége 3 wird im Ausflihrungsbeispiel beim Sageschnitt von unten nach oben bewegt.
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Ebenso ist es mdglich, das Sageblatt von oben nach unten oder zur Seite hin beim S&geschnitt zu bewegen.

[0040] Die Werkstlicke 2 lassen sich aufder durch Sagen auch durch andere Schneideverfahren abschneiden, bei-
spielsweise mit Hilfe von Lasern, Wasserstrahl und dergleichen.

[0041] Im dargestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiel ist die S&ge 3 eine Durchlaufséage, bei der die Werk-
stlicke 2 mit Hilfe der Vorschubrollen 6, 11, 12 der Sage zugefiihrt werden. Anstelle der Durchlaufsdge kann beispiels-
weise auch eine Schiebersage eingesetzt werden, bei der die Werkstiicke 2 mit Hilfe eines Schiebers der Sage zugefiihrt
werden.

Patentanspriiche

1.

10.

1.

12

Vorrichtung zum Aussortieren von Abfallteilen (2") von Werkstlicken (2) an Trennvorrichtungen (3), vorzugsweise
an Optimierungskappsagen, mit wenigstens einem Trennelement (30), dem wenigstens eine Transporteinrichtung
(6, 11, 12) vorgeschaltet ist, mit mindestens einer der Trennvorrichtung (3) nachgeschalteten Transportvorrichtung
(15, 22) fir die gesagten Werkstuckteile (2') und mit mindestens einer der Trennvorrichtung (3) nachgeschalteten
Beschleunigungsrolle (17, 18) fur die gesagten Werkstiickteile (2'),

dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungsrolle (17, 18) der Trennvorrichtung (3) unmittelbar so nach-
geschaltet ist, dass zwischen der Beschleunigungsrolle (17, 18) und der Trennvorrichtung (3) kein das gesagte
Werkstlckteil (2') erfassendes und weitertransportierendes Vorschubelement vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungsrolle (17, 18) mittels eines Antriebes (19, 20) gegen das
gesagte Werkstickteil (2’) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (19, 20) ein Stellzylinder ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (19, 20) an einer Tragvorrichtung (16) fir wenigstens einen Niederhalter
(14) vorgesehen ist, der vorteilhaft wenigstens eine Offnung fiir den Durchtritt der Beschleunigungsrolle (17, 18)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungsrolle (17, 18) im Bereich oberhalb eines vorteilhaft durch die
Transportvorrichtung (15, 22) wahlweise verschlielbaren Abfallschachtes (21) fiir die Abfallteile (2") angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportvorrichtung (15, 22) wenigstens ein endlos umlaufendes Transport-
band (15) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Umlenkrolle (22) des Transportbandes (15) zum Schlielen und
Offnen des Abfallschachtes (21) in und entgegen Transportrichtung der Werkstiicke (2) verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass dem Abfallschacht (21) zur Unterstiitzung der Fallbewegung zusatzlich mindestens

ein Beschleunigungselement zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Beschleunigungselement ein StoRel ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Beschleunigungselement eine Blasduse ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blasdiise am Niederhalter (14) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Blasdiise im Bereich zwischen dem Trennelement (30) und der Beschleuni-
gungsrolle (17, 18) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blasdiise im Bereich zwischen zwei dem Trennelement (3) nachgeschalteten
Beschleunigungsrollen (17, 18) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungsrolle (17, 18) kleineren Durchmesser als die die vorgeschal-
tete Transporteinrichtung bildenden Vorschubwalzen (6, 11, 12) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der Beschleunigungsrolle (17, 18) vom Trennelement (30) héchstens
etwa dem Durchmesser der Beschleunigungsrolle (17, 18) entspricht.
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