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©  Vorrichtung  zum  Brikettieren  von  pflanzlichem  Gut,  insbesondere  Halmgut. 

©  Die  Vorrichtung  zum  Brikettieren  von  pflanzli- 
chem  Gut,  insbesondere  Halmgut,  umfaßt  einen  Ke- 
gelschneckenverdichter  (27),  dessen  rotierend  an- 
treibbare  Schnecke  (29)  zumindest  an  ihrem  in  För- 
derrichtung  vorderen  Ende  eine  in  Förderrichtung 
kegelförmig  sich  verjüngende,  durch  mehrere  Win- 
dungen  wenigstens  einer  von  einem  kegelförmigen 
Schneckenkern  (49)  abstehenden  Schneckenwendel 
(51)  bestimmte  Außenkontur  hat  und  in  einem  konus- 
förmigen  Verdichterraum  (33)  eines  Schneckenge- 
häuses  (35)  hineinragt.  Von  der  Innenkonusfläche 
(55)  des  Konusraums  (33)  stehen  Rippen  (53)  zur 
Schnecke  (29)  hin  ab,  die  die  Schnecke  (29)  in  Form 
einer  Kegelwendel  mit  zum  Windungssinn  der 

CM  Schnecke  (29)  entgegengesetztem  Windungssinn 
^umschließen.  Die  kegelwendelförmige  Rippe  (53)  er- 
Ifl  streckt  sich  zweckmäßigerweise  bis  zu  einer  Auslaß- 
00  Öffnung  (41)  und  schraubt  das  mit  der  Schnecke  (29) 
^zumindest  begrenzt  sich  mitdrehende,  verdichtete 
05  Halmgut  zur  Auslaßöffnung  (41)  hin.  Die  Vorrichtung 
lf)  umfaßt  eine  Preßmatrize  (45),  deren  Auslaßquer- 
^   schnitt  über  ein  Keilgetriebe  (73,  79,  81)  veränderbar 
©ist.  Zwischen  der  Preßmatrize  (45)  und  dem  Ke- 
O^gelschneckenverdichter  (27)  ist  ein  Ringteil  (43)  ein- 
1  1  1  gesetzt,  welches  an  seinem  Innenumfang  (57)  eine 

Vielzahl  kapillarer,  zur  Umgebung  offener  Entga- 
sungsschlitze  (63)  hat. 
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Vorrichtung  zum  Brikettieren  von  pflanzlichem  Gut,  insbesondere  Halmgut 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Bri- 
kettieren  von  pflanzlichem  Gut,  insbesondere  Halm- 
gut,  gemäß  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1. 

Aus  der  DE-OS  34  22  658  ist  eine  Strohbriket- 
tierungsvorrichtung  mit  einem  Schneckenverdichter 
bekannt,  dessen  rotierend  antreibbare  Schnecke  an 
ihrem  in  Förderrichtung  vorderen  Ende  eine  in  För- 
derrichtung  kegelförmig  sich  verjüngende,  durch 
mehrere  Windungen  von  zwei  von  einem  kegelför- 
migen  Schneckenkern  abstehenden  Schnecken- 
wendeln  bestimmte  Außenkontur  hat.  Der  Kegelab- 
schnitt  der  ansonsten  zylindrischen  Schnecke  ragt 
in  einen  konusförmigen  Verdichterraum  eines 
Schneckengehäuses,  in  welches  die  fliegend  gela- 
gerte  Schnecke  hineinragt. 

Über  dem  zylindrischen  Teil  der  Schnecke  ist 
ein  Einfüiltrichter  für  das  zu  brikettierende  Stroh 
angebracht,  das  von  der  rotierenden  Schnecke  in 
dem  Kegelschneckenabschnitt  verdichtet  und  über 
eine  Auslaßöffnung  am  verjüngten  Ende  der  Ko- 
nusfläche  des  Schneckengehäuses  herausgedrückt 
wird.  Über  eine  an  die  Auslaßöffnung  der  Konusflä- 
che  anschließende,  rohrförmige  Preßmatrize  mit 
veränderbarem  Auslaßquerschnitt  kann  der  Preß- 
druck  des  Kegelschneckenverdichters  gesteuert 
werden. 

Das  zu  brikettierende  Stroh  wird  unter  dem 
Preßdruck  des  Kegelschneckenverdichters  stark 
komprimiert,  wobei  es  sich  erwärmt  und  aufgrund 
seines  Ligningehalts  in  der  Wärme  zu  einem  auch 
in  warmem  Zustand  nur  wenig  fließfähigen  Strohku- 
chen  verbäckt.  Da  es  insbesondere  am  Übergang 
des  Innenkonus  des  Schneckengehäuses  zur  Preß- 
matrize  zu  Stauungen  kommen  kann,  die  die  Aus- 
laßöffnung  des  Kegelschneckenverdichters  verstop- 
fen,  ist  in  der  Schnecke  der  aus  der  DE-OS  34  22 
658  bekannten  Vorrichtung  ein  Preßstempel  axial 
verschiebbar  angeordnet,  der  periodisch  das  in 
dem  Schneckengehäuse  sich  ansammelnde  ver- 
dichtete  Stroh  in  die  Preßmatrize  ausschiebt.  Es 
hat  sich  allerdings  gezeigt,  daß  der  Ligningehalt 
des  Strohs  nicht  nur  die  Brikettierung  ermöglicht, 
sondern  auch  den  in  der  Schnecke  verschiebbar 
geführten  Preßstempel  bis  zur  Unbeweglichkeit  mit 
der  Schnecke  verklebt.  Die  bekannte  Vorrichtung 
kann  damit  nur  in  vergleichsweise  kurzen  Betriebs- 
intervallen  betrieben  werden,  bevor  sie  zerlegt  und 
gereinigt  werden  muß. 

Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  eine  Vorrichtung 
der  gattungsgemäßen  Art  so  zu  verbessern,  daß 
ein  kontinuierlicher,  nicht  zu  Betriebsstörungen  nei- 
gender  Betriebsablauf  erreicht  wird. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  im  Kennzeichen 
des  Anspruchs  1  angegebenen  Merkmale  gelöst. 

Die  Erfindung  geht  hierbei  von  einer  an  der 

Innenkonusfläche  des  Schneckengehäuses  der  be- 
kannten  Vorrichtung  angeordneten,  zur  Schnecke 
hin  vorstehenden  Führungsleiste  aus.  Bei  der  be- 
kannten  Vorrichtung  sind  an  dem  Konusinnenman- 

5  tel  mehrere  in  Achsrichtung  der  Schnecke  sich 
erstreckende  Führungsleisten  vorgesehen,  durch 
die  das  Verdrehen  des  Strohkuchens  während  des 
Verdichtens  verhindert  werden  soll.  Die  Erfindung 
geht  von  diesem  Prinzip  ab  und  läßt  eine  Drehbe- 

10  wegung  des  Strohkuchens  in  dem  Kegelschnek- 
kenverdichter  zu.  Die  Führungsleiste  umschließt  die 
Schnecke  in  Form  einer  Kegelwendel  mit  zum  Win- 
dungssinn  der  Schnecke  entgegengesetztem  Win- 
dungssinn,  womit  die  Führungsleiste  den  sich  dre- 

75  henden  Strohkuchen  zur  Auslaßöffnung  des  Innen- 
konus  des  Schneckengehäuses  schraubt  und  für 
einen  gleichmäßigen  und  störungsfreien  Abfluß  zur 
Preßmatrize  sorgt.  Preßstempel  oder  dergleichen, 
die  bei  der  bekannten  Vorrichtung  vorgesehen 

20  sind,  können  damit  entfallen'. 
Unter  einer  Führungsleiste  soll  hier  und  im 

folgenden  ein  langgestrecktes  Element  verstanden 
werden,  welches  in  der  Lage  ist,  auf  das  verdichte- 
te,  rotierende  Halmgut  in  Förderrichtung  zu  schrau- 

25  ben.  Das  Element  kann  insbesondere  auch  die 
Form  einer  Rippe  oder  eines  Stegs  haben,  der  zum 
Beispiel  durch  Nuten  des  Schneckengehäuses 
auch  einteilig  an  dem  Schneckengehäuse  ange- 
formt  ist. 

30  Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  eignet  sich 
zur  Brikettierung  pflanzlicher  Materialien  aller  Art 
und  Konsistenz,  insbesondere  auch  von  Holzabfäl- 
len,  wie  zum  Beispiel  Sägemehl  und  Hobelspänen; 
sie  wird  aber  insbe  sondere  zur  Brikettierung  von 

35  Halmgut,  speziell  trockenem  Halmgut,  wie  zum 
Beispiel  Stroh,  eingesetzt. 

Die  Innenkonusfläche  des  Schneckengehäuses 
erstreckt  sich  normalerweise  in  Förderrichtung  der 
Schnecke  über  die  Schnecke  hinaus.  Auf  diese 

40  Weise  verbleibt  in  dem  Schneckengehäuse  vor  der 
Schnecke  am  Eingang  zur  Preßmatrize  eine  verjün- 
gende  Kammer,  durch  die  der  Preßdruck  der 
Schnecke  das  bereits  verdichtete  Stroh  treiben 
muß.  Dies  wird  beträchtlich  erleichtert,  wenn  sich 

45  die  Führungsleiste  bis  in  den  über  die  Schnecke 
hinausreichenden  Bereich  der  Innenkonusfläche  er- 
streckt  und  zweckmäßigerweise  bis  an  die  Auslaß- 
öffnung  heranreicht.  Es  versteht  sich,  daß  der  Ke- 
gelwendel  gegebenenfalls  auch  als  mehrgängiger, 

so  aus  mehreren  Führungsleisten  bestehender  Kegel- 
wendel  ausgebildet  sein  kann. 

Halmgut,  insbesondere  Stroh,  muß  für  die  Bri- 
kettierung  mit  einem  vergleichsweise  hohen  Volu- 
menverhältnis  verdichtet  werden.  Bei  der  aus  der 
DE-OS  34  22  658  bekannten  Brikettierungsvorrich- 
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ung  ist  dem  Kegelschnekkenverdichter  gleichach- 
>ig  ein  Schneckenvorverdichter  zugeordnet,  der 
iber  einen  Fülltrichter  von  oben  her  mit  dem  Halm- 
jut  beschickt  wird.  Die  Schnecken  des  Kegelsch- 
leckenverdichters  und  des  Schneckenvorverdich- 
ers  haben  einen  gemeinsamen  Schneckenkern,  so 
daß  sich  eine  beträchtliche  Baulänge  der  Vorrich- 
ung  ergibt. 

Zur  Verringerung  der  Abmessungen  ist  in  einer 
bevorzugten  Ausgestaltung  der  Erfindung  vorgese- 
len,  daß  die  Schnecke  des  Kegelschneckenver- 
dichters  annähernd  über  ihre  gesamte  Förderlänge 
<egelform  hat  und  der  Schneckenvorverdichter  mit 
3uer,  insbesondere  senkrecht,  zur  Schneckenachse 
des  Kegelschneckenverdichters  verlaufender 
Schneckenachse  unmittelbar  an  eine  Einlaßöffnung 
m  Schneckengehäuse  des  Kegelschneckenver- 
dichters  anschließt.  Die  sich  ergebende  bereits  ver- 
gleichsweise  kompakte  Anordnung  läßt  sich  zugun- 
sten  einer  Verkleinerung  des  Schneckenvorverdich- 
:ers  noch  weiter  verkleinern,  wenn  auf  der  Seite 
jes  Schneckenvorverdichters,  auf  der  die  Auslaß- 
äffnung  des  Kegelschneckenverdichters  gelegen 
st,  ein  Vorpreß-Walzenwerk  mit  wenigstens  zwei 
zueinander  und  zur  Schneckenachse  des  Schnek- 
<envorverdichters  achsparallelen,  gegensinnig  ro- 
tierend  angetriebenen  Vorpreßwalzen  angeordnet 
ist,  welche  das  Halmgut  zwischen  sich  vorpressen 
und  in  eine  Einlaßöffnung  des  Schneckenvorver- 
dichters  quer  zu  dessen  Schneckenachse  einschie- 
ben.  Das  zu  verdichtende  Stroh  wird  auf  der  dem 
Schneckenvorverdichter  abgewandten  Seite  des 
Vorpreß-Walzenwerks,  beispielsweise  über  ein  För- 
derband,  zugeführt  und  durchläuft  während  des 
Transport-  und  Verdichtungsvorgangs  einen  im  we- 
sentlichen  U-förmigen  Weg,  auf  dem  die  jeweiligen 
Bearbeitungskomponenten  relativ  dicht  benachbart 
angeordnet  werden  können.  Die  beiden  Vorpreß- 
walzen  können  hierbei  übereinander  achsparallei 
angeordnet  und  gegebenenfalls  relativ  zueinander 
verstellbar  sein,  und  auch  über  dem  Förderband 
kann  eine  rotierend  angetriebene  Schlagleistenwal- 
ze  je  nach  ihrer  Drehrichtung  entweder  für  eine 
zusätzliche  Vorpreßwirkung  oder  aber  für  eine  die 
Beschickungsrate  egalisierende  Abkämmwirkung 
sorgen. 

Durch  die  Verdichtungswirkung  des  Kegelsch- 
neckenverdichters  wird  das  Stroh  vielfach  so  weit 
erwärmt,  daß  sein  Wasseranteil  zumindest  teilweise 
verdampft.  Aufgrund  der  Stauwirkung  kann  sich  der 
Dampfdruck  im  Bereich  der  Auslaßöffnung  des  Ke- 
gelschneckenverdichters  so  weit  erhöhen,  daß  es 
zu  Überdruckschäden  an  der  Vorrichtung  kommen 
kann.  Auch  besteht  die  Gefahr,  daß  das  verdichtete 
Stroh  durch  übermäßigen  Dampfdruck  explosions- 
artig  aus  der  Preßmatrize  herausgetrieben  wird.  Um 
Schäden  und  Gefahren  dieser  Art  zu  verhindern,  ist 
in  einer  bevorzugten  Ausgestaltung  zwischen  der 

Auslaßoffnung  des  konustormigen  veraicnterraums 
des  Kegelschneckenverdichters  und  der  an  die 
Auslaßöffnung  in  Förderrichtung  anschließenden 
Preßmatrize  ein  Ringteil  angeordnet,  an  dessen 

5  Innenmantel  eine  Vielzahl  zur  Umgebung  hin  offene 
Entgasungskanäle  münden.  Bei  den  Entgasungska- 
nälen  handelt  es  sich  um  Kapillarkanäle  mit  sehr 
geringer  Breite,  beispielsweise  in  der  Größenord- 
nung  von  einem  Zehntel  Millimeter,  durch  die  sich 

to  entwickelnder  Dampf  entweichen  kann.  Bei  dem 
Ringteil  handelt  es  sich  zweckmäßigerweise  um  ein 
in  Funkenerosionstechnik  hergestelltes  Bauteil. 

Die  Entgasungskanäle  sollen  im  wesentlichen 
nur  den  Durchtritt  von  Dampf  und  gegebenenfalls 

15  auch  Feinstaub  zulassen.  Sie  können  die  Form 
axial  verlaufender  Schlitze  haben,  die  zur  Verbes- 
serung  der  Dampfableitung  in  radial  darüberliegen- 
de,  axial  verlaufende  breitere  Abführkanäle  Uberge- 
hen.  Während  die  Entgasungskanäle  an  axial  bei- 

20  den  Stirnseiten  des  Ringteils  durch  daran  anliegen- 
de  Flächen  benachbarter  Bauteile  abgeschlossen 
sind,  liegen  die  Abführkanäle  zumindest  an  einer 
Stirnseite  des  Ringteils  zur  Umgebung  hin  offen, 
wozu  gegebenenfalls  in  dem  benachbarten  Bauteil, 

25  beispielsweise  dem  Schneckengehäuse  des  Ke- 
gelschneckenverdichters,  ein  zur  Umgebung  offe- 
ner  Ringkanal  eingearbeitet  sein  kann. 

Um  das  Ringteil  leichter  herstellen  zu  können, 
ist  es  zweckmäßigerweise  nicht  integraler  Bestand- 

30  teil  des  Schneckengehäuses  oder  der  Preßmatrize 
sondern  sitzt  als  gesondertes  Bauteil  in  einer  zum 
Schneckengehäuse  des  Kegelschneckenverdich- 
ters  hin  offenen  Kammer  eines  Matrizenrohrs  der 
Preßmatrize. 

35  Die  an  die  Auslaßöffnung  des  Kegelschnecken- 
verdichters  der  aus  der  DE-OS  34  22  658  bekann- 
ten  Vorrichtung  sich  anschließende  Preßmatrize  hat 
ein  im  wesentlichen  gleichachsig  zur  Kegelachse 
des  Kegelschneckenverdichters  sich  erstreckendes, 

40  durch  zwei  axiale  Schlitze  in  zwei  Hälften  unterteil- 
tes  Matrizenrohr,  dessen  Auslaßquerschnitt  durch 
eine  radial  angreifende,  hydraulische  Zange  variiert 
werden  kann.  Der  Auslaßquerschnitt  einer  solchen 
Preßmatrize  läßt  sich  jedoch  nur  relativ  ungenau 

45  justieren.  Darüberhinaus  muß  zur  Einstellung  des 
Auslaßquerschnitts  ein  vergleichsweise  hoher  Hy- 
draulikdruck  ständig  aufgebracht  werden. 

Eine  exaktere  Justierung  des  Auslaßquer- 
schnitts  bei  verringerten  Stellkräften  läßt  sich  errei- 

50  chen,  wenn  auf  der  Außenseite  des  durch  die  axial 
verlaufenden  Schlitze  in  radial  bewegliche  Zungen 
unterteilten  Matrizenrohrs  Keilflächen  vorgesehen 
sind,  die  ein  Spannring  gemeinsam  umschließt.  Der 
Spannring  und  das  Matrizenrohr  sind  relativ  zuein- 

55  ander  axial  beweglich  geführt  und  werden  von  Fe- 
dern  in  axialer  Richtung  gegeneinander  vorge- 
spannt.  Der  Stellantrieb  des  durch  den  Spannring 
und  die  Keilflächen  gebildeten  Keilgetriebes  ver- 

3 
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stellt  den  Spannring  gegen  die  Kraft  der  Federn. 
Der  Neigungswinkel  der  Keilflächen  ist  vorzugswei- 
se  so  gewählt,  daß  Selbsthemmung  eintritt,  womit 
der  Stellantrieb  nicht  mehr  den  Preßdruck  des 
Strohs  aufnehmen  muß.  Die  vom  Stellantrieb  aufzu- 
bringende  Stellkraft  kann  noch  weiter  verringert 
werden,  wenn  die  Federn  den  Spannring  und  das 
Matrizenrohr  in  Richtung  einer  Verengung  des  Aus- 
laßquerschnitts  der  Preßmatrize  gegeneinander  vor- 
spannen.  Diese  Gestaltung  der  Preßmatrize  ist 
auch  bei  anderen  Halmgut-Brikettiervorrichtungen 
als  der  vorstehend  erläuterten  Vorrichtung  einsetz- 
bar. 

In  einer  ersten  Variante  der  Preßmatrize  ist  das 
Matrizenrohr  fest  mit  dem  Schneckengehäuse  und 
einer  Maschinenbasis  des  Kegelschneckenverdich- 
ters  verbunden.  Um  den  Umfang  des  Matrizenrohrs 
herum  sind  mehrere  Federn  verteilt,  die  sich  an 
einem  Stützfiansch  des  Matrizenrohrs  einerseits 
und  an  Köpfen  von  axial  verlaufenden,  fest  mit  der 
Preßmatrize  oder  der  Maschinenbasis  verbundenen 
Zugstangen  abstützen.  Eine  solche  Preßmatrize 
kommt  mit  vergleichsweise  wenigen  Bauteilen  aus. 

In  einer  zweiten  Variante  bilden  das  Matrizen- 
rohr  und  das  Schneckengehäuse  des  Kegelschnek- 
kenverdichters  eine  Baueinheit,  die  in  Achsrichtung 
der  Schnecke  relativ  zur  Schnecke  und  der  Ma- 
schinenbasis  beweglich  geführt  ist.  Diese  Variante 
hat  den  Vorteil,  daß  nicht  nur  der  Auslaßquerschnitt 
der  Preßmatrize  variiert  werden  kann,  sondern  auch 
das  freie  Innenvolumen  des  Kegelschneckenver- 
dichters.  Die  Keilflächen  sind  so  angeordnet,  daß 
bei  einer  Erweiterung  des  Auslaßquerschnitts  der 
Preßmatrize  das  Schneckengehäuse  in  Förderrich- 
tung  der  Schnecke  von  dieser  entfernt  wird.  Der 
Druck  in  dem  Verdichterraum  nimmt  damit  unmit- 
telbar  auf  die  Verstellbewegung  aufgrund  der  Er- 
weiterung  des  Verdichterraums  ab  und  unterstützt 
augenblicklich  die  Entlastungswirkung  der  sich  öff- 
nenden  Preßmatrize.  Im  umgekehrten  Fall  wird 
beim  Schließen  der  Preßmatrize  der  Druckanstieg 
im  Verdichterraum  beschleunigt. 

Zweckmäßigerweise  ist  dem  Kegelschnecken- 
verdichter  ein  Preßdrucksensor  zugeordnet,  und 
der  Stellantrieb  ist  abhängig  von  dem  Preßdruck- 
sensor  steuerbar.  Der  Preßdrucksensor  kann  auf 
den  tatsächlichen,  zwischen  der  Schnecke  und 
dem  Schneckengehäuse  wirkenden  Druck  anspre- 
chen,  läßt  sich  aber  einfacher  realisieren,  wenn  er 
den  Preßdruck  über  einen  indirekten  Parameter 
erfaßt,  beispielweise  über  das  Antriebsdrehmoment 
der  Schnecke  des  Kegelschneckenverdichters. 

Bei  den  vorstehend  erläuterten  Matrizenrohren 
wird  das  in  dem  Matrizenrohr  gestaute  Material  an 
dem  der  Auslaßöffnung  gegenüberliegenden  Ende 
des  Matrizenrohrs  durch  den  Förderdruck  des  Ke- 
gelschneckenverdichters  ausgeschoben.  Das  Matri- 
zenrohr  muß  deshalb  so  lang  sein,  daß  das  ver- 

dichtete  Material  an  seinem  Auslaßende  zu  einer 
festen  Masse  erkaltet  ist.  Dies  setzt  vergleichswei- 
se  lange  Matrizenrohre  voraus. 

Von  besonderer  Bedeutung,  insbesondere  auch 
5  für  Brikettierungsvorrichtungen  anderer  als  der  vor- 

stehend  erläuterten  Art  ist  deshalb  die  im  folgen- 
den  erläuterte  Ausgestaltung  der  Erfindung.  Bei 
dieser  Ausgestaltung  ist  vor  der  Auslaßöffnung  des 
Kegelschneckenverdichters  eine  Revolver-Preßma- 

w  trize  angeordnet,  deren  an  einem  gemeinsamen, 
drehbar  gelagerten  Revolverkopf  angeordnete  Ma- 
trizenrohre  einzeln  nacheinander  zur  Auslaßöffnung 
ausrichtbar  sind.  Der  Revolver-Preßmatrize  ist  eine 
gegen  die  Auslaßöffnung  in  Umfangsrichtung  des 

15  Revolverkopfs  versetzte  Ausstoßstation  zugeordnet. 
Die  Revolver-Preßmatrize  umfaßt  eine  Vielzahl  Ma- 
trizenrohre,  die  ausschließlich  unter  dem  Gesichts- 
punkt  der  Brikettformung  und  der  Erzielung  eines 
ausreichend  hohen  Rückhaltedrucks  des  Kegelsch- 

20  neckenverdichters  bemessen  sind,  was  die  Steue- 
rung  des  Brikettierungsprozesses  erleichtert,  da 
der  Verdichtungsprozeß  unabhängig  von  dem  Aus- 
stoßschritt  ab  läuft. 

Zweckmäßigerweise  hat  der  Revolverkopf  eine 
25  der  Auslaßöffnung  des  Kegelschneckenverdichters 

axial  gegenüberliegende,  ortsfeste  Verschlußwand, 
die  zumindest  das  jeweils  zur  Auslaßöffnung  aus- 
gerichtete  Matrizenrohr  auf  der  von  der  Auslaßöff- 
nung  abgewandten  Seite  ver  schließt.  Das  Matri- 

ao  zenrohr  bildet  zusammen  mit  der  Verschlußwand 
eine  Kammer,  in  die  der  Schneckenverdichter  hin- 
einfördert  und  die  vorzugsweise  bereits  die  endgül- 
tige  Größe  der  zu  fertigenden  Briketts  hat.  Auf 
diese  Weise  entfällt  der  bei  den  vorstehend  erläu- 

35  terten,  endseitig  offenen  Matrizenrohren  erforderli- 
che  Zerteilungsschritt.  Zweckmäßigerweise  bildet 
der  zur  Auslaßöffnung  weisende  Mündungsrand  je- 
des  Matrizenrohres  eine  Ringmesserschneide,  die 
den  aus  'der  Ausläßöffnung  des  Kegelschnecken- 

40  Verdichters  austretenden  Materialstrang  bei  der 
Fortschaltbewegung  des  Revolverkopfs  abschert. 

In  einer  zweckmäßigen  Ausgestaltung  sind  die 
Matrizenrohre  in  Umfangsrichtung  im  Abstand  von- 
einander  an  dem  Revolverkopf  angeordnet  und  bil- 

45  den  zwischen  sich  radial  offene  Kühlluftdurchlässe. 
Ein  Kühlluftgebläse  fördert  von  radial  innen  nach 
radial  außen  Kühlluft  durch  diese  Kühlluftdurchläs- 
se,  so  daß  das  brikettierte  Material  während  der 
schrittweisen  Annäherung  an  die  Ausstoßstation  ab- 

50  kühlen  kann.  Die  Ausstoßstation  ist  zu  diesem 
Zweck  in  Förderrichtung  gesehen  um  eine  mög- 
lichst  große  Zahl  an  Matrizenrohren  gegen  die  zur 
Auslaßöffnung  des  Kegelschneckenverdichters  aus- 
gerichtete  Position  winkelversetzt. 

55  Für  den  schrittweisen  Antrieb  des  Revolver- 
kopfs  hat  sich  ein  gegebenenfalls  hydraulisch  an- 
getriebenes  Klinkenschrittschaltwerk  als  geeignet 
erwiesen. 

4 
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Im  folgenden  werden  Ausführungsbeispiele  der 
Erfindung  anhand  einer  Zeichnung  näher  erläutert. 
Hierbei  zeigt: 

Fig.  1  eine  teilweise  schematische  Schnittan- 
;icht  einer  Vorrichtung  zum  Brikettieren  von  Halm- 
jut,  insbesondere  Stroh; 

Fig.  2  eine  Schnittansicht  durch  die  Vorrich- 
ung,  gesehen  entlang  einer  Linie  II-II  in  Fig.  1; 

Fig.  3  eine  vergrößerte  Darstellung  eines 
reils  der  Vorrichtung  aus  Fig.  1; 

Fig.  4  eine  Schnittansicht  durch  die  Vorricht- 
ung,  gesehen  entlang  einer  Linie  IV-IV  in  Fig.  3; 

Fig.  5  eine  Schnittansicht  durch  die  Vorrich- 
ung,  gesehen  entlang  einer  Linie  V-V  in  Fig.  3 

Fig.  6  eine  Schnittansicht  durch  einen  Teil 
siner  anderen  Ausführungsform  einer  Vorrichtung 
zur  Brikettierung  von  Halmgut,  insbesondere  Stroh, 

Fig.  7  eine  Schnittansicht  durch  einen  Teil 
siner  weiteren  Ausführungsform  einer  Vorrichtung 
zur  Brikettierung  von  Halmgut,  insbesondere  Stroh, 
jnd 

Fig.  8  eine  teilweise  Schnittansicht  durch  die 
Vorrichtung,  gesehen  entlang  einer  Linie  Vlll-Vlll  in 
Fig.  7. 

Die  Fig.  1  und  2  zeigen  eine  Strohbrikettiervor- 
-ichtung,  mit  der  lose  geschüttetes,  vorab  im  we- 
sentlichen  nicht  zerkleinertes  oder  vermahlenes 
Stroh  zu  kompakten  Strohbriketts  hoher  Dichte  von 
wenigstens  0,5  kg/dm3  verdichtet  werden  kann. 
Das  Stroh  wird  über  einen  Einfülltrichter  1  auf  ein 
in  Richtung  eines  Pfeils  3  sich  bewegendes  endlo- 
ses  Förderband  5  gelegt,  welches  das  Stroh  zwi- 
schen  zwei  übereinander  mit  horizontaler  Achse 
angeordnete  Vorpreßwalzen  7,  9  eines  allgemein 
mit  11  bezeichneten  Vorpreßwalzen  werks  fördert. 
Die  an  ihrem  Umfang  mit  Greifzähnen,  Leisten  oder 
dergleichen  versehenen  Vorpreßwalzen  7,  9  wer- 
den  gegenläufig  zueinander  angetrieben.  Die  obere 
Vorpreßwalze  9  ist  beispielsweise  an  nicht  näher 
dargestellten  Armen  vertikal  beweglich  geführt  und 
wird  von  Federn  oder  Gewichten  gegen  die  Vor- 
preßwalze  7  vorgespannt.  In  der  Nähe  der  Vorpreß- 
walze  9  ist  oberhalb  des  Förderbands  5  achsparal- 
lel  eine  Leistenwalze  13  angeordnet,  die  gleichsin- 
nig  zur  Vorpreßwalze  9  angetrieben  wird  und  für 
eine  weitere  Vorverdichtung  des  vom  Förderband  5 
zwischen  die  Vorpreßwalzen  7,  9  eingeführten 
Strohs  sorgt.  Alternativ  kann  die  Leistenwalze  13 
auch  entgegengesetzt  rotierend  angetrieben  wer- 
den,  wobei  sie  dann  als  Kämmwalze  dient  und  für 
einen  gleichmäßigen  Strohfluß  auf  dem  Förderband 
5  sorgt.  Auf  der  Auslaßseite  des  Vorpreßwalzen- 
werks  11  schließt  sich  ein  Schneckenvorverdichter 
15  mit  einer  in  einem  Schneckengehäuse  17  ach- 
sparallel  zu  dem  Vorpreßwalzenwerk  11  angeord- 
neten  Verdichterschnecke  19  an.  Der  Schnecken- 
vorverdichter  15  lenkt  das  in  Richtung  des  Pfeils  3 
transportierte,  vorgepreßte  Stroh  in  Achsrichtung 

der  Verdichterschnecke  iy  um  una  sorgt  Tur  eine 
weitere  Verdichtung  des  Strohs.  Die  Verdichter- 
schnecke  19  hat  einen  im  wesentlichen  zylindri- 
schen  Schneckenkern  21  und  eine  wenigstens  ein- 

5  gängige  Schneckenwendel  23,  die  sich  an  ihrem 
Abgabeende  25  konisch  verjüngt.  Ein  Motor  26 
treibt  den  Schneckenvorverdichter  15,  das  Vorpreß- 
walzenwerk  11,  die  Leistenwalze  13  und  gegebe- 
nenfalls  das  Förderband  5  an.  Die  vorstehend  er- 

fo  läuterten  Komponenten  sorgen  für  eine  weitgehen- 
de  Vorverdichtung  des  Strohs,  die  jedoch  noch 
nicht  für  eine  Brikettierung  ausreicht. 

Die  Brikettierung  erfolgt  in  einem  Kegelschnek- 
kenverdichter  27,  dessen  Kegelschnecke  29  mit 

15  zur  Achse  der  Vorverdichterschnecke  19  rechtwin- 
klig  verlaufender  Schneckenachse  31  in  einen  ko- 
nusförmigen  Verdichterraum  33  eines  mit  dem 
Schneckengehäuse  17  fest  verbundenen  Schnek- 
kengehäuses  35  angeordnet  ist.  Die  über  Lager  37 

20  fliegend  an  dem  Schneckengehäuse  35  bzw.  einer 
Maschinenbasis  gelagerte  Kegelschnecke  29  wird 
über  einen  Riementrieb  39  von  einem  nicht  näher 
dargestellten  Antriebsmotor  angetrieben.  Der  ko- 
nusförmige  Verdichterraum  33  mündet  mit  axialem 

35  Abstand  vom  freien  Ende  der  Kegel  Schnecke  29  in 
einer  Auslaßöffnung  41,  an  die  sich,  wie  nachfol- 
gend  noch  näher  erläutert  wird,  ein  Entgasungsring 
43  sowie  eine  Preßmatrize  45  mit  hydraulisch  steu- 
erbarem  Auslaßquerschnitt  anschließt.  Der  Ke- 

30  gelschneckenverdichter  27  nimmt  das  vorverdichte- 
te  Stroh  unmittelbar  aus  dem  Schneckenvorver- 
dichter  15  auf,  dessen  Verdichterschnecke  19  zu 
diesem  Zweck  mit  ihrem  Ende  25  im  Bereich  des 
durchmessergrößeren  Endes  der  Kegelschnecke 

35  29  in  eine  konische  Einlaßöffnung  47  des  Schnek- 
kengehäuses  35  eingreift.  Die  Förderrichtung  des 
Kegelschneckenverdichters  27  verläuft  horizontal 
und  entgegengesetzt  zur  Förderrichtung  3  des  För- 
derbands  5.  Damit  ergibt  sich  insgesamt  ein  im 

40  wesentlichen  U-förmiger  Verarbeitungsweg,  wobei 
die  Komponenten  der  Strohbrikettierungsvorrich- 
tung  auf  vergleichsweise  engem  Raum  angeordnet 
werden  können. 

Die  Fig.  3  bis  5  zeigen  Einzelheiten  des  Ke- 
45  gelschneckenverdichters  27,  des  Entgasungsrings 

43  und  der  Preßmatrize  45.  Die  Kegelschnecke  29 
des  Kegelschneckenverdichters  27  hat  einen  kegel- 
stumpfförmigen  Schneckenkern  49,  von  dem  eine 
ein-  oder  mehrgängige  Schneckenwendel  51  mit 

so  kegelstumpfför,,  liger  Außenkontur  radial  absteht. 
Nach  radial  außen  wird  der  konusförmige  Verdich- 
terraum  33  durch  eine  mit  radial  vorstehenden  Lei- 
sten  oder  Rippen  53  versehene  Innenkonusfläche 
55  begrenzt,  die  sich  in  Förderrichtung  der  Ke- 

55  gelschnecke  29  über  deren  verjüngtes  Ende  bis 
zur  Auslaßöffnung  41  hin  erstreckt  und  auch  in 
diesem  Bereich  mit  Rippen  53  versehen  ist.  Die 
Rippen  53  umschließen  die  Kegelschnecke  29  in 

5 
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Form  einer  ein-  oder  mehrgängigen  Wendel,  deren 
Windungssinn  entgegengesetzt  dem  Windungssinn 
der  Schneckenwendel  51  ist  und  können  durch 
Nuten  begrenzt  bzw.  gebildet  sein,  die  in  das 
Schneckengehäuse  35  eingearbeitet  sind. 

Die  Kegelschnecke  29  fördert  das  über  die 
Einlaßöffnung  47  zugeführte,  vorverdichtete  Stroh 
zur  Auslaßöffnung,  an  der  es  von  der  nachfolgen- 
den  Preßmatrize  45  gestaut  und  unter  hohem 
Druck  verdichtet  wird.  Die  Verdichtungswirkung  er- 
höht  die  Temperatur  des  Strohkuchens  so  weit, 
daß  es  den  Strohkuchen  zu  einem  nach  der  späte- 
ren  Abkühlung  kompakten,  mechanisch  bean- 
spruchbaren  Brikettmaterial  verbäckt.  Da  das  ver- 
dichtete  Stroh  von  der  Kegelschnecke  29  nicht  nur 
in  Förderrichtung  getrieben,  sondern  auch  zumin- 
dest  teilweise  um  die  Schneckenachse  31  gedreht 
wird,  unterstützen  die  schraubenlinienförmig  ange- 
ordneten  Rippen  53  die  Förderwirkung,  da  sie  das 
sich  drehende  Stroh  aufgrund  des  zur  Schnecken- 
wendel  51  entgegengesetzten  Windungssinns  in 
Förderrichtung  schrauben.  Insbesondere  unterstüt- 
zen  die  Rippen  53  im  Bereich  der  Auslaßöffnung 
41  den  Übertritt  des  verdichteten  Strohs  in  den  im 
wesentlichen  zylindrischen,  durch  eine  Öffnung  57 
des  Entgasungsrings  43  und  ein  Matrizenrohr  59 
der  Preßmatrize  45  gebildeten  Austrittskanal  61. 
Die  Rippen  53  verhindern  damit  unerwünschtes 
Verstopfen  der  Austrittsöffnung  41  . 

Die  Erwärmung  des  verdichteten  Strohs  im 
Verdichterraum  33  ist  so  stark,  daß  sich  insbeson- 
dere  im  Bereich  der  Austrittsöffnung  41  aufgrund 
des  Trocknungsprozesses  Wasserdampf  bilden 
kann,  der  zu  Überdruckschäden  an  der  Vorrichtung 
führen  kann,  insbesondere  jedoch  das  in  dem  Ma- 
trizenrohr  59  enthaltene  verdichtete  Stroh  explo- 
sionsartig  aus  dem  Verdichtungsrohr  59  austreiben 
kann.  Um  dies  zu  verhindern,  sind  in  dem  an  die 
Austrittsöffnung  41  anschließenden  Entgasungsring 
43  eine  Vielzahl  in  Umfangsrichtung  verteilter  Ent- 
gasungsschlitze  63  vorgesehen.  Die  Entgasungs- 
schlitze  63  sind  als  Kapillarschlitze  mit  einer 
Schlitzbreite  in  der  Größenordnung  von  1/10  mm 
ausgebildet  und  erstrecken  sich  über  die  gesam  te 
Länge  des  Entgasungsrings  43.  Die  radial  innen 
zur  Öffnung  57  offenen  Entgasungsschlitze  63 
münden  in  radial  darüberliegende  breitere  Abführ- 
kanäle  65,  die  sich  zum  Kegelschneckenverdichter 
27  hin  keilförmig  erweitern  und  an  der  Stirnseite 
des  Entgasungsrings  43  in  einen  zur  Umgebung 
hin  offenen  Ringkanal  67  münden.  Die  Entgasungs- 
schlitze  63  und  die  Abführkanäle  65  können  bei- 
spielsweise  durch  Eiektro-Erosionsverfahren  in  den 
Entgasungsring  43  eingearbeitet  sein.  Der  zur 
leichteren  Herstellung  als  gesondertes  Bauteil  aus- 
gebildete  Entgasungsring  43  sitzt  in  einer  zum 
Schneckengehäuse  35  hin  offenen  Kammer  69  ei- 
nes  das  Matrizenrohr  59  am  Schneckengehäuse  35 

haltenden  Fußteils  71  der  Preßmatrize  45. 
Um  den  Auslaßquerschnitt  der  Preßmatrize  45 

einstellen  zu  können,  hat  das  Matrizenrohr  59  ei- 
nen  zum  Kegelschneckenverdichter  27  hin  konus- 

5  förmig  sich  erweiternden  Außenmantel  73,  der 
durch  eine  Vielzahl  in  Umfangsrichtung  verteilt  an- 
geordneter  axialer  Schlitze  75  in  eine  Vielzahl,  hier 
acht,  radial  federnder  Zungen  77  unterteilt  ist.  Den 
Außenkonus  des  Matrizenrohrs  59  umschließen 

70  zwei  Spannringe  79,  81,  die  durch  justierbare  Ab- 
standbolzen  83  zu  einer  längs  des  Matrizenrohrs 
59  verschiebbaren  Einheit  verbunden  sind.  Der 
Spannring  79  trägt  einen  radial  abstehenden  Ring- 
flansch  85,  der  an  mehreren,  hier  drei,  in  Umfangs- 

/5  richtung  versetzten,  vom  Fußteil  71  abstehenden 
Führungsstangen  87  geführt  ist.  Auf  der  dem  Fuß- 
teil  71  axial  abgewandten  Seite  des  Ringflansches 
85  sind  an  Führungsstangen  87  Tellerfederpakete 
89  geführt,  die  sich  zwischen  dem  Ringflansch  85 

20  einerseits  und  Schraubköpfen  91  der  Führungs- 
stangen  87  andererseits  abstützen.  Die  Konusflä- 
che  73  des  Matrizenrohrs  59  und  die  Spannringe 
79,  81  bilden  ein  für  den  Radialdruck  in  dem  Matri- 
zenrohr  59  selbsthemmendes  Keilgetriebe,  wobei 

25  die  Tellerfederpakete  89  die  Spannringe  79,  81  in 
Schließrichtung  des  Matrizenrohrs  59  vorspannen. 
Die  Übersetzungswirkung  des  Keilgetriebes  reicht 
aus,  um  das  Matrizenrohr  59  gegen  den  Druck  des 
verdichteten  Strohs  schließen  zu  können.  Zum  Öff- 

30  nen  des  Matrizenrohrs  59  sind  an  dem  Fußteil  71 
mehrere,  hier  drei,  gegeneinander  versetzte,  hy- 
draulische  Kolben-Zylinder-Einheiten  93  vorgese- 
hen,  die  sich  an  dem  Ringflansch  85  abstützen  und 
die  Spannringe  79,  81  entgegen  der  Kraft  der  Tell- 

35  erfederpakete  89  zum  verjüngten  Ende  der  Konus- 
fläche  73  hin  drücken.  Mit  verhältnismäßig  gerin- 
gem  Hydraulikaufwand  kann  auf  diese  Weise  der 
Auslaßquerschnitt  der  Preßmatrize  45  gesteuert 
werden.  Die  Steuerung  kann  automatisch  erfolgen, 

40  wenn,  wie  in  Fig.  1  dargestellt  ist,  mittels  eines  auf 
das  Antriebsdrehmoment  der  Kegelschnecke  29 
ansprechenden  Schalters  95  der  Hydraulikdruck 
der  Zylinder  93  erhöht  wird,  wenn  das  Antriebsmo- 
ment  und  dementsprechend  der  Preßdruck  des  Ke- 

45  gelschneckenverdichters  27  über  einen  vorbe- 
stimmten  Wert  ansteigt,  bzw.  verringert  wird,  wenn 
das  Antriebsdrehmoment  und  damit  der  Preßdruck 
unter  den  vorbestimmten  Wert  absinkt. 

Das  aufgrund  der  Preßwirkung  durch  den  Ke- 
50  gelschneckenverdichter  27  erhitzte  Stroh  kühlt 

während  des  Ausschiebens  durch  den  Auslaßkanal 
61  zu  einem  Brikettstrang  ab,  der  am  Ausgang  der 
Preßmatrize  45  durch  geeignete  Werkzeuge,  bei- 
spielsweise  eine  Säge  oder  dergleichen,  in  Stücke 

55  geschnitten  wird.  Die  Länge  des  Matrizenrohrs  59 
kann  verkürzt  werden,  wenn  die  einzelnen  Zungen 
77  mit  axial  verlaufenden  Kühlwasserkanälen  97 
versehen  sind.  In  entsprechender  Weise  können 
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:um  Beispiel  am  Außenumfang  des  Entgasungs- 
ings  43  Kühlwasserkanäle  99  vorgesehen  sein. 
Zu-  und  Ableitungen  zu  den  Kühlwasserkanälen  97, 
39  sind  der  Einfachheit  halber  nicht  dargestellt. 

Fig.  6  zeigt  eine  Variante  einer  Vorrichtung 
:um  Brikettieren  von  Stroh,  die  sich  von  der  Vor- 
ichtung  der  Fig.  1  bis  5  im  wesentlichen  nur  durch 
die  Art  der  Steuerung  des  Auslaßdrucks  des  Ke- 
Uelschneckenverdichters  unterscheidet.  Gleichwir- 
cende  Teile  sind  in  Fig.  1  mit  den  Bezugszahlen 
der  Fig.  1  bis  5  bezeichnet  und  zur  Unterscheidung 
nit  dem  Buchstaben  a  versehen.  Zur  Erläuterung 
des  Aufbaus  und  der  Funktion  dieser  Teile  wird  auf 
die  Beschreibung  der  Fig.  1  bis  5  Bezug  genom- 
men. 

Während  bei  der  Vorrichtung  der  Fig.  1  bis  5 
die  zu  einer  Einheit  miteinander  verbundenen 
Spannringe  79,  81  relativ  zur  Konusfläche  73  des 
vlatrizenrohrs  59  verschiebbar  sind  und  das  Konus- 
@ohr  59  über  den  Fußteil  71  und  das  Schneckenge- 
läuse  35  fest  mit  der  Maschinenbasis  der  Vorrich- 
:ung  verbunden  ist,  sind  bei  der  Vorrichtung  der 
=ig.  6  die  beiden  über  Abstandbolzen  83a  zu  einer 
Einheit  verbundenen  Spannringe  79a  und  81a  mit 
Hilfe  von  Abstandbolzen  101  an  der  bei  103  ange- 
deuteten,  die  Kegelschnecke  29a  lagernden  Ma- 
schinenbasis  unbeweglich  befestigt.  Das  Matrizen- 
-ohr  59a  ist  über  sein  den  Entgasungsring  43a 
aufnehmendes  Fußteil  71a  am  Schneckengehäuse 
35a  des  Kegelschneckenverdichters  27a  befestigt 
und  bildet  zusammen  mit  dem  Fußteil  71a  und 
dem  Schneckengehäuse  35a  eine  in  Richtung  der 
Schneckenachse  31a  relativ  zur  Maschinenbasis 
103  und  damit  relativ  zu  den  Spannringen  79a  und 
81a  verschiebbare  Einheit.  Die  Einheit  umfaßt  einen 
hier  am  Schneckengehäuse  35a  angeordneten,  ra- 
dial  nach  außen  abstehenden  Ringflansch  105,  der 
an  mehreren  in  Umfangsrichtung  gegeneinander 
versetzten  Führungsstangen  1Ö7  verdrehsicher, 
aber  verschiebbar,  geführt  ist.  Die  von  der  Maschi- 
nenbasis  103  axial  abstehenden  Führungsstangen 
107  tragen  an  ihren  freien  Enden  Schraubköpfe 
109  und  führen  Tellerfederpakete  111,  die  sich 
zwischen  dem  Ringflansch  105  und  den  Schraub- 
köpfen  109  abstützen  und  die  Einheit  aus  Schnek- 
kengehäuse  35a  und  Matrizenrohr  59a  entgegen 
der  Förderrichtung  der  Kegelschnecke  29a  zur  Ma- 
schinenbasis  103  hin  vorspannen.  Den  Spannrin- 
gen  79a,  81a  sind  im  Ausführungsbeispiel  der  Fig. 
6  anstelle  einer  kontinuierlich  durchgehenden  Ko- 
nusfläche  zwei  Konusflächenabschnitte  73a  zuge- 
ordnet,  die  unter  Bildung  einer  Stufe  aufeinander- 
folgen.  Die  Konusflächenabschnitte  73a  verjüngen 
sich  zum  Kegelschneckenverdichter  27a  hin,  womit 
die  Tellerfederpakete  111  die  Preßmatrize  41a  wie- 
derum  in  Schließrichtung  vorbelasten.  Bei  der  den 
Auslaßquerschnitt  schließenden,  zur  Kegelschnecke 
29a  hin  gerichteten  Bewegung  des  Matrizenrohrs 

59a  wird  jedoch  nicht  nur  der  Ausiaüquerscnnrtt  aer 
Preßmatrize  45a  verringert,  sondern  auch  der  radia- 
le  Abstand  zwischen  der  Kegelschnecke  29a  und 
der  Innenkonusfläche  55a  des  Schneckengehäuses 

5  35a.  Mit  der  Verringerung  des  Abstands  wächst 
auch  der  von  der  Kegelschnecke  29a  erzeugte 
Druck.  Anders  als  im  Ausführungsbeispiel  der  Fig. 
1  bis  5  muß  sich  der  Druck  im  Verdichterraum  33a 
nicht  aufgrund  der  Stauwirkung  der  Preßmatrize 

w  45a  erst  nach  und  nach  aufbauen. 
Für  die  Entlastung  des  Druckraums  33a  sind 

an  der  "Maschinenbasis  103  mehrere  in  Umfangs- 
richtung  gegeneinander  versetzte,  hydraulische 
Kolben-Zylinder-Einheiten  43  vorgesehen,  die  sich 

75  an  dem  Ringflansch  i05  abstützen  und  die  aus 
Schneckengehäuse  35a,  Entgasungsring  43a  und 
Matrizenrohr  59a  bestehende  Einheit  gegen  die 
Kraft  der  Tellerfederpakete  111  verschieben.  Auf- 
grund  dieser  Relativverschiebung  wird  einerseits 

20  der  Auslaßquerschnitt  der  Preßmatrize  45a  vergrö- 
ßert  und  andererseits  das  Schneckengehäuse  35a 
von  der  Kegelschnecke  29a  entfernt.  Hierdurch  ver- 
ringert  sich  einerseits  die  Stauwirkung  der  Preßma- 
trize  45a,  und  andererseits  erfolgt  eine  sofortige 

25  Druckminderung  in  dem  Verdichterraum  33a.  Die 
Tellerfederpakete  1  1  1  und  die  Zylinder-Kolben-Ein- 
heiten  113  entsprechen  in  ihrer  Funktion  den  Kom- 
ponenten  89  und  93  des  Ausführungsbeispiels  der 
Fig.  1  bis  5. 

30  Das  Schneckengehäuse  35a  ist  an  seiner  In- 
nenkonusfläche  55a  wiederum  mit  Rippen  53a  ver- 
sehen,  die  die  Kegelschnecke  29a  in  Form  einer 
eingängigen  oder  mehrgängigen  Wendel  schrau- 
benförmig  umschließen  und  sich  über  die  Ke- 

35  gelschnecke  29a  hinaus  bis  zur  Auslaßöffnung  41a 
erstrecken.  Der  Windungssinn  der  Rippen  53a  ist 
dem  Windungssinn  der  Schneckenwendel  51a  ent- 
gegengesetzt,  wodurch  die  Förderwirkung  der  Ke- 
gelschnecke  29a  insbesondere  im  Bereich  der  Aus- 

40  laßöffnung  41a  unterstützt  wird.  Bei  der  Vorrichtung 
der  Fig.  6  kommt  hinzu,  daß  die  aufgrund  der 
Axialbewegung  zwischen  Kegelschnecke  29a  und 
Schneckengehäuse  35a  sich  ergebende  Pumpwir- 
kung  zusätzlich  dazu  beiträgt,  daß  unerwünschtes 

45  Verstopfen  im  Bereich  der  Auslaßöffnung  41a  ver- 
hindert  wird. 

Die  Fig.  7  und  8  zeigen  eine  Variante  einer 
Vorrichtung  zum  Brikettieren  von  Stroh,  bei  welcher 
im  Gegensatz  zur  Vorrichtung  der  Fig.  1  bis  6 

so  anstelle  eines  einzigen  Matrizenrohrs  mit  steuerba- 
rem  Querschnitt  eine  Revolver-Preßmatrize  121 
vorgesehen  ist.  Die  Revolver-Preßmatrize  121  er- 
setzt  die  Preßmatrize  45  der  Brikettierungsvorrich- 
tung  der  Fig.  1  bis  5.  Gleichwirkende  Komponenten 

55  sind  mit  den  Bezugszahlen  der  Fig.  1  bis  5  und  zur 
Unterscheidung  mit  dem  Buchstaben  b  bezeichnet. 
Zur  Erläuterung  dieser  Komponenten  wird  auf  die 
Beschreibung  der  Fig.  1  bis  5  Bezug  genommen. 

7 
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Die  Revolver-Preßmatrize  121  schließt  unmittel- 
bar  an  einen  Entgasungsring  43b  der  bereits  vor- 
stehend  erläu  teilen  Art  an,  der  seinerseits  auf  die 
Auslaßöffnung  41b  des  Kegelschneckenverdichters 
27b  folgt.  Der  Kegelschneckenverdichter  27b  ent- 
spricht  der  Konstruktion  des  Verdichters  27  der 
Fig.  1  bis  5.  Die  Revolver-Preßmatrize  121  hat 
einen  Revolverkopf  123,  der  um  eine  zur  Schnek- 
kenachse  31b  achsparallele  Drehachse  125  dreh- 
bar  an  einem  Maschinenrahmen  127  gelagert  ist. 
Auf  einen  Kreis  um  die  Drehachse  125  sind  in 
Umfangsrichtung  versetzt  eine  Vielzahl  Matrizen- 
rohre  129  zueinander  und  zur  Drehachse  125  ach- 
sparallel  angeordnet,  derart,  daß  jeweils  eines  der 
Matrizenrohre  129  gleichachsig  zur  Auslaßöffnung 
41b  ausgerichtet  ist,  während  gleichzeitig  ein  ande- 
res  Matrizenrohr  zu  einer  Ausstoßstation  131  aus- 
gerichtet  ist,  in  der  ein  von  einem  Hydraulikzylinder 
133  verschiebbarer  Stempel  135  das  Matrizenrohr 
entleeren  kann.  Ein  bei  137  schematisch  darge- 
stelltes,  am  Revolverkopf  123  direkt  angreifendes 
Klinkenschrittschaltwerk  137  transportiert  die  Matri- 
zenrohre  129  aufeinanderfolgend  durch  die  zur 
Auslaßöffnung  41b  ausgerichtete  Position,  in  der 
der  Schneckenverdichter  27b  verdichtetes  Material 
in  das  Matrizenrohr  129  fördert  und  nachfolgend  in 
die  Ausstoßstation  131.  Der  dem  Entgasungsring 
43b  zugewandte  Öffnungsrand  139  jedes  Matrizen- 
rohrs  129  bildet  eine  ringförmige  Messerschneide, 
die  den  verdichteten  Materialstrang  zusammen  mit 
einer  durch  den  Entgasungsrings  43b  gebildeten 
Gegenschneide  bei  der  schrittweisen  Drehung  des 
Revolverkopfs  123  abschert.  Die  einzelnen  Matri- 
zenrohre  129  haben  einen  in  Ausstoßrichtung  der 
Ausstoßstation  131  geringfügig  konisch  sich  erwei- 
ternden  Innenmantei  141,  um  das  Ausstoßen  des 
von  dem  Matrizenrohr  129  bereits  in  seine  endgül- 
tige  Form  gepreßten  Briketts  zu  erleichtern.  Zumin- 
dest  in  der  axial  der  Auslaßöffnung  4ib  gegenüber- 
liegenden  Stellung  verschließt  eine  maschinenrah- 
menfeste  Verschlußwand  143,  die  aufeinanderfol- 
gend  durch  diese  Position  transportierten  Matrizen- 
rohre  129. 

Die  in  den  Matrizenrohren  129  geformten  Bri- 
ketts  erkalten,  während  die  Matrizenrohre  129  von 
der  durch  die  Auslaßöffnung  41b  des  Kegelschnek- 
kenverdichters  27b  bestimmten  Position  in  die 
durch  die  Ausstoßstation  131  bestimmte  Position 
transportiert  werden.  Die  Ausstoßstation  131  befin- 
det  sich,  um  eine  möglichst  lange  Kühlzeit  zu 
erreichen,  in  Drehrichtung  145  (Fig.  8)  möglichst 
weit  von  der  durch  den  Schneckenverdichter  27b 
bestimmten  Füllposition  entfernt.  Die  Anzahl  der  in 
Drehrichtung  145  zwischen  der  Füllposition  und  der 
Ausstoßposition  gelegenen  Matrizenrohre  129  sollte 
deshalb  möglichst  groß  sein,  verglichen  mit  der 
übrigen  bzw.  in  Gegenrichtung  zwischen  diesen 
beiden  Positionen  verbleibenden  Matrizenrohre. 

Die  Matrizenrohre  129  sind  in  Umfangsrichtung 
im  Abstand  voneinander  angeordnet,  und  begren- 
zen  zwischen  sich  radiale  Kühlluftöffnungen  147, 
durch  die  hindurch  ein  gleichachsig  zur  Drehachse 

5  125  angeordneter  Lüfter  149  Kühlluft  von  radial 
innen  nach  radial  außen  fördert. 

Die  vorstehend  erläuterte  Revolver-Preßmatrize 
121  kann,  nachdem  sie  mit  vergleichsweise  kurzen 
Matrizenrohren  129  auskommt,  auch  ohne  den  vor- 

ro  stehend  erläuterten  Entgasungsring  43b  eingesetzt 
werden.  Der  Revolverkopf  123  schließt  dann  im 
wesentlichen  unmittelbar  an  die  Auslaßöffnung  41b 
des  Kegelschneckenverdichters  27b  an. 

15 
Ansprüche 

1.  Vorrichtumg  zum  Brikettieren  von  pflanzli- 
chem  Gut,  insbesondere  Halmgut,  vorzugsweise 

20  Stroh,  mit  einem  Kegelschneckenverdichter  (27), 
dessen  rotierend  antreibbare  Schnecke  (29)  zumin- 
dest  an  ihrem  in  Förderrichtung  vorderen  Ende 
eine  in  Förderrichtung  kegelförmig  sich  verjüngen- 
de,  durch  mehrere  Windungen  wenigstens  einer 

25  von  einem  kegelförmigen  Schnekkenkern  (49)  ab- 
stehenden  Schneckenwendel  (51)  bestimmte  Au- 
ßenkontur  hat  und  in  einen  konusförmigen  Verdich- 
terraum  (33)  eines  Schneckengehäuses  (35)  hinein- 
ragt,  dessen  Innenkonusfläche  (55)  mit  zumindest 

30  einer  zur  Schnecke  (29)  hin  vorstehenden  Füh- 
rungsleiste  (53)  für  das  Halmgut  versehen  ist  und 
am  verjüngten  Ende  der  Innenkonusfläche  (55) 
eine  Auslaßöffnung  (41)  für  das  verdichtete  Halm- 
gut  hat,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Füh- 

35  rungsleiste  (53)  die  Schnecke  (29)  in  Form  einer 
Kegelwendel  mit  zum  Windungssinn  der  Schnecke 
(29)  entgegengesetztem  Windungssinn  umschließt. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Innenkonusfläche  (55)  des 

40  Schneckengehäuses  (35)  in  Förderrichtung  der 
Schnecke  (29)  über  die  Schnecke  (29)  hinausreicht 
und  daß  sich  die  Führungsleiste  (53)  bis  in  den 
über  die  Schnecke  (29)  hinausreichenden  Bereich 
der  Innenkonusfläche  (55)  erstreckt. 

45  3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Führungsleiste  (53)  bis  an 
die  Auslaßöffnung  (41)  heranreicht. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  mehrere  Füh- 

50  rungsleisten  (53)  zusammen  einen  mehrgängigen 
Kegelwendel  bilden. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schnecke  (29) 
des  Kegelschneckenverdichters  (27)  annähernd 

55  über  ihre  gesamte  Förderlänge  Kegelform  hat  und 
der  Kegelschneckenverdichter  (27)  mit  einer  Ein- 
laßöffnung  (47)  seines  Schneckengehäuses  (35) 
unmittelbar  an  einen  Schneckenvorverdichter  (15) 

8 
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anschließt,  dessen  Schneckenachse  quer,  insbe- 
sondere  senkrecht,  zur  Schneckenachse  (31)  des 
Kegelschneckenverdichters  (27)  anschließt. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  auf  der  Seite  des  Schneckenvor- 
verdichters  (15),  auf  der  die  Auslaßöffnung  (41)  des 
Kegelschneckenverdichters  (27)  gelegen  ist,  ein 
Vorpreß-Walzenwerk  (11)  mit  wenigstens  zwei  zu- 
einander  und  zur  Schneckenachse  des  Schnecken- 
vorverdichters  (15)  achsparallelen,  gegensinnig  ro- 
tierend  angetriebenen  Vorpreßwalzen  (7,  9)  ange- 
ordnet  ist,  welche  das  Halmgut  zwischen  sich  vor- 
pressen  und  in  eine  Einlaßöffnung  des  Schnekken- 
vorverdichters  (15)  quer  zu  dessen  Schneckenach- 
se  einschieben. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  beiden  Vorpreßwalzen  (7,  9) 
übereinander  angeordnet  sind  und  die  obere  Vor- 
preßwalze  (9)  vertikal  beweglich  gelagert  und  von 
einer  Vorspannkraft  nachgiebig  zur  unteren  Vor- 
preßwalze  (7)  hin  vorbelastet  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  7,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  auf  der  dem  Schnek- 
kenvorverdichter  (15)  abgewandten  Seite  des 
Vorpreß-Walzenwerks  (11)  ein  Förderband  (5)  an- 
geordnet  ist,  über  dem  eine  rotierend  angetriebene 
Schlagleistenwalze  (13)  dem  Vorpreß-Walzenwerk 
(11)  achsparallel  benachbart  angeordnet  ist. 

9.  Vorrichtung  insbesondere  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
zwischen  der  Auslaßöffnung  (41)  des  konusförmi- 
gen  Verdichterraums  (33)  des  Kegelschneckenver- 
dichters  (27)  und  einer  an  die  Auslaßöffnung  (41)  in 
Förderrichtung  anschließenden  Preßmatrize  (45) 
ein  Ringteil  (43)  angeordnet  ist,  an  dessen  Innen- 
mantel  (57)  eine  Vielzahl  zur  Umgebung  hin  offene 
Entgasungskanäle  (63)  münden. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Ringteil  (43)  Uber  seinen 
Innenmantel  (57)  verteilt  eine  Vielzahl  axial  verlau- 
fender,  enger  Schlitze  (63)  aufweist,  die  in  radial 
darüberliegende,  axial  verlaufende  breitere  Abführ- 
kanäle  (63)  übergehen,  die  an  einer  Stirnseite  des 
Ringteils  (43)  zur  Umgebung  hin  offen  liegen. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  iO,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Abführkanäle  (63)  axial  in 
einen  zur  Umgebung  offenen  Ringkanal  (67)  des 
Schneckengehäuses  (35)  des  Kegelschneckenver- 
dichters  (27)  münden. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10  oder  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abführkanäle  (63) 
Keilform  haben  und  sich  von  dem  Kegelschnecken- 
verdichter  (27)  weg  in  axialer  Richtung  verjüngen. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9 
bis  12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Preßmatri- 
ze  (45)  auf  ihrer  dem  Kegelschneckenverdichter 
(27)  zugewandten  Seite  ihres  Matrizenrohrs  (59) 
eine  zum  Kegelschneckenverdichter  (27)  hin  offene 

Kammer  (69)  aufweist,  in  die  der  Ringteii  (43)  ein- 
gesetzt  und  zusammen  mit  der  Preßmatrize  (45) 
am  Schneckengehäuse  (35)  des  Kegelschnecken- 
verdichters  (27)  befestigt  ist. 

5  14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9 
bis  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sowohl  im 
Bereich  des  Ringteils  (43)  als  auch  der  Preßmatrize 
(45)  jeweils  über  den  Umfang  verteilt  mehrere 
Kühlwasserkanäle  (97,  99)  vorgesehen  sind. 

?o  15.  Vorrichtung  insbesondere  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
mit  dem  Schnekkengehäuse  (35)  des  Kegelschnek- 
kenverdichters  (27)  eine  im  wesentlichen  rohrförmi- 
ge,  gleichachsig  zur  Kegelachse  des  Kegeischnek- 

75  kenverdichters  (27)  sich  erstreckende  Preßmatrize 
(45)  verbunden  ist,  deren  Matrizenrohr  (59)  auf 
seiner  Außenseite  mit  Keilflächen  (73)  versehen 
und  durch  mehrere  axial  verlaufende  Schlitze  (75) 
in  mehrere  radial  bewegliche  Zungen  (77)  unterteilt 

20  ist,  deren  radiale  Achsabstand  durch  wenigstens 
einen  die  Keilflächen  (73)  gemeinsam  umschlie- 
ßenden  Spannring  (79,  81)  bestimmt  ist,  und  daß 
der  Spannring  (79,  81)  und  das  Matrizenrohr  (59) 
relativ  zueinander  axial  beweglich  und  von  Federn 

25  (89;  111)  gegeneinander  vorgespannt  sind  sowie 
von  einem  Stellantrieb  (93;  113)  gegen  die  Vor- 
spannkraft  der  Federn  (89;  111)  gegeneinander  be- 
wegbar  sind. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch 
30  gekennzeichnet,  daß  die  Federn  (89;  111)  den 

Spannring  (79,  81)  und  das  Matrizenrohr  (59)  in 
Richtung  einer  Verengung  des  Auslaßquerschnitts 
der  Preßmatrize  (45)  gegeneinander  vorspannen. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch 
35  gekennzeichnet,  daß  das  Matrizenrohr  (59)  fest  mit 

dem  Schneckengehäuse  (35)  des  Kegelschnecken- 
verdichters  (27)  verbunden  ist  und  sich  die  Keilflä- 
chen  (73)  vom  Schneckengehäuse  (35)  weg  verjün- 
gen,  daß  der  Spannring  (79,  81  )  einen  radial  abste- 

40  henden  Stützflansch  (85)  aufweist  und  um  das  Ma- 
trizenrohr  (59)  herum  mehrere  achsparallel  zum 
Matrizenrohr  (53)  verlaufende  Zugstangen  (87)  fest 
mit  dem  Schneckengehäuse  (35)  verbunden  sind, 
und  daß  die  insbesondere  als  Tellerfedern  ausge- 

45  bildeten  Federn  (89)  an  den  Zugstangen  (87)  ge- 
führt  und  zwischen  dem  Stützflansch  (85)  und  ei- 
nem  Kopf  (91)  an  vom  Schneckengehäuse  fernen 
Ende  der  Zugstange  (87)  eingespannt  sind. 

18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15  oder  16, 
so  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Schneckenge- 

häuse  (35a)  und  das  Matrizenrohr  (59a)  zu  einer 
Baueinheit  verbunden  sind,  die  relativ  zur  Schnek- 
ke  (29a)  des  Kegelschneckenverdichters  (27a)  in 
Richtung  der  Schneckenachse  (31a)  verschiebbar 

55  an  einer  die  Schnecke  (29a)  lagernden  Maschinen- 
basis  (103)  geführt  ist,  daß  der  Spannring  (79a, 
81a)  fest  mit  der  Maschinenbasis  (103)  verbunden 
ist  und  daß  die  Federn  (111)  zwischen  der  Bauein- 

9 
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neit  (35a,  59a)  und  der  Maschinenbasis  (103)  ein- 
gespannt  sind. 

19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Baueinheit  (35a,  59a)  ei- 
nen  radial  abstehenden  Stützflansch  (105)  aufweist 
und  um  die  Baueinheit  (35a,  59a)  herum  mehrere 
achsparallel  zur  Schnecken  achse  (31a)  verlaufen- 
de  Zugstangen  (107)  fest  mit  der  Maschinenbasis 
(103)  verbunden  sind  und  daß  die  insbesondere  als 
Tellerfedern  ausgebildeten  Federn  (111)  an  den 
Zugstangen  (107)  geführt  und  zwischen  dem  Stütz- 
flansch  (105)  und  einem  Kopf  (109)  am  von  der 
Maschinenbasis  (103)  fernen  Ende  der  Zugstange 
(107)  eingespannt  sind. 

20.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  15 
bis  19,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  mehrere  in 
Achsrichtung  des  Matrizenrohrs  (59)  gegeneinan- 
der  versetzte  Spannringe  (79,  81)  zu  einer  Bauein- 
heit  verbunden  sind. 

21.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  15 
bis  20,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Stellan- 
trieb  wenigstens  einen,  insbesondere  mehrere  um 
die  Schneckenachse  (31)  herum  verteilt  angeordne- 
te  hydraulische  Druckzylinder  (93;  113)  umfaßt. 

22.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  15 
bis  20,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  dem  Ke- 
gelschneckenverdichter  (27)  ein  Preßdrucksensor 
(95)  zugeordnet  und  der  Stellantrieb  (93;  113)  ab- 
hängig  von  dem  Preßdrucksensor  (95)  steuerbar 
ist,  derart,  daß  der  Stellantrieb  (93;  113)  den  Aus- 
laßquerschnitt  des  Matrizenrohrs  (59)  bei  Über- 
schreiten  eines  Preßdrucksollwerts  erweitert  und 
bei  Unterschreiten  verengt. 

23.  Vorrichtung  nach  Anspruch  22,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Preßdrucksensor  (95)  auf 
das  Antriebsdrehmoment  der  Schnecke  (29)  des 
Kegelschneckenverdichters  (27)  anspricht. 

24.  Vorrichtung,  insbesondere  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
vor  der  Auslaßöffnung  (4ib)  des  Kegelschnecken- 
verdichters  (27b)  eine  Revolver-Preßmatrize  (121) 
angeordnet  ist,  deren  an  einem  gemeinsamen, 
drehbar  gelagerten  Revolverkopf  (123)  angeordnete 
Matrizenrohre  (129)  einzeln  nacheinander  zur  Aus- 
laßöffnung  (41b)  ausrichtbar  sind  und  daß  der 
Revolver-Preßmatrize  (121)  eine  gegen  die  Auslaß- 
öffnung  (4ib)  in  Umfangsrichtung  des  Revolver- 
kopfs  (123)  versetzte  Ausstoßstation  (131)  zugeord- 
net  ist. 

25.  Vorrichtung  nach  Anspruch  24,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Revolver-Preßmatrize 
(121)  eine  der  Auslaßöffnung  (41b)  des  Kegelsch- 
neckenverdichters  (27b)  axial  gegenüberliegende, 
ortsfeste  Verschlußwand  (143)  aufweist,  die  zumin- 
dest  das  jeweils  zur  Auslaßöffnung  (41b)  ausge- 
richtete  Matrizenrohr  (129)  auf  der  von  der  Auslaß- 
öffnung  (41  b)  abgewandten  Seite  verschließt. 

26.  Vorrichtung  nach  Anspruch  25,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  sich  der  Innenmantel  (141) 
der  Matrizenrohre  (129)  in  Ausstoßrichtung  der 
Ausstoßstation  (131)  konisch  erweitert. 

27.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  24 
5  bis  26,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  zur  Aus- 

laßöffnung  (41b)  weisende  Mündungsrand  jedes 
Matrizenrohrs  (129)  eine  Ringmesserschneide  (139) 
bildet. 

28.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  24 
10  bis  27,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Matrizen- 

rohre  (129)  in  Umfangsrichtung  im  Abstand  von 
einander  an  dem  Revolverkopf  (123)  angeordnet 
sind  und  zwischen  sich  radial  offene  Kühlluftdurch- 
lässe  (147)  bilden  und  daß  ein  Kühlluftgebiäse 

;5  (149)  vorgesehen  ist,  welches  von  radial  innen 
nach  radial  außen  Kühlluft  durch  die  Kühlluftdurch- 
lässe  (147)  fördert. 

29.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  24 
bis  28,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zahl  der 

20  Matrizenrohre  (129)  zwischen  dem  zur  Auslaßöff- 
nung  (41b)  ausgerichteten  Matrizenrohr  (129)  und 
dem  zur  Ausstoßstation  (131)  ausgerichteten  Matri- 
zenrohr  (129)  in  Drehrichtung  (145)  des  Revolver- 
kopfs  (123)  gesehen  größer  ist  als  gegen  die  Dreh- 

25  richtung  (145)  gesehen. 
30.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  24 

bis  29,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zum  Antrieb 
des  Revolverkopfs  (123)  ein  Klinkenschrittschalt- 
werk  (137)  vorgesehen  ist. 
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