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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zur Auftrennung von polydispersem Aufgabe-
gutin zumindest ein Feingut und zumindest ein Grobgut,
bei welchem Aufgabegut auf eine Offnungen aufweisen-
de Forderflache zumindest eines Trennelementes auf-
gebracht wird und das Aufgabegut tber die Férderflache
bei gleichzeitiger Bewegung derselben zwecks Um-
schichtung und Auflockerung des Foérdergutes in eine
Forderrichtung beférdert wird, wobei gleichzeitig ein Teil
des Aufgabegutes durch die Offnungen auf eine der Fér-
derflache gegeniiberliegende Seite des zumindest einen
Trennelementes befordert wird, wobei das Trennelement
aufbauende Einzeltrennelemente abwechselnd ge-
staucht und gedehntwerden, und wobei das so erhaltene
Feingut sowie das auf der Forderflache verbleibende
Grobgut jeweils unabhangig voneinander weitertrans-
portiert werden, gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs
1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens mit einem Rahmengestell, sowie mindestens einem
darin angeordneten Trennelement, welches das Rah-
mengestell in einen Sieboberteil und einen Siebunterteil
teilt und das mindestens eine Trennelement eine Foérder-
flache aufweist, welche mit (")ffnungen versehen ist, die
den Sieboberteil mit dem Siebunterteil verbinden, wobei
am Rahmengestell ein Schwingantrieb vorgesehen ist,
mit welchem das Rahmengestell in Schwingungen ver-
setzbar ist, und wobei ein am Rahmengestell befestigtes
Zusatzschwingsystem vorgesehen ist und das mindes-
tens eine Trennelement einerseits am Rahmengestell
und andererseits am Zusatzschwingsystem befestigt ist,
um das mindestens eine Trennelement zu dehnen und
stauchen, gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 6.

STAND DER TECHNIK

[0002] Die Qualitdtsanspriche an gebrochene Mine-
ralstoffe wachsen standig und erfordernimmer genauere
Prifungen und Kontrollen. Produzenten stehen deshalb
sténdig vor der Aufgabe, den Préduktions- und Aufbe-
reitungsprozess in Gesteinsaufbereitungsanlagen zu
optimieren, um den Anteil an Wertprodukten und die
Qualitat dieser Produkte zu maximieren und gleichzeitig
den Anteil an eventuell anfallenden Abfallprodukten zu
verringern bzw. auch diese weiterzuverarbeiten.

[0003] Im Gegensatz zu Bruchstein natirlicher Her-
kunft, handelt es sich bei gebrochenen Mineralstoffen
um Steine, die nicht natiirlich entstanden sind, sondern
um Steine, die klinstlich zerkleinert wurden, beispielwei-
se in einem Steinbruch. Im Unterschied zu den natrlich
vorkommenden ungebrochenen Gesteinskérnern Gerdéll
und Kies sind Oberflachen von gebrochenen Mineralstof-
fen nichtabgerundet, sondern weisen Kanten und Bruch-
flachen auf.

Fir die industrielle Weiterverarbeitung der gebrochenen
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Mineralstoffe ist es erforderlich, diese in verschiedene
KorngrofRenklassen zu klassieren.

[0004] In Abhangigkeit von der Korngréf3e unterschei-
detmanbeispielsweise Gesteinsmehl, Brechsand, Splitt,
Schotter und Schrotten.

[0005] Im Bereich des Brechsandes (KorngréRen bei-
spielsweise zwischen 0 und 4 bzw. 5mm) ist es oft erfor-
derlich, den Flleranteil im Brechsand, das ist in der Re-
gel jener Materialanteil mit einer KorngréRe < 0,09 mm
oft auch < 0,063 mm, zu reduzieren und den Brechsand
(Grobgut) dadurch qualitativ hochwertiger zu machen. In
der Fachsprache wird dieser Vorgang als Entfillerung
bezeichnet.

[0006] Ublicherweise erfolgt die Entfiillerung durch
Sichtung oder siebtechnisch. Der Einsatz von Sichtan-
lagen istdurch vergleichsweise hohen Energiebedarf ge-
kennzeichnet. Die siebtechnische Entfiillerung erfordert,
je nach Aufgabenstellung, entsprechend grofie Siebfla-
chen. In beiden Fallen haben die Eigenschaften des
Brechsandes hohen Einfluss auf die Qualitat der Entfil-
lerung. Ein sehr wesentlicher Einfluss ist dem Feuchte-
gehalt zuzuschreiben. Zu hohe Feuchtegehalte fiihren
dazu, dass eine Sichtung gar nicht mehr durchgefiihrt
werden kann, da ein entsprechender Austrag des Fein-
gutes mittels Luft im Querstrom nicht mehr moglich ist.
Bei der siebtechnischen Entfillerung bedingt ein zu ho-
her Feuchtegehalt des Brechsandes unnétig groRe Off-
nungen in der Siebflache, was wiederum zu einer un-
scharfen Trennung des Brechsandes und damit zu er-
héhten Sandverlusten flhrt.

[0007] Obwohl die beschriebene Problematik anhand
der Entfiillerung von Brechsand beschrieben wurde,
stellt sie sich grundséatzlich unabhangig von der Korngré-
Re dar und kann insbesondere auch bei anderen Korn-
gréRen oder anderem Aufgabegut auf dhnliche Art und
Weise auftreten. Die Erfindung beschrankt sich daher
nicht auf eine lediglich bei der Entfiillerung von Brech-
sand auftretende Problematik sondern grundséatzlich auf
Probleme, die bei der Trennung von polydispersem Auf-
gabegut in Feingut und Grobgut bestehen.

[0008] Die FR 1177 873 A zeigt eine Vorrichtung zur
Entstaubung von Tabletten mittels eines Riittelsiebs, wo-
bei ein mittels Drucklufteinblasung entstandenes Luft-
Staub-Gemisch Uber eine Absauganlage abgesaugt
wird.

[0009] InderUS5 122262 AundderUS3719276A
ist jeweils eine Siebvorrichtung gezeigt, in welcher ein
Aufgabegut tiber ein Vibrationssieb geférdert wird, wobei
mit Unterdruck gearbeitet wird.

[0010] Die DE 102007 021004 B3 zeigt eine Siebma-
schine zur Trennung von siebfahigen Gitern mit zwei
vibrierenden Siebdecks, wobei zur Entstaubung von
Feingut ein Querstromsichter in der Siebmaschine inte-
griert ist.

[0011] Nach dem Stand der Technik sind auch die EP
1228 814 A2 und die EP 06 779 448 A1 bekannt, die
jeweils eine Spanwellensiebmaschine offenbaren, bei
der einzelne Siebmatten durch deine angeregte Schwin-
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gung abwechselnd gestaucht und gedehnt werden.
[0012] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, die Nachteile des Stands der Technik zu uber-
winden und ein Verfahren zur Auftrennung von Aufga-
begut, vorzugsweise Brechsande, in zumindest Feingut
und zumindest Grobgut zur Verfiigung zu stellen, wel-
ches auch bei héherem Feuchtegehalt des Aufgabegu-
tes dennoch eine scharfe Trennung in Feingut und Grob-
gut ermdglicht.

[0013] Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfilhrung eines er-
findungsgemaRen Verfahrens zur Verfligung zu stellen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0014] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ein
Verfahren nach Anspruch 1 geldst, bei welchem zur Auf-
trennung von polydispersem Aufgabegut in zumindest
ein Feingut und zumindest ein Grobgut, Aufgabegut auf
eine Offnungen aufweisende Férderflache zumindest ei-
nes Trennelementes aufgebracht wird und das Aufgabe-
gut Uber die Forderflache bei gleichzeitiger Bewegung
derselben zwecks Umschichtung und Auflockerung des
Fordergutes in eine Foérderrichtung beférdert wird, wobei
gleichzeitig ein Teil des Aufgabegutes durch die Offnun-
gen auf eine der Férderflache gegenulberliegende Seite
des zumindest einen Trennelementes beférdert wird und
das so erhaltene Feingut sowie das auf der Férderflache
verbleibende Grobgut jeweils unabhangig voneinander
weitertransportiert werden, wobei das Beférdern eines
Teils des Aufgabegutes durch die Offnungen durch Er-
zeugung einer Druckdifferenz entlang der Léngsachsen
der Offnungen erfolgt.

[0015] Welche Korngréflen das Feingut bilden und
welche das Grobgut hangt unter Anderem von der Grof3e
der Offnungen ab und ist durch Variation derselben auch
einstellbar.

[0016] Durch die Erzeugung des Unterdrucks wird die
bereits bekannte, durch die Beférderung des Aufgabe-
gutes entlang der Forderflache bei gleichzeitiger Bewe-
gung derselben bewirkte Klassierung aufgrund der
Schwerkraft verbessert und das Verfahren unempfindli-
cher gegen Aufgabegut mit hohem Feuchtegehalt. Ins-
besondere bei Brechsanden mit relativ hohem Feuchte-
gehalt hat sich die durch den erzeugten Unterdruck un-
terstiitzte Siebung als gegeniiber herkdmmlichen Sie-
bungen ohne Unterdruck Uberlegen erwiesen, da die
GroRe der Offnungen trotz relativ hohem Feuchtegehalt
des Aufgabegutes bei gleichbleibender Trennscharfe
dennoch gegeniiber Aufgabegut mit weniger Feuchte-
gehalt nicht vergréRert werden muss. Das erfindungsge-
male Verfahren ist dartiberhinaus unter gleichen Rand-
bedingungen weniger energieintensiv als beispielsweise
herkémmliche Sichtanlagen.

[0017] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsvarian-
te der Erfindung ist es vorgesehen, die Druckdifferenz
durch Absaugung eines Gemisches aus Luft und Feingut
aus dem Bereich unterhalb des mindestens einen Trenn-
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elementes (Siebunterteil) zu erzeugen.

[0018] Daruberhinaus erleichtert das Absaugen des
Gemisches aus dem Bereich unterhalb des zumindest
einen Trennelementes das Anordnen von weiteren
Trennvorrichtungen, wie weiter unten noch naher be-
schrieben werden wird.

[0019] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsvariante der Erfindung ist es vorgesehen, dass die
Bewegung der Forderflache zur Umschichtung und Auf-
lockerung des aufgebrachten Aufgabegutes zumindest
zeitweise eine Richtungskomponente aufweist, die par-
allel zu den Langsachsen der Offnungen ist. Dadurch
ergibt sich im Zusammenhang mit der oben beschriebe-
nen Unterstltzung der Siebung durch den erzeugten Un-
terdruck ein besonders glinstiger Effekt, da, je nach In-
tensitat der Bewegung der Férderflache in Richtung der
Langsachsen der Offnungen, sich Kérner des Aufgabe-
gutes zumindest kurzfristig sehr locker geschichtet sind
und die kleineren, leichteren Kérner dadurch besser auf-
grund der Druckdifferenz durch die Offnungen beférdert
werden kénnen.

[0020] GemaR der Erfindung ist es vorgesehen, dass
das Trennelement aufbauende Einzeltrennelemente ab-
wechselnd gestaucht bzw. gedehnt werden. Dieses an
sich aus der reinen Siebtechnik bereits bekannte Verfah-
ren liefert in Kombination mit dem erfindungsgemaRen
Einsatz eines Unterdrucks besonders gute Trennergeb-
nisse und ermdglicht insbesondere auch eine qualitativ
hochwertige Entfiillerung bei Brechsanden.

[0021] Im Zusammenhang mitdem Dehnen und Stau-
chen des mindestens einen Trennelementes ist zu be-
achten, die durchschnittliche Schichtung des Aufgabe-
gutes auf der Forderflache wahrend der Bewegung der
Forderflache so zu gestalten, dass es einerseits zu keiner
UbermaRigen Verwirbelung im Sieboberteil kommt, wo-
durch jene Kdrner, die aufgrund ihrer GroRe im Verhaltnis
zum Querschnitt der Offnungen grundsétzlich durch die-
se beférderbar sind, zu weit von der Forderflache ge-
schleudert werden, um aufgrund des erzeugten Unter-
drucks durch die Offnungen beférdert zu werden und an-
dererseits zu keiner zu geringen Auflockerung des Auf-
gabegutes kommt, was dazu flihren wiirde, die aufgrund
ihrer GréRe im Verhaltnis zum Querschnitt der Offnungen
grundsatzlich durch diese beférderbaren Kérner zu Teil
von gréReren Kérnern am Durchtritt durch die Offnungen
gehindert werden, so dass insgesamt eine langere Ver-
fahrensdauer bzw. groéfRere Trennflachen erforderlich
sind. Erfindungsgeman ist es daher vorgesehen, dass
das zumindest eine Trennelement aufgrund des Stau-
chens und Dehnens zumindest abschnittsweise eine Be-
schleunigung zwischen 250m/s2 und 600m/s2 erfahrt.
[0022] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsvariante der Erfindung ist es vorgesehen, dass sich
das durch die Trennung ergebende Feingut in eine wei-
tere Trennvorrichtung, vorzugsweise einen Gaszyklon
geleitet wird. Das Feingut kann auf diese Art und Weise
kostengtinstig und verfahrenstechnisch einfach von der
fur die Herstellung des Unterdrucks benétigten Prozess-
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luft getrennt und weiterverarbeitet werden.

[0023] Die eingangs beschriebene Aufgabe wird erfin-
dungsgemafl auch durch eine Vorrichtung nach An-
spruch 6 zur Durchfiihrung des soeben beschrieben Ver-
fahrens geldst, mit einem Rahmengestell, sowie mindes-
tens einem darin angeordneten Trennelement , welches
das Rahmengestell in einen Sieboberteil und einen Sie-
bunterteil teilt und das mindestens eine Trennelement
eine Forderflache aufweist, welche mit (")ffnungen ver-
sehen ist, die den Sieboberteil mit dem Siebunterteil ver-
binden. Erfindungsgemal ist es vorgesehen, dass im
Siebunterteil ein geringerer Druck als im Sieboberteil vor-
herrscht. Dadurch entsteht eine Druckdifferenz entlang
der Langsachsen der Offnungen, wobei im Bereich der
Férderflache in der Offnung ein gréRerer Druck herrscht
als im Bereich der der Férderflache gegeniiberliegenden
Seite des mindestens einen Trennelementes, so dass
Kérner alleine durch diese Druckdifferenz durch die Off-
nungen vom Sieboberteil in den Siebunterteil beférdert
werden.

[0024] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
variante ist es vorgesehen, dass der Siebunterteil mit
einer Absaugvorrichtung, beispielsweise einem Saugge-
blase in Verbindung steht. Die daraus sich ergebenden
Vorteile wurden bereits weiter oben beschrieben. Insbe-
sondere ergibt sich damit der Vorteil, dass zwischen Sie-
bunterteil und Absaugvorrichtung gemaR einer weiteren
bevorzugten Ausfiihrungsvariante der Erfindung weitere
Trennvorrichtungen, wie beispielsweise ein Gaszyklon,
anordenbar sein kénnen und der dadurch entstehende
Druckverlust durch entsprechende Dimensionierung
bzw. durch entsprechenden Betrieb der Absaugvorrich-
tung gezielt und exakt ausgeglichen werden kann.
[0025] Als besonders gute Trennergebnisse liefernd
ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass zwischen Siebo-
berteil und Siebunterteil, jeweils gemessen an der For-
derflache des mindestens einen Trennelementes und an
derder Forderflache gegeniiberliegenden Seite des min-
destens einen Trennelementes eine Druckdifferenz zwi-
schen 100 und 250 Pa, vorzugsweise zwischen 150 und
200 Pa ausgebildet ist. Insbesondere im Zusammen-
hang mit der Entfiillerung von Brechsand ergibt sich da-
mit eine Trennung in Fein- und Grobgut mit entsprechen-
der Trennscharfe, bei relativ kleiner Trennflache.
[0026] ZurErzeugungder Bewegung der Foérderflache
zwecks Umschichtung und Auflockerung des auf die For-
derflache aufgebrachten Aufgabegutes ist laut der Erfin-
dung ein Schwingantrieb am Rahmengestell vorgese-
hen, mit welchem das Rahmengestell in Schwingungen
versetzbar ist. Je nach Art und Weise der erzeugten
Schwingung weist die Férderflaiche bzw. Abschnitte da-
von, im Rahmen der Schwingung unterschiedliche Be-
wegungsrichtungskomponenten auf. Die Schwingung
kann beispielsweise so eingestellt werden, dass sich die
Forderflache lediglich in einer Richtung rechtwinkelig auf
die Langsachsen der Offnungen bewegt oder aber so,
dass die Bewegung der Forderflache auch in einer Rich-
tung parallel zu den Léngsachsen der Offnungen erfolgt.
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[0027] Weiterhin ist ein am Rahmengestell befestigtes
Zusatzschwingsystem vorgesehen und das mindestens
eine Trennelement einerseits am Rahmengestell und an-
dererseits am Zusatzschwingsystem befestigt, um das
mindestens eine Trennelementzu dehnen und stauchen.
In Kombination mitdem erfindungsgemafen Einsatz des
erfindungsgemafen Unterdrucks ergibt sich dadurch ei-
ne besonders hohe Trennschérfe.

[0028] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsvariante
der Erfindung sieht vor, dass die Forderfliche im Be-
triebszustand der Vorrichtung gegenuber der Horizonta-
len geneigt, vorzugsweise um einen Winkel 10°bis 20°
zur Horizontalen geneigt, verlauft.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN
[0029] Im Anschluss erfolgt nun eine detaillierte Be-

schreibung einer erfindungsgemafRen Vorrichtung sowie
des erfindungsgemafien Verfahrens. Dabei zeigt

Fig.1 eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemafien Trennvorrichtung

Fig.2 eine Schnittansicht gemaf Linie AA aus Fig.1

Fig.3 eine schematische Seitenansicht einer 1. alter-
nativen Ausfiihrungsvariante einer erfindungs-
gemafen Trennvorrichtung

Fig.4 eine schematische Seitenansicht einer 2. alter-
nativen Ausfiihrungsvariante einer erfindungs-
gemafen Trennvorrichtung

Fig.5 eine Schnittansicht gemaf Linie BB aus Fig.4

Fig.6  eine Detailansicht eines Einzeltrennelementes

Fig.7 eine Forderflache aufgebaut aus mehreren mit-

einander verbundenen Trennelementen
WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0030] Fig.1 und 2 zeigen eine erfindungsgemale
Trennvorrichtung mit einem an Auflagern 20 Giber Federn
25 schwingfahig gekoppelten Rahmengestell 7, sowie
einem darin angeordneten

[0031] Trennelement 6, welches das Rahmengestell 7
in einen Sieboberteil 8 und einen Siebunterteil 9 teilt. Der
Sieboberteil 8 kann dabei mit einer Abdeckung (nicht ge-
zeichnet) versehen oder aber nach oben offen ausgebil-
det sein. In den Sieboberteil 8 miindet ein Aufgabestut-
zen 18, Uber welches Aufgabegut 1 in die Trennvorrich-
tung eingebracht werden kann.

[0032] Das Trennelement 6 selbst kann einstiickig ge-
fertigt sein oder aber mehrstickig. In letzterem Fall um-
fasst das Trennelement 6 mehrere im Wesentlichen
gleich aufgebaute Einzeltrennelemente 6a, wie es aus
Fig.6 und 7 ersichtlich ist, die gemeinsam das Trennele-
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ment 6 aufbauen. Die Oberflache des einstlickig oder
mehrstlckig aufgebauten Trennelementes 6 bildet eine
Forderflache 5 aus, auf welche des Aufgabegut 1 aufge-
bracht wird. Die Forderflache 5 bzw. das Trennelement
6 weisen Offnungen 4 auf, iber welche, abhiangig vom
Querschnitt der Offnungen 4, ein Teil des Aufgabegutes
1 in den Siebunterteil 9 befordert wird.

[0033] Die Trennvorrichtung ist vorzugsweise im Be-
reich des Sieboberteils 8 mit einem Schwingantrieb 13
in Form eines Unwuchtantriebs, umfassend einen Motor
22, eine Welle 23 sowie Unwuchten 24, versehen, wel-
cher das Rahmengestell 7 in Schwingung versetzen
kann, wodurch das auf die Foérderflache 5 aufgebrachte.
Aufgabegut 1 Uber die Foérderflache 5 beférdert wird und
dabei aufgrund der Schwerkraft teilweise durch die Off-
nungen 4 fallt. Unterstltzt wird die Férderung durch einen
gegenuber der Horizontalen geneigten, vorzugsweise
um einen Winkel zwischen 10 und 20° geneigten, Verlauf
der Forderflache 5.

[0034] Jener Teil des Aufgabegutes 1, der durch die
(")ffnungen 4 in den Siebunterteil 9 beférdert wird, wird
fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung als Feingut 2
bezeichnet, jener Teil, der im Sieboberteil 8 verbleibt, als
Grobgut 3. Wahrend das Grobgut 3 iber einen am Sie-
boberteil 8 am Ende der Férderflache 5 angeordneten
Abgabestutzen 19 einer Weiterverarbeitung zugefiihrt
wird, wird das Feingut 2 Uber einen unmittelbar an den
Siebunterteil 9 anschlieRenden Sammeltrichter 21 aus-
getragen, wobei Siebunterteil 9 und Sammeltrichter 21
auch einstlickig ausgebildet sein kdnnen.

[0035] ErfindungsgemalR ist es vorgesehen, dass eine
Druckdifferenz entlang der Léngsachsen 15 der Offnun-
gen 4 ausgebildet ist, wobei der Druck im Bereich des
Siebunterteils 9 geringer als im Bereich des Sieboberteils
8 ist, um die Beférderung eines Teils des Aufgabegutes
1 durch die Offnungen 4 zu unterstiitzen und damit die
Trennscharfe gegenuber herkdmmlichen gattungsglei-
chen Trennvorrichtungen zu verbessern.

[0036] Zur Herstellung der Druckdifferenz kommt im
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel eine Absaugvorrich-
tung 10 zum Einsatz, die mit dem Siebunterteil 9 verbun-
den ist und die dazu geeignet ist, eine Druckdifferenz
zwischen 100 und 250 Pa, vorzugsweise zwischen 150
und 200 Pa auszubilden und zwar gemessen zwischen
der Forderflache 5 und jener der Forderflache 5 gegen-
Uberliegenden Seite 12 des Trennelementes 6.

[0037] Zwischen Absaugvorrichtung 10 und Siebun-
terteil 9 bzw. Sammeltrichter 21 ist es in einer besonders
bevorzugten Variante der Erfindung vorgesehen, eine
weitere Trennvorrichtung anzuordnen, beispielsweise
einen Gaszyklon 11, Uber welchen das Feingut 2 abge-
schieden und einer Entsorgung oder Weiterverarbeitung
zugeflhrt werden kann. Es ist grundsatzlich auch denk-
bar, andere Trennvorrichtungen zwischenzuordnen, wie
beispielsweise Filter. Der Einsatz einer weiteren Trenn-
vorrichtung 11, neben dem Trennelement 6, in Kombi-
nation mitder erfindungsgemafRen Herstellung eines Un-
terdrucks flhrt zu herausragenden Ergebnissen, was die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Trennscharfe betrifft, bei gleichzeitiger Verringerung der
Anfélligkeit der Verstopfung der Offnungen 4 bei feuch-
tem Aufgabegut.

[0038] Fig.1 und Fig.3 zeigen unterschiedliche mogli-
che Anordnungen von Gaszyklonen 11.

[0039] Fig.4 und Fig.5 zeigen eine alternative erfin-
dungsgemale Ausfluhrungsvariante der Erfindung an-
hand einer Spannwellensiebmaschine. Sieboberteil 8
und Siebunterteil 9 bilden dabei ein erstes Schwingsys-
tem aus. Ein Zusatzschwingsystem 14 ist. Uber elasti-
sche Elemente 27, beispielsweise Schubgummiblécke,
mit dem ersten Schwingsystem gekoppelt. Die Trenne-
lemente 6a sind jeweils einerseits am ersten und ande-
rerseits am Zusatzschwingsystem 14 befestigt, so dass
sich die Trennelemente 6a, die im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel an ihren seitlichen Endbereichen entlang
des Rahmengestells 7 hochgezogen sind, so dass ein
Trennelement 6a in Forderrichtung gesehen einen im
wesentlichen U-férmigen Querschnitt besitzt, zusatzlich
zur der durch den Schwingantrieb 13 verursachten os-
zillierenden Bewegung auch stauchen und dehnen. Eine
solche Art von Siebmaschinen ist grundsatzlich bekannt.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0040]

1. Aufgabegut

2. Feingut

3. Grobgut

4. Offnungen

5. Forderflache

6. Trennelement

6a. Einzeltrennelement
7. Rahmengestell

8. Sieboberteil

9. Siebunterteil

10. Absaugvorrichtung
11. Gaszyklon

12. der Forderflache 5 gegentiberliegende Seite des
Trennelementes

13. Schwingantrieb

14. Zusatzschwingsystem
15. Langsachse der Offnungen
17. Férderrichtung

18. Aufgabestutzen

19. Abgabestutzen

20. Auflager

21. Sammeltrichter

22. Motor

23. Welle

24. Unwucht

25. Federn

26. elastische Elemente
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Auftrennung von polydispersem Auf-
gabegut (1) in zumindest ein Feingut (2) und zumin-
dest ein Grobgut (3), bei welchem Aufgabegut (1)
aufeine Offnungen (4) aufweisende Férderflache (5)
zumindest eines Trennelementes (6) aufgebracht
wird und das Aufgabegut (1) Uber die Férderflache
(5) bei gleichzeitiger Bewegung derselben zwecks
Umschichtung und Auflockerung des Férdergutes
(1) in eine Forderrichtung (17) beférdert wird, wobei
gleichzeitig ein Teil des Aufgabegutes (1) durch die
Offnungen (4) auf eine der Forderflache (5) gegen-
Uberliegende Seite (12) des zumindest einen Trenn-
elementes (6) beférdert wird, wobei das Trennele-
ment (6) aufbauende Einzeltrennelemente (6a) ab-
wechselnd gestaucht und gedehnt werden, und wo-
bei das so erhaltene Feingut (2) sowie das auf der
Forderflache (5) verbleibende Grobgut (3) jeweils
unabhangig voneinander weitertransportiert wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass das Beftr-
dern eines Teils des Aufgabegutes (1) durch die Off-
nungen (4) durch Erzeugung einer Druckdifferenz
entlang der Léngsachsen (15) der Offnungen (4) un-
terstitzt wird, wobei die Druckdifferenz, jeweils ge-
messen an der Forderflache (5) des mindestens ei-
nen Trennelementes (6) und an der der Férderflache
(5) gegenuberliegenden Seite (12) des mindestens
einen Trennelementes (6), zwischen 100 Paund 250
Pa, vorzugsweise zwischen 150 Pa und 200 Pa be-
tragt.

Verfahren zur Auftrennung von Aufgabegut nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckdifferenz durch Absaugung eines Gemisches
aus Luft und Feingut (2) aus dem Bereich unterhalb
des mindestens einen Trennelementes (6) erzeugt
wird.

Verfahren zur Auftrennung von Aufgabegut nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bewegung der Forderflache (5) zur Umschich-
tung und Auflockerung des aufgebrachten Aufgabe-
gutes (1) zumindest zeitweise eine Richtungskom-
ponente aufweist, die parallel zu den Léangsachsen
(15) der Offnungen (4) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einzeltrennele-
mente (6a) aufgrund des Stauchens und Dehnens
zumindest abschnittsweise eine Beschleunigung
zwischen 250m/s2 und 600m/s2 erfahren.

Verfahren zur Auftrennung von Aufgabegut nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Feingut (2) in eine weitere Trennvor-
richtung, vorzugsweise einen Gaszyklon (11) oder
einen Filter geleitet wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Trennvorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit einem
Rahmengestell (7), sowie mindestens einem darin
angeordneten Trennelement (6), welches das Rah-
mengestell (7) in einen Sieboberteil (8) und einen
Siebunterteil (9) teiltund das mindestens eine Trenn-
element (6) eine Forderflache (5) aufweist, welche
mit Offnungen (4) versehen ist, die den Sieboberteil
(8) mit dem Siebunterteil (9) verbinden, wobei am
Rahmengestell (7) ein Schwingantrieb (13) vorge-
sehen ist, mit weichem das Rahmengestell (7) in
Schwingungen versetzbar ist, und wobei ein am
Rahmengestell (7) befestigtes Zusatzschwingsys-
tem (14) vorgesehen ist und das mindestens eine
Trennelement (6) einerseits am Rahmengestell (7)
und andererseits am Zusatzschwingsystem (14) be-
festigtist, um das mindestens eine Trennelement (6)
zu dehnen und stauchen, dadurch gekennzeich-
net, dass im Siebunterteil (9) ein geringerer Druck
als im Sieboberteil (8) vorherrscht und dass zwi-
schen Sieboberteil (8) und Siebunterteil (9), jeweils
gemessen an der Férderflache (5) des mindestens
einen Trennelementes (6) und an der der Forderfla-
che (5) gegenlberliegenden Seite (12) des mindes-
tens einen Trennelementes (6) eine Druckdifferenz
zwischen 100 Pa und 250 Pa, vorzugsweise zwi-
schen 150 Pa und 200 Pa ausgebildet ist.

Trennvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Siebunterteil (9) mit einer
Absaugvorrichtung (10) verbunden ist.

Trennvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen Absaugvorrichtung
(10) und Siebunterteil (9) eine weitere Trennvorrich-
tung, vorzugsweise ein Gaszyklon (11) angeordnet
ist.

Trennvorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Férderflache
(5) im Betriebszustand der Vorrichtung gegeniber
der Horizontalen geneigt, vorzugsweise um einen
Winkel 10° bis 20° zur Horizontalen geneigt verlauft.

Claims

A method for separating polydisperse feed material
(1) into at least one fine material (2) and at least one
coarse material (3), in which feed material (1) is ap-
plied to a conveying surface (5) of at least one sep-
arating element (6), said conveying surface having
openings (4), and the feed material (1) is conveyed
in a conveying direction (17) on the conveying sur-
face (5) during simultaneous movement of the same
for the purpose of redistributing and loosening the
feed material (1), wherein a portion of the feed ma-
terial (1) is simultaneously conveyed through the
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openings (4) onto a side (12) of the at least one sep-
arating element (6) opposite the conveying surface
(5), wherein individual separating elements (6a)
forming the separating element (6) are compressed
and expanded in an alternating fashion, and wherein
the fine material (2) obtained in this way and the
coarse material (3) remaining on the conveying sur-
face (5) are each transported onwards separately
from each other, characterized in that the convey-
ing of a portion of the feed material (1) through the
openings (4) is supported by generation of a pres-
sure difference along the longitudinal axes (15) of
the openings (4), wherein the pressure difference,
which is respectively measured on the conveying
surface (5) of the at least one separating element (6)
and on the side (12) of the at least one separating
element (6) opposite the conveying surface (5), is
preferably between 100 Pa and 250 Pa, preferably
between 150 Pa and 200 Pa.

A method for separating feed material according to
claim 1, characterized in that the pressure differ-
ence is produced through suction of a mixture of air
and fine material (2) from the region beneath the at
least one separating element (6).

A method for separating feed material according to
claim 1 or 2, characterized in that the movement
of the conveying surface (5) for redistributing and
loosening the applied feed material (1) at least tem-
porarily comprises a directional component which is
parallel to the longitudinal axes (15) of the openings

(4).

A method according to one of the claims 1 to 3, char-
acterized in that the individual separating elements
(6a) are subjected at least in sections to an acceler-
ation of between 250 m/s2 and 600 m/s? as a result
of the compression and expansion.

A method for separating feed material according to
one of the claims 1 to 4, characterized in that the
fine material (2) is guided to a further separating ap-
paratus, preferably a gas cyclone (11) or a filter.

A separating apparatus for carrying out a method
according to one of the claims 1 to 5, comprising a
frame structure (7), and at least one separating ele-
ment (6) which is arranged therein, which divides the
frame structure (7) into an upper screen part (8) and
a bottom screen part (9), and the at least one sepa-
rating element (6) comprises a conveying surface
(5) which is provided with openings (4) that connect
the upper screen part (8) to the bottom screen part
(9), wherein an oscillating drive (13) is provided on
the frame structure (7) with which the frame structure
(7) can be made to oscillate, and wherein an addi-
tional oscillating system (14) is provided which is fas-
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tened to the frame structure (7), and the at least one
separating element (6) is fastened to the frame struc-
ture (7) on the one hand and to the additional oscil-
lating system (14) on the other hand in order to ex-
pand and compress the at least one separating ele-
ment (6), characterized in that a lower pressure
prevails in the bottom screen part (9) than in the up-
per screen part (8), and a pressure difference be-
tween 100 Pa and 250 Pa, preferably between 150
Pa and 200 Pa, is formed between the upper screen
part (8) and the bottom screen part (9), which pres-
sure difference is respectively measured on the con-
veying surface (5) of the at least one separating el-
ement (6) and on the side (12) of the at least one
separating element (6) opposite the conveying sur-
face (5).

A separating apparatus according to claim 6, char-
acterized in that the bottom screen part (9) is con-
nected to a suction apparatus (10).

A separating apparatus according to claim 7, char-
acterized in that a further separating apparatus,
preferably a gas cyclone (11), is arranged between
the suction apparatus (10) and the bottom screen
part (9).

A separating apparatus according to one of the
claims 6 to 8, characterized in that the conveying
surface (5), in the operating state of the apparatus,
extends in an inclined manner in relation to the hor-
izontal, preferably at an angle of 10° to 20° in relation
to the horizontal.

Revendications

Procédé pour séparer une matiére de charge (1) po-
lydispersée en au moins une fraction fine (2) et au
moins une fraction grosse (3), dans lequel de la ma-
tiere de charge (1) est déposée sur une surface de
transport (5) d’au moins un élément séparateur (6)
munie d’ouvertures (4) et la matiére de charge (1)
est transportée sur la surface de transport (5) dans
un sens de transport (17) avec en méme temps un
mouvement de celle-ci visant a stratifier et ameublir
la matiére transportée (1), dans lequel une partie de
la matiére de charge (1) est en méme temps ache-
minée a travers les ouvertures (4) vers un coté (12)
de 'au moins un élément séparateur (6) opposé a
la surface de transport (5), dans lequel des éléments
séparateurs discrets (6a) constituant I'élément sé-
parateur (6) sont alternativement compressés et éti-
rés, et dans lequel la fraction fine (2) ainsi obtenue
ainsi que la fraction grosse (3) restée sur la surface
de transport (5) sont ensuite transportées indépen-
damment 'une de l'autre, caractérisé en ce que
I'acheminement d’'une partie de la matiére de charge
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(1) a travers les ouvertures (4) est favorisé par la
production d’'une différence de pression le long des
axes longitudinaux (15) des ouvertures (4), laquelle
différence de pression, mesurée au niveau de la sur-
face de transport (5) de I'au moins un élément sé-
parateur (6) et du c6té (12) de I'au moins un élément
séparateur (6) opposé a la surface de transport (5),
est comprise entre 100 Pa et 250 Pa, de préférence
entre 150 Pa et 200 Pa.

Procédé pour la séparation de matiére de charge
selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
différence de pression est produite par I'aspiration
d’'un mélange d’air et de fraction fine (2) a partir de
la zone située en dessous de I'au moins un élément
séparateur (6).

Procédé pour la séparation de matiére de charge
selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
le mouvement de la surface de transport (5) pour la
stratification et 'ameublissement de la matiere de
charge (1) déposée comprend au moins de fagon
temporaire une composante directionnelle qui est
paralléle aux axes longitudinaux (15) des ouvertures

(4).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les éléments séparateurs dis-
crets (6a) subissent, du fait de la compression et de
I'étirement, une accélération comprise entre 250
m/s2 et 600 m/s2.

Procédé pour la séparation de matiére de charge
selon 'une des revendications 1 a 4, caractérisé en
ce que la fraction fine (2) est acheminée vers un
autre dispositif de séparation, de préférence un cy-
clone a gaz (11) ou un filtre.

Dispositif de séparation pour la mise en oeuvre d’un
procédé selon 'une des revendications 1 a 5, avec
un béati (7) et avec au moins un élément séparateur
(6) disposé dans celui-ci, qui partage le bati (7) en
une partie supérieure de crible (8) et une partie in-
férieure de crible (9), lequel au moins un élément
séparateur (6) présente une surface de transport (5)
qui est munie d’ouvertures (4) qui font communiquer
la partie supérieure de crible (8) avec la partie infé-
rieure de crible (9), le bati (7) portant un entrainement
vibratoire (13) qui peut entrainer le bati (7) dans des
vibrations et un systeme vibratoire supplémentaire
(14) étant prévu sur le bati (7), et I'au moins un élé-
ment séparateur (6) est fixé, d’'une part, au béti (7)
etd’autre part au systéme vibratoire supplémentaire
(14) pour étirer et compresser 'au moins un élément
séparateur (6), caractérisé en ce que la pression
régnant dans la partie inférieure de crible (9) est plus
basse que dans la partie supérieure de crible (8) et
en ce qu’il se crée entre la partie supérieure de crible

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(8) et la partie inférieure de crible (9) une différence
de pression, mesurée sur la surface de transport (5)
de I'au moins un élément séparateur (6), d’'une part,
et sur le cbté (12) de I'au moins un élément sépara-
teur (6) opposé a la surface de transport (5), d’autre
part, comprise entre 100 Pa et 250 Pa, de préférence
entre 150 Pa et 200 Pa.

Dispositif de séparation selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que la partie inférieure de crible (9)
est reliée a un dispositif d’aspiration (10).

Dispositif de séparation selon la revendication 7, ca-
ractérisé en ce qu’un autre dispositif de séparation,
de préférence un cyclone a gaz (11), est disposé
entre le dispositif d’aspiration (10) et la partie infé-
rieure de crible (9).

Dispositif de séparation selon I'une des revendica-
tions 6 a 8, caractérisé en ce que la surface de
transport (5) est inclinée par rapport a I’horizontale
dans I'état de fonctionnement du dispositif, de pré-
férence d’'un angle de 10° a 20° par rapport a I'hori-
zontale.
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FIG 2
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FIG. 3
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FIG. 5
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FIG. 7
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