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Verwendung hierfiir

(57) Es ist eine Aufgabe der Erfindung, neuartige
Vorrichtungen und Verfahren zum Trennen von Material
anzugeben, die insbesondere zur Griinguttrennung in
mehrere Griingutfraktionen geeignet sein sollen. Eine er-
findungsgemaRe Vorrichtung umfasst ein Scheibensieb
(12) zum Bereitstellen einer ersten Fraktion als Siebfrak-
tion unterhalb des Scheibensiebes (12), wobei das
Scheibensieb (12) sich in seiner Transportrichtung (T) in
einer Querrichtung (Q) der Vorrichtung mit einer Neigung

Vorrichtung und Verfahren zum Trennen von Material, insbesondere Griingut, sowie

nach oben erstreckt, zum Bereitstellen einer zweiten
Fraktion als Uberkornfraktion am oberen Querende (32)
des Scheibensiebes (12), und wobei das Scheibensieb
(12) sich quer zu seiner Transportrichtung (T) in einer
Langsrichtung (L) der Vorrichtung ausgehend von einem
oberen Materialaufgabebereich (24) mit einer Neigung
nach unten erstreckt, und/oder in anderer Weise ein Ma-
terialtransport auch in Langsrichtung (L) realisiert ist,
zum Bereitstellen einer dritten Fraktion als Uberkornfrak-
tion am L&ngsende (26) des Scheibensiebes (12).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft das Trennen von Material
wie beispielsweise Schiittgut oder Haufwerk in mehrere
Materialfraktionen. Ein derartiges Trennen besitzt viel-
féltige Anwendungsgebiete. Im Besonderen betrifft die
Erfindung z. B. Vorrichtungen und Verfahren zum Tren-
nen von kompostierbaren (oder z. B. einer Vergarung in
Biogasanlagen zufiihrbaren) Materialien wie z. B. so ge-
nanntem "Griingut", worunter alle Arten von Gartenab-
fallen, Baumabschnitte, Strducher und gemahter Rasen
etc. verstanden wird. Unter Kompostierung versteht man
die Zersetzung organischen Materials durch Kleinlebe-
wesen zur Schaffung von "Kompost", der in vielfaltiger
Weise nutzbar ist, etwa als Diingemittel oder Bodenver-
besserer. Das zu kompostierende Material kann bei-
spielsweise als ein "Komposthaufen" eine gewisse Zeit
lang an einem bestimmten Platz abgelegt werden ("Kom-
postmiete"), um die Kompostierung ablaufen zu lassen.
[0002] Eine unmittelbare Kompostierung von Griingut
flhrt jedoch im Allgemeinen zu einer relativ ineffizienten
Kompostierung und besitzt auRerdem den wirtschaftli-
chen Nachteil, dass hdherwertigere Bestandteile des
Griingutes wie z. B. Brennholz nicht einer entsprechend
wirtschaftlicheren Nutzung (als der Kompostierung) zu-
gefiihrt werden kénnen. Dementsprechend besteht ein
Bedarf flir Vorrichtungen und Verfahren zum Trennen
von Gruingut in mehrere Griingutfraktionen unterschied-
licher Beschaffenheit, so dass jede der Gringutfraktio-
nen einer optimalen (besonders wirtschaftlichen) Nut-
zung zugefiihrt werden kann.

[0003] Der letztere Vorteil ergibt sich auch fiir viele an-
dere Anwendungsgebiete der Materialtrennung. Bei-
spielsweise ist auch eine Trennung anderweitigen Millls
in mehrere Mullfraktionen interessant, um mehrere Miill-
fraktionen einer jeweils zweckmafigen, insbesondere
wirtschaftlichen Nutzung zuzufiihren. Wenngleich ein
bevorzugtes Anwendungsgebiet der vorliegenden Erfin-
dung die Griinguttrennung ist, so ist die Erfindung kei-
neswegs auf dieses Anwendungsgebiet beschrankt.
Vielmehr kénnen die hier vorgestellten Trennvorrichtun-
gen und -verfahren prinzipiell auch zur Trennung ande-
ren Materials eingesetzt werden.

[0004] Problematisch ist bei den bekannten Vorrich-
tungen und Verfahren zum Trennen von Material in der
Praxis die Erzielung eines ausreichend guten Trenner-
gebnisses bei gleichzeitig technisch einfacher Realisie-
rung. Bei den bekannten Vorrichtungen handelt es sich
auRBerdem oftmals um aufwandig konstruierte Sonder-
anfertigungen in Anpassung an ein ganz bestimmtes, zu
trennendes Material. Wunschenswert wére daher eine
universeller (fur verschiedene Materialbeschaffenhei-
ten) einsetzbare Vorrichtung.

[0005] Aus dem Stand der Technik ist es bereits be-
kannt, zur Materialtrennung ein so genanntes Scheiben-
sieb zu verwenden. Ein Scheibensieb, wie es z. B. aus
der deutschen Patentverdffentlichung DE 44 30 682 A1
bekannt ist, umfasst eine von einem Scheibensieban-
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fang zu einem Scheibensiebende sich erstreckende Rei-
he von achsparallel angeordneten Wellen, auf welchen
jeweils Scheiben, insbesondere Scheiben mit nicht-
kreisférmigem AuRenumfang, angeordnet sind, die von
Welle zu Welle versetzt sind und bevorzugt ineinander-
greifen und durch einen an den Wellen angreifenden An-
trieb gleichsinnig drehangetrieben sind. Durch die gleich-
sinnige Drehung der Scheiben wird aufdas Scheibensieb
aufgebrachtes Material entlang des Scheibensiebes (in
Richtung zum Scheibensiebende hin) transportiert.
Gleichzeitig erfolgt eine Siebung dieses Materials durch
zwischen den Wellen bzw. Scheiben verbleibenden Zwi-
schenrdume mit einer bestimmten "Sieb&ffnungsweite"
hindurch, so dass unterhalb des Scheibensiebes eine
"Siebfraktion" und am Scheibensiebende eine "Uber-
kornfraktion" bereitgestellt wird.

[0006] Als "Transportrichtung" eines Scheibensiebes
wird im Folgenden die Richtung bezeichnet, in der die
Drehung der Scheiben das auf dem Scheibensieb be-
findliche Material antreibt. Diese Transportrichtung ent-
spricht also der Umfangsbewegung der Scheiben an der
Oberseite des Scheibensiebes, und die Transportrich-
tung verlauft somit orthogonal zu den Achsen der Wellen,
aufwelchen die Scheiben angeordnet sind. Die Richtung
der Achsen der Wellen des Scheibensiebes wird dem-
gegenuber im Folgenden auch als "Axialrichtung" oder
alsdie Richtung "quer zur Transportrichtung" bezeichnet.
[0007] BeiVerwendung eines Scheibensiebes der be-
kannten Art werden lediglich eine erste Fraktion als Sieb-
fraktion (unterhalb des Scheibensiebes) und eine zweite
Fraktion als Uberkornfraktion (am Scheibensiebende)
bereitgestellt. Zur genaueren Materialtrennung in noch
mehr Fraktionen kommt zwar in Betracht, mehrere se-
parate Scheibensiebe mit sukzessive grofierer "Sieboff-
nungsweite" hintereinander anzuordnen. Abgesehen da-
von, dass dies einen erheblichen Mehraufwand bedeu-
tet, lasstdie Trenngenauigkeit als solche bei den bekann-
ten Siebensieben oft zu wiinschen lbrig, es sei denn,
man sieht ein in seiner Transportrichtung sehr langes
Scheibensieb vor, was jedoch wieder einen grofen Auf-
wand bedeutet.

[0008] Nachteilig ist bei diesem Stand der Technik im
Ubrigen eine durch die konkrete Konstruktion fest vor-
gegebene Trenncharakteristik, welche allenfalls durch
aufwendige UmbaumalRnahmen verandert werden
kann. Dies ist in der Praxis jedoch oftmals erforderlich,
um die Trenncharakteristik auf ein neues, zu trennendes
Material einzustellen bzw. um flr ein vorgegebenes Ma-
terial Gberhaupt eine aus praktischer Sicht geforderte
Trenngenauigkeit zu erreichen.

[0009] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
neuartige Vorrichtungen und Verfahren zum Trennen
von Material anzugeben, die insbesondere zur Trennung
von Griingutin mehrere Griingutfraktionen geeignet sein
sollen und hierbei mit technisch einfachen Mitteln eine
hohe Trenngenauigkeit bei gleichzeitiger Variierbarkeit
der Trenncharakteristik ermdglichen sollen.

[0010] Die Grundidee der Erfindung besteht darin, zur



3 EP 2 329 891 A1 4

Materialtrennung ein Scheibensieb der oben bereits er-
lauterten Art zu verwenden, welches jedoch zur Erzie-
lung einer groRen Trennungsgenauigkeit geeignet mo-
difiziert ist bzw. verwendet wird. Dies gegebenenfalls
auch zur Ermdglichung einer einfachen Variierbarkeit der
Trennungscharakteristik. Die Erfindung kann insbeson-
dere zur Materialtrennung zwecks effizienterer Verwer-
tung der einzelnen Materialfraktionen eingesetzt werden.
[0011] GemaR der Erfindung ist eine Vorrichtung zum
Trennen von Material in mehrere Materialfraktionen vor-
gesehen, umfassend ein Scheibensieb zum Bereitstellen
einer ersten Fraktion als Siebfraktion unterhalb des
Scheibensiebes, wobei das Scheibensieb sich in seiner
Transportrichtung in einer Querrichtung der Vorrichtung
mit einer Neigung nach oben erstreckt, zum Bereitstellen
einer zweiten Fraktion als Uberkornfraktion am oberen
Querende des Scheibensiebes, und wobei das Schei-
bensieb sich quer zu seiner Transportrichtung in einer
Langsrichtung der Vorrichtung ausgehend von einem
oberen Materialaufgabebereich mit einer Neigung nach
unten erstreckt, zum Bereitstellen einer dritten Fraktion
als Uberkornfraktion am unteren Langsende des Schei-
bensiebes. Alternativ oder zusatzlich zu der Neigung der
Scheibensieberstreckung nach unten kann der damit be-
zweckte Materialtransport quer zur eigentlichen Trans-
portrichtung des Scheibensiebes auch durch eine geeig-
nete Formgestaltung von Scheiben des Scheibensiebes
realisiert sein, beispielsweise durch "propellerartige"
Scheiben, welche das Material nicht nur in Umfangsrich-
tung der Scheibendrehung antreiben, sondern auch or-
thogonal dazu (in Axialrichtung).

[0012] Anders als bei dem oben erwahnten bekannten
Scheibensieb erfolgt bei dem Scheibensieb der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung ein Transport des darauf
aufgebrachten Materials nicht nur in "Transportrichtung"
des Scheibensiebes, sondern auch "quer zur Transpor-
trichtung". Dies aufgrund der in Transportrichtung be-
trachtet vorliegenden Querneigung nach oben und der
quer zur Transportrichtung betrachtet vorliegenden
Langsneigung nach unten (und/oder besonderen Form-
gestaltung der Scheiben). Bedingt durch die Quernei-
gung wird ein Teil des Materials, ndmlich ein Materialan-
teil mit nicht durch die Siebéffnungen passenden, "eher
grofRen und schweren" Bestandteilen die Querneigung
in Transportrichtung nicht erklimmen kénnen und statt-
dessen auf dem Scheibensieb in Langsrichtung der Vor-
richtung (quer zur Transportrichtung des Scheibensie-
bes) bis zum Langsende wandern und dort als die "dritte
Fraktion" das Scheibensieb verlassen. Gegebenenfalls
kann diese Langswanderung des Materials von einem
"oberen" Materialaufgabebereich zu einem "unteren"
Langsende erfolgen, mit einer geeigneten Neigung nach
unten im Verlauf vom Materialaufgabebereich bis zum
Langsende. Eine weitere solche Uberkornfraktion, nam-
lich die "zweite Fraktion", mit eher "groRen und leichten"
Bestandteilen wird demgegenlber die Querneigung er-
klimmen und das Scheibensieb somit am oberen Que-
rende verlassen. Schlief3lich wird als die "erste Fraktion"
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ein Teil des Materials mit eher "kleinen" Bestandteilen
durch die Siebdffnungen hindurchgehen und unterhalb
des Scheibensiebes bereitgestellt.

[0013] Vorteilhaft kbnnen mit der erfindungsgemafien
Trennvorrichtung somit bereits drei verschiedene Mate-
rialfraktionen mit einem einzigen Scheibensieb bereitge-
stellt werden. Vorteilhaft ist die Konstruktion sogar dazu
geeignet, noch weitere Materialfraktionen bereitzustel-
len, also z. B. vier oder fliinf verschiedene Materialfrak-
tionen. Dies kann durch einfache Modifikationen erreicht
werden, auf die weiter unten noch eingegangen wird.
[0014] In einer Ausfiihrungsform weist die Vorrichtung
wenigstens einen Sammelbehalter zum Sammeln einer
der Fraktionen auf. Alternativ oder zusatzlich kann die
Vorrichtung wenigstens eine langgestreckte Forderein-
richtung zum Abférdern einer der Fraktionen aufweisen.
In einer vor allem fiir einen langer andauernden Betrieb
vorteilhaften Ausfihrungsform ist fir jede der bereitge-
stellten Fraktionen eine langgestreckte Fordereinrich-
tung zum Abférdern vorgesehen.

[0015] Hinsichtlich der Aufbringung des zu trennenden
Materials auf das Scheibensieb kann die Vorrichtung ei-
ne entsprechende Materialaufgabeeinrichtung, insbe-
sondere eine langgestreckte Férdereinrichtung zum Zu-
fihren des Materials in einen Bereich aufweisen, der sich
(in Querrichtung betrachtet) am unteren Querende be-
findetund (in L&ngsrichtung betrachtet) an einem oberen
Léangsende des Scheibensiebes bzw. (bei fehlender
Langsneigung) an demjenigen Langsende befindet, wel-
ches dem Langsende entgegengesetzt ist, an welchem
die dritte Fraktion bereitgestellt wird. Es soll jedoch nicht
ausgeschlossen sein, dass die Zufuhr alternativ z. B. an
diesem Langsende, gegebenenfalls "oberen Langsen-
de", jedoch in Querrichtung betrachtet in einem mittleren
Bereich des Scheibensiebes erfolgt.

[0016] In einer Ausfiihrungsform umfasst die Vorrich-
tung mindestens 5, insbesondere mindestens 7 mit
Scheiben versehene Wellen. Eine derartige Anzahl an
Wellenistz. B.insbesondere fiir eine Scheibensiebbreite
in der GréRenordnung von etwa 1 bis 2 Metern zweck-
maRig. Unabhangig von der Siebbreite ist es oftmals vor-
teilhaft, wenn die Vorrichtung 2 bis 6 Wellen pro Meter
Siebbreite besitzt. Die Drehlagerung der Wellen kann
fest, oder aber hinsichtlich des gegenseitigen Wellenab-
standes variabel einstellbar vorgesehen sein.

[0017] In einer Ausfiihrungsform umfasst die Vorrich-
tung mindestens 50, insbesondere mindestens 100
Scheiben pro Welle. Eine derartige Anzahl an Scheiben
ist z. B. insbesondere fiir einen mobilen Griingutsepara-
tormiteiner Arbeitslange in der Gré3enordnung von etwa
4 bis 5 m zweckmaRig. Unabhéngig von der Arbeitslange
ist es oftmals vorteilhaft, wenn die Vorrichtung minde-
stens 10 Scheiben pro Meter Arbeitslange besitzt. Fir
die meisten Anwendungsfalle ausreichend ist es, wenn
die Vorrichtung mit bis zu 20, insbesondere bis zu 40
Scheiben pro Meter Arbeitslange betrieben werden
kann.

[0018] In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass
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die Anzahl und/oder axiale Anordnung der Scheiben auf
der Welle variabel ist. Bevorzugt ist fir eine derartige
Variation kein Lésen der Wellen aus ihren Drehlagern
erforderlich. Damit I&sst sich die Trennungsgenauigkeit
bzw. Anpassbarkeit der Trenncharakteristik noch weiter
verbessern. Spezielle Mdglichkeiten, die Anzahl und/
oder axiale Anordnung der Scheiben auf der Welle in
technisch einfacher Weise zu verandern, werden weiter
unten noch beschrieben.

[0019] In einer Ausfihrungsform besitzen die Wellen
des Scheibensiebes jeweils (axial betrachtet) einen
"Siebbereich", welcher im Betrieb der Vorrichtung die
sich drehenden Scheiben tragt und an welchen sich in
Axialrichtung beiderseits weitere Wellenabschnitte zur
Drehlagerung bzw. zum Drehantrieb der Welle anschlie-
Ren. In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass der
Siebbereich der Welle im Wesentlichen von einem hohl-
zylindrischen Wellenabschnitt gebildet ist, an welchem
sich in Axialrichtung beiderseits Wellenabschnitte eines
kleineren Durchmessers anschlieBen, die bevorzugt
massiv ausgebildet sind und die jeweils an einem Uber
die Breite des Scheibensiebes sich erstreckenden Schei-
bensiebrahmen drehantreibbar gelagert sind.

[0020] GemalR einer Ausfihrungsform ist vorgesehen,
dass fir eine Variation der Anzahl und/oder der axialen
Anordnung von Scheiben auf einer jeweiligen Welle des
Scheibensiebes eine Formschlussverbindung zwischen
jeder Scheibe und der zugehdrigen Welle vorgesehen
ist, welche in einer ersten Relativdrehstellung der Schei-
be bezlglich der Welle eine Axialverschiebung der
Scheibe auf der Welle gestattet und in einer zweiten Re-
lativdrehstellung der Scheibe beziiglich der Welle eine
Axialverschiebung der Scheibe auf der Welle blockiert,
wobei ferner Mittel zum Sichern der Scheibe in der zwei-
ten Relativdrehstellung wahrend des Betriebes der Vor-
richtung vorgesehen sind.

[0021] In einer Weiterbildung dieser Ausfiihrungsform
ist vorgesehen, dass die Welle in einem Siebbereich an
wenigstens einer Stelle ihres Umfanges eine radial nach
aufen abstehende und in Axialrichtung sich erstrecken-
de Arretierungsleiste aufweist, wobei die Scheibe mit ei-
ner an den Umfang des Siebbereiches der Welle ange-
passten Durchtritts6ffnung zum Durchtritt der Welle aus-
gebildet ist, deren Offnungsrand eine nach radial auRen
gerichtete Einbuchtung zum Durchtritt der Arretierungs-
leiste aufweist, und wobei die Arretierungsleiste auf einer
ihrer in Umfangsrichtung betrachteten Seiten eine Viel-
zahl von in Axialrichtung voneinander beabstandeten Ar-
retierungsbuchten aufweist, in welche ein der Einbuch-
tung in Umfangsrichtung betrachtet unmittelbar benach-
barter Abschnitt der Scheibe durch Relativdrehung der
Scheibe bezlglich der Welle in Eingriff gebracht werden
kann, um deren Axialverschiebung auf der Welle zu blok-
kieren.

[0022] In einer Ausflihrungsform liegt die Anzahl der
Arretierungsbuchten der Arretierungsleiste im Bereich
von 40 bis 400, insbesondere von 100 bis 300. Die Ar-
retierungsleiste kann einstlickig mit einem mittleren Wel-
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lenabschnitt ausgebildet sein, oder aber als separates,
nachtraglich am mittleren Wellenabschnitt befestigtes
Bauteil.

[0023] IneinerAusflihrungsform sind die Arretierungs-
buchten in Axialrichtung betrachtet quidistant Gber den
Siebbereich der Welle verteilt.

[0024] Die Relativdrehstellung der Scheibe beziglich
der Welle, bei welcher die Scheibe in Axialrichtung blok-
kiert ist, stellt die oben als "zweite Relativdrehstellung"
bezeichnete Stellung dar. In einer bevorzugten Ausfih-
rungsform ist vorgesehen, dass das im Betrieb der Vor-
richtung vom Material auf die Scheiben ausgeubte Dreh-
moment die Scheiben in ihrer zweiten Relativdrehstel-
lung zu halten versucht bzw. dieses Drehmoment die
Scheiben in dieser Stellung sichert. Dies kann in einfa-
cher Weise dadurch bewerkstelligt werden, dass die Ar-
retierungsbuchten auf derjenigen in Umfangsrichtung
betrachteten Seite der Arretierungsleiste angeordnet
werden, welche bei der Drehung der Welle die "vordere
bzw. vorauseilende" Seite der Arretierungsleiste dar-
stellt.

[0025] Alternativ oder zusatzlich kann ein Mittel zum
Sichern der Scheibe in der zweiten Relativdrehstellung
auch z. B. durch einen Sicherungsstab realisiert werden,
welcher parallel zur Arretierungsleiste in Axialrichtung
durch Zwischenrdume eingefadelt bzw. hindurchge-
schoben wird, welche sich bei in der zweiten Relativdreh-
stellung befindlichen Scheiben auf der den Arretierungs-
buchten abgewandten Seite der Arretierungsleiste erge-
ben. Bei einem derart eingeschobenen Sicherungsstab
ist ein Zurtickdrehen von Scheiben in die erste Relativ-
drehstellung und somit eine Freigabe von Scheiben aus
den Arretierungsbuchten besonders zuverlassig ausge-
schlossen.

[0026] In einer Ausfiihrungsform ist die Arretierungs-
leiste, abgesehen von deren Arretierungsbuchten, als in
Axialrichtung sich erstreckendes Profil ausgebildet (wo-
bei der Profilquerschnitt z. B. viereckig ist). Insbesondere
wenn der Siebbereich eine hohlzylindrische Gestalt be-
sitzt, also z. B. in einfachster Weise als Rohrabschnitt (z.
B. mit verschlossenen Enden) ausgebildet ist, ist es be-
vorzugt, die Arretierungsleiste als ein Bauteil separat von
der Welle zu fertigen und dann am AulRenumfang der
Welle zu befestigen (z. B. anzuschweif3en). In einer Wei-
terbildung wird die Arretierungsleiste zunachst als ein
Profilbauteil bereitgestellt, in welches sodann die Arre-
tierungsbuchten herausgearbeitet (z. B. herausgefrast)
werden. Dies bevorzugt vor der Befestigung des Profils
am Auflenumfang der Welle. Alternativ ist es z. B. denk-
bar, ein Profilbauteil nachtraglich mit einer Vielzahl von
zusatzlichen Bauteilen zu versehen (z. B. daran anzu-
schweilen), so dass verbleibende Zwischenrdume zwi-
schen diesen zusatzlichen Bauteilen die Arretierungs-
buchten bereitstellen.

[0027] In einer Ausflihrungsform ist der Profilquer-
schnitt der Arretierungsleiste im Wesentlichen rechtek-
kig, eventuell mit einer geringfligigen Schrage ihrer radial
auleren Flache (wie unten noch beschrieben). Dies ist
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vor allem in fertigungstechnischer Hinsicht besonders
einfach.

[0028] In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass
der Profilquerschnitt der Arretierungsleiste und der Ein-
buchtungsrand der Scheibe derart ausgebildet sind,
dass mit dem I-neingriffbringen der Scheibe mit einer Ar-
retierungsbucht der Arretierungsleiste eine Klemmung
der Scheibe einhergeht. Diese Klemmung besitzt vor al-
lem den Vorteil, dass damit eine Spielfreiheit der an der
Welle blockierten Scheibe erzielt werden kann. AuRer-
dem kann diese Klemmung ein Mittel zum Sichern der
Scheibe in der zweiten Relativdrehstellung darstellen
bzw. zu einer solchen Sicherung beitragen. Die Klem-
mung kann in Radialrichtung und/oder Axialrichtung er-
folgen und ein Zuriickdrehen der Scheibe (aus der Arre-
tierbucht heraus) durch Reibungskrafte hemmen.
[0029] In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass
die Arretierungsleiste der Welle und dementsprechend
die Einbuchtung an der Durchtritts6ffnung der Scheibe
mehrfach, in Umfangsrichtung betrachtet an mehreren
Stellen vorgesehen sind. In einer speziellen Ausfiih-
rungsform sind z. B. Arretierungsleisten und zugeordne-
te Scheibeneinbuchtungen andrei Stellen des Umfanges
vorgesehen. Falls Arretierungsleisten an mehreren Stel-
len des Umfanges vorgesehen sind, so sind diese Stellen
besonders bevorzugt dquidistant tiber den Umfang ver-
teilt angeordnet. In diesem Fall ergibt sich ndmlich auRer
einer gréReren Belastbarkeit der Formschlussverbin-
dung vorteilhaft eine Minimierung der Unwucht der je-
weils aus einer Welle und den zugehdrigen Scheiben
gebildeten Komponente.

[0030] GemalR einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen,
dass fur eine Variation der Anzahl von Scheiben auf einer
jeweiligen Welle des Scheibensiebes im Bereich wenig-
stens eines Wellenendes ein Aufnahmeraum zur Unter-
bringung einer fir den aktuellen Betrieb der Vorrichtung
nicht benodtigten Anzahl an Scheiben ausgebildetist, und
wobei die Scheiben von einem Siebbereich der Welle in
den Aufnahmeraum hinein und aus dem Aufnahmebe-
reich heraus in den Siebbereich der Welle axial ver-
schiebbar sind.

[0031] In einer Weiterbildung dieser Ausfiihrung ist
vorgesehen, dass an der Welle einerseits und an den
Scheiben andererseits korrespondierende Befesti-
gungseinrichtungen zum I6sbaren Befestigen der Schei-
ben an gewiinschten axialen Positionen der Welle vor-
gesehen sind. Eine besonders vorteilhafte Moglichkeit
hierfir stellt die oben erlauterte Formschlussverbindung
zwischen Scheibe und zugehériger Welle dar, welche
durch eine Relativverdrehung zwischen Scheibe und zu-
gehdriger Welle gelést werden kann.

[0032] Ineiner Ausfliihrungsformistdie GroRe des Auf-
nahmeraumes derart bemessen, dass darin mindestens
die Halfte der Anzahl an maximal an der Welle anorden-
baren Scheiben untergebracht werden kann. Insbeson-
dere bei einer Arbeitslange des Scheibensiebes in der
GroRenordnung von etwa 3 bis 4 m kann der Aufnahme-
raum z. B. zur Unterbringung von mindestens 30, insbe-
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sondere mindestens 50 Scheiben geeignet bemessen
sein.

[0033] Wenn, wie oben bereits erwahnt, der Siebbe-
reich der Welle im Wesentlichen von einem hohlzylindri-
schen Wellenabschnitt gebildet ist, an welchen sich in
Axialrichtung beiderseits Wellenabschnitte eines kleine-
ren Durchmessers anschlieen, so kann der Aufnahme-
raum wenigstens einen der beiderseits des Siebberei-
ches sich anschlieRenden Wellenabschnitte kleineren
Durchmessers umgeben.

[0034] Der Aufnahmeraum kann nach oben hin z. B.
von einer Idsbar am Scheibensiebrahmen befestigten
Abdeckung begrenzt sein, welche z. B. gleichzeitig eine
Abdeckung fur ein Drehlager der Welle bildet.

[0035] In einer hinsichtlich der Trenngenauigkeit und
Variierbarkeit der Trennungscharakteristik ebenfalls
sehr vorteilhaften Ausfiihrungsform ist die in Querrich-
tung betracht vorliegende Neigung des Scheibensiebes
und/oder die gegebenenfalls in Langsrichtung betrachtet
vorliegende Neigung des Scheibensiebes variabel ein-
stellbar.

[0036] Die Querneigung des Scheibensiebes kdnnte
z.B. durch eine translatorische Verstellbarkeitder Wellen
orthogonal zu ihrer Axialrichtung realisiert sein, etwa in-
dem am vorderen und hinteren Ende des Scheibensie-
bes befindliche Drehlagerungen der Wellenden entspre-
chend verschiebbar ausgebildet werden. In einer einfa-
cheren Ausfiihrungsform ist jedoch vorgesehen, dass
(zumindest ein in Querrichtung aulerer) Teil der Wellen
in vorgegebener relativer achsparalleler Anordnung mit
den beiden Wellenenden jeweils in einem Rahmenteil
des Scheibensiebes gelagert ist und eine Verschwenk-
barkeit der Rahmenteile zur Veranderung der Quernei-
gung vorgesehen ist. Wenn die Rahmenteile bzw. ein
damit gebildeter Scheibensiebrahmen dariiber hinaus in
Langsrichtung der Vorrichtung verkippbar ausgestaltet
sind, so kann damit auch in einfacher Weise die Einstell-
barkeit der Ladngsneigung des Scheibensiebes realisiert
werden.

[0037] In einer hinsichtlich der Trenngenauigkeit und
Variierbarkeit der Trennungscharakteristik ebenfalls
sehr vorteilhaften Ausfiihrungsform ist die Querneigung
und/oder Langsneigung des Scheibensiebes stufenlos
einstellbar (z. B. mittels eines elektrischen oder hydrau-
lischen Antriebes).

[0038] In einer Ausflihrungsform ist vorgesehen, dass
aufgrund der Querneigung eine zumindest abschnittwei-
se (lokal) vorliegende Neigung von mindestens 30°, ins-
besondere mindestens 40° bezuglich der Horizontalen
vorliegt bzw. eingestellt werden kann. Eine hierfir vor-
gesehene Einstelleinrichtung kann z. B. die Einstellung
der (gegebenenfalls lokal grofiten) Neigung Uber einen
Winkelbereich von 30° bis 80°, insbesondere 40° bis 70°
ermoglichen.

[0039] Was die gegebenenfalls vorgesehene Langs-
neigung anbelangt, so betragt diese an jeder Stelle im
Langsverlauf des Scheibensiebes bevorzugt minde-
stens 5°, insbesondere mindestens 10°, bzw. ist auf ei-
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nen derartigen Wert einstellbar (z. B. Neigungsbereich
von ca. 5° bis ca. 20° einstellbar).

[0040] In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass
das Scheibensiebin seinem Langsverlaufvom (z. B. obe-
ren) Materialaufgabebereich zu seinem (z. B. unteren)
Langsende an einer Stelle einen Ubergang von einer be-
stimmten Siebdffnungsweite zu einer demgegeniber
groReren Siebdffnungsweite besitzt, zum Aufteilen der
ersten Fraktion in eine im Langsverlauf vor der genann-
ten Stelle unterhalb des Scheibensiebes bereitgestellten
Feinsiebfraktion und eine im Langsverlauf nach der ge-
nannten Stelle unterhalb des Scheibensiebes bereitge-
stellten Grobsiebfraktion.

[0041] Durch diese einfache Modifikation kdnnen mit
der erfindungsgemafien Vorrichtung bereits vier ver-
schiedene Materialfraktionen bereitgestellt werden.
Nach diesem Prinzip kdnnte die unterhalb des Scheiben-
siebes bereitgestellte Siebfraktion sogar noch detaillier-
ter aufgeteilt werden, um noch mehr verschiedene Ma-
terialfraktionen bereitzustellen, indem mehrere der vor-
stehend erwahnten Stellen mit einem Ubergang von ei-
ner bestimmten Siebdffnungsweite zu einer demgegen-
Uber groReren Siebdffnungsweite vorgesehen werden.

[0042] Die "Siebdffnungsweite" des Scheibensiebes
wird bestimmt durch die (lokale) Gestaltung und Anord-
nung der Scheiben, insbesondere der Dimensionierung
der Zwischenrdume zwischen (radial und/oder axial) ein-
ander benachbarten Scheiben. Zur Schaffung des Uber-
ganges (oder mehrerer Ubergénge) von einer bestimm-
ten Siebéffnungsweite zu einer anderen Sieb6ffnungs-
weite gibt es verschiedene Moglichkeiten: Eine nicht be-
vorzugte Méglichkeit besteht darin, jenseits der Uber-
gangsstelle einen veranderten gegenseitigen Abstand
der Wellen vorzusehen. Dies erfordert zusatzliche Wel-
lenlager. Bevorzugt ist daher, den gegenseitigen Wel-
lenabstand an der Ubergangsstelle nicht zu verandern
und vorteilhaft dieselben Wellen zur Anordnung von
Siebscheiben vor und hinter der Ubergangsstelle zu nut-
zen. In diesem Fall kann z. B. die Dicke und/oder die
radiale Ausdehnung (z. B. Durchmesser) der Scheiben
vor und hinter der Ubergangsstelle verschieden vonein-
ander vorgesehen sein. Alternativ oder zusatzlich kommt
in Betracht, den gegenseitigen Scheibenabstand entlang
der jeweiligen Wellen, also in Langsrichtung der Vorrich-
tung verschieden vorzusehen. Unabhangig davon
kommt auch in Betracht, die Formgestaltung der Schei-
ben vor und hinter der Ubergangsstelle verschieden von-
einander vorzusehen, um damit eine Anderung der Sie-
béffnungsweite zu bewerkstelligen.

[0043] In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass
der Verlauf (bzw. die Neigung), mit welchem das Schei-
bensieb sich in seiner Transportrichtung in der Querrich-
tung der Vorrichtung mit einer Neigung nach oben er-
streckt, nicht einheitlich fir die gesamte Erstreckung des
Scheibensiebes in Langsrichtung vorgesehen ist. Insbe-
sondere kann z. B. vorgesehen sein, dass die Quernei-
gung in einem vorderen Materialaufgabebereich steiler
und in einem hinteren Bereich (z. B. am Vorrichtungsen-
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de) flacher ist. Eine solche Variation der Querneigung in
Abhangigkeit von der Langsposition kann kontinuierlich
oder in Stufen vorgesehen sein. Eine solche "Offnung
des Scheibensiebquerschnittes" zum Scheibensieben-
de hin kann z. B. vorteilhaft dem Umstand Rechnung
tragen, dass sich im vorderen Aufgabebereich in der Re-
gel mehr Material befindet, das zum Aufsteigen und
Uberwinden der Querneigung neigt, als dies im hinteren,
schon ausgedunnten Bereich der Fall ist.

[0044] Im Hinblick auf die Formgestaltung der Schei-
ben des erfindungsgemaf verwendeten Scheibensiebes
ist folgendes anzumerken: Im einfachsten Fall handelt
es sich bei diesen Scheiben um véllig ebene Scheiben
mit einer im Wesentlichen runden (z. B. kreisrunden) Ge-
stalt, jedoch bevorzugt mit korrugiertem Umfangsverlauf
(vgl. z. B. eingangs erwahnte DE 44 30 682 A1). Im Rah-
men der vorliegenden Erfindung sollen jedoch auch da-
von abweichende bzw. modifizierte Gestaltungen der
"Scheiben" erfasst sein. Derartige Modifikationen sind
beispielsweise interessant, um alternativ oder zusatzlich
zu der erwahnten Langsneigung des Scheibensiebes
den damit bezweckten Materialtransport in Langsrich-
tung durch eine besondere Formgestaltung der "Schei-
ben" zu bewerkstelligen.

[0045] In einer Ausfiuihrungsform ist z. B. vorgesehen,
dass die Scheiben an einer oder mehreren Stellen im
Bereich ihres auReren Umfanges Scheibenabschnitte
aufweisen, die sich abweichend von einer exakt ortho-
gonal zur Drehachse erstreckenden Ebene etwas ge-
neigt (z. B. um mehr als 5°, insbesondere mehr als 10°)
zu dieser Ebene erstrecken, um eine Antriebswirkung
auf das aufgebrachte Material in Richtung des Drehach-
senverlaufs auszuliben. Hierzu kann z. B. vorgesehen
sein, dass eine betreffende Scheibe insgesamt zwar eine
im Wesentlichen runde Kontur und eine im Wesentlichen
orthogonal zur Drehachse orientierte Scheibenebene
besitzt, an ihrem Umfang jedoch einen oder mehrere, z.
B. "propellerartig" schrag gestellte Fliigelabschnitte be-
sitzt.

[0046] In einer Weiterbildung einer solchen zum Ma-
teriallangstransport geeigneten Formgestaltung ist vor-
gesehen, dass eine Mehrzahl von in Langsrichtung ent-
lang einer Welle angeordnete Scheiben zur Ausbildung
einer "Spiralstruktur" miteinander verbunden sind. Die
entlang einer Welle des Scheibensiebes angeordneten
"Scheiben" im Sinne der Erfindung missen also keine
voneinander separaten einzelnen Scheiben sein, son-
dern kdnnen (zumindest lber einen Abschnitt der Wel-
lenldngserstreckung) auch Abschnitte einer in Langs-
richtung verlaufenden Spiralstruktur sein. Dies ist bei-
spielsweise der Fall bei einer "Schnecke", wie sie aus
anderen Bereichen als solche bekannt ist (z. B. Férder-
schnecke, Extruderschnecke etc.), jedoch im Rahmen
der Erfindung bevorzugt als "(am Umfang) profilierte
Schnecke" ausgebildet ist.

[0047] In einer Ausflhrungsform ist vorgesehen, dass
das Scheibensieb sich in seiner Transportrichtung in der
Querrichtung der Vorrichtung zu beiden Seiten hin mit



11 EP 2 329 891 A1 12

einer Neigung nach oben erstreckt, um die zweite Frak-
tion als Uberkornfraktion an den beiden oberen Queren-
den des Scheibensiebes bereitzustellen.

[0048] In diesem Fall ergibt sich eine etwa V-férmige
oder etwa U-férmige Querschnittsgestalt des Scheiben-
siebes, bevorzugt symmetrisch beziglich einer vertika-
len Langsmittelebene des Scheibensiebes. Die "Trans-
portrichtung" eines solchen Scheibensiebes muss fir die
beiden "seitlich ansteigenden Zweige" des Scheibensie-
bes verschieden sein, namlich fir jeden Zweig jeweils
nach auBen zum entsprechenden (linken oder rechten)
Querende hin gerichtet.

[0049] Ein erster Vorteil dieser Ausfihrungsform be-
steht darin, dass auch bei relativ schmaler Gestaltung
des Scheibensiebes (in Querrichtung) die Gefahr ge-
bannt ist, dass ein Teil des auf dem Scheibensieb in
Querrichtung und Langsrichtung angetriebenen Materi-
als entgegen der Transportrichtung des Scheibensiebes
von diesem herunterféllt. Durch die etwa V-férmige oder
U-férmige Querschnittsgestalt wird in Querrichtung be-
trachtet vielmehr eine Mulde gebildet, welche dies zu-
verlassig verhindert. Ein weiterer Vorteil besteht darin,
dass bei gleicher Lange des Scheibensiebes in gleicher
Zeit etwa doppelt so viel Material getrennt werden kann.
Die "zweite Fraktion" wird gewissermafRen in Parallelver-
arbeitung sowohl auf der linken als auch auf der rechten
Seite der Vorrichtung bereitgestellt.

[0050] GemaR eines weiteren Aspekts der Erfindung
wird ein Verfahren zum Trennen von Material wie bei-
spielsweise Schittgut, insbesondere Griingut, in mehre-
re Materialfraktionen bereitgestellt, umfassend

- Bereitstellen einer Vorrichtung der oben beschrie-
benen Art,

- Aufbringen von Material auf den Materialaufgabebe-
reich des Scheibensiebes,

- Sammeln und gegebenenfalls Abférdern der ersten
Fraktion als Siebfraktion unterhalb des Scheibensie-
bes, gegebenenfalls aufgeteilt in mehrere verschie-
den feine Siebfraktionen, der zweiten Fraktion als
Uberkornfraktion am oberen Querende, gegebenen-
falls an beiden oberen Querenden, des Scheiben-
siebes, und der dritten Fraktion als Uberkornfraktion
am Langsende des Scheibensiebes.

[0051] Da dieses Verfahren unter Verwendung einer
Vorrichtung der oben bereits erlauterten Art durchgefihrt
wird, kdnnen die oben fir die Vorrichtung bereits erldu-
terten Ausfiihrungen und Besonderheiten, einzeln oder
Kombinationen, in analoger Weise auch zur Weiterbil-
dung des erfindungsgemalfien Verfahrens vorgesehen
sein.

[0052] Sokannbeispielsweise insbesondere vorgese-
hen sein, dass wenigstens eine der von dem Scheiben-
sieb bereitgestellten Fraktionen des aufgebrachten Ma-
terials mittels einer langgestreckten Foérdereinrichtung
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abgeférdert wird. Des weiteren kann beispielsweise vor-
gesehen sein, dass es sich bei dem Materialaufgabebe-
reich um einen "oberen Materialaufgabebereich" und bei
dem zur Abgabe der dritten Fraktion vorgesehenen
Léangsende um ein "unteres Langsende" handelt, mithin
also eine Langsneigung vorgesehen ist. Alternativ oder
zusatzlich kommt wie oben bereits beschrieben wieder
die Verwendung einer zum Materialtransport in Langs-
richtung geeigneten Formgestaltung der Scheiben in Be-
tracht.

[0053] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren kon-
nen aulerdem Betriebsunterbrechungen vorgesehen
sein, in denen, etwa zur Anpassung an ein neues aufzu-
bringendes Material und/oder zur Veranderung der
Trenncharakteristik, eine oder mehrere Modifikationen
an der verwendeten Vorrichtung und insbesondere dem
verwendeten Scheibensieb vorgenommen werden (z. B.
Verstellung der in Querrichtung betrachtet vorliegenden
Neigung und/oder einer in Langsrichtung betrachtet vor-
liegenden Neigung, Veranderung der Anzahl und/oder
axialen Anordnung von Scheiben an den Wellen etc.).
[0054] Ein besonders bevorzugtes Anwendungsge-
biet der Erfindung ist die Trennung von Griingut in meh-
rere Griingutfraktionen, etwa im Rahmen der Bereitstel-
lung und/oder Aufbereitung von Kompostiergut.

[0055] Beispielsweise kann mit der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung bzw. dem erfindungsgemafen Verfah-
ren frisches Griingut in mehrere Griingutfraktionen ge-
trennt werden. Im einfachsten Fall umfasst die hierfir
verwendete Vorrichtung als "separierende Komponente"
lediglich ein Scheibensieb bzw. "Doppel-Scheibensieb"
(mit z. B. etwa U-férmiger Querschnittsgestalt) der oben
beschriebenen Art. In diesem Fall kdnnen bereits 3 oder
mehr Gringutfraktionen erhalten werden. Es soll jedoch
keineswegs ausgeschlossen sein, dass hierbei noch
weitere separierende Komponenten verwendet werden,
etwa um wenigstens eine der vom Scheibensieb gelie-
ferten Fraktionen noch weiter zu trennen und/oder dem
Scheibensieb ein Material zuzufiihren, welches als eine
Materialfraktion von einer vorgeschalteten separieren-
den Komponente bereitgestellt wurde. Die erhaltenen
Fraktionen kdnnen sodann einer jeweils vorteilhaften
Nutzung zugefuhrt werden.

[0056] Die Erfindung kann jedoch auch zur Aufberei-
tung von Kompost, etwa bereits teilweise kompostiertem
Gringut, verwendet werden, beispielsweise um bereits
"fertig kompostierte" Bestandteile aus dem Kompost zu
separieren (und den Rest z. B. einer weiteren Kompo-
stierung zu unterziehen oder einer anderweitigen Nut-
zung zuzufihren).

[0057] Die mit der Erfindung geschaffene Fraktionen-
anzahl sowie Trenngenauigkeit bzw. Anpassbarkeit der
Trenncharakteristik ist insbesondere fur das Anwen-
dungsgebiet der Kompostierung auferordentlich be-
deutsam, weil mit ein und derselben Trennungsvorrich-
tung nach nur geringfligigen Modifikationen am Schei-
bensieb ein jeweils optimales Trennergebnis erzielt wer-
den kann. In dieser Hinsicht ist anzumerken, dass im
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langer andauernden Verlauf einer Kompostierung von
Grungut sich die Beschaffenheit des Kompostes bzw.
von dessen Bestandteilen sehr stark verandert, so dass
je nach Kompostierungsstadium eine Aufbereitung des
Kompostiergutes jeweils ganz unterschiedliche Anforde-
rungen an die Anzahl an zu separierenden Fraktionen
und/oder die Trenncharakteristik stellt.

[0058] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen mit Bezug auf die beigefligten
Zeichnungen weiter beschrieben. Es stellen dar:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Trenn-
vorrichtung gemaR eines ersten Ausfiihrungsbei-
spiels,

Fig. 2 eine schematische Stirnansicht der Vorrich-
tung von Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer Trenn-
vorrichtung gemaf eines zweiten Ausfiihrungsbei-
spiels,

Fig. 4 eine schematische Stirnansicht der Vorrich-
tung von Fig. 3,

Fig. 5 eine Seitenansicht einer bei den Trennvorrich-
tungen verwendbaren Siebwelle,

Fig. 6 eine Stirnansicht der Siebwelle von Fig. 5,

Fig. 7 eine bei der Siebwelle der Fig. 5 und 6 ver-
wendbare Siebscheibe,

Fig. 8 die Welle von Fig. 5 und 6 samt daran befe-
stigter Scheibe von Fig. 7,

Fig. 9 ein Detail aus Fig. 8 in perspektivischer An-
sicht,

Fig. 10 eine schematische Stirnansicht einer Trenn-
vorrichtung geman eines weiteren Ausflihrungsbei-
spiels,

Fig. 11 eine schematische Stirnansicht einer Trenn-
vorrichtung gemaf eines weiteren Ausfiihrungsbei-
spiels,

Fig. 12 eine der Fig. 9 entsprechende perspektivi-
sche Ansicht eines Details einer Trennvorrichtung
gemal eines weiteren Ausflihrungsbeispiels, und

Fig. 13 eine schematische Seitenansicht des Schei-
bensiebes einer Trennvorrichtung gemaf eines wei-
teren Ausfihrungsbeispiels.

[0059] Die Fig. 1 und 2 veranschaulichen ein erstes
Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung 10 zum Trennen
von Material, insbesondere Griingut, in mehrere Materi-
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alfraktionen ("Gringut-Separator").

[0060] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Scheibensieb
12 fir darauf aufgebrachtes Material 14, zu dessen Zu-
fuhr ein Materialbunker 16 mit einem Férderband 18 vor-
gesehen ist.

[0061] In den Figuren sind eine Langsrichtung L, eine
Querrichtung Q und eine Hochrichtung H der Vorrichtung
10 eingezeichnet.

[0062] Anders als ein herkdmmliches Scheibensieb
besitzt das Scheibensieb 12 keine einfache planare ho-
rizontal ausgedehnte Scheibensiebebene, sondern eine
sowohl in Querrichtung Q als auch in Langsrichtung L
sich geneigt (zur Horizontalen) erstreckende Scheiben-
siebflache.

[0063] Wie es aus Fig. 2 ersichtlich ist, erstreckt sich
das Scheibensieb 12 in seiner Transportrichtung (die in
der Figur mit T bezeichnet ist) in der Querrichtung Q mit
einer Neigung nach oben. Im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel besitzt das Scheibensieb 12 eine Reihe von sie-
ben achsparallel angeordneten Wellen 20 mit jeweils dar-
auf angeordneten Scheiben 22 (mit jeweils nicht-kreis-
formigem AuBenumfang), wobei die in Querrichtung Q
betrachtet ersten drei Wellen 20 auf gleicher Hohe, die
restlichen vier Wellen 20 jedoch mit sukzessive anstei-
gender Position in Héhenrichtung H angeordnet sind, so
dass ssichinder Transportrichtunginsgesamtdie erwahn-
te Neigung des Scheibensiebes 12 nach oben ergibt.
Diese Neigung wird nachfolgend auch als "Querneigung"
bezeichnet.

[0064] Die Anzahl der Wellen 20 und deren konkrete
Anordnung kénnten selbstversténdlich auch anders als
fur dieses Beispiel beschrieben gewahlt werden. Insbe-
sondere konnten fiir die dargestellte Vorrichtung 10 z. B.
auch mehr als sieben Wellen, z. B. etwa 10 oder 20 Wel-
len vorgesehen sein.

[0065] Darlber hinaus erstreckt sich das Scheiben-
sieb 12 quer zu seiner Transportrichtung T, in der Langs-
richtung L der Vorrichtung 10, ausgehend von einem
oberen Materialaufgabebereich 24 mit einer Neigung
nach unten, bis hin zu einem unteren Langsende 26 des
Scheibensiebes 12. Diese nachfolgend auch als "Langs-
neigung" bezeichnete Neigung ist in Fig. 2 der Einfach-
heit der Darstellung halber weggelassen, jedoch gut in
Fig. 1 erkennbar.

[0066] Diese Gestaltung des Scheibensiebes 12 wird
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel zur Bereitstellung
von drei verschiedenen Materialfraktionen genutzt.
[0067] Eine "erste Fraktion" wird als eine Siebfraktion
unterhalb des Scheibensiebes 12 bereitgestellt und mit-
tels eines wie das Zufuhr-Férderband 18 ebenfalls in
Langsrichtung L verlaufenden Férderbands 28 und ein
sich daran anschlieRendes, in Querrichtung Q verlaufen-
des Forderband 30 abgeférdert. Die erste Fraktion be-
stehtaus den "eher kleinen" Bestandteilen des zugefiihr-
ten Materials 14, namlich denjenigen, die durch die vom
Scheibensieb 12 gebildeten Siebdffnungen nach unten
hindurchfallen (z. B. kleine Holzteilchen). Im dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel besitzt das Scheibensieb 12 ei-
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ne einheitliche "Siebdffnungsweite", definiert durch die
ineinandergreifende Anordnung der einander benach-
barten, rotierenden Scheiben 22.

[0068] Eine "zweite Fraktion" wird als eine Uberkorn-
fraktion an einem oberen Querende 32 des Scheiben-
siebes 12 bereitgestellt. Die zweite Fraktion besteht aus
den "eher gréReren und leichteren" Bestandteilen des
zugeflhrten Materials 14. Diese Bestandteile werden
durch die rotierenden Scheiben 22 in Transportrichtung
T bzw. in Querrichtung Q seitwarts und nach oben zu
diesem Querende 32 getrieben (z. B. Laub, Gras und
sonstige krautige Bestandteile, Folien etc.).

[0069] Eine "dritte Fraktion" wird am unteren Langs-
ende 26 des Scheibensiebes 12 bereitgestellt. Die dritte
Fraktion besteht aus "eher grofieren und schwereren"
Bestandteilen des zugeflihrten Materials 14. Diese Be-
standteile erfahren zwar ebenfalls einen Antrieb in Trans-
portrichtung T, sind jedoch zu schwer, um die Quernei-
gung bis hin zum oberen Querende 32 zu Uberwinden.
Diese Bestandteile purzeln gewissermafien im Bereich
der Querneigung immer wieder nach unten, wobei durch
die Langsneigung des Scheibensiebes 12 hierbei jedoch
eine gewisse Fortbewegung in Langsrichtung L erfolgt,
bis diese Bestandteile am unteren Léangsende 26 vom
Scheibensieb herunter auf ein in Langsrichtung L verlau-
fendes Forderband 34 fallen (z. B. gréRere Holzteilchen
und Aste).

[0070] Vorteilhaft werden also drei verschiedene Ma-
terialfraktionen mit einem einzigen Scheibensieb 12 be-
reitgestellt.

[0071] Es versteht sich, dass die Einrichtungen zum
Zufihren des zu trennenden Materials 14 und zum Ab-
foérdern der Fraktionen (hier: Férderbander 18, 28, 30
und 34) auch anders als dargestellt realisiert sein kén-
nen. Alternativ zu den Abfuhrbandern bzw. zusatzlich zu
diesen kdnnten auch Sammelbehalter vorgesehen sein.
Auch kann auf einzelne Abférderbander ganz verzichtet
werden. Letzteres ist z. B. im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel fir die zweite Fraktion tatsachlich der Fall. Diese
fallt ausgehend von dem oberen Querende 32 einfach
nach unten auf den Boden herab. Alternativ konnte je-
doch auch fir diese zweite Fraktion ein langsverlaufen-
des Forderband und/oder ein Sammelbehalter vorgese-
hen sein.

[0072] Das zum Aufbringen des zu trennenden Mate-
rials 14 auf das Scheibensieb 12 vorgesehene Forder-
band 18 legt dieses Material 14 am oberen Materialauf-
gabebereich 24 auf dem Scheibensieb 12 ab. Dieser Ma-
terialaufgabebereich befindet sich im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel gleichzeitig an einem unteren Queren-
de des Scheibensiebes 12, jedoch in einem gewissen
Abstand davon, um ein Herunterfallen des aufgebrach-
ten Materials in Querrichtung Q entgegen der Transpor-
trichtung T (vgl. Fig. 2) zu vermeiden.

[0073] Die Vorrichtung 10 kann derart ausgebildet
werden, dass die Anzahl und axiale Anordnung der
Scheiben 22 auf den jeweiligen Wellen 20 variierbar ist,
ohne dass hierfiir grélere Demontagearbeiten, insbe-
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sondere ein Losen der Wellen 20 aus ihren Drehlagern
erforderlich ist. Moglichkeiten zur Realisierung einer sol-
chen Variabilitat und somit Anpassbarkeit der Trenncha-
rakteristik werden unten mit Bezug auf die Fig. 5 bis 9
noch detailliert beschreiben. An dieser Stelle sei lediglich
angemerkt, dass diese Mdglichkeiten darauf beruhen,
dass die einzelnen Scheiben 22 mittels einfacher Form-
schlussverbindungen auf den jeweiligen Wellen 20 be-
festigt sind (und nach einem Lésen der Formschlussver-
bindung in einer axial versetzten Position wieder neu an-
ordenbar sind) und/oder dass an wenigstens einem der
beiden Enden einer jeweiligen Welle ein Aufnahmeraum
zur Unterbringung einer fiir den aktuellen Vorrichtungs-
betrieb nicht bendtigten Anzahl an "Reservescheiben”
ausgebildet ist.

[0074] Bevorzugt umfasst die Vorrichtung 10 auf3er-
dem die zum Antrieb der beschriebenen Vorrichtungs-
komponenten erforderlichen Einrichtungen (z. B. Elek-
tro-, Benzin- oder Dieselmotor(e) zum Antrieb des Schei-
bensiebes 12 und der Férdereinrichtungen). Alternativ
oder zusatzlich kénnten derartige Antriebseinrichtungen
auch durch ohnehin mit einem Antrieb versehene Vor-
richtungskomponenten bereitgestellt werden. Hierbei ist
z. B. an Komponenten zu denken, welche dem Schei-
bensieb 12 vorgeschaltet sind (nicht dargestellt). Insbe-
sondere bei Ausbildung der Vorrichtung 10 als Griingut-
Separator kann es sich bei solchen vorgeschalteten
Komponenten z. B. um eine Siebmaschine, einen Hacks-
ler oder einen Schredder handeln.

[0075] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel sind das
Scheibensieb 12 und die Forderbander 18, 28, 30, und
gegebenenfalls auch das Férderband 34, zu einer mo-
bilen Einheit baulich zusammengefasst und in nicht de-
tailliert dargestellter Weise z. B. an einem Kraftfahrzeug-
anhangergestell 36 gelagert. Damit kann die Vorrichtung
10 in einfacher Weise an einen gewlinschten Verwen-
dungsort gebracht werden. Gegebenenfalls kdnnen
auch weitere Vorrichtungskomponenten wie insbeson-
dere sich an die dargestellten Férderbander anschlie-
Rende, weitere Férderbander (und/oder ein flir die zweite
Fraktion vorgesehenes Abférderband) in geeigneter
Weise (beim Transport der Vorrichtung) an dem Anhan-
gergestell 36 angeordnet sein.

[0076] Bei einer mobilen Ausfiihrung (wie z. B. in Fig.
1 dargestellt) besitzt die gesamte Vorrichtung 10 zumin-
destwahrend des Transportes bevorzugt eine Breite von
maximal 3 m, weiter bevorzugt maximal 2,5 m, etwa um
stralRenverkehrsgesetzliche Vorgaben zu erfiillen. Am
Verwendungsort kdnnen derartige Abomessungen selbst-
verstandlich Uberschritten werden, etwa nach einem
Ausklappen bzw. Ausbreiten der von der mobilen Einheit
mitgeflihrten Fordereinrichtungen.

[0077] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die
Wellen 20 des Scheibensiebes 12 in fest vorgegebener
gegenseitiger Lage zueinander an einem Rahmen 38 je-
weils drehantreibbar gelagert. Damit ist es besonders
einfach mdglich, die Querneigung und/oder die Langs-
neigung variabel einzustellen, um die Trenncharakteri-
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stik der Vorrichtung 10 an die Beschaffenheit des zuzu-
fuhrenden Materials 14 bzw. die gewlinschten Beschaf-
fenheiten der Materialfraktionen anzupassen.

[0078] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel kann ei-
ne Einstellung der Querneigung durch eine entsprechen-
de Verdrehung des Rahmens 38 um eine langsverlau-
fende Drehachse realisiert werden. Lediglich beispielhaft
ist in Fig. 2 eine solche mogliche Drehachse bei 40 ein-
gezeichnet. Alternativ oder zusatzlich kénnte die bei 40’
eingezeichnete Drehachse verwendet werden, um nur
denin Querrichtung Q betrachtet auReren Teil des Schei-
bensiebes 12 in seiner Querneigung zu verandern.
[0079] Sowohlfiir die Verstellung der Querneigung als
auch der Langsneigung kénnen z. B. Hydraulikeinrich-
tungen (nicht dargestellt) vorgesehen sein, welche z. B.
durch einen Elektromotor oder eine Brennkraftmaschine
(z. B. Ottomotor oder Dieselmotor) angetrieben werden,
insbesondere falls eine solche Antriebseinrichtung z. B.
zum Antrieb des Scheibensiebes 12 und/oder wenig-
stens eines der Férderbander ohnehin vorgesehen ist.
[0080] Bei der nachfolgenden Beschreibung von wei-
teren Ausfiihrungsbeispielen werden flr gleichwirkende
Komponenten die gleichen Bezugszahlen verwendet, je-
weils erganzt durch einen kleinen Buchstaben zur Un-
terscheidung der Ausfiihrungsform. Dabei wird im We-
sentlichen nur auf die Unterschiede zu dem bzw. den
bereits beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen einge-
gangen und im Ubrigen hiermit ausdriicklich auf die Be-
schreibung vorangegangener Ausfiihrungsbeispiele ver-
wiesen.

[0081] Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Trennvorrichtung
10a gemal eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels.
[0082] Die Trennvorrichtung 10a ist gegeniiber der
oben beschriebenen Trennvorrichtung 10 in zweierlei
Hinsicht modifiziert, wobei diese nachfolgend detaillierter
beschriebenen Modifikationen der Vorrichtung 10 auch
einzeln vorgenommen werden kénnten.

[0083] Die erste Modifikation besteht darin, dass ein
bei der Vorrichtung 10a verwendetes Scheibensieb 12a
in seinem Langsverlauf an einem oberen Materialaufga-
bebereich 24a zu einem unteren Langsende 26a an einer
Stelle L1 einen Ubergang von einer bestimmten Sieboff-
nungsweite zu einer demgegeniiber gréReren Sieboff-
nungsweite besitzt, um eine unterhalb des Scheibensie-
bes 12a anfallende erste Fraktion in zwei "Unterfraktio-
nen" aufzuteilen. Somit fraktioniert die Vorrichtung 10a
ein zugeflhrtes Material 14a in insgesamt vier Fraktio-
nen.

[0084] Die erste Unterfraktion bildet eine "Feinsieb-
fraktion", die im Langsverlauf vor der genannten Stelle
L1 unterhalb des Scheibensiebes 12a bereitgestellt wird.
Diese wird, ahnlich wie bei der oben beschriebenen Vor-
richtung 10, mit Férderbandern 28a und 30a abgefiihrt.
[0085] Die zweite Unterfraktion stellt eine "Grobsieb-
fraktion" dar, die im Langsverlauf nach der genannten
Stelle L1 unterhalb des Scheibensiebes 12a bereitge-
stellt wird. FUr deren Abfuhr ist im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ein weiteres Férderband 42a vorgesehen,
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welches in Querrichtung Q verlauft. Zwischen den For-
derbéandern 30a und 42a ist im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel unterhalb des Scheibensiebes 12a eine
vertikale Separationswand 43a zur Vermeidung einer
Vermischung der Fraktionen in diesem Bereich angeord-
net.

[0086] DerUnterschied der Sieb6ffnungsweite vor und
hinter der Stelle L1 ist im dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel dadurch realisiert, dass im Langsbereich jenseits
der Stelle L1 der gegenseitige Abstand von Scheiben
22ain Langsrichtung L vergroRert ist und auRerdem der
Durchmesser von Wellen 20a in diesem Langsbereich
verkleinert ist. Vorteilhaft werden also ein und dieselben
Wellen 20a zur Ausbildung der beiden Siebbereiche vor
und hinter der Stelle L1 genutzt. Es ist lediglich ein ver-
kleinerter Durchmesser der Wellen im Bereich jenseits
der Stelle L1 vorgesehen. Alternativ oder zusatzlich
kommt in Betracht, in den beiden Teilbereichen des
Scheibensiebes 12a unterschiedlich formgestaltete
Scheiben zu verwenden. Abweichend vom dargestellten
Ausflihrungsbeispiel, bei welchem die Stelle L1 durch
eine Durchmesserveranderung der Wellen 20a fest vor-
gegeben ist, kommt auch in Betracht, Wellen eines ein-
heitlichen Durchmessers zu verwenden und die "Stelle
L1" dadurch variabel festzulegen, dass in Léangsrichtung
L betrachtetdiesseits und jenseits der Stelle L1 die Schei-
ben mit verschiedener Besetzungsdichte (Scheiben pro
Lénge) angeordnet werden. In diesem Fall kdnnte das
Scheibensieb insbesondere auch vollstandig mit einan-
der identischen Scheiben besetzt sein (wobei der Wech-
sel der Sieb6ffnungsweite an der Stelle L1 (und ggf. wei-
terer solchen Stellen) allein durch die Veradnderung der
lokalen Besetzungsdichte realisiert wird). In diesem Zu-
sammenhang sind die unten noch beschriebenen Wei-
terbildungen betreffend eine "axiale Verschiebbarkeit
der Scheiben" sowie der "Lagerung von Reserveschei-
ben" besonders interessant.

[0087] Die zweite Modifikation besteht darin, dass das
Scheibensieb 12a sich in der Querrichtung Q der Vor-
richtung 10a zu beiden Seiten mit einer Neigung nach
oben erstreckt, wie dies gut aus der Stirnansicht von Fig.
4 zu erkennen ist.

[0088] Das Scheibensieb 12aist symmetrisch zu einer
vertikalen Langsmittelebene E ausgebildet, mit zwei bei-
derseits dieser Ebene E sich erstreckenden "Scheiben-
siebzweigen", die sich in ihren jeweiligen Transportrich-
tungen T und T’ in der Querrichtung Q mit gleicher Nei-
gung bzw. symmetrischem Verlauf nach oben erstrek-
ken, bis hin zu zwei oberen Querenden 32a und 32a’.
Die Transportrichtungen T und T’ der beiden Siebzweige
sind in Querrichtung Q betrachtet einander entgegenge-
setzt orientiert. Jeder Scheibensiebzweig bestehtim dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel aus insgesamt sechs
Wellen 20a bzw. 20a’ samt zugehdrigen Scheiben 22a
bzw. 22a’.

[0089] Ein besonderer Vorteil der Vorrichtung 10a be-
steht darin, dass aufgrund des im Langsverlauf vorgese-
henen Wechsels der Sieboffnungsweite eine groRere
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Anzahl an Fraktionen gebildet werden kann, wobei nach
dem dargestellten Prinzip die unterhalb des Scheiben-
siebes 12a bereitgestellte Siebfraktion auch noch weiter
aufgeteilt werden koénnte, indem mehr als eine Stelle
(hier: L1) mit einem solchen Wechsel der Siebéffnungs-
weite vorgesehen wird. AulRerdem erméglicht die bei der
Vorrichtung 10a vorgesehene, etwa V-férmige Quer-
schnittsgestaltung der Scheibensiebflache einen ra-
scheren Trennprozess.

[0090] Bei dem obigen Beispiel einer Vorrichtung 10a
ist die Sieboffnungsweite nicht einheitlich Gber die ge-
samte Lange des Scheibensiebes 12a vorgesehen. In
dieser Hinsicht ist anzumerken, dass im Rahmen der Er-
findung auch eine Variation anderer "Siebparameter” in
Abhéngigkeit von der Langsposition denkbar sind, z. B.
eine in Langsrichtung L nichteinheitliche Querneigung
bzw. Querschnittsgestalt des Scheibensiebes. Insbe-
sondere kénnte vorgesehen sein, dass sich die Quernei-
gung in Langsrichtung L von vorne nach hinten betrachtet
verringert. In einer konstruktiv besonders einfachen Aus-
fuhrungsform kénnen hierzu z. B. nicht exakt in Langs-
richtung L verlaufende Wellen 20a vorgesehen sein, um
die in Langsrichtung L nach hinten sich verringernde
Querneigung zu realisieren.

[0091] Besonders vorteilhaft ist es, wenn, wie bereits
erlautert, die Anzahl und/oder axiale Anordnung der
Scheiben auf einer jeweils zugehdrigen Welle variabel
ist und fiir eine derartige Variation kein L6sen der Wellen
aus ihren Drehlagern erforderlich ist. Nachfolgend wird
mit Bezug auf die Fig. 5 bis 9 eine beispielhafte Ausfih-
rungsform einer Wellenkonstruktion beschrieben, wel-
che fiir eine derartige Variierbarkeit geeignet ist und so-
mit beispielsweise zur Ausbildung der bereits beschrie-
benen Vorrichtung 10 und 10a geeignet ist.

[0092] Fig. 5 zeigt eine Welle 20b eines (insgesamt
nicht dargestellten) Scheibensiebes.

[0093] Die Welle 20b verlauft in Langsrichtung L von
einem oberen Langsende 44b (z. B. entsprechend dem
oberen Materialaufgabebereich 24 in Fig. 1) mit einer
Neigung nach unten bis zu einem unteren Lédngsende
26b. Diese Langsneigung ist in Fig. 5 der Einfachheit der
Darstellung halber nicht dargestellt.

[0094] Auf der Welle 20b sind mehrere in Langsrich-
tung L (Axialrichtung der Welle 20b) voneinander beab-
standete Scheiben 22b angeordnet und im Betrieb des
Scheibensiebes drehfest mit der zugeordneten Welle
20b verbunden.

[0095] Die Scheiben 22b besitzen einen nicht-kreisfor-
migen Auenumfang, der im dargstellten Ausfihrungs-
beispiel von einem Kreis mit einer Vielzahl von aquidi-
stant in Umfangsrichtung verteilt angeordneten, etwa
halbkreisférmigen Einbuchtungen gebildet ist. Abwei-
chend davon sind auch andere Umfangsgestaltungen
denkbar (z. B. wie bei einem so genannten "Sternsieb").
[0096] Die Welle 20b ist wie auch die ubrigen, nicht
dargestellten Wellen durch Rahmenprofilteile 46b und
52b gelagert. Parallel zu den Teilen 46b, 52b verlaufende
weitere Rahmenprofilteile 48b und 50b dienen zur Lage-
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rung von Abdeckblechen 54b und 56b.

[0097] An den Rahmenprofilteilen 46b und 52b sind
zur Lagerung der Welle 20b jeweils Lagerbdcke 58b bzw.
60b angeordnet, um seitlich duRere Wellenabschnitte
20b-3 bzw. 20b-1 drehbar zu lagern. Die oberen Rah-
menprofilteile 48b und 50b tragen zur Versteifung der
Konstruktion bei.

[0098] Der Drehantrieb der Welle 20b (wie auch be-
nachbarter Wellen) erfolgt (iber ein drehfest mit dem je-
weiligen Wellenabschnitt 20b-1 verbundenes Antriebs-
zahnrad 62b, welches im Betrieb der Vorrichtung durch
eine (nicht dargestellte) Antriebskette zur Drehung der
jeweiligen Wellen angetrieben wird. Die Antriebskette
verlauft hierbei in Querrichtung Q und Hochrichtung H
eines Scheibensiebranmens innerhalb des von dem Ab-
deckblech 56b umgrenzten Bereiches und steht zum
gleichzeitigen und gleichsinnigen Drehantrieb der betref-
fenden Wellen im Eingriff mit deren Antriebszahnradern.
[0099] In einem in Axialrichtung betrachtet mittleren
Bereich der Welle 20b (Wellenabschnitt 20b-2) ist diese
als ein beidseitig geschlossener hohlzylindrischer Rohr-
abschnitt ausgebildet, der einen verglichen mit den seit-
lichen Wellenabschnitten 20b-1, 20b-3 wesentlich gro-
Reren Durchmesser besitzt. Dieser axiale Bereich kann
auch als "Siebbereich" bezeichnet werden, weil nur in
diesem Bereich die Siebung (und der Transport) des auf-
gebrachten Materials stattfindet. Die Abdeckbleche 54b
und 56b uberdecken die beiderseits davon angeordne-
ten Bereiche, um ein Eindringen von zu siebendem Ma-
terial in diese Bereiche zu verhindern.

[0100] Die GréRe der "Siebdffnungen” bzw. die Sieb-
offnungsweite und somit die Siebcharakteristik wird
durch die Anordnung, Form und Abmessungen der Zwi-
schenrdume bestimmt, welche zwischen den einzelnen
Wellen bzw. den daran angebrachten Scheiben verblei-
ben.

[0101] Eine vorteilhafte Besonderheit der dargestell-
ten Wellenkonstruktion besteht darin, dass die Anzahl
und axiale Anordnung der Scheiben 22b auf der zuge-
ordneten Welle 20b in einfacher Weise veranderbar ist,
etwa um die damit gebildete Trennvorrichtung an ein
neues zu trennendes Gut anzupassen. Vorteilhaft ist es
hierflir nicht erforderlich, die Welle 20b aus der Vorrich-
tung auszubauen bzw. aus ihren Drehlagern 58b bzw.
60b zu I8sen. Zur Veranschaulichung dieser Besonder-
heitist der in Fig. 5 linke Teil des Siebbereiches beispiel-
haft mit einer relativ groen Dichte an Scheiben 22b dar-
gestellt, wohingegen der rechte Teil des Siebbereiches
mit einer geringeren Besetzungsdichte an Scheiben 22b
dargestellt ist. In beiden in Fig. 5 dargestellten Beset-
zungsféllen sind die Scheiben 22b in Axialrichtung
(Langsrichtung L) aquidistant verteilt angeordnet, was z.
B. bei einer Anwendung in der Vorrichtung 10 (Fig. 1 und
2) bevorzugt ist. Unterschiedliche Siebweiten in ver-
schiedenen Axialbereichen des Siebbereiches 20b-2
sind demgegenuiber z. B. bei einer Anwendung in der
Vorrichtung 10a (Fig. 3 und 4) nutzbar.

[0102] Fur die Variierbarkeit der Scheibenbesetzung
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auf der Welle 22b ist eine Formschlussverbindung zwi-
schen jeder Scheibe 22b und der zugehdérigen Welle 20b
vorgesehen, welche in einer ersten Relativdrehstellung
der Scheibe 22b bezlglich der Welle 20b eine Axialver-
schiebung der Scheibe 22b auf der Welle 20b gestattet
und in einer zweiten Relativdrehstellung der Scheibe 22b
beziglich der Welle 20b eine solche Axialverschiebung
blockiert.

[0103] Die konstruktive Realisierung dieser Form-
schlussverbindung wird nachfolgend anhand der Fig. 6
bis 9 detaillierter erlautert.

[0104] Fig. 6 zeigt isoliert die Welle 20b in einer Stirn-
ansicht. Im Siebbereich der Welle 20b, welcher durch
den hohlzylindrisch ausgebildeten Wellenabschnitt 20b-
2 gebildet ist, besitzt die Welle 20b an drei um jeweils
120° zueinander versetzt angeordneten Stellen ihres
Umfanges jeweils eine radial nach aulen abstehende
und in Axialrichtung sich Giber den gesamten Siebbereich
20b-2 erstreckende Arretierungsleiste 64b.

[0105] Fig.7 zeigtisoliert die Scheibe 22b, welche eine
an den Umfang des Wellenabschnittes 20b-2 der Welle
20b zum Durchtritt der Welle 20b angepasste Durchtritts-
dffnung 66b aufweist, deren Offnungsrand 68b drei nach
radial auf3en gerichtete Einbuchtungen 70b aufweist. Die
Einbuchtungen 70b sind wie die Arretierungsleisten 64b
jeweils um 120° zueinander versetzt angeordnet, umden
Durchtritt der (korrespondierend angeordneten) Arretie-
rungsleisten 64b und somit eine Axialverschiebung der
Scheibe 22b auf der Welle 20b zu ermdglichen.

[0106] JedeArretierungsleiste 64b weistaufeinerihrer
in Umfangsrichtung betrachteten Seiten eine Vielzahl
von in Axialrichtung &quidistant voneinander beabstan-
deten Arretierungsbuchten 72b auf. Die Arretierungslei-
ste 64b mit der rasterartig in Axialrichtung verteilten An-
ordnung der Arretierungsbuchten 72b ist auch gut in Fig.
5 erkennbar.

[0107] Wenn eine Scheibe 22b sich in Axialrichtung
betrachtet in der Position der Arretierungsbuchten 72b
befindet, so kann durch eine Relativdrehung der Scheibe
22b beziglich der Welle 20b ein der Einbuchtung in Um-
fangsrichtung betrachtet unmittelbar benachbarter Ab-
schnitt der Scheibe 22b in dieser Arretierungsbucht in
Eingriff gebracht werden, um eine Axialverschiebung der
Scheibe 22b auf der Welle 20b zu blockieren. Die axiale
Breite der Arretierungsbuchten 72b ist hierfiir so gewabhlt,
dass dieser Scheibenabschnitt in die Bucht hineinpasst.
Mit anderen Worten entspricht die Breite jeder Arretie-
rungsbucht 72b der Dicke der Scheibe 22b (gegebenen-
falls zuzliglich eines gewissen Ubermales, welches das
Hineindrehen des Scheibenabschnittes in die gewlinsch-
te Arretierungsbucht 72b erleichtert.

[0108] Fig. 8 veranschaulicht diese Situation, in wel-
cher die Scheibe 22b auf der Welle 20b blockiert ist.
[0109] Imdargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Ar-
retierungsleiste 64b, abgesehen von deren Arretierungs-
buchten 72b, als ein in Axialrichtung sich erstreckendes
Profil mit viereckigem Profilquerschnitt ausgebildet. Ab-
weichend davon kdnnte auch ein andersartiger Profil-
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querschnitt vorgesehen sein. Wesentlich ist, dass die
vom Einbuchtungsrand der Scheibe 22b definierte Kon-
tur derart mit dem Profilquerschnitt der Arretierungsleiste
64b korrespondiert, dass die Scheibe 22b auf die Welle
20b aufgesteckt bzw. auf der Welle 20b verschoben wer-
den kann.

[0110] Im dargestellten Ausfliihrungsbeispiel istder ra-
dial dulRere Profilquerschnittrand der Arretierungsleiste
64b nicht geradlinig tangential oder kreisbogenférmig in
Umfangsrichtung verlaufend ausgebildet, sondern wie
dargestellt etwas konisch (mit einer geringfiigigen Nei-
gung bzw. Schrage zur Tangential- bzw. Umfangsrich-
tung, z. B. von etwa 1 bis 10°). AuRerdem ist der radial
auRere Einbuchtungsrandabschnitt an der Scheibe 22b
nicht parallel verlaufend zum radial duf3eren Profilquer-
schnittrand der Arretierungsleiste 64b ausgebildet, son-
dern demgegenuber wieder etwas geneigt (z. B. um etwa
1 bis 2°). Dies besitzt den Vorteil, dass bei einer Relativ-
verdrehung der Scheibe 22b zur Blockierung von deren
Axialverschiebbarkeit eine Klemmung der Scheibe 22b
in Radialrichtung erfolgt, welche die Scheibe 22b an der
Welle 20b fixiert.

[0111] Alternativ oder zuséatzlich zu der vorstehend er-
lauterten Klemmung in Radialrichtung kann auch eine
Klemmung in Axialrichtung vorgesehen sein, indem z. B.
die axiale Breite jeder Arretierungsbucht 72b mit der Tie-
fe (innerhalb der Bucht) abnehmend vorgesehen wird.
[0112] Durch die Relativdrehung der Scheibe 22b be-
zuglich der Welle 20b und somit bezliglich der Arretie-
rungsleisten 64b ist auf derjenigen in Umfangsrichtung
betrachteten Seite der Arretierungsleisten 64b, welche
deren Arretierungsbuchten 72b entgegengesetzt ist, je-
weils ein Zwischenraum zwischen der Scheibe 22b und
der Welle 20b entstanden, in welchen im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel zur Sicherung dieser Relativdreh-
stellung jeweils ein Sicherungsstab 74b eingeschoben
wurde. Damit istim Betrieb des Scheibensiebes eine Zu-
rickverdrehung der Scheibe 22b derart, dass diese aus
dem Eingriff mit der betreffenden Arretierungsbucht 72b
kommt, zuverlassig verhindert.

[0113] Fig. 9 zeigt nochmals in einer vergrélerten per-
spektivischen Ansicht den Bereich um eine Arretierungs-
leiste 64b mit daran blockierter Scheibe 22b.

[0114] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
sind im Siebbereich der Welle 20b (Wellenabschnitt 20b-
2inFig. 5) z. B. insgesamt 120 Arretierungsbuchten 72b
an jeder Arretierungsleiste 64b in Axialrichtung aquidi-
stant verteilt vorgesehen. Wenn jede dieser Arretie-
rungsbuchten 72b mit einer Scheibe 22b besetzt wird,
so ergibt sich dementsprechend eine Maximalanzahl von
120 Scheiben 22b pro Welle 20b. Diese Besetzungsdich-
te ist in Fig. 5 im linken Teil des Siebbereiches veran-
schaulicht. Bei einer axialen Breite des Siebbereiches
von beispielsweise 4,5 m bedeutet dies, dass die Schei-
ben 22b in einem gegenseitigen Abstand von etwa 4 cm
angeordnet sind.

[0115] Um nun, etwa wahrend einer kurzen Betriebs-
unterbrechung, den Scheibenabstand fir das ganze
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Scheibensieb oder einen Langsabschnitt davon zu ver-
doppeln, kann z. B. wie folgt vorgegangen werden:
[0116] Zunachst wird nach Lésen einer Verschrau-
bung 76b, 78b das in Fig. 5 linke Abdeckblech 54b des
Scheibensiebes abgenommen.

[0117] Sodann werden die drei Sicherungsstébe 74b
pro Welle 20b von den Wellen abgezogen (in Fig. 5 nach
links), um die Verdrehsicherung der Scheiben 22b zu
entriegeln.

[0118] Dann werden die Scheiben 22b relativ zu den
Wellen 20b derart verdreht, dass diese aus dem Eingriff
mit den Arretierungsbuchten 72b gelangen.

[0119] Sodann kénnen die fiir den nachfolgenden Be-
trieb der Vorrichtung nicht bendtigten (Uberzahligen)
Scheiben 22b in Axialrichtung nach links von dem Wel-
lenabschnitt 20b-2 in den Bereich des Wellenabschnittes
20b-3 verschoben werden, also von dem Siebbereich
20-2 der Welle 20b heraus in einen wahrend des Vor-
richtungsbetriebes von dem Abdeckblech 54b tiberdeck-
ten Bereich hinein.

[0120] Nach axialer Positionierung der im Siebbereich
22b-2 verbleibenden Scheiben 22b, etwa so wie im rech-
ten Teil der Fig. 5 dargestellt, werden diese Scheiben
22b wieder derart auf dem Wellenabschnitt 20b-2 ver-
dreht, dass diese in Eingriff mit den Arretierungsbuchten
72b kommen. Dann kdnnen die Sicherungsstabe 74b
wieder eingeschoben werden.

[0121] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel befinden
sich sodann nurmehr 60 der insgesamt 120 Scheiben
22b im Siebbereich 20b-2. Deren gegenseitiger Abstand
betragt nunmehr ca. 8 cm.

[0122] Eine weitere vorteilhafte Besonderheit des
Scheibensiebes besteht darin, dass in einem den Wel-
lenabschnitt 20b-3 umgebenden (und im Betrieb der VVor-
richtung von dem Abdeckblech 54b abgedeckten) Be-
reich ein Aufnahmeraum 80b zur Unterbringung der fur
den aktuellen Betrieb der Vorrichtung nicht bendtigten
Anzahl an Scheiben 22b ausgebildet ist. Die im hier be-
schriebenen Beispiel nicht bendtigten 60 Scheiben 22b
finden in diesem Aufnahmeraum 80b Platz und werden
wie dargestellt einfach an einem horizontalen Haltebugel
82b aufgereiht und gegebenenfalls durch eine Schraube
84b fixiert. Der Haltebligel 82b ist im dargestellten Bei-
spiel als ein geeignet geformtes Blech ausgebildet und
z. B. mit dem Rahmenprofilteil 48b verschweilt.

[0123] Nach dem Verstauen der aktuell nicht benétig-
ten Scheiben 22b im Aufnahmeraum 80b wird schlieRlich
noch das Abdeckblech 54b wieder aufgesetzt und befe-
stigt (Schrauben 76b und 78b).

[0124] Damit ist das Scheibensieb bzw. die Vorrich-
tung bereit zum Einsatz mit einer neu eingestellten Off-
nungsweite des Scheibensiebes. Abweichend vom dar-
gestellten Beispiel kénnte sich ein zusatzlicher Aufnah-
meraum (fur "Reservescheiben") auch zusatzlich am an-
deren Axialende der Welle 20b (in Fig. 5 rechts) befinden.
[0125] Gegebenenfalls kann bei der Betriebsunterbre-
chung auch die Querneigung und/oder Langsneigung
des betreffenden Scheibensiebes verandert werden. Je
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gréRer z. B. der Querneigungswinkel beziglich der Ho-
rizontalen ist, desto mehr des auf das Scheibensieb auf-
gebrachten Materials wandert in die am unteren Langs-
ende der Vorrichtung bereitgestellte dritte Fraktion (auf
Kosten der Menge der an dem oder den oberen Queren-
den bereitgestellten zweiten Fraktion). Hinsichtlich der
nach unten durch das Scheibensieb hindurch gehenden
ersten Fraktion besitzt insbesondere die Langsneigung
insofern eine Bedeutung, als bei einer kleineren Langs-
neigung der Materialtransport in Langsrichtung L lang-
samer vonstatten geht, was die Trennscharfe zwischen
den Uberkornfraktionen einerseits und der Siebfraktion
andererseits vorteilhaft vergréRert (allerdings auf Kosten
der Geschwindigkeit des Trennprozesses).

[0126] Fig. 10 zeigt eine Trennvorrichtung 10c geman
eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels.

[0127] Abweichend vondenoben beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispielen besitzt ein Scheibensiebrahmen 38c¢
eine in Langsrichtung L langgestreckte trommelartige
Gestalt. Damit kann eine Einstellung der Querneigung in
einfacher Weise wie dargestellt durch eine Auflagerung
des Rahmens 38c auf zwei Stiitzrollen 86¢c bewerkstelligt
werden, welche sich in Langsrichtung L erstrecken und
in Querrichtung Q betrachtet beiderseits einer vertikalen
Langsmittelebene E angeordnet sind. Fir eine Verstel-
lung der Querneigung kann der trommelartige Rahmen
38c mit geringem Kraftaufwand auf den Stutzrollen 86¢
verdreht werden.

[0128] Eine weitere Modifikation der Vorrichtung 10c
besteht darin, dass die in Querrichtung Q nach aulen
hin sukzessive ansteigende Anordnung der einzelnen
Wellen 20c einen eher kreisbogenférmigen Verlauf des
Queranstieges definiert (im Gegensatz zu dem eher ge-
radlinig ansteigenden Verlauf bei den oben beschriebe-
nen Ausfiihrungsbeispielen). Dies ist z. B. im Hinblick
auf die trommelartige Formgestaltung des Rahmens 38c
von Vorteil.

[0129] Eine weitere Modifikation besteht schliellich
darin, dass die in Querrichtung Q betrachtet dul3erste
Welle 20c bzw. die daran angeordneten Scheiben 22¢
so angeordnet sind, dass sich am oberen Querende 32¢
eine gewisse Abflachung des insgesamt nach oben hin
ansteigenden Verlaufs des Scheibensiebes 12c ergibt.
Dies besitzt z. B. den Vorteil, dass die von diesem Que-
rende 32c abgeworfene zweite Fraktion vor diesem Ab-
wurf noch etwas weiter in Querrichtung Q nach aulRen
beférdert wird.

[0130] Abweichend von der in Fig. 10 dargestellten
Ausflihrung mitnureinem "Scheibensiebzweig", der aus-
gehend von der Langsmittelebene E in Querrichtung
nach rechts verlauft, kénnte das Scheibensieb 12c auch
als "Doppelsieb" mit beispielsweise symmetrisch zur
Langsmittelebene E angeordneten, gegensinnig ange-
triebenen Scheibensiebzweigen ausgebildet sein.
[0131] Fig. 11 zeigt eine Trennvorrichtung 10d geman
eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels.

[0132] Die Vorrichtung 10d besitzt ein hier zum Bei-
spiel symmetrisch bezlglich einer vertikalen Langsmit-
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telebene E ausgebildetes Scheibensieb 12d.

[0133] EineBesonderheitdes Scheibensiebes 12d be-
stehtdarin, dass die in den jeweiligen Scheibensiebzwei-
gen in Hochrichtung H betrachtet am héchsten angeord-
nete Welle 20d bzw. 20d’ (bzw. die davon getragenen
Scheiben 22d bzw. 22d’) einen Scheibensiebverlauf im
Bereich der oberen Querenden 32d bzw. 32d’ vorsehen,
welcher nach innen (zur Langsmittelebene E hin) gerich-
tetist, und dass die in diesen Bereichen anfallende zweite
Fraktion auf ein hierfir geeignet angeordnetes Forder-
band 88d fallt. Das Forderband 88d ist wie das zufiih-
rende Foérderband 18d in Langsrichtung L verlaufend an-
geordnet, jedoch mit entsprechendem vertikalen Ab-
stand hierzu.

[0134] Daszufiihrende Férderband 18dkannz.B. (vgl.
Fig. 1) in Langsrichtung betrachtet von einem &ufReren
Vorrichtungsbereich bis hin zum Materialaufgabebereich
Uber dem

[0135] Scheibensieb verlaufen. Das die zweite Frakti-
on abférdernde Forderband 88d erstreckt sich demge-
genuber in Langsrichtung L betrachtet zumindest tber
die gesamte Lange des Scheibensiebes 12d und bevor-
zugt in Férderrichtung des Férderbandes 88d betrachtet
noch etwas dariber hinaus.

[0136] Fig. 12 veranschaulicht eine Modifikation der
oben mit Bezug auf die Fig. 5 bis 9 bereits detailliert be-
schriebenen Siebwellenkonstruktion.

[0137] Die Modifikation besteht darin, dass die von ei-
ner Welle 20e getragenen Scheiben 22e an ihrem Au-
Renumfang im Bereich der in Umfangsrichtung aquidi-
stant angeordneten Vorspriinge bzw. Flliigel 90e bezlig-
lich der Radialebene schraggestellt sind. Bei einer Dre-
hung der Scheiben 22e wirken diese schraggestellten
Fligel 90e somit ahnlich wie die Fligel eines Propellers
fur eine Antriebswirkung (hier: auf das aufgebrachte Ma-
terial) in Axialrichtung (Langsrichtung L).

[0138] Durch diese besondere Formgestaltung der
Scheiben 22e¢ erfolgt im Betrieb der betreffenden Vor-
richtung ein zusatzlicher Materialtransport auch quer zur
eigentlichen Transportrichtung (T) des betreffenden
Scheibensiebes. Die bei den oben beschriebenen Bei-
spielen einer Trennvorrichtung 10 bzw. 10a vorgesehene
Langsneigung ist damit vorteilhaft entbehrlich.

[0139] Fig. 13 veranschaulicht ein modifiziertes Schei-
bensieb 12f mit Scheiben 22f, welche abweichend von
den oben beschriebenen Ausflhrungsbeispielen nicht
als separate, in gegenseitigem Axialabstand an einer je-
weiligen Welle 20f befestigt sind, sondern an einer jewei-
ligen Welle 20f zusammenhangende Spiralstrukturen in
Form von "Forderschnecken" ausbilden. Im Sinne der
vorliegenden Erfindung ist auch dies eine mdégliche Aus-
gestaltung des Scheibensiebes, bei welcher durch eine
geeignete Formgestaltung der Scheiben 22f ein Materi-
altransport zuséatzlich quer zur eigentlichen Transport-
richtung des Scheibensiebes, also in Langsrichtung L
stattfindet. Der Umfang der Scheiben 22f (bzw. der damit
gebildeten Spiralstruktur) ist bevorzugt profiliert. Hierflr
kann z. B. ein Umfang mit &quidistant dariber verteilten
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Einbuchtungen vorgesehen sein, wie dies z. B. bei dem
Ausflihrungsbeispiel gemal Fig. 7 veranschaulicht ist.

[0140] Die anhand der einzelnen Ausfiihrungsbeispie-
le erlduterten Besonderheiten der erfindungsgemafen
Trennvorrichtung kénnen selbstverstandlich auch in be-
liebigen anderen Kombinationen als fiir die jeweiligen
Ausfiihrungsbeispiele beschrieben vorgesehen werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Trennen von Material wie beispiels-
weise Schiittgut, insbesondere Griingut, in mehrere
Materialfraktionen, umfassend ein Scheibensieb
(12) zum Bereitstellen einer ersten Fraktion als Sieb-
fraktion unterhalb des Scheibensiebes (12),
wobei das Scheibensieb (12) sich in seiner Trans-
portrichtung (T) in einer Querrichtung (Q) der Vor-
richtung mit einer Neigung nach oben erstreckt, zum
Bereitstellen einer zweiten Fraktion als Uberkorn-
fraktion am oberen Querende (32) des Scheibensie-
bes (12),
und wobei das Scheibensieb (12) sich quer zu seiner
Transportrichtung (T) in einer Langsrichtung (L) der
Vorrichtung ausgehend von einem Materialaufgabe-
bereich (24) mit einer Neigung nach unten erstreckt,
und/oder durch eine geeignete Formgestaltung von
Scheiben (22) des Scheibensiebes (12) einen Ma-
terialtransport auch quer zu seiner Transportrich-
tung (T) vorsieht, zum Bereitstellen einer dritten
Fraktion als Uberkornfraktion an einem Langsende
(26) des Scheibensiebes (12).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Anzahl und/
oder axiale Anordnung von Scheiben (22) auf einer
jeweiligen Welle (20) des Scheibensiebes (12) va-
riabel ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei fiir eine Variation der Anzahl und/
oder der axialen Anordnung von Scheiben (22) auf
einer jeweiligen Welle (20) des Scheibensiebes (12)
eine Formschlussverbindung (64, 66, 70, 72) zwi-
schen jeder Scheibe (22) und der zugehdrigen Welle
(20) vorgesehen ist, welche in einer ersten Relativ-
drehstellung der Scheibe (22) bezliglich der Welle
(20) eine Axialverschiebung der Scheibe (22) auf der
Welle (20) gestattet undin einer zweiten Relativdreh-
stellung der Scheibe (22) bezlglich der Welle (20)
eine Axialverschiebung der Scheibe (22) auf der
Welle (20) blockiert, wobei ferner Mittel zum Sichern
der Scheibe (22) in der zweiten Relativdrehstellung
wahrend des Betriebes der Vorrichtung vorgesehen
sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Welle (20)
in einem Siebbereich (20-2) an wenigstens einer
Stelle ihres Umfanges eine radial nach aulen ab-
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stehende und in Axialrichtung (L) sich erstreckende
Arretierungsleiste (64) aufweist,

wobei die Scheibe (22) mit einer an den Umfang des
Siebbereiches (20-2) der Welle (20) angepassten
Durchtritts6ffnung (66) zum Durchtritt der Welle (20)
ausgebildet ist, deren Offnungsrand (68) eine nach
radial auf’en gerichtete Einbuchtung (70) zum
Durchtritt der Arretierungsleiste (64) aufweist,

und wobei die Arretierungsleiste (64) auf einer ihrer
in Umfangsrichtung betrachteten Seiten eine Viel-
zahl von in Axialrichtung (L) voneinander beabstan-
deten Arretierungsbuchten (72) aufweist, in welche
ein der Einbuchtung (70) in Umfangsrichtung be-
trachtet unmittelbar benachbarter Abschnitt der
Scheibe (22) durch Relativdrehung der Scheibe (22)
bezliglich der Welle (20) in Eingriff gebracht werden
kann, um deren Axialverschiebung auf der Welle
(20) zu blockieren.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei fiir eine Variation der Anzahl von
Scheiben (22) auf einer jeweiligen Welle (20) des
Scheibensiebes (12) im Bereich wenigstens eines
Wellenendes ein Aufnahmeraum (80) zur Unterbrin-
gung einer fir den aktuellen Betrieb der Vorrichtung
nicht benétigten Anzahl an Scheiben (22) ausgebil-
detist, und wobei die Scheiben (22) von einem Sieb-
bereich (20-2) der Welle (20) in den Aufnahmeraum
(80) hinein und aus dem Aufnahmeraum (80) heraus
in den Siebbereich (20-2) der Welle (20) axial ver-
schiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei an der Welle
(20) einerseits und an den Scheiben (22) anderer-
seits korrespondierende Befestigungseinrichtungen
(64, 66, 70, 72) zum lésbaren Befestigen der Schei-
ben (22) an gewlinschten axialen Positionen der
Welle (20) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spruche, wobei die in Querrichtung (Q) betrachtet
vorliegende Neigung und/oder die gegebenenfalls
in Langsrichtung (L) betrachtet vorliegende Neigung
des Scheibensiebes (12) variabel einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spruche, wobei das Scheibensieb (12) in seinem
Langsverlauf vom Materialaufgabebereich (24) zu
seinem Langsende (26) an einer Stelle (L1) einen
Ubergang von einer bestimmten Siebéffnungsweite
zu einer demgegeniiber groReren Siebdffnungswei-
te besitzt, zum Aufteilen der ersten Fraktion in eine
im Langsverlauf vor der genannten Stelle (L1) un-
terhalb des Scheibensiebes (12) bereitgestellten
Feinsiebfraktion und eine im Langsverlauf nach der
genannten Stelle (L1) unterhalb des Scheibensiebes
bereitgestellten Grobsiebfraktion.
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Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei das Scheibensieb (12) sich in seiner
Transportrichtung (T, T’) in der Querrichtung (Q) der
Vorrichtung zu beiden Seiten hin mit einer Neigung
nach oben erstreckt, um die zweite Fraktion als
Uberkornfraktion an den beiden oberen Querenden
(32, 32’) des Scheibensiebes (12) bereitzustellen.

Verfahren zum Trennen von Material wie beispiels-
weise Schuttgut, insbesondere Griingut, in mehrere
Materialfraktionen, umfassend

- Bereitstellen einer Vorrichtung (10) nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 9,

- Aufbringen von Material (14) auf den Material-
aufgabebereich (24) des Scheibensiebes (12),
- Sammeln und gegebenenfalls Abférdern der
ersten Fraktion als Siebfraktion unterhalb des
Scheibensiebes (12), gegebenenfalls aufgeteilt
in mehrere verschieden feine Siebfraktionen,
der zweiten Fraktion als Uberkornfraktion am
oberen Querende (32), gegebenenfalls an bei-
den oberen Querenden (32, 32°), des Scheiben-
siebes (12), und der dritten Fraktion als Uber-
kornfraktion am Langsende (26) des Scheiben-
siebes (12).

Verwendung einer Vorrichtung (10) nach einem der
Anspriche 1 bis 9 und/oder eines Verfahrens nach
Anspruch 10 zum Trennen von Griingut in mehrere
Griingutfraktionen, beispielsweise um zumindest ei-
ne fir eine Kompostierung vorgesehene Griingut-
fraktion zu erhalten.
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