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€9 Pelietiermaschine.

€ Bei einer Pelletiermaschine zur Formung von Pellets
aus Abfillen, die Papier, Stroh, Pflanzenteile u.4. enthalten,
sind die Oberflachen der vorzugsweise kegelférmigen
Pressrollen (4) und der ebenen, gelochten Matrize (5) mit
Zahnen zur besseren Erfassung und Zerkleinerung des zu
behandelnden Materials versehen.
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Pelletiermaschine

Die Erfindung bezieht sich auf eine Pelletiermaschine, bei der

sich Pressrollen auf einer ebenen, gelochten Matrize abwédlzen.

Pelletiermaschinen werden benutzt, um Material verschiedener Art
unter dem Druck von Rollen zu verdichten und strangfdrmig auszu-
pressen, wobei die Strdnge zu Pellets zerbrechen oder zerschnit-
ten werden. Die Verdichtung des Materials erfolgt teilweise schon
vor dem Einpressen in die Durchgangslécher und ist in vielen Fdl-
len auch mit einem Zerkleinern und Mischen der Bestandteile ver-
bunden. Eine Zerkleinerung ist insbesondere bei Abf&llen notwen-
dig, die z. B. Papier, Textilien, Kunststoffe, Stroh und anderen
Pflanzenteile enthalten oder aus solchen bestehen. Obwohl die Press-
rollen schon mit Sackldchern oder mit Querrillen versehen wurden,
konnte es bei Material von grober Struktur oder bei grofer Feuch-
tigkeit geschehen, da® das Material nicht in den Pressenspalt

zwischen Pressrolle und Matrize eingezogen wurde oder die iiblicher-

 weise frei drehbar am Kollerkopf gelagerten Pressrollen iiber eine

verdichtete Materialschicht hinwegglitten. GroRflichige oder lang-
féserige Bestandteile erfordern auferdem eine verhdltnismifig lan-
ge Bearbeitungszeit, ehe sie unter dem Druck der Pressrollen in
die Durchgangslécher eingedriickt werden konnen. Auch kann sich die
durch den Pressendruck entstehende Erwdrmung nachteilig auf den
Pelletiervorgang bzw. auf das zu bearbeitende Material auswirken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Pressrollen und Matrize
so auszubilden, daB das Einziehen des Materials in den PreRspalt
und die Zerkleinerung zwischen Pressrollen und Matrize sowie auch
der Durchgang des Materials durch die Matrize verbessert werden.

Zur Losung dieser Aufgabe sind die Oberflichen von Pressrollen
und Matrize mit Zihnen versehen. Die ZiEhne an den Pressrollen
sind so ausgebildet, daR sie das zugefﬁhrte_Material ergreifen und

vorzugsweise zwischen die Zdhne der Matrize und in jedem Fall in
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die Durchgangslbcher zwischen den ZiZhnen der Matrize driicken.
Hierdurch wird das vor dem Pressenspalt liegende Material mit Si-
cherheit erfaBt und zwischen Pressrolle und Matrize eingezogen.
Die Zd&hne verhindern auferdem die Entstehung einer verdichteten
Materialschicht auf der Matrize iiber deren Durchgangsltchern. Da
Matrize und Pressrollen mit den Zihnen wenigstens durch das zwi-
schen ihnen eingeschlossene Material in Eingriff stehen, werden
die Pressrollen zwangsldufig gedreht, wenn bei fester Matrize der
Kollerkopf angetrieben oder bei festem Kollerkopf die Matrize ge-
dreht wird. -

Im einfachsten Fall sind die Zihne Stifte in wenigstens einem Teil
der Oberflidche, wobei jedoch die Zihne der Presswalzen so auf die
Oberseite der Matrize driicken, daB sie moglichst liber die Eintritts-
offnungen der Durchgangslocher gelangen. Die Durchgangsldcher gehen
von der im wesentlichen horizontalen Oberseite der Matrize aus und
verlaufen senkrecht durch sie hindurch. Die gesamte ringformige
Oberseite der Matrize ist zwischen den Zdhnen mit Durchgangsléchern
versehen, deren Form und GroRe von dem zu bearbeitenden Material
abhdngt. Durch die Mitte der Matrize fiihrt eine vertikale Achse
zum Kollerkopf. '

In einer bevorzugten Ausfiihrung werden kegelfOrmige Pressrollen
verwendet, die frei drehbar .an geneigten Achsen im Kollerkopf ge-

‘lagert sind, der ilber eine Koénigswelle angetrieben wird. In dieser

Ausfiihrung sind Matrize und Pressrollen mit einer Verzahnung wie
bei Winkeltrieben oder Kegelrddern versehen, wobei die Zihne der
Pressrollen das Material zwischen die Z&hne der Matrize und in
die dort angeordneten Durchgangslocher eindrilicken und zugleich
faseriges oder flichiges Material beim Eindriicken zwischen die
Zdhne zerreifen und an den Zahnflanken sowie auf der Grundfl&che
der Matrize zerreiben. Die Z3hne brauchen nicht ﬁber die ganze

" Linge der Beriihrungslinie zwischen Pressrolle und Matrize laufen.

Zwischen ihnen oder neben ihnen konnen auch glatte Fl&chen der
Rolle und der Matrize liegen.
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Da insbesondere die Matrize einer grofen Verschleifbeanspruchung
unterliegt, ist vorgesehen, die Matrize zweiteilig auszufihren

und das mit den Zihnen und den Eintrittséffnungen der Durchgangs-
ldcher versehene Oberteil leicht auswechselbar mit dem Unterteil
zu verbinden. Dies schafft auBerdem die Moglichkeit, das Unterteil
mit besonderen Einrichtungen zum Heizen und/oder Kihlen Zu ver-
sehen, um die Temperatur des Materials zu beeinflussen und die
Durchgangslécher im Unterteil mit keramischen Buchsen oder Buchsen
aus einem besonderen Material auszukleiden, um das Gleiten der
Pelletstridnge in den Lochern insbesondere bei aggressiven Medien

Zu verbessern.

Auf den beigefligten Zeichnungen sind bevorzugte Ausfiihrungsbei-
spiele vereinfacht dargestellt.

Es zeigen Figur 1 eine perspektivische Ansicht auf eine Pelle-
tiermaschine, wobei der Einfiilltrichter

z.T. weggeschnitten ist,

Figur 2 einen Schnitt durch einen Ausschnitt von der
Matrize und einer mit ihr zusammenwirkenden
Pressrolle mit einer Verzahnung gemiB Fig.1,

Figur 3 einen Schnitt wie in Figur 2, jedoch mit ver-
breiterten Zihnen.

Bei der dargestellten  Pelletiermaschine ist in einem Getriebe-
geh8use 1 ein Antrieb fiir eine Konigswelle untergebracht. Diese
Teile sind nicht gezeigt. Die Konigswelle dreht den Kollerkopf 2,
an dem auf geneigten Achsen 3 kegelftrmige Pressrollen U angeord-
net sind, die durch den Kollerkopf 2 gegen die ebene Matrize 5
gedriickt werden, die fest auf dem Getriebegehduse 1 abgestiitzt ist.
Auf der Kénigswelle 7 sitzt eine Andriickeinrichtung 8 fiir den
Ko;lerkopf 2.
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Bei der Drehung des Kollerkdpfes 2 wdlzen sich die Press-
rollen 4, deren Zihne auch Material von grober Struktur.
erfassen, auf der Matrize 5 ab. Der Raum, in dem die
Pressrollen 4 arbeiten, ist von einem Trichter 6 umgeben, in dem

das aufzubereitende Material von oben eingeschiittet wird. Bei der
dargestellten Pelletiermaschine sind zwei Pressrollen 4 gezeigt.
Es konnen aber auch drei oder vier Pressrollen verwendet werden.
Eine Pelletiermaschine der dargestellten Art mit vier Pressrol-
len kann fiir einen groRen Materialdurchsatz ausgebildet sein und

fiir die Pelletierung von beispielsweise Stroh verwendet werden.

Erfindungsgemif sind bei diesem Beispiel sowohl die Matrize als
auch die Pressrollen mit Verzahnungen versehen, die ineinander

eingreifen, wie in Figur 2 gezeigt ist.

Die Matrize 5 ist aus einem Oberteil 51 und einem Unterteil 52
zusammengesetzt, die durch Stifte 53 oder in &hnlicher Weise ge-
geneinander gesichert sind. Die ZiZhne 41 an der Pressrolle 4 grei-
fen zwischen die Zihen 54 an dem Oberteil 51. Zwischen den Zihnen
54 sind die Eintrittstffnungen der Durchgangsldcher 56,57 ange-
ordnet. Im Bereich des Unterteils 52 sind die Durchgangslécher 57
von keramischen Buchsen 58 umgeben. Das Unterteil 52 enthilt auBer-
dem Kandle 59, durch die ein Heiz- oder Kiihlmittel zirkulieren

kann.

Das auf die Pressrolle L oder die Matrize 5 fallende Material wird

von den Zihnen mitgenommen und zwischen Zihnen 41,54 zusammenge-

“driickt. Es wird dabei gedehnt und gebrochen sowie zwischen den

Zahnflanken zerrieben, wodurch grobe Strukturen zerstért werden.
Die Verminderung des freien Raumes zwischen zweil Flanken der Zih-
ne 54 durch das Eindringen eines Zahnes 41 erzeugt einen hohen

“Druck in dem Material, das hierdurch in die Eintrittstffnung 55

und weiter in das Durchgangsloch 56,57 gepreft wird, wo das Pel-
let geformt und infolge der Reibung an der Lochwand noch weiter

verfestigt wird.
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Der wahrend der Bearbeitung angewendete Druck und die Reibung des
Matérials an den Flichen der Matrize konnen zu einer starken Er- .
warmung fihren. Es kann daher zweckmifig sein, die Matrize 5 durch
ein Kihlmittel in den Kandlen 59 vor einer Uberhitzung zu schiitzen.
Die Einleitung eines Heizmittels in die Kandle 59 kann zweckmifRig
sein, um Material, das bei Abstellen der Vorrichtung in den Durch-
géngen 56,57. erstarrt oder sehr fest wird, vor dem erneuten An-

stellen der Maschine aufzuweichen.

Keramische Buchsen 58 sind vorteilhaft, wenn das zu bearbeitende
Material aggressive Bestandteile enthdlt, die die iiblicherweise
aus Stahl bestehende Matrize angreifen und dabei wenigstens nach
einiger Zeit eine sehr rauhe Oberfl&dche der Durchgangslécher 57 |

erzeugen wiirden.

Zwischen den Zihnen 41 und 54 sowie an den Eintrittséffnungen 55
kann durch die Reibung des bearbeiteten Materials ein verhdltnis-
miRig grofer Verschleif auftreten, der Jjedoch das Zusammenwirken
der Zihne nicht wesentlich beeintridchtigt, da ein Antrieb der frei
drehbaren Presswalze Y4 durch die Verzahnung nur eine Nebenwirkung
ist,und ein ausreichendes Pressen des Materials auch noch bei ver-
h&ltnismidRig groRem Spiel zwischen den ZZhnen erfolgt. Trotzdem
ist es zweckmdRig, das Oberteil 51 der Matrize als das Teil, an
dem der groRte Verschleif auftritt, leicht auswechselbar mit dem
Unterteil 52 zu verbinden, welches die Druckkrédfte der Pressrol-
len 4 aufnimmt.

Je nach dem zu bearbeitenden Material kann auf die Zweiteiligkeit
der Matrize 5, die Kanidle 59 und die Buchsen 58 verzichtet wer-
den, wie auch die Verzahnung und die GroRe der Durchginge 56,57
der jeweiligen Verwendung anzupassen sind. Die Verzahnungen ver-
hindern in jedem Falle einen Materialstau vor den Pressrollen und

verbessern die Zerkleinerung des Materials.
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Bei dem in Figur 3 dargestellten bevorzugten Beisﬁiel sind die
Zihne 61 der Pressrolle 4 auf etwa die doppelte Teilung verbrei-
tert. Hierdurch kann sich eine dem Kopfkreis der Zihne 61 ent- .
sprechende, breite Fldche 63 iiber mehrere Durchgangslécher 56 oder
liber Locher mit sehr grofem Durchmesser abwdlzen und das Material
in sie hineindriicken. Die Zihne 62 der Matrize 5 konnen eine Brei-
te bzw. Teilung wie gemdf Figur 2 erhalten. Auf diese Weise las-
sen sich in der ebenen Oberseite 64 der Matrize 5 trotz der auf
ihr angeordneten Zihne 62 noch sehr viele Eintrittséffnungen fiir
die Durchgangsl&cher unterbringen, in die das vorzerkleinerte und
gegebenenfalls vorher zerriebene und gemischte Material durch die
Umfangsfldchenteile 63 gedriickt wird. Auch hier ist die Ausfiihrung
der ZiZhne und der Locher dem jeweils behandelten Material ent-
sprechend zu wdhlen, wobei jedoch auch fiir Ausfithrungen nach diesem

Beispiel kegelfdrmige Pressrollen gemdf Figur 1 bevorzugt werden.

In einem ausgefiihrten Beispiel fiir die Herstellung von Pellets
aus Kunststoff wurden kegelformige Prefrollen mit einer Verzah-
nung von Rollen und Matrize wie in Fig. 2 verwendet. Der Aufen-
durchmesser der Matrize betrug ca. 760 mm, die Ho6he der Zihne ca.
10 mm. Die Matrize wurde temperiert um ein Aufschmelzen und Uber-
hitzen des Materials zu verhindern. Je nach dem zu verarbeitenden
Material und der Durchsatzmenge kdnnen Matrizen mit Durchmessern
von etwa 300 bis 1600 mm mit enfsprechend grofen Prefrollen ver-
wendet werden, wobei Zdhne mit insbesondere groferer Hohe ein-
setzbar sind. ' '
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Patentanspriiche

1. Pelletiermaschine mit Prefrollen, die an einem auf einer ver-
tikalen Achse angeordneten Kollerkopf drehbar angebracht sind,
und mit einer horizontalen, kreisringftrmigen mit Durchgangs-
18chern versehenen Matrize, an die die Prefrollen angedriickt
werden, dadurch gekennzeichnet, daR die Oberflédchen der Pref-
rollen (4) und der Matrize (5) wenigstens teilweise mit inein-
andergreifenden Zihnen (41,54,61,62) versehen sind, wobei die
Zihne der PreRrollen sich ilber die Eintrittsdffnungen (55)
der Durchgangldcher (56,57) der Matrize abwdlzen.

2. Pelletiermaschine nach Anspruch 1 mit kegelfbfmigen Prefrollen,
die um geneigte, am Kollerkopf gelagerte Achsen drehbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daR die Zdhne (41,54,61,62) dhnlich
wie bei einer Kegelradverzahnung ausgebildet sind und sich
wenigstens liber einen Teil der Berlihrungslinie zwischen Pref-
rolle (4) und Matrize (5) erstrecken.

3. Pelletiermaschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Verzahnung so ausgebildet ist, daR die Breite der Zihne
(61) der PreRrolle (U4) groBer ist als die Breite der Zihne (62)
der Matrize (5), zwischen denen die Durchgangslécher (56,57)
angeordnet sind.

4, Pelletiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daR die Matrize (5) zweiteilig ist, wobei das
mit Zihnen (54) versehene Oberteil (51) leicht auswechselbar
mit dem Unterteil (52) verbunden ist.

5. Pelletiermaschine nach einem derfnspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem Unterteil (52) die Durchgangslocher

(57) von keramischen Buchsen (58) umgeben sind.

6. Pelletiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
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gekennzeichnet, daR die Matrize (5) mit Heiz- und Kithleinrich-
tungen (59) versehen ist.
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