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Service ohne Kompromisse

Um unseren Kunden die aufwendigen 
Arbeiten rund um die Druckbehälter-
prüfung zu erleichtern, bietet 
AGRICHEMA ein umfassendes Ser-
vicepaket an, das von der Bestands-
aufnahme über die Zusammenstel-
lung der notwendigen Unterlagen, 
bis hin zur Durchführung der not-
wendigen Prüfungen in Zusam-
menarbeit mit einer zugelassenen 
Überwachungsstelle (ZÜS) reicht.

Damit ist der Anlagenbetreiber stets 
auf der sicheren Seite.

Abnahme Ihrer 
    Luftstoßgeräteanlage

Anlagenverfügbarkeit 
durch besten Service

+49 (0) 6707 9140 0
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Die Neigung der Schnittkan-
ten ist stets flacher als die der  
angrenzenden Wände. Letzte-
res wird am Diagramm (Abb. 2)  

deutlich, mit dessen Hilfe die Nei-
gung einer Schnittkante - der ge-
gen die Horizontale gemessene 
Eckneigungswinkel y- in Abhän-

gigkeit von den Neigungen α und 
β (Winkel s. Abb. 1) der angren-
zenden Trichterwände bestimmt 
werden kann. Die Vorgehensweise 

Aufgabenstellung aus der Praxis:

 Die Eckneigungswinkel 
von Silotrichtern

y
α

β

Abb. 1: Pyramidenförmiger Trichter, 
Blech zur Entschärfung des  
Eckneigungswinkels

Viele Silotrichter haben - nicht zu-
letzt aus Fertigungs- und Kosten-
gründen - die Form einer auf dem 
Kopf stehenden Pyramide (s. Abb. 1).  
Dieser „pyramidenförmige” Trich-
ter ist die ungünstigste Varian-
te im Hinblick auf ein störungs-
freies Ausfließen des Schüttgutes.  

Der wesentliche Nachteil des  
pyramidenförmigen Trichters sind 
die Verhältnisse in den Trichter-

ecken, die durch die Schnittkanten 
je zweier aneinandergrenzender 
Trichterwände gebildet werden.

eingesetztes Blech
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bei der Bestimmung des Ecknei-
gungswinkels y wird anhand des 
eingezeichneten Beispiels deut-
lich: Durch Verbinden der ent-
sprechenden Punkte auf der α- 
und β-Achse erhält man einen 
Schnittpunkt mit der y-Achse, der 
den Eckneigungswinkel y angibt.  

Durch die flachere Neigung der 
Schnittkanten ist das Schütt-
gut dort noch schlechter in Be-
wegung zu bringen als an den 
steileren Trichterwänden. Hinzu 
kommt, dass das unmittelbar in 
Nähe der Schnittkanten lagernde 
Schüttgut durch Reibungskräfte 
nicht nur von einer Trichterwand, 
sondern von zwei Trichterwänden 
festgehalten wird. Außerdem sind 
die Schnittkanten von innen häu-
fig rauh (Schweißnähte, Fugen, in 
denen einzelne Partikel klemmen). 

Massenfluss (sämtliches Schütt-
gut kommt beim Schüttgutabzug 
in Bewegung) ist in einem pyrami-
denförmigen Trichter in der Regel 
nur mit extrem steilen Trichter-
wänden zu erreichen. Ausgehend 
von den Schnittkanten bauen sich 
sogenannte „tote Zonen” auf, die 
weit nach oben in den Siloschaft 
reichen können. Tote Zonen sind 
Schüttgutbereiche, die auch 
während des Schüttgutabzuges 
nicht in Bewegung kommen, weil 
die Trichterwand zu flach oder zu 
rauh ist. Da das in den toten Zonen 
lagernde Schüttgut nicht bewegt 
wird, kann es sich über lange La-
gerzeiten immer mehr verfestigen, 
so dass es schließlich nicht mehr 
ohne Hilfsmittel auszutragen ist. 
Lässt sich schließlich nur noch das 
Schüttgut austragen, das sich 
vertikal oberhalb der Auslauföff-
nung befindet, während der Rest 

als tote Zone im Silo stehenbleibt, 
spricht man von Schachtbildung. 
 
Durch das Einbringen eines Ble-
ches (Abh.1) lässt sich der Ecknei-
gungswinkel etwas „entschärfen”. 
Sinnvoll sind die Bleche dann, 
wenn bei der Restentleerung un-
erwünschte Schüttgutreste in den 
Ecken hängen bleiben oder wenn 
ein für Massenfluss konzipiertes 
Silo aus fertigungstechnischen 
Gründen einen pyramidenförmi-
gen Trichter erhalten soll. 

Man wird durch den Einbau  
der Bleche in vorhandene Kern-
flusstrichter aber nur selten  
erreichen, dass sämtliches  
Schüttgut im Silo beim Schütt- 
gutabzug in Bewegung kommt  
(Massenfluss), so dass diese Maß-
nahme allein zur Sanierung von 
Silos mit Auslaufproblemen nicht 
ausreicht. Häufig sind weitere  
Maßnahmen wie Auskleidungen 
oder der Einbau von SHOCK-
BLOWER® Luftstoßgeräten erfor-
derlich.

Abb. 2: Diagramm zur 

grafischen Ermittlung 

des Eckneigungswinkels

Aus der Praxis  
            für die Praxis

www.agrichema.de



DÜSEN SYSTEME
Die Steckdüsensysteme von 
AGRICHEMA wurden zur Ab-
reinigung von Wärmetauscher-
anlagen, Kühlern und Öfen in 
der Kalk- und Zementindustrie 
entwickelt.

Durch immer kürzere Stillstand-
zeiten für die jährlichen Grund-
revisionen an diesen Anlagen 
sind für die Betreiber smarte 
und intelligente Abreinigungs- 
und Düsensysteme von größter 
Bedeutung: Für Wandstärken von 150 bis 350 mm

AGRICHEMA
Schüttguttechnik GmbH & Co. KG
Feldborn 5 (Gewerbepark)
D-55444 Waldlaubersheim
Tel.:  +49 (0) 6707 / 9140 -0
Fax: +49 (0) 6707 / 9140 -11
info@agrichema.de
www.agrichema.de

Für die Besprechung Ihrer Aufga-
benstellungen vor Ort steht unser 
Außendienst gerne zur Verfügung. 

Unzählige realisierte Anwendun-
gen garantieren Ihnen dabei eine 
fachlich kompetente Beratung.

Für Wandstärken 
von 300 bis 500 mm

Einsteckdüsensystem

0°,  
DN 100

0°,  
DN 100, Typ L

20°,  
DN 100

20°,  
DN 100, Typ L

45°,  
DN 100

90°,  
DN 100

Düsenwechsel von außen möglich

Düsenaustausch ohne Stemmarbeiten 

und Zerstörung der umliegenden Feuerfestmassen

Neuinstallation durch einfache Kernbohrung möglich, bei dieser  

Montageart sind keine Feuerfestzustellarbeiten erforderlich

Keine Brenn- und Schweißarbeiten beim Düsenaustausch
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