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@ Vorrichtung zum Auspressen von pflanzlichen Bestandteilen, insbesondere zum Nachpressen von

Riibenschnitzeln.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Auspressen von pflanzlichen Bestandteilen, insbe-
sondere zum Nachpressen von Ribenschniizeln.
Das Prefigut wird hierbei in diinnen Schichten von
etwa 10 mm Stérke auf Filtergewebe (2) verteilt und
in mehreren Lagen (3, 4, 5, 6) Ubereinander einem
hohen PreBdruck zwischen einem Preftisch (7) und
einem. Pressenoberteil (8) ausgesetzt. Eine Beschik-
kungseinrichtung (10) zum lagenweisen Aufbringen

Fig.1

des Prepguts auf das Filtergewebe (2) ist vorgese-
hen. Der Prefitisch (7) und das Pressenoberteil (8)
sind im wesentlichen eben, geradlinig und horizontal
ausgebildet. Der durch das Filtergewebe (2) und das
PreBgut gebildete Stapel (25, 25') wird ebenfalls
geradlinig und horizontal durch den PreBspalt (9, 9A)
zwischen dem Prefitisch (7) und dem Pressencber-
teil (8) geflbrt.
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Vorrichtung zum Auspressen von pflanzlichen Bestandteilen, insbesondere zum Nachpressen von
Riibenschnitzeln

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Auspressen von pflanzlichen Bestandieilen, insbe-
sondere zum Nachpressen von Ribenschnitzeln,
bei welcher das PreBgut in diinnen Schichten von
etwa 10mm Stérke auf Filiergewebe verteilt und in
mehreren Lagen Ubereinander einem hohen PreB-
druck zwischen einem Preftisch und einen Pres-
senoberieil ausgesetzt wird, wobei eine Beschik-
kungseinrichtung zum lagenweisen Aufbringen des
PreBguts auf das Filtergewebe vorgesehen ist.

Bei der Zuckerherstellung werden Zuckerrliben
Uberlicherweise gewaschen und zerkleinert und
weisen dann einen Trockensubstanzgehalt in einer
Gr6Benordnung von 5 % auf. Nach Zumischung
von heifem Wasser werden die so vorbehandelten
Riibenschnitzel in einem Exiraktionsturm weiterver-
arbeitet, wobei die aus dem Extraktionsturm her-
auskommenden Rubenschnitzel zundchst als Ab-
fallprodukt anfallen und einen Gehalt von Trocken-
substanz in der GrdBenordnung von 10 % aufwei-
sen.

Bei der Ublichen Verfahrensweise werden die
ausgelaugten Schnitze!l anschliefend in Schnek-
kenpressen ausgepreft, wobei das ausgeprefte Fil-
trat wieder der Zuckerherstellung zugefiihrt wird.
Nach dem Verlassen der Schneckenpressen wei-
sen die Rlbenschnitzel einen Trockensubstanzge-
halt von maximal etwa 25 bis 28 % auf.

Ein Teil dieser soweit verarbeiteten RUben-
schnitzel wird in der Landwirtschaft als Silage-
schnitzel und fiir die Viehfiitterung verwendet.

Da die Ribenschnitzel in dieser Form mit den
vergleichsweise hohen Feuchtigkeitsgehalten nicht
haltbar sind, werden Uiberwiegend derartige Schnit-
zel durch Zuflihrung erheblicher Warmemengen
auf Trockensubstanzgehalte von etwa 90 % ge-
tfrocknet. Um die hohen Energiekosten bei der
Trocknung zu senken, ist man in letzter Zeit auf
sog. Niedertemperaturtrockner Ubergegangen, wo-
bei Abwirmeenergie, die bei der Zuckerherstellung
anféllt, fUr die Schnitzeltrocknung genutzt wird.
Hierbei werden die Riibenschnitzel auf luftdurchlds-
sige Siebbdnder aufgeschichiet, die dann mehrere
Etagen einer derartigen Niedertemperaturtrock-
nungsanlage durchlaufen. Bei diesem Vorgang wird
durch die Riibenschnitzel Warmluft hindurchgebla-
sen, welche Uber groBe Wirmetauscher und grofe
Geblédse der Anlage zugeflihrt wird. Durch diese
Art der Trocknung wird insbesondere die den Kiihi-
tlrmen bzw. Kithlbecken einer Zuckerfabrik zuge-
flhrte Restabwirme benuizt, wobei diese Abwirme
mit einer Vorkondensationsstufe auf einem mog-
lichst hohen Temperaturniveau ausgekoppelt wird.
Durch derartige Anlagen, welche der Vortrocknung
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der Schnitzel vor der Zufiihrung zu den traditionei-
len Schnitzeltrocknungstrommel dient, wird er-
reicht, daB der Einsatz von Primarenergie nur noch
fir die Restirocknung erforderlich ist, und daher
die Energiebilanz erheblich verbessert wird. Man
erreicht auf diesen Anlagen eine Trocknung der
Riibenschnitzel auf Trockensubstanzgehalte von et-
was 30 bis 45 %.

Derartige Anlagen haben jedoch sehr groBe
Abmessungen, da es sich Ublicherweise um Ge-
bdude von einem Bauvolumen in der Gr&Benord-
nung von 10.000 m® handslt, d.h. um Gebdude
einer Gesamtldnge von 36 m, einer Breite von 16
m und einer H8he von etwa 19 m. Die hierbai
anfallenden Investitionskosten sind ausgesprochen
hoch, und der Energieverbrauch flir die notwendi-
gen, groBen Warmlufigebldse ist erheblich. Die
Warmluftgebldse brauchen eine elekirische Energie
von mehreren tausend Kilowatt. Da in der Regel
die Zuckerfabriken ihre elektrische Energie selber
erzeugen, reicht vielfach die installierte Kapazitit
nicht aus, so daB weitere Investitionen notwendig
sind, oder daB elektrische Energie gekauft werden
muB.

Nachdem bekannt ist, daf8 hinsichtlich der Ko-
sten die Niederdruckthermikbehandlung auf Band-
trocknern zur Erreichung von Trockensubstanzge-
halten in der GrdBenordnung von 50 % etwa das
50-fache der Kosten einer rein mechanischen Pres-
sung auf gleiche Trockensubstanzgehalte betragen,
und da sich in Versuchen andererseits gezsigt hat,
daB sich Ribenschnitzel durch Schneckenpressen
nicht weiter als auf Trockensubstanzgehalte in der
GrdBenordnung von 25 bis 28 % entsaften lassen,
wurden die verschiedensten Versuche unternom-
men, den Trockensubstanzgehalt der Ribenschnit-
zel durch statisches Pressen zu erhdhen (vergl.
DEZ Zuckerindustrie 112 (1987) Nr. 9 Seiten 771
bis 778; DEZ Zuckerindustrie 112 (1987) Nr. 10
Seiten 868 bis 872; DEZ Zuckerindustrie 112
(1987) Nr. 11 Seiten 946 bis 950; DEZ Zuckerindu-
strie 112 (1987} Nr. 12 Seiten 1068 bis 1073).

Ergebnis dieser Versuche und Untersuchungen
ist es, daB sich Trockensubstanzgehalte in der
Gr6Benordnung von 50 % bei Rlbenschnitzeln
durch mechanisches Abpressen erreichen lassen,
wenn man diese auf dlinnen Schichten in der Gr&-
Benordnung von 10 mm SchichthShe auf Filterge-
weben verteilt, diese Schichiten dann libersinander-
stapelt und anschiieBend mit einem hohen stati-
schen Druck in der GréBenordnung von 50 Bar flr
eine Zeit von 11 bis 12 Minuten beaufschlagt.

Auf Grundlage dieser Erkenninisse ist eine Vor-
richtung entwickelt und in Versuchen getestet wor-
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den, wie sie in der DEZ Zuckerindustrie 11 (1986)
Nr. 3 Seiten 243, 244 beschrieben ist. Bei dieser
bekannten Vorrichtung wird ein Filterband auf eine
Haspel aufgerollt und anschlieBend von der Haspel
auf eine andere Haspel umgespult, wobei dann das
Filterband mit Ribenschnitzeln gleichméBig belegt
wird. Die geflllte Haspel wird anschliefend in einen
Druckkessel eingeschoben, welcher an seiner In-
nenwand mit einer PreBmembran versehen ist. Die
PreBmembran wird danach mit Wasser beauf-
schlagt und die Ribenschnitzel weiter abgepreft.
Nach diesem Vorgang wird die Haspel wieder aus
dem Kessel herausgenommen und wieder auf die
andere Haspel umgespult, wobei die abgeprefiten
Schnitzel abgeschabt werden. Das Beladen und
Entladen der Schnitzel ist weitgehend automatisiert,
wobei jedoch das automatische Hereinschieben
und Herausnehmen der Haspel in den Kessel bis
heute nicht gelSst ist. Bei dem Filterband handelt
es sich um ein etwa 250 m langes Band aus einem
Spezialgewebe. Es hat sich bei Versuchen gezeigt,
daB flir die Abpressung lediglich ein Fiinfzigstel
der Energie bendtigt wird, die man flir herk&mmli-
che Trecknung aufwenden miiBte.

Da jedoch bei der Entsafiung in dem zylindri-
schen Kessel die Haspeln von einem aufgewickel-
ten Aufendurchmesser auf einen wesentlich gerin-
geren Durchmesser zusammengedriickt werden,
wird die Druckmembran einer erheblichen Dehnung
unterworfen. AuBerdem werden die Filterbdnder
von einem grofen Durchmesser auf einen kleinen
Durchmesser zusammengedriickt, so daB es
zwangsldufig zur Faltenbildung kommen muB. Um
die Dehnung der Membran als auch die Verfor-
mung der Filtertlicher in zuldssigen Grenzen zu
halten, ist daher die Kapazitdt dieser Anlage trotz
des 250 m langen Filterbandes vergleichsweise
gering, so daB selbst flir eine mittlere Zuckerfabrik
eine Anzahl derartiger Maschinen erforderlich ist
um die notwendigen Kapazitdten zu etreichen.

Eine Abwandlung dieser bekannten Vorrichtung
ist in der DE-OS 3524544 beschrieben. Diese be-
kannte Vorrichtung beruht ebenfalls auf dem Prin-
zip der Hochdruckabpressung in dlinnen Schich-
ten. Bei dieser gekannten Vorrichtung werden die
Filtertuchschichten als Kreisringe Ubereinanderge-
stapelt und ge preft. Beim Beflillen und Entleeren
der Presse erfolgt das Ab-bzw. Aufwickeln des
Tuches auf einer konischen Trommel, welche
gleichzeitig radial nach innen bzw. nach auBen
verschoben wird. Diese bekannte Maschine ist je-
doch ebenfalls hinsichtlich der Herstellung des ver-
wendeten Filtertuches als quasi kontinuierlicher
Kreisring oder Spirale als auch hinsichtlich des
notwendigen Konstruktionsaufwandes nicht befrie-
digend.

Ausgehend von einer Vorrichtung der eingangs
definierten Art und ebenfalls unter Nutzung des
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Prinzips der Hochdruckabpressung in dinnen
Schichten liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, die Vorrichtung hinsichtlich der Einfachheit der
Konstruktion und des Wirkungsgrades erheblich zu
verbessern.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB im we-
sentlichen dadurch geist, daB der Preftisch und
das Pressenoberteil im wesentlichen eben, geradli-
nig und horizontal ausgebildet sind, und da durch
die Filtergewebe und das Prefgut gebildete Stapel
ebenfalls geradlinig und horizontal durch den Preg-
spalt zwischen Preftisch und Pressenoberteil ge-
fuhrt ist, daB fiir jede Lage ein endlos entspre-
chend dem Prefitakt intermittierend umlaufendes
Filterband vorgesehen ist, daB jedem Filterband
eine Beschickungseinrichtung zugeordnet ist, und
daB die Filterbdnder gemeinsam in gleicher Rich-
tung umlaufend angeordnet sind. Durch diese Aus-
fiihrungsform ist es mit einfachsten Mitteln mdg-
lich, beliebig viele 1 cm dicke Schichten herzustel-
len, wobei keinerlei besonders aufwendige Kon-
struktionen notwendig sind. Durch diese Art der
Ausbildung ist eine einfache, betriebssichere und
stérungsfreie Konstruktion der Vorrichtung bei ho-
hem Wirkungsgrad m&glich.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form nach der Erfindung sind der PreBtisch und
das Pressenoberteil innerhalb eines geschlossenen
starren Rahmens ausgebildet, wobei der Rahmen
aus einem oberen und einem unteren Druckbalken
und zwei, die freien Enden der Druckbalken mitein-
ander im festen Abstand verbindenden Zugankerst-
angen besteht, wobei der Prefitisch oder das Pres-
senoberteil durch eine in dem Rahmen bewegliche
Druckplatte gebildet ist, wobei die bewegliche
Druckplatte durch Hochdruckerzeuger innerhalb
des geschlossenen Rahmens beaufschlagbar aus-
gebildet ist, und wobei die bewegliche Druckplatte
als hydraulisches Bett ausgebildet ist, in welchem
nebeneinander eine Anzahl von Hochdruckerzeu-
gern Uber die Ldnge und/oder Breite der bewegli-
chen Druckplatte verteilt vorgesehen ist. Es ist of-
fensichtlich, daB bei dieser Ausflihrungsform je
nach Anordnung und Ausrichtung der beweglichen
Druckplatte einer der beiden Druckbalken des Rah-
mens den Preftisch oder das Pressenoberteil bil-
den kann. Insgesamt wird bei dieser Ausflihrungs-
form der besondere Vorteil erzielt, daB der ge-
schlossene Rahmen jegliche PreBdriicke aufnimmt,
so daB keine besonderen schweren Fundamente
od. dgl. zur Aufnahme der erheblichen Drlicke vor-
gesehen werden missen, die in der Grdfenord-
nung von 1.000 t bzw. 100 kg/cm? liegen. Dadurch,
daB die Hochdruckerzeuger den Druck innerhalb
des geschlossenen Rahmens aufbringen, wird eine
gute und gleichméBige Druckverteilung ohne Bie-
gespannungen erzielt und es [&Bt sich gleichzeitig
eine besonders wirtschaftiiche Bauweise erreichen.
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Durch das Merkmal des hydraulischen Betis lassen
sich die enormen Drlicke mit vergleichsweise ko-
stenglinstigen Hochdruckerzeugern erzielen, wobei
das bereits erwdhnte Merkmal der Vermeidung von
Biegespannungen optimal gewéhrleistet ist. Die
Hochdruckerzeuger, welche die bewegliche Druck-
platte in Form eines hydraulischen Bettes in Rich-
tung des Prefispalts driicken, stlitzen sich inner-
halb des geschlossenen Rahmens bevorzugt an
einem der beiden Druckbalken ab.

Im einzelnen ist es hierbei bevorzugt, die
Hochdruckerzeuger in zwei parallelen Reihen an-
einander angrenzend auf der beweglichen Druck-
platte anzuordnen, wobei je nach Breite der Filter-
béander und daraus folgend des Prefispalts in jeder
Reihe sechs bis zw8If derartige Hochdruckerzeuger
angeordnet werden k&nnen. Unterstellt man, daB
pro Hochdruckerzeuger eine Druckfliche von etwa
200 x 200 mm beaufschlagt wird, so ist offensicht-
lich, daB Biegespannungen vollstdndig vermieden
werden, so daB die bewegliche Druckplatte ent-
sprechend leicht ausgebildet werden kann.

Als Hochdruckerzeuger sind aus Kostengriin-
den hydraulische Einfachzylinder bevorzugt.

Bei einer vorteilhafien Weiterbildung nach der
Erfindung ist vorgesehen, daB die bewegliche
Druckplatte als kastenf6rmige Schublade ausgebil-
det ist, in welche die Hochdruckerzeuger einge-
setzt sind, und daB die bewegliche Druckplatte an
beiden Enden auf Hubzylindern gelagert ist, welche
zum Offnen des PreBspalts und zum Einschieben
der entlasteten Hochdruckzylinder betétigbar sind.
Hierdurch wird eine besonders wirtschaftliche Art
der Lagerung der Hochdruckerzeuger erzielt, wel-
che darliber hinaus den Vorteil bildet, daB sich
ginzelne Hochdruckerzeuger im Falle von St&run-
gen ohne weiteres austauschen lassen. Die Hubzy-
linder dienen dem Offnungshub der Presse und
missen lediglich das Gewicht der beweglichen
Druckplatte und der darin nach Art einer Schublade
angeordneten Hochdruckerzeuger anheben, sobald
diese entlastet sind.

Bei einer alternativen Ausfiihrungsform kann
die Erfindung derart ausgestaltet werden, da der
Preftisch und das Pressenoberteil durch minde-
stens ein Paar von Druckplatten gebildet sind, wel-
che aus einer starr gelagerten Druckplatte und ei-
ner gegeniiberliegenden beweglichen Druckplatie
besteht, zwischen denen der Stapel von Filterbdn-
dern mit dem dazwischen enthaltenden PreBgut
verlauft, und daB die ein Paar bildenden Druckplat-
ten durch an deren freien Enden angeordnete
Hochdruckerzeuger zu einem geschlossenen Rah-
men miteinander verbunden sind. Diese Ausfih-
rungsform bietet, wie auch die erstbeschriebene
Ausflihrungsform, den Vorteil, daB keinerlei aufwen-
dige Fundamente od. dgl. zur Aufnahme der Pref-
driicke erforderlich sind, da diese innerhalb des
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durch die Hochdruckerzeuger und die beiden
Druckplatien gebildeten Rahmen aufgenommen
werden. Es lassen sich somit mit einfachsten Mit-

* teln h6chste Driicks errsichen.

Besonders bevorzugt ist es, daB der Prefitisch
und das Pressenoberteil durch eine Anzahl neben-
einanderliegend angeordneter Rahmen gebildet
sind. Diese Konstruktion stellt die wirtschaftlichste
Ldsung dar, indem man beispielsweise zur Herstel-
lung beliebig groBer Pressen als PreBplatten etwa
25 cm breite Doppeltrdger verwenden kann.

Im einzelnen ist es bevorzugt, daB die den
Stapel bildenden Filterbdnder zwischen ihren Um-
kehrbereichen geradlinig und horizontal in zwei ge-
genldufigen, ein Obertrum und ein Untertrum des
Umlaufs bildenden Stapeln gefiihrt sind, und daB
dann zwei Prefspalte vorgesehen sind, von denen
der eine den Stapel des Obertrums und der andere
den Stapel des Untertrums aufnimmt. Hierdurch
wird erreicht, daB zwei Stapel gleichzeitig gepreft
werden kdnnen, so daf eine erhebliche Einsparung
an Filterbdndern als auch eine Platzeinsparung er-
zielt wird.

Bei der Ausfiihrungsform mit zwei Prefspalten
ist es besonders vorteilhaft, daB zwischen dem die
bewegliche Druckplatie bildenden hydraulischen
Bett und einem zweiten senkrecht darunter ange-
ordneten, eine zweite bewegliche Druckplatte bil-
denden hydraulischen Betf, eine bewegliche Zwi-
schenplatte vorgesehen ist, daB die Zwischenplatte
auf der Obersegite eine dem Preftisch des oberen
PreBspalts bildende Preffliche aufweist, und daB
die Unterseite der Zwischenplatte das Widerlager
flir die Hochdruckerzeuger des zweiten hydrauli-
schen Betts bildet.

Durch diese Ausfihrungsform ist gewahrleistet,
daB mit konstruktiv einfachsten Mitteln in beiden
PreBspalten die aufgebrachten erheblichen Driicke
tibertragen werden und gleichzeitig dennoch von
dem durch den oberen und unteren Druckbalken
und die diese verbindenden Zugankerstangen ge-
bildeten Rahmen aufgenommen werden.

Im einzelnen ist es hierbei vorteilhaft, daf die
Zwischenplatte an zwei seitlichen Verlangerungen
mit Bohrungen versehen ist, welche auf den die
oberen mit den unteren Druck balken verbindenden
Zugankerstangen gleitend verschiebbar gefiihrt
sind. Hierdurch wird erreicht, daB beide parallel
gefiihrten Stapel aus Filterbdndern und PreBgut in
ein und derselben Presse innerhalb jedes Prefitak-
tes entsaftet werden, ohne daf der konstrukiive
Aufwand einer zweiten getrennten Presse erreicht
wird.

Eine abweichende Ausfiihrungsform, welche
ebenfalls zwei Prefspalte aufweist, kann auch da-
durch weitergebildet werden, daB zwischen der
oberen beweglichen Druckplatte und der unteren
starr gelagerten Druckplatte eine bewegliche Zwi-
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schenplatte vorgesehen ist, welche zwei Preffld-
chen aufweist, von denen die eine der PreBflachen
der oberen beweglichen Druckplatte und die ande-
re der PreBflichen der unteren starr gelagerten
Druckplatte gegeniberliegt, daB die Hochdrucker-
zeuger als doppelt wirkende Hydraulikzylinderein-
heiten ausgebildet sind, daB das Zylindergehduse
der Kolbenzylindereinheiten an der unten angeord-
neten orisfesten Druckplatte befestigt ist, und daB
die Kolbenstange der Kolbenzylindereinheit mit der
oberen, beweglichen Druckplatte verbunden ist,
daB die Zwischenplatte an zwei seitlichen Verlén-
gerungen mit Bohrungen versehen ist, welche auf
den Kolbenstangen gleitend verschiebbar gefiihrt
sind, und daB auf den Kolbenstangen je ein Mitneh-
mer befestigt ist, welcher unterhalb der Bohrungen
angeordnet ist. Hierdurch wird ebenfalls erreicht,
daB8 beide parallel gefiihrten Stapel gleichzeitig in
ein und derselben Presse entsaftet werden k&nnen,
ohne daB hierzu der konstruktive Aufwand einer
kompletten zweiten Presse betrieben werden mus.

Auf den Preffldchen der Vorrichtung ist bevor-
zugt eine Platte aus Kunststoff od. dgl. befestigt,
um dadurch die Filterbdnder zu schonen, wobei die
Platten auf den den Stapeln zuweisenden Ssiten
mit offenen Filtratkanélen versehen sind, durch wel-
che das Filtrat leicht seitlich abflieBen kann.

Die den Stapel bildenden Filterbdnder sind in
vorteilhafter Weise Uber Umlenkrollen od. dgl. au-
Berhalb des PreBspalts in einzelne Umlaufbahnen
aufgeteilt, wobei in jeder der Umlaufbahnen fiir
jedes Filterband ein oder mehrere Beschikkungs-
einrichtungen und Abwiirfe vorgesehen sind, deren
Zahl der Anzahl der PreBspalte entspricht. Hier-
durch ist eine gleichmaBige Beschickung der ein-
zelnen Fifterb&nder gewahrleistet.

Ferner ist mindestens eine Reinigungseinrich-
tung flr die Filterb&nder innerhalb jeder Umlauf-
bahn vorgesehen.

Bei einer besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form ist jeder Abwurf derart ausgestaltet, daB zwei
Umilenkrollen vorgesehen sind, welche gegenldufig
umlaufen und an denen zwei sinander gegentiiber-
liegende Filterb&nder des Stapels voneinander ge-
trennt werden, daB jeder Umienkrolle gegenlberlie-
gend eine Blirstenwalze vorgesehen ist, wobei das
jeweilige Filterband zwischen einer Umienkrolle
und einer Birstenwalze hindurchgefiihrt ist, und
daB die Biirstenwalzen entgegen der Drehrichtung
der dazugeh8rigen Umlenkrolle angetrieben sind.
Diese Art der Ausbildung des Abwurfes sorgt flir
ein sicheres Abfiihren, insbesondere von ausge-
preften Ribenschnitzeln, von den Filterbéndern,
da es sich speziell bei diesem Prefgut um ein
schwierig zu handhabendes und vergleichsweise
kiebendes Material handelt.

Aus diesem Grund ist ebenfalls bevorzugt, da8
an der unmittelbar mit dem PreBgut in Berlihrung
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gelangenden Umlenkrolle eine Absireifklinge ange-
ordnet ist, und daB aus Griinden der Lebensdauer
und des sicheren Entfernens des PreBguts von den
Filterbdndern die Borsten der Blirstenwalzen aus
Kunststoff und /oder Stahl bestehen.

Im einzelnen kann die Erfindung dadurch wei-
tergebildet werden, daB die Blrstenwalzen in ei-
nem oben offenen, trogartigen Gehduse unterhalb
der Umlaufbahn angeordnet sind, und daB im Bo-
den des Geh3uses eine F&rdereinrichtung flir das
Prefigut vorgesehen ist, und daB die Férdereinrich-
tung als Schneckenidrderer ausgebildet ist. Hier-
durch wird bei kompakter Bau weise in zweckdien-
licher Weise das Abldsen des Prefguts von den
Filterbdndern mit dem AbfSrdern kombiniert.

Zum Beschicken der einzelnen Filterbédnder ist
es bevorzugt, daB die Beschickungseinrichtung ftir
eine durchgehend gleichméBige Schichidicke des
PreBguts ausgebildet ist, daB die Beschickungsvor-
richtung ein Uber die Gesamtbreite der Filterbdnder
reichenden SchneckenfGrderer aufweist, daB im
Bereich der Unterseite des Gehduses des Schnek-
kenfSrderers ein Materialauslafschiitz vorgesehen
ist, welcher sich (iber die Gesamtbreite der Filter-
bdnder erstreckt, daB ein auf der Aussenseite des
Gehduses des Schneckenfbrderers umlaufender,
drehangetriebener Kratzerring vorgesehen ist, daB
die Drehrichtung des Kratzers entgegengesetzt zur
Drehrichtung der FSrderschnecke ist, daB der Krat-
zerring mit einem Leitgehduse versehen ist, wel-
ches eine Uber die Gesamtbreite der Filterbdnder
reichende geradlinige Aufgabekante aufweist, daB
der Materialauslafschlitz gegeniiber der Aufgabe-
kante in Drehrichtung der Fdrderschnecke versetzt
ist, daB in Bewegungsrichtung eines Filterbandes
hinter der Aufgabekante ein drehangetriebenes
Kammerrad angeordnet ist, und daB die Drehrich-
tung des Kammerrades entgegengesetzt zu der
Bewegungsrichtung des dazugeh&rigen Filterban-
des ist. Durch die Kombination der oben beschrie-
benen MaBnahmen wird eine absolut gleichmégig
verteilte Schicht des PreBguts erreicht.

Bei einer abgewandelten Ausfiihrungsform ist
es hierbei bevorzugt, daB die Beschickungseinrich-
tungen je aus einem Bunker, einem Stabketten-
oder Kratzerfdrderer und einem Aufgabeschacht
besteht, und daB mindestens ein Teil der Filterbidn-
der auferhalo der PreBspalte zwischen dem Ober-
trum und dem Untertrum der Kratzerf&rderer hin-
durchgeflihrt ist. Hierdurch 148t sich die gesamte
Vorrichtung geradlinig aufbauen, so daf aufwendi-
ge Umlenkkonstruktionen fiir die Filterbdnder ver-
mieden werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von in
den Zeichnungen beispielhaft veranschaulichten
Ausflihrungsformen naher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine stark schematische Schnittansicht
zur Erlduterung des Prefvorgangs;
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Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer
Ausflihrungsform der Vorrichtung nach der Erfin-
dung;

Fig. 3 eine Draufsichi auf die Vorrichtung
gemiB Fig. 2;

Fig. 4 eine Schnittansicht langs der Linie IV
von Fig. 1;

Fig. 5 sine Schnittansicht ldngs der Linie V
von Fig. 1;

Fig. 6 eine Schnittansicht 1&ngs der Linie VI
von Fig. 1;

Fig. 7 eine Schnittansicht 1dngs der Linie VI
von Fig. 1;

Fig. 8 eine schematische Seitenansicht einer
Vorrichtung nach der Erfindung im Aufbau flir den
praktischen Betrieb;

Fig. 9 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
gemaB Fig. 8;

Fig. 10 eine Schnittansicht 18ngs der Linie X
von Fig. 9;

Fig. 11 eine Schnittansicht 1angs der Linie Xl
von Fig. 9;

Fig. 12 eine Fig. 2 entsprechende Seitenan-
sicht einer besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form nach der Erfindung;

Fig. 13 eine teilweise aufgebrochene Drauf-
sicht auf die Vorrichtung gemaB Fig. 12;

Fig. 14 eine Schnittansicht 13ngs der Linie
XIV-XIV in Fig. 12 in vergréBertem MaBstab;

Fig. 15 eine Schnittansicht 1&ngs der Linie
XV-XV in Fig. 12 im vergrdBerten MafBstab;

Fig. 18 eine Schnittansicht 13ngs der Linie
XVI-XVI von Fig. 12 in vergrdBertem MaBstab;

Fig. 17 eine Schnittansicht 18ngs der Linie
XVII-XVII von Fig. 12 in vergréBertem MaBstab;

Fig. 18 eine Fig. 16 entsprechende Schnitt-
ansicht einer hinsichtlich der Anordnung der Hub-
zylinder abgewandelten Ausfiihrungsform;

Fig. 19 eine teilweise 14ngs der Linie XIX-XIX
in Fig. 18 geschnittene Draufsicht der Ausflihrungs-
form gemiB Fig. 18;

Fig. 20 eine Seitenansicht der Ausfihrungs-
form gemas Fig. 18 und 19;

Fig. 21 eine Fig. 18 entsprechende Schniti-
ansicht einer Ausflhrungsform mit zwei PrefBspal-
ten;

Fig. 22 eine schematische seitliche Schnitt-
darstellung des Abwurfbereichs und des Aufgabe-
bereichs bei der bevorzugten Ausflhrungsform ge-
maga Fig. 12 ff. und

Fig. 23 eine Fig. 22 entsprechende Schnitt-
darstellung.in welcher der Aufgabebereich flir das
Prefigut im vergrdBerten MaBstab flir zwei Filter-
bander eines Stapels ndher veranschaulicht ist.

Wie in Fig. 1 schematisch angedeutet, dient
die Vorrichiung 1" welche in ihren Einzelheiten in
einer ersten Ausflihrungsform in den Zeichnungsfi-
guren 2 bis 11 und einer zweiten Ausflihrungsform
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in den Fig. 12 bis 23 gezeigt ist, zum Auspressen
von pflanzlichen Bestandteilen und insbesondere
zum Nachpressen von Ribenschnitzeln. Wie Fig. 1
zeigt, wird hierbei das Prefgut in diinnen Schichten
von etwa 10 mm Stérke auf ein Filtergewebe 2
aufgebracht und gleichmiBig verteilt. Die aus ei-
nem Filtergewebe 2 und einer Schicht des Pref-
guts bestehenden Lagen 3,4,5,6 werden Ubereinan-
dergestapelt zwischen einem PreBtisch 7 und ei-
nem Pressenoberteil 8 einem hohen Druck ausge-
setzt, um die eingangs erwdhnten Gehalte in der
GréBenordnung von 50 % Trockensubstanz zu er-
halten.

Wie in Einzelheiten in Figuren 2 bis 7 gezeigt,
besteht bei der veranschaulichten Ausflihrungsform
der Vorrichtung 1 nach der Erfindung die Beson-
derheit darin, daB der Prefitisch 7 und das Pres-
senoberteil eben und horizontal ausgebildet sind
und eine gerade Linie bilden.

Der durch die Ubereinandergestapelten Lagen
3,4,5 und 6 aus dem Filtergewebe und dem Pref-
gut gebildete Stapel wird ebenfals geradlinig und
horizontal durch den zwischen dem PreBtisch 7
und dem Pressenoberieil 8 ausgebildeten PreBspalt
gefiihrt und dort dem statischen Druck innerhalb
der Presse ausgesetzt. Wie veranschaulicht, ist
eine enisprechende Anzahl von Beschickungsein-
richtungen 10 fiir jede Lage 3,4,5,6 vorgesehen.

Jede der Lagen 3,4,5,6 weist als Filtergewebe
2 ein umlaufendes Filterband 11, 12, 13, 14,15 auf,
wobei diese Filterbdnder 11 bis 15 geschlossen
und endlos ausgebildet sind und entsprechend
dem Preftakt intermittierend umlaufen. Flir jedes
der Filterbdnder 11 bis 15 ist, wie insbesondere
aus Fig. 2 ersichtlich, eine gesonderte Beschik-
kungseinrichtung 10 zugeordnet.

Die Anordnung ist hierbei derart getroffen, daB
simtliche Filterbdnder 11 bis 15 gemeinsam in
gleicher Richtung umlaufen, und im Bereich des
PreBspalis 9 zu dem Stapel 25 vereinigt werden.

Wie insbesondere aus der Schnittansicht ge-
m3B Fig. 5 ersichtlich, welche den Bereich der
PreBzone zeigt, besteht der Prefitisch 7 und das
Pressenobertsil 8 aus Paaren von Druckplatten
16,17, wobei jedes der Paare aus einer starr gela-
gerten Druckplatte 16 und einer gegeniiberliegen-
den, be weglichen Druckplatie 17 besteht. Die be-
wegliche Druckplatte 17 ist hierbei oberhalb der
starr gelagerten Druckplatte 16 angeordnet. Eine
Reihe von parallel nebeneinanderliegenden Druck-
platten 16 bilden daher den Prefitisch 7, wihrend
eine Reihe von parallel zueinander angeordneten
und gegeniberliegenden Druckplatten 17 das Pres-
senoberteil bilden, wie dies in Fig. 3 angedeutet ist.

Der Stapel 25 aus den Filterbindern
11,12,13,14,15 mit dem dazwischen enthaltenen
PreBgut |8uft zwischen den oberen, beweglichen
Druckpilatten 17 und den unteren starr gelagerten
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Druckplatten 16 hindurch. Jedes der Paare aus
beweglichen und starr gelagerten Druckplatten
16,17 ist durch Hochdruckerzeuger 22,23 zu einem
geschlossenen Rahmen 24 verbunden, so daB die
gesamie PreBzone aus einer Reihe die Filterb&nder
11 bis 15 mit dem Prefigut aufnehmenden derarti-
gen Rahmen 24 besteht.

Die Konstruktion ist hierbei derart getroffen,
daB wie in Fig. 5 gezeigt, der Hochdruckerzeuger
22 das freie Ende 18 einer starr gelagerten Druck-
platte 16 mit dem freien Ende 20 der dariiberlie-
genden, beweglichen Druckplatte 17 verbindet. Auf
der gegeniiberliegenden Seite verbindet der Hoch-
druckerzeuger 23 das freie Ende 19 der starr gela-
gerten Druckplatte 16 mit dem freien Ende 21 der
beweglichen Druckplatte 17.

Bei dem in den Fig. 1-11 dargesteliten Ausfiih-
rungsbeispie! ist ferner die Anordnung derart ge-
troffen, daB die den Stapel 25 bildenden Filterbdn-
der 11,12,13,14,15 zwischen ihren durch die Pfeile
26.27 in Fig. 3 angedeuteten Umkehrbereiche ge-
radlinig und horizontal in zwei gegenldufigen ein
Obertrum 28 und sin Untertrum 29 des Umlaufs
bildenden Stapel 25,25 gefiihrt sind.

Entsprechend weist die veranschaulichte Pref-
zone zwei Prefspalte 9 und 9A auf, von denen der
PreBspalt 9 den Stapel 25 des Obertrums 28 und
der PreBspalt 9A den Stapel 25 des Un trums 29
aufnimmt.

Um beide Stapel 25 und 25’ gleichzeitig und
unter Verwendung der gleichen Hochdruckerzeuger
22, 23 zu pressen, ist zwischen der oberen, beweg-
lichen Druckplatte 17 und der unteren starr gela-
gerten Druckplatte 16 eine bewegliche Zwischen-
platte 30 vorgesehen. Die Zwischenplatte 30 weist
zwei einander gegeniiberliegende Prefflichen 31,
32 auf. Die Preffliche 31 liegt hierbei der Preffla-
che 33 der oberen, beweglichen Druckplatte 17
gegentiiber, wihrend die PreBfliche 32 der Preffla-
che 34 der unteren starr gelagerten Druckplatte
gegeniberliegt. Der PreBispalt 9 ist daher bei dem
veranschaulichten Ausfiihrungsbeispiel zwischen
den einander gegenliberliegenden Prefflichen 32
und 34 ausgebildet, wdhrend der zuséizliche Pref-
spalt 9A zwischen den Preffidchen 31,33 ausgebil-
det ist.

Bei dem in Fig 1-11 gezeigten Ausflhrungsbei-
spiel sind die Hochdruckerzeuger 22,23 als doppelt
wirkende Hydraulikzylindereinheiten 35 ausgebil-
det. Das Zylindergehduse 36 der Kolbenzylinde-
reinheiten 35 ist an der unten angeordneten Druck-
platte 16 Uber ein Auge 41 befestigt, welches mit-
tels eines Bolzens 38 an einer seitlichen Verlénge-
rung 39 der unteren Druckplatte 16 festgelegt ist.
Die Kolbenstange 40 der Kolbenzylindereinheit 35
ist mit der oberen, beweglichen Druckplatte 17
dadurch verbunden, dafi ein Auge 41 an der Kol-
benstange 40 (ber einen Bolzen 42 an einer seitli-
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chen Verldngerung 43 der oberen Prefiplatte 17
festgelegt ist.

Die Zwischenplatte 30 ist an zwei seitlichen
Verldngerungen 44 mit Bohrungen 45 versehen,
weiche auf der Kolbenstange 40 gleitend ver-
schiebbar geflhrt sind. Unterhalb der Bohrungen
45 ist auf den Kolbenstangen 40 der einander
gegeniberliegenden Kolbenzylindereinheiten 35 je
ein Mitnehmer 46 befestigt.

Durch diese Anordnung wird beim Prefhub die
durch die Kolben zylindereinheiten 35 ausgelibte
Kraft durch die obere, bewegliche Druckplatte 17
Uber den Stapel 25" auf die Zwischenplatte 30
bertragen und weiter auf den Stapel 25, so daB
beide Stapel 25, 25 zwischen der oberen Druck-
platte 17 und der unteren Druckplatte 16 unter
Zwischenschaltung der Zwischenplatte 30 zusam-
mengedriickt werden.

Nach Beendigung des Prefivorgangs wird die
Bewegungsrichtung der Kolbenzylindereinheiten 35
zum Offnen der Presse umgekehrt, wobei zundchst
die bewegliche Druckplatte 17 von dem oberen
Stapel 25 abgehoben wird. Nachdem die Mitneh-
mer 46 auf den Kolbenstangen 40 auf der Untersei-
te der seitlichen Verlingerungen 44 zur Anlage
kommen, wird dann die Zwischenplatte 30 eben-
falls vom Stapel 25 abgehoben, so daB dieser nach
erfolgter Pressung aus der PreBzone herausbewegt
werden kann.

Wie ferner aus Fig. 5 ersichtlich, ist bei der
bevorzugten Ausflhrungsform auf den einander ge-
geniberliegenden Prefflichen 31,32,33,34 je eine
Platte 47 aus Kunststoff cder dergl. befestigt, um
die jeweils duBersten Filterbinder 11 und 15 der
beiden Stapel 25, 25" zu schonen. Die Platten 47
bestehen bevorzugt aus einem reibungsarmen
Kunststoff, da beim Einfahren in die PreBzone und
beim Herausférdern der ausgeprefiten Riiben-
schnitze! aus der PreBzone zumindest das jeweils
unten liegende Filterband Uber diese Platten 47
gleiten verfahren wird.

Bevorzugt sind ferner die Platten 47 auf den
den Stapeln 25, 25" zuweisenden Seiten mit nicht
dargestellten, offenen Filtratkandlen versehen,
durch welche der ausgeprefte Saft abgef&rdert
werden kann. Wie weiterhin in Fig. 5 angedeutet,
ist unter jedem der Stapel 25, 25" in der PreBzone
eine Filtratwanne 48 bzw. 49 vorgesehen, die den
seitlich und in vertikaler Richtung aus den Stapeln
25, 25 ausgepreBten Saft sammeilt und abf6rdert.
wie in Fig. 2 veranschaulicht, sind die die Stapel
25,25 bildenden Filterbdnder 11,12,13,14,15 iiber
eine Anzahl teilweise weiter unten beschriebener
Umlenkrollen oder dergl. auBerhalb der PreBspalte
9,9A in einzelne Umlaufbahnen aufgeteilt.

In jeder dieser Umlaufbahnen ist fir jedes der
Filterbdnder 11,12,13,14,15 eine Beschickungsein-
richtung 10 und ein Abwurf 50 vorgesehen, wobei
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bei dem veranschaulichten Ausflihrungsbeispiel.bei
welchem der Bereich zwischen den beiden Um-
kehrbereichen 26,27 doppelt zum Auspressen der
Riibenschnitzel genutzt wird, jeder der Umlaufbah-
nen zwei Beschickungseinrichtungen 10 und ent-
sprechend zwei Abwiirfe 50 vorgesehen sind.
Ebenso ist in jeder Umlautbahn flir jedes der Filier-
béander 11,12,13,14,15 vorzugsweise unmitielbar
vor jeder dazugeh&rigen Beschickungseinrichtung
10 eine Reinigungseinrichtung 51 vorgesehen, in-
nerhalb derer das jewsilige Filterband durch Pref-
luft oder dergl. gereinigt wird.

Wie insbesondere aus den Figuren 4 und 7
ersichtlich, besteht jede der Beschickungseinrich-
tungen 10 beim Ausflihrungsbeispiel aus sinem
Bunker 52, der an seinem Unterende einen
Stabketten- oder Kratzerfdrderer 53 aufweist. Der
Stabketten-oder KratzerfSrderer 53 fdrdert in einen
Aufgabeschacht 54, liber welchem die Riiben-
schnitzel in gleichmiBiger Lage Uber die Breite des
jeweils dazugehdrigen Filterbands verteilt werden.

Um eine geradlinige und mdglichst kompakie
Bauweise zu erzielen, sind auBerhalb der Prefispal-
te 9,9A die Filterbdnder 11,12,13, und 14 durch die
Beschickungseinrichtungen 10 hindurchgefiihrt und
verlaufen zwischen dem Obertrum 55 und dem
Untertrum 56, der dazugeh&rigen KratzerfSrderer.

Obwohl sidmtliche Filterbdnder 11,12,13,14,15
gleichzeitig und mit gleicher Geschwindigkeit zwi-
schen den Preftakten bewegt werden, soll im fol-
genden der Weg eines jeden einzelnen Fil ter-
bands durch die in Fig. 2 veranschaulichte Anord-
nung beschrieben werden, so daB der Weg fiir alle
Filterbdnder gemeinsam nachvollziehbar ist.

Fur das Filterband 11 wird hierbei von der
Reinigungseinrichtung 51 in der linken oberen Hilf-
te von Fig. 2 ausgegangen. Aus der Reinigungsein-
richtung 51 nach unten austretend verlduft das
Filterband 11 um eine Umlenkrolle 57 in den Pref-
spalt 9a und von dort weiter geradlinig bis zum
rechten Ende der Vorrichtung 1 zu einer weiteren
Umlenkrolle 58. Zwischen dem Ende des Pref-
spalts 9A und der Umlenkrolle 58 ist das Filterband
11 zwischen dem Obertrum 55 und dem Untertrum
56 der Kratzerfdrderer 53 hindurchgefiihrt, welche
zu den Beschickungsseinrichtungen fiir die Filter-
bander 11,12,13, 14 und 15 gehdren, und welche
zusammen mit diesem den Stapel 25 fiir den Ein-
lauf in den Prefispalt 9 herstellen.

Nach dem Umlenkrolle 58 ist das Filterband 11
nach unten ber weitere Roilen 59 und 60 geflihr,
wobei die Rolle 80 das Filterband 11 in eine hori-
zontale Strecke umlenkt. In dieser horizontalen
Strecke ist das Filterband 11 durch eine Anzahl
von Rollen 61 abgestiitzt. Unmittelbar nach der
Rolle 60 miindst der Aufgabeschacht 54 der dem
Filterband 11 zugeordneten Beschickungseinrich-
tung 10, so daB ab diesem Punkt eine diinne
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Schicht von Ribenschnitzeln auf das Filterband 11
aufgebracht wird.

Wie in Fig. 2 ferner angedeutet, ist jeder der
Aufgabeschichte 54 mit einer Einrichtung 62 zur
Regulierung der Schichtdicke der aufgebrachten
Ribenschnitzel versehen, welche unter Bezugnah-
me auf Fig. 24 weiter unten ndher erldutert wird.
Nach Verlassen des Prefspalts 9 18uft das Filter-
band um eine Umwurfrolle 63, an welcher eine
Schaberklinge 64 oder dergl. vorgesehen ist, wobei
an dieser Stelle dann die ausgeprefiten Riiben-
schnitzel in die schematisch veranschaulichte F&r-
dereinrichtung des Abwurfs 50 abgeworfen werden.

Nach dem Abwurf 50 ist das Filterband 11
dann Uber Umlenkrollen 84,65 zum linken oberen
Ende der Vorrichtung 1 zurlickgeflihrt, von wo es
zwischen dem Obertrum 55 und dem Untertrum 56
der KratzerfSrderer 53 der dem Prefspailt 9a zuge-
ordneten Beschickungseinrichtungen 10 verlduft
und {iber eine weitere Umlenkrolle 66 wieder in die
Wascheinrichtung 51 eintritt.

Was das Filterband 12 betrifft, so wird hier
ebenfalls von der in der linken oberen Hilfte von
Fig. 2 veranschaulichten Wascheinrichtung 51 aus-
gegangen.

Nach Verlassen der Wascheinrichtung ist das
Filterband 12 {iber eine der Umlenkrolle 57 eni-
sprechende Umlenkrolle in eine horizontale Rich-
tung umgekehrt, wobei hinter dieser Umlenkrolle
die Aufgabe der Rlbenschnitzel erfolgt. An der
Umlenkrolle 57 des Filterbandes 11 1duft dieses auf
die auf dem Filterband 12 befindliche Schicht aus
Riibenschnitzeln auf. Das Filterband 12 13uft durch
den PreBspalt 9A und von dort waagerecht durch
die dem Prefspalt 9 zugeordneten Beschickungs-
einrichtungen 10, wobei nach Verlassen der dritten
Beschickungseinrichtung eine Abwurfrolle 66 mit
einer Schaberklinge vorgesehen ist, mittels derer
die in den Prefspalt 9A ausgeprefiten Ribenschnit-
zel in den Abwurf 50 gefiirdert werden.

Nach Verlassen des Abwurfs wird das Filter-
band 12 Uber weitere Rollen und eine Umienkrolle
87 in wiederum horizontaler Richtung geflihrt, wo-
bei unmittelbar hinter der Umlenkrolle 67 der Auf-
gabeschacht 54 der dem PreBspalt 8 zugeordneten
Beschickungseinrichtung 10 filir das Filterband 12
mindst. Hierbsi ist das Filterband 12 an der Um-
lenkrolle 67 gleichzeitig auf die auf dem Filterband
11 befindliche Schicht aus Riibenschnitzeln aufge-
laufen.

Anschliefend verlduft das Filterband 12 durch
den Prefispalt 9 und wird hinter dem PreBspalt
wiederum (ber eine Abwurf rolle 68 geflihrte von
wo die ausgepreBten Riibenschnitzel in den Abwurf
50 gefSrdert werden.

Nach dem Abwurf 50 wird das Filterband 12
iiber die Rollen 65 zum linken oberen Ende der
Vorrichtung gem&B Fig. 2 zurlickgefiihri, Buft von
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dort horizontal durch die drei linken Beschickungs-
einrichtungen 10 und betritt wiederum die Reini-
gungseinrichtung 51.

Der Weg der Filterbdnder 13 und 14 ist analog
zu dem soeben beschriebenen Weg und 138t sich
sicher anhand vorstehender Beschreibung nach-
vollziehen.

Was das Filterband 15 betrifft, so wird dieses
ausgehend von der Reinigungseinrichtung 51 in
der linken Hilfte von Fig. 1 zunéchst Uber die
veranschaulichten Rollen 69 und 70 in eine hori-
zontale Strecke umgekehrt, in welcher das Filter-
band 15 auf eine Anzahl von Rollen 71 abgestiitzt
ist, welche in diesem Teil nacheinander auch die
Ubrigen Filterbé&nder abstlitzen. Nach Umiaufen der
Rolle 70 wird eine Schicht von Rlbenschnitzeln
durch den dort mindenden Aufgabeschacht aufge-
tragen, wonach dann auf diese Schicht das Filter-
band 14 auflduft.

Nach Verlassen des Prefspalts 9A [Auft das
Filterband 15 um eine Abwurfrolle 72 mit einer
Schaberklinge oder dergl., von wo das PreBgut in
den Abwurf 50 gelant.

Nach dem Abwurf 50 wird das Filterband Uber
eine Anzah! von Rollen 73 wiederum in eine hori-
zontale Strecke umgekehrt, in welcher vor dem
PreBspalt 9 das Filterband 15 auf die von dem
Filterband 14 gef&rderte Schicht aus Riibenschnit-
zeln aufliuft.

Nach Verlassen des Prefspalts 9 wird das Fil-
terband 15 Uber Umlenkrollen 74 und 75 zurlick
zur Wascheinrichtung 51 gefiihrt.

Die beschriebene Vorrichtung wird taktweise
entsprechend dem Preftakt in der PreBzone betrie-
ben. Geht man davon aus, daB soeben ein PreBtakt
beendet wurde, so werden zunéchst die Kolbenzyl-
indereinheiten 35 in der gesamien PreBzone entla-
stet und in ihrer Bewegungsrichtung umgekehrt, so
daB beide PreBspalte 9 und 9a gedffnet werden.
Hiernach werden sdmtliche Filterb&nder
11,12,13,14,15 gleichzeitig und in gleicher Richtung
um eine der Linge der PreBspalte 9 und 9a ent-
sprechende Strecke vorbewegt, wobei gleichzeitig
Riibenschnitzel in den beabsichtigten Schichtstér-
ken durch die Beschickungseinrichtungen 10 auf
jedes der Fdrderbdnder sowohl links als auch
rechts von der PreBzone aufgebracht werden und
gleichzeitig im Bereich der den einzelnen Filterbin-
dern zugeordneten Abwlirfe 50 die zuvor geprefiten
Ribenschnitzel in den Abwurf gefrdert werden.
AnschlieBend nach dem Anhalten der Filterbdnder
und dem Stoppen der Beschickungseinrichtungen
wird die Presse wieder geschlossen und der PreB-
takt kann beginnen.

Bei der in den Figuren 2 bis 7 veranschaulich-
ten Ausflihrungsform handelt es sich um eine Kon-
fruktion einer GrdBenordnung wie sie zu Versuchs-
zwecken und fiir kleinere Mengen geeignet ist. Die
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veranschaulichte Ausfihrungsform weist eine Ge-
samtidnger von etwa 13 m und eine Gesamthdhe
von etwa 3,50 m auf, wobei die Filterbénder etwa 2
m breit sind und die eigentliche Prefizone eine
Lidnge von 4 m hat.

In den Figuren 9 bis 11 ist der Vollstdndigkeit
halber noch skizzenhaft eine Vorrichtung 1 in einer
GrdBenordnung gezeigt, wie sie flr den prakti-
schen Einsatz wéhrend der Kampagne gedacht ist.
Die veranschaulichte Ausfiihrungsform besteht aus
drei parallel laufenden Einheiten, wobei jede Ein-
heit eine Gesamtléinge von etwa 46 m mit einer
Prefzone von ca. 25 m hat.

Im folgenden wird die besonders bevorzugte
Ausfiihrungsform nach der Erfindung niher be-
schrieben, wie sie in Einzelheiten in den Fig. 12 bis
23 veranschaulicht ist.

Soweit bei dieser Ausfuhrungsform gleiche
bzw. gleichwirkende Teile in den Figuren 12 bis 23
dargestellt sind, wurden gleiche Bezugszeichen wie
bei der ersten Ausflhrungsform verwendet, so daf
soweit keine konstruktiven Abweichungen beste-
hen, auf die oben stehende Beschreibung verwie-
sen werden kann. Ferner ist der Funktionsablauf
bei der bevorzugten Ausfiihrungsform gleich dem
Funktionsablauf bei der erstbeschriebenen Ausflih-
rungsform, so daf auch diesbezliglich auf die vor-
stehende Beschreibung verwiesen werden kann.

Insbesondere unterscheidet sich die in den Fig.
12 bis 23 veranschaulichte Ausfiihrungsform durch
eine andere Ausgestaltung des PreBbereichs, wel-
che eine wesentlich kostenglinstigere Alternative
im Vergleich mit der ersten Ausflihrungsform dar-
stellt.

Hierzu wird darauf hingewiesen, daB ja pro
Druckbalken Driicke von etwa 1.000 t oder 100
kg/cm? erzeugt werden, so daB dem Fachmann
offensichtlich ist, daB einer der bei der ersten Aus-
fUhrungsform verwendeten Hochdruckerzeuger ei-
nen Markipreis von etwa 50.000 DM aufweist.

Um zusitzlich mit anderen Vorteilen den Hoch-
druckbereich kostenglinstiger zu gestalten, ist bei
der insbesondere in den Fig. 12 bis 17 veranschau-
lichten Ausfiihrungsform der Preftisch 7 und das
Pressenoberteil 8 innerhalb eines geschlossenen,
starren Rahmens 80 ausgebildet. Der starre Rah-
men 80 besteht aus einem oberen Druckbalken 81
und einem unteren Druckbalken 82 sowie zwei die
freien Enden 83 und 84 der beiden Druckbalken 81
und 82 im festen Abstand miteinander verbinden-
den Zugankerstangen 85 und 86, welche aus weiter
unten noch ndher erlduterten Griinden einen run-
den Querschnitt aufweisen.

Wie dies insbesondere aus der Schnittansicht
gemif Fig. 16 ersichtlich ist, ist hierbei das Pres-
senoberteil 8 durch eine innerhalb des Rahmens
80 bewegliche Druckplatte 87 gebildet, welche
ebenfalls innerhalo des Rahmens 87 unmittelbar
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durch allgemein mit 23 bezeichnete Hochdrucker-
zeuger mit Druck beaufschlagbar ist.

Selbstverstdndlich kann die Anordnung auch
derart getroffen werden, daB die bewegliche Druck-
platte 87 den Prefitisch 7 bildet und abweichend
der Darstellung gem3B Fig. 16 nach oben gegen
das Pressenoberteil 8 bewegt wird, so daB die
Unterseite des oberen Druckbalkens 81 die dem
durch die bewegliche Druckplatte 87 gebildeten
Preftisch 7 gegenuberliegende PreBfliche bildet.

Bei der in den Fig. 12 bis 17 veranschaulichten
Ausfiihrungsform wird der Prefitisch 7 durch die
Oberseite des unieren Druckbalkens 82 gebildet,
auf welchem auf der Platte 47 aus Kunststoff od.
dgl. der Stapel 25 aus den Filterbdndern 11, 12,
13, 14, 15, und dem dazwischen aufgenommenen
Prefgut durch den PreBspalt 9 bewegt wird.

Wie Fig. 16 zeigt, ist die bewegliche Druckplat-
te 87 als hydraulisches Bett 88 ausgebildet, indem
eine Anzahl von Hochdruckerzeugern 23 in paralle-
len Reihen direkt aneinander liegend lber die Lan-
ge und Breite der beweglichen Druckplatte 87 ver-
teilt angeordnet sind.

Bei dieser Anordnung k&nnen entsprechend
der Breite der Filterbdnder und folglich des Preg-
spaltes 9 pro beweglicher Druckplatte 87 beispiels-
weise zwei aneinandertliegende parallele Reihen
von Hochdruckerzeugern 23 vorgesehen sein, wo-
bei in jeder Reihe sechs bis zwdlf derartige Hoch-
druckerzeuger 23 vorgesehen sind.

Wie Fig. 16 zeigt, sind bei dem bevorzugten
Austlhrungsbeispiel die hydraulischen Hochdruck-
erzeuger 23 als hydraulische Einfachzylinder 89
ausgebildet, welche sich unmittelbar an dem obe-
ren Druckbalken 81 abstlitzen.

Es ist offensichilich, daB durch die Anordnung
von aneinander anliegend Uber die Fliche der be-
weglichen Druckplatte 87 verteilten Hydraulikzylin-
dern 89, die beispielsweise je eine Druckfliche von
200 x 200 mm aufweisen, eine ausgesprochen
gleichmiBige Druckverteilung erzielen I48t, bei wel-
cher die bewegliche Druckplatie 87 keinerlei Bie-
gespannungen erfdhrt. Entsprechend kann die be-
wegliche Druckplatte 87 konstruktiv leicht und ein-
fach ausgebildet werden.

Geht man davon aus. daB der PreBbereich der
in Fig. 12 veranschaulichten Vorrichtung 1 insge-
samt flinf starre Rahmen 80 enthilt, so 148t sich
der Prefbereich mit 100 Stiick derartigen Einfach-
zylindern 89 aufbauen, was bei einem Stiickpreis
von etwa DM 1.000,-- den Gesamtkosten von DM
100.000,-- entspricht. Im Vergleich mit den Hydrau-
likzylindereinheiten 35 bei der ersten Ausfiihrungs-
form, welche pro Rahmen einen Kostenfaktor von
DM 100.000,-- darstellen wirden, da zwei derartige
Hydraulikzylindereinheiten 35 pro Rahmen vorge-
sehen sind, ergibt sich daher durch diese Konstruk-
tion eine erhebliche Kostenersparnis.
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Wie ferner aus Fig. 16 ersichtlich (vgl. auch
Fig. 18 und Fig. 21), ist die bewegliche Druckplatte
87 in vergleichsweise leichter Bauweise als kasten-
férmige Schublade 80 ausgebildet, in welche die
Einfachzylinder 89 eingesetzt sind.

An ihren beiden Enden ist bei der Ausfiih-
rungsform gem#B Fig. 16 die bewegliche Druck-
platte auf Hubzylindern 91 gelagert, welche zum
Offnen des PreBspalts 9 betitigbar sind.

Bei der in Fig. 16 veranschaulichten Ausfiih-
rungsform sind die Hubzylinder 91 neben der Plat-
te 47 auf dem Preftisch 7 des unteren Druckbal-
kens 82 angeordnet, wobei auf ihren Kolbenstan-
gen 118 zwei seitliche Trager 119 der beweglichen
Druckplatte 87 ruhen.

Beim Ausfahren der Hubzylinder 91 wird daher
zum Offnen des Prefspalts 9 die bewegliche
Druckplatte 87 nach oben bewegt, wobei gleichzei-
tig die sich unmittelbar an der Unterseite 121 des
oberen Druckbalkens 81 abstlitzenden Kolbenstan-
gen 120 der Einfachzylinder 89 in diese hineinbe-
wegt werden, da in diesem Betriebszustand die
Einfachzylinder 89 druckentlastet sind.

Zum Nachpressen von beispielsweise Riben-
schnitzeln wird, wie bei der AusflUhrungsform ge-
maB Fig. 1 bis 11, der durch die Ubersinander
gestapelten Lagen 3, 4, 5 und 6 aus dem Filterge-
webe und dem Prefigut gebildete Stapel 25 gerad-
linig und horizontal in den Prefspalt 9 bewegt,
worauf die Hubzylinder 91 entlastet werden. An-
schliefend wird in der durch die nebeneinander
angeordneten Rahmen 80 gebildeten Prefzone der
statische Prefidruck aufgebracht, indem sé@mtliche
hydraulischen Einfachzylinder 89 mit Druck beauf-
schlagt werden und den Stapel 25 zwischen den
beweglichen Druckplatten 87 der nebeneinander
liegenden Rahmen 80 und den den Prefiisch 7
bildenden Oberseiten der, unteren Druckbatken 82
zusammengedrickt wird.

Nach Beendigung des PreBvorgangs wird der
Druck in s&mtlichen Einfachzylindern 89 entlastet,
und es werden die Hubzylinder 91 zum Offnen des
PreBspaltes 9 in s&mtlichen Rahmen 80 betétigt,
so daB der ausgeprefte Abschnitt des Stapels 25
durch Verfahren der Filterbdnder 11, 12, 13, 14, 15
aus der PreBzone herausbewegt und gleichzeitig
ein noch nicht ausgepreBiter Abschnitt des Stapels
25 in die Prefizone hereinbewegt wird, wobei das
unterste Filterband auf den aus reibungsarmem
Kunststoff bestehenden Platten 47 auf der Obersei-
te der unteren Druckbalken 82 gleitet.

In den Fig. 18 bis 20 ist in den erwahnten
Ansichten eine Abwandlung der PreBzone gezeigt,
welche sich hinsichtlich der Lagerung des hydrauli-
schen Betts, d.h. der die bewegliche Druckplatte 87
bildenden kastenfdrmigen Schublade 90 von der in
Fig. 16 veranschaulichten Ausfiihrungsform unter-
scheidet.
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Wie gezeigt, besteht bei dieser Ausflhrungs-
form jede der be weglichen Druckplatien 87 aus
zwei kastenférmigen Schubladen 90 mit darin an-
geordneten hydraulischen Einfachzylindern 89, wo-
bei die Schubladen 90 an ihren nebeneinander
liegenden Seitenwdnden 122 innerhalb der Tréger
119 durch Bolzen od. dgl. aneinander befestigt
sind.

An zwei benachbarten Tr8gern 119 eines
Schubladenpaares 90 sind, wie insbesondere aus
Fig. 19 ersichtlich, im Querschnitt etwa halbkreis-
férmig ausgebildete Fiihrungen 123 vorgesehen,
welche auf den dem PrefBspalt zugekehrten Seiten
der Zugankerstangen 85, 86 gleitend gefiihrt sind.

Das néchstfolgende Paar von Schubladen 90
der benachbarten beweglichen Druckplatte 87 ist
ebenfalls langs der Seitenwdnde 122 mit dem Paar
von Schubladen 90 der benachbarten beweglichen
Druckplatte 87 verbunden, wobei in diesem Be-
reich, d.h. zwischen zwei benachbarten Flihrungen
123,die Hubkolben 91 angreifen. Durch diese Kon-
struktion wird die Anzahl der Hubkolben 91 be-
schrinkt und dabei gleichzeitig flir eine sichere
Fiihrung der beweglichen Druckplatte 87 gesorgt.
Gleichzeitig wird das gesamte hydraulische Bett 88
des Prefispalts @ s&mtlicher nebeneinander ange-
ordneter starrer Rahmen 80 als Einheit bewegt.

In Fig. 21 ist eine in ihren konstruktiven Einzel-
heiten im wesentlichen der AusflUhrungsform ge-
m&B Fig. 18 entsprechende Ausfiihrungsform ge-
zeigt, bei welcher zwei Prefspalte 9, @A vorgese-
hen sind, wobei die Bstrisbsweise dieser Ausfiih-
rungsform der Betriebsweise der Ausfiihrungsform
gem&p Fig. 2 bis 5 entspricht, so daB diesbeziig-
lich auf die Beschreibung der ersten Ausflihrungs-
form verwiesen werden darf.

Wie gezeigt, ist bei dieser Ausflihrungsform
zwischen dem die bewegliche Druckplatte 87 des
ersten Prefispalts 9 bildenden hydraulischen Bett
und einem zweiten, senkrecht darunter angeordne-
ten hydraulischen Bett 93, welches eine zweite
bewegliche Druckplatte 92 bildet, eine bewegliche
Zwischenplatte 94 vorgesehen. Die Zwischenplatte
94 weist auf ihrer Obersei te 95 eine Preffliche 96
auf, welche den Prefitisch 7 des ersten Prefspaltes
9 bildet.

Die Unterseite 97 der Zwischenplatte 94 bildet
das Widerlager 98 flir die hydraulischen Einfachzy-
linder 89 des zweiten hydraulischen Betts 93.

Die Zwischenplatte 94 ist mit zwei seitlichen
Verldngerungen 76 versehen, welche in nicht dar-
gestellien Bohrungen die Zugankerstangen 85, 86
aufnehmen und auf diesen gleitend verschiebbar
gefiihrt sind.

Wie auch bei den anderen Ausflihrungsformen
sind die Zugankerstangen 85, 86 an ihren Oberen-
den 77 und ihren Unterenden 78 durch Muttern 79
od. dgl. mit den beiden Druckbalken 81 und 82
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verbunden, welche die Zugankerstangen 85, 86 in
nicht dargestellten Bohrungen aufnehmen. Durch
diese Art der Anordnung lassen sich gewisse
Grundeinstellungen der Gr6Be der Rahmen 80 vor-
nehmen.

Wie bei der Ausflihrungsform gem3B Fig. 5
wird bei der Ausfihrungsform gemaB Fig. 21 in der
PreBzone in den beiden Prefspalten 9 und 9A
gleichzeitig gepreBt. Hierbei nimmt der PreBspait 9
den Stapel 25 des Obertrums 28 und der PreBspalt
9A den Stapel 25" des Untertrums 29 auf.

Um beide Stapel 25, 25 gleichzeitig zu pres-
sen, werden die hydraulischen Einfachzylinder 89
der beiden hydraulischen Bette 88 und 93 gleich-
zeitig beaufschlagt, wobei aufgrund der Verschieb-
barkeit der beweglichen Zwischenplatte 94 auf den
Zugankerstangen 85 und 86 der Druck gleichmaBig
in beiden Prefspalten 9 und 9A aufgebaut wird.
Zum Offnen der PreBspalte 9 und 9A nach erfolg-
tem PreBvorgang werden die zu jedem hydrauli-
schen Bett 88 und 93 dazugehdrigen Hubzylinder
91 betdtigt, wobei der zum zweiten hydraulischen
Bett 93 gehdrige Hubzylinder 91 das zweite hy-
draulische Bett 93 gegen die Zwischenplatte 94
bewegt.

In Fig. 22 ist in einer seitlichen Schnittansicht
eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des
Abwurfs 50, wie er jedem der Filterbidnder 11, 12,
13, 14 und 15 zugeordnet ist, veranschaulicht, wo-
bei gleichzeitig unterhalb eine besonders bevorzug-
te Ausflhrungsform der Beschickungseinrichtung
10 gezeigt ist, die jedoch unter Bezugnahme auf
Fig. 23 im einzelnen erldutert wird. Die Ausfih-
rungsform des Abwurfs 50 und der. Beschickungs-
einrichtung 10 ist schematisch ebenfalls in den Fig.
12, 13 und 15 gezeigt, kann jedoch ebenfalls bei
der Ausflihrungsform ge méB den Fig. 1 bis 11
Verwendung finden.

Die in Fig. 22 gezeigte bevorzugte Ausflih-
rungsform des Abwurfs ist speziell auf die Beson-
derheiten von auszupressenden Riibenschnitzeln
abgestellt, da es sich bei diesem Prefigut um ein
ausgesprochen schwierig von den Filterfldchen zu
|6sendes Material handelt.

Wie gezeigt, weist jeder Abwurf 50 zwei Um-
lenkrollen 99, 100 auf, welche gegenidufig zueinan-
der angetrieben sind. Die jedem Abwurf 50 zuge-
ordneten Filterb&nder (in der Darstellung von Fig.
22 die Filterbdnder 11 und 12), weiche in dem
Stapel 25 das PreBgut zwischen sich aufnehmend
einander gegeniiberliegen, werden an den Umlenk-
rollen 99, 100 in der veranschaulichten Weise unter
gréBtmdéglicher Umschlingung der ersten Umlenk-
rolle 99 voneinander getrennt, so daB die dazwi-
schen befindliche Schicht des PreBguts aufgebro-
chen wird. Gleichzeitig wird eines der Filterb&nder
von dem darlber liegenden Stapel abgefiihrt und
{iber die Umlenkrolle 100 geleitet.
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Jeder der Umlenkrollen 98, 100 gegenlberlie-
gend ist eine Blrstenwalze 101 und 102 vorgese-
hen, wobei das Filterband 11 zwischen der Um-
lenkrolle 99 und der Birstenwalze 101 hindurchge-
flihrt ist und das Filterband 12 zwischen der Um-
lenkrolle 100 und der Birstenwalze 102 verlauft.

Die Blrstenwalzen 101 und 102 sind entgegen-
gesetzt zur Drehrichtung der dazugehdrigen Um-
lenkrolie 89 und 100 und folglich enigegen der
Bewegungsrichtung der Filterb&nder 11 und 12
ange trieben.

In der veranschaulichten Stellung gelangt die
Umlenkrolle 100 unmittelbar in Berlhrung mit Pres-
gut welches mdglicherweise an dem Filterband 12
anhaftet, da es als Schicht zwischen den Filterbin-
dern 12 und 13 enthalten war. Um zu vermeiden,
daB das Prefgut sich an der Oberfliche der Um-
lenkrolle 100 festsetzt, ist an jeder der auf diese
Weise unmittelbar mit dem Prefigut in Berlihrung
gelangenden Umlenkrolle eine Abstreifklinge 103
angeordnet, welche anhaftendes Prefgut auf der
Oberseite des zum néchsten Abwurf 50 weiterbe-
wegten Filterbandes ablegt.

Die Blrsten der Birstenwalzen 101, 102 beste-
hen bevorzugt aus Kunststoff und:oder Stahl, um
ein sicheres Abstreifen des PreBguts von den Fili-
erbéndern zu gewahrleisten.

Wie gezeigt, sind die Blrstenwalzen am offe-
nen Oberende eines trogartigen GehZuses 104 un-
terhalb der Umlaufbahn der Filterb&nder 11 und 12
angeordnet, so da das von den Blrstenwalzen
101, 102 abgestreifte Material in dem GehZuse 104
gesammelt wird.

Im Boden 105 des Gehduses 104 ist eine
allgemein mit 106 bezeichnete F&rdereinrichtung
fur das PreBgut vorgesehen, bei 26 welcher es sich
bei der bevorzugten Ausflihrungsform um einen
Schneckenférderer 107 handelt, welcher zum For-
dern speziell von ausgepreften Ribenschnitzeln
ausgesprochen gesignet ist.

Die in Fig. 23 in Einzelheiten veranschaulichte,
besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der Be-
schickungseinrichtung 10, welche mit der Einrich-
fung 62 zur Regulierung der Schichtdicke kombi-
niert ist, ist ebenfalls speziell und besonders fiir
Ribenschnitzel geeignet, da es sich bei diesem
Prefigut um ein ausgesprochen schwierig in den
geforderten diinnen Schichtdicken von 10 mm
gleichmapig verteilbares Material handeli. Die Be-
schickungseinrichtung 10 in Kombination mit der
Einrichtung 62 zur Regulierung der Schichtdicke ist
aufgrund der weiter unten n#her erlduterten kon-
struktiven MaB nahmen flir eine durchgehend
gleichméfige Schichtdicke des PreBguts ausgebil-
det.

Zu diesem Zweck weist die Beschickungsvor-
richtung 10, wie sie jedem der Filterbdnder 11, 12,
13, 14, 15 zugeordnet ist, einen Uber die Gesamt-
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breite der Filterb&nder reichenden Schnekkenfdr-
derer 108 auf.

Im Bereich der Unterseite des Gehduses 109
des SchneckenfSrderers 108 ist ein MaterialauslaB-
schlitz 110 vorgesehen, welcher sich Uber die Ge-
samtbreite der Filterb&nder 11, 12, 13, 14, 15 er-
streckt.

Auf der AuBenseite 111 des Geh8uses 109 des
Schneckenfdrderers 108 ist ein drehangetriebener
umlaufender Kratzerring 112 vorgesehen, wobei die
Drehrichtung des Kratzerrings 112 entgegengesetzt
zur Drehrichtung der Fd&rderschnecke 113 des
Schneckenfdrderers 108 ist.

Der Kratzerring 112 seinerseits weist ein halb-
schalenfdrmiges Leitgehduse 114 auf, welches
eine Uber die Gesamtbreite der Filterbdnder 11, 12,
13, 14, 15 reichende geradlinige Aufgabekante 115
aufweist.

Wie gezeigt, ist der MaterialauslaBschlitz 110
des Geh&uses 109 des Schneckenfbrderers 108 in
Drehrichtung der Férderschnecke 113 gegenliber
der Aufgabekante 115 versetzi, so daf beziiglich
des aus dem MaterialauslaBschlitz 110 austreten-
den PreBguts durch den in dem Leitgehduse 114
zurlickzulegenden Weg eine gewisse Pufferung
des Materialstroms, welcher Uber die Aufgabekante
115 auf das darunter liegende Filterband gelangt,
erzielt wird.

Wie aus Fig. 23 ersichtlich, ist entsprechend
der Frequenz, mit der die Kratzerleisten 124 des
Kratzerrings 112 die Aufgabekante 115 {berlaufen,
immer noch ein leicht wellenfrmiger Auftrag des
PreBguts auf das Filterband 12 vorhanden.

Um diesen wellenfSrmigen Austrag auszuglei-
chen, ist bevorzugt die Einrichiung 62 als drehan-
getriebenes Kammerrad 116 ausgebildet, welches
sich ebenfalls Uiber die Gesamtbreite der Filierbdn-
der 11, 12, 13, 14, 15 erstreckt.

Das Kammerrad 116 ist in Bewegungsrichtung
eines jeweiligen Filterbandes 11, 12, 13, 14, 15
hinter der Aufgabekante 115 angeordnet, wobei zur
ErhShung der Relativgeschwindigkeit die Drehrich-
tung des Kammerrades 116 entgegengesetzt zur
Bewegungsrichtung des dazugehdrigen Filierbands
11, 12, 13, 14 oder 15 ist.

Es wird ausdrlicklich darauf hingewiesen, daB
die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe be-
reits durch eine Vorrichtung gel&st wird, welche
lediglich mit einem Prefispalt 9 arbeitet, wobei
dann die Filterb&nder 11, 12, 13, 14 und 15 an den
entsprechend nur einmal vorgesehenen Beschik-
kungseinrichtungen 10 vorbei wieder zum Eingang
des Prefispalts 9 zurlickgeflinrt werden, nachdem
sie ihren dazugehdrigen Abwurf 50 passiert haben.

Ebenso wurde bei dem veranschaulichten Aus-
flihrungsbeispiel von insgesamt flinf bzw. dreizehn
Filterbdndern ausgegangen, wobei jedoch offen-
sichtlich beliebig viele, etwa 1 cm dicke Schichten
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Verwendung finden kdnnen. Es ist ferner offen-

sichtlich, daB beispielsweise 20 Schichten bei ver-

haltnismdBig geringem konstruktivem Aufwand

mdoglich sind.
Samtliche aus der Beschreibung, den Anspri- 5

chen und Zeichnungen hervorgehenden Merkmale

und Vorteile der Erfindung, einschlielich konstruk-

tiver Einzelheiten und rdumlicher Anordnungen,

kénnen sowohl flir sich als auch in beliebiger Kom-

bination erfindungswesentlich sein.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Vorrichtung
Filtergewebe
Lage

Lage

Lage

Lage

Preftisch
Pressenoberteil

9, 9A = Prefspalt

10 = Beschickungseinrichtung
11 = Filterband

12 = Filterband

13 = Filterband

14 = Filterband

15 = Filterband

16 = Druckplatte (starr)

17 = Druckplatte (beweglich)
18 = freies Ende v. 16

19 = freies Ende v. 16

20 = freies Ende v. 17

21 = freies Ende v. 17

22 = Hochdruckerzeuger

23 = Hochdruckerzeuger

24 = Rahmen

25,25 = Stapel

26 = Umkehrbereich

27 = Umkehrbereich

28 = Obertrum

29 = Untertrum

30 = Zwischenplatte

31 = PreBfliche v. 30

32 = PreBiflache v. 30

33 = PreBfliche v. 17

34 = Preffliche v. 16

35 = Hydraulikzylindereinheiten
36 = Zylindergehiuse

37 --

38 = Bolzen

39 = seitl. Verldngerung v. 16
40 = Kolbenstange

41 = Auge

42 = Bolzen

43 = seitl. Verldngerung v. 17
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44 = seitl. Verldngerung v. 30

45 = Bohrung in 44

46 = Mitnehmer

47 = Platte

48 = Filtratsammelwanne
49 = Filtratsammelwanne
50 = Abwurf

51 = Reinigungseinrichtung
52 = Bunker

53 = KratzerfGrderer
54 = Aufgabeschacht
55 = Obertrum v. 53
56 = Untertrum v. 53
57 = Umlenkrolle

58 = Umienkrolle

59 = Rolle
60 = Rolle
61 = Rolle

62 = Einrichtung (Schichtdicke)

63 = Abwurfrolle

64 = Schaberklinge
64, 65 = Umlenkrolle
66 = Umlenkrolie

67 = Umlenkroile

68 = Abwurfrolle

69 = Rolle
70 = Rolle
71 = Rolle
72 = Abwurfrolle
73 = Roile

74 = Umlenkrolle
75 = Umlienkrolle

76 = seitl. Verlangerung v. 94

77 = Oberende v. 85, 86
78 = Unterende v. 85, 86
79 = Muttern

80 = Rahmen

81 = Druckbalken

82 = Druckbalken

freies Ende v. 81
freies Ende v. 82
85 = Zugankerstange
86 = Zugankerstange
87 = bewegl. Druckplaite
88 = hydraulisches Bett

© ®
W
non

89 = hydraulischer Einfachzylinder

90 = Schublade
91 = Hubzylinder
92 = zweite Druckplatte

93 = zweites hydraulisches Bett

94 = Zwischenplatte
95 = Oberseite v. 94
96 = Prefifliche

97 = Unterseite v. 94
98 = Widerlager

99 = Umlenkrolle
100 = Umlenkrolle
101 = Bilirstenwalze
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102 = Blrstenwalze

103 = Abstreifklinge

104 = Gehiuse

105 = Boden v. 104

106 = Fdrdereinrichtung
107 = Schneckenfdrderer
108 = Schneckenfdrderer v. 10
109 = Gehiuse v. 108

110 = MaterialausiaBschlitz
111 = AuBenseite v. 109
112 = Kratzerring

113 = F&rderschnecke v. 108
114 = Leitgehduse

115 = Aufgabekante

116 = Kammerrad

117 = Maschinenrahmen
118 = Kolbenstangen v. 81
119 = Tréger

120 = Kolbenstangen v. 89
121 = Unterseite v. 81

122 = Seitenwand v. 90
123 = Flhrungen

124 = Kratzleisten.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Auspressen von pflanzli-
chen Bestandteilen, insbesondere zum Nachpres-
sen von Ribenschnitzeln, bei welcher das Prefigut
in diinnen Schichten von etwa 10 mm Stérke auf
Filtergewebe verteiliund in mehreren Lagen Uber-
einander einem hohen PrefBdruck zwischen einem
PreBtisch und einem Pressenoberteil ausgesetzt
wird, wobei eine Beschickungseinrichtung zum la-
genweisen Aufbringen des PreBgutes auf das Fil-
tergewebe vorgesehen ist, dadurch gekennzeich-
net, daf der Preftisch (7) und das Pressenoberteil
{8) im wesentlichen eben, geradlinig und horizontal
ausgebildet sind, und daB der durch die Filtergewe-
be (2) und das Prefigut gebildete Stapel (25, 25')
ebenfalls geradlinig und horizontal durch den Preg-
spalt (9, 9A) zwischen dem Prefitisch (7) und dem
Pressenoberteil (8) geflihrt ist, daB fiir jede Lage
(3. 4, 5, 6) ein endlos entsprechend dem Prefitakt
intermittierend umlaufendes Filterband (11, 12, 18,
14, 15) vorgesehen ist, daB jedem Filierband eine
Beschickungseinrichtung (10) zugeordnet ist, und
dap die Filterbdnder (11, 12, 13, 14, 15) gemein-
sam in gleicher Richtung umlaufend angeordnet
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Prefitisch (7) und das Pres-
senoberteil (8) innerhalb eines geschlossenen star-
ren Rahmens (80) ausgebildet sind, daB der Rah-
men (80) aus einem oberen und unteren Druckbal-
ken (81, 82) und zwei, die freien Enden (83, 84) der
.Druckbalken (81, 82) miteinander im festen Ab-
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stand verbindenden Zugankerstangen (85, 86) be-
steht, daB der Prefitisch (7) oder das Pressenober-
teil (8) durch eine in dem Rahmen (80) bewegliche

* Druckplatte (87) gebildet ist, daB die bewegliche

Druckplatte (87) durch Hochdruckerzeuger (23) in-
nerhalb des geschlossenen Rahmens (80) beauf-
schlagbar ist, und daB die bewegliche Druckplatte
(87) als hydraulisches Bett (88) ausgebildet ist,
indem nebeneinander eine Anzah! von Hochdruck-
erzeugern Uber die Ldnge und/oder Breite der be-
weglichen Druckplatte (87) verieilt vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Hochdruckerzeuger (23) in
zwei parallelen Reihen aneinander angrenzend auf
der beweglichen Druckplaite (87) angeordnet sind,
und daB in jeder der parallelen Reihen sechs bis
zw8lf Hochdruckerzeuger (23) vorgesehen sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Hochdruckerzeuger
(23) als hydraulische Einfachzylinder (89) ausgebil-
det sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die bewegliche
Druckplatte (87) als kastenférmige Schublade (90)
ausgebildet ist, in welche die Hochdruckerzeuger
(23, 89) eingesetzt sind, und daB die bewegliche
Druckplatte (87) an beiden Enden auf Hubzylindern
(91) gelagert ist, welche zum Offnen des Pref-
spalts (9, 9A) und Einschieben der entlasteten
Hochdruckerzeuger (23, 89) betdtigbar sind.

6. Vorrichtung nach einem der vorsiehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Pref-
tisch (7) und das Pressenoberteil (8) durch minde-
stens ein Paar von Druckplatten (16, 17) gebildet
ist, welches aus einer starr gelagerten Druckplatte
(18) und einer gegeniiberliegenden, beweglichen
Druckplatte (17) besteht, zwischen denen der Sta-
pel (25, 25') von Filterbdndern (11, 12, 13, 14, 15)
mit dem dazwischen enthaltenden Prefgut verlauft,
und daB die ein Paar bildenden Druckplatten (16,
17) durch an deren freien Enden (18, 19, 20, 21)
angeordnete Hochdruckerzeuger (22, 23) zu einem
geschlossenen Rahmen (24) miteinander verbun-
den sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf der Pref-
tisch (7) und das Pressenoberieil (8) durch eine
Anzahl von nebeneinanderliegend angeordneten
Rahmen (24) gebildet sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, da die den
Stapel (25, 25') bildenden Filterbdnder (11, 12, 13,
14, 15) zwischen ihren Umkehrbereichen (26, 27)
geradlinig und horizontal in zwei ein Obertrum (28)
und ein gegenldufiges Untertrum (29) des Umlaufs
bildenden Stapeln (25, 25') geflihrt sind, und daB
zwei Prefispalte (3, 9A) vorgesehen sind, von de-
nen der eine den Stapel (25) des Oberirums (28)
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und der andere den Stapel (25') des Untertrums
(29) aufnimmt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen dem die bewegliche
Druckplatte (87) bildenden hydraulischen Bett (88)
und einem zweiten senkrecht darunter angeordne-
ten, eine zweite bewegliche Druckplatte (92) bilden-
den hydraulischen Bett (93), eine bewegliche Zwi-
schenplatte (94) vorgesehen ist, daB die Zwischen-
platte (84) auf der Oberseite (95) eine den Prefi-
tisch (7) des oberen Prefspaltes (9) bildende Pref-
fliche (96) aufweist, und daB die Unterseite (97)
der Zwischenplatte (94) des Widerlagers (98) fur
die Hochdruckerzeuger (23, 89) des zweiten hdrau-
lischen Betts (93) bildet.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zwischenplatie (94) an zwei
seitlichen Verl&ngerungen (76) mit Bohrungen ver-
sehen ist, welche auf den die oberen mit den
unteren Druckbalken (81 und 82) verbindenden Zu-
gan kerstangen (85, 26) gleitend verschiebbar ge-
fihrt sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, ‘daB zwischen der oberen bewegli-
chen Druckplatte (17) und der unteren starr gela-
gerten Druckplatte (16) eine bewegliche Zwischen-
platte (30) vorgesehen ist, welche zwei Prefiflichen
(31, 32) aufweist, von denen die eine der Preffl3-
chen (33) der oberen, beweglichen Druckplatte (17)
und die andere der PreBflichen (34) der unteren
starr gelagerten Druckplatte (18) gegeniberliegt,
daB die Hochdruckerzeuger (22, 23) als doppeit
wirkende Hydraulikzylindereinheiten (35) ausgebil-
det sind, daB das Zylindergeh&use (36) der Kolben-
zylindereinheiten (35) an der unien angeordneten,
starr gelagerten Druckplatte (16) befestigt ist, und
daB die Kolbenstange (40) der Kolbenzylinderein-
heit (35) mit der oberen, beweglichen Druckplatie
(17) verbunden ist, daB die Zwischenplatte (30) an
zwei seitlichen Verldngerungen (44) mit Bohrungen
(45) versehen ist, welche auf der Kolbenstange (40)
gleitend verschiebbar gefihrt sind, und daB auf den
Kolbenstangen (40) je ein Mitnehmer (48) befestigt
ist, welcher unterhalb der Bohrungen (45) angeord-
net ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf den
PreBflachen (31, 32, 33, 34) ecine Platte (47) aus
Kunststoff od. dgl. befestigt ist, und daB die Platten
(47) auf den den Stapeln (25, 25') zuweisenden
Seiten offene Filtratkanile aufweisen.

13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, daB die die
Stapel (25, 25') bildenden Filterbander (11, 12, 13,
14, 15) Uber Umlenkrollen od. dgl. auBerhalb des
PreBspalts(9, 9A) in einzelne Umiaufbahnen aufge-
teilt sind, und daB in jeder der Umlaufbahnen flr
jedes Filterband (11, 12, 13, 14, 15) ein oder meh-
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rere Beschickungseinrichtungen (10) und Abwlirfe
(50) vorgesehen sind, deren Anzahl der Zahl der
Prefspalte (9, 9A) entspricht.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens eine Reinigungs-
einrichtung (51) fur die Filterbdnder (11, 12, 13, 14,
15) innerhalb jeder Umlaufbahn vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Abwurf
(50) zwei Umlenkrollen (99, 100) aufweist, weiche
gegenldufig umlaufen und an denen zwei einander
gegeniberliegende Filterbinder (11 bis 15) des
Stapels (25, 25') voneinander getrennt werden, daB
jeder Umlenkrolle (99, 100) gegeniiberliegend eine
Biirstenwaize (101, 102) vorgesehen ist, wobei das
jeweilige Filterband (11, 12, 13, 14, 15) zwischen
einer Umlenkrolle (89, 100) und einer Blirstenwalze
(101, 102) hindurchgsfiihrt ist, und daB die Blir-
stenwalzen (101, 102) entgegen der Drehrichtung
der dazugehdrigen Umlenkrolle (99, 100) angetrie-
ben sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch
gekennzeichnet, daB an der unmittelbar mit dem
Prefgut in Berlihrung gelangenden Umienkrolle
(99, 100) eine Abstreifkiinge (103) angeordnet ist,
und daB die Blirsten der Birstenwalzen (101, 102)
aus Kunststoff und/oder Stahl bestehen.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Blrstenwalzen
(101, 102) in einem trogartigen, oben offenen Ge-
hduse (104) unterhalb der Umlaufbahn angeordnet
sind, und daf im Boden (105) des Geh3uses (104)
eine Fordereinrichtung (106) flir das PreBgut vorge-
sehen ist, und daB die Fdrdereinrichtung (106) als
Schneckenforderer (107) ausgebildet ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschik-
kungseinrichtung (10) fUr eine durchgehend gleich-
mapige Schichtdicke des Prefguts ausgebildet ist,
daB die Beschickungseinrichtung (10) einen Uber
die Gesamtbreite der Filterbdnder (11, 12, 13, 14,
15) reichenden SchneckenfGrderer (108) aufweist,
daf im Bereich der Unterseite des GehZuses (109)
des Schneckentbrderers (108) ein MaterialauslaB-
schlitz (110) vorgesehen ist, welcher sich Uber die
Gesamtbreite der Filterbdnder (11, 12, 13, 14, 15)
erstreckt, daB ein auf der AuBenseite (111) des
Gehduses (109) des Schneckenfdrderers (108) um-
laufender, drehangetriebener Kratzerring (112) vor-
gesehen ist, daB die Drehrichtung des Kratzerrings
(112) entgegengesetzt zur Drehrichtung der For-
derschnecke (113) des Schneckenfbrderers (108)
ist, daB der Kratzerring (112) mit einem Leitgeh&u-
se (114) versehen ist, welches eine Uber die Ge-
samtbreite der Filterbdnder (11, 12, 13, 14, 15)
reichende geradlinige Aufgabekante (115) aufweist,
daB der MaterialausiaBschlitz (110) gegeniiber der
Aufgabekante (115) in Drehrichtung der Fdrder-
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schnecke (113) versetzt ist, daB in Bewegungsrich-
tung eines Filterbandes (11, 12, 13, 14, 15) hinter
der Aufgabekante (115) ein drehangetricbenes
Kammerrad (116) angeordnet ist, und daB die
Drehrichtung des Kammerrads (116) entgegenge-
setzt zur Bewegungsrichtung des dazugehdrigen
Filterbands (11, 12, 13, 14, 15) ist.

19. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da8
die Beschickungseinrichtungen (10) je durch einen
Bunker (52), einen Stabketten- oder KratzerfSrderer
(83) und einen Aufgabeschacht (54) gebildet sind,
und daBi mindestens ein Teil der Filterbdnder (11,
12, 13, 14, 15) auferhalb der Prefispalte (9, 9A)
zwischen dem Obertrum (55) und dem Untertrum
(56) der KratzerfSrderer (53) hindurchgefiihrt ist.
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