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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Pelletierma-
schine, bei der sich Pressrollen auf einer ebenen, ge-
lochten Maftrize abwélzen.

Pelletiermaschinen werden benutzt, um Material
verschiedener Artunter dem Druck von Rollen zu ver-
dichten und strangférmig auszupressen, wobei die
Strénge zu Pellets zerbrochen oder zerschnitten wer-
den. Die Verdichtung des Materials erfolgt teilweise
schon vor dem Einpressen in die Durchgangslécher
und ist in vielen Féllen auch mit einem Zerkleinern
und Mischen der Bestandteile verbunden. Eine Zer-
kleinerung ist insbesondere bei Abfallen notwendig,
die z.B. Papier, Textilien, Kunststoffe, Stroh und an-
deren Pflanzenteile enthalten oder aus solchen be-
stehen. Obwohl die Pressrollen schon mit Sacklé-
chern oder mit Querrillen versehen wurden, konnte
es bei Material von grober Struktur oder bei grosser
Feuchtigkeit geschehen, dass das Material nicht in
den Pressenspalt zwischen Pressrolle und Matrize
eingezogen wurde oder die Ublicherweise frei dreh-
bar am Kollerkopf gelagerten Pressrollen iber eine
verdichtete Materialschicht hinwegglitten. Grossfla-
chige oder langfaserige Bestandteile erfordern au-
sserdem eine verhéaltnisméssig lange Bearbeitungs-
zeit, ehe sie unter dem Druck der Pressrollen in die
Durchgangslécher eingedriickt werden kénnen. Auch
kann sich die durch den Pressendruck entstehende
Erwarmung nachteilig auf den Pelletiervorgang bzw.
auf das zu bearbeitende Material auswirken.

Es ist eine Pelletiermaschine geméss Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1 bekannt (US-A-3 063
361). Bei dieser Pelletiermaschine ist jedoch die Ma-
trize mit einer ebenen Oberflache ausgebildet, in der
eine Vielzahl von Durchgangsléchern vorhanden ist.
Die Pressrolle weist an ihrer Oberflache eine entspre-
chende Anzahl von Vorspriingen auf, die die Form
von Stempeln haben, die das zu pelletisierende Ma-
terial durch die Durchgangsldcher der Matrize driic-
ken. Dabei findet lediglich eine Perforation des zu
pelletierenden Materials statt, wobei sich um die
Durchgangslécher herum Material aufstaut. Bei der
bekannten Pelletiermaschine tritt lediglich ein Stem-
peleffekt auf, ein Zerkleinern, Scheren, Verdichten
und Verschieben von Material findet nicht statt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Press-
rollen und Matrize so auszubilden, dass das Einzie-
hen des Materials in den Pressspalt und die Zerklei-
nerung zwischen Pressrollen und Matrize sowie auch
der Durchgang des Materials durch die Matrize ver-
bessert werden.

Zur Lésung dieser Aufgabe sind die Oberflachen
von Pressrollen und Matrize mit Z&hnen versehen.
Die Zdhne an den Pressrollen sind so ausgebildet,
dass sie das zugefiihrte Material ergreifen und wenig-
stens teilweise zwischen die Z&hne der Matrize und
in jedem Fall in die Durchgangslcher zwischen den
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Zahnen der Matrize driicken. Hierdurch wird das vor
dem Pressenspalt liegende Material mit Sicherheit
erfasst und zwischen Pressrolle und Matrize eingezo-
gen. Die Zahne verhindern ausserdem die Entste-
hung einer verdichteten Materialschicht auf der Matri-
ze Uber deren Durchgangsléchern. Da Matrize und
Pressrollen mit den Zdhnen wenigstens durch das
zwischen ihnen eingeschlossene Material in Eingriff
stehen, werden die Pressrollen zwangslaufig ge-
dreht, wenn bei fester Matrize der Kollerkopf angetri-
eben oder bei festem Kollerkopf die Matrize gedreht
wird.

Die Zéhne der Pressrollen driicken das Material
zwischen die Z&hne der Matrize und in die dort ange-
ordneten Durchgangsldcher und zugleich wird faseri-
ges oder flachiges Material beim Eindriicken zwi-
schen die Zahne zerrissen und an den Zahnflanken
sowie auf der Grundfléche der Matrize zerriben. Die
Zahne brauchen nicht iber die ganze Lange der Be-
riihrungslinie zwischen Pressrolle und Matrize laufen.
Zwischen ihnen oder neben ihnen kénnen auch glatte
Flachen der Rolle und der Matrize liegen.

Es ist an sich bekannt, die Matrize einer Pelletier-
maschine zweiteilig auszugestalten (DE-A-1 777
199).

Es ist an sich bekannt, in den Durchgangslé-
chern, keramische Buchsen vorzusehen (DE-B-1
208 936).

Es ist an sich bekannt, die Matrize einer Pelletier-
maschine mit Heiz- und Kiihleinrichtungen zu verse-
hen (DE-A-2 714 614, DE-A-2 002 638).

Auf den beigefiigten Zeichnungen sind bevorzug-
te Ausfiihrungsbeispiele vereinfacht dargestellt.

Es zeigen Figur 1 eine perspektivische Ansicht

auf eine Pelletiermaschine, wobei der Einfiillt-

richter z. T. weggeschnitten ist,

Figur 2 einen Schnitt durch einen Ausschnitt von

der Matrize und einer mit ihr zusammenwirken-

den Pressrolle mit einer Verzahnung gemass Fig.

1,

Figur 3 einen Schnitt wie in Figur 2, jedoch mit

verbreiterten Zahnen.

Bei der dargestellten Pelletiermaschine ist in ei-
nem Getriebegehduse 1 ein Antrieb fiir eine Kénigs-
welle untergebracht. Diese Teile sind nicht gezeigt.
Die Kdnigswelle dreht den Kollerkopf 2, an dem auf
geneigten Achsen 3 kegelférmige Pressrollen 4 ange-
ordnet sind, die durch den Kollerkopf 2 gegen die ebe-
ne Matrize 5 gedriickt werden, die fest auf dem Ge-
triebegehduse 1 abgestiitzt ist. Auf der Kénigswelle 7
sitzt eine Andriickeinrichtung 8 fiir den Kollerkopf 2.

Bei der Drehung des Kollerkopfes 2 wélzen sich
die Pressrollen 4, deren Zahne auch Material von gro-
ber Struktur erfassen, auf der Matrize 5 ab. Der
Raum, in dem die Pressrollen 4 arbeiten, ist von ei-
nem Trichter 6 umgeben, in dem das aufzubereitende
Material von oben eingeschiittet wird. Bei der darge-
stellten Pelletiermaschine sind zwei Pressrollen 4 ge-
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zeigt. Es kénnen aber auch drei oder vier Pressrollen
verwendet werden. Eine Pelletiermaschine der dar-
gestellten Art mit vier Pressrollen kann fiir einen gro-
ssen Materialdurchsatz ausgebildet sein und fiir die
Pelletierung von beispielsweise Stroh verwendet
werden.

Erfindungsgemass sind bei diesem Beispiel so-
wohl die Matrize als auch die Pressrollen mit Verzah-
nungen versehen, die ineinander eingreifen, wie in Fi-
gur 2 gezeigt ist.

Die Matrize 5 ist aus einem Oberteil 51 und einem
Unterteil 52 zusammengesetzt, die durch Stifte 53
oder in dhnlicher Weise gegeneinander gesichert
sind. Die Z&hne 41 an der Pressrolle 4 greifen zwi-
schen die Zahne 54 an dem Oberteil 51. Zwischen
den Zahnen 54 sind die Eintrittséffnungen der Durch-
gangslécher 56, 57 angeordnet. Im Bereich des Un-
terteils 52 sind die Durchgangslécher 57 von kerami-
schen Buchsen 58 umgeben. Das Unterteil 52 enthalt
ausserdem Kanale 59, durch die ein Heiz- oder Kiihl-
mittel zirkulieren kann.

Das auf die Pressrolle 4 oder die Matrize 5 fallen-
de Material wird von den Zahnen mitgenommen und
zwischen Zahnen 41, 54 zusammengedriickt. Es wird
dabei gedehnt und gebrochen sowie zwischen den
Zahnflanken zerrieben, wodurch grobe Strukturen
zerstoért werden. Die Verminderung des freien Rau-
mes zwischen zwei Flanken der Zahne 54 durch das
Eindringen eines Zahnes 41 erzeugt einen hohen
Druck in dem Material, das hierdurch in die Eintritts-
6ffnung 55 und weiter in das Durchgangsloch 56, 57
gepresst wird, wo das Pellet geformt und infolge der
Reibung an der Lochwand noch weiter verfestigt wird.

Der wadhrend der Bearbeitung angewendete
Druck und die Reibung des Materials an den Flachen
der Matrize kénnen zu einer starken Erwérmung fiih-
ren. Es kann daher zweckmassig sein, die Matrize 5
durch ein Kiihimittel in den Kanlen 59 vor einer Uber-
hitzung zu schiitzen. Die Einleitung eines Heizmittels
in die Kandle 59 kann zweckmassig sein, um Material,
das bei Abstellen der Vorrichtung in den Durchgén-
gen 56, 57 erstarrt oder sehr fest wird, vor dem erneu-
ten Anstellen der Maschine aufzuweichen.

Keramische Buchsen 58 sind vorteilhaft, wenn
das zu bearbeitende Material aggressive Bestandtei-
le enthélt, die die liblicherweise aus Stahl bestehende
Matrize angreifen und dabei wenigstens nach einiger
Zeit eine sehr rauhe Oberflache der Durchgangslé-
cher 57 erzeugen wiirden.

Zwischen den Zdhnen 41 und 54 sowie an den
Eintritts6ffnungen 55 kann durch die Reibung des be-
arbeiteten Materials ein verhaltnisméssig grosser
Verschleiss auftreten, der jedoch das Zusammenwir-
ken der Zahne nicht wesentlich beeintrachtigt, da ein
Antrieb der frei drehbaren Presswalze 4 durch die
Verzahnung nur eine Nebenwirkung ist, und ein aus-
reichendes Pressen des Materials auch noch bei ver-
héltnisméassig grossem Spiel zwischen den Zahnen
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erfolgt. Trotzdem ist es zweckmassig, das Oberteil 51
der Matrize als das Teil, an dem der grésste Ver-
schleiss auftritt, leicht auswechselbar mit dem Unter-
teil 52 zu verbinden, welches die Druckkrafte der
Pressrollen 4 aufnimmt.

Je nach dem zu bearbeitenden Material kann auf
die Zweiteiligkeit der Matrize 5, die Kanéle 59 und die
Buchsen 58 verzichtet werden, wie auch die Verzah-
nung und die Grisse der Durchgénge 56, 57 der je-
weiligen Verwendung anzupassen sind. Die Verzah-
nungen verhindern in jedem Falle einen Materialstau
vor den Pressrollen und verbessern die Zerkleine-
rung des Materials.

Bei dem in Figur 3 dargestellten Beispiel sind die
Zahne 61 der Pressrolle 4 auf etwa die doppelte Tei-
lung verbreitert. Hierdurch kann sich eine dem Kopf-
kreis der Zahne 61 entsprechende, breite Flache 63
tiber mehrere Durchgangsldcher 56 oder tiber Locher
mit sehr grossem Durchmesser abwélzen und das
Material in sie hineindriicken. Die Z&hne 62 der Ma-
trize 5 kénnen eine Breite bzw. Teilung wie gemass Fi-
gur 2 erhalten. Auf diese Weise lassen sich in der
ebenen Oberseite 64 der Matrize 5 trotz der auf ihr an-
geordneten Zdhne 62 noch sehr viele Eintritts6ffnun-
gen fiir die Durchgangsldcher unterbringen, in die das
vorzerkleinerte und gegebenenfalls vorher zerriebe-
ne und gemischte Material durch die Umfangsfla-
chenteile 63 gedriickt wird. Auch hier ist die Ausfiih-
rung der Zahne und der Lécher dem jeweils behan-
delten Material entsprechend zu wahlen, wobei je-
doch auch fiir Ausfilhrungen nach diesem Beispiel
kegelférmige Pressrollen gemass Figur 1 bevorzugt
werden.

In einem ausgefiihrten Beispiel fiir die Herstel-
lung von Pellets aus Kunststoff wurden kegelférmige
Pressrollen mit einer Verzahnung von Rollen und Ma-
trize wie in Fig. 2 verwendet. Der Aussendurchmes-
ser der Matrize betrug ca. 760 mm, die Héhe der Z&h-
ne ca. 10 mm. Die Matrize wurde temperiert um ein
Aufschmelzen und Uberhitzen des Materials zu ver-
hindern. Je nach dem zu verarbeitenden Material und
der Durchsatzmenge kénnen Matrizen mit Durchmes-
sern von etwa 300 bis 1600 mm mit entsprechend
grossen Pressrollen verwendet werden, wobei Zdhne
mit insbesondere grosserer Héhe einsetzbar sind.

Patentanspriiche

1. Pelletiermaschine mit kegelférmigen Prefirollen
(4), die an einem auf einer vertikalen Achse an-
geordneten Kollerkopf (2) um geneigte, am Kol-
lerkopf (2) gelagerte Achsen (3) drehbar und an
ihren Oberflachen mit Vorspriingen ausgebildet
sind, und mit einer horizontalen, kreisringférmi-
gen mit Durchgangsldchern (56, 57) versehenen
Matrize (5) an die die PreRrollen (4) angedriickt
werden, dadurch gekennzeichnet, dafl® die Ober-
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flache der PrefRrollen (4) und der Matrize (5) we-
nigstens teilweise mit ineinandergreifenden Zah-
nen (41, 54, 61, 62) versehen sind, dal die Zah-
ne (41, 61) der Prefrollen (4) sich iber die Ein-
tritts6ffnungen (55) der Durchgangsldcher (56,
57) der Matrize (5) abwélzen, dak die Zahne (41,
54, 61, 62) dhnlich wie bei einer Kegelradverzah-
nung ausgebildet sind und sich wenigstens lber
einen Teil der Beriihrungslinie zwischen Prefrol-
le (4) und Matrize (5) erstrecken, daB die Verzah-
nung so ausgebildet ist, dal die Breite der Zdhne
(61) der Prefrolle (4) groRer ist als die Breite der
Zahne (62) der Matrize (5), zwischen denen die
Durchgangslécher (56, 57) angeordnet sind, und
die Matrize (5) zweiteilig ist, und das mit den Z&h-
nen (54) versehene Oberteil (51) leicht auswech-
selbar mit dem Unterteil (62) verbunden ist.

Pelletiermaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® in den Durchgangsléchern
(57) des Unterteils (52) keramische Buchsen (58)
angeordnet sind.

Pelletiermaschine nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Matrize
(5) mit Heiz- und Kiihleinrichtungen (59) verse-
hen ist.

Claims

A pelletizing apparatus with conical press rolls (4)
which are disposed freely rotatable on a runner
head (2) around inclined axes (3) supported by
the runner head (2) and which are provided with
projections at their surfaces and pressed against
the press rolls (4) with a horizontal, annular matrix
(5) provided with passage holes (56, 57), charac-
terized in that the surfaces of the press rolls (4)
and the matrix (5) are provided with teeth (41, 54,
61, 62) meshing atleast in part, and that the teeth
(41, 61) of the press rolls (4) run over the inlet
apertures (55) of the passage holes (566, 57) of
the matrix (5), the teeth (41,54,61,62) are formed
similar to a bevel gear toothing and extend at
least over part of the line of contact between
press roll (4) and matrix (5), the toothing is con-
structed thus that the width of the teeth (61) of
press roll (4) is larger than the width of the teeth
(62) of the matrix (5), between which the passage
holes (56,57) are disposed and in that the matrix
(5) is in two-part form, and that the upper element
(51) equipped with the teeth (54) is connected
with the lower element (52) so that it can be re-
placed easily.

A pelletizing apparatus according to claim 1, char-
acterized in that in the passage holes (57) of the
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lower element (52) ceramic bearing shells (58)
are disposed.

A pelletizing apparatus according to any one of
claims 1 or 2, characterized in that the matrix (5)
is provided with heating and cooling means (59).

Revendications

Machine a agglomérer, comprenant des rouleaux
compresseurs (4) de forme conique, qui sont
montés a rotation sur une téte de maneton (2) dis-
posée sur un axe vertical capables de tourner au-
tour d’axes inclinés (3) portés par la téte de ma-
neton (2) et qui sont conformés avec des saillies
sur leur surface, et comprenant une matrice ho-
rizontale (5), de forme circulaire et pourvue de
trous de passage (56, 57), contre laquelle les rou-
leaux compresseurs (4) sont appuyés, caractéri-
sée en ce que les surfaces des rouleaux
compresseurs (4) et de la matrice (5) sont pour-
vues, au moins en partie, de dents (41, 54, 61,
62) qui engrénent mutuellement, et en ce que les
dents (41, 61) des rouleaux compresseurs (4)
roulent au-dessus des ouvertures d’entrée (55)
des trous de passage (56, 57) de la matrice (5),
les dents (41, 54, 61, 62) sont constituées de fa-
¢on semblable a celles d’'une denture de roue
conique et s’étendent sur au moins une partie de
la ligne de contact entre le rouleau compresseur
(4) et la matrice (5), la denture est constituée de
fagon que la largeur des dents (61) des rouleaux
compresseurs (4) soit plus grande que la largeur
des dents (62) de la matrice (5) entre lesquelles
sont disposés les trous de passage (56, 57) eten
ce que la matrice (5) est en deux parties et la par-
tie supérieure (51) pourvue des dents (54) est re-
liée a la partie inférieure (52) de fagon a étre fa-
cilement remplagable.

Machine a agglomérer selon la revendication 1,
caractérisée en ce que des manchons (58) en cé-
ramique sont disposés dans les trous de passage
(57) de la partie inférieure (52).

Machine a agglomérer selon I'une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisée en ce que la matrice (5)
est pourvue de dispositifs de chauffage et de re-
froidissement (59).



EP 0 143 414 B2

1

FlG. 1



FlG. 2

9

FilG. 3

m
\Q

™

-

N

M-.%/%%H

//.0///

L tn
Q



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

