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Prasa slimakowa

1

Wynalazek dotyczy prasy S§limakowej do wy-
ciskania cieczy z mas zawierajgcych wi6kna i ma-
terialébw ze skladnikami wi6knistymi. Prasy $§li-
makowe stosuje sie na. przykiad do wylugowania
wzglednie odwadniania masy celulozowej, do od-
dzielania sok6é6w z owocéw lub z krajanki, jak
réwniez przy otrzymywaniu oleju z nasion ole-
istych.

Znane s§ prasy z cylindrycznymi lub stozkowy-
mi §limakami, jak réwniez z zachodzgcymi jeden
w drugi Slimakami, przy ktérych masy zawiera-
jace wlékna i materialy ze skladnikami wilékni-
stymi sg progresywnie zageszczane, oddajac przy
tym zawarta w nich ciecz.

Jednak prasy ze S§limakami przetlaczajacymi
dla progresywmego zageszczania majg te wade, ze
na przyklad wiecej niz normalnie rozcieficzone
masy zostaja niedostatecznie wyprasowane, pod-
czas gdy masy lub materialy poddawane praso-
waniu o duzej zawartofci stalych skladnikéw
z trudnoS$cia przemieszczajg sie i latwo doprowa-
dzaja do zakleszczenia Slimaka. Dozowanie do-
plywu masy jak réwmiez przestawianie liczby
obrotéw dla wplywu masy na czas jej przebywa-
nia w prasie, ‘przyniosty wylgcznie niewystarcza-
jace ulepszenia procesu prasowania.

Dla lepszego dobrania warunkéw prasowania do
‘przerabianych mas lub matenialéw poddawanych
prasowaniu stosowalo sie dodatkowe elementy
prasujace, ktére byly sterowane urzadzeniami hy-
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draulicznymi. W ten sposéb mozna. osiggngé isto-
tne ulepszenie efektu prasowania, jednakie wy-
sokim nakladem mechanicznym z duZym obcia-
zeniem lozysk i napedu prasy.

Dla utrzymania koniecznej gestosci wytloczyn
elementy prasujgce musza byé biezaco regulowa-
ne, natomiast znane prasy mechaniczne lub hy-
drauliczne posiadaly skomplikowang konstrukcje,
co utrudnialo osiowy przesuw S§limaka podczas
pracy.

Celem wynalazku jest prosta, mocna prasa
z malymi wymaganiami odno$nie obstugi i nadzo- -
ru przy réwnoczesnym ograniczeniu przestojow
produkeyjnych, ograniczenia remontéw i innych
przerw. »

Cel wynalazku osiggnieto w ten sposéb, ze S$li-
mak zasilajacy o Srednicy zewmetrznej zwoju
gwintu zmniejsZajgcej sie w kierunku przesyla-
nia masy az do wielko$ci §rednicy rdzenia gwintu
jest obrotowo umieszczony w niedziurkowanym
cylindrze. Cylinder ten przechodzi dalej w kosz
sitowy o tej samej Sredmnicy, ktéry jest wybity
gestym sitem. Ten kosz sitowy posiada taks diu-
go$§é, ze §limak zasilajgcy i sztywno polaczona
z nim réznicowa cze§é ubijajgca o Srednicy rdze-
nia $§limaka i ze skierowanym w strone wylotu
prasy stromym gwintem o przekroju poprzeczmym
podobnym do niesymetrycznego gwintu trapezo-
wego, sg calkowicie otoczone koszem sitowym.

Réznicowa czeSé ubijajgca ma mniejszy skok
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gwintu niz §limak zasilajacy, w danym przypad-
ku jego ostatni zwoéj jest dopasowany do rodzaju
mas zawierajagcych wlékno lub materiatéw podda-
wanych prasowaniu w odniesieniu do wysokoSci
wzniosu linii §rubowej tego gwintu jak réwmniez
ksztattu boku zarysu gwintu.

Celowym jest rOwniez tak uksztaltowaé roézni-
cowa cze§¢ ubijgjaca, aby jej Srednica zmniejsza-
la sie w kierunku wylotu prasy.

Patrzac w kierunku przenoszenia masy, zwoje
gwintu $limaka zasilajacego posiadaja zmniejsza-
jaca sie wysoko&é wzniosu linii Srubowej.

W tym wykonaniu skok gwintu réznicowej cze-
§ci ubijajacej jest mniejszy niz skok ostatniego
zwoju gwintu na $limaku zasilajacym. Ze wzgle-
déw technicznych zaleca sie, aby kosz sitowy
skladat sie z dwéch péiskorup.

Spos6b dzialania polaczenia S$limaka zasilaja-
cego z rbéznicowsg czeScig ubijajacy jest podobny
do obracajgcej sie Sruby roéinicowej przy .pola-
czeniu lub dociggnieciu obydwu cze$ci. Za po-
mocy skierowanych do tylu powierzchni nosnych
stromego gwintu spietrza sie placek materialu
i tworzy mostki o duzym nacisku na sito. Z two-
rzeniem mostk6w dochodzi réwnoczesnie do prze-
mieszczen materiatu, przy czym réwniez gniazdo-
we nagromadzenia cieczy ulegajg przerwaniu i zo-
staja odprowadzone przez sito.

Sity osiowe obracajacych sie elementéw podle-
gaja jak najdalej idacemu znoszeniu.

Prasa S§limakowa wedlug wynalazku jest sa-
mooczyszczajacyg sie. Na zakonczenie procesu ro-
boczego, skutkiem przenoszacego dzialania zwo-
jow Slimaka prasa zostaje oczysaczona. Skiero-
wane do wylotu powierzchnie nos$ne gwintu cze-
Sci ubijajacej rozpoczynaja zsuwaé pozostajace
placki materialu w kierunku przenoszenia aby je
- w koneu wyrzucié w postaci okruchéw.

Moc napedowa prasy wedlug wynalazku jest
stosunkowo mala, w zakresie najwiekszego na-
cisku nie znajduja sie progresywnie $cie$niajgce
si¢ zwoju gwintu $§limaka, pomiedzy ktérymi mo-
glyby wytloczyny zacisnaé sie lub nawet zestalié,
skutkiem czego dotychczasowe prasy tego typu
czesto ulegaly zakleszczeniu.

Zastosowanie duzych §limakéw przy matlej ilo-
§ci obroté6w jest w tym wypadku mozliwe i ko-
rzystne, zwlaszcza do wykorzystania dlugiego cza-
su przebywania materialu w prasie.

Prasa S§limakowa wedlug wynalazku wymaga
uwarunkowanego konstrukcjg duzego przekroju
pierScieniowego miedzy rdzemiem $limaka i si-
tem, zwlaszcza jednak miedzy czeSciag ubijajaca
i sitem — dla spowodowania opisanego efektu,
jednocze$nie 1gczy sie z tym duza zaleta, gdyz
mozna przeprowadzaé niepozadane zamieczyszcze-
nia bez uszkodzenia wrazliwego sita lub obraca-
jacych sie elementéw.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony
w przykitadzie wykonania na rysunku, ktéry
przedstawia schematyczny przek-6j pionowy pra-
sy §limakowej.

Materiat poddawany prasowaniu dostaje sie
przez otwér 1 wlotowy do niedziurkowanego cy-
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4 .
lindra 5, calkowicie wyvpelniajac przestrzenie
miedzy zwojami obracajaccgo sie Slimaka 3.

CiSnienie wejSciowe mas przy obracajacym sie
slimaku 3 zasilajgcym nie wystepuje juz w miej-
scu polgczenia cylindra 5 z koszem 2 sitowym,
na poczatku strefy B. W koszu 2 sitowym strefy
B (strefa odwadniania) masy zawierajace widkna,
przez sito otaczajace §limak 3, oddajg cala ilosé
latwo odciekajgcych cieczy. JednoczesSnie naste-
puje odpowiednie zmniejszenie objetosci w prze-
strzeniach miedzy zwojami Slimaka. W strefie C
(zageszczenie  wstepne) §Slimak 3  zasilajacy
o zmniejszajgcych sie w kierunku przenoszenia
masy S$rednicach zwojow powoduje wstepne za-
geszczenie masy i wplywa na wyr6éwnanie za-
wiartoSci skladnikéw statych w masie. Dostar-
czane ze strefy odwadniajgcej skladniki stale po-
woduja tak duze zageszczenie wstepne w strefie
C, ze wlbkniste, masy, przy cigglym wydzielaniu
cieczy przy ruchu przenonoszacym zwojow Sli-
maka o zmniejszajgcej sie Srednicy, zostajg prze-
suniete do czeSci ubijajacej 4.

Cze$é ubijajaca 4 bedaca przediluzeniem rdze-
nia §limaka, zaopatrzona jest w stromy gwint
o profilu podobnym do niesymetrycznego gwintu
trapezowego, z mniejszym skokiem niz ostatni
zw6j §limaka i powoduje, ze wytloczyny groma-
dza sie¢ na skierowanych do tylu powierzchn.ach
nosnych gwintu i wywierajg nacisk na sito.

Za odgraniczajagcym sitem tworzg sie tuki mo-
stkowe skierowane do tylu i przeciwstawiajace
op6r dla ruchu wytloczyn w przdéd. Juz przy sto-
sunkowo niewielkim ci$nieniu zawartym w wy-
ttoczynach przemieszczajgcych sie ze zwojow stre-
fy C wstepnego zageszczania, plaskie mostki ma-
teriatu, znajdujace sie w strefie D migdzy czescig
ubijajacg 4 i sitem, wywieraja duzy nacisk na
sito umieszczone w koszu 2 sitowym,

Przy postepujacym naprzéd prasowaniu, wy-
ttoczyny w dalszym ciggu pozbywajg sie cieczy
wydalajac ja na zewnatrz, przez sito, zmniejsza-
ja swa objetosé i w koncu mostki masy zatamujag
sie. Kazde nowe utworzenie mostk6w oddziaty-
wa réwnocze§nie na przeniesienie materialu przez
cze§é ubijajacg 4, przy czym zostajg roéwno-
czesnie przerwane gniazdowe nagromadzenia cie-
czy i odprowadzone prze zsito. Tworzenie most-
kéw z wytloczyn i nieustanne przesuniecia ich
wlokien nie przebiegaja skokowo lecz w sposéb
ciggly na skutek ubijajgcego dzialania zwojow
gwintu.

W Srodkowej czesSci strefy D, skutkiem ciggte-
go oddawania cieczy i zwigzanym z tym zmniej-
szeniem objetosSci 'masy, ustaje wplyw na wytto-
czyny przechodzacych mas materiatu, od tego
miejsca oddzialuje jeszcze tylko dazno§é wytlo-
czyn do saczenia sie, ktéra przy wykorzystaniu
czasu ich przebywania w prasie ze zmniejszajg-
cym sie tworzeniem mostkéw materialu prowadzi
do optymalnego odwodnienia.

Cze$é ubijajaca 4 o Srednicy zmniejszajgcej sie
w kierunku wylotu 6 prasy, na skutek zwieksza-
nia sie objetosci wytloczyn na zwojach gwintu,

- sprzyja spulchnianiu materialu poddawanego pra-

sowaniu.



5
Zastrzezenia patentowe

1. Prasa $limakowa do wyciskania cieczy z mas
zawierajacych wilékna i materialébw ze skladni-
kami wloknistymi, znamienna tym, Zze niedziurko-
wany cylinder (5), w ktéorym jest osadzony - sli-
mak (3) zasilajacy o Srednicy zewnetrznej zwoju
gwintu zmniejszajacej sie w kierunku przesyla-
nia masy az do wielko$ci $rednicy rdzenia gwin-
tu, jest polaczony z koszem sitowym (2) o takiej
samej $rednicy co $limak (3), ktéry to kosz (2)
sitowy ma taka diugo$§é, ze Slimak (3) zasilajacy
i sztywno polgczona z nim réznicowa cze$é ubi-
jajagca (4), ktéra ma S$rednice réwng Srednicy
rdzenia $limaka (3) i zaopatraona jest w skiero-
wany do wylotu prasy stromy gwint o przekroju
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poprzecznym podobnym do niesymetrycznego gwin-
tu trapezowego, otoczone sa catkowicie koszem
(2) sitowym, a gwint réznicowej cze$ci ubijajag-
cej (4) posiada mniejszy skok gwintu niz zwoje
Slimaka.

2. Prasa S§limakowa wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, ze §rednica réznicowej czesci ubija-
jagcej (4) zmniejsza sie w kierunku wylotu (6).

3. Prasa $limakowa wedlug zastrz. 1 i 2 zna-
mienna tym, ze skok gwintu na réznicowej czesci
ubijajacej (4) jest mniejszy niz wysoko§¢ wznio-
su linii Srubowej ostatniego zwoju na Slimaku (3)
zasilajgcym.

4. Prasa S§limakowa wedlug zastrz. 1 do 4,
znamienna tym, ze kosz (2) sitowy sklada sie
z dwb6ch pélskorup.
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