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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aussor-

tieren von Hohlkdrpern aus Kunststoff, insbesondere
PET-Flaschen, aus einem zumindest im Wesentli-
chen aus Kunststoff bestehenden Miillstrom, mit
einer Zufuhrvorrichtung (2) fir den zu trennenden
Gutstrom, einer Windsichtung (4) und einer beweg-
ten Trennflache.

Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die bewegte Trennfliche ein Schwingsieb (5) mit
einer Forderrichtung (F) von einer Abrollkante (12)
zu einer Abwurfkante (13) aufweist, dass im mittle-
ren Bereich der Langserstreckung des Schwingsie-
bes (5) und im Abstand von seiner Oberflache
oberhalb von ihm ein Splitter (3) vorgesehen ist,
dass die Zufuhrvorrichtung (2) mit einer Komponen-
te der Zufuhrrichtung parallel zur Férderrichtung (F)
ist, und dass eine Splittdisenanordnung (4) zwi-
schen der Zufuhrvorrichtung (2) und dem Schwing-
sieb (5) angeordnet ist und zum Spalt (10) zwischen
der Zufuhrvorrichtung (2) und dem oberen Rand (8)
des Splitters (3) gerichtet ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aussortieren von Hohlkérpern aus Kunststoff, insbe-
sondere PET-Flaschen, aus einem zumindest im Wesentlichen aus Kunststoff bestehenden
Mulistrom, mit einer Zufuhreinrichtung, einer Windsichtung und einer bewegten Trennflache.

Das Trennen und Wiederaufbereiten oder auf andere Weise weiterverwenden der einzelnen
Fraktionen von Mill ist heute in der Mehrzahl der Staaten der Welt eine Notwendigkeit, wobei
die einzelnen Mlifraktionen umso groReren Wert haben, je reiner sie anfallen. Es wird in den
meisten Landern Kunststoffabfall getrennt vom Ubrigen Mull gesammelt und bedarf vor jeder
Wiederverwertung nicht nur der Entfernung von irrtimlich oder mutwillig hinzugefiigtem fal-
schen Material, wie beispielsweise Metallen oder Papier, sondern auch der Trennung des
Kunststoffmiills in seine Unterfraktionen, wobei insbesondere Getrankeflaschen aus Polyethy-
len (PET) einen hohen Wert im Vergleich zu den ublichen Unterfraktionen aufweisen.

In einer ganzen Reihe von Landern bzw. Regionen, insbesondere in Gebieten, in denen der
Restmill zumindest im Wesentlichen verbrannt wird, wird auf das getrennte Sammeln von
Kunststoffmaterial, ausgenommen die PET-Flaschen, verzichtet, um dem fast durchgehend
papierfreien und holzfreien Restmdill einen ausreichenden Heizwert zu verleihen und um die
wertvolle PET-Flaschen-Fraktion moglichst sauber zu erhalten.

In beiden Fallen ist es aber zum Erreichen der fiir eine Wiederverwendung notwendigen Sorten-
reinheit unverzichtbar, eine Abtrennung der ungewinschten Kunststoffbestandteile durchzufih-
ren, wobei Mill, der Kunststoff allgemein enthalt, zumeist mehrstufig behandelt wird und die im
Folgenden beschriebene Erfindung als letzte oder eine der letzten Trennstufen verwendet wird.

Es soll noch darauf hingewiesen werden, dass auch nach dem Durchlaufen der erfindungsge-
maRen Vorrichtung eine handische Nachkontrolle unverzichtbar ist, wenn die hdchsten Rein-
heitsstufen erreicht werden sollen, dass diese Nachkontrolie aber durch das Durchlaufen der
erfindungsgeméalen Vorrichtung wesentlich vereinfacht und beschleunigt und somit in ihren
Kosten deutlich reduziert wird.

Im Stand der Technik sind spezielle Vorrichtungen zur Aufspaltung eines allgemeinen Mullstro-
mes in verschiedene Fraktionen, wie Kunststoff, Glas und Porzellan, magnetisierbares Metall,
nicht-magnetisierbares Metall, Papier, etc. etc. bekannt. Sie verwenden eine Vielzahl von physi-
kalischen Eigenschaften der einzelnen Fraktionen, um deren Absonderung aus dem Strom zu
erreichen. Die Aufspaltung einer bereits im Wesentlichen nur mehr aus Kunststoff bestehenden
Fraktion in Subtraktionen ist aus der Literatur nicht bekannt, doch sind aus der Praxis Vorrich-
tungen bekannt, die nach der Art der Windsichtung arbeiten und es sich zunutze machen, dass
flachiges Kunststoffmaterial leichter durch einen Luftstrahl aus der Wurfparabel vertragen wird,
als rdumliche Teile, wie z.B. PET-Flaschen. Die Trennscharfe dieser Vorrichtungen ist aller-
dings unbefriedigend und so besteht die Aufgabe der Erfindung darin, eine robuste, kosten-
glinstige und zuverlassig arbeitende Vorrichtung anzugeben, mit der ein hoher Grad an Trenn-
scharfe erreicht werden kann, wobei insbesondere angestrebt wird, die Fraktion der PET-
Flaschen rein zu halten, um die zumeist notwendige nachfolgende handische Endkontrolle zu
vereinfachen.

Erfindungsgemafl werden diese Ziele dadurch erreicht, dass die Vorrichtung ein Schwingsieb
mit einer Forderrichtung von einer Abrollkante zu einer Abwurfkante aufweist, dass im mittleren
Bereich der Langserstreckung des Schwingsiebes und im Abstand von seiner Oberflache ober-
halb von ihm ein Splitter vorgesehen ist, dass die Zufuhrvorrichtung fir den zu trennenden
Gutstrom mit einer Komponente der Zufuhrrichtung parallel zur Férderrichtung auf den oberen
Endbereich des Splitters hin gerichtet ist, dass eine Splittdiisenanordnung unterhalb der Zu-
fuhrvorrichtung und oberhalb des Schwingsiebes angeordnet ist und zum Spalt zwischen der
Zufuhrvorrichtung und dem oberen Rand des Splitters gerichtet ist.

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist eine Enddiisenanordnung im Abstand von der Abrollkan-
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te des Schwingsiebs und im Wesentlichen parallel zu dessen Neigung in seinem Abrollendbe-
reich vorgesehen, wobei die Horizontalkomponente des von ihr ausgehenden Luftstroms mit
der Horizontalkomponente der Zufuhrrichtung und der Horizontalkomponente der Forderrich-
tung Ubereinstimmt. Durch diese MaRnahme kann die Trennschérfe der Vorrichtung weiter
gesteigert werden.

Auf diese Weise werden von der Zufuhrvorrichtung abgehende Gegenstande, wenn sie bei
entsprechend geringem Gewicht eine ausreichend groe Querschnittsflache aufweisen, wie
dies bei unerwiinschten Kunststoffbeimengungen zu Kunststoffhohlkérpern haufig der Fall ist,
vom Luftstrom der Splittdiisenanordnung, der in den Spalt zwischen der Aufgabevorrichtung
und den Splitter blast, erfasst und gelangen ber den Splitter hinweg auf den in Forderrichtung
gesehen hinteren, den sogenannten Abwurfbereich des Schwingsiebes. Das Schwingsieb
schwingt so, dass die Horizontalkomponente seiner Forderrichtung mit der Horizontalkompo-
nente des Luftstroms der Splittdiisenanordnung, gegebenenfalls mit der Horizontalkomponente
des Luftstroms der Enddiisenanordnung und der Horizontalkomponente der Aufgaberichtung
Ubereinstimmt, wenn die einzelnen Richtungen auch durchaus unterschiedliche vertikale Kom-
ponenten aufweisen.

Gegenstande wie PET-Flaschen, deren Flugbewegung zufolge ihrer Form und Dichte von den
Luftstromen kaum beeinflusst wird, und die daher im Wesentlichen der Wurfparabel folgen,
fallen vor dem Splitter nach unten, gelangen im mittleren Bereich auf das Schwingsieb und
zufolge dessen Neigung trotz seiner zur Abwurfkante hin gerichteten Forderrichtung in den
Bereich der Abrollkante und rollen, bzw. kollern, gegebenenfalls gegen den Luftstrom der End-
diisenanordnung, Uber die Abrollkante des Schwingsiebes, da Hohlkdrper aus Kunststoff vom
Schwingsieb wesentlich weniger stark mitgenommen werden als die Ublichen Verunreinigun-
gen.

Unerwiinschte Gegenstande, die trotz des Luftstromes der Splittdisenanordnung vor dem
Splitter nach unten fallen, werden zufolge ihres meist flachigen Charakters - Kunststofffolien,
etc. - durch die Férderrichtung des Siebes und gegebenenfalls den Luftstrom der Enddisenan-
ordnung erfasst und unter dem Splitter hindurch auf den Abwurfbereich des Siebes geférdert
und dort Gber die Abwurfkante abgeworfen.

Die Erfindung wird im Folgenden an Hand eines Ausfiihrungsbeispiels néher erlautert. Die
einzige Figur zeigt eine erfindungsgemafe Vorrichtung in einer rein schematischen Seitenan-
sicht, wobei das TraggerUst, die Einhausung, die Vorrats- und Endstoffbunker etc., etc. aus
Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt sind und nur die fiir die Erfindung wesentlichen
Bauteile, und auch diese nur schematisch, gezeichnet sind.

tn der Figur sind nur die erfindungswesentlichen Bauteile einer in ihrer Gesamtheit mit 1 be-
zeichneten Sortiervorrichtung dargestellt. Diese weist, gesehen in der Reihenfolge des Durch-
ganges der zu extrahierenden Hohlkorper, bevorzugt Kunststoffflaschen, die folgenden Bauteile
auf: eine Aufgabevorrichtung 2, einen Splitter 3, eine Splittdiisenanordnung 4, ein Schwingsieb
5 und bevorzugt eine Enddisenanordnung 6. Die einzelnen Bauteile weisen nun die folgenden
konstruktiven bzw. funktionellen Eigenschaften und Besonderheiten auf:

Die Aufgabevorrichtung 2 hat die Aufgabe, den zu fraktionierenden Strom an Kunststoffmill
moglichst gleichméaRig tber die Breite (Richtung normal zur Zeichenebene) vereilt und mog-
lichst gleichmaRig {iber die Zeit Uber die Abgabekante 7 abzugeben. Die Aufgabevorrichtung 2
besteht bevorzugt aus einer Férderrinne mit ebenem (aber nicht notwendigerweise waagrech-
tem) Boden, oberhalb ihres (nicht dargesteliten) Aufgabeendes kann ein Bunker, ein Forder-
band oder dergleichen mehr angeordnet sein, um ihr das zu fraktionierende Gut zuzufuhren.
Die Aufgabevorrichtung kann, je nach Art Ihres Aufgabeendes, Uber Einbauten oder auch be-
wegliche Vorrichtungen verfiigen, um den Gutstrom maglichst gleichméaRig Uber die Breite der
Vorrichtung zu verteilen. Derartige Bauteile sind dem Fachmann auf dem Gebiete der Forder-
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technik und insbesondere auf dem Gebiete der Milisortierung bekannt und bedurfen hier keiner
naheren Erlauterung. Es ist selbstverstandlich auch méglich, statt einer Férderrinne ein anderes
Fordermittel, beispielsweise einen Bandforderer, zu verwenden, doch werden die Forderrinnen
wegen ihrer billigen, robusten und vor allem im Betrieb unempfindlichen Natur bevorzugt.

Der Splitter 3 dient als erste Trennvorrichtung der erfindungsgemafien Sortiervorrichtung. Im
einfachsten Fall besteht er aus einer plattenformigen Barriere, beispielsweise einer massiven
Kunststoffplatte, die im Wesentlichen vertikal angeordnet ist. Bevorzugt werden Splitter, deren
Oberkante 8 und/oder deren Unterkante 9 der Hohe nach verstellbar ist/sind. Der Grund daflr
ist, dass damit auf Anderungen in der Zusammensetzung des Gutstromes, wie er von der Auf-
gabevorrichtung 2 kommt, reagiert werden kann. Derartige Anderungen koénnen teils jahreszeit-
licher Natur sein, teils aber auch vom Sammelgebiet des jeweils zu trennenden Miills abhangen
oder sich auch im Laufe der Jahre, beispielsweise in der Folge einer langer andauernden kon-
junkturellen Wachstumsphase oder Stagnation, verandern.

Eine einfache Moglichkeit fur eine derartige Verstellbarkeit ist das Anbringen zweier plattenfor-
miger Elemente dicht hintereinander, die somit pneumatisch und mechanisch wie ein Element
wirken, die aber getrennt hhenverstellbar sind, sodass der Grad lhrer Uberdeckung und damit
die Lage ihrer Oberkante und ihrer Unterkante stark veranderlich ist. Selbstverstandlich sind
andere Méglichkeiten, wie die angedeutete Aufwickelbarkeit des Splittelementes maglich, so-
ferne nur die mechanische Fixierung gesichert ist. Selbstverstandlich sind auch andere Formen
von Splittern mit anderem Aufbau einsetzbar. All dies ist fiir den Fachmann in Kenntnis der
Erfindung und der durch die Luftbewegung und die zu erwartenden Partikelmassen und Ge-
schwindigkeiten leicht zu bestimmen und bedarf daher an dieser Stelle keiner weiteren Erlaute-
rung.

Die Splittdiisenanordnung 4 ist im Wesentlichen unterhalb der Aufgabevorrichtung 2 angeord-
net und blast Luft nach Art eines Luftschleiers wie durch den Pfeil L angedeutet, moglichst
gleichmaRig (ber die Breite der Vorrichtung verteilt, in den Bereich des Spaltes zwischen der
Abgabekante 7 der Aufgabevorrichtung 2 und der oberen Splitterkante 8. Die benétigte Menge,
Geschwindigkeit und Richtung der Luft, um einerseits ein Durchfallen der Kunststoffflaschen
durch den Spalt 10 nicht zu behindern, andererseits einen maglichst groen Anteil des Verun-
reinigungsmaterials aus Kunststoff Uber die obere Splitterkante 8 zu férdern, ist einerseits von
den vorbekannten reinen Windsichtern her fir den Fachmann ableitbar, kann aber auch anhand
einiger weniger Versuche festgestellt werden und ist bevorzugt auch im Betrieb, &hnlich wie die
Position und Hohe des Splitters 3, an die jeweilige Menge und Zusammensetzung des Mills
anzupassen.

Der Aufbau der Disenanordnung 4 ist bevorzugt derart, dass eine Anzahl von Schlauchen
parallel zueinander und in Blickrichtung der Figur fluchtender Anordnung uber die Breite der
Vorrichtung verteilt zum Disenbereich gefilhrt werden und dass dort eine Uber die Breite der
Vorrichtung durchgehende Dise vorgesehen ist. Diese ist bevorzugt, wie der Doppelpfeil 11
andeutet, in ihrer Winkellage verstellbar.

Die vorteilhafterweise vorgesehene Enddisenanordnung 6 ist bevorzugt gleich aufgebaut, aus
diesem Grunde wurde auch der dortige Doppelpfeil mit dem Bezugszeichen 11 versehen.

Das Schwingsieb 5, dargestellt ist ein Linearschwingsieb, ist bevorzugt mit einem in Langsrich-
tung von der Abrollkante 12 bis zur Abwurfkante 13 gekrimmt oder an zumindest einer Stelle
geknickt ausgebildetem Belag versehen. Die Schwingrichtung, die dem Schwingsieb 5 durch
den Antrieb 14 aufgepréagt wird, fihrt zu einer Forderrichtung des auf dem Sieb liegenden Gutes
in Richtung des Pfeils F.

Bevorzugt weist das Schwingsieb 5 noch die folgenden Ausgestaltungen auf: Der Siebbelag ist
im Abrollbereich, das ist der Bereich, der zumindest annahernd von der Abrollkante bis anna-
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hernd unter den Splitter reicht, aus einem Lochsieb oder Drahtgewebe gebildet. Dabei sind die
Offnungen bevorzugt so groR ausgebildet, dass kleinvolumige Verunreinigungen des Milistro-
mes, wie beispielsweise Kronkorken, Verschlusskappen, und @hnliches durch diesen Lochbelag
15 fallen und getrennt von den Kunststoffflaschen gesammelt werden kénnen. Es wird auf diese
Weise die Abtrennung von bisher sehr lastigem Falschmaterial erreicht, ohne dass die Tren-
nung zwischen den Flaschen und dem anderen Kunststoffmaterial beeintrachtigt wird.

Der Bereich des Schwingsiebes zwischen dem Splitter 3 und dem Abwurfende nahe der Ab-
wurfkante 13 ist bevorzugt zumindest teilweise, besonders bevorzugt liberwiegend mit so ge-
nanntem ,Nasenlochblech* 16 bedeckt, darunter sind Bleche zu verstehen, die Offnungen
aufweisen, wobei im Bereich des Randes der Offnungen das Blech an einer Seite erhht und
an der entgegensetzten Seite nach unten gebogen ist, sodass die Offnungen gegeniiber der
umgebenden Blechebene eine Art Schragstellung aufweisen. Es sind nun bevorzugt diese
Nasenlochbleche so angeordnet, dass sie bei der Bewegung des Siebbelages in Richtung des
Pfeils F, wie Mitnahmevorspriinge, Rasten oder Haken wirken, bei der Bewegung in der Gegen-
richtung im Zuge der Schwingbewegung aber entlang des darauf liegenden Materials mit sehr
geringer Reibung entlang gleiten. Gemeinsam mit der durch diese Form des Bleches und die
Bewegung des Bleches erreichten Luftbewegung kommt man hier zu einer sehr starken und
ausgepragten Mitnahme des in diesem Siebbereich befindlichen Materials (iber die Abwurfkante
13 hinaus.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist angedeutet, dass die Ausbildung als Lochsieb 15 bzw.
als Nasenlochsieb 16 jeweils nicht genau bis ganz zur Abrollkante 12 bzw. Abwurfkante 13
reicht, und dass die beiden Siebbeldge auch nicht aneinander reichen, sondern durch einen
schmalen Abschnitt getrennt sind. Dies deutet eine Konstruktion an, durch die die Stabilitat des
Siebbelages erhoht werden kann und die Austauschbarkeit erleichtert wird. Selbstverstandlich
ist es moglich, die Endstreifen bzw. den Mittelstreifen groRer oder kleiner auszubilden, ganz
wegzulassen oder auf die Differenzierung tberhaupt zu verzichten.

Die Enddiisenanordnung 6 ist, wie bereits erwahnt, bevorzugt ahnlich oder gleich aufgebaut wie
die Splittdiisenanordnung 4; von Bedeutung ist, dass der von ihr abgegebene Luftstrom L zu-
mindest im Wesentlichen parallel zur Richtung der Ebene des Schwingsiebes 5 im Bereich von
dessen Abrollkante 12 verlauft, um eine bestmdgliche Erfassung der noch nicht abgetrennten
Kunststoffteile zu ermdglichen.

Die bisher im Einzelnen beschriebenen Bauteile sollen nun in ihrer Position zueinander und in
ihrem Zusammenwirken naher charakterisiert werden:

Der Splitter 3 soll im mittieren Bereich des Schwingsiebes 5, das heiflt im mittleren Drittel der
Langserstreckung des Schwingsiebes zwischen der Abrollkante 12 und der Abwurfkante 13
angeordnet sein. Es ist nicht notwendig, dass er so genau in der Mitte der Langserstreckung
des Schwingsiebes 5 angeordnet ist wie in der Figur, die ja nur eine Prinzipskizze ist, doch wird
es in vielen Fallen vorteilhaft sein, ihn zumindest im Wesentlichen mittig anzuordnen. Der Ab-
stand zwischen der Oberflache des Schwingsiebes 5 und der unteren Splitterkante 9 richtet sich
im Wesentlichen nach der maximalen KorngréRe der abzutrennenden Fraktion (flachige Kunst-
stoffgebilde), die trotz des Luftstroms der Splittdisenanordnung 4 vor dem Splitter 3 auf das
Schwingsieb 5 gelangt und durch die Enddisenanordnung 6 bzw. deren Luftstrom im Zusam-
menwirken mit der Férderbewegung, die vom Schwingsieb 5 bewirkt wird, unterhalb des Split-
ters 3 durch zur Abwurfkante 13 beférdert wird. Je groRer diese Teile sind, umso groRer wird
dieser Abstand gewahlt werden.

Die Lage der Abgabekante 7 der Aufgabevorrichtung 2 zur oberen Splitterkante 8 richtet sich in
horizontaler Richtung wesentlich nach der maximalen GroRe der Hohlkérper und nach dem
gewiinschten Reinheitsgrad der Abscheidung. Die vertikale Ausrichtung der oberen Splitterkan-
te 8 zur Abgabekante 7 kann von nahezu gleicher Héhe bis zu merklich unterhalb der Abgabe-
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kante 7 liegen, um mdglichst alles unerwiinschte Material Uber die Splitterkante 8 zu blasen.

Die Enddiisenanordnung 6 kann, horizontal gesehen, nahe der Abrollkante 12 angeordnet sein,
es muss nur der Durchtritt der Kunststoffflaschen sicher méglich sein, in vertikaler Richtung wird
die Enddiisenanordnung bevorzugt so positioniert, dass ihr Luftstrom L zuverlassig uber die
abzutrennenden flachigen Kunststoffteile streicht und sie so durch den entstehenden Unter-
druck ansaugt und mitnimmt.

In der Praxis wird eine erfindungsgemafe Sortiervorrichtung 1 mit einer Einhausung zu verse-
hen sein, in die sodann die beiden Luftstrome L eingeblasen werden. Um hier Stérungen des
Materialflusses insbesondere entlang der Aufgabevorrichtung 2 entgegen des Gutstromes zu
verhindern und auch parasitare Luftstréme im Bereich der Abwurfkante 13 zu verhindern, ist es
vorteilhaft, im Bereich des mit dem Bezugszeichen 17 versehenen Kreises eine Absaugvorrich-
tung in der Einhausung vorzusehen, die sicherstellt, dass die beiden Luftstrome L die ge-
wiinschte Richtung bzw. den gewlnschten Verlauf auch innerhalb einer Einhausung nehmen.

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf das dargestelite und beschriebene Ausflihrungs-
beispiel beschrankt, sondern kann verschiedentlich abgewandelt werden. Ein Grofteil dieser
Abwandlungen wurde bereits bei den einzelnen Bauteilen beschrieben, es soll nur darauf hin-
gewiesen werden, dass beispielsweise das Schwingsieb 5 nicht unbedingt ein Linearschwing-
sieb sein muss, sondern auch als Kreisschwinger oder anderes Schwingsieb ausgebildet sein
kann. Auch kann statt dem Nasenlochblech etwa Riffelblech oder ein anderes Blech mit &hnli-
cher Wirkung eingesetzt werden.

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Aussortieren von Hohlkérpern aus Kunststoff, insbesondere PET-
Flaschen, aus einem zumindest im Wesentlichen aus Kunststoff bestehenden Miillstrom,
mit einer Zufuhrvorrichtung (2) fur den zu trennenden Gutstrom, einer Windsichtung (4) und
einer bewegten Trennflache, dadurch gekennzeichnet, dass die bewegte Trennflache ein
Schwingsieb (5) mit einer Forderrichtung (F) von einer Abrollkante (12) zu einer Abwurf-
kante (13) aufweist, dass im mittleren Bereich der Langserstreckung des Schwingsiebes
(5) und im Abstand von seiner Oberflache oberhalb von ihm ein Splitter (3) vorgesehen ist,
dass die Zufuhrvorrichtung (2) mit einer Komponente der Zufuhrrichtung parallel zur For-
derrichtung (F) ist, und dass eine Splittdisenanordnung (4) zwischen der Zufuhrvorrichtung
(2) und dem Schwingsieb (5) angeordnet ist und zum Spalt (10) zwischen der Zufuhrvor-
richtung (2) und dem oberen Rand (8) des Splitters (3) gerichtet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Enddiisenanordnung (6)
im Abstand von der Abrollkante (12) des Schwingsiebs (5) und im Wesentlichen parallel zu
dessen Neigung in seinem Abrollendbereich vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhrvorrichtung
(2) eine Forderrinne, bevorzugt mit ebenem Boden ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberkante (8)
und/oder die Unterkante (9) des Splitters (3) der Hohe nach verstellbar ist/sind.

5. Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Richtung des Luftstroms (L) der Splittdiisenanordnung (4) und/oder der Enddusenan-
ordnung (6) verstellbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schwingsieb (5) einen in Langsrichtung zumindest stellenweise gekrimmten oder an
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zumindest einer Stelle geknickten Siebbelag aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Schwingsieb (5)
ein Linearschwingsieb ist.

8. Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
sie eingehaust ist und dass ihre Einhausung mit zumindest einer Luftabsaugvorrichtung
(17) versehen ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Luftab-
saugvorrichtung (17) in der Einhausung auf der der Zufuhrvorrichtung (2) abgewandten
Seite des Splitters (3) hinter und hoher als der obere Rand (8) des Splitters (3) vorgesehen
ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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