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(54) Schneckenpresse
(57) Die Erfindung betrifft eine Schneckenpresse (10) zum

Abscheiden von Flussigkeit aus einem Transportgut,
umfassend eine Schneckenwelle (11) samt einer
spiralférmig an der  Schneckenwelle (11)
angeordneten Foérderwendel (13) sowie einen diese
umgebenden Gehausemantel (14), wobei zwischen
der Schneckenwelle (11 ), der Férderwendel (13) und
dem Gehausemantel (14) ein Transportgang (15) flr
das zu beférdernde Transportgut ausgebildet ist,
wobei an zumindest einem Oberflachenabschnitt (20)
der Schneckenwelle (11) innerhalb des
Transportganges (15) ein Verbundwerkstoff (21)
umfassend Hartstoffpartikel (23), welche in einer
Matrixkomponente  (24) unter  Bildung einer
Oberflachenrauheit (22) eingebettet sind,
stoffschlissig befestigt ist. Weiters wird die
Verwendung eines Verbundwerkstoffs (21)
umfassend Hartstoffpartikel (23), welche gleichmaBig
verteilt in einer Matrixkomponente (24) unter Bildung
einer Oberflachenrauheit (22) eingebettet sind, zur
stoffschllissigen Befestigung (26) an zumindest einem
Oberflachenabschnitt (20) einer Schneckenwelle (11)
angegeben.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft eine Schneckenpresse (10} zum Abscheiden von Flissigkeit
aus einem Transportgut, umfassend eine Schneckenwelle (11) samt einer
spiralférmig an der Schneckenwelle (11) angeordneten Férderwendel (13) sowie
einen diese umgebenden Gehdusemantel (14), wobei zwischen der Schneckenwelle
{11), der Forderwendel (13) und dem Gehausemantel (14) ein Transportgang (15) fr
das zu befordernde Transporigut ausgebildet ist, wobei an zumindest einem
Oberflachenabschnitt (20) der Schneckenwelle (11) innerhalb des Transportganges
{15) ein Verbundwerkstoff (21) umfassend Haristoffpartikel (23), welche in einer
Matrixkomponente (24) unter Bildung einer Oberfléchenrauheit (22} eingebettst sind,
stoffschitissig befestigt ist. Weiters wird die Verwendung eines Verbundwerkstoffs
{21) umfassend Hartstoffpartikel (23), weiche gleichméflig verteilt in einer
Matrixkomponente (24) unter Bildung einer Oberfldchenrauheit (22) eingebettet sind,
zur stoffschiiissigen Befestigung (26) an zumindest einem Oberflachenabschnitt (20)
einer Schneckenwelle {11) angegeben.

Fig. 2
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SCHNECKENPRESSE

Die Erfindung betrifft eine Schneckenpresse zum Abscheiden von Fllssigkeit aus
sinem Transportgut, umfassend eine Schneckenwelle samt einer spiralférmig an der
Schneckenwelle angeordneten Forderwendel sowie einen diese umgebenden
Gehausemantel, wobel zwischen der Schneckenwelle, der Fdrderwendel und dem
Gehiusemantel ein Transporigang fir das zu beférdernde Transpontgut ausgebildet
ist. Weiters wird im Rahmen der Erfindung die Verwendung eines Verbundwerkstoffs
in Zusammenhang mit einer Schneckenpresse angegeben.

Bei dem von der Schneckenpresse aufzubereitenden Transportgut handelt es sich
Oblicherweise um ein Feststoff-Fllssigkeits-Gemisch, beispielsweise um industriell
hergestelite Zellstofffasern, aus denen die mit dem Fasermaterial mitgeflhrie
Fliissigkeit durch Pressen abgetrennt werden soll. Ebenso kann es sich bei dem von
der Schneckenpresse zu verdichtenden Transportgut beispielsweise um Faserstoff-
oder Schlammsuspensionen, Altpapier, Sagespéne, Holzabfélle handeln.

Das Prinzip einer Schneckenpresse ist hinldnglich bekannt Innerhalb eines
zylindrischen oder kegeligen Gehausemantels ist eine mit einer spiralfdrmigen
Forderwendel ausgeristete Schneckenwelle gelagert. Der Gehdusemante! weist eine
meist mit einem Einfilitrichter ausgestatiete Einlassdffnung auf, durch die ein
Transportqut kontinuierich der Schneckenpresse zugefiihrt wird. In stromabwértiger
Forderrichtung  des Transportguts befindet sich im  Gehdusemantel eine
Auslasstffnung durch welche das Transporigut die Schneckenpresse wieder
verldsst. Zwischen dem Gehdusemantel und der Schneckenwslle bzw. der
Forderwendel ist ein spiral- bzw. schraubenférmiger Transporigang ausgebildet,
welcher einen durchgehenden Transportkanal flr das Transporigut von der
Einlassdffnung bis zur Auslasstifnung bildet und welcher sich in Férdemichtung zur
Auslasstfinung  hin  kontinuierfich verengt. Es kénnen auch mehrere
schraubenformige Transportgange vorgesehen sein,

Sobald die Schneckenwelle in Rotation versetzt wird, wird das Uber die
Einlassdffnung in die Schneckenpresse eingebrachte Transportgut von der an der
Schneckenwelle angebrachten Forderwendel entlang der Windungen des
Transportgangs bis zur Auslasstffnung befrdert und dabei kontinuierlich verdichtet
und ausgepresst. Die Forderung und der Druckaufbau werden bel Einschnecken-
und gleichiufigen Doppelschneckenpressen durch die Friktion der mit der Schnecke
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rotierenden Masse an dem stehenden zylindrischen Gehausemantel bewirkt — man
spricht In diesem Zusammenhang von Friktionsforderung. Flissigkeit, die wahrend
des Pressvorgangs aus dem Transporigut abgeschieden wird, gelangt durch
entsprechende Flissigkeitsdurchtritte im Gehdusemantel - beispielsweise schiitz-
oder lochférmige Fliissigkeitsdurchtritte - zu einer Sammelvorrichtung.

Funktionsbestimmend fir eine Schneckenpresse ist die Forderschnecke, also die
Schneckenwelle samt der spiralformig daran befestigten Forderwendel, welche
gleichzeitig den Druckaufbau flr das zu pressende Transportgut herbeifiihrt,

Problematisch  bel gattungsgemallen  Schneckenpressen ist, dass die
Schneckenwelle durch das im Transporigang der Schneckenwelle transportierte
Transportgut einem starken Abrieb ausgesetzt ist, weshalb die Oberflache der
Schneckenwslle nach einer gewissen Betriebszeit — abhéngig vom Abrasionsgrad
des jeweiligen Transportguts - glatt poliert ist. Nachteilig bleiben allerdings gewisse
Transportgiiter, beispielsweise Zelistofffasern bzw. Faserstoffsuspensionen, an der
glatt polierten Schneckenwellenoberflache haften bzw. verkleben an dieser.
Unerwiinschter Weise drehen sich damit die Zellstofffasern stirker mit der glatt
polierten Schneckenwellenoberflache mit, als dies vormals an einer rauen
Wellenoberflache der Fall war. Aufgrund dieser Mitrotation bzw. Korotation der
Zellstofffasern an  der Schneckenwellenoberflache ergibt sich jedoch eine
Effizienzminderung der Schneckenpresse. Woeiters kann das Anhaften des
Transportguts an der Schneckenwelle eine ungleichméBige Flllung des
Transportgangs bewirken und bis hin zu einer Verstopfung der Presse fihren. Um
dieses Problem zu mindern, wird die Schneckenwellenoberfiiche mit Materialien mit
definierter Oberflachenrauheit versehen, um so eine verringerte Adhasion der
Faserstoffsuspension und damit eine erhthte Effizienz der Presse zu gewéhrieisten.

Dazu wurden bisher beispiclsweise beschichtete Stahiplatten mit definierten
Oberflachenravheiten auf den Grundkérper der Schneckenwelle aufgeschweif’t.
insbesondere in den letzten Windungen des Transporigangs der Forderwendel kurz
vor der Auslasstffnung, im sogenannten Hochkompressionsbereich, in dem das
Transporigut bereits stark verdichtet und ein Grofiteil der Fllssigkeit abgetrennt ist,
wurden bisher derartige Stahiplatten bzw. Plattensegmente zwischen den
Forderwendein an der Schneckenwelle aufgeschwelft. Nachteilig ist dabei allerdings,
dass die Herstellung solcher meist oberflachenbeschichteter Platten, wobei die
definierten Oberflachenrauheiten beispielsweise durch thermische Spritzverfahren
und nachfolgende Birstenbearbeitungsschritte erzielt werden, sehr aufwendig ist.
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Ebenso ist das Aufschweilen der oberflichenrauen Stahiplatten =zeit- und
kostenintensiv. AuBerdem hat sich gezeigt, dass die planmafligen Standzeiten einer
Schneckenpresse zu kurz sind, um die aufgeschweifSten Stahiplatten auszutauschen,
wenn sich deren Rauigkeit verringert hat bzw. wenn deren raue
Oberfiachenbeschichtung abgerieben ist. Eine alternative Ausflihrung ist es geméf
der AT 506 098 eine stufenformige Oberflache zu gestalten und gegebenenfalls
sntsprechende Bénder aufzuschweillen, was ebenfalls l@ngere Standzeiten fir den
Austausch erfordert.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Schneckenpresse
bereitzustellen, die die geschilderten Nachteile des Standes der Technik vermeidet,
und bei der oberflichenraue Belagsmaterialien an der Schneckenwelle rasch und
kostenglnstig ausgewechselt werden kénnen,

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe bei einer gattungsmafigen Schneckenpresse
dadurch gelost, dass an zumindest einem Oberfléchenabschnitt der Schneckenwelle
innerhalb des Transportganges ein Verbundwerkstoff umfassend Hartstofipartikel,
welche gleichmaBig verteilt in einer Matrixkomponente unter Bildung einer
Oberflachenrauheit eingebettet sind, stoffschltissig befestigt ist.

Besonders bevorzugte Ausfihrungsformen und Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

Generell gilt, dass als Verbundwerkstoff bzw. Kompositwerkstoff Werkstoffe aus zwei
oder mehreren miteinander verbundenen Materialien bezeichnet werden, die andere
Werkstoffeigenschaften besitzen als deren einzelne Materialkomponenten. Ein im
Rahmen der Erfindung vorgeschiagener Verbundwerkstoff, bel dem Hartstoffpartikel
gleichmaRig verteilt in einer Matrixkomponente derart eingebettet sind, dass die
Hartstoffpartikel eine Oberflichenrauheit des Verbundwerkstoffes gewahrleisten,
bietet den Vorteil, dass dieser rascher und kostenginstiger herstelibar ist, als es bei
den derzeit verwendeten oberflichenbeschichteten Stahlplatten der Fall ist.
Auflerdem bieten Hartstoffpartikel den Vorteil einer definierten Oberflachenrauhsit
bzw. eines definierten Reibungsbeiwerts, welche bzw. welcher liber die Lebensdauer
des Verbundwerkstoffes maoglichst gleichbleibend sind. Die Verbindung der
Hartstoffpartikel mit der Matrixkomponente, in der sie zumindest teilweise eingebettet
sind, erfolgt durch Stoff- oder Formschiuss oder eine Kombination von beidem.
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Eine im \Vergleich zu den Haristoffpartikeln weichere bzw. flexiblere
Matrixkomponente — die beispicisweise aus einem formfesten Kunststoff hergestelit
ist - bietet Uberdies den Vorteil, dass der Verbundwerkstoff an die geometrischen
Gegebenheiten des jeweiligen Oberfldchenabschnitts der Schneckenwelle besser
angepasst werden kann, als dies mit beschichteten Stahiplatten der Fall ist.
AuRerdem lassen sich Oberflachenabschnitte der Schneckenwelle, die mit einem
solchen vergleichsweise flexiblen Verbundwerkstoff badeckt sind, aufgrund des
geringeren Gewichts und der hoheren Flexibilitdét bzw. Biegsamkeit des
Verbundwerkstoffs leichter und rascher austauschen.

ZweckmaRig kann bei einer Schneckenpresse gemall der Erfindung der
Verbundwerkstoff an seiner Unterseite mit einer Klebeschicht an der Schneckenwelle
fbshar angeklebt sein. Durch geeignete Wahl einer Klebeverbindung iasst sich der
Verbundwerkstoff mit ssiner Unterseite rasch und kostenglnstig an einem
Oberfldchenabschnitt der Schneckenwelle befestigen. Eine Kiebeverbindung ist im
Vergleich zu einer Schweillverbindung, mit der bisher die oberfiachenrauen
Stahiplatten an der Schneckenwelle befestigt wurden, jedenfalls billiger herzustellen.
Im Rahmen der Erfindung kdnnen dazu sa@mfiliche bekannten Varianten von
Klebeverbindungen verwendet werden. Beispielsweise wird die Kiebeschicht nur an
der Unterseite des Verbundwerkstoffs aufgetragen und dieser wird mit der
Klebeschicht wvoraus auf dem enisprechenden Oberflichenabschnitt der
Schneckenwelle positioniert bzw. auf diesen gedriickt. Alternativ dazu kann die
Klebeschicht auch auf dem entsprechenden Oberflachenabschnitt der
Schneckenwelle aufgebracht werden, wobei anschliellend der Verbundwerkstoff auf
diese Klebeschicht aufgelegt bzw. aufgedriickt wird. Weiters ist im Rahmen der
Erfindung auch ein Kontaktklebeverfahren denkbar, wobei beide Klebeflachen -
sowohl die Unterseite des Verbundwerkstoffs als auch der 2u beklebende
Oberflachenabschnitt der Schneckenwelle — jeweils mit demselben Klebstoff oder
aber mit unterschiedlichen Klebstoffen beschichiet werden und danach der
Verbundwerkstoff auf die Schneckenwelie aufgeklebt wird.

Vorteithaft kann in einer erfindungsgemalen Ausflihrung einer Schneckenpresse die
Oberflachenrauheit des Verbundwerkstoffs, mit welcher die Harlstoffpartikel aus der
Matrixkomponente hervorragen, von 2 um bis 20 um, vorzugsweise von 3 um bis 10
um, besonders bevorzugt von 5 um bis 8 uym, betragen. Der Verbundwerkstoff weist
eine definierte Oberflachenrauheit auf, wobei sich die angegebenen Rauheitsmalle
auf den Uberstand der Hartstoffpartikel gegeniiber der Matrixkomponente, in der die
Partike! eingebettet sind, beziehen.
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In einer Weiterbildung der Erfindung kann der Verbundwerkstoff zumindest eine
Verschleilindikatorschicht umfassen, welche Verschleiflindikatorschicht innerhalb
der Matrixkomponente integriert ist und/oder welche Verschleiflindikatorschicht an
der Unterseite des Verbundwerkstoffs angeordnet ist. Vorteilhaft dient eine
Verschleilindikatorschicht, die beispielsweise eine farblich markierte, geférbte
Polymerschicht umfasst, als Indikator flir den Verschleit des eingeselzten
Verbundwerkstoffs.

In einer weiteren vorteithaften Ausflhrungsvariante ist bei einer Schneckenpresse
der Verbundwerkstoff als Verbundwerkstoffmatte umfassend Hartstoffpartikel, welche
gleichmafig verteilt in einer Matrixkomponente unter Bildung einer
Oberflachenrauheit eingebsettet sind, sowie weiterhin umfassend eine Klebeschicht
an einer Unterseite der Verbundwerkstoffmatte, ausgeflhit, wobei die
Verbundwerkstoffmatte  zumindest an  einem  Oberflichenabschnitt  des
Transportganges der Schneckenwelle I8sbar angeklebt ist. In dieser besonders
einfach zu handhabenden Ausflihrung ist der Verbundwerkstoff bereits als
Verbundwerkstoffmatte vorbereitet, wobei an der Unterseite des Verbundwerkstoffs
gina Klebeschicht vorgesehen ist, die beispielsweise mit einer Schutzfolie bedeckt
ist. Die Verbundwerkstoffmatte ist somit als selbstkiebende Matte ausgefihr,
wodurch eine besonders rasche Positionierung und Beklebung der
Verbundwerkstoffmatte an einem Oberflichenabschnitt der Schneckenwelle
ermdglicht wird. Beispielsweise lassen sich sinfach und rasch Schablonen anfertigen,
die die jeweilige Steigung der Schneckenwelle bzw. die Geometrie des jeweiligen
Transportgangs abbilden und welche als Vorlage fur den passgenauen Zuschnitt
sowie die Positionierung der entsprechenden Verbundwerkstoffmatten dienen.

In einer weiteren Variante der Erfindung kann bei einer Schneckenpresse die
Verbundwerkstoffmatte zumindest eine Verschieilindikatorschicht umfassen, welche
innerhalb der Matrixkomponente integriert ist undioder  weiche
Verschieifbindikatorschicht zwischen der Matrixkomponente und der Klebeschicht
angeordnet ist. Wie vorhin bereits angefihrt, ist auch bei einer
Verbundwerkstofimatte eine VerschleiRindikatorschicht, die beispielsweise eine
farblich markierte, gefirbte Polymerschicht umfasst, als Indikator fiir den Verschleilt
des eingesetzien Verbundwerkstoffs von Vorteil.

Besonders vorteilhaft sind bei einer erfindungsgemafien Schneckenpresse an der
Schneckenwelle zumindest an mehreren  Oberflichenabschnitten  eines
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Transportganges jeweils Verbundwerkstoffmatten mit einer Oberflachenrauheit von 2
um bis 20 pm, vorzugsweise von 3 pm bis 10 um, besonders bevorzugt von 5 pm bis
8 um, lésbar angekiebt, Durch Bekleben der Schneckenwelle mit
Verbundwerkstoffmatten werden vorteithaft das Anhaften sowie die Mitrotation des zu
pressenden Transportguts, beispielsweise Zelistofffasern, an der
Schneckenwellenoberfliche verhindert und die Effizienz der Schneckenpresse
erhoht.

ZweckméRig sind in einer weiteren Ausflihrungsvariante einer erfindungsgematien
Schneckenpresse mehrere Verbundwerkstoffmatien, vorzugsweise drei oder vier
Verbundwerkstoffmatten, aneinander angrenzend an benachbarten
Oberflachenabschnitten eines Transporiganges der Schneckenwelle ldsbar
angekiebt. Zur leichteren Handhabung werden in den entsprechenden Windungen
des Transportgangs der Forderwendel mehrere Verbundwerkstoffmatten aneinander
angrenzend an der Schneckenwelle f{estgekiebt.  Insbesondere im
Hochkompressionsbereich  der  Schneckenpresse  kann  solcherart  die

Oberflachenrauheit beklebt werden. Auch hier kinnen gegebenenfalls Schablonen
zur exakten Konfektionierung sowie Positionierung der Verbundwerkstoffmatten
dienen,

Vorteithaft ist bei einer erfindungsgeméafien Schneckenpresse die Matrixkomponente
des Verbundwerkstoffs, in welcher die Haristoffpartikel unter Bildung einer
Oherflichenrauheit eingebettet sind, aus einem Elastomer, vorzugsweise einem
thermoplastischen Elastomer, hergestelit. Durch die gleichmafig in der weicheren,
elastischen Matrixkomponente aus Elastomer oder einem thermoplastischen
Elastomer verteilten Haristoffpartikel lasst sich eine definierte und moglichst
langlebige Oberflachenrauheit des Verbundwerkstoffs bzw. der
Verbundwerkstoffmatte erzielen.

Im Rahmen der Erfindung ist auch die Verwendung eines Verbundwerkstoffs
umfassend Hartstoffpartikel, welche in siner Matrixkomponente unter Bildung einer
Oberflachenrauheit eingebettet sind, zur stoffschilssigen Befestigung an zumindest
ginem Oberflichenabschnitt einer Schneckenwelle einer Schneckenpresse
vorgesehen.

Besonders vorteithaft ist bei der Verwendung eines Verbundwerkstoffs zur
stoffschliissigen Befestigung an zumindest einem Oberflachenabschnift einer
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Schneckenwelle, dass der Verbundwerkstoff mit einer Klebeschicht an dem
zumindest einen Oberflachenabschnitt einer Schneckenwelle lI0sbar anklebbar ist.

Zweckmafig ist im Rahmen der Erfindung auch die Verwendung siner
Verbundwerkstoffmatte, welche HMarstoffpartikel umfasst, die in  einer
Matrixkomponente unter Bildung einer Oberflichenrauheit singebetiet sind, wobel
die Verbundwerkstoffmatte weiterhin eine Klebeschicht an einer Unterseite der
Verbundwerkstoffmatte umfasst, zum losbaren Bekleben an zumindest einem
Oberflachenabschnitt einer Schneckenwelle einer Schneckenpresse vorgesehen. Die
Verwendung einer selbstklebend ausgerlsteten Verbundwerkstoffmatte st
besonders praktisch und einfach in der Handhabung. Zum Bekleben muss
beispielsweise nur gine Schutzfolie, mit der die Kiebeschicht an der Unterseite der
Verbundwerkstoffmatte  bedeckt ist,  abgezogen werden, und die
Verbundwerkstoffmatte kann anschlieBend an einem Oberflachenabschnitt der
Schneckenwslle positioniert und aufgeklebt werden.

Vorteithaft ist bei der Verwendung eines Verbundwerkstoffs undioder einer
Verbundwerkstoffmatte, wenn die Oberflachenrauheit, mit der die Haristoffpartikel
aus der Matrixkomponente hervorragen, von 2 pym bis 20 pm, vorzugsweise von 3
um bis 10 um, besonders bevorzugt von § um bis 8 ym, betrigt.

Besonders zweckmafig ist die erfindungsgemale Verwendung eines
Verbundwerkstoffs und/oder einer Verbundwerkstoffmatte, wenn zumindest eine
Verschleilindikatorschicht innerhalb der Matrixkomponente integriert ist und/oder
zumindest eine VerschieiRindikatorschicht zwischen der Matrixkomponente und der
Klebeschicht angeordnet ist.

Im Rahmen der Erfindung ist es aber auch méglich, einen Verbundwerkstoff und/oder
eine Verbundwerkstoffmatte zu verwenden, wobei die Matrixkomponente des
Verbundwerkstoffs, in welcher die Hartstoffpartikel unter Bildung einer
Obertflachenrauheit eingebetiet sind, aus einem Elastomer, vorzugsweise einem
thermoplastischen Elastomer, hergestellt ist. Durch das im Vergleich zu Stahlplatten
geringere Gewicht und die hohe Flexibilitdt des Verbundwerkstoffs bzw. der
Verbundwerkstoffmatte kénnen Oberflichenabschnitte der Schneckenwelle
solcherart besonders rasch und einfach mit dem Verbundwerkstoff mit definierter
Oberflachenrauheit versehen werden.
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Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vortelle der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Erlduterung von in den Zeichnungen schematisch dargesteliten
Ausflhrungsbeispielen. In den Zeichnungen zeigen:

< Fig. 1 in einer teilweisen Schnittansicht von der Seite eine erste Ausfihrung einer
erfindungsgemaflien Schneckenpresse;
Fig. 2 in einer teilweisen Schnittansicht von der Seite ein Detail einer zweiten
Ausfiihrung siner erfindungsgemalien Schneckenpresse;

-~ Fig. 3 in einer teilweisen Schnittansicht in isometrischer Darstellung den jeweils
in den Figuren 1 und 2 markierten Detailausschnitt A in einer vergroBerten
Ansicht.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgeméafe Schneckenpresse 10, welche eine
Schneckenwelle 11 mit einer Schneckenwellenachse 12 umfasst, wobei die
Schneckenwelle 11 eine spiral- bzw. schraubenformig verlaufende Forderwendel 13
aufweist, die bis an eine Innenseite eines auleren Gehdusemantels 14 reicht.
Zwischen dem Gehausemantel 14 und der Schneckenwelle 11 bzw. der daran
angeordneten Forderwendel 13 ist ein Transporigang 15 ausgebildet, durch den ein
zu pressendes Férdergut in einer Férderrichtung 16 von einer Einlasstffnung 17 im
Gehausemantel 14 bis zu einer Auslassoffnung 18 transportiert wird. Durch
geeignete Wahl der Geometrie der Schneckenwelle 11, die beispielsweise in
stromabwértiger Forderrichtung 16 zur Auslassdffnung 18 hin konisch anstsigend
ausgefiihrt ist, sowie durch geeignete Wah! der Steigung der Forderwendel 13 wird
eine frele Querschnittsfidche des Transporigangs 15 in Férderrichiung 16 sukzessive
verringert.

Die Schneckenwelle 11 ist mit mehreren Wellenzapfen 18 in (nicht dargesteliten)
Lagemn drehbar um die Schneckenwellenachse 12 gelagert und mit einem nicht
gezeigten Antrieb versehen. Durch diese Antriebseinrichtung ist die Schneckenwelle
11 in Rotation versetzbar, wobel das Transportgut durch den sich in Férderrichtung
16 verjiingenden spiralférmigen Transporigang 15 hindurch geflihtt wird und das
Transportgut hierbei eine fortschreitende Entwésserung erfahrt.

Um dabei die vom Transportgut abgeschiedene Flissigkeit abzufiihren, sind im
Gehausemantel 14 nicht dargestelite Flissigkeitsdurchtritte vorgesehen, welche
beispielsweise schlitz- oder lochidrmig ausgefiihrt sind. Die durch die
Fllssigkeitsdurchtritte abflielende Flissigkeit wird in einer daflir vorgesehenen
Auffangvorrichtung gesammeit.
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Um das Anhaften des Transporiguts - beispielsweise seien hier Faserstoff- oder
Schlammsuspensionen genannt - an der Oberflache der Schneckenwelle 11 zu
verhindern bzw. um einen durch derartige Materialien verursachten Abrieb der
Schneckenwelle 11 mit den eingangs bereits genannten Nachteilen zu verringem, ist
an zumindest einem Oberflachenabschnitt 20 der Schneckenwelle 11 innerhalb des
Transportganges 15  ein  Verbundwerkstoff 21 mit einer definierten
Oberflachenrauheit 22 stoffschilssig befestigt. Der Verbundwerkstoff 21 umfasst
Hartstoffpartikel 23, wslche gleichmaRig verteilt in einer Matrixkomponente 24 des
Verbundwerkstoffs 21 unter Bildung einer Qberflachenrauheit 22 eingebsttet sind.

Wie Fig. 3 zu entnehmen ist, welche in einer vergroferten Ansicht den in Fig. 1
markierten Detaillausschnitt A veranschaulicht, erfolgt die stoffschilissige Befestigung
des Verbundwerkstoffs 21 hier durch Verkleben mit einer Klebeschicht 26, die an
einer Unterseite 28 des Verbundwerkstoffs 21 aufgebracht wird oder die alternativ an
dem entsprechenden Oberflachenabschnitt 20 der Schneckenwelle 11 aufgebracht
wird, bevor der Verbundwerkstoff 21 auf die Klebeschicht 26 gedrickt wird. Ebenso
ist es im Rahmen der Erfindung denkbar, dass sowohl an der Unterseite 28 des
Verbundwerkstoffs 21 als auch am entsprechend korrespondierenden
Oberfldchenabschnit 20 der Schneckenwelle 11 Kiebeschichten 26 desselben
Klebstoffs oder aber unterschiedlicher Klebstoffe nach dem Prinzip eines
Kontaktklebers aufgetragen werden.

Wie weiters in Fig. 3 vergroRert zu erkennen ist, ragen die Hantstoffpartike! 23 um
eine definiete Oberflachenrauheit 22, die hier beispiclsweise etwa von 5 um bis
8 um betragt, aus der Matrixkomponente 24 hervor, Die Matrixkomponente 24 ist hier
aus einem thermoplastischen Elastomer hergestelit. Die Haristoffpartikel 23 sind
somit vorteithaft in einer vergleichsweise weicheren, elastischen Matrixkomponente
eingebettet, wodurch der Verschleil der Hartstoffpartikel 23 verringert und die
Lebensdauer des oberfldchenrauen Verbundwerkstoffs 21 verlangert wird.

Als Verschieiflanzeige ist hier eine Verschisiindikatorschicht 27 innerhalb der
Matrixkomponente 24 integriert bzw. zwischen der Matrixkomponente 24 und der
Klebeschicht 26 angeordnet. Die Verschieilindikatorschicht 27 umfasst
beispielsweise eine farblich markierte, gefarbte Polymerschicht, die sichtbar wird,
wenn die Hartstoffpartikel 23 abgerieben sind.
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Fig. 2 zeigt esine weitere AusflGhrungsvariante einer erfindungsgemafien
Schneckenpresse 10, wobei hier Oberflachenabschnitte 20 der Schneckenwelle 11
innerhalb des Transportganges 15 mit Verbundwerkstoffmatten 25, weiche einen
Verbundwerkstoff 21 mit einer definierten Oberflachenrauheit 22 umfassen, beklebt
sind. Zusatzlich ist an der Unterseite 28 der Verbundwerkstoffmatten 25 bereits eine
Kiebeschicht 26 angeordnet, die Verbundwerksiofimatien 25 sind daher
selbstklebend ausgeriistet und besonders praktisch zum Bekieben der
Schneckenwelle 11. Die Kiebeschicht 26 ist dazu beispielsweise mit einer nicht
dargesteliten Schutzfolie bedeckt, die vor dem Verlegen der Verbundwerkstoffmatten
25 abzuziehen ist.

Die mehreren Verbundwerkstoffmatten 25 sind in Fig. 2 aneinander angrenzend an
benachbarten Oberfidchenabschnitten 20 der Schneckenwslie 11 innerhalb der
Windungen des Transportganges 15, welche im Hochkompressionsbereich 30 der
Schneckenpresse 10 liegen, solcherart angeklebt, dass diese nach einer bestimmten
Lebensdauer bzw. verschieiRabhéngig einfach und rasch abgeldst und gegen neue
Verbundwerkstoffmatten 25 ausgewechselt werden konnen.

Analog zu Fig. 1 ist auch der in Fig. 2 markierte Detailausschnitt A in Fig. 3 in einer
vergroRerten Ansicht veranschaulicht. im Unterschied zu Fig. 1, wo bel einem
Verbundwerkstoff 21 die Klebeschicht 26 zusétzlich an der Unterseite 28 des
Verbundwerkstoffs 21 — oder direkt auf der Schneckenwelle 11 - aufgetragen
werden muss, ist beim Einsatz einer Verbundwerkstoffmatte 25 die Klebeschicht 26
bereits auf der Unterseite 28 der Verbundwerkstoffmatte 25 aufgstragen. Somit stelit
Fig. 3 im Prinzip sowohl den fertigen Schichtenautbau eines aufgekiebten
Verbundwerkstoffs 21, als auch den einer verklebten Verbundwerkstoffmatte 25 dar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schneckenpresse {10} zum Abscheiden von Flussigkeit aus einem
Transportgut, umfassend sine Schneckenwelle (11) samt siner spiralférmig an der
Schneckenwelle {11) angeordneten Forderwendel (13) sowie einen diese
umgebenden Gehdusemante! (14), wobel zwischen der Schneckenwelle (11), der
Férderwendel (13) und dem Gehausemantel (14) ein Transportgang (15) fiir das zu
befordemnde Transporigut ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass an
zumindest einem QOberflachenabschnitt {20) der Schneckenwelle (11) innerhalb des
Transporiganges (15) ein Verbundwerkstoff (21) umfassend Hartstoffpartikel (23),
welche gleichmalig verteilt in einer Matrixkomponente (24) unter Bildung einer
Oberflachenrauheit (22) eingebettet sind, stoffschilssig befestigt ist.

2. Schneckenpresse {10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verbundwerkstoff (21) an seiner Unterseite (28) mit einer Klebeschicht (28) an der
Schneckenwelle (11) idsbar angeklebt ist.

3. Schneckenpresse (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verbundwerkstoff (21) als Verbundwerkstoffmatte (25) umfassend
Hartstoffpartikel (23), welche in einer Matrixkomponente (24) unter Bildung einer
Oberfldchanravheit (22) eingebettet sind, sowie weiterhin umfassend eine
Klebeschicht (26) an einer Unterseite (28) der Verbundwerkstoffmatte (25)
ausgefihrt ist, wobei die Verbundwerkstoffmatte (25) zumindest an einem
Oberflachenabschnitt (20) der Schneckenwelle (11) ldsbar angeklebt ist.

4, Schneckenpresse (10) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Oberflachenrauheit (22) des Verbundwerkstoffs (21) oder
der Verbundwerkstoffmatte (25), mit weicher die Hartstoffpartikel (23) aus der
Matrixkomponente (24) hervorragen, von 2 uym bis 20 ym, vorzugsweise von 3 ym
bis 10 pm, besonders bevorzugt von 5 ym bis 8 um, betrégt.

5. Schneckenpresse (10) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verbundwerkstoff (21) oder die Verbundwerkstoffmatie
{25) zumindest eine Verschieillindikatorschicht (27) umfasst, welche
VerschieiBindikatorschicht (27) innerhalb der Matrixkomponente (24) integriert ist
und/oder welche Verschisilindikatorschicht (27) an der Unterseite (28) des
Verbundwerkstoffs (21) angeordnet ist.
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6. Schneckenpresse (10) nach einem der Ansprliche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Verbundwerkstoffmatten (25), vorzugsweise drei
oder vier Verbundwerkstoffmatten (25), aneinander angrenzend an benachbarten
Oberflichenabschnitten (20} der Schneckenwelle (11) innerhalb  eines
Transportganges (15) [bsbar angeklebt sind.

7. Schneckenpresse (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Matrixkomponente (24) des Verbundwerkstoffs {(21), in
welcher die Hartstoffpartikel (23) unter Blldung einer Oberflachenrauheit (22)
gingebettet sind, aus einem Elastomer, vorzugsweise einem thermoplastischen
Elastomer, hergestelit ist.

8. Verwendung eines Verbundwerkstoffs (21} umfassend Hartstoffpartikel (23),
welche gleichmaRig verteilt in einer Matrixkomponente (24) unter Bildung einer
Oberflachenrauheit (22) eingebetiet sind, zur stoffschliissigen Befestigung (26) an
zumindest einem Obesrflachenabschnitt (20) einer Schneckenwelle (11) einer
Schneckenpresse (10), wobei der Verbundwerkstoff (21} vorzugsweise mil einer
Kiebeschicht (26) an dem zumindest einen Oberflichenabschnitt (20} einer
Schneckenwelle {11) ldsbar anklebbar ist.

9. Verwendung einer Verbundwerkstoffmatte (25) umfassend Hartstoffpartikel
(23), welche gleichmalRig verteilt in einer Matrixkomponente (24) unter Bildung einer
Oberflachenrauhelt (22) eingebetiet sind, sowie weiterhin umfassend eine
Klebeschicht {26) an einer Unterseite (28) der Verbundwerkstoffmatte (25), zum
iosbaren Bekleben an zumindest einem Oberflachenabschnitt (20) einer
Schneckenwelle (11) siner Schneckenpresse (10), wobei vorzugsweise eing
VerschieiRindikatorschicht (27) innerhalb der Matrixkomponente (24) integriert ist
und/oder zumindest eine Verschieilindikatorschicht (27) =zwischen der
Matrixkomponente (24) und der Klebeschicht (26) angeordnet ist.

10. Verwendung eines Verbundwerkstoffs {21) nach Anspruch 8 und/oder einer
Verbundwerkstoffmatte (25) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenrauheit (22), mit der die Hartstoffpartikel (23) aus der Matrixkomponente
(24) hervorragen, von 2 um bis 20 pym, vorzugsweise von 3 um bis 10 ym, besonders
bevorzugt von 5pum bis 8 um, befrdgt, wobei die Matrixkomponente (24)
vorzugsweise aus einem thermoplastischen Elastomer hergestellt ist.
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