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€) Auspresseinrichtung.

@ Mit der Auspresseinrichtung zum Trennen von Fliissig-
" keitsfeststoffgemischen kann ein sehr hoher Auspress-
druck aufgebaut werden und die ausgepresste Fliissigkeit
kann an der Stelle abgefiihrt werden, wo sie schwerpunkt-
missig freigesetzt wird, ohne dass durch die Fliissigkeits-
ablauféffnungen ein merklicher Druckabfall in diesem
Bereich entsteht.

In Stiften (6) sind axiale, zur Schneckenachse hin
offene Ablaufbohrungen (13) vorhanden, die mit einem
Fliissigkeitsablaufnetz (14) in Verbindung stehen. Die mit
den Ablaufbohrungen ausgeriisteten Stifte ragen in einen
Presszylinder (2), in dem eine drehbare Schnecke (1) an-
geordnet ist mit wendelf6rmig darauf angeordneten
Schneckenstegen (8), die an den Stellen (7) unterbrochen
sind, an denen die Stifte bis etwa auf den Schneckengang-
grund ragen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Auspresseinrichtung zum Trennen der fliissigen von
den festen Bestandteilen eines Fliissigkeitsfeststoffgemisches
mit einer in einem Presszylinder drehbaren und antreibbaren
Schnecke, mit einem wendelformig darauf angeordneten
Schneckensteg, mit den Presszylinder radial durchdringen-
den, auf die Schneckenachse zeigenden und bis auf den
Ganggrund reichenden Stiften, denen entsprechend breite
Unterbrechungen des wendelférmig um den Schneckenkern
verlaufenden Schneckensteges zugeordnet sind, dadurch ge-
kennzeichnet,

—dass in den Stiften (6) axiale und zur Schneckenachse
hin offen ausgebildete Ablaufbohrungen (13) eingebracht
sind, die mit einem Ableitungsnetz (14) in Verbindung ste-
hen.

2. Auspresseinrichtung nach Ansprich 1, dadurch ge-
kennzeichnet,

—dass die Stifte (6) mit den Ablaufbohrungen (13) zwi-
schen wendelf6rmigen Stegabschnitten (24) mit radialen
Stegbohrungen (25) angeordnet sind, die mit einer axialen
Schneckenbohrung (26) in Verbindung stehen.

3. Auspresseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet,

— dass die Stifte (6) mit den Ablaufbohrungen (13) in ei-
nem mit Innennuten (3) ausgebildeten Presszylinderbereich
angeordnet sind.

4. Auspresseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, )

— dass mehrere mit Ablaufbohrungen (13) ausgebildete
Stifte (6) zu einer Stiftebene (10, 11, 12) zusammengefasst
sind, wobei die einzelnen Stifte (6) in gleichméssigen Abstéin-
den radial um den Presszylinder (2) herum angeordnet sind,
in diesen einschraubbar und hinsichtlich ihrer Eintauchtiefe
verstellbar ausgebildet sind.

5. Auspresseinrichtung nach den Anspriichen 1 und 4,
dadurch gekennzeichnet,

—dass die Lauffldchen (15), mit denen die einzelnen mit
Ablaufbohrungen ausgebildeten Stifte (6) auf dem Gang-
grund der Schnecke (1) laufen, aus einer Materialkombina-
tion mit Trockenlaufeigenschaften bzw. aus Bronze be-
stehen.

6. Auspresseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet,

—dass in den Spitzen der Ablaufbohrungen (13) der Stifte
(6) Rohrchen (16) eingesetzt sind, die nach aussen konisch
sich erweiternd ausgebildet sind.

7. Auspresseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, .

—dass die in den Presszylinder (2) ragenden Teile der
Stifte (6) rechteckig oder polygonal ausgebildet sind.

Die Erfindung betrifft eine Auspresseinrichtung zum
Trennen der fliissigen von den festen Bestandteilen eines
Fliissigkeitsfeststoffgemisches mit einer in einem Presszylin-
der drehbaren und antreibbaren Schnecke, mit einem wen-
delformig darauf angeordneten Schneckensteg, mit den
Presszylinder radial durchdringenden auf die Schneckenach-
se zeigenden und bis auf den Ganggrund reichenden Stiften,
denen entsprechend breite Unterbrechungen des wendelfor-
mig um den Schneckenkern verlaufenden Schneckensteges
zugeordnet sind.

Aus der US-PS 3 981 658 ist eine Einrichtung zum Aus-
pressen von Fliissigkeitsfeststoffgemischen bekannt mit
dureh den Presszylinder ragenden Stiften. Die radial auf die
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Schnecke zeigenden Stifte sollen verhindern, dass sich das
auszupressende Gut mit der Schnecke mitdreht. Mittels der
Stifte wird erreicht, dass sich ein ausreichender Férderdruck
aufbaut.

Esist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Aus-
presseinrichtung zu schaffen, mit der die ausgepresste Fliis-
sigkeit an der Stelle ihres Freisetzens unmittelbar abgefiihrt
werden kann, ohne dass durch die Abfiihrung der ausgepress-
ten Fliissigkeit ein merklicher Druckverlust auftritt, wie dies
bei den bekannten Seiherpressen der Fall ist.

Die Aufgabe wird gelost durch die in den Anspriichen
niedergelegte Lehre.

Durch die Einbringung von axialen und zur Schnecken-
achse hin offenen Ablaufbohrungen in den Stiften, die mit
einem Ableitungsnetz in Verbindung stehen, wird erreicht,
dass die ausgepresste Fliissigkeit unmittelbar an der Stelle
ihres Freiwerdens abgefiihrt werden kann, ohne dass durch
die Abfiihro6ffnungen ein merklicher Druckverlust in Kauf
genommen werden muss.

Durch die Stifte selbst wird das Gut am Mitdrehen mit
der Schnecke gehindert, so dass eine hohe Forderleistung
und somit ein hoher Druck im Stiftzylinderbereich aufge-
baut wird. Durch den hohen Druck wird auch das Zellwas-
ser des auszupressenden Gutes, beispielsweise Riibenblitter,
Riibenschnitzel oder auch Kldrschlamm, freigesetzt und
kann durch die Ablaufbohrungen in den Stiften und auf-
grund des hohen Druckgefilies von beispielsweise 300 bar
im Presszylinder und 1 bar (Atmosphérendruck) in den Ab-
laufbohrungen leicht abgefiihrt werden.

Da der Abstand zwischen den Stiftspitzen und dem
Schneckenganggrund relativ gering, beispielsweise 0,3 mm,
bemessen wird, erreicht man ebenfalls, dass nur sehr kleine,
die Ablaufbohrungen nicht verstopfende Feststoffanteile mit
abgefiihrt werden. Die Stiftspitzen werden der Rundung des
Schneckenkernes angepasst.

In vorteilhafter Weise kénnen die mit Ablaufbohrungen
ausgebildeten Stifte zwischen Schneckenstegabschnitte ange-
ordnet werden, die radiale Stegbohrungen aufweisen, die mit
einer axialen Schneckenbohrung in Verbindung stehen.

Durch eine derartige Massnahme wird erreicht, dass die
freigepresste Fliissigkeit im Ganggrund von den Ablaufboh-
rungen in den Stiften aufgenommen wird und die freigepres-
ste Fliissigkeit am Zylinderinnenmantel iiber die Stegriicken
von den radialen Stegbohrungen und der axialen Schnecken-
bohrung abgefithrt wird. Eine derartige Ausfihrung fingt
fast alle freigepresste Fliissigkeit unmittelbar auf, fiihrt sie
ab und stellt dariiber hinaus sicher, dass durch die Fliissig-
keitsabfithrung kein merklicher Druckabfall auftritt.

Eine weitere vorteilhafte Ausfilhrung der Erfindung sieht
vor, dass die Stifte mit den Ablaufbohrungen in einem mit
Innennuten ausgebildeten Presszylinderbereich angeordnet
sind. Die Innennuten k6nnen beispielsweise axiale Nuten,
oder wendelformig, entsprechend der Stegsteigung oder wen-
delformig und entgegen der Stegsteigung ausgebildete Nuten
sein, die im Querschnitt beispielsweise dreieckig, rechteckig
oder halbkreisformig ausgebildet sind. )

Durch eine solche Massnahme wird erreicht, dass auch
zwischen den einzelnen Stiftebenen die Férderung des Gutes
unterstiitzt wird, weil die Zylindernuten das Gut am Mitdre-
hen mit der Pressschnecke hindern. Es wird also durch die
verstirkte Forderwirkung ein erhShter und fiir eine gute
Auspresswirkung unerlésslicher Druck erzeugt, der eine
Freisetzung des Zellwassers ermdglicht und somit hohe
Trockensubstanzgehalte in nur einem Arbeitsgang und dar-
tiber hinaus noch in kontinuierlicher Weise. Auch diese Aus-
fithrungsform stellt sicher, dass die freigepresste Fliissigkeit
unmittelbar an der Stelle des Freiwerdens ohne merklichen
Druckverlust abgefiihrt werden kann.



Durch die Zusammenfassung mehrerer mit Ablaufboh-
rungen ausgebildeter Stifte zu Stiftebenen wird erreicht, dass
die freigepresste Fliissigkeit umfangsméssig an mehreren
Stellen abfliessen kann. Die Verstellbarkeit der Stifte hin-
sichtlich ihrer Eintauchtiefe bewirkt eine Veréinderung der
Férderleistung und somit des Druckaufbaus, insbesondere
jedoch eine Anpassung der Auspresseinrichtung an verschie-
den grosse Feststoffbestandteile.

Die Ausbildung der Spitzen der einzelnen, den Schnek-
kenganggrund evtl. beriihrenden Stifte mit einer Lauffliche
aus einer Materialkombination mit Trockenlaufeigenschaf-
ten, z.B. Bronze, garantiert eine lange, relativ verschleissfreie
Lebensdauer der Stiftspitzen.

Durch das Elnbnngen von nach aussen konisch sich er-
weiternden Rohrchen in die Spitzen der Ablaufbohrungen
der Stifte wird erreicht, dass die Einlassoffnungen der Bohrun-
gen im Durchmesser verkleinert ausgebildet sind. Eine der-
artige Massnahme wirkt dem Verstopfen der Stiftbohrungen
und des daran angeschlossenen Ableitungssystems entgegen.

Die dussere Ausbildung der Stiftteile, die in den Presszy-
linder hineinragen in Form von rechteckigen oder polygona-
len Réhrchen, begiinstigt die Zerschneidung der Feststoffan-
teile, wenn diese zwischen den Stegunterbrechungen und den
Stiftteilen hindurchgefordert werden.

Anhand der Zeichnung wird ein bevorzugtes Ausfiih-
run, gsbelsplel der Erﬁndung erldutert.

Es zelgen

Fig. 1 einen schematisierten Léngsschnitt durch eine be-
vorzugte Auspresseinrichtung.

Fig. 2 einen Querschnitt geméss der Linie II-1I in Fig. 1.

Fig. 3 einen schematisierten Lingsschnitt durch eine Ein-
richtung mit Stegbohrungen und Ablaufbohrungen in den
Stiften.

Mit 1 wird die Auspressschnecke bezeichnet, die in dem
Presszylinder 2 angeordnet ist. Die Schnecke wird durch eine
nicht gezeigte Antriebseinheit in Drehbewegung in Richtung
des Pfeiles 19 versetzt, wodurch das auszupressende Gut
nach vorne zur Austrittséffnung 20 geférdert wird.

In dem Presszylinder 2 im Innenmantel sind in Schnecken-
achsrichtung verlaufende Nuten 3 eingebracht, die im Quer-
schnitt dreieckf6rmig ausgebildet sein konnen. Die Nuten
konnen jedoch auch rechteckig oder halbkreisformig ausge-
bildet sein.

Die Nuten sind durchlaufend, d.h. sowohl im Einzugsbe-
reich 4 als auch im Stiftzylinderbereich 5 angeordnet.

Im Stiftzylinderbereich 5 wird der Presszylinder 2 mittels
radial auf die Schneckenachse zeigende und bis auf den
Ganggrund der Schnecke 1 reichende Stifte 6 durchdrungen.
Den Stiften 6 sind Unterbrechungen 7 der wendelférmig ver-
laufenden Schneckenstege 8 zugeordnet, und zwar in einer
Breite entsprechend des Durchmessers der Stifte 6.

Die Stifte 6 werden in den Presszylinder 2 eingeschraubt
und mittels Muttern 9 arretiert. Die einzelnen Stifte 6 kon-
nen entsprechend weit in den Presszylinder 2 eingeschraubt
werden, um den Abstand zwischen der Stiftspitze und dem
Schneckenkern variieren zu kénnen.

Die Stifte 6 sind zu einzelnen Stiftebenen 10, 11 und 12
zusammengefasst. Die Stiftebene 11 wird im Querschnitt in
Fig. 2 dargestellt und besteht in diesem Fall aus vier Stiften
6. Es konnen ebenfalls auch sehr viel mehr Stifte 6 um den
Umfang der Schnecke herum angeordnet werden. Die Zahl
der Stifte ist abhédngig von den Wasseranteilen des zu ent-
wissernden Gutes.

In den Stiften 6 sind axiale Ablaufbohrungen 13 einge-
bracht, die mit einem Ableitungsnetz 14 verbunden sind.

Wenn sich kein Material in der Auspresseinrichtung be-
findet, beriihren die Stiftspitzen nicht die Schnecke 1. Wird
jedoch Druck aufgebaut in dem Raum 18, so kann eine Be-
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rithrung der Laufflichen 15 mit der Schnecke nicht ausge-
schlossen werden.

Die dem Schneckenkern zugewandten Laufflichen 15
der Stifte 6 konnen daher aus einer Materialkombination
mit Trockenlaufeigenschaften bzw. aus Bronze bestehen, um
Verschleisserscheinungen zu vermindern.

In den dem Schneckenkern zugewandten Enden der Ab-
laufbohrungen 13 kénnen Réhrchen 16 eingesetzt sein, die in
dem Schneckenkern abgewandter Richtung konisch sich er-
weiternd ausgebildet sind. Die konische Ausbildung der
Rdohrchen verhindert ein Verstopfen, weil nur Feststoffbe-
standteile in die Bohrungen gelangen konnen, die kleiner di-
mensioniert sind als der Spalt zwischen Lauffldche 15 und
Schneckenkern.

Das Fliissigkeitsfeststoffgemisch wird durch den Trichter
17 in dem Raum 18 zwischen den einzelnen Schneckenstegen
8 eingegeben und durch die Drehbewegung, gekennzeichnet
mit Pfeil 19, der Schnecke 1 in Rlchtung auf die Austrittsoff-
nung 20 gefordert.

Im Einzugsbereich 4 erfahrt das Gut eine erste Pressung
und die leicht auspressbare Fliissigkeit fliesst durch die Sei-
her6ffnungen 21 in den Behélter 22 ab. Danach wird das
Gut in den Stiftzylinderbereich 5 geférdert, wo es durch die
in den Presszylinder 2 ragenden Stifte 6 am Mitdrehen mit
der Schnecke gehindert wird. Vor den Stiften 6 staut sich
also kurzfristig das Gut, wodurch der Druck in dem Schnek-
kengang ansteigt, bis das Gut in dem Gang durch das nach-
folgende Gemisch weitergeschoben wird, wenn der sich dre-
hende Schneckenganginhalt an einem freien; nicht durch
Stifte 6 behinderten Teil des Umfangs anlangt.

Da zwischen den einzelnen Stiftebenen 10, 11 und 12 in
Schneckenachsrichtung verlaufende Nuten 3 angeordnet sein
kdnnen, wird erreicht, dass das auszupressende Gut auch
zwischen den Stiftebenen am Mitdrehen mit der Schnecke
gehindert wird. Dadurch, dass das Gut in die Nuten 3 hin-
eingedriickt wird, also am Mitdrehen gehindert wird, ent-
steht eine abrollende Bewegung des Gutes. Durch die abrol-
lende Bewegung des Materials sowie durch die Bremswir-
kung der Stifte 6 wird ein Druck aufgebaut, der zu einer ho-
heren Forderleistung der Schnecke fithrt. Die Erhohung der
Férderleistung fiihrt zwangsliufig zu einer erheblichen
Druckerh6hung in dem Raum 18, beispielsweise bis iiber
500 bar, insbesondere zwischen den Stiftebenen 10, 11 und
12.

Im Stiftzylinderbereich wird also der grésste Druck auf
das auszupressende Gut ausgeiibt, wodurch das Zellwasser
freigesetzt wird und wodurch somit der Trockensubstanzge-
halt je nach Material von iiber 90% in nur einem Arbeits-
gang und kontinuierlich erhalten wird.

Die Austritts6ffnung 20 wird mittels druckbelasteten
Konus 23 verschlossen und nur ab einem bestimmten, vorge-
wihlten Druck 6ffnet sich die Austnttsoffnung 20. Durch
diese Massnahme entsteht ebenfalls eine weitere Druckerhd-
hung im Stiftzylinderbereich 5.

Die wesentlichste Voraussetzung fiir den hohen Entwisse-
rungsgrad des Fliissigkeitsfeststoffgemisches besteht jedoch
in der Anordnung der axialen Ablaufbohrungen 13 in den
Stiften 6, weil somit in dem Bereich der Auspresseinrichtung,
in dem mittels des sehr hohen Druckes das Zellwasser ausge-
presst wird, auch eine Ableitungsmoglichkeit fiir die freige-
setzte Fliissigkeit geschaffen wurde.

Es ist von ausschlaggebender Bedeutung, die einmal frei-
gesetzte Fliissigkeit moglichst an der Stelle des Auspressens
auch abzufiihren, ohne dass eine erneute Vermischung mit
dem Feststoff in nennenswertem Umfang stattfinden kann.

Durch das Einbringen der Ablaufbohrungen 13 in die
Stifte 6 wird insbesondere jedoch erreicht, dass die freige-
presste Zellwasserfliissigkeit abgefiihrt werden kann, ohne



654 248

dass ein nennenswerter Druckverlust im Stiftzylinderbereich
5 auftritt. Auf der anderen Seite wird der hohe Druckaufbau
fiir die Auspressung des Zellwassers gebraucht, um derartig
hohe Trockensubstanzgehalte erreichen zu konnen.

Riibenblétter wurden in den Trichter gegeben und durch
die Auspresseinrichtung kontinuierlich hindurchgefiihrt. Es
wurde ein Trockensubstanzgehalt von 40% in nur einem
Durchgang erreicht, was als ausserordentlich gute Leistung
angesehen werden muss.

In Fig. 3 wird eine Einrichtung gezeigt, bei der die Stifte
mit den Ablaufbohrungen zwischen wendelférmigen Stegab-
schnitten 24 mit radialen Stegbohrungen 25 angeordnet sind,
wobei die Stegbohrungen 25 mit einer axialen Schnecken-
bohrung 26 in Verbindung stehen.

Die Schneckenstegabschnitte 24 in Fig. 3 konnen auch
mit einer Stegriickennut 27 ausgebildet sein, die die iiber
den Steg 24 iibertretende Fliissigkeit sammelt und zu den
radialen Stegbohrungen 25 abfiihrt. Durch die Stegriicken-
nut 27 wird somit sichergestellt, dass alle iiber den Schnek-
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kensteg 24 iibertretende Fliissigkeit erfasst und abgefiihrt
wird.

Die in Fig. 3 gezeigte Einrichtung ist deshalb vorteilhaft,
weil die freigepresste Fliissigkeit, die sich im Schneckengang-
grund ansammelt, durch die Ablaufbohrungen 13 in den bis
auf den Schneckenganggrund reichenden Stiften 6 abfliessen
kann. Das freigepresste Zellwasser, welches sich an der ent-
gegengesetzten Seite am Innenmantel des Presszylinders 2
befinden sollte, kann iiber den Schneckensteg 24 in die Steg-
riickennut 27, in die Stegbohrungen 25 und von hier aus in
die axiale Schneckenbohrung 26 abfliessen.

Eine derartige Anordnung der Stifte 6 schafft also inner-
halb des Schneckenganges sehr viele verschiedene Abfliess-
kanile fiir die freigepresste Fliissigkeit, die aufgrund des sehr
hohen Druckgefilles zwischen dem Schneckengang und den
Abfliesskanilen selbstindig ihren Weg findet. Aufgrund des
Druckgefélles wird ebenfalls sichergestellt, dass kleinere
Feststoffbestandteile aus den verschiedenen Kanilen wieder
herausgespiilt werden.
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