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@ Vertahren fiir die Zufiihrung von Pressgut zu einer Filterpresse.

@ Bei der Zufuhrung von Pressgut (37) in den Press-

raum einer Filterpresse zur Fest-Flussigtrennung er-
folgt der Fillvorgang (F) an einer Einfilléffnung (44) in ei-
nem ersten Schritt (P1) unterbrechungsfrei. Dabei fihrt ein
Presselement (36) mehrere Abpressungen bis zu einer
konstanten Hubposition (HS) aus. Erst in einem zweiten
Verfahrensschritt (P2) wird der Fillvorgang (F) unterbro-
chen, sobald der Pressdruck einen Grenzwert (PS) (ber-
schreitet, wobei die Abpressungen mit verkleinerten Hiben
fortgesetzt werden.

Das Verfahren bietet eine automatische Anpassung
der Vorfiilizeit an die Pressbarkeit der Ware. Damit wird
ermdglicht, sehr unterschiedlich pressbares Gut automa-
tisch und ohne Sollwertvorgabe so vorzufiillen, dass in Be-
zug auf die Ausbeute und die Entsaftungsleistung einer
Filterpresse ein optimales Verhalten erreicht wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren fiir die Zufuh-
rung von Pressgut zu einer Filterpresse mit einem
Pressraum fir die Fest-Flissigtrennung von Press-
gut, wobei das Pressgut zum Pressraum zugefihrt
und dort unter Einwirkung eines mit Druckkraft be-
aufschlagten Presselementes ausgepresst wird.

Bei derartigen diskontinuierlichen Filterpressen
wird unter Einwirkung eines Pressdruckes der fils-
sige Anteil des Pressgutes Uber Filter nach aussen
abgeleitet. Dabei wird der Pressdruck direkt tber
eine starre Druckplatte oder pneumatisch oder hy-
draulisch iber eine flexible Membran auf das
Pressgut aufgebracht. Bei Beginn der Pressgutzu-
fohrung stellt sich die Frage, welche Menge in den
Pressraum vorgefillt werden muss, damit ein fur
eine erste Abpressung ausreichendes Presspolster
vorliegt. Dabei ist zu beachten, dass bei vorgefah-
rener Druckplatte oder Membrane das Verhiltnis
zwischen wirksamer Filterfliche und momentanem
Pressraumvolumen grdsser ist als bei zurlickgezo-
genem Presselement.

Die Presse wird Gberfillt, wenn infolge eines zu
grossen Presspolsters das Verhdltnis zwischen
wirksamer Filterfliche und momentanem Press-
raumvolumen zu klein wird und damit eine Ver-
schlechterung der Entsaftungsleistung eintritt. Bei
bekannten Pressverfahren wurde die Zufihrung des
Pressgutes so durchgefihrt, dass wahrend einer
aufgrund von Erfahrungswerten gewahlten konstan-
ten Vorfillzeit gefillt wird. Die Erfahrungen lehren,
dass als Vorfilizeit fur schwierig pressbare Ware
nur ein Bruchteil der Zeit bendtigt wird, welche far
eine gut pressbare Ware gilt. Insbesondere beim
Pressen von Obst erweist es sich als sehr schwie-
rig, eine optimale Vortilizeit zu ermitteln, weil die
Ware auch noch von Charge zu Charge in ihrer
Pressbarkeit sehr stark schwankt.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren fir die Zufihrung von Pressgut
zu einer Filterpresse anzugeben, welches eine opti-
male Leistung und Ausbeute der Fest- Flissigtren-
nung ergibt.

Gemass der Erfindung wird die Losung dieser
Autgabe dadurch erreicht, dass in einem ersten
Schritt das Pressgut unterbrechungsfrei zum Press-
raum zugefiuhrt wird, wobei gleichzeitig mittels
Presshiiben des Presselementes mehrere Abpres-
sungen vorgenommen werden und dass in einem
zweiten Schritt die Abpressungen fortgesetzt wer-
den, wobei die Zufihrung des Pressgutes zum
Pressraum wahrend der Abpressungen unterbro-
chen wird.

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen des Verfahrens
sind den Patentanspriichen zu entnehmen.

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der
folgenden Beschreibung und den Figuren der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine pneumatisch an-
getriebene Presse bekannter Ar,

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Kammerfilterpres-
se bekannter Ar,

Fig. 3 einen Schnitt durch eine Filterpresse mit
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Presskolben nebst einer graphischen Darstellung
des zeitlichen Verlaufes von Kolbenhiiben, Press-
druck und Zufihrung des Pressgutes, und

Fig. 4 ein Flussdiagramm fur einen ersten Schritt
des erfindungsgemassen Fiiliverfahrens.

Eine pneumatisch angetriebene Presse bekann-
ter Art zur Durchfihrung des erfindungsgeméassen
Verfahrens zeigt Fig. 1. Sie umfasst einen langge-
streckten zylindrischen Presstank 1, in dessen Mit-
telebene innen eine flexible Membran 2 befestigt
ist. Die Membran 2 unterteilt den Presstank 1 langs
in einen Druckraum 3 und einen Pressraum 6. Dem
Druckraum 3 wird Uber eine durch einen Doppel-
pteil 4 symbolisierte Offnung Druckluft zu- oder ab-
gefuhrt. Die zu pressende Ware wird dem Press-
raum 6 Uber eine Offnung 5 zugefuhrt. Unter Ein-
wirkung der Druckluft im Druckraum 3 auf die
Membran 2 fliesst der fliissige Anteil des Pressgu-
tes Uber ein Filter 7 im Presstank 1 in einen Sam-
melkanal 8, von wo er Uber eine Leitung 9 nach
aussen abgeleitet wird. Zur Durchfihrung der erfin-
dungsgemédssen Zufiihrung des Pressgutes wird in
einem ersten Schritt das Pressgut unterbrechungs-
frei dem Pressraum 6 Uber die Offnung 5 zugefiihnt,
wobei mittels Presshiiben der Membran 2 gleichzei-
tig mehrere Abpressungen vorgenommen werden.

Fig. 2 zeigt eine Kammerfilterpresse bekannter
Art im Schnitt. Uber dem Kammerboden 10 als Tréa-
ger ist in einem Abstand ein Filter 11 montiernt, wel-
chem durch einen Zwischenrahmen 12 beabstandet
und durch einen Kammerdeckel 14 als Trager fixiert
eine Druckmembrane 13 gegenilber steht. Die Zu-
fuhrung des Pressgutes erfolgt iber eine Offnung
15 im Zwischenrahmen 12 kontinuierlich, wobei un-
ter der Wirkung von iber eine Offnung 16 im Kam-
merdeckel 14 zu- oder abgefUhrter Druckluft mittels
Presshiben der Druckmembrane 13 gleichzeitig
mehrere Abpressungen vorgenommen werden. Der
dabei abgepresste fliissige Anteil des Pressgutes
wird Uber eine Offnung 26 im Kammerboden 10
nach aussen abgeleitet. Die soweit beschriebene
Einheit der Kammerfilterpresse wird durch von aus-
sen einwirkende Klemmkrafte zusammengehalten,
welche durch die Pfeile 17 symbolisiert sind. Fir ei-
nen Entleervorgang der Pressrickstande wird zwi-
schen dem Kammerboden 10 und dem Zwischen-
rahmen 12 an der mit 18 bezeichneten Stelle nach
Abbau der Klemmkréfte 17 eine Trennung vorge-
nommen.

Fig. 3 zeigt schematisch eine horizontale Filter-
kolbenpresse bekannter Art. Sie umfasst einen
Pressmantel 31, welcher mit einer Druckplatte 32
lésbar verbunden ist. Der Druckplatte 32 gegenuber
befindet sich innerhalb des Pressmantels 31 die
zweite Druckplatte 33, welche (ber einen Presskol-
ben 36 an einer Kolbenstange 43 befestigt ist. Die
Kolbenstange 43 ist in einem hydraulischen Zylin-
der beweglich gelagert, wie der Pfeil 20 andeutet,
und fuhrt Gber den Presskolben 36 die Pressvor-
gange aus. Zwischen die Druckplatten 32 und 33
wird Uber eine verschliessbare Einfllléffnung 44
das Pressgut 37 eingebracht, durch welches sich
eine Vielzah! von Drainageelementen 35 erstreckt.

Die Drainageelemente 35 leiten beim Pressvor-
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gang die flissige Phase des Pressgutes 37 in
Sammelkammern 38 und 39, weiche hinter den
Druckplatten 32 und 33 angeordnet sind. Bei dem
Pressgut kann es sich um Obst handeln und bei
der flissigen Phase somit um Obstsaft. Unter der
Druckwirkung des Presskolbens 36 gelangt die flis-
sige Phase aus dem Pressgut 37 Uber die Sammel-
kammern 38, 39 in Abflussleitungen 40 nach aus-
sen. Die Presskraft wird in dem hydraulischen Zy-
linder erzeugt, wobei zwischen der vorderen
Druckplatte 32 nebst dem Pressmantel 31 und dem
Zylinder eine nicht dargestellte kraftschiissige Ver-
bindung besteht. Nach beendetem Pressvorgang
erfolgt die Entleerung der Presse durch Lésen und
axiales Verschieben des Pressmantels 31 von der
Druckplatte 32.

Der bekannte Verfahrensablauf des Pressens ist
im Normalfall folgender:

Fillvorgang:
— Der Pressmantel 31 wird mit der Druckplatte 32
geschlossen,
— Der Presskolben 36 wird zuriickgezogen,
— Das Pressgut 37 wird tber die Offnung 44 einge-
fuin.

Pressvorgang:
- Die ganze in Fig. 3 gezeigte Presseinheit wird um
die Mittelachse rotiert,
— Der Presskolben 36 wird unter Druck vorgefah-
ren,
— Der Saft wird durch Pressen vom Pressgut abge-
trennt,
~ Der Pressdruck wird abgestelit.

Auflockerungsvorgang:
— Der Presskolben 36 wird unter Rotation der gan-
zen in Fig. 3 gezeigten Presseinheit zuriickgezo-
gen, wobei das zurickgebliebene Pressgut aufge-
lockert und aufgerissen wird.

Weiterer Pressvorgang:
— Die Verfahrensschritte Pressen und Auflockern
werden als Abpressungen pro Charge Pressgut
mehrfach wiederholt, bis ein erwiinschter End-
Auspresszustand erreicht ist.

Entleerungsvorgang: )
— Die Pressriickstande werden durch Offnen des
Pressmantels 31 von der Druckplatte 32 entleert.

Der erfindungsgemasse Verfahrensablauf bei ei-
ner Filterkolbenpresse wird anhand der Fig. 3 néher
beschrieben. Dort sind neben dem schon beschrie-
benen Schema der Filterkolbenpresse zugehérige
graphische Darstellungen gezeigt, welche fur die
zwei erfindungsgemassen Schritte P1 und P2 die
Kolbenhibe zwischen den Positionen HM und HS,
den entsprechenden Pressdruckverlauf mit Grenz-
wert PS und die Fulifunktion F Gber der Zeit t zei-
gen. Wie durch die Zeit-Diagramme neben dem
Pressmantel 31 dargestellt, wird zu Beginn durch
einen Befehl «Start Fillen» das Pressgut 37 konti-
nuierlich mittels einer Pumpe uber die Offnung 44
dem Pressraum zugefiihrt. Dabei wird die Druck-
platte 33, ausgehend von einer Position HM in
Richtung des Pfeiles 20 auf die Offnung 44 hin be-
wegt und bei Erreichen der Position HS sogleich
wieder in ihre Ausgangsposition HM zuriickgezo-
gen.

Wahrend des mit P1 bezeichneten ersten Schrit-
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tes wird dieser Vorgang so lange wiederholt, bis
beim Vorlauf der Druckplatte 33 in der eingefilliten
Ware 37 der Pressdruck auf einen vorgegebenen
Wert PS ansteigt, wie es das Zeit-Diagramm fir
den Pressdruck zeigt. Ein mit F bezeichneter Bal-
ken zeigt den gleichzeitig ablaufenden kontinuierli-
chen Fiillvorgang.

Ist der Solldruck PS erreicht, so wird die Vorful-
lung und damit der Schritt P1 des Fullvorganges
beendet. Nach diesem Zeitpunkt wird in einem mit
P2 bezeichneten zweiten Schritt nur noch in diskon-
tinuierlichen Phasen eingeflllt, welche jeweils mit
dem Rickzug der Druckplatte 33 beginnen. Wie im
Diagramm nicht ndher erkennbar, kann man zweck-
massig durch Ruckzug der Druckplatte 33 im
Pressraum einen Unterdruck erzeugen, welcher rei-
nigend auf auf den Drainageelementen 35 befindli-
che Filter einwirkt. Die Position HS entspricht einer
gleichbleibenden Hubposition der Druckplatte 33
und damit einem auf einen konstanten Wert redu-
zierten Pressvolumen. Dies hat den Vorteil, dass
bei der wiederholt erreichten Hubposition HS erfin-
dungsgeméss ein fir den Pressvorgang glnstiges
Verhaltnis zwischen Filterflaiche der Drainageele-
mente 35 und Menge des eingefiiliten Pressgutes
37 in der Presse vorliegt.

Bei einer in Fig. 3 nicht dargestellten Variante
des Verfahrens wird auf das Vorfahren der Druck-
platte 33 auf die gleichbleibende Position HS ver-
zichtet. Daflir fahrt man im ersten Schritt P1 bei je-
der Abpressung nur soweit vor, bis der Druck im
Pressgut eine Hohe unter oder gleich dem Zufihr-
druck des Pressgutes beim Fiilivorgang F erreicht.
Dabei erreicht die Druckplatte 33 mit fortschreiten-
der Flllung des Pressraumes Positionen, welche
sich von HS immer weiter entfernen. Der kontinuier-
liche Fullvorgang F wird in diesem Falle unterbro-
chen, wenn dabei eine Grenzposition HE erreicht
ist, womit der zweite Verfahrensschritt P2 beginnt.

Bei einer weiteren Variante des Verfahrens kann
es sich im Hinblick auf die Pressbarkeit des Press-
gutes als vorteilhaft erweisen, im Verlauf des ersten
Schrittes nach Erreichen des Grenzwertes fir
Presshub oder Pressdruck die zugefiihrte Kraft am
Presselement zu vermindern, bis sich der Press-
druck auf einen Wert unter dem Zuflihrdruck des
Pressgutes reduziert. Auf diesem Wert halt man
den Pressdruck anschliessend Uber eine vorgege-
bene Zeitspanne anndhernd konstant, bevor die
Einleitung des Rickzuges des Presselementes er-
foigt.

Fig. 4 zeigt als Zusammenfassung des zu Fig. 3
beschriebenen Zufihrungsverfahrens ein Flussdia-
gramm fir den ersten Schritt P1. Bei den Abpres-
sungen mit den Presshilben der Druckplatte 33 bis
zur konstanten Position HS wird die Schleife
«Druckplatte vor» — «Sollhub HS erreicht 7» -
«Solldruck PS erreicht 7», bzw. «Druckplatte zu-
rick» — «Druckplatte hinten ?» — «Druckplatte vor»
durchiaufen. Ist der Solldruck PS erreicht, so erfolgt
der Befehl «Stop Fullen» und «Ende Schritt 1».

Das soweit beschriebene Verfahren fur die Zu-
fahrung von Pressgut mit den erfindungsgeméassen
zwei Schritten bietet eine automatische Anpassung
der Vortalizeit an die Pressbarkeit der Ware. Im er-
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sten Schritt wird nur gerade soviel Pressgut einge-
fullt, wie erforderlich ist, um ein ausreichendes
Presspolster zu erzeugen. Gleichzeitig wird eine
Uberfillung der Presse vermieden. Damit wird er-
moglicht, sehr unterschiedlich pressbares Gut auto-
matisch und ohne Sollwertvorgabe so vorzufilien,
dass in bezug auf die Ausbeute und die Entsaf-
tungsleistung einer Filterpresse ein optimales Ver-
halten erreicht wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren fur die Zufiihrung von Pressgut (37)
zu einer Filterpresse mit einem Pressraum (6) fir
die Fest-Flussigtrennung von Pressgut, wobei das
Pressgut zum Pressraum (6) zugefihrt und dort un-
ter Einwirkung eines mit Druckkraft beaufschlagten
Presselementes (2, 13, 33) ausgepresst wird, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt
(P1) das Pressgut (37) unterbrechungsfrei zum
Pressraum (6) zugefuhrt wird, wobei gleichzeitig
mittels Presshuben des Presselementes (2, 13, 33)
mehrere Abpressungen vorgenommen werden und
dass in einem zweiten Schritt (P2) die Abpressun-
gen fortgesetzt werden, wobei die Zufihrung des
Pressgutes (37) zum Pressraum (6) wahrend der
Abpressungen unterbrochen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Beginn des zweiten Schrittes
(P2) durch eine Unterbrechung der ZufGhrung des
Pressgutes (37) zum Pressraum (6) erfolgt, sobald
ein vorgegebener Druckgrenzwert (PS) bei einem
Abpressvorgang im Pressraum erreicht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im ersten Schritt (P1) die Presshiibe
durch Vorschub des Presselementes (2, 13, 33) bei
den Abpressungen so gewahit werden, dass der
Pressdruck im Pressgut (37) nur bis zu einem
Grenzwert steigt, welcher unterhalb des Zufihrdruk-
kes fUr das Pressgut (37) liegt und dass nach Aus-
fGhrung der Vorschibe durch Rickzug des Press-
elementes (2, 13, 33) im Pressraum ein Unterdruck
erzeugt wird.

4. Vertahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Beginn des zweiten Schrittes
(P2) durch eine Unterbrechung der Zufiihrung des
Pressgutes (37) zum Pressraum (6) erfolgt, sobald
das Presselement (2, 13, 33) in einem Abpressvor-
gang einen vorgegebenen minimalen Presshub
(HE) im Pressraum (6) erreicht.

5. Vertahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im zweiten Schritt (P2) die Zufih-
rung des Pressgutes (37) zum Pressraum (6) unter-
brochen wird, wenn der Pressdruck im Pressraum
ansteigt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im ersten Schritt (P1) die Presshibe
durch Vorschub des Presselementes (2, 13, 33) bei
den Abpressungen so gewahit werden, dass sich
das Pressraumvolumen nur bis zu einem Grenzwert
(HS) reduziet, und dass nach Erreichen des
Grenzwertes (HS) der Rickzug des Presselemen-
tes eingeleitet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Erreichen des Grenzwertes (HS)
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des Pressraumvolumens im Falle einer Kolbenpres-
se als Filterpresse durch eine Abfrage eines Soll-
wertes des Kolbenhubes ermitteit wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder
6, dadurch gekennzeichnet, dass im ersten Schritt
nach Erreichen des Grenzwertes von Pressraumvo-
lumen (HS) oder Pressdruck die auf das Pressele-
ment (2, 13, 33) eingeleitete Druckkraft vermindert
wird, bis sich der Pressdruck unter den Zufiihrdruck
fur das Pressgut (37) reduziert und dass dieser
Pressdruck sodann (iber eine bestimmte Zeitdauer
nahezu konstant gehalten wird, bevor der Rickzug
des Presselementes eingeleitet wird.
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SCHRITT 1 )
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HINTEN
?
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