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©  Es  wird  eine  Vorrichtung  zum  Separieren  fließfä- 
higer  Schüttgüter,  insbesondere  Getreide,  beschrie- 
ben,  die  aus  wenigstens  einem  Rundkorntrieurzylin- 
der  (10),  einem  Langkorntrieurzylinder  (11)  sowie 
einer  dem  Rundkorn-  und  dem  Langkorntrieurzylin- 
der  bezüglich  der  Schüttgutstromrichtung  vorge- 
schalteten  Vorsortiervorrichtung  besteht.  Die  Vorrich- 
tung  soll  bei  einem  möglichst  großen  Massendurch- 
satz  an  Schüttgut  ein  möglichst  geringes  Bauvolu- 
men  aufweisen  sowie  eine  höhere  Reinigungs-  und 
Sortiergenauigkeit  ermöglichen.  Diese  Aufgabe  wird 
dadurch  gelöst,  daß  als  Vorsortiervorrichtung  ein 
Scheibentrieur  (12)  vorgesehen  wird. 
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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Vorrich- 
tung  zum  Separieren  fließfähiger  Schüttgüter,  ins- 
besondere  Getreide  aller  Art  für  die  Mühlenindu- 
strie  und  im  Bereich  der  Saatgutaufbereitung. 

Zum  Reinigen  und  Sortieren  von  Schüttgütern 
sind  bereits  Trieurzylinder  bekannt.  Derartige  Trie- 
urzylinder  bestehen  im  wesentlichen  aus  einem 
hohlzylindrischen  Körper,  an  dessen  Innenwandung 
sich  taschenförmig  gepresste  Ausnehmungen,  sog. 
Zellen,  befinden,  sowie  aus  einer  eine  Transport- 
schnecke  tragenden  Mittelwelle,  die  von  einer  nach 
oben  offenen  Auffangmulde  umgeben  ist.  Zum  Se- 
parieren  eines  Schüttgutes  mittels  eines  Trieurzy- 
linders  wird  letzteres  in  den  Zylinder  eingefüllt  und 
der  Zylinder  in  Drehung  um  seine  eigene  Längs- 
achse  versetzt.  Dabei  nehmen  die  Zellen  in  der 
Innenwandung  des  Trieurzylinders  all  diejenigen 
Schüttgutelemente  mit,  die  aufgrund  ihrer  Geome- 
trie  in  die  Zellen  passen.  Alle  nicht  in  die  Zellen 
passenden  Schüttgutelemente  bleiben  im  unteren 
Bereich  des  Trieurzylinders  zurück.  Hat  sich  der 
Trieurzylinder  um  einen  gewissen  Winkelbetrag  ge- 
dreht,  so  fallen  die  mitgenommenen  Schüttgutele- 
mente  aus  den  einzelnen  Zellen  heraus  und  gelan- 
gen  in  die  genannte  Auffangmulde.  Somit  können 
dem  Trieurzylinder  zwei  Schüttgutmassenströme 
entnommen  werden,  die  jeweils  hinsichtlich  der 
Geometrie  bestimmte  Schüttgutelemente  enthalten. 

Desweiteren  sind  sog.  Scheibentrieure  bekannt, 
bei  denen  mehrere  auf  einer  Welle  sitzende  Rings- 
cheiben,  in  denen  beidseitig  taschenförmige  Vertie- 
fungen  (Zellen)  zur  Aufnahme  einzelner  Schüttgut- 
elemente  vorhanden  sind,  während  ihrer  Drehung 
teilweise  in  das  zu  separierende  Schüttgut  eingrei- 
fen,  die  in  die  Zellen  der  Ringscheiben  passenden 
Schüttgutelemente  aus  dem  Schüttgut  mitnehmen 
und  dann  nach  Drehung  um  einen  bestimmten 
Winkelbetrag  diese  mitgenommenen  Schüttgutele- 
mente  in  weiterleitende  Abfuhrrinnen  auswerfen. 
Aufgrund  der  Vielzahl  der  Ringscheiben,  die  axial 
hintereinander  auf  der  Welle  angeordnet  werden 
können,  erreicht  man  mit  Scheibentrieuren  einen 
relativ  großen  Massendurchsatz  bei  vergleichswei- 
se  kleinem  Bauvolumen.  Die  nicht  von  den  Rings- 
cheiben  des  Scheibentrieurs  erfaßten  Schüttgutele- 
mente  wandern  allmählich  an  einen  Überlauf  am 
Auslaßende  des  Scheibentrieurs  und  können  dort 
entnommen  werden.  Ordnet  man  auf  der  Welle  aus 
axial  beabstandeten  und  identischen  Ringscheiben 
bestehende  Scheibenpakete  an,  wobei  die  Schei- 
benpakete  untereinander  andere  Zellengrößen  auf- 
weisen,  so  können  dem  Scheibentrieur  bei  z.B. 
zwei  Scheibenpaketen  insgesamt  drei  Schüttgut- 
fraktionen  entnommen  werden,  die  nach  bestimm- 
ten  Teilchengeometrien  sortiert  sind. 

Es  ist  außerdem  bekannt,  z.B.  zur  Rund-  und 
Langkornauslese  im  Rahmen  der  Getreideaufberei- 
tung,  mehrere  Trieurzylinder  zusammenzuschalten. 

Die  in  den  Trieurzylindern  ausgebildeten  Zellen 
werden  dazu  jeweils  ihrer  spezifischen  Aufgabe 
(Rund-  oder  Langkornauslese)  entsprechend  ge- 
wählt.  Der  eigentlichen  Rund-  bzw.  Langkornausle- 

5  se  geht  eine  Vorsortierung  voraus,  die  ebenso  mit 
einem  Trieurzylinder  durchgeführt  wird.  Die  beiden 
aus  diesem  vorsortierenden  Trieurzylinder  gewon- 
nenen  Getreidefraktionen  werden  anschließend  den 
nachgeschalteten  Trieurzylindern  zur  weiteren  Se- 

io  paration  und  Sortierung  zugeführt.  Durch  den  vor- 
sortierenden  Trieurzylinder  wird  also  der  gesamte 
Massenstrom  des  zu  separierenden  Getreides  ge- 
leitet. 

Die  existierenden  Trieuranlagen  weisen  den 
75  Nachteil  auf,  daß  der  durchzusetzende  Massen- 

strom  an  Schüttgut  durch  die  Forderung  nach  ei- 
nem  geringen  Bauvolumen  begrenzt  ist.  In  Zusam- 
menhang  mit  dem  Bauvolumen  und  dem  Massen- 
durchsatz  stellt  der  vorsortierende  Trieurzylinder 

20  das  schwächste  Glied  in  der  Kette  einer  Trieurzy- 
linderanlage  dar. 

Es  ist  somit  die  Aufgabe  der  vorliegenden  Er- 
findung,  eine  Vorrichtung  zum  Separieren  fließfähi- 
ger  Schüttgüter  zu  schaffen,  die  bei  einem  mög- 

25  liehst  großen  Massendurchsatz  ein  möglichst  gerin- 
ges  Bauvolumen  aufweist  und  die  mit  einem  ver- 
besserten  Grad  an  Reinigungs-  und  Sortiergenauig- 
keit  arbeitet. 

Diese  Aufgabe  wird  mittels  der  Merkmale  des 
30  Anspruches  1  gelöst.  Weitere  Ausgestaltungen  der 

Erfindung  werden  durch  die  Unteransprüche  ge- 
kennzeichnet. 

Erfindungsgemäß  wird  vorgeschlagen,  den  bei 
den  existierenden  Anlagen  vorgesehenen  vorsortie- 

35  renden  Trieurzylinder  durch  einen  Scheibentrieur 
zu  ersetzen.  Dieser  Scheibentrieur  speist  dann  we- 
nigstens  einen  nachgeschalteten  Rundkorntrieurzy- 
linder  zum  Separieren  des  Rundkornes  aus  dem 
Schüttgut  sowie  wenigstens  einen  Langkorntrieur- 

40  zylinder  zum  Separieren  des  Langkornes  aus  dem 
Schüttgut.  Da  die  einzelnen  die  Zellen  tragenden 
Ringscheiben  des  Scheibentrieurs  auf  dessen  Wel- 
le  relativ  eng  beabstandet  angeordnet  werden  kön- 
nen,  läßt  sich  eine  Vielzahl  von  Zellen  auf  relativ 

45  geringem  Bauraum  unterbringen.  Bei  gegenüber 
den  Anlagen  des  Standes  der  Technik  unveränder- 
ter  Baugröße  der  Vorsortiervorrichtung  kann  somit 
ein  wesentlich  größerer  Massendurchsatz  an 
Schüttgut  durch  die  Anlage  gespeist  werden. 

50  Da  ein  Scheibentrieur  bereits  mehr  als  zwei 
Vorfraktionen  des  zu  separierenden  Schüttgutes 
liefern  kann,  wird  eine  feinere  Vorsortiergenauigkeit 
erreicht.  Diese  höhere  Vorsortiergenauigkeit  pflanzt 
sich  im  weiteren  Verlauf  des  nachgeschalteten  Sor- 

55  tierprozesses  fort,  so  daß  die  aus  dem  Separations- 
prozeß  gewonnenen  Endfraktionen  eine  insgesamt 
höhere  Sortiergenauigkeit  aufweisen. 
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Zum  Weiterleiten  wenigstens  einiger  der  aus 
dem  Scheibentrieur  gewonnenen  Vorfraktionen  an 
die  nachgeschalteten  Trieurzylinder  hat  sich  die 
Verwendung  eines  Rundförderers,  der  unterhalb 
des  Scheibentrieurs  angeordnet  ist,  als  besonders 
vorteilhaft  erwiesen.  Da  auf  den  Rundförderer 
gleichzeitig  mehrere  Vorfraktionen  aufgegeben  so- 
wie  abgegeben  werden  können,  ermöglicht  er  eine 
besonders  platzsparende  Bauweise.  Der  Rundför- 
derer  weist  eine  in  einer  horizontalen  Ebene  unter- 
halb  des  Scheibentrieurs  liegende  umlaufende 
Bahn,  z.B.  eine  Rinne,  auf,  auf  deren  Teilabschnit- 
ten  die  einzelnen  Vorfraktionen  transportiert  wer- 
den.  Die  Anzahl  der  verfügbaren  Teilabschnitte  auf 
der  Bahn  zwischen  Aufgabe-  und  Abgabepunkt  ei- 
ner  Vorfraktion  bestimmt  die  Anzahl  der  mit  dem 
Rundförderer  beförderbaren  Vorfraktionen.  Ein  wei- 
terer  Vorteil  des  Rundförderers  besteht  darin,  daß 
er  sortenrein  arbeitet,  d.h.  ohne  jegliche  Rückstän- 
de  beim  Frucht-  oder  Sortenwechsel. 

Eine  weitere  Maßnahme  zur  Gewährleistung 
der  Sortenreinheit  besteht  darin,  im  Boden  des 
Scheibentrieurs  eine  Förderschnecke  anzuordnen, 
die  für  das  in  dem  Scheibentrieur  befindliche 
Schüttgut  von  oben  zugänglich  ist  und  während 
des  Betriebes  des  Scheibentrieurs  stillsteht.  Soll 
die  Art  des  zu  separierenden  Schüttgutes  gewech- 
selt  werden,  so  kann  die  Förderschnecke  alle  im 
Bodenbereich  des  Scheibentrieurs  befindlichen  Re- 
ste  des  vorher  separierten  Schüttgutes  aus  dem 
Scheibentrieur  fördern. 

Zur  einfacheren  Handhabung  des  Scheibentrie- 
urs  im  Falle  eines  Scheibenwechsels  ist  die  die 
Scheiben  tragende  Welle  in  dem  Scheibentrieur 
nach  oben  herausziehbar  gelagert.  Ein  Scheiben- 
wechsel  ist  somit  unproblematisch. 

Nachfolgend  wird  eine  Ausführungsform  der 
Erfindung  beispielhaft  anhand  einer  Vorrichtung 
zum  Separieren  von  Getreide  unter  Bezugnahme 
auf  die  Zeichnungen  beschrieben.  Es  zeigen 

Fig.  1  eine  schematische  Darstellung  einer  erfin- 
dungsgemäßen  Vorrichtung  zum  Separieren  von 
Getreide, 
Fig.  2  die  Parallelschaltung  der  einzelnen  Trieur- 
zylinder  zueinander  hinter  dem  Scheibentrieur 
gemäß  der  schematischen  Darstellung  nach  Fig. 
1, 
Fig.  3  eine  Seitenansicht  der  erfindungsgemä- 
ßen  Vorrichtung  zum  Separieren  von  Getreide 
und 
Fig.  4  eine  Ansicht  einer  Stirnseite  der  erfin- 
dungsgemäßen  Vorrichtung  zum  Separieren  von 
Getreide  gemäß  Fig.  3. 

In  Fig.  1  ist  eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung 
zum  Separieren  von  Getreide  schematisch  darge- 
stellt  und  in  insgesamt  vier  Sektionen  I,  II,  III  und  IV 
aufgeteilt.  Die  Anlage  besteht  im  wesentlichen  aus 
dem  Scheibentrieur  12,  dem  Rundförderer  13,  dem 

Runkkorntrieurzylinder  10,  dem  Langkorntrieurzylin- 
der  11  sowie  dem  Rundkornnachlesetrieurzylinder 
14.  Im  Bodenbereich  des  Scheibentrieurs  12  ist  die 
Förderschnecke  32  mit  der  Drehachse  33  zu  er- 

5  kennen. 
In  Sektion  I  ist  die  Vorsortiervorrichtung,  durch 

die  der  gesamte  Massenstrom  des  zu  separieren- 
den  Getreides  gefördert  werden  muß,  in  Form  des 
Scheibentrieurs  12  dargestellt.  Durch  die  Öffnung 

io  24  gelangt  das  Getreide  in  das  Innere  des  Schei- 
bentrieurs  12,  wo  die  die  Scheibenpakete  16  und 
17  tragende  Welle  15  gelagert  ist.  Bei  der  Öffnung 
34  in  dem  Scheibentrieur  12  handelt  es  sich  um 
eine  Aspirationsöffnung,  an  die  unter  Vorschaltung 

15  eines  Filters  eine  Absaugvorrichtung  zum  Entfernen 
des  Getreidestaubes  und  zum  Erzeugen  eines 
leichten  Unterdruckes  angeschlossen  werden  kann. 
Die  Welle  15  ist  aus  der  Lagerung  in  dem  Gehäuse 
des  Scheibentrieurs  12  lösbar,  so  daß  sie  zusam- 

20  men  mit  den  Scheibenpaketen  16  und  17  aus  dem 
Scheibentrieur  12  entnommen  werden  kann.  Die 
mit  ihrer  Erstreckungsebene  senkrecht  zur  Welle 
15  stehenden  und  untereinander  axial  beabstande- 
ten  Einzelscheiben  des  Scheibentrieurs  weisen  ei- 

25  nen  Durchmesser  von  800  mm  auf. 
Das  erste  Scheibenpaket  16  umfaßt  insgesamt 

36  Scheiben.  Die  Zellengröße  (=  Durchmesser  der 
Eintrittsöffnung  der  taschenförmigen  Vertiefungen 
in  den  Scheiben)  beträgt  8  mm.  Mit  Hilfe  des 

30  Scheibenpaketes  16  wird  dem  Schüttgut  bei  Rota- 
tion  der  Welle  15  die  erste  Vorfraktion  18  entnom- 
men.  Diese  Vorfraktion  18  besteht  im  wesentlichen 
aus  Kleinbruch  (=  zerbrochene  größere  Körner) 
sowie  aus  Kleinkörnern. 

35  Das  Scheibenpaket  17  umfaßt  insgesamt  24 
Scheiben  mit  einer  Zellengröße  von  9,5  mm.  Mit 
Hilfe  des  Scheibenpaketes  17  ist  dem  Schüttgut 
bei  Rotation  der  Welle  15  eine  zweite  Vorfraktion 
19  entnehmbar,  die  im  wesentlichen  größeren 

40  Bruch  als  die  Vorfraktion  18  sowie  große  Körner 
beinhaltet. 

Bei  allen  nicht  von  den  Scheibenpaketen  16 
oder  17  erfaßten  Schüttgutanteilen  handelt  es  sich 
um  sog.  Langkornanteile  (=  übergroßes  Korn)  so- 

45  wie  um  Fremdkorn,  also  Korn,  das  nicht  von  der- 
selben  Getreideart  ist,  wie  das  in  reiner  Form  mit 
der  vorliegenden  erfindungsgemäßen  Vorrichtung 
zu  gewinnende  Gutkorn.  Diese  von  den  Scheiben 
nicht  erfaßten  Getreideanteile  bilden  die  dritte  Vor- 

50  fraktion  20  und  wandern  während  des  Betriebes 
des  Scheibentrieurs  12  zum  Überlauf  21,  der  an 
dem  der  Öffnung  24  abgewandten  Ende  des  Schei- 
bentrieurs  12  angeordnet  ist. 

In  Sektion  II  ist  der  um  90°  in  die  Zeichenebe- 
55  ne  geklappte  Rundförderer  13  zu  erkennen.  Er 

weist  die  beiden  Aufgabebereiche  25  und  26  sowie 
die  beiden  Abgabebereiche  27  und  28  auf.  Als 
Rundförderer  kommt  z.B.  ein  Förderer  in  Frage, 
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der  aus  einer  geschlossen  umlaufenden  Rinne  be- 
steht,  in  der  das  Zugmittel  in  Form  einer  Kette  oder 
eines  Stahlseiles,  an  der  oder  an  dem  hinsichtlich 
Fläche  und  Gestalt  nahezu  den  Rinnenquerschnitt 
aufweisende  Schaufeln  hängen,  läuft.  Die  Aufgabe- 
bereiche  25  und  26  des  Rundförderers  13  zeich- 
nen  sich  dadurch  aus,  daß  die  Rinne  nach  oben 
offen  ist  und  somit  die  Vorfraktionen  18  und  19 
durch  Schwerkraftförderung  in  selbige  gelangen 
können.  Dort  werden  sie  dann  von  den  genannten 
Schaufeln  zu  den  Abgabebereichen  27  und  28 
transportiert,  wo  sie  schließlich  durch  trichterförmi- 
ge  Öffnungen  die  Rinne  erneut  durch  Schwerkraft- 
förderung  verlassen. 

Im  vorliegenden  Ausführungsbeispiel  gelangt 
die  erste  Vorfraktion  18  mit  einem  Massenstrom 
von  12600  kg/h  in  den  Aufgabebereich  25  und  die 
zweite  Vorfraktion  19  mit  einem  Massenstrom  von 
8400  kg/h  in  den  Aufgabebereich  26. 

Es  ist  auch  möglich,  mehr  als  nur  zwei  Fraktio- 
nen  mittels  des  Rundförderers  13  zu  befördern. 
Dazu  muß  lediglich  die  Länge  der  Teilabschnitte 
der  Bahn  des  Rundförderers  13  zwischen  dem 
jeweiligen  Aufgabebereich  sowie  dem  zugehörigen 
Abgabebereich  verkürzt  werden. 

Das  horizontale  Befördern  der  mit  Hilfe  der 
Scheibenpakete  16  und  17  aus  dem  Getreide  ge- 
wonnenen  Vorfraktionen  18  und  19  wirkt  sich  be- 
sonders  vorteilhaft  auf  die  Bauhöhe  der  gesamten 
Vorrichtung  aus,  die  durch  Verwendung  des  Rund- 
förderers  13  erheblich  verringert  werden  kann. 

Nachdem  die  erste  Vorfraktion  18  in  den  Abga- 
bebereich  27  des  Rundförderers  13  gelangt  ist, 
fällt  sie  durch  ein  Fallrohr  in  den  in  Sektion  III 
dargestellten  Rundkorntrieurzylinder  10.  Dieser 
Rundkorntrieurzylinder  10  hat  die  Aufgabe,  alle 
Bruch-  und  Fremdkornanteile  aus  der  ersten  Vor- 
fraktion  18  zu  separieren.  Die  dabei  verwendete 
Zellengröße  der  in  der  Innenwandung  des  Zylin- 
ders  befindlichen  Zellen  beträgt  vorzugsweise  4  bis 
5  mm.  Dem  Rundkorntrieurzylinder  10  sind  schließ- 
lich  die  Schüttgutanteile  1,  sog.  von  Körnerbruch, 
Fremdkörnern  sowie  Unkräutern  freies  Gutkorn  (  = 
Hauptware),  sowie  7,  der  den  Kornbruch  sowie 
große  Unkrautsamen  beinhaltet,  entnehmbar. 

Die  zweite  Vorfraktion  19  wird  nach  Erreichen 
des  Abgabebereiches  28  des  Rundförderers  13 
ebenso  durch  ein  Fallrohr  dem  in  Sektion  IV  ge- 
zeigten  Rundkornnachlesetrieurzylinder  14  zuge- 
führt.  Der  Auffangmulde  dieses  Rundkornnachlese- 
trieurzylinders  14  kann  dann  der  Schüttgutanteil  4, 
nämlich  jeglicher  Körnerbruch  sowie  kleine  Un- 
kräuter,  entnommen  werden.  Die  Zellengröße  des 
Rundkornnachlesetrieurzylinders  14  beträgt  vor- 
zugsweise  4,75  mm  bis  5,0  mm.  Der  Gutstrom  (  = 
derjenige  Massenstrom,  in  dem  sich  das  interessie- 
rende  Gutkorn  befindet)  wird  beim  Rundkornnach- 
lesetrieur  14  aus  dem  unteren  Bereich  des  Trieur- 

zylinders  entnommen.  Dieser  Gutstrom  wird  nach 
Verlassen  des  Zylinders  über  ein  zylindrisches,  an 
der  Außenseite  des  Trieurzylinders  befestigtes  und 
mit  dem  Trieurzylinder  mitdrehendes  Umlegesieb 

5  29,  das  eine  Schlitzlochung  mit  vorzugsweise  2,5 
mm  bis  3,0  mm  langen  Schlitzen  aufweist,  geführt. 
Entlang  des  Umlegesiebes  29  kann  nun  der  Schütt- 
gutanteil  5,  der  sich  aus  den  durch  das  Sieb  gefal- 
lenen  kleinen  dünnen  Körnern  zusammensetzt,  ent- 

io  nommen  werden.  Der  Schüttgutanteil  6,  der  nicht 
durch  die  Schlitze  des  Umlegesiebes  29  fällt,  stellt 
die  großen  Gutkörner  dar.  Zur  Gewährleistung  ei- 
ner  möglichst  hohen  Reinheit  des  letztgenannten 
Anteiles  wird  das  Umlegesieb  29  über  die  gesamte 

15  Länge  des  Rundkornnachlesetrieurzylinders  14  ge- 
führt. 

Die  einen  Massenstrom  von  3000  kg/h  betra- 
gende  dritte  Vorfraktion  20  wird  nicht  über  den 
Rundförderer  13  weiterbefördert,  sondern  gelangt 

20  per  Schwerkraftförderung  durch  das  Fallrohr  22  (s. 
Fig.  3)  in  den  Langkorntrieurzylinder  11.  In  diesem 
Trieurzylinder  beträgt  die  Zellengröße  vorzugswei- 
se  10,5  mm,  so  daß  alle  guten  Körner  in  diese 
Zellen  hineinpassen  und  in  die  Auffangmulde  des 

25  Trieurzylinders  getragen  werden.  Der  Fremdkorn- 
anteil  3,  z.B.  dicker  Hafer,  Gerste  und  sonstige 
große  lange  Beimengungen,  im  Langkorntrieurzylin- 
der  11  ist  somit  direkt  aus  dem  unteren  Bereich 
des  Zylinders  entnehmbar.  Da  sich  aufgrund  der 

30  relativ  großen  Zellengröße  der  Zellen  des  Lang- 
korntrieurzylinders  11  auch  noch  kleinere  Körner  in 
dem  der  Auffangmulde  entnehmbaren  Schüttgutan- 
teil  befinden,  wird  letzterer  über  das  mit  dem  Zylin- 
der  mitdrehende  Umlegesieb  30  mit  vorzugsweise 

35  2,25  mm  langen  Schlitzen  geleitet,  so  daß  die 
durch  das  Umlegesieb  30  hindurchfallenden,  klei- 
neren,  länglichen  Körner  als  Schüttgutanteil  2  und 
die  größeren  Gutkörner  als  Schüttgutanteil  1a  ent- 
nehmbar  sind. 

40  Die  Drehzahl  des  Rundkorntrieurzylinders  10, 
des  Rundkornnachlesetrieurzylinders  14  sowie  die 
des  Langkorntrieurzylinders  11  betragen  vorzugs- 
weise  39  U/min.  Die  Welle  15  des  Scheibentrieurs 
12  dreht  vorzugsweise  mit  einer  Drehzahl  im  Be- 

45  reich  von  35  U/min  bis  45  U/min. 
In  Fig.  2  ist  die  Schaltung  der  einzelnen  Trieur- 

zylinder  sowie  des  Scheibentrieurs  in  Analogie  zu 
einer  elektrischen  Schaltung  dargestellt.  Dabei  ent- 
spricht  der  dem  Scheibentrieur  zugeführte  Schütt- 

50  gutgesamtstrom  I  der  elektrischen  Stromstärke. 
Der  Rundkorntrieurzylinder  10,  der  Rundkornnach- 
lesetrieurzylinder  14  sowie  der  Langkorntrieurzylin- 
der  11  sind  zueinander  parallel  und  in  ihrer  Ge- 
samtheit  bezüglich  des  Scheibentrieurs  hinter  letz- 

55  teren  in  Reihe  geschaltet.  Die  dem  Scheibentrieur 
12  nachgeschalteten  Trieurzylinder  müssen  nicht 
zwangsläufig  parallel  geschaltet  sein,  sondern  kön- 
nen  auch  in  Kombinationen  aus  Parallel-  und  Rei- 

4 
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henschaltungen  angeordnet  werden. 
In  den  Figuren  3  und  4  ist  eine  bauliche  Aus- 

gestaltung  einer  erfindungsgemäßen  Vorrichtung 
zum  Separieren  von  Getreide  dargestellt.  Es  ist 
insbesondere  die  räumliche  Lage  der  wesentlichen 
Komponenten  der  Vorrichtung  zueinander  zu  er- 
kennen.  Die  gesamte  Vorrichtung  ist  in  dem  Rah- 
mengestell  23  untergebracht,  in  dem  im  oberen 
Bereich  ein  wenig  außermittig  nach  hinten  versetzt 
der  Scheibentrieur  12  angeordnet  ist.  Unter  dem 
Scheibentrieur  12  befindet  sich  der  horizontal  an- 
geordnete  Rundförderer  13.  Darunter  ist  der  Rund- 
korntrieurzylinder  10  zu  erkennen.  Scheibentrieur 
12,  Rundförderer  13  sowie  Rundkorntrieurzylinder 
10  erstrecken  sich  über  die  gesamte  Länge  des 
Rahmengestelles  23  und  weisen  im  wesentlichen 
die  gleiche  Längenabmessung  auf.  Unterhalb  des 
Rundkorntrieurzylinders  10  sind  der  Rundkornnach- 
lesetrieurzylinder  14  und  der  Langkorntrieurzylinder 
11  angeordnet.  Die  Längsachsen  der  beiden  letzt- 
genannten  Trieurzylinder  liegen  dabei  auf  einer  Ge- 
raden.  Desweiteren  sind  die  einzelnen  trichterförmi- 
gen  Auslässe  31  im  unteren  Bereich  der  Vorrich- 
tung  zu  erkennen.  Die  in  den  Figuren  3  und  4 
dargestellten  umkreisten  Ziffern  entsprechen  denen 
der  Schüttgutanteile  aus  Fig.  1. 

Die  Beförderung  des  Getreides  innerhalb  der 
Vorrichtung  erfolgt  außerhalb  des  Rundförderers  13 
mit  Hilfe  der  Schwerkraft  durch  entsprechende  Fall- 
rohre. 

Verwendet  man  als  zu  separierendes  Getreide 
Roggen  oder  Weizen,  so  kann  das  Fremd-  bzw. 
Langkorn  der  dritten  Vorfraktion  20  je  nach  der 
zuvor  auf  dem  Roggen-  oder  Weizenacker  gesäten 
Frucht  insbesondere  aus  Strohteilen,  Gerste,  Hafer, 
Mais  und  dgl.  bestehen. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Separieren  fließfähiger 
Schüttgüter,  bestehend  aus 

-  wenigstens  einem  Rundkorntrieurzylinder 
(10)  , 

-  wenigstens  einem  Langkorntrieurzylinder 
(11)  sowie 

-  einer  dem  Rundkorn-  (10)  und  dem 
Langkorntrieurzylinder  (11)  bezüglich  der 
Schüttgutstromrichtung  vorgeschalteten 
Vorsortiervorrichtung, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Vorsortiervorrichtung  ein  Scheibentrieur 
(12)  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 
zusätzlich  ein  Rundkornnachlesetrieurzylinder 
(14)  vorgesehen  ist,  wobei  der  Rundkorntrieur- 
zylinder  (10),  der  Rundkornnachlesetrieurzylin- 

der  (14)  und  der  Langkorntrieurzylinder  (11) 
bezüglich  des  Schüttgutstromes  parallel  zuein- 
ander  sowie  in  Reihe  hinter  den  Scheibentrieur 
(12)  geschaltet  sind. 

5 
3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 
unterhalb  des  Scheibentrieurs  (12)  ein  Rund- 
förderer  (13)  horizontal  angeordnet  ist,  der 

io  mehrere  der  aus  dem  Scheibentrieur  (12)  ge- 
wonnenen  Schüttgutfraktionen  an  mehrere  der 
nachgeschalteten  Trieurzylinder  (10,  11,  14) 
weiterleitet. 

15  4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 
mittels  eines  ersten  Scheibenpaketes  (16),  das 
auf  einer  in  dem  Scheibentrieur  (12)  gelagerten 
Welle  (15)  sitzt,  eine  erste  Vorfraktion  (18)  aus 

20  dem  Schüttgut  separierbar  und  mittels  des 
Rundförderers  (13)  in  den  Rundkorntrieurzylin- 
der  (10)  speisbar  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4, 
25  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

mittels  eines  zweiten  Scheibenpaketes  (17), 
das  auf  der  in  dem  Scheibentrieur  (12)  gela- 
gerten  Welle  (15)  sitzt,  eine  zweite  Vorfraktion 
(19)  aus  dem  Schüttgut  separierbar  und  mittels 

30  des  Rundförderers  (13)  in  den  Rundkornnach- 
lesetrieurzylinder  (14)  speisbar  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 

35  an  dem  Scheibentrieur  (12)  ein  Überlauf  (21) 
angeordnet  ist,  mittels  dem  eine  dritte  Vorfrak- 
tion  (20)  aus  dem  Schüttgut  entnehmbar  ist, 
die  mittels  eines  Fallrohres  (22)  in  den  Lang- 
korntrieurzylinder  (11)  speisbar  ist. 

40 
7.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 

Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 
im  Boden  des  Scheibentrieurs  (12)  eine  För- 

45  derstrecke  (32)  angeordnet  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 

50  die  die  Scheibenpakete  (16,  17)  tragende  Wel- 
le  (15)  des  Scheibentrieurs  (12)  aus  dem 
Scheibentrieur  (12)  herausnehmbar  ist,  so  daß 
alle  Einzelscheiben  der  Scheibenpakete  (16, 
17)  gleichzeitig  entfernbar  sind. 

55 
9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Scheibentrieur  (12),  der  Rundförderer  (13) 

5 
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und  der  Rundkorntrieurzylinder  (10)  in  der  ge- 
nannten  Reihenfolge  von  oben  nach  unten 
übereinander  innerhalb  eines  Rahmengestelles 
(23)  angeordnet  sind. 

5 
10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Langkorntrieurzylinder  (11)  und  der  Rund- 
kornnachlesetrieurzylinder  (14)  innerhalb  des 
Rahmengestelles  nebeneinander  und  unterhalb  10 
des  Rundkorntrieurzylinders  (10)  angeordnet 
sind. 
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