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(57) Abstract

The invention relates to the horizontal extrusion of small plant parts in ram extruders, where it aims to make it easier to move the
filling material to below the heating pipe (7) which runs through the filling and pressing chamber (5) along the extrusion axis. To this end
the invention provides for the lateral walls (8, 9) to be displaced backwards in opposite directions before the start of the extrusion stroke
and to be returned to their original position after filling. This makes it possible not only to secure the filling density below the heating pipe
(7) but also to achieve a longer expulsion of pressed material for each ram stroke.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung befaft sich bei horizontalem Strangpressen von pflanzlichen Kleinteilen in Kolbenstrangpressen mit dem Problem, das
Fiillgut leichter unter das Heizrohr (7) zu fuhren, welches den Fiill- und Prefiraum (5) in der StrangpreBachse durchsetzt. Hierzu werden die
seitlichen Formwiinde (8, 9) vor Beginn des StrangpreBhubes nach entgegengesetzten Richtungen zuriickversetzt und nach dem Fiillvorgang
wieder in die urspriingliche Lage zurtickbewegt. Dadurch gelingt es nicht nur, die Fiilldichte unter dem Heizrohr (7) zu sichem, sondern
auch einen lingeren Aussto des geprefiten Materials pro Kolbenhub zu erzielen.
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BESCHREIBUNG

Strangpresse fiir pflanzliche Kleinteile

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Strangpressen von hohlen Stringen aus pflanzlichen,
insbesondere htlzernen Kleinteilen mit einer horizontal
wirkenden Kolbenstrangpresse, bei der ein Zufiihrschacht
mit seinem unteren Ende in einen Fiill- und PreBraum miindet
und durch einen hin- und herbeweglichen, eine
DurchlaBéffnung aufweisenden SchlieBschieber verschlieBbar
ist, wobei der Strangprefkolben langs mindestens eines,
den Fill- und PreBraum in Strangprefrichtung
durchsetzenden Heizrohres gefiihrt ist, sowie auf eine
Strangpresse zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Eine Strangpresse mit den vorstehenden Merkmalen ist durch
die DE-~A-28 10 070 bekannt.

Das Problem der bekannten Strangpressen dieser Art besteht
darin, daB der Fill- und PreBraum nicht gleichmdBig mit
den pflanzlichen Kleinteilen gefiillt wird, wodurch sich
nach dem Strangprefhub Bereiche unterschiedlicher Dichte
im fertigen Strang ergeben. Bedingt ist diese
ungieichméBige Befillung durch die Anwesenheit des
Heizrohres, welches das Zentrum des Fiill- und PreRraumes
in Strangprefrichtung durchsetzt. Das im freien Fall aus
dem Zufilhrschacht herangefiithrte pflanzliche Material muB
diesem Heizrohr ausweichen und kann dann nicht mehr den

Bereich unterhalb des Heizrohres geniigend ausfiillen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, die
Befiillung des Fiull- und PreBraumes mit den pflanzlichen
Kleinteilen zu verbessern, die Bereiche unterschiedlicher
Dichte im Strang méglichst zu vermeiden und die Leistung
der Strangpresse insgesamt zu steigern.
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Ausgehend von der eingangs erwdhnten vorbekannten
Strangpresse besteht das erfindungsgemdBe Verfahren darin,
daB der Fill- und PreRraum vor Beginn des Strangprefhubs
durch quer zur StrangpreBachse taktweise und gleichzeitig
voneinander wegbewegbare Formwidnde derart erweitert wird,
daB das Fillgut leichter unter das Heizrohr flieRen kann.

Eine geeignete Vorrichtung zur Durchfithrung dieses
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daf der Fill- und
PreBraum quer zur StrangpreBachse taktweise und
gleichzeitig voneinander wegbewegbare Formwande aufweist,
die beim Einfillen des Flillgutes gegeniiber der vorderen

und hinteren Schachtwand zuriickversetzt sind.

Durch den wiederholt hin- und herbewegbaren
SchlieBschieber wird das Fiillgut in den durch die

zurlickversetzte Formwand frei werdenden Raum gefdrdert.

Durch die riicklaufige Bewegung der Formwande in ihre
Ausgangsstellung wird nun erreicht, dal das in den Fill-
und Prefraum eingefiillte Material quer zur StrangpreBlachse
zusammengeschoben wird, wobei eine gleichmédBigere Dichte
unterhalb des Heizrohres erzielbar ist. Diese Bewegung der
Formwande hat auferdem zur Folge, daB beim eigentlichen
Stréngpreﬁhub der Vorschub des Stranges beim Verlassen des
Aushéartekanals im Verhdltnis zum Hub des StrangprelRkolbens
ungleich groBer wird als bei herkommlichen Strangpressen,
wodurch sich eine erhebliche Leistungssteigerung der

Strangpresse ergibt.

Es ist zwar durch die US-A-2 717 420 bekannt, sowohl die
seitlichen Formwande als auch die Bodenplatte eines Fill-
und Prefraumes einer Strangpresse versetzbar auszubilden,
wodurch man eine Vorpressung des zu verdichtenden Gemenges
von Kleinteilen erreichen will. Diese vorbekannte
Strangpresse weilst jedoch kein den Fill- und PreBraum in

Strangprefrichtung durchsetzendes Heizrohr auf, was
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zunachst den Nachteil mit sich bringt, daB der zu bildende
Strang zwar an seiner AuBenfldche, nicht aber in seinem
Kern ausreichend beheizt und getrocknet wird. Wiirde man
jedoch ein solches Heizrohr im Fiill- und PreBraum
anordnen, dann wdre die vorbekannte Strangpresse nicht
funktionsfdhig. Dies hangt damit zusammen, daB die
Bodenplatte des Fill- und Prefraumes anhebbar ausgebildet
ist, nachdem die seitlichen Formwidnde gegeneinander
versetzt worden sind. Die Folge davon ist unweigerlich,
daB ein im Fill- und PreBraum befindliches Heizrohr durch
den einseitig von unten wirkenden Druck der Bodenplatte
aus seiner zentrischen Lage verschoben wird, was wiederum
zur Folge hat, daB der StrangpreBfkolben nicht mehr
einwandfrei gefithrt ist und die Strangpresse innerhalb

kurzer Zeit blockieren muB.

Beim Gegenstand der Erfindung ist hingegen die Bodenplatte
des Fiill- und PreBraumes starr ausgebildet und nur die
seitlichen Formwande sind gegeneinander zeitgleich
versetzbar. Damit hebt sich der durch die seitlichen
Formwédnde ausgelibte PreRdruck im Bereich des Heizrohres
gegeneinander auf, was zur Lagestabilisierung des
Heizrohres fiihrt.

Die US-A-2 717 420 offenbart daher keine Lehre zur Losung
der mit der Erfindung gestellten Aufgabe.

Im Rahmen von Ausgestaltungen der Erfindung werden weitere
Vorziige erreicht. So ist beispielsweise der Hub der
einzelnen seitlich versetzbaren Formwand beim Gegenstand
der Erfindung so dimensioniert, daB er mindestens 30% der
Breite des zu pressenden Stranges, vorzugsweise etwa 50%,
entspricht. Das MaB der seitlichen Vorpressung des in den
Flull- und PreRraum eingefiihrten Gemenges ist demnach
wesentlich grofer als beim Stand der Technik gemiB

US-A-2 717 420, wo der seitliche Hub der einzelnen

Formwand etwa nur 1/7 der Breite eines Stranges
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entspricht. Infolgedessen wird bei jedem StrangpreBhub der
erfindungsgemédfen Strangpresse eine gréBere Liange des
Stranges voranbewegt und demgemdf die Leistung der
Strangpresse erheblich gesteigert.

Der Hub der seitlichen Formwand wird in der Regel durch
hydraulische oder pneumatische Huberzeuger veranlaBt.
Diese kOnnen im Sinne der Erfindung auf stufenlose oder
stufenweise Hube eingestellt werden, was besonders deshalb
zweckmdRig ist, um sich an unterschiedliche
Beschaffenheiten des zu verpressenden Gemenges anpassen

und die Leistung der Strangpresse veridndern zu konnen.

In einer Ausgestaltung der Erfindung empfiehlt es sich,
den unteren Rand der einzelnen Formwand auf der ortsfesten
Bodenplatte des Fiill- und PreBraumes zu fithren. Auf diese
Weise wird das in den Fill- und PreBraum eingebrachte
Gemenge gleichm&fig verschoben. In &hnlicher Weise
empfiehlt es sich, den oberen Rand der einzelnen Formwand
an der Unterflache des SchlieBschiebers in dessen
SchlieBstellung zu fiihren.

Diese MaBnahme setzt voraus, daB der SchlieBschieber in
die Schliefstellung gebracht worden ist, bevor der Hub der
seitlichen Formwand beginnt.

Die Erfindung erdffnet iiberdies die Moglichkeit, den
Befillvorgang des Fiill- und PreBraumes auf eine
zusatzliche Weise zu beschleunigen beziehungsweise zu
verbessern.

Zu diesem Zweck wird ein im unteren Teil des
Zufthrschachtes parallel zur StrangpreBachse drehbar
gelagertes Rihrwerk mindestens zeitweise antreibbar
angeordnet.
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Eine solche Befiillvorrichtung ist aus Figur 1 des

DE-GM 89 06 484.1 bekannt geworden. Dort wird das
Kleinteilgemenge durch einen aufrechten Zufiihrschacht nach
unten in Richtung zum Full- und Prefraum der Strangpresse
gefdrdert. Im unteren Teil des Zufithrschachtes ist ein
Rihrwerk, bestehend aus zwei um eine gemeinsame Achse
rotierenden Fliigeln, zumindest zeitweise drehbar
angetrieben. Dieses Rihrwerk hat die Aufgabe, das
Kleinteilgemenge in einer schnelleren Zeit in den Fill-
und PreRraum der Strangpresse zu férdern, als dies durch
freien Fall des Gemenges geschehen wiirde.

Die Praxis hat gezeigt, daB zusdtzlich zur Beschleunigung
des Fillvorganges auch noch eine Vorverdichtung des
Gemenges im Fill- und PreBraum erzielt werden kann, was
sich positiv auf die Leistungssteigerung der Strangpresse
auswirkt.

Wenn sich aber im Fill- und PreBraum zentrisch ein in
StrangprelRrichtung erstreckendes Heizrohr befindet, das
besonders dann notwendig ist, wenn Palettenkldétze im
StrangpreBverfahren hergestellt werden sollen, dann hat
die vorbekannte Einrichtung den Nachteil, daB dieses
Heizrohr beim Befiillvorgang einem quer zu seiner Achse
sicﬁ erstreckenden Verformungsdruck unterliegt. Die Folge
davon ist, daB der StrangpreBkolben, der das Heizrohr
fihrt, beim Strangprefhub Querkradften unterliegt, weil das
Heizrohr und die Seitenwadnde des Fiill- und PreBraumes

nicht mehr parallel zueinander liegen.

Es hat sich somit herausgestellt, daBR das vorbekannte
Rithrwerk mit seinem Vorteil der schnelleren Befiillung des
Fiill- und Prefraumes nicht zum Befiillen solcher Fiill- und
PreRrdume geeignet ist, die mit einem Heizrohr ausgeriistet
sind.
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Der Erfindung liegt somit die zusitzliche Aufgabe
zugrunde, diese Nachteile zu vermeiden und das Befiillen
eines Fill- und PreBraumesf der ein Heizrohr enthidlt, zu
beschleunigen, ohne die Position des Heizrohres zu
verandern.

Ausgehend vom DE-GM 89 06 494.1 besteht die
erfindungsgemaBe LOsung dieser Aufgabe darin, daB das
Rihrwerk aus zwei mit ihren Achsen parallel zueinander
gelagerten Paddeln besteht, die gegenlaufig rotierend
antreibbar und zueinander versetzt angeordnet sind, wobei
die Forderrichtung der Paddel an einem den Fiill- und
PreBraum durchsetzenden Heizrohr vorbeizielt.

Wahrend beim Stand der Technik zwei Paddel um eine
gemeinsame Achse gleichsinnig rotieren, lehrt die
Erfindung, jedes einzelne Paddel fiir sich zu lagern und
drehbar anzutreiben, die Drehrichtung beider Paddel
gegeneinanderldufig zu wdhlen und obendrein die Anordnung
der Paddel so zu wahlen, daB durch die Férderung der
Kleinteile keine direkte Belastung des Heizrohres erfolgt.
Die Hauptstromungsrichtung der Kleinteile ist vielmehr in
den jeweiligen Zwischenraum zwischen dem Heizrohr und den
Seitenwédnden des Fill- und PreBraumes gewdhlt, was den
zusétzlichen Vorteil mit sich bringt, daB der untere
Bereich des Fiill- und Prefraumes, insbesondere unterhalb
des Heizrohres, gleichmdfiger mit den pflanzlichen
Kleinteilen ausgefiillt wird.

Dieser Gegenstand der Erfindung mit den gegenldufig
rotierenden Paddeln ist auch fiir sich mit Erfolg bei
Strangpressen anwendbar, die keine verstellbaren

Seitenwande des Fiill- und PreRBraumes aufweisen.

Es ist zwar durch die DE-42 14 111 Al bekannt, im
Zufihrungsbereich von Pelletierwalzen fiir die Verpressung

von pflanzlichem Halmgut zwei parallel zueinander
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angeordnete Dosierwalzen antreibbar anzuordnen, um die
Forderleistung an die Pelletierleistung anpassen zu
kénnen. Dadurch werden jedoch weder die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung geldst noch der Gegenstand der
Erfindung nahegelegt.

Erganzungen und Ausgestaltungen ergeben sich aus den
Anspriichen 7 bis 14.

So ist beispielsweise gemdf Anspruch 8 vorgesehen, daB der
Versatz der Paddel derart gewdhlt ist, daB sie in einer
Grundstellung sich nach entgegengesetzten Richtungen
erstrecken. Auf diese Weise wird eine gleichmidBige
Beschickung des Fill- und PreBraums erreicht. Weiterhin
empfiehlt es sich, wenn der Zufiihrschacht in dem das
Rihrwerk umgebenden Bereich hohlzylinderfdrmig ausgebildet
ist. Dann wirkt das Rihrwerk mit gréBerem Wirkungsgrad wie
ein Fliugelverdichter.

Im Rahmen von Ausgestaltungen kénnen die Paddel aus Gummi
bestehen oder aber auch aus einem harten Material, z.B.
Stahl, hergestellt sein, wobei es sich im letzteren Fall
empfiehlt, die Paddel federnd nachgiebig zu befestigen.

Ein daritiber hinaus selbstdndiger Erfindungsgedanke ist den
Anspriichen 12 bis 14 zu entnehmen, bei denen vorgesehen
ist, den Zufilihrschacht sowie einen Halter fiir einen die
Einfilloffnung des Fiill- und PreBraumes abdeckenden
SchlieBkdrper an einer oberen, sich parallel zur
StrangpreBachse erstreckenden Schwenkachse derart
pendelfdrmig bewegbar zu lagern, daB in den Endstellungen
der Pendelbewegung die Einfiilléffnung entweder vom
SchlieRkérper abgedeckt ist oder deckungsgleich zur
Austrittséffnung des Zuftihrschachtes liegt.
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Das Prinzip des schwenkbaren Zufithrschachtes ist zwar aus
dem eingangs erwdhnten DE-GM 89 06 494.1 bekannt. Dort ist
aber das Schwenklager fiur die Halterung des SchlieBkdrpers
distanziert von der Schwenkachse des Zufiihrschachtes. Die
Erfindung vereinigt hingegen die Vorteile des
erfindungsgemédfen Rithrwerkes mit einem schwenkbar
gelagerten SchlieRkérper fiir die Abdeckung der
Einfiilloffnung des Fiill- und PreBraumes, wobei auch diese
Kombination besonders dafiir geeignet ist, einen durch
einen Heizdorn ausgestatteten Fiill- und Prefraum einer
Strangpresse schneller zu befiillen, ohne den Heizdorn zu

belasten.

Weil der SchlieBkérper in seiner SchlieBRstellung den
Seitendruck der Strangprefverdichtung aufnehmen muB,
empfiehlt es sich, den SchlieBkdrper an seiner Halterung
hohenverstellbar zu befestigen, um dadurch eine genaue
Justierung des SchlieRkérpers in seiner SchlieBstellung
herbeizufihren.
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Diese und weitere Merkmale sind in der Zeichnung
schematisch und beispielsweise dargestellt. Es zeigen:

Figur 1: einen Querschnitt durch einen Fiill- und
PreBraum einer Strangpresse in
zurickversetzter Lage der seitlichen

Formwande,

Figur 2: einen Querschnitt durch den Fill- und
Prefraum einer Strangpresse gemal Figur 1
in geschlossener Stellung des

SchlieBschiebers und der Formwédnde,

Figur 3: einen Vertikalschnitt durch einen
ortsfesten Zufithrschacht fiir den Fill- und

PreBraum einer horizontalen Strangpresse,

Figur 4: einen Vertikalschnitt durch einen
schwenkbar gelagerten Zufithrschacht fir
den Fill- und PreBraum einer horizontalen

Strangpresse und

Figur 5: einen vertikalen Schnitt durch die
Anordnung gemdf Figur 4 in der
Schliefstellung des SchlieBkorpers.

Das Ausfilhrungsbeispiel der Figur 1 zeigt lediglich den
Querschnitt durch einen F{ill- und PreBraum (5) einer
Strangpresse (1), wie er durch die DE~-A-28 10 070 bekannt
ist. Das zu verpressende Kleinteilgemenge (3) befindet
sich in einem aufrechten Zufihrschacht (2), dessen unteres
Ende (4) durch einen SchlieBschieber (6) verschlieBbar
ist, der im Beispiel der Figur 1 in gedffneter Stellung
dargestellt ist. Dieser SchlieBschieber (6) weist eine

Durchlafloffnung (28) auf, deren lichte Weite etwa dem
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Querschnitt der Einfiilléffnung (14) des Fiill- und
PreBraumes (5) entspricht. Wenn man den SchlieBschieber
(6) wie beim Stand der Technik (DE-A 28 10 070) wiederholt
hin- und herbewegt, erfolgt eine bessere Verteilung des
Ftillgutes im Fiill- und PreBraum (5).

Es versteht sich von selbst, daf das Kleinteilgemenge (3)
mit Bindemitteln vermengt und aus pflanzlichen,
insbesondere holzernen Kleinteilen bestehen kann, wobei
die GroBe und Art der Kleinteile sowie deren
Beschaffenheit im Rahmen des Standes der Technik beliebig

variierbar ist.

Der Fill- und PreBraum (5) der Strangpresse (1) wird
zentrisch durch ein in der StrangpreBachse sich
erstreckendes Heizrohr (7) durchsetzt, welches die Aufgabe
hat, den zu bildenden Strang von innen her aufzuwdrmen und
auszuhdrten. Demgemdfl ist der in Figur 1 nicht
dargestellte StrangpreBkolben auf diesem Heizrohr (7)
gefihrt. Falls der zu bildende Strang breiter als in Figur
1 dargestellt ist, kann es sich empfehlen, mehrere
Heizrohre (7) im Abstand nebeneinander anzuordnen und den
StrangprelRkolben entsprechend auszubilden.

Der'Full— und Prefliraum (5) wird nach unten von einer
Bodenplatte (10) und nach beiden Seiten von seitlichen
Formwadnden (8,9) begrenzt, die l&ngs horizontaler
Fihrungen (11) seitlich versetzbar ausgebildet sind. In
Figur 1 befinden sich die Formwinde (8,9) in
zurilickversetzter Lage. Die Einfiilloffnung (14) des Fill-
und Prelraumes (5) ist demgemdB kleiner als die lichte
Weite des zwischen den zuriickversetzten Formwianden (8,9)
entstehenden Hohlraumes. Um dennoch diesen erweiterten
Hohlraum mit dem Kleinteilgemenge (3) weitgehend ausfiillen
zu koénnen, wird der Schliefschieber (6) wiederholt hin-
und herbewegt.
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_11_

Nach Beendigung des Fiillvorganges wird die Einfiillsffnung
(14) dadurch geschlossen, daf der SchlieBschieber (6) aus
der in Figur 1 gezeigten Stellung in die in Figur 2
gezeigte Stellung gebracht wird. Damit bildet die
Unterfldche (17) des SchlieBschiebers (6) eine Fithrung fiir
die oberen Rander (13) der Formwande (8,9). Die unteren
Rédnder (12) der Formwande (8,9) sind auf der Grundplatte
(10) gefiihrt.

Die seitlichen Formwinde (8,9) werden aus der in Figur 1
erkenntlichen Grundstellung in die gestrichelt
dargestellte Stellung bewegt und schieben damit das im
Fill- und PreBraum befindliche Kleinteilgemenge (3) in
Richtung zum Heizrohr (7). Hierbei ist wichtig, daB die
Bewegung der Formwdnde (8,9) gleichzeitig erfolgt, damit

eine Verformung des Heizrohres (7) vermieden wird.

Die seitlichen Formwdnde (8,9) besitzen an ihren oberen
und unteren Réndern Abschrdgungen (18), die gegeneinander
gerichtet sind. Diese Abschrigungen (18) bilden am
fertigen Strang schriage Flichen, wodurch eine
Kantenabnutzung reduziert wird.

Im Beispiel der Figur 1 ist gezeigt, daB der einzelne Hub
(15f der einzelnen Formwand (8) bzw. (9) etwa der halben
Breite (16) des zu bildenden Stranges entspricht. Dieses
Hub-Breiten-Verh&dltnis kann natiirlich in nicht
unerheblichem Umfang {iber- bzw unterschritten werden.
Jedenfalls ist dieses Verh&dltnis wesentlich anders als
beim Stand der Technik gemdR US-A-2 717 420, wo der Hub
der einzelnen seitlichen Formwand etwa nur 1/7 der Breite

des zu bildenden Stranges entspricht.

Die Formwédnde (8) beziehungsweise (9) werden durch nicht
dargestellte hydraulisch oder pneumatisch betatigte
Hubmotoren bewegt. Deren Hub kann nach der Erfindung

stufenlos oder stufenweise verstellt werden, um sich der
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Beschaffenheit des zu verpressenden Gemenges oder / und

der geforderten Leistung der Strangpresse anzupassen.

Wie bereits eingangs vermerkt, besteht die Wirkung des
gegeniiber dem Stand der Technik wesentlich vergréBerten
Hubes der seitlichen Formwinde (8,9) darin, nicht nur eine
Vorpressung des in den Full- und PreRraum (5)
eingebrachten Kleinteilgemenges (3) zu erreichen, sondern
auch eine gleichméBigere Verdichtung des Gemenges im zu
bildenden fertigen Strang zu bewirken. Obendrein wird
durch die erfindungsgemidfe MaBnahme erreicht, daR das
Heizrohr (7) nicht aus seiner urspriinglichen Lage beim
Vorprefhub bewegt werden kann.

Im Beispiel der Figur 2 ist gezeigt, daB der
SchlieBschieber (6) nach Beendigung des Einfiillvorganges
in seine SchlieBstellung gelangt ist und daB demgemiB die
seitlich versetzbaren Formwdnde (8,9) entlang der
Unterfldche (17) des SchlieBschiebers (6) in die
Schliefstellung voranbewegt worden sind. Das in den Fiill-
und PreRraum (5) eingebrachte Gemenge (3) hat demgemiB
eine Vorverdichtung um ca. 50% erfahren, wodurch das
Verhdltnis von StrangpreBhub zur ausgestofenen Linge des

Stranges pro Hub wesentlich glinstiger geworden ist.

Ein anderer Gegenstand der Erfindung ist in den Figuren 3
bis 5 dargestellt und beschrieben.

Beim Ausfiithrungsbeispiel der Figur 3 ist ein aufrechter
zufihrschacht (2) im Vertikalschnitt dargestellt, durch
den pflanzliche Kleinteile (3) nach unten gelangen sollen,
um in einem Fill- und PreBraum (5) einer horizontalen
Strangpresse verdichtet zu werden. Die pflanzlichen
Kleinteile koénnen mit Bindemitteln vermengt sein, je
nachdem, welche Beschaffenheit der zu bildende Strang

besitzen soll.
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Am unteren Ende des Zufiihrschachtes (2) befindet sich eine
Austritts6ffnung (14), die durch einen SchlieBschieber
(6), der quer beweglich ist, verschlieBbar ist und im
gebffneten Zustand deckungsgleich einer Einfiillsffnung
(14) des Fill- und Prefraumes (5) gegenliberliegt. Im
zentrischen Bereich des Fiill- und PreBraumes (5) befindet
sich ein Heizrohr (7), das in der hohlen Kolbenstange des
nicht dargestellten StrangpreBkolbens gefithrt ist. Die
Achse des Heizrohres (7) ist zugleich die StrangpreBachse.

Im unteren Bereich des Zufihrschachtes (2) befindet sich
ein Rihrwerk (19), welches die Aufgabe hat, die
pflanzlichen Kleinteile (3) schnell und gezielt in den
Fiill- und PreBraum (5) zu f8rdern, ohne die Position des
Heizrohres zu verdndern.

Zu diesem Zweck besteht das Rithrwerk (19) aus zwei
voneinander distanziert und parallel zueinander gelagerten
Wellen (20), an denen je ein einfliigeliges Paddel (21)
befestigt ist. Die Drehrichtung (22) der Wellen (20) ist
gegeneinander gerichtet. AuBerdem sind die Paddel (21) in
der in Figur 3 gezeigten Grundstellung gegeneinander
gerichtet. Auf diese Weise entsteht eine Stroémung der
gefOrderten Kleinteile (3) in Richtung der Pfeile (27)
(Féfderrichtung). Diese Forderrichtung (27) ist bewuBt so
gewdhlt, daB sie am Heizrohr (7) vorbeizielt und statt
dessen die unteren Eckbereiche des Pref- und Fillraumes
(5) gezielt ausfiillt.

Das in Figur 3 dargestellte Rithrwerk (19) ist in einem
hohlzylinderférmig gestalteten Schachtteil (23) drehbar
gelagert. Hierbei kénnen die einfliigeligen Paddel (21) so
dimensioniert werden, daf sie lings der Innenflache des
hohlzylinderférmigen Schachtteiles (23) entlanggleiten,
was aber nicht unbedingt erforderlich ist. Die Paddel (21)
sind bei einem Ausflihrungsbeispiel aus Gummi hergestellt
und weisen daher eine Flexibilitidt auf, die beim Stau der
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zu fordernden Kleinteile von Nutzen sein kann. Es ist aber
auch denkbar, die Paddel (21) aus hartem Material, z.B.
Stahl, herzustellen. Dann empfiehlt es sich aber, die
Befestigung der Paddel an den Wellen (20) bzw. die
Lagerung der Wellen (20) elastisch zu gestalten, um ein
gewisses Nachgeben beim Stau der Kleinteile zu erreichen.

Wahrend die Figur 3 von einem ortsfesten Zufiihrschacht (2)
mit einem hin- und herbewegbaren SchlieBschieber (6)
ausgeht, befaflt sich das Ausfilhrungsbeispiel der Figuren 4
und 5 mit einem schwenkbar gelagerten Zufithrschacht (2)
und mit einem Schliefschieber (25), der zusammen mit
seiner Halterung (26) und dem Zufiihrschacht (2) aus einer
Offnungsstellung gemdB Figur 4 in eine SchlieBstellung
gemall Figur 5 verschwenken kann. Die Halterung (26) und
der Zufihrschacht (2) sind hierbei gemeinsam um eine
Schwenkachse (24) drehbar gelagert. Der Ort der
Schwenkachse (24) ist in der Zeichnung unmafstablich
dargestellt. In Wirklichkeit weisen der ZzZufithrschacht (2)
und die Halterung (26) eine wesentlich gdeere Lange auf,
wodurch die Kurvenbahn des Schliefschiebers (25)
wesentlich flacher als in der Zeichnung dargestellt,
verlauft.

Der Vorteil dieser Ausgestaltung gemiaB Figuren 4 und 5
liegt darin, daR das Befiillen und VerschlieBen des Fiill-
und Prefiraumes (5) noch schneller vonstatten gehen kann,
weil wdhrend der Schwenkbewegung des Zufithrschachtes (2)
das Rihrwerk (19) immer noch tatig ist und auch weniger
leicht zugangliche Bereiche des Fiill- und PreBraumes (5)
erschlieBen kann.

Der Schlieflschieber (25) muB in der in Figur 5 gezeigten
Stellung die Einfiilléffnung (14) des Fiill- und PreBraumes
(5) total abschlieBen und beim Arbeitshub den auf die
Wandfldchen des Rezipienten wirkenden Druck aufnehmen. Um

die korrekte SchlieBstellung immer zu gewdhrleisten,
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empfiehlt es sich, den SchlieBschieber (25) an seiner
Halterung (26) hohenverstellbar anzuordnen, um bei Montage
die richtige SchlieBstellung zu erhalten und bei Abniitzung
eine Nachstellung durchfithren zu kénnen. Diese
Verstelleinrichtung ist in der Zeichnung nicht
dargestellt, weil sie mit {iblichen Mitteln ausgefiihrt

werden kann.



10

15

20

25

30

35

WO 99/39901

D N o U WD

N DD DD DNDDNDNDNDDNR P R B R P 2 s 3
D N o O WDN R O W O NJo ;WD R o

_16_
STUCKLISTE
Strangpresse
Zufihrschacht
Kleinteilgemenge
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DurchlaBdffnung im SchlieBschieber
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Verfahren zum Strangpressen von hohlen Strangen aus
pflanzlichen, insbesondere hdlzernen Kleinteilen (3)
mit einer horizontal wirkenden Kolbenstrangpresse, bei
der ein Zufihrschacht (2) mit seinem unteren Ende (4)
in einen Fill- und PreBraum (5) miindet und durch einen
hin- und herbeweglichen eine DurchlaB&ffnung
aufweisenden SchliefRschieber (6) verschliefbar ist,
wobel der Strangprefkolben auf mindestens einem, den
Fiill-und Prefraum (5) in StrangpreBrichtung
durchsetzenden Heizrohr (7) gefihrt ist, dadurch
gekennzedilchnet, daB der Fiill- und
PreRraum (5) vor Beginn des Strangprefhubs durch quer
zur StrangpreBachse taktweise und gleichzeitig
voneinander wegbewegbare Formwande (8,9) derart
erweitert wird, daB das Fillgut leichter unter das
Heizrohr (7) flieRen kann.

Strangpresse zur Durchfilhrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus einem Zufiihrschacht (2),
dessen unteres Ende (4) in einen F{ill- und Prefraum

(5) mindet und mit einem hin- und herbeweglichen, eine

Durchlafoffnung (28) aufweisenden SchlieRschieber (6)

verschlieBBbar ist, wobei der StrangpreBkolben auf
mindestens einem, den Fill- und PreBraum (5) in
StrangpreBrichtung durchsetzenden Heizrohr (7) gefiihrt
ist, dadurch ge kennze ichnet, daB der
Fill- und Prefraum (5) quer zur StrangprefBachse
taktweise und gleichzeitig voneinander wegbewegbare
Formwande (8,9) aufweist, die beim Einfiillen des
Flillgutes gegeniilber der vorderen und hinteren

Schachtwand zurtickversetzt sind.

Strangpresse nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeilichnet, daB der Hub (15) der
einzelnen Formwand (8,9) mindestens 30% der Breite
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(16) des zu pressenden Stranges, vorzugswelse etwa 50%
entspricht.

Strangpresse nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzedilchnet, daR der Hub (15) der
einzelnen Formwand (8,9) stufenlos oder stufenweise

veranderbar ist.

Strangpresse nach Anspruch 2 oder einem der folgenden,
dadurch ge kennzedilichnet, daB der untere
Rand (12) der einzelnen Formwand (8,9) auf der
ortsfesten Bodenplatte (10) des Fiill- und PreBraumes
(5) gefiihrt ist.

Strangpresse nach Anspruch 2 oder einem der folgenden,
dadurch gekennzedichnet, daB der obere
Rand (13) der einzelnen Formwand (8,9) auf der ‘
Unterflache (17) des SchlieBschiebers (6) in dessen
Schliefstellung gefithrt ist.

Befiillvorrichtung fiir den Fiill- und PreBraum (5) einer
horizontalen Strangpresse, insbesondere nach Anspruch
1 oder einem der folgenden, bestehend aus einem

~aufrechten zufiihrschacht (2) fir die zu verpressenden

pflanzlichen Kleinteile (3), dessen unten befindliche
Austrittsdéffnung (14) deckungsgleich zu der mittels
eines SchlieBschiebers (6) verschlieBbaren
Einftill6ffnung (14) des Fiill- und Prefraumes (5) zu
liegen kommt, wobei zur Beschleunigung des
Fillvorganges ein im unteren Teil des Zufithrschachtes
(2) parallel zur StrangpreBachse drehbar gelagertes
Rihrwerk (19) mindestens zeitweise antreibbar ist,
dadurch ge kennwzedichnet, dal das Rithrwerk
(19) aus zwel mit ihren Achsen (20) parallel
zueinander gelagerten Paddeln (21) besteht, die
gegenlaufig rotierend antreibbar und zueinander

versetzt angeordnet sind, wobei die Foérderrichtung der
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Paddel (21) an einem den Fiill- und PreBraum (5)
durchsetzenden Heizrohr (7) vorbeizielt.

Befillvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Versatz der
Paddel (21) derart gewahlt ist, daB sie in einer
Grundstellung sich nach entgegengesetzten Richtungen

erstrecken.

Befiilllvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch ge kennzedichnet, daB der
Zufiihrschacht (2,23) in dem das Riuhrwerk (19)
umgebenden Bereich hohlzylinderférmig ausgebildet ist.

Beftillvorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der
folgenden, dadurch ge kennzedilichnet, dab

die Paddel (21) aus Gummi bestehen.

Beflillvorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der
folgenden, dadurch ge kennzeichnet, daB
die Paddel (21) aus einem harten Material, z.B. Stahl,
bestehen und gegebenenfalls federnd nachgiebig
befestigt bzw. gelagert sind.

Beftillvorrichtung insbesondere nach Anspruch 7 oder
einem der folgenden, dadurch
gekennzeilchnet, df der Zufithrschacht
(19) sowie eine Halterung (26) fir einen die
Einftill6ffnung (14) des Fiill- und PreBlraumes (5)
abdeckenden SchlieBschiebers (25) an einer oberen,
sich parallel zur StrangpreBachse erstreckenden
Schwenkachse (24) derart pendelfdrmig bewegbar
gelagert sind, daB in den Endstellungen der
Pendelbewegung die Einfilléffnung (14) entweder vom
Schliefischieber (25) abgedeckt ist oder deckungsgleich
zur Austrittsdffnung (14) des zZufithrschachtes (2)
liegt.
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13.)Beflillvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schwenkachse
(24) in der durch die StrangpreBachse verlaufenden
vertikalen Ebene liegt.

14.)Beflillvorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzedlchnet, daR der SchlieRschieber
(25) an seiner Halterung (26) hdhenverstellbar
befestigt ist.
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