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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Matrize 
zur  Herstellung  von  Pellets  nach  dem  Oberbegriff 
des  Anspruchs  1  .  Solche  Pellets  werden  in  der  Fut- 
termittelindustrie  oder  bei  der  Naturstoffextraktion 
verwendet. 

Aus  der  DE-OS  32  35  847  ist  es  bekannt,  Extrak- 
tionsgut  zur  Extraktion  von  Naturstoffen  mit  Hilfe 
von  überkritischen  Gasen  die  Form  von  Pellets  zu 
geben.  Die  Vorteile  dieser  Pellets  im  Vergleich  zu 
pulverförmigen  Produkten  sind:  höheres  Schüttge- 
wicht  und  praktisch  keine  Kanalbildung  durch  die 
überkritischen  Gase  im  Extraktionsgut.  Pellets,  die 
relativ  kurz  sind  und  einen  geringen  Durchmesser 
aufweisen,  sind  jedoch  schwierig  herzustellen.  Um 
kleine  Pellets  herzustellen,  ist  es  bekannt,  Matri- 
zen  mit  Preßkanälen  relativ  kleinen  Durchmessers 
zu  verwenden.  Für  die  Festigkeit  der  Pellets  ist  das 
Verhältnis  Länge  zu  Durchmesser  von  entschei- 
dender  Bedeutung.  Wenn  man  relativ  kleine  Pellets 
hersteilen  will,  muß  die  Länge  der  Preßkanäle  ent- 
sprechend  kurz  sein,  damit  keine  unzulässig  hohen 
Temperaturen  im  Preßgut  entstehen.  Solche  kurzen 
Preßkanäle  erfordern  jedoch  aus  Stabilitätsgrün- 
den  relativ  dickwandige  Matrizen,  wenn  man  nicht 
die  Anzahl  der  Preßkanäle  verringert,  was  den 
Preßgutdurchsatz  vermindert.Zur  Beseitigung  die- 
ser  Schwierigkeiten  ist  es  nach  der  US-PS  2,o59, 
486  bekannt,  die  Durchmesser  der  Preßkanäle  ein- 
trittsseitig  kleiner  als  austrittsseitig  zu  machen.  Die 
Durchmessererweiterung  kann  dabei  konisch  oder 
stufenförmig  sein.  Auf  diese  Weise  soll  erreicht 
werden,  daß  das  Preßgut  zunächst  in  den  engeren 
Abschnitten  der  Preßkanäle  verdichtet  wird  und  an- 
schließend  frei  in  die  weiteren  Abschnitte  der  Preß- 
kanäle  eintritt.  In  der  Praxis  hat  sich  jedoch  gezeigt, 
daß  sich  das  Preßgut  nach  dem  Verlassen  der  enge- 
ren  Abschnitte  der  Preßkanäie  wieder  ausdehnt 
und  daß  die  Pellets  dann  den  unerwünscht  größeren 
Durchmesser  der  weiteren  Abschnitte  der  Preßka- 
näle  erhalten.  Es  kommt  dann  auch  auf  der  ganzen 
Länge  der  Preßkanäle  zur  Reibung  mit  dem  Matri- 
zenmaterial,  was  zu  einer  beträchtlichen  Erhitzung 
des  Preßguts  führt  und  insbesondere  bei  tempera- 
turempfindlichen  Naturstoffen,  wie  z.B.  Hopfen,  zu 
irreversiblen  Veränderungen  der  Inhaltstoffe  füh- 
ren  kann. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  daher  die  Auf- 
gabe  zugrunde,  eine  Matrize  nach  dem  Oberbegriff 
des  Anspruchs  1  anzugeben,  mit  der  wirtschaftlich 
kurze  Pellets  kleinen  Durchmessers,  die  eine  große 
Festigkeit  haben,  ohne  beträchtliche  Erhitzung  des 
Preßguts  herzustellen  sind. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  kennzeichnenden 
Merkmale  des  Anspruchs  1  gelöst. 

Vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfindung  sind 
in  den  Unteransprüchen  angegeben. 

Die  Dicke  der  Stege  ist  abhängig  vom  Durchmes- 
ser  und  der  Länge  der  Preßkanäle.  Für  bevorzugte 
Pellets  von  1  bis  1  o  mm  Durchmesser  und  2  bis  5o  mm 
Länge  liegt  die  günstigste  Dicke  der  Stege  zwischen 
1  und  15  mm,  insbesondere  zwischen  3  und  7  mm.  Die- 
se  Werte  stellen  einen  Kompromiß  dar  zwischen  der 
verfügbaren  Matrizenfläche  einerseits  und  der  er- 

forderlichen  Stabilität  der  Matrize  andererseits. 
Auch  der  Abstand  zwischen  den  einzelnen  Stegen 
richtet  sich  im  wesentlichen  nach  dem  Durchmesser 
der  Preßkanäle.  Bevorzugt  liegen  daher  bei  Durch- 

5  messern  der  Preßkanäle  von  1  bis  5  mm  zwischen 
den  einzelnen  Stegen  1  bis  2o  Reihen  von  Preßkanä- 
len.  Auch  hier  muß.ähnlich  wie  bei  der  Dicke  der 
Verstärkungsstege,zwischen  ausreichender  Stabi- 
lität  der  Matrize,  was  gleichbedeutend  ist  mit  gerin- 

10  gern  Abstand  der  Stege,  und  möglichst  optimaler 
Ausnutzung  der  Matrizenoberfläche  (großer  Ab- 
stand  der  Stege)  abgewogen  werden.  Dabei  muß 
weiterhin  berücksichtigt  werden,  daß  der  Abstand 
der  Stegeso  groß  ist,  daß  für  die  Schneidvorrich- 

15  tung,  die  unmittelbar  an  das  Ende  der  Preßkanäle 
heranreichen  muß,  genügend  Platz  vorhanden  ist. 

Daß  die  Schneidvorrichtung  zwischen  den  Ste- 
gen  unmittelbar  bis  an  die  Austrittsenden  der  Preß- 
kanäle  heranreicht,  ist  besonders  wichtig.  Dadurch 

20  wird  nämlich  erreicht,  daß  die  Preßlinge  unmittelbar 
nach  dem  Verlassen  der  Preßkanäle  auf  die  ge- 
wünschte  Länge  gebracht  werden. 

Auch  die  Höhen  der  Stege  üben  einen  Einfluß  auf 
die  Stabilität  der  Matrize  aus.  Die  Höhe  der  Stege 

25  soll  daher  das  1,3-fache  der  Länge  der  Preßkanäle 
übertreffen.  Im  Normalfall  weisen  die  Stege  Höhen 
von  1  o  bis  1  oo  mm  auf. 

Im  Normalfall  reichen  die  Oberflächen  der  Stege 
aus,  um  durch  ihren  Kontakt  mit  der  Luft  für  eine 

30  ausreichende  Kühlung  zu  sorgen.  Falls  erforder- 
lich,  kann  bei  sehr  temperaturempfindlichem  Preß- 
gut  zur  zusätzlichen  Kühlung  ein  Kühlbad  vorgese- 
hen  sein,  durch  welches  die  Stege  beim  Umlauf  der 
Matrize  geführt  werden. 

35  Die  Erfindung  wird  im  folgenden  an  einem  Ausfüh- 
rungsbeispiel  anhand  der  beigefügten  Zeichnungen 
erläutert: 

Fig.  1  zeigt  einen  Abschnitt  einer  hohlzylindri- 
40  sehen  Matrize  im  Längsschnitt. 

Fig.  2  zeigt  einen  Schnitt  längs  der  Linie  ll-ll  in 
Fig.  1. 

Fig.  3  zeigt  einen  Schnitt  längs  der  Linie  Ill-Ill  in 
Fig.  1. 

45  Fig.  4  zeigt  eine  Ansicht  in  der  Blickrichtung  IV  in 
Fig.  1. 

Fig.  5  zeigt  vergrößert  den  Bereich  V  in  Fig.  1  . 

Die  Matrize  2  weist  die  Form  eines  Hohlzylinders 
50  auf,  dessen  Krümmung  aus  Fig.  2  erkennbar  ist.  In 

der  Matrize  befinden  sich  in  Umfangsrichtung  ver- 
laufende  Reihen  von  Preßkanälen  4.  Wie  aus  Fig.  4 
ersichtlich,  liegen  benachbarte  Reihen  von  Preßka- 
nälen  gegeneinander  versetzt.  In  dem  dargestellten 

55  Ausführungsbeispiel  befinden  sich  zwischen  je- 
weils  fünf  Reihen  von  Preßkanälen  4  auf  der  Au- 
ßenseite  der  Matrize  2  rundum  verlaufende  Stege 
6.  Zwischen  die  Stege  greifen  von  außen  Messer  8, 
die  bis  an  die  inneren  Enden  der  Preßkanäle  4  her- 

60  anreichen,  jedoch  von  einer  gemeinsamen  Quer- 
schiene  1o  ausgehen.  Die  inneren  Enden  der  Preß- 
kanäle  4  sind  mit  Anfasungen  12  versehen. 

65 
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Patentansprüche 

1  .  Matrize  (2)  zur  Herstellung  von  Pellets  aus  pul- 
verförmigem,  körnigem,  faserförmigem  oder  vor- 
kompaktiertem  Schüttgut  mit  einer  Vielzahl  durchge-  5 
hender  Preßkanäle  (4),  durch  die  das  Schüttgut  hin- 
durchgedrückt  wird,  und  mit  einer 
Schneidvorrichtung  (8,  1o),  die  das  aus  den  Preßka- 
nälen  (4)  austretende  Preßgut  in  Pellets  vorgebba- 
rer  Länge  unterteilt,  10 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  auf  der  Aus- 
trittsseite  der  Matrize  (2)  zwischen  den  Preßkanä- 
len  (4)  mit  konstantem  Abstand  voneinander  verlau- 
fende  Stege  (6)  befinden,  zwischen  denen  Ab- 
schnitte  (8)  der  Schneidvorrichtung  (8,  1o)  bis  an  15 
die  Austrittsenden  der  Preßkanäle  (4)  heranrei- 
chen. 

2.  Matrize  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Dicke  der  Stege  (6)  1  bis  15  mm, 
vorzugsweise  3  bis  7  mm,  beträgt.  20 

3.  Matrize  nach  den  Ansprüchen  1  oder  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  zwischen  benachbarten 
Stegen  (6)  1  bis  2o  Reihen  von  Preßkanälen  liegen. 

4.  Matrize  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Verhältnis  der  Hö-  25 
he  der  Stege  (6)  zur  Länge  der  Preßkanäle  (4)  min- 
destens  1  :3  beträgt. 

5.  Matrize  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Stege  (6)  Höhen  von 
1o  bis  1  oo  mm  aufweisen.  30 

6.  Matrize  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Eintrittsenden  der 
Preßkanäle  (4)  mit  Anfasungen  (12)  versehen  sind. 

Claims  35 

1.  A  die  for  the  production  of  pellets  from  pow- 
dered,  granulär,  fibrous  or  pre-compressed  bulk 
material,  having  a  plurality  of  extrusion  ducts  (4) 
passing  therethrough,  through  which  the  bulk  mate-  40 
rial  is  forced,  and  having  a  cutting  device  (8,  10), 
which  divides  the  extruded  material  emerging  from 
the  extrusion  ducts  (4)  into  pellets  of  predetermined 
length,  characterised  in  that  on  the  outlet  side  of 
the  die  (2)  there  are  provided  flanges  (6)  running  45 
between  the  extrusion  ducts  (4)  at  a  constant  dis- 
tance  from  one  another,  between  which  flanges  por- 
tions  (8)  of  the  cutting  device  (8,  10)  extend  up  to  the 
outlet  ends  of  the  extrusion  ducts  (4). 

2.  A  die  according  to  Claim  1,  characterised  in  50 
that  the  thickness  of  the  flanges  (6)  is  from  1  to  15 
mm,  preferably  3  to  7  mm. 

3.  A  die  according  to  Claim  1  or  2,  characterised 
in  that  there  are  from  1  to  20  rows  of  extrusion  ducts 
between  adjacent  flanges  (6).  55 

4.  A  die  according  to  any  one  of  Claims  1  to  3, 
characterised  in  that  the  ratio  of  the  height  of  the 
flanges  (6)  to  the  length  of  the  extrusion  ducts  (4)  is 
at  least  1  :3. 

5.  A  die  according  to  any  one  of  Claims  1  to  4,  60 
characterised  in  that  the  flanges  (6)  have  a  height 
offrom  10to  100  mm. 

6.  A  die  according  to  any  one  of  Claims  1  to  5, 
characterised  in  that  the  inlet  ends  of  the  extrusion 
ducts  (4)  are  countersunk  (12).  65 

Revendications 

1  .  Matrice  (2)  pour  la  fabrication  de  pellets  de  ma- 
tieres  en  vrac  pulverulentes,  granulees,  fibreuses 
ou  precompactees  avec  un  grand  nombre  de  con- 
duits  presseurs  (4)  traversants,  au-travers  des- 
quels  les  matieres  en  vrac  sont  comprimees,  et 
avec  un  dispositif  de  coupe  (8,  1  0)  qui  decoupe  les 
matieres  pressees  evacuees  des  conduits  pres- 
seurs  (4)  en  pellets  de  longueur  adequate,  caracte- 
risee  en  ce  que  des  barrettes  (6),  entre  lesquelles 
des  sections  (8)  du  dispositif  de  coupe  (8,  10)  arri- 
vent  ä  hauteur  des  extremites  de  sortie  des  con- 
duits  presseurs  (4),  sont  disposees  a  distance 
constante  les  unes  des  autres  sur  le  cöte  de  sortie 
de  la  matrice  (2)  entre  les  conduits  presseurs  (4). 

2.  Matrice  selon  la  revendication  1,  caracterisee 
en  ce  que  l'epaisseur  des  barrettes  (6)  est  de  1  ä  15 
mm,  de  preference  de  3  ä  7  mm. 

3.  Matrice  selon  les  revendications  1  ou  2,  carac- 
terisee  en  ce  que  1  ä  20  rangees  de  conduits  pres- 
seurs  sont  disposees  entre  des  barrettes  (6)  voisi- 
nes. 

4.  Matrice  selon  une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterisee  en  ce  que  le  rapport  entre  la  hauteur 
des  barrettes  (6)  et  la  longueur  des  conduits  pres- 
seurs  (4)  est  d'au  moins  1  :3. 

5.  Matrice  selon  une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterisee  en  ce  que  les  barrettes  (6)  presentent 
des  hauteurs  de  10  ä  100  mm. 

6.  Matrice  selon  une  des  revendications  1  ä  5,  ca- 
racterisee  en  ce  que  les  extremites  d'entree  des 
conduits  presseurs  (4)  sont  pourvues  de  biseaux 
(12). 
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