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Pelletiermaschine. 

©  Bei  einer  Pelletiermaschine  zur  Formung  von  Pellets 
aus  Abfällen,  die  Papier,  Stroh,  Pflanzenteile  u.ä.  enthalten, 
sind  die  Oberflächen  der  vorzugsweise  kegelförmigen 
Pressrollen  (4)  und  der  ebenen,  gelochten  Matrize  (5)  mit 
Zähnen  zur  besseren  Erfassung  und  Zerkleinerung  des  zu 
behandelnden  Materials  versehen. 

<  

CO 

&  
u  

ACTORUM  AG 

  Bei  einer  Pelletiermaschine  zur  Formung  von  Pellets 
aus  Abfällen,  die  Papier,  Stroh,  Pflanzenteile  u.ä.  enthalten, 
sind  die  Oberflächen  der  vorzugsweise  kegelförmigen 
Pressrollen  (4)  und  der  ebenen,  gelochten  Matrize  (5)  mit 
Zähnen  zur  besseren  Erfassung  und  Zerkleinerung  des  zu 
behandelnden  Materials  versehen. 



Die  Er f indung   b e z i e h t   s i ch   auf  eine  P e l l e t i e r m a s c h i n e ,   bei  d e r  

sich  P r e s s r o l l e n   auf  e i n e r   ebenen,   g e l o c h t e n   Matr ize   a b w ä l z e n .  

P e l l e t i e r m a s c h i n e n   werden  b e n u t z t ,   um  M a t e r i a l   v e r s c h i e d e n e r   A r t  

un te r   dem  Druck  von  Rol len   zu  v e r d i c h t e n   und  s t r a n g f ö r m i g   a u s z u -  

p re s sen ,   wobei  die  S t r änge   zu  P e l l e t s   z e r b r e c h e n   oder  z e r s c h n i t -  

ten  werden.  Die  Verd ich tung   des  M a t e r i a l s   e r f o l g t   t e i l w e i s e   s c h o n  

vor  dem  E i n p r e s s e n   in  die  D u r c h g a n g s l ö c h e r   und  i s t   in  v i e l e n   F ä l -  

len  auch  mit  einem  Z e r k l e i n e r n   und  Mischen  der  B e s t a n d t e i l e   v e r -  

bunden.  Eine  Z e r k l e i n e r u n g   i s t   i n s b e s o n d e r e   bei  Abfä l l en   n o t w e n -  

dig,  die  z.  B.  P a p i e r ,   T e x t i l i e n ,   K u n s t s t o f f e ,   Stroh  und  a n d e r e n  

P f l a n z e n t e i l e   e n t h a l t e n   oder  aus  so l chen   be s t ehen .   Obwohl  die  P r e s s -  

r o l l e n   schon  mit  S a c k l ö c h e r n   oder  mit  Q u e r r i l l e n   ve rsehen   wurden ,  

konnte  es  bei  M a t e r i a l   von  g rober   S t r u k t u r   oder  bei  g roßer   F e u c h -  

t i g k e i t   geschehen ,   daß  das  M a t e r i a l   n i c h t   in  den  P r e s s e n s p a l t  

zwischen  P r e s s r o l l e   und  Mat r ize   e ingezogen   wurde  oder  die  ü b l i c h e r -  

weise  f r e i   d rehbar   am  K o l l e r k o p f   g e l a g e r t e n   P r e s s r o l l e n   über  e i n e  

v e r d i c h t e t e   M a t e r i a l s c h i c h t   h i n w e g g l i t t e n .   G r o ß f l ä c h i g e   oder  l a n g -  

f a s e r i g e   B e s t a n d t e i l e   e r f o r d e r n   außerdem  eine  v e r h ä l t n i s m ä ß i g   l a n -  

ge  B e a r b e i t u n g s z e i t ,   ehe  s ie   un te r   dem  Druck  der  P r e s s r o l l e n   i n  

die  D u r c h g a n g s l ö c h e r   e i n g e d r ü c k t   werden  können.  Auch  kann  s ich   d i e  

durch  den  P r e s s e n d r u c k   e n t s t e h e n d e   Erwärmung  n a c h t e i l i g   auf  d e n  

P e l l e t i e r v o r g a n g   bzw.  auf  das  zu  b e a r b e i t e n d e   M a t e r i a l   a u s w i r k e n .  

Der  Er f indung   l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   P r e s s r o l l e n   u n d  M a t r i z e  

so  a u s z u b i l d e n ,   daß  das  E inz i ehen   des  M a t e r i a l s   in  den  P r e ß s p a l t  

und  die  Z e r k l e i n e r u n g   zwischen  P r e s s r o l l e n   und  Matr ize   sowie  a u c h  

der  Durchgang  des  M a t e r i a l s   durch  die  Matr ize   v e r b e s s e r t   w e r d e n .  

Zur  Lösung  d i e s e r   Aufgabe  sind  die  Obe r f l ächen   von  P r e s s r o l l e n  

und  Mat r ize   mit  Zähnen  v e r s e h e n .   Die  Zähne  an  den  P r e s s r o l l e n  

sind  so  a u s g e b i l d e t ,   daß  s ie   das  z u g e f ü h r t e   M a t e r i a l   e r g r e i f e n   und 

vorzugswei se   zwischen  die  Zähne  der  Mat r ize   und  in  jedem  Fa l l   i n  



die  D u r c h g a n g s l ö c h e r   zwischen  den  Zähnen  der  Mat r ize   d r ü c k e n .  

Hie rdurch   wird  das  vor  dem  P r e s s e n s p a l t   l i e g e n d e   M a t e r i a l   mit  S i -  

c h e r h e i t   e r f a ß t   und  zwischen  P r e s s r o l l e   und  Mat r ize   e i n g e z o g e n .  

Die  Zähne  v e r h i n d e r n   außerdem  die  E n t s t e h u n g   e i n e r   v e r d i c h t e t e n  

M a t e r i a l s c h i c h t   auf  der  Matr ize   über  deren  D u r c h g a n g s l ö c h e r n .   Da 

Matr ize   und  P r e s s r o l l e n   mit  den  Zähnen  w e n i g s t e n s   durch  das  z w i -  

schen  ihnen  e i n g e s c h l o s s e n e   M a t e r i a l   in  E i n g r i f f   s t ehen ,   werden  

die  P r e s s r o l l e n   z w a n g s l ä u f i g   g e d r e h t ,   wenn  bei  f e s t e r   Mat r ize   d e r  

K o l l e r k o p f   a n g e t r i e b e n   oder  bei  fes tem  K o l l e r k o p f   die  Matr ize   g e -  
d reh t   w i r d .  

Im  e i n f a c h s t e n   Fa l l   s ind  die  Zähne  S t i f t e   in  w e n i g s t e n s   einem  T e i l  

der  O b e r f l ä c h e ,   wobei  jedoch  die  Zähne  der  P re s swa lzen   so  auf  d i e  

O b e r s e i t e   der  Mat r ize   drücken,   daß  s ie   m ö g l i c h s t   über  die  E i n t r i t t s -  

öf fnungen  der  Durchgangs löche r   g e l a n g e n .   Die  D u r c h g a n g s l ö c h e r   gehen  

von  der  im  w e s e n t l i c h e n   h o r i z o n t a l e n   O b e r s e i t e   der  Mat r ize   aus  und 

v e r l a u f e n   s e n k r e c h t   durch  s ie   h i n d u r c h .   Die  gesamte  r i n g f ö r m i g e  

O b e r s e i t e   der  Mat r i ze   i s t   zwischen  den  Zähnen  mit  D u r c h g a n g s l ö c h e r n  

ve r sehen ,   deren  Form  und  Größe  von  dem  zu  b e a r b e i t e n d e n   M a t e r i a l  

abhäng t .   Durch  die  Mit te   d e r  M a t r i z e   f ü h r t   e ine  v e r t i k a l e   Achse 

zum  K o l l e r k o p f .  

In  e ine r   b e v o r z u g t e n   Ausführung  werden  k e g e l f ö r m i g e   P r e s s r o l l e n  

verwende t ,   die  f r e i   d r e h b a r . a n   g e n e i g t e n   Achsen  im  K o l l e r k o p f   g e -  

l a g e r t   s ind ,   der  über  e ine   Königswel le   a n g e t r i e b e n   wird .   In  d i e s e r  

Ausführung  s ind  Mat r ize   und  P r e s s r o l l e n   mit  e i n e r   Verzahnung  w i e  

bei  W i n k e l t r i e b e n   oder  Kege l r äde rn   ve r s ehen ,   wobei  die  Zähne  d e r  

P r e s s r o l l e n   das  M a t e r i a l   zwischen  die  Zähne  der  Mat r ize   und  i n  

die  dor t   a n g e o r d n e t e n   Durchgangs löche r   e ind rücken   und  z u g l e i c h  

f a s e r i g e s   oder  f l ä c h i g e s   M a t e r i a l   beim  Eindrücken   zwischen  d i e  

Zähne  z e r r e i ß e n   und  an  den  Zahnf lanken   sowie  auf  der  G r u n d f l ä c h e  

der  Mat r ize   z e r r e i b e n .   Die  Zähne  brauchen  n i c h t   über  die  g a n z e  

Länge  der  B e r ü h r u n g s l i n i e   zwischen  P r e s s r o l l e   und  Mat r ize   l a u f e n .  

Zwischen  ihnen  oder  neben  ihnen  können  auch  g l a t t e   Flächen  d e r  

Rolle  und  der  Mat r ize   l i e g e n .  



Da  i n s b e s o n d e r e   die  Ma t r i ze   e i n e r   großen  V e r s c h l e i ß b e a n s p r u c h u n g  

u n t e r l i e g t ,   i s t   v o r g e s e h e n ,   die  Ma t r i ze   z w e i t e i l i g   a u s z u f ü h r e n  

und  das  mit  den  Zähnen  und  den  E i n t r i t t s ö f f n u n g e n   der  D u r c h g a n g s -  

l öche r   v e r s e h e n e   O b e r t e i l   l e i c h t   a u s w e c h s e l b a r   mit  dem  U n t e r t e i l  

zu  v e r b i n d e n .   Dies  s c h a f f t   außerdem  die  M ö g l i c h k e i t ,   das  U n t e r t e i l  

mit  be sonde ren   E i n r i c h t u n g e n   zum  Heizen  und /ode r   Kühlen  z u  v e r -  

sehen,  um  die  Tempera tur   des  M a t e r i a l s   zu  b e e i n f l u s s e n   und  d i e  

D u r c h g a n g s l ö c h e r   im  U n t e r t e i l   mit  k e r a m i s c h e n   Buchsen  oder  Buchsen  

aus  einem  besonde ren   M a t e r i a l   a u s z u k l e i d e n ,   um  das  G l e i t e n   d e r  

P e l l e t s t r ä n g e   in  den  Löchern  i n s b e s o n d e r e   bei  a g g r e s s i v e n   Medien  

zu  v e r b e s s e r n .  

Auf  den  b e i g e f ü g t e n   Ze ichnungen  s ind  b e v o r z u g t e   A u s f ü h r u n g s b e i -  

s p i e l e   v e r e i n f a c h t   d a r g e s t e l l t .  

Es  ze igen   Figur   1  e ine  p e r s p e k t i v i s c h e   Ansicht   auf  e ine   P e l l e -  

t i e r m a s c h i n e ,   wobei  der  E i n f ü l l t r i c h t e r  

z .T.   w e g g e s c h n i t t e n   i s t ,  

Figur   2  e inen  S c h n i t t   durch  e inen  A u s s c h n i t t   von  d e r  

M a t r i z e   und  e i n e r   mit  ihr   zusammenwirkenden  

P r e s s r o l l e   mit  e i n e r   Verzahnung  gemäß  F i g . 1 ,  

Figur  3  e inen   S c h n i t t   wie  in  F igur   2,  jedoch  mit  v e r -  

b r e i t e r t e n   Z ä h n e n .  

Bei  der  d a r g e s t e l l t e n   P e l l e t i e r m a s c h i n e   i s t   in  einem  G e t r i e b e -  

gehäuse  1  ein  An t r i eb   für   e ine   Kön igswe l l e   u n t e r g e b r a c h t .   D i e s e  

Te i l e   sind  n i c h t   g e z e i g t .   Die  Kön igswe l l e   d r eh t   den  K o l l e r k o p f   2 ,  

an  dem  auf  g e n e i g t e n   Achsen  3  k e g e l f ö r m i g e   P r e s s r o l l e n   4  a n g e o r d -  

net  s ind ,   d ie   durch  den  K o l l e r k o p f   2  gegen  die  ebene  Mat r i ze   5 

g e d r ü c k t   werden,   die  f e s t   auf  dem  G e t r i e b e g e h ä u s e   1  a b g e s t ü t z t   i s t .  

Auf  der  Kön igswe l l e   7  s i t z t   e ine   A n d r ü c k e i n r i c h t u n g   8  für  d e n  

K o l l e r k o p f   2 .  



Bei   d e r   D r e h u n g   d e s   K ö l l e r k ö p f e s   2  w ä l z e n  s i c h   d i e   P r e s s -  

r o l l e n   4,  d e r e n   Z ä h n e   a u c h   M a t e r i a l   von  g r o b e r   S t r u k t u r  

e r f a s s e n ,   a u f   d e r   M a t r i z e   5  ab .   Der  Raum,  in  dem  d i e  

P r e s s r o l l e n   4  a r b e i t e n ,   i s t   von  einem  T r i c h t e r   6  umgeben,  in  dem 

das  a u f z u b e r e i t e n d e   M a t e r i a l   von  oben  e i n g e s c h ü t t e t   wird.   Bei  d e r  

d a r g e s t e l l t e n   P e l l e t i e r m a s c h i n e   sind  zwei  P r e s s r o l l e n   4  g e z e i g t .  

Es  können  aber  auch  drei   oder  v i e r   P r e s s r o l l e n   verwendet   werden .  

Eine  P e l l e t i e r m a s c h i n e   der  d a r g e s t e l l t e n   Art  mit  v i e r   P r e s s r o l -  

len  kann  für   e inen  großen  M a t e r i a l d u r c h s a t z   a u s g e b i l d e t   sein  und 

für   die  P e l l e t i e r u n g   von  b e i s p i e l s w e i s e   S t roh   verwendet   w e r d e n .  

E r f i ndungsgemäß   sind  bei  diesem  B e i s p i e l   sowohl  die  Mat r ize   a l s  

auch  die  P r e s s r o l l e n   mit  Verzahnungen  v e r s e h e n ,   die  i n e i n a n d e r  

e i n g r e i f e n ,   wie  in  Figur   2  g e z e i g t   i s t .  

Die  Ma t r i ze   5  i s t   aus  einem  O b e r t e i l   51  und  einem  U n t e r t e i l   52 

zusammengese t z t ,   die  durch  S t i f t e   53  oder  in  ä h n l i c h e r   Weise  g e -  

g e n e i n a n d e r   g e s i c h e r t   s ind .   Die  Zähne  41  an  der  P r e s s r o l l e   4  g r e i -  

fen  zwischen   die  Zähen  54  an  dem  O b e r t e i l   51.  Zwischen  den  Zähnen 

54  s ind  die  E i n t r i t t s ö f f n u n g e n   der  D u r c h g a n g s l ö c h e r   56,57  a n g e -  

o r d n e t .   Im  Bere ich   des  U n t e r t e i l s   52  s ind  die  D u r c h g a n g s l ö c h e r   57 

von  k e r a m i s c h e n   Buchsen  58  umgeben.  D a s  U n t e r t e i l   52  e n t h ä l t   a u ß e r -  

dem  Kanäle  59,  durch  die  ein  Heiz-   oder  K ü h l m i t t e l   z i r k u l i e r e n  

k a n n .  

Das  auf  die  P r e s s r o l l e   4  oder  die  Mat r i ze   5  f a l l e n d e   M a t e r i a l   w i rd  

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

d r ü c k t .   Es  wird  dabei   gedehnt   und  gebrochen   sowie  zwischen  d e n  

Zahnf l anken   z e r r i e b e n ,   wodurch  grobe  S t r u k t u r e n   z e r s t ö r t   w e r d e n .  

Die  Verminderung  des  f r e i e n   Raumes  zwischen  zwei  Flanken  der  Zäh-  

ne  54  durch  das  E i n d r i n g e n   e ines   Zahnes  41  e r z e u g t   e inen  hohen  

Druck  in  dem  M a t e r i a l ,   das  h i e r d u r c h   in  die   E i n t r i t t s ö f f n u n g   55 

und  w e i t e r   in  das  Durchgangs loch   56,57  g e p r e ß t   wird,   wo  das  P e l -  

l e t   ge fo rmt   und  i n f o l g e   d e r   Reibung  an  der  Lochwand  noch  w e i t e r  

v e r f e s t i g t   w i r d .  



Der  während  der  B e a r b e i t u n g   angewendete   Druck  und  die  Reibung  d e s  

M a t e r i a l s   an  den  F lächen   der  Mat r ize   können  zu  e ine r   s t a r k e n   E r -  .  

wärmung  f ü h r e n .   Es  kann  daher  zweckmäßig  se in ,   die  Matr ize   5  d u r c h  

ein  K ü h l m i t t e l   in  den  Kanälen  59  vor  e i n e r   ü b e r h i t z u n g   zu  s c h ü t z e n .  

Die  E i n l e i t u n g   e i n e s   H e i z m i t t e l s   in  die  Kanäle  59  kann  zweckmäßig 

se in ,   um  M a t e r i a l ,   das  bei  A b s t e l l e n   der  V o r r i c h t u n g   in  den  D u r c h -  

gängen  5 6 , 5 7 .  e r s t a r r t   oder  sehr   f e s t   wird,  vor  dem  e rneu t en   An- 

s t e l l e n   der  Maschine  a u f z u w e i c h e n .  

Keramische  Buchsen  58  s ind   v o r t e i l h a f t ,   wenn  das  zu  b e a r b e i t e n d e  

M a t e r i a l   a g g r e s s i v e   B e s t a n d t e i l e   e n t h ä l t ,   die  die  ü b l i c h e r w e i s e  

aus  S t ah l   b e s t e h e n d e   Ma t r i ze   a n g r e i f e n   und  dabei   w e n i g s t e n s   n a c h  

e i n i g e r   Ze i t   e ine  sehr   rauhe  O b e r f l ä c h e   der  D u r c h g a n g s l ö c h e r   57 

e rzeugen   w ü r d e n .  

Zwischen  den  Zähnen  41  und  54  sowie  an  den  E i n t r i t t s ö f f n u n g e n   55 

kann  durch  die  Reibung  des  b e a r b e i t e t e n   M a t e r i a l s   ein  v e r h ä l t n i s -  

mäßig  g roßer   V e r s c h l e i ß   a u f t r e t e n ,   der  jedoch  das  Zusammenwirken 

der  Zähne  n i c h t   w e s e n t l i c h   b e e i n t r ä c h t i g t ,   da  ein  An t r i eb   der  f r e i  

d r e h b a r e n   P r e s s w a l z e   4  durch  die  Verzahnung  nur  eine  Nebenwi rkung  

i s t ,  und   e in   a u s r e i c h e n d e s   P r e s s e n   des  M a t e r i a l s   auch  noch  bei  v e r -  

h ä l t n i s m ä ß i g   großem  Sp i e l   zwischen  den  Zähnen  e r f o l g t .   T r o t z d e m  

i s t   es  zweckmäßig,  das  O b e r t e i l   51  der  Mat r ize   a ls   das  Te i l ,   a n  

dem  der  g r ö ß t e   V e r s c h l e i ß   a u f t r i t t ,   l e i c h t   a u s w e c h s e l b a r   mit  dem 

U n t e r t e i l   52  zu  v e r b i n d e n ,   welches   die  D r u c k k r ä f t e   der  P r e s s r o l -  

len  4  a u f n i m m t .  

Je  nach  dem  zu  b e a r b e i t e n d e n   M a t e r i a l   kann  auf  die  Z w e i t e i l i g k e i t  

der  Ma t r i ze   5,  die  Kanäle  59  und  die  Buchsen  58  v e r z i c h t e t   w e r -  

den,  wie  auch  die  Verzahnung  und  die  Größe  der  Durchgänge  5 6 , 5 7  

der  j e w e i l i g e n   Verwendung  a n z u p a s s e n   s ind .   Die  Verzahnungen  v e r -  

h inde rn   in  jedem  F a l l e   e inen   M a t e r i a l s t a u   vor  den  P r e s s r o l l e n   und 

v e r b e s s e r n   die  Z e r k l e i n e r u n g   des  M a t e r i a l s .  



Bei  dem  in  F igur   3  d a r g e s t e l l t e n   b e v o r z u g t e n   B e i s p i e l   s ind  d i e  

Zähne  61  der  P r e s s r o l l e   4  auf  etwa  die  d o p p e l t e   Te i lung   v e r b r e i -  

t e r t .   H i e r d u r c h   kann  s ich   e ine   dem  Kopfk re i s   der  Zähne  61  e n t -  

s p r e c h e n d e ,   b r e i t e   Fläche  63  über  mehrere   D u r c h g a n g s l ö c h e r   56  o d e r  

über  Löcher  mit  sehr   großem  Durchmesser   abwälzen  und  das  M a t e r i a l  

in  s ie   h i n e i n d r ü c k e n .   Die  Zähne  62  der  Mat r ize   5  können  eine  B r e i -  

te  bzw.  Te i lung   wie  gemäß  Figur   2  e r h a l t e n .   Auf  d i e se   Weise  l a s -  

sen  s i c h   in  der  ebenen  O b e r s e i t e   64  der  Mat r ize   5  t r o t z   der  a u f  

ih r   a n g e o r d n e t e n   Zähne  62  noch  sehr  v i e l e   E i n t r i t t s ö f f n u n g e n   f ü r  

die  D u r c h g a n g s l ö c h e r   u n t e r b r i n g e n ,   in  die  das  v o r z e r k l e i n e r t e   und 

g e g e b e n e n f a l l s   vo rhe r   z e r r i e b e n e   und  g e m i s c h t e   M a t e r i a l   durch  d i e  

U m f a n g s f l ä c h e n t e i l e   63  g e d r ü c k t   wird.   Auch  h i e r   i s t   die  A u s f ü h r u n g  

der  Zähne  und  der  Löcher  dem  j e w e i l s   b e h a n d e l t e n   M a t e r i a l   e n t -  

sp rechend   zu  wählen,   wobei  jedoch  auch  für   Ausführungen  nach  d i e s e m  

B e i s p i e l   k e g e l f ö r m i g e   P r e s s r o l l e n   gemäß  Figur  1  bevo rzug t   w e r d e n .  

In  einem  a u s g e f ü h r t e n   B e i s p i e l   für   die  H e r s t e l l u n g   von  P e l l e t s  

aus  K u n s t s t o f f   wurden  k e g e l f ö r m i g e   P r e ß r o l l e n   mit  e i n e r   V e r z a h -  

nung  von  Rol len   und  M a t r i z e  w i e   in  Fig.  2  ve rwende t .   Der  Außen-  

durchmesser   der  Mat r ize   be t rug   ca.  760  mm,  die  Höhe  der  Zähne  c a .  

10  mm.  Die  Mat r ize   wurde  t e m p e r i e r t   um  ein  Aufschmelzen  und  ü b e r -  

h i t z e n   des  M a t e r i a l s   zu  v e r h i n d e r n .   Je  nach  dem  zu  v e r a r b e i t e n d e n  

M a t e r i a l   und  der  Durchsatzmenge  können  Mat r i zen   mit  Durchmesse rn  

von  etwa  300  bis  1600  mmmit  e n t s p r e c h e n d   großen  P r e ß r o l l e n   v e r -  

wendet  werden,  wobei  Zähne  mit  i n s b e s o n d e r e   g r ö ß e r e r   Höhe  e i n -  

s e t z b a r   s i n d .  



1.  P e l l e t i e r m a s c h i n e   mit  P r e ß r o l l e n ,   die  an  einem  auf  e i n e r   v e r -  

t i k a l e n   Achse  a n g e o r d n e t e n   K o l l e r k o p f   drehbar   a n g e b r a c h t   s i n d ,  

und  mit  e i n e r   h o r i z o n t a l e n ,   k r e i s r i n g f ö r m i g e n   mit  D u r c h g a n g s -  

l öche rn   ve r s ehenen   M a t r i z e ,   an  die  die  P r e ß r o l l e n   a n g e d r ü c k t  

werden,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Ober f l ächen   der  P r e ß -  

r o l l e n   (4)  und  der  Mat r i ze   (5)  w e n i g s t e n s   t e i l w e i s e   mit  i n e i n -  

a n d e r g r e i f e n d e n   Zähnen  ( 4 1 , 5 4 , 6 1 , 6 2 )   ve rsehen   s ind,   wobei  d i e  

Zähne  der  P r e ß r o l l e n   s ich   über  die  E i n t r i t t s ö f f n u n g e n   ( 55 )  

der  Durchgang löche r   (56 ,57)   der  Matr ize   a b w ä l z e n .  

2.  P e l l e t i e r m a s c h i n e   nach  Anspruch  1  mit  k e g e l f ö r m i g e n   P r e ß r o l l e n ,  

die  um  g e n e i g t e ,   am  K o l l e r k o p f   g e l a g e r t e   Achsen  d rehbar   s i n d ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Zähne  ( 4 1 , 5 4 , 6 1 , 6 2 )   ä h n l i c h  

wie  bei  e i n e r   K e g e l r a d v e r z a h n u n g   a u s g e b i l d e t   sind  und  s i c h  

w e n i g s t e n s   über  e inen   Tei l   der  B e r ü h r u n g s l i n i e   zwischen  P r e ß -  

r o l l e   (4)  und  Ma t r i ze   (5)  e r s t r e c k e n .  

3.  P e l l e t i e r m a s c h i n e   nach  Anspruch  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

die  Verzahnung  so  a u s g e b i l d e t   i s t ,   daß  die  B r e i t e   der  Zähne 

(61)  der  P r e ß r o l l e   (4)  g röße r   i s t   a ls   die  B r e i t e   der  Zähne  ( 6 2 )  

der  Mat r ize   (5),  zwischen  denen  die  Durchgangs löche r   ( 5 6 , 5 7 )  

angeordne t   s i n d .  

4.  P e l l e t i e r m a s c h i n e   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Mat r ize   (5)  z w e i t e i l i g   i s t ,   wobei  d a s  

mit  Zähnen  (54)  v e r s e h e n e   O b e r t e i l   (51)  l e i c h t   a u s w e c h s e l b a r  

mit  dem  U n t e r t e i l   (52)  verbunden  i s t .  

5.  P e l l e t i e r m a s c h i n e   nach  einem  derAnsprüche   1  bis  4,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  in  dem  U n t e r t e i l   (52)  die  D u r c h g a n g s l ö c h e r  

(57)  von  ke ramischen   Buchsen  (58)  umgeben  s i n d .  

6.  P e l l e t i e r m a s c h i n e   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  d a d u r c h  



g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Matr ize   (5)  mit  Heiz-  und  K ü h l e i n r i c h -  

tungen  (59)  ve r sehen   i s t .  
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