EP 0017 809 A1

@) Prioritit: 18.04.79 DE 2915538

Europiisches Patentamt

a o> European Patent Office @

Office européen des brevets

Verdffentlichungsnummer: O 01 7 809
A1

@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 80101584.3

@ Anmeldetag: 26.03.80

B30B 9/12

&® mtc:C11B 1/00,C11B 1/06,

Vero6ffentlichungstag der Anmeldung: 29.10.80
Patentblatt 80/22

83 Benannte Vertragsstaaten: BE FR GB IT LUNL

@) Anmelder: Fried. Krupp Gesellschaft mit beschrénkter

Haftung, Altendorfer Strasse 103, D-4300 Essen 1 (DE)

D-2100 Hamburg 90 (DE)

@ Erfinder: Knuth, Manfred, Dr., Am Kleinen Dahlen 30,

Erfinder: Homann, Thorsten, Plaggenhieb 4,

D-2100 Hamburg 90 (DE)

Verfahren und Vorrichtung zur Olgewinnung aus gereinigten Olfriichten und Olsaaten.

€ Oifriichte bzw. Olsaaten werden bis zu einem Partikel-
durchmesser von 10 mm mit hohem Fettgehalt, kalt vorge-
presst und anschliessend der verbleibende Feststoff extra-
hiert. Die Presse ist eine Seiherschneckenpresse und be-
steht aus einer Schnecke (1), einem perforierten Mantel (2)
und mindestens einer Drossel (3, 4, 5), die Scherspalte (9,
10, 11) zwischen sich und dem Mantel (12) bilden, die

- 1771 /\\ t
D =i i
weitaus kleiner als der die Drosseln (3, 4, 5) umgebende FgB qh T1g}3 hy \7 Z—

Schneckenkanal sind. Der Schneckenkanal (6, 7, 8) zwi-
schen Schneck® (1) und Mante! (2) ist zum Schneckenaus-
gang hin verjlingt.
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FRIED. KRUPP GESELLSCHAFT MIT
BESCHRENKTER HAFTUNG in Essen

Verfahren und Vorrichtung zur Ulgewinnung aus ge-
reinigten Olfriichten und Olsaaten

Die Erfindung betriZfft ein Verfahren und eine Vorrich-

tung zur Ulgewinnung zus gereinigten Olfriichten und
Olsaaten durch Pressen und Extrahieren.

Nach dem Stand der Technik werden zur Ulgewinnung aus
Olfrlichten und Olszaten die Friichte und Saaten gerei-
nigt, mechanisch und thermisch aufbereitet, vorgepresft

und anschlieBend extrahiert. Die auch als Konditionie-—

tung wird in zwei getrennten Arbeitsgdngen durchgefiihrt.
In einem ersten Arbeitsgang wird eine Vorzerkleinerung
vorgenommen, in der weitgehend das Speichergewebe der
Saatgutkdrner oder -friichte zerstdrt wird. Als geeig-
nete?Apparate verwendet man Riffel- und Flockierwalzen.

An die mechanische Konditionierung schlie8t sich der
zweite Arbeitsgang, die thermische Konditiohierung

an, bei der die Ulsaaten bzw. ~friichte in Konditio~
niertrommeln oder Wirmepfannen bei Bedarf angefeuchtet,
vorgeﬁérmt und getrocknet werden. AnschlieBend werden
dieqﬁlsaaten bzw. ~friichte vorgepreBft und einer Sol-
ventextraktion zugefiihrt.
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Das geschilderte Verfahren besitzt jedoch die Nach-
teile, daB die ndtigen Brecher und Walzwerke einem
groBen VerschleiB unterliegen, daB8 lange Transport-—
wege erforderlich sind, daB8 die Wdrmeeinrichtungen
mit Rihrwerken ausgestattet sein miissen,zu deren

Betrieb zusdtzlich groBe Energiemengen erforderlich sind

und daB zur Uberwachung der gesamten Anlage ein gro-
Ber Platz und Personalbedarf notig ist. .
Abhilfe schafft erst das in der DE-AS 2 335 385 be-
schriebene Verfahrzr, wonach die Olfriichte bzw. 01~
saaten in Abwesenhsit von Luft in einem Arbeitsgang
mechanisch und thermisch konditioniert werden. Zur
Durchfiihrung diesss VarIghrens wird eine Schnecken-
presse verwendet. Obwahl hiermit bereits groBe Ener-
giemengen eingespart werden k&nnen, ist eine weitere
Senkung des Energieverbrauches neben einer Verein-
fachung der 2Znlace wiinschenswert.

Es sind auch schkon Direktextraktionsverfahren vorge-
schlagen worden. Wie beispielsweise in der DE-0S

24 53 911 beschrieben, verzichtet man auf das Vor-
pressen des Saatgutes, muf aber, um den geforderten
Rest8lgehalt nach der Extraktion zﬁ erreichen, er-
heblich feiner flockieren, was z.B. bel der Verar-
beitung von Sonnenblumenkernen eine bis zu dreifache
Walzenkapazitit erfordert. Um die Perkolation bei
der Extraktion zu gewdhrleisten, muB8 das gewonnene
Zwischenprodukt anschliefend einer Strukturierung,
bestehend aus Anfeuchten und Trocknen unter Bewegung,
unté%zogen werden. Neben dem dadurch vefursachten
hohen Aufwand nimmt man ferner den Nachteil in XKauf,
daB etwa die dreifache Miscellamenge in der Extrak-
tion anf&llt, womit ein erh&hter apparativer Aufwand
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und ein dreifacher Energieverbrauch verbunden sind.

Somit ist es Aufgabe der Exfindung, ein Verfahren und
eine Vorrichtung anzugeben, wonach bzw. womit eine
energiesparénde blgewinnuné méglich ist und wobei man
sich einer einfachen, stbrungsunanfdlligen Vorrich-

‘tung bedienen kann. Im ibrigen ist es Aufgabe der Er-

findung, ein Verfahren zur Gewinnung mdglichst hoch-
wertigen Oles und Schrotss zu schaffen.

Die Aufgabe wird dadurch geldst, daB8 die 8lfriichte

-bzw. die 6lsaaten unmittelbar nach ihrer Reinigung

kalt vorgepreBt werden und der verbleibende Feststoff
zur weiteren Ent8lung anschliefend extrahiert wird.
Bei einer kalten Vorpressung werdeh die Olsaaten bzw.
Olfriichte mit einer Temperatur von ca. 20%c zuge-
fiihrt. Vorteilnhafterweise fdllt bei Anwendung dieses
Verfahrens 81 sinsr Temperatur von 30 = 50°c an.

In Verbindung damit arbeitet das erfindungsgemdfe
Verfahren energie- und investitionssparend, da auf
mechanische und thermische Konditionierung vdllig ver-
zichtet werden kann, die bisher in der Fachwelt fiir
unentbehrlich gehalten worden ist.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgehasen Verfahrens ver-
wendet man vorteilhafterweise die in dem Anspruch 2
beschriebene Vorrichtung. Weitere Ausgestaltungen des

Erfindungsgedankens sind in den Anspriichen 3 bis 11
beschrieben.
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Die erfindungsgemédBe Vorrichtung it durch das Weg-
fallen von Walzwerken, Heiz- und entsprechende Trans-—
portvorrichtungen einfach im Aufbau und damit preis-
glinstiger als die bisher verwendeten. Weiterhin be-
nétigt diese Vorrichtung insgesamt zur Gewinnung von
gualitativ hochwertigem 81 auch geringere Energie-
mengen, so daB das Verfahren nach Patentanspruch 1
duBerst wirtschaftlich durchgefiihrt werden kann. '

Dariiber hinaus h=t Tisk=r in der Fachwelt das Vorur-
teil bestanden, da8 Sz=zten mit Walzen vor der Extrak-
tion weitgehend zerklisinsrt werden miissen, um einen
in bezug auf die Leistung und den Restfettgehalt glin-
stigen Verfahrensverliz:=Z der Extraktion zu ermdgli-
chen. Demgegeniber wird bei dem erfindungsgemdfien
Verfahren auf den ZTinsatz einer Walzeinrichtung ver-

t in
zichtet, womit wesitere Energie eingespart werden kann. -

Ebenso fallen c¢ies bisher teilweise vorgeschlagenen

Behandlungsschritte wie das Anfeuchten der Saat zum
Zwecke dexr Strukturierung und die .anschlieBende Ab-
trocknung auf einen geringeren Wassergehalt sowie
ein iberproportionaler Aufwand bei Destilliervor-
gdngen fort. Insgesamt arbeitet das erfindungsge—
maBe Verfahren damit weitaus wirtschaftlicher als
alle anderen bisher dem Stand der Technik nach be- .
kannten. Weitere Vorteile der erfindungsgem@gen Vor-
richtung bestehen darin, daB die Anzahl der bendtig-
ten Maschinenteile gering ist, womit die Betriebs-—
sicherheit entscheidend vergrdBert wird, und daB8 die
VerschleiBteile schnell und einfach auswechselbar
sind.
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BEin Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den
Zeichnungen dargestellt. Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

einen Lingsschnitt durch die Achse einer
Seiherschneckenpresse,

einen Ausschnitt entsprechend Fig. 1 mit

einer andersartigen Drosselausbildung in
Hbhe der Drossel 3  jin Fig. 1,

einen Sckmitt durch den Mantel nach Linie

III-IIT in Fig. 1 und

ein Schni+t durch den Mantel einer Vorrich-

tung mit einesm Polygonprofil nach Linie
IV-IV in Fig. 1.

Die erfindungsgemZfBe Seiherschneckenpresse besteht im

wesentlichen zus einer auf einer Wélle 13 laufenden

Schnecke 1, einsxm sie umschlieBenden, perforierten
Mantel 2 mit einem Einfiillstutzen 12. In dem Schnek-

kenkanal 6, 7 und 8 der Seiheréchneckenpresse befin-
den sich dariiber hinaus Drosseln 3, 4 und 5, die
Scherspalte 9, 10 und 11 zwischen sich und dem Man-
tel 2 bilden, die weitaus schmaler als die die Dros-
seln umgebenden Querschnitte der Schneckenkandle 6,
7 und 8sind. Die Drosseln 3, 4 und S5 teilen -die Sei-
herschneckenpresse in drei Abschnitte g3, b ﬁnd c, in

denen die Schnecke 1 folgende Geometrie aufweist:

Im Abschnitt a betrdgt der Steigungswinkel der Schnecke
1593 dexr Querschnitt h1 des Schneckenkanals 6 12 % des
Dutchmessers D und das Verhiltnis der Linge des Ab-~

schnitts a zum Durchmesser D 4.5

: 1.
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Die den 2bschnitt a abschlieBende Drossel 3 kiidet

einen Scherspalt 9, der den 4,6sten Teil des Quer-—
schnitts h1 ausmacht. Daran schlieBt sich der Ab-
schnitt b an, in dem die Schnecke den gleichen Stei-
5 gungswinkel von 7,5O und das gleiche Verhdltnis der
'~ Linge des Abschnitts b zum Schneckendurchmesser von
2.3 : 1 wie die Schnecke im Abschnitt c aufweist.

Lediglich der Durchmesser der Welle 13 ist gr®sger,
so daB der Querschnitt h2 des im Abschnitt b ver-
10 bleibenden Schneckszkzanals 7 von nur 10 % des
" Schneckendurchmessers D auf h3 = 5 % des Schnecken-
durchmessers D in ~5schnitt ¢ verringert wird. Die
zwischen den Abschzitien b und ¢ '
. liegenden bzw. &zn Abschnitt c beschlieBende
15 Drossel 4 bzw. 5 bildet einen Scherspalt 10 bzw. 11
zwischen sich uwnd dem Mantel 2, dessen Querschnitt
den 5.75sten bzw. 6sten Teil des vorangehenden Quex-
schnitts des Sct—eckenkanals 7 bzw. 8 besitzt.
Die Seiherschmeckenpresse endet mit einem ringfdr-
20 migen Ausgang 11, der durch die Drossel 5 gebildet
wird.

Im Bereich einer jeden Drossel 3, 4 oder 5 ist die
Schneckenflanke der Schnecke .1 entweder durchgehend
oder unterbrochen ausgefiihrt. Unterbrochen ist die
25 Flanke an den Stellen, an denen Abstreiffinger 17
durch den Mantel 2 in’ ;den Schneckenkanal 6, 7 und
8 hineinragen. Die Abstreiffinger 17 erhdhen die
. Forderleistung der Schnecke und verhindern ein Um-—
<laufen des zu behandelnden Materials mit der
30 Schnecke 1. Es ist zusdtzlich auch denkbar, daB
Querschnittsprofil der Abstreiffinger 17 so zu
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wdhlen, daB8 sie zus&tzlich zur Zerkleinerung des
Materials dienen. '

Die in Fig. 2 dargestellte Drossel besteht aus einer
Einstililpung ‘15 im Mantel 2, die zwischen sich und der
Welle 13 einen Scherspalt 16 bildet.

Fig. 3 148t die Abstreiffinger 17 in einer anderen
Ansicht erkennen. Die Fig. 4 liefert eine Schnitt-

ansicht, in der die Nz=ten 18 als Polygonprofil aus-
gebildet sind. '

Im folgenden soll acntand eines Ausfiihrungsbeispiels
die Wirkungsweise der Seiherschneckenpresse bzw. des
erfindungsgemfifen Verfzhrens erldutert werden.

In den Einfiillstutzen 12 der oben erliuteren Seiher-
schneckenpresse mit einem Durchsatz von 300 bis 500kg
sind nacheinanc=r kontinuierlich Raps-, Lein- und
Sonnenblumenszat bis auf 13 bis 25 Gewichtsprozente
6lgeha;t vorgepref8t worden. Der verbleibende Fest-
stoff ist als PreBkuchen in einem Technikumsextrakteur
50, 100,und 150 Minuten extrahiert worden. Zum Ver-
gleich dazu ist nach dem bisher bekanntem, aus den
Arbeitsschritten Brechen, Walzen, thermischer Kondi-
tionierung, Vorpreésung und Extraktion bestehenden
Verfahren eine gleichgroBSe Saatmenge bearbeitet wor-
den. In der unten stehenden Tabelle 1 sind charakte-
ristische Qualit&tsmerkmale der aus Rapssaat gewon-
nenen Ule gegeniibergestellt.
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Tabelle 1
Qualiitsmerkmale 01 hergestellt nach
‘bisher bekann-— erfindungsge-
tem Verfahren midBem Verfahren
Peroxidzahl 1 0,4
Anisidinzahl 1,1 0,7
Phosphor, total
im Rohd1 ’ 175 ppm 71 ppm
| Phosphor, total, -
in entschleimten 01 145 ppm 59 ppm
Chlorophyll 17 ppm 7 ppm
Farbe, ,
n. Lovibond 1757 155

Daraus ergibt sich, daB das nach dem efindungsgemdfen

Verfahren gewonnesne 1 weitaus besserer Qualitdt ist

als das nach ¢é== zisher bekannten Verfahren hergestellte.

In der Tabelle 2 sind die Rest®lgehalte des PreSkuchens
in Abh&ngigkeit von der Extraktionszeit bei dem obenge-—

nannten,

dem Stand der Technik nach bekannten und dem

erfindungsgemdfen Verfahren gegenilibergestellt.

Tabelle 2
Extraktions- | bekanntes erfindungsgeméd~
zeit Verfahren 8es Verfahren
. Rest8lgehalt bz. auf Trockensubstanz
min Gew.-% Gew.-% '
Raps Lein SB Raps Lein SB
50 2,1 - 2,2 1,2 - 0,7 115
100 1,4 - 1,5 0,85 0,4 0,S
150 1,2 - 1,3 0,7 0,3 0,6
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Die RestSlgehalte bei dem erfindungsgemdBen Verfah-

ren sind weitaus geringer, was auf eine wirtschaft-
liche Arbeitsweise hinweist.

_ Dariiber hinaus lassen sich neben den bereits oben

diskutierten geringen Investitionskosten aber noch
weitere Kosten bei der Verfahrensdurchfihrung ein-
sparen. In Tabelle 3 ist der jeweilige Energiever-
brauch fiir die verschiedenen Verfahrensschritte

bzw. der gesamte Znergieverbrauch eingetragen. In
den ersten beicden Spziten ist das oben bereits ge-—
nannte Verfahren bahzndelt, das im wesentlichen

aus den Arbeitsschriiten Walzen, Wdrmen, Vorpressen,
Extrahieren und Destillieren besteht. Danach ist bei
nahezu gleichen elektrischen Energieverbrauch, der
zum Antrieb mechanischer Teile aufgewendet werden
muB, bei Anwencung des bisher bekannten Verfahrens
eine doppelt so grolfe Energiemenge zur Dampferzeu-
gung aufzubringen.

In den Spalten 3 und 4}§fe aus den Arbeitsschritten
Walzen (dreifache Kapazitdt), Strukturieren und Ex-
trahieren bestehende Direktextraktion aufgefiihrt.
Die Gesamtenérgien sind bei der Direktextraktion

bedeutend grdfer als bei dem erfindungsgemdfien Ver-
fahren. ' ’
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Tabelle 3
bisher bekanntes|Direktextraktion| erfindungsgemi-
Verfahren Bes Verfahren
Verfahrens- [el.Ener-| Dampf el.Ener-|Dampf el.Ener~ | Dampf
schritt gie Ver-| Ver- gie Ver-|Ver- gie Ver—- | Ver-
brauch brauch {brauch brauch brauch brauch
Wh/kg Wh/kg Wh/kg Wh/kg Wh/kg Wh/kg
Walzen 20 - 80 - - -
Wirmen/ ,
Strukturie- 5 60 5 82 - -
ren
Vorpressen 20 - - - 50 -
Extrahieren v
Destillie— | | >0 ! 150 1 50
ren
Summe 46 110 86 232 51 50

Damit ist aber eindeutig darlegbar, daB das erfindungs-

gemdBe Verfahren sowie die zur Durchfiihrung dieses Ver-

fahrens verwendbare Vorrichtung vorteilhafterweise Ver-

einfachungen, Ersparnisse an Zeit, Material und Kosten,

eine erhShte Zuverldssigkeit sowie eine Qualit&itshebung
der hergestellten Ole bringt. ~
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Patentanspriiche:

Verfahren zur Olgewinnung aus gereinigten 01—

friichten und Olsazten bis zu einem Partikeldurch-
messer von 10 mm mit hohem Fettgehalt durch Pres-
sen und Extrahieren, dadurch gekennzeichnet, dag
die Olfrichte tzw. Olsaaten unmittelbar nach der
Reinigung kalt vorgepreBt werden und der verblei-
bende Feststoff z==schlieBend extrahiert wird.

Vorrichtung zur Durchftthrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gsksnnzeichnet durch eine an sich be-
kannte Seiherschneckenpresse, die aus einer
Schnecke (1), einem sie umgebenden, perforierten
Mantel (2}, z.Z. einem aus St&ben aufgebauten
Seiher, und mindestens einer Drossel (3, 4, 5)
besteht, wobei sich der Schneckenkanal (6, 7, 8)
zwischen der Schnecke (1) und dem Mantel (2) zum
Schneckenausgang hin verijiingt und jeder der ein-
gebauten Drosseln (3, 4, 5) einen Scherspalt (9,
10, 11) zwischen sich und dem\Mantel (2) bildet,

der weitaus kleiner als der die Drossel umgebende
Schneckenkanal (6, 7, 8) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-

" net, daB die Drosseln aus Einstiilpungen (15) be-

stehen, die in den Mantel (2) eingebaut sind und
die zwischen sich und einer Welle (13) einen
Scherspalt (16) bilden.
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Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB8 der Schneckenkanal (6, 7, 8) diskontinu-
ierlich zum Schneckenausgang hin abnimmt.

Vorrichtung nach Anspriichen 2 bis 4, gekennzeich-
net durch einen Schneckenkanal (6, 7, 8), der zwi—
schen 2 und 12 % des Durchmessers D betrdgt.

Vorrichtung nach Zanspruch 2, gekennzeichnet durch
einen zum Schneckenausgang hin abnehmenden Stei-
gungswinkel der Schnecke.

Vorrichtung nach Anspriichen 2, 5 und 6, dadurch

gekennzeichnet, daB der Steigungswinkel zwischen
7,5 und 15° liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB8 die Scherspalte (9, 10, 11} zum Schnek-
kenausgang hin abnehmen.

Vorrichtung nach Anspriichen 2 und 8, dadurcﬁ ge—
kennzeichnet, daB das Verh&ltnis der jeweiligen
Schneckenkandle (6, 7, 8) zu den Schetspélten (9,
10, 11) zwischen 3 und 15 liegt.

2o'1O.JVorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-

net, das8 durch den Mantel (2) Abstreiffinger (17)

0017809

Ll
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radial in den Schneckenkanal (6, 7, 8) hineinragen,

wobei die Schneckenstege an diesen Stellen unter-—
brochen sind. '

11. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich=-
net, daB der Mantel (2) im Bereich (a) Langsnuten

(18) aufweist, deren Tiefe in Forderrichtung bis
auf O abnimmt.
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