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(57) Sammendrag
Ved en avvanning av naturfuktig, grove torvstykker
eller et lignende materiale blir materialet kontinuerlig
oppdelt (3) i partikler med en diameter pa ca. 2~3 cm og
strgdd pd et nedre siktbdnd (4) Et ¢vre siktbénd (6)
tilfpres og materialet fgres mellom de to siktbdnd
gjennom en foravvanningssone (5) hvor det tilveiebringes
en homogen filterkake bare under et trykk som bevirkes
av spenningen i siktbdndene (4) og (6) i en slgyfe
gjennom minst et valsepar (7, 8, 9). Filterkaken blir
presset i en etterfglgende avvanningssone mellom sikt-
badnd (4 og 6) som gdr mellom et antall nippvalsepar
med gkende trykk. Mellom hvert siktbadnd og tilhgr-
ende nippvalse medfgres et trykkbdnd (12 hhv. 13)
som har samme bredde som siktb&ndet og bestdr av et
eiastisk, vannfast materiale. Trykkbdndet er imidlertid
utformet for opptak og bortfering av filtratet og for
stabilisering av materialet som presses. Etter avvann-
ingssonen gar materialet inn i en he¢ytrykkssone hvor
det mellom siktbd&nd (16, 17) behandles mellom minst et
pressvalseparikla) med et stgrre trykk enn det som
utpves i det siste valsepar i den forangdende avvann-
ingssone.
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Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmidte til avvanning av torv-
stykker eller lignende, naturfuktige og grove materialer ved
hjelp av pressing med oppdeling av materialet i partikler med
en diameter pa ca. 2-3 cm,

utstrping av partiklene i bredden pd et nedre siktband hvormed
det pastrpdde materialet feores gjennom en forvanningssone hvor
det med et tilfert eovre siktbdnd og mellom de to siktband feres
i en sleyfe i minst et valsepar og bare presses med bandspenn-
ingen,

fering av materialet gjennom en avvanningssone mellom et nedre
0g @vre siktband gjennom en rekke pa hverandre felgende nipp-
valsepar under et i rekken skende pressetrykk,

fering av materialet gjennom en heytrykkssone mellom et nedre
0g et gvre siktbdnd gjennom et nipp mellom i det minste et
valsepar og under et hgyere pressetrykk enn det somutpves i

det foregaende, siste valsepar i avvanningssonen.

Pa hittil kjent mdte blir fra en torvmyr utvunnet, naturfuktig
0og grov torvlevert til en presse hvor torvstykkene i burlign-
ende kammere pressesfor avvanning. Denne prosess kan ogsa vare
halvkontinuerlig, iaet man benytter et antall burlignende kam-
mere som suksessivt fylles, presses og temmes. For denne frem-
gangsmate behpver man relativt tunge og krevende innretninger,
og produktet er ikke helt tilfredsstillende. Produktet er nem-
lig ikke homogent med hensyn til fuktighet og stykkstgrrelse.
Torven klemmes som fglge av de anvendte heye trykk, dvs. at
torvskrukturen gdelegges, slik at alt for mange fibre brytes.
Andre forsgk pd mekanisk avvanning av naturfuktige torvstykker
har ikke fgrt til bedre resultater. Foreliggende oppfinnelse
har til hensikt & tilveiebringe en fremgangsmdte for avvann-
ing av torvstykker eller et lignende, naturfuktig og grovt
materiale, med oppnédelse av et produkt som har en jevn struk-
tur, i hovedsaken hele fibre og en akseptabel restfuktighet,

pd& en kontinuerlig og skonomisk mate.

Dette oppnds ifelge oppfinnelsen ved den innledningsvis nevnte
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fremgangsmate ved at i avvanningssonen trekkes et respektivt,
med samme bredde som siktbAndet utfert, elastisk, vannfast,
men for opptak og bortfering av det utpressede vann og for
stabilisering av materialet utformet trykkband med, paral-

lelt med siktbandet og mellom siktbandet og valsen.

Ved behandlingen i foravvanningssonen dannes det en filter-
kake med homogen struktur, med jevn mengdefordeling og et
jevnt vann / faststoff-forhold. Det er forst denne homogene,
fikserte og stedsstabiliserte filterkake som deretter avvannes

videre i en nipp-kaskade, uten klemming og uten derved & til-

stoppe siktene.

Oppfinnelsen skal forklares narmere under henvisning til

tegningene, hvor:

Fig. 1 viser et for utfgrelse av den nye fremgangsmate
konsipert avvanningsanlegg i sideriss,

fig. 2 viser et trykkba&nd for opptak og for bortfgring av
filtratet, i grunnriss og i stgrre madlestokk, og

fig. 3 viser et lengdesnitt av trykkbandet, etter linjen
III-III i fig. 2.

Naturfuktige og grove torvstykker blir fra en vagge 1 tgmt
over p& et transportbdnd 2. Transportbdndet fgrer torven

over til en blande- og oppdelingsinnretning 3. Denne inn-
retning 3 er utf@grt pd samme midte som en gjgdselsspreder.

Med denne innretning 3 blir torvstykkene delt opp i partikler,
dvs. stykker med en diameter opptil 2-3 cm. Det oppdelte
materiale blir i innretningen 3 strgdd over pd et nedre
siktband og fordelt over bandets bredde. Allerede her vil
materialet delvist minste fuktighet, idet filtratet vil trenge
ned gjennom siktbandet. Med det nedre siktbénd 4 fgres



15

20

25

30

35

3 155443

materialet mot en foravvanningssone 5 hvor det ovenfra til-
fgres et ¢vre siktbd&nd 6. Mellom de to siktbdnd gir sa
materialet gjennom fpravvénningssonen 5. I denne sonen danner
siktbd&ndene en slgyfe og f@gres av minst et valsepar. I ut-
fgrelseseksempelet er det for dannelse av slgyfen benyttet

tre valser 7, 8 og 9. Omslyngingen p& de enkelte valser er
ca. 90°. De enkelte valser 7, 8 og 9 er anordnet med inn-
byrdes avstand, slik at det forhdndenvarende pressetrykk bare
oppnas ved spenningen i siktbd&ndene. I denne foravvannings-
sone blir det pd forhd&nd utstrgdde torvteppe, en lgs masse,
avvannet til en jevn tgrrtilstand og blir fordelt og ut-
lignet mellom ¢vre og nedre siktbdnd. Det oppstdr derved

en homdgen filterkake med jevn mengdefordeling og med jevnt
vann/faststoff~forhold. Dette oppnds med et relativt lavt
pressetrykk. Med den i foravvanningssonen oppnddde beskaffen-
het for filterkaken, her betegnet som at torvteppet er fiksert
eller stabilisert, blir det mulig & behandle dette materiale
videre med et stgrre trykk uten fare for istykkerklemming og
pdeleggelse av strukturen. Man forhindrer dermed den sidkalte
oppmaling av materialet under stgrre trykk i de etterfglgende

bearbeidelsesfaser.

Det foravvannede materiale kommer sd inn i en pressesone, den
egentlige avvanningssone, hvor hovedandelen av fuktighet
fjernes fra materialet. Denne presse- eller avanningssone
dannes mellom grensevalseparene 10 og 1ll. Her skjer den
ytterligere suksessive avvanning i en kaskade av nipp som
dannes mellom en rekke etter hverandre anordnede nippvalse-
par lOl, frem til grensevalsen 1l1. I raden av nippvalsepar
anvendes det et stadig gkende pressetrykk. I denne presse-
sonen fgres det med respektive trykkbadnd 12 og 13, parallelt
med henholdsvis gvre og nedre siktbadnd 4 og 6. Trykkbandet
er anordnet parallelt med det respektive siktbdnd og gar

mellom siktbandet og den hosliggende nippvalse. Trykkbandet
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har samme bredde som siktbandet. Trykkbdndet er elastisk og
bestér av et vannfast, dvs, vannavstgtende henholdsvis ikke
vannopptagende materiale, eksempelvis kompakt gummi.

5 Disse trykkbdnd 12, 13 er utformet for opptak av det fra
materiaiet utklemte vann, filtratet, og for bortfgring av
dette. Disse tiltak muliggjgr at ogsd i nippet anfallende
filtrat kan trenge gjennom siktbd&ndene, fordi det opptas
av trykkb&ndene og kan fgres bort ved hjelp av disse, slik

10 at hverken filtrat eller materiale som skal avvannes, kan

stuve seg opp foran nippene.

En utforming av et trykkband 12 er vist i fig. 2 og 3.
Man ser her kammere 14 som er anordnet for opptak av filtratet,
15 og hull 15 som tjener til bortfgring henholdsvis gjennom=-
slippiﬁg av filtratet i trykkbédndet. Materialet i trykk-
bdndet er eventuelt gummi, i en kvalitet og form som i seg
selv ikke opptar vann, eller filtrat. FKammerne 14 er &pne
mot siktbandet, henholdsvis det materiale som presses. Mater-
20 ialet holdes s@ledes stabilt, dvs. lokalt, og filtratet fgres
ut av pressesonen pa kortest mulig vei. Derved hindres at
torvteppets kantpartier fuktes av det ellers fra midten av
pressen og mot kantpartiene strgmmende filtrat. Stegene
mellom kammerne stabilierer materialet lokalt, dvs. de fikserer
25 materialet idet de hindrer dets forskyvning i samtlige
retninger. P& fordelaktiqg mite er, slik det gdr frem av
fig. 2 og 3, kammerne 14 anordnet grensende inntil hverandre,
idet kammerne 1 grunnriss har form av romber hvis ene akse
gadr parallelt med trykkbdndets bevegelsesretning. Med disse
30 elastiske trykkbénd fordeles samtidig energioverfgringen pé&
siktbédndene over en lang strekning, hvilket i vesentlig grad
vil bidra til & skdne siktb&ndene. Materialemessig er man
ikke bundet til gummi som materiale for trykkbdndene. Ogsa
andre materialer, sdfremt de har den postulerte elastisitet

35 og hydrofobi, kan anvendes.

Det 1 pressesonen avvannede, bearbeidede materiale blir der-
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etter fort inn i en hyytrykk-pressesone mellom et ¢gvre sikt-
band 16 og et nedre siktbdnd 17. Heytrykk-pressesonen innbe-
fatter minst et valsepar 18. I utfgrelseseksempelet dannes
hgytrykkssonen melliom to klemvalsepar. I denne sone trenger
torvteppet ikke lenger noen fiksering, og det er her derfor
ikke ngdvendig med trykkband.

Fordelaktig er pressen i omrddet ved presse- henholdsvis
avvanningssonen og hgytrykkssonen skrattstilt stigende
maksimalt ca. 25° i forhold til horisontalen i transport-
retningen, slik at dérved filtratet foran de respektive
pressesteder avstrykes mot nippene, henholdsvis mer bekvent
kan fo#res bort. Det er sgrget for at filtratet fgres sarskilt
bort fra de enkelte steder hvor filtrat fremkommer, dvs. fra
de enkelte nipp, og at filtratet enten direkte eller etter
en meliomklaring benyttes for rengjgring av siktene. Klar-
ingen av filtratet er sarlig ngdvendig pa grunn av fiber-
komponenter som fglger med filtratet.

En innstilling av det ¢@gnskede pressetrykk er mulig uavhengig
av hverandre ved de enkelte nippvalsepar. Dettevoppnés ved
en ulik styring av trykket mot de enkelte valsepar, og/eller
ved anvendelse av valsebelegg med ulike hardheter. De press-

kraftavgivende elementer anordnes i forbindelse med de respektive

nedre valser, hvilket i vesentlig grad forenkler siktbé&nd-
og trykkbandutbytting.

Fordelaktig skjer trykkendringen, henholdsvis pressvirk-
ningsendringen i de enkelte nippvalsepar ved en forstilling
av den respektivt gvre valse i paret i retning av eller mot
bandenes bevegelsesretning. Det vil si at dreiepunktene
til de nippdannende valser er anordnet pad en linje som for-
lgper skrdtt i forhold til b&ndlinjen. Man md passe pad at
siktbdndene og trykkbandene beveger seg i forhold til hver-
andre med en lik hastighet. For & sikre dette drives savel
nedre som ¢gvre siktb&nd og trykkbénd med en respektiv egen
drift, men synkront.
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Man kan ogsd tenke seg at de beskrevne trykkband anordnes
slik at de direkte g&r om de enkelte nippvalser. Man mé&
da selvf¢lgelig sgrge for at filtratet kan fgres gjennom

den respektive valseoverflate, inn i valsen og ut derfra.
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Patentkrav

1. Fremgangsmate til avvanning av torvstykker eller lign-
ende, naturfuktig og grovt materiale ved pressing med kontinu-

erlig forlgpende og pd hverandre feolgende fremgangsmitetrinn:

a) oppdeling av materialet i partikler med en diameter péa
ca. 2-3 cm, .

b) utstrging av partiklene i bredden pd et nedre siktband
hvormed det pastrodde materialet feres gjennom en for-
vanningssone hvor det med et tilfert ovre siktband og
mellom de to siktbadnd feres i en slegyfe i minst et valse-
par og bare presses med bandspenningen,

c) fering av materialet gjennom en avvanningssone mellom
et nedre og ¢vre siktband gjennom en rekke pa hverandre
folgende nippvalsepar under et i rekken okende presse-
trykk,

d) fering av materialet gjennom en heytrykkssone mellom
et nedre og et gvre siktbdnd gjennom et nipp mellom i
det minste et valsepar og under et hgyere pressetrykk
enn det som utepves i det foregiende, siste valsepar i
avvanningssonen,

karakterisert ved at i avvanningssonen trekkes

et respektivt, med samme bredde som siktbdndet utfert, elastisk,

vannfast, men for opptak og bortfering av det utpressede vann
og for stabilisering av materialet utformet trykkband med,
parallelt med siktbédndet og mellom siktbandet og valsen.

2. Fremgangsmate ifglge krav 1, k arak ter isert
v e d at ved behandlingen i avvanningssonen fgres materialet
langs en linje som har en maksimal stigning pa ca. 25° i for-

hold til horisontalen i transportretningen.

3. Fremgangsmdte ifplge krav 1, k arak terisert
v e d at filtratet fra de enkelte steder hvor filtrat frem-
kommer bortferes sarskilt og enten direkte eller etter en mell-

omklaring benyttes for rengjoring av sikten.
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4. - Fremgangsmate ifplge krav 1, k arakterisert
v e d at endringen av pressetrykket ved de enkelte valsepar

i avvanningssonen oppnés ved hjelp av ulike valsebelegg og/

eller ulik styring av trykket via de nedre valser i nippvalse-

parene.

5. Fremgangsmate ifelge krav 1, k arak terisert
v e d at endringen av pressetrykket henholdsvis pressevirk-

ningen ved de enkelte valsepar oppnéds ved en forskyvning av

den gvre valse i forhold til den nedre valse i paret i retning

av eller mot bandenes lgperetning.

6. Fremgangsmdte ifglge krav 1, k arak ter isert
v e d at de nedre savel som de ovre band drives synkront for
relativ parallellitet av lgpebevegelsen, slik at alle ba&nd
beveger seg med samme hastighet.

7. Fremgangsmate ifelge krav 1, k arak terisert
v e d at det benyttes trykkband hvor det er anordnet mot
siktbandet apnede kammere for opptak av det utpressede vann,

fra hvilke kammere det gar hull for bortfgring av vannet.

8. Fremgangsmate ifelge krav 1 henholdsvis 7, k a r a k-
terisert ved at det benyttes trykkband hvori det
er anordnet til hverandre grensende kammere som i grunnriss
har form av romber, med den ene akse parallell med trykk-

bandets bevegelsesretning.
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