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@ Presszange insbesondere fiir Brikettierpressen.

@ Prefzange aus mindestens zwei Backen (1,2),
die den DurchiaBquerschnitt flir ein PreBgut bilden,
wobei zum Verdndern des DurchiaBquerschnitts ein
Backen (2) radial verstellbar ist und mit einem Stell-
glied in Verbindung steht. Es wird vorgeschlagen,
daB das Stellglied in etwa mittig angreift, der Backen
(2) um den Angriffspunkt des Steligliedes pendeind
befestigt ist und einlafseitig eine in Offnungssinn
wirkende Kraft angreift.
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PreBzange inshesondere fiir Brikettierpressen

Die Erfindung betrifft eine PreBzange insbeson-
dere fiir Brikettierpressen mit mindestens zwei
Backen, die den DurchlaBquerschnitt fir das PreB-
gut bilden, von den wenigstens eine zum Ver&n-
dern des DurchlaBquerschnitts im wesentlichen ra-
dial verstellbar ist und die mit einem Steliglied in
Verbindung steht.

Prefizangen sind allgemein bekannt und wer-
den bei der Verdichtung und Brikettierung einer
Vielzah! von Stoffen, insbesondere Abfallstoffe, wie
beispielsweise Staub und Sp3nen aus Holz und
Kunststoff, Stroh, Papier, Textilien, Pflanzenabfille
usw. eingesetzt. Hierzu wird als Material einer als
Kolbenstrangpresse arbeitenden Brikettierpresse
zugeflihrt, das Pressgut zunfchst verdichtet, in
Form eines Stranges ausgeschoben und der Pre8-
zange zugeflihrt. Dann erfolgt eine weitere Verdich-
tung dadurch, daB der Bewegung des strangformi-
gen Prefigutes ein Widerstand enigegengesetzt
wird, wobsi die Eigenschaften des fertigen Briketts
durch antsprechende Einsteliung der Prefizange
beeinfluBt und bestimmt wird.

Um trofz Schwankungen in der Zusammenset-
zung, Verdichtbarkeit und den Gleiteigenschaften
des Prefgutes ein homogenes Endprodukt zu errei-
chen, ist wenigstens eine Backe der PreBzange
bewegbar gelagert, um den Durchlaquerschnitt
verdnderbar zu gestalten. Hierzu ist diese Backe
um eine im Bezug auf den Durchla segmentartig
verlaufende Schwenkachse befestigt und Uber ein
dahinter angreifendes Stellglied mehr oder weniger
nach unten gepreft. Bei Erhdhung des Drucks des
Prefigutes wird der durch die Backen gebildete
DurchiaBquerschnitt vergréBert. Umgekehrt wird bei
Druckabnahme der Querschnitt verkleinert, so daf
man {iber die Querschnittsverdnderung einen
Druckausgleich und als Resultat davon eine gleich-
migige Verdichtung des PreBstranges erhdlf. Bei
derartigen Konstruktionen wird im Eingangsbereich
der Prefzange das ankommende Prefgut im Be-
reich der Schwenkachse durch einen vergleichs-
weise engen Querschniit gezwungen, was in die-
sem Bereich einen sehr hohen Verschleil der
Prefizange zur Folge hat. Insbesondere bei hoch-
verdichtetemn Prefgut, d.h. bei ausgangsseitig sich
Bffnender Zange wird der EinlaBquerschnitt durch
die duferen, dann nach innen zu sich bewegenden
Berandungen der Backe zusdtzlich noch verengt.
Bedingt durch diese Verengung steigt der Pref-
druck an, was zur vélligen Blockade und zum Aus-
schalten des Antriebsmotors fiihren kann. Ahnli-
ches gilt auch bei erneutem Einschalten der Briket-
tierpresse, da das als erstes die Prefizange errei-
chende, in den PreBwerkzeugen abgekihite Pref-
gut dann besonders verfestigt ist, hdufig zu An-
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laufschwierigkeiten und Schédden an der Maschine
fuhrt.

Aus diesen Grlinden hat sich die Erfindung die
Verbesserung derartiger Prefizangen dahingehend
zur Aufgabe gemacht, daB trotz unterschiedlicher
Materialien und inhomogenen Prefigutes die giei-
che Dichte des fertigen Brikeits erzielt werden
kann. GelGst wird diese Aufgabe erfindungsgemas
dadurch, daB das Stellglied in etwa mittig angreift,
daB der Backen um den Angriffspunkt des Stellglie-
des pendelnd befestigt ist und daf am Backen
einlaBseitig eine im Offnungssinn wirkende Kraft
angreift.

Der Backen erfahrt durch das Stellglied eine im
wesentlichen in radialer Richtung auf das Zentrum
des DurchlaBquerschnitts zu wirkende Kraft, durch
die letztlich die Verdichtung des beaufschlagten
Prepgutes erfolgt. Die Verbindung zwischen Bak-
ken und Stellglied ist schwenkbar ausgebildet, so
daB eine Pendelbewegung mdglich wird. Sie ge-
stattet die Anpassung an Uber die gesamte Lénge
der PreBzange sich dndernde DurchlaBquerschnit-
te. Befinden sich innerhalb der Prefzange Bereiche
héherer Materialdichte, kann allein aufgrund der
Pendelbewegung wdhrend des Durchlaufens der
Prefizange eine Ausgleichsbewegung im Sinne ei-
nes in diesem Bereich gréBeren Querschnittes er-
folgen. Das Ergebnis ist ein Brikett homogener
Dichte, jedoch mit geringflgigen Anderungen des
Durchmessers. Dabei ist eine Backe in radialer
Richtung verstellbar, in axialer Richtung hingegen
festgehalten. Eine mdgliche Realisierung ist die
Anbringung eines in den raumfesten Backen ein-
greifenden Bolzens. Eine MitfUhrung in Bewe-
gungsrichtung des Prefgutes ist dann mit Sicher-
heit ausgeschlossen.

Einlagseitig wirkt eine den Backen &ffnende
Kraft. Wahrend des Betriebes herrscht ein Gleich-
gewicht zwischen dem durch das Stellglied auf den
Backen ausgelibte Kraft und andererseits der Sum-
me der aus dem beaufschlagten Prefigut erzeugten
und der einlaBseitigen Gegenkréfte.

Bei geringer Kraftausibung mit Hilfe des Stell-
gliedes ist der Backen einlaBseitig weit gedffnet.
Dies hat den entscheidenden Vorteil, daB bei er-
neutem Einschalten das gerade zu Beginn des
PreBstranges befindliche PreBgut besonders pro-
blemlos in die Prefzange gelangen kann. Die be-
sondere Bedeutung besteht darin zu vermeiden,
daB das mit Einschalten anfédnglich die Prezange
erreichende PreBgut in besonderer Weise hart und
verfestigt ist, sich leicht einlaBseitig in der Prefizan-
ge verklemmt und die Maschine zum Stillstand
bringt oder in besonders hidufiger Weise Ver-
schleiBschéden am Prefzangen-Oberteil bedingt.
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Die durch die Erfindung erreichbaren Vorteile
bestehen in der Mdglichkeit der Anpassung an
unterschiedliche PreBgutdichten und der Homoge-
nisierung des Brikettes {iber die Anderung des
Strangdurchmessers. Gegenlber herk&mmlichen
Maschinen wird der Regelbereich wesentlich ver-
gréBert sowie die Einsatzm&glichkeiten im Hinblick
auf die verschiedenen Materialien erweitert. Vor
allem wird durch das einlaBseitige Offnen im Ein-
schaltmoment ein Uberlasten, Abwiirgen oder Be-
schidigen der Maschine weitgehendst vermieden,
der Verschleif wird erheblich reduziert, was die
Lebensdauer entsprechend verldngert.

In vorteilhafter Weiterbildung wird im Hinblick
auf die Steuerung des Stellgliedes vorgesehen, den
DurchlaBquerschnitt bei sich erhdhendem Durch-
fluwiderstand zu vergréBern. Umgekehrt soll bei
geringerem DurchfluBwiderstand eine Verkleinerung
des Durchflufquerschnittes einireten. Das Stellglied
wird entsprechend dem Durchflupwiderstand und
damit lastabhiingig gesteuert. Bei hoher Dichte des
Prefigutes vergrSBert sich der Durchflufwiderstand.
Bevorzugt ist, den DurchfluBwiderstand mittelbar
dadurch zu erfassen, daB die Leistungsaufnahme
des Antriebsmotors erfaBt und zur Steuerung des
Stellgliedes benutzt wird. Hierbei macht man sich
zunutze, daB eine Vergr6Berung des DurchfluBwi-
derstandes eine ErhShung der Leistungsaufnahme
des Antriebsmotors bewirkt, bzw. sich in einer hd-
heren Belastung bemerkbar macht. Die unmitteiba-
re Erfassung des Durchflufwiderstandes ist dann
nicht erforderlich.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist die Be-
wegung des Backens nach aufien {ber einen An-
schiag begrenzt. Fir den Fall, daB sich der An-
schlag einlaBseitig befindet, wird sie durch die dort
im Offnungssinne wirkende Kraft anschlagmégig
begrenzi.

Mit Erreichen des Anschlages ergeben sich in
kinematischer Hinsicht etwa die gieichen, bei den
bisher bekannten Prefzangen bereits vorliegende
Verhéltnisse.

Aufgrund der Pendeibewegungen des Backens
und der unter Einwirkung des Stellgliedes radialen
Verschiebung ist die Rundung der Kontakifldche
des Anschiages von Vorteil, weil dann eine groBfld-
chige Anlage und ein entsprechender KraftiluB
méglich wird. Bevorzugt ist, den Krimmungsmittel-
punki der Rundung der Kontaktfldche mit der Dreh-
achse des Backens bei eingangsseitiy maximaler
Offnung zusammenfallen zu lassen.

Als Steliglied k&nnen Hydrauiik- oder Pneuma-
tikzylinder oder Gewindespindeln oder Federn Ver-
wen dung finden, die im letzteren Fail zur Ande-
rung der ausgelibten Kraft axial verschiebbar sein
miissen. Ahnliches gilt flir die Realisierung der
einlafseitigen Kraft, wobei die Verwendung von Fe-
dern jedoch besonders bevorzugt ist.
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SchlieBlich wird noch zur weiteren Verminde-
rung des Veschieifes und zur Erhéhung der Le-
bensdauer vorgeschlagen, die Backen zumindest
einlaBseitig mit VerschlieBschalen und/oder -leisten
auszuriisten oder mit Keramikmaterial bzw. Hart-
metall auszukleiden. Die VerschleiBleisten bieten
den Vorteil, daB sie herausgenommen, gedreht und
erneut eingesetzt werden kdnnen, so daB bis zum
erforderlichen Austausch eine vierfache Lebens-
dauer erreichbar wird. Keramikmaterial ist bekann-
termafBen verschleiffest und eignet sich in beson-
derer Weise flir Bearbeitungsverfahren, die hohe
Anforderungen an die Verschieiffestigkeit der
Werkzeuge stellen.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung lassen sich dem nachfolgenden Be-
schreibungsteil entnehmen, in dem anhand der
Zeichnung ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung
ndher erldutert wird. Es zeigen in prinzipienhafter
Darstellung:

Figur 1 eine erfindungsgem&Be Prefzange in
Seitenansicht

Figur 2 die PreBzange gemdB Figur 1 in
Vorderansicht.

Sie besteht in ihrem prinzipiellen Aufbau aus
einer unteren, raumfesten Backe 1 und einer obe
ren, hiergegen relativ bewegbaren Backe 2. Die
Prefzange in ihrer Gesamtheit wird im wesentli-
chen durch diese beiden Backen 1,2 gebildet, die
in ihrem Abstand den vom Prefigut zu durchiaufen-
den DurchiaBquerschniti definieren.

In der Mitte Uber der oberen Backe 2 befindet
sich ein Zylinder 3, der {iber sinen Bolzen 4 im
wesentlichen in radialer Richtung eine Kraft {iber-
tragt. Sie verschiebt die obere Backe 2 in radialer
Richtung und dndert hierdurch den DurchlaBquer-
schnitt. Neben der Kraftlibertragung bestieht die
Funktion des Bolzens 4 darin, eine Pendelbewe-
gung der oberen Backe 2 zuzulassen, um hier-
durch lokale Dichteschwankungen des Prefigutes
ausgleichen zu kdnnen. Um trotz radialer Bewe-
gung eine Verschiebung in Fdrderrichtung zu un-
terbinden, ist an der oberen Backe 2 ein Prefizan-
genbolzen 5 befestigt, der in einen entsprechend
vertikal verlaufenden Schlitz 8 in der unteren Backe
1 eingreift und verschieblich ist.

Die vertikale Beweglichkeit ist auch deshalb
erforderlich, da die auf der unteren Backe 1 sich
abstiitzenden Federn 7 an der oberen Backe 2
bzw. dem Prefizangenbolzen 5 anliegen und im
Offnungssinne wirken. Die Federn 7 stellen sicher,
daB die PreBzange eingangsseitig zur besseren
Aufnahme des in Pfeilrichtung gefrderten Prefgu-
tes stets gedffnet ist. Die durch die Federn 7 radial
nach auBen erfolgende Verschiebung wird in ihrer
Ampiitude durch einen verstellbaren Anschlag 8
begrenzt. Zur Errsichung einer groBfidchigen Krait-
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{iberiragung in den unterschiedlichen Betriebsstel-
lungen des oberen Backens 2 ist die Kontaktfldche
9 gerundet und zwar vorzugsweise in Form eines
Kreisbogens, dessen Mittelpunkt mit der Achse der
Drehung des Backens 2 um den Prefizangenbolzen
5 zusammenfallt.

Zur Verhinderung frithzeitigen Verschleifes
und zur ErhShung der Lebensdauer sind die be-
sonders gefdhrdeten einiaBseitigen Berandungen
des DurchlaBquerschnittes mit VerschlieBschalen
10 und VerschleiBleisten 11 ausgestatiet.

Im Ergebnis erhdlt man eine PreBzange, die
die Herstellung von Briketis homogener Dichte
auch bei unterschiedlichen Materialien und inhomo-
genen Prefgutes bei gleichzeitig hdherer Lebens-
dauer erfaubt.

Anspriiche

1) Prefizange insbesondere flir Brikettierpres-
sen mit mindestens zwei Backen, die den Durch-
laBquerschnitt flir das Prefigut bilden, von denen
wenigstens eine zum Ver&ndern des Durchlafquer-
schnitts im wesentlichen radial verstelibar ist und
die mit einem Steliglied in Verbindung steht, da-
durch gekennzeichnet, daB das Stellglied in etwa
mittig angreift, daB der Backen 2 um den Angrifis-
punkt des Steligliedes pendeind befestigt ist und
daB am Backen 2 einlaBseitig eine im Offnungssinn
wirkende Kraft angreift.

2) Zange nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Stellglied bei sich erhéhendem
Durchflufwiderstand den DurchlaBquerschnitt ver-
gréBert.

3) Zange nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Steilglied Uber die Antrigbsmo-
torleistung gesteuert wird.

4) Zange nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Backen 2 eine
die Bewegung nach auBen begrenzenden Anschlag
8 aufweist, der sich be vorzugt sinlalseitig befin-
det.

5) Zange nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kontaktfliche 8 gerundet ist.

8) Prefizange nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf das Stellglied
ein Hydraulik- oder Pneumatikzylinder oder eine
Gewindespindel oder eine Feder ist.

7) Zange nach einem der Anspriiche 1 bis 6
dadurch gekennzeichnet, daB die einlaBseitige
Kraft eine Feder 7 erzeugt.

8) Zange nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB an die Backen 1, 2
mit Verschleifschalen 10 versehen und/oder in der
Ubergangszone beider Backen 1,2 Verschieiflei-
sten 11 angeordnet sind.
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8) Zange nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Backen 1,2
zumindest einlaBseitig mit Keramikmaterial oder
Hartmetall ausgekleidet ist.
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