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man Bürsten aus Draht, Borsten oder einer amerikanischen Pflanzenfaser und gibt den Bürsten

zylindrische, konische, tellerförmige Gestalt bei stehender, dagegen Schraubenform bei liegender

Anordnung der Maschine. Bei der Bürstmaschine von Gebr. Seck in Dresden (Fig. 611) wird das

Getreide der Maschine bei 1 zugeführt und fällt auf den gußeisernen Teller 2 der oberen Bürste 3,

auf dessen Mitte es infolge des Eigengewichtes herabsinkt. Gegen diese feststehende Bürste

arbeitet eine umlaufende untere Bürste 4, die jedes Korn auf spiralförmigem Wege nach dem

äußeren Rande hin befördert. Das Getreide wird je nach der Anzahl der Etagen zwei- oder

dreimal in dieser Weise bearbeitet und schließlich vom Teller 5 aufgefangen, an den sich der

Auslauf 6 anschließt. Das niedersinkende Getreide begegnet an mehreren Stellen einem vom

Ventilator 7 erzeugten Luftstrom (s. die Pfeile), der Schalenteile usw. mit fortreißt.

Zum Schälen benutzt man ferner zwei nach Ar; eines Mahlganges (Koppmühle, Spitzgang)

angeordnete Sandsteine, von denen vorteilhaft der wtere angetrieben wird (unterläufige Spitz-

gänge). Damit nicht durch die Steine die Haut in klene Stücke zerrissen wird, wird das Getreide

vorher mit Wasser bespritzt (Netzen). Diese Vorrichtugen

stehen in Verbindung mit Staubkammern (Staubsammern)

oder Filtern (Schlauchfiltern).

2. Steingänge.

Die Mahlmaschinen verwandeln das Getreide in

Mehl durch Zerschneiden und Zerreiben zwischen den ge-
furchten Flächen (Mahlflächen) zweier sich gegeneina.nder
drehender Mühlsteine (Steingang) oder umlaufender Walzen

(Walzengang, Walzenstuhl), ferner durch Zerschlagen in

Schleudermühlen oder Zerschneiden in Scheibenmühlen.

Dabei unterscheidet man drei verschiedene Verfahren:

Flachmüllerei, Hochmüllerei und Halbhochmüüllerei. Bei

der Flachmüllerei wird das gespitzte Getreide möglichst

vollständig mittels eines einzigen Durchganges durch die

Mahlvorrichtung (Mahlgang) in Mehl verwandelt. Die

Steine haben hierbei einen sehr geringen Abstand, daher

auch die Bezeichnung. Dieses Mahlverfahren ist als das

ursprüngliche anzusehen. Jetzt tritt es mehr und mehr

zurück gegen die Hochmüllerei (Wiener, österreichisches, ungarisches Verfahren), bei der das Ge-

treide stufenweise in mehreren Durchgängen (Schrotungen) zerkleinert wird. Beim ersten Durch-

gang (Spitzen) steht der umlaufende Stein (Läufer) hoch (daher der Name) oder die Walzen

weitab, so daß von den Körnern nur die äußere Schicht durch Abreiben zu Mehl, dem sogenannten

Spitzmehl, verarbeitet wird und ein rundlicher Körper zurückbleibt. Dieser wird durch weitere

Mahlvorrichtungen, deren Steine bzw. Walzen stets enger gestellt sind, demselben Prozeß unter-

worfen, so daß die Körner immer feiner werden. Die hierbei entstehenden Größen (Schrot,

Auflösung, Grieß, Dunst, Mehl) trennt man durch Sieben. Das zuerst entstandene, von Kleie,

Grieß und Mehl gesonderte Schrotliefert zweites Schrot, Auflösung, Grieß usw. Die dabei ent-

stehenden Grieße werden, nachdem sie von den anhaftenden Kleienteilchen usw. befreit (ge-

putzt) sind, nun in Mehl verwandelt (daher auch Grießmüllerei), das um so reiner und weißer

wird (Auszugsmehl), je feiner die vermahlenen Grieße (zuletzt Kerngrieß genannt) waren. Nach

der Zahl der Vermahlungen, die verschieden sein kann, erhält man eine Reihe von Grieß- und

Mehlsorten von verschiedener Feinheit. Letztere werden bei Weizen, vom feinsten Mehl be-

ginnend, folgendermaßen bezeichnet: Nr. 00 Kaiserauszug (Kaisermehl), Nr. 0 Auszug, Nr. 1

und 2 Bäckerauszug, Nr. 3 Mundmehl, Nr. 4 Semmelmehl, Nr. 5 weißes Pollmehl, Nr. 6 schwarzes

Pollmehl. — Die Halbhochmüllerei, die zwischen der Flach- und der Hochmüllerei steht, arbeitet

nach dem Verfahren der Hochmüllerei, jedoch mit weniger Mahlungen und Sichtungen.

 
Fig. 611. Getreidebürstmaschine Seck.


