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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zentrifugentrommel nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfahren zur
Montage von Zentrifugentrommeln nach dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

[0002] EinZentrifugentrommel gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1 istzum Beispiel aus US 1438 768 A1 bekannt.
[0003] Bei kontinuierlichen Trennprozessen kann es an Zentrifugentrommeln, beispielsweise von Tellerseparatoren,
zur Ausbildung von wandernden Restunwuchten kommen, die sich auf das Betriebsverhalten nachteilig auswirken und
ggf. nachteilig die Trenneffizienz des Separators beeinflussen oder gar Reparaturen an der Trommel erforderlich machen.
[0004] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine Zentrifugentrommel und ein Verfahren zum Montieren der Zen-
trifugentrommel zu schaffen, welche das Problem der Ausbildung von wandernden Restunwuchten verringern.

[0005] Die Erfindung I6st diese Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 1 und das Montageverfahren des An-
spruchs 5.

[0006] Anspruch 1 schafft eine drehbare Zentrifugentrommel, die eine Mehrzahl von im Betrieb der Zentrifugentrommel
rotierenden Trommelteilen aufweist, welche im zusammengebauten Zustand eine gemeinsame Drehachse ausbilden,
wobei zwei oder mehr der Trommelteile gezielt derart ausgebildet sind, dass sie je fiir sich relativ zur Drehachse eine
Unwucht ausbilden, wobei sich ihre Einzelunwuchten auf heben.

[0007] Durch das gezielte unwuchtige Auslegen und ggf. Montieren einzelner Trommelteile derart, dass sich die
Einzelunwuchten dieser Trommelteile im Betrieb wieder aufheben, wird auf einfache Weise verhindert, dass sich im
Betrieb wandernde Restunwuchten an der Trommel ausbilden.

[0008] Verschieden Varianten der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnung néher erlautert. Sie zeigen:

Figur 1  eine Schnittansicht eines Teilbereiches einer Zentrifugentrommel;
Figur 1  einen Schnitt durch eine Zentrifugentrommel (ohne einer Darstellung stillstehender Trommelteile); und
Figur 3  einen Querschnitt einer schematisch dargestellten bekannten Zentrifugentrommel

[0009] Figur 3 zeigt einen beispielhaften Aufbau einer als Tellerseparator ausgebildeten Zentrifuge mit einer motorisch
drehbaren Zentrifugentrommel 1.

[0010] Figur 2 zeigt ferner einen Schnitt durch eine Halfte der Zentrifugentrommel 1 flr einen derartigen Separator
(ohne Zulaufrohr sowie ohne den Greifer und Greiferkammerdeckel).

[0011] Die Zentrifugentrommel 1 weist Trommelteile auf, die im Betrieb um eine hier vertikale Drehachse D rotieren
sowie im Betrieb stillstehende Trommelteile.

[0012] Zu den im Betrieb rotierenden Trommelteilen gehdren (die in Fig. 1 bzw. 2 abgebildeten) ein Trommeldeckel
2, ein Trommelunterteil 3, ein Kolbenschieber 4, ein Tellerstapel 5, zwei vertikal zueinander versetzte Greiferkammer-
deckel 6, 7, ein Verschluf3ring 8 sowie eine Antriebsspindel 9 und ein Verteiler 15.

[0013] Zu den im Betrieb stillstehenden Trommelteilen gehéren (siehe Fig. 3) ein Zulaufrohr 10 sowie einer oder
mehrere Greifer bzw. Schélscheiben 11.

[0014] Die vorstehenden Aufzdhlungen drehender oder stillstehender Trommelteile sind nicht als abschlielend oder
zwingend zu betrachten.

[0015] Nach der Montage der einzelnen Trommelteile weist die Zentrifugentrommel die vertikale Drehachse D auf.
[0016] An sich werden die einzelnen sich im Betrieb drehenden Trommelteile derart ausgebildet, dass die Schwere-
achsen der einzelnen Trommelteile mit der Trommeldrehachse mdglichst fluchten, um Unwuchten zu minimieren.
[0017] Nach einer Variante der Erfindung werden dagegen zwei oder mehr der Trommelteile derart gefertigt und
montiert, dass sie eine Unwuchtmasse ausbilden, d.h., ihnre Masse ist derart unwuchtig zur Drehachse verteilt, dass ihre
einzelnen, theoretischen Trommelteil-Schwereachsen D1 und D2 parallel zur Trommeldrehachse liegen, nicht aber mit
dieser fluchten.

[0018] Diese beiden Trommelteile werden ferner derart montiert, dass sie als Trommelteilpaar gemeinsam keine
Unwucht bilden, d.h. derart, dass sich ihre Einzelunwuchten nach der Montage wieder aufheben.

[0019] Dies kann beispielsweise bei zwei Trommelteilen dadurch erreicht werden, dass ihre nicht mit der Trommel-
drehachse fluchtenden theoretischen Schwereachsen D1, D2 (siehe Fig. 1) nach dem Zusammenbau an voneinander
abgewandten bzw. entgegen gesetzten Seiten der eigentlichen Trommeldrehachse D liegen, so dass sich ihre Einzelun-
wuchten in der Summe aufheben.

[0020] In Fig. 2 ist dies anhand von zwei axial bzw. vertikal zueinander versetzten Greiferkammerdeckeln 6, 7 darge-
stellt. Die Greiferkammerdeckel 6, 7 begrenzen jeweils Greiferkammern fir hier nicht dargestellte Greifer zur Ableitung
von Flussigkeiten aus der Zentrifugentrommel 1).

[0021] WieinFig. 1angedeutet, weisen die Greiferkammerdeckel nicht eine umlaufend gleichbleibend dicke Ringwand
6a, 7a auf, was dazu fihrt, dass diese beiden Trommelteile jeweils eine Unwucht ausbilden bzw. aufweisen, so dass
ihre theoretischen Schwereachsen D1, D2 nicht mit der Trommeldrehachse D fluchten.

[0022] Die beiden Trommelteile sind aber andererseits derart montiert, dass sich ihre Einzelunwuchten in der Summe
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aufheben, was die Darstellung der Fig. 1 unmittelbar veranschaulicht.

[0023] Vereinfacht werden kann diese Art der Montage durch optische oder mechanische Ausrichthilfen wie Markie-
rungen (nicht dargestellt), welche das gezielte Zusammenbauen der Zentrifugentrommel nach Artder Fig. 1 vereinfachen.
[0024] Nach einer anderen Variante der Erfindung wird auch der Effekt genutzt, dass einzelne der Trommelteile mit
einer gezielten Unwucht versehen werden. Der Effekt wird aber auf andere Weise erreicht.

[0025] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, werden dazu die Trommelteile nicht abschnittsweise mit verschieden starken bzw.
dicken Ringwéanden versehen sondern an einzelnen Trommelteilen wird dadurch eine Unwucht erzeugt, dass diese
Trommelteile entweder mit Aussparungen - insbesondere mit Sacklochbohrungen 12 - oder mit Gewichten versehen
werden (z.B. mittels Schrauben 13)

[0026] Auch hier heben sich die Einzelunwuchten mdglichst paarweise wieder auf. So ist beispielsweise an nach Fig.
2 eine Sacklochbohrung 12 im Trommeldeckel 2 (und/oder im Trommelunterteil 3) ausgebildet. Diese Unwucht kann
durch ein Ausgleichsgewicht - die Schraube 13 - an einem anderen Teil, hier am Verschluring 8, aufgehoben werden.
[0027] Es ist alternativ aber auch denkbar, Ausfrasungen 14 z.B. am Kolbenschieber 4 und/oder an einem diesem
zugeordneten Steuerteil 16 vorzunehmen.

Bezugszeichen

[0028]

Zentrifugentrommel 1
Trommeldeckel 2
Trommelunterteil 3
Kolbenschieber 4,
Tellerstapel 5
Greiferkammerdeckel 6,7
Ringwand 6a, 7a
Verschluf3ring 8
Antriebsspindel 9
Zulaufrohr 10
Schalscheibe 11
Sacklochbohrungen 12
Schrauben 13
Ausfrasungen 14
Verteiler 15
Steuerteil 16
Drehachse D

Trommelteil-Drehachsen D1 und D2

Patentanspriiche

1. Drehbare Zentrifugentrommel (1), die eine Mehrzahl von im Betrieb der Zentrifugentrommel rotierenden Trommel-
teilen aufweist, welche im zusammengebauten Zustand eine gemeinsame Drehachse (D) ausbilden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei oder mehr der Trommelteile gezielt derart ausgebildet sind, dass sie je fir sich relativ
zur gemeinsamen Drehachse (D) eine Unwucht ausbilden, wobei sich ihre Einzelunwuchten aufheben.

2. Zentrifugentrommel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die unwuchtigen Trommelteile zum Erzielen
einer Unwucht mit hierzu vorgesehenen Aussparungen (12) oder Gewichten (13) versehen sind.

3. Zentrifugentrommel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Aussparungen als Sacklochbohrungen
(12) oder Ausfrasungen (14) ausgebildet sind und die Gewichte als Schrauben (13).

4. Zentrifugentrommel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Unwuchten durch nicht konstant dicke
Ringwande (6a, 7a) hervorgerufen sind.

5. Verfahren zum Montieren einer drehbaren Zentrifugentrommel (1), die eine Mehrzahl von im Betrieb der Zentrifu-
gentrommel rotierenden Trommelteilen aufweist, die im zusammengebauten Zustand eine gemeinsame Drehachse
(D) ausbilden, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder mehr der Trommelteile derart gefertigt und montiert
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werden, dass sie je flr sich relativ zur gemeinsamen Drehachse (D) eine Unwucht ausbilden und dass sich ihre
Einzelunwuchten nach der Montage wieder aufheben.

6. Verfahren nach Anspruch 5 dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelunwuchten bereits bei der Herstellung der
Trommelteile an diesen durch ein abschnittsweise Verringern oder VergrofRern der Wandstarke dieser Trommelteile
ausgebildet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5 dadurch gekennzeichnet, dass an einzelnen Trommelteilen dadurch eine Unwucht
erzeugt wird, dass diese Trommelteile entweder mit Aussparungen - insbesondere mit Sacklochbohrungen (12)
oder Ausfrasungen (14) - oder mit Gewichten versehen werden (z.B. mittels Schrauben (13).

Claims

1. A centrifugal drum (1), comprising a plurality of drum parts which rotate in operation of the centrifuge drum and
which form a common rotational axis (D) in the assembled state, characterized in that two or more of the drum
parts are specifically formed in such a way that they each individually form an imbalance relative to the common
rotational axis (D), wherein their individual imbalances cancel each other out

2. Acentrifugal drum according to claim 1, characterized in that the unbalanced drum parts are provided for achieving
an imbalance with recesses (12) or weights (13) provided for this purpose.

3. Acentrifugal drum according to claim 2, characterized in that the recesses are formed as blind holes (12) or milled
recesses (14) and the weights as screws (13).

4. A centrifugal drum according to claim 2, characterized in that the imbalances are produced by annular walls (6a,
7a) which are not constant with respect to their thickness.

5. A method for mounting a rotatable centrifugal drum (1), having a plurality of drum parts which rotate in the operation
of the centrifuge drum and which in the assembled state form a common rotational axis (D), characterized in that
two or more drum parts are produced and mounted in such a way that they each individually form an imbalance
relative to the common rotational axis (D), and that their individual imbalances cancel each other out again after
mounting.

6. A method according to claim 5, characterized in that the individual imbalances are already formed during the
production of the drum parts thereon by reducing or increasing the wall thickness of said drum parts in sections.

7. A method according to claim 5, characterized in that an imbalance is produced in individual drum parts in such a
way that said drum parts are either provided with recesses, especially with blind holes (12) or milled recesses (14),
or with weights, e.g. by means of screws (13).

Revendications

1. Tambour de centrifugeuse rotatif (1) comportant plusieurs parties de tambour qui tournent pendant le fonctionnement
du tambour de centrifugeuse et qui forment dans I'état assemblé un axe de rotation commun (D), caractérisé en
ce que deux ou plusieurs des parties de tambour sont volontairement conformées de fagon a produire chacune en
soi un balourd par rapport a I'axe de rotation commun (D), de sorte que leurs balourds respectifs s’annulent.

2. Tambour de centrifugeuse selon la revendication 1, caractérisé en ce que les parties de tambour déséquilibrées
de fagon a produire un balourd sont munies pour cela d’évidements (12) ou de poids (13).

3. Tambour de centrifugeuse selon la revendication 2, caractérisé en ce que les évidements sont congus comme
des trous percés borgnes (12) ou des fraisages (14) et les poids comme des vis (13).

4. Tambour de centrifugeuse selon la revendication 2, caractérisé en ce que les balourds sont produits par une
épaisseur non constante des parois annulaires (6a, 7a).



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 239 059 B1

Procédé pour le montage d’un tambour de centrifugeuse rotatif (1) comportant plusieurs parties de tambour qui
tournent pendant le fonctionnement du tambour de centrifugeuse et qui forment dans I'état assemblé un axe de
rotation commun (D), caractérisé en ce que deux ou plusieurs des parties de tambour sont fabriquées et montées
de fagon a produire chacune en soi un balourd par rapport a I'axe de rotation commun (D) et en ce que leurs
balourds respectifs s’annulent aprés le montage.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que les balourds respectifs sont produits sur les parties de
tambour dés leur fabrication en augmentant ou en diminuant par sections I'épaisseur de paroi de ces parties de
tambour.

Procédé selon la revendication 5 caractérisé en ce qu’un balourd est créé sur certaines parties de tambour par le
fait que celles-ci sont munies soit d’évidements, en particulier de trous percés borgnes (12) ou de fraisages (14),
soit de poids (par exemple au moyen de vis (13)).
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