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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schnecken-
presse zum Abpressen von Flissigkeiten aus pflanzli-
chem Material, insbesondere aus Olsaaten, mit einer
Schnecke und einem die Schnecke umgebenden fliis-
sigkeitsdurchlassigen Mantel, insbesondere einem Sei-
her, wobei die Schneckenwelle und der Mantel zwischen
sich einen Schneckenkanal mit in Férderrichtung der
Schnecke abnehmendem Querschnitt bilden, und in
dem Schneckenkanal mindestens eine Drosselstelle
zum zonenweisen Aufbau hohen Drucks sowie in Foér-
derrichtung hinter der Drosselstelle eine Querschnittser-
weiterung zum zumindest teilweisen Abbau des hohen
Drucks vorgesehen sind. Weiterhin betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Abpressen von Flissigkeiten aus
pflanzlichem Material, insbesondere aus Olsaaten mit-
tels einer Schneckenpresse, bei dem das Abpressen
erfolgt, indem das Material einem in Férderrichtung der
Schnecke ansteigenden Druck unterworfen, an wenig-
stens einer Drosselstelle kurzzeitig stark komprimiert,
anschlieBend zumindest teilweise wieder entspannt und
dann weiter komprimiert wird.

Schneckenpressen werden bei verschiedenen Ver-
fahren verwendet, um Flissigkeiten aus vielfaltigen
Materialien wie beispielsweise Olsaaten zu entfernen.
Solche Schneckenpressen sind beispielsweise aus der
DE-C-29 15538 und FR-A-2 263 884 bekannt. Zu diesen
gehoren im wesentlichen eine Schnecke und ein diese
umschlieBender perforierter Mantel, beispielsweise ein
Seiher. Der Mantel und die Schnecke bzw. die Schnek-
kenwelle bilden zwischen sich einen Schneckenkanal,
der sich in bekannter Weise von der Zufihrseite in Fér-
derrichtung der Schnecke verjlingt. Dies erfolgt in meh-
reren Stufen, indem von Stufe zu Stufe der Durchmesser
der Schneckenwelle vergréBert, der Innendurchmesser
des Mantels jedoch konstant gehalten wird, so daB sich
der Querschnitt des Schneckenkanals verkleinert. Somit
wird in dem zu férdernden und abzupressenden Materi-
alkuchen von Stufe zu Stufe ein héherer Druck aufge-
baut. Zwischen den einzelnen Stufen sind Drosselstellen
vorgesehen, in denen bereichsweise ein hoher Druck
aufgebaut wird, der dann zur nachfolgenden Kompres-
sionsstufe zumindest teilweise wieder abgebaut wird.

Im Betrieb der zuvor beschriebenen Schnecken-
pressen wird Material an der Zuflhrseite Uber einen Ein-
fullstutzen in den Schneckenkanal gegeben. Das
Material wird durch die Schnecke in Langsrichtung des
Schneckenkanals geférdert, wobei es zur AuslaBseite
hin in mehreren Stufen verdichtet, aus dem Material
Flussigkeit ausgepreBt und durch die Offnungen in der
Mantelflache hindurch nach auBen abgegeben wird. An
den Drosselstellen, die sowohl zwischen zwei Stufen als
auch innerhalb einer Stufe angeordnet sein kénnen, wird
der Materialkuchen auf sehr kurzer Strecke einer hohen
Verdichtung unterworfen. AnschlieBend wird der Druck
zumindest teilweise wieder abgebaut, indem der Quer-
schnitt wieder erweitert wird. Hierbei ist der Anfangs-
querschnitt der in Férderrichtung nachfolgenden Stufe
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jeweils geringer als der Schneckenquerschnitt am Ende
der vorangehenden Stufe. Im Bereich der Drosselstelle
sind keine Wendelflachen zur Férderung des Kuchens
vorgesehen.

Bei der Schneckenpresse geméaf der DE-C-29 15
538 sind in den einzelnen Kompressionsstufen Abstreif-
finger vorgesehen, die durch den Mantel in den Schnek-
kenkanal hineinragen. Mit diesen Abstreiffingern wird
der Kuchen von der Schneckenwelle abgestreift und in
Langsrichtung des Schneckenkanals auch aufgeschnit-
ten.

Die Schneckenpresse gemaB der FR-A-2 263 884
weist auf der Schneckenwelle Fuhler in Form von
schwenkbaren Klappen auf, wobei die Fuhler dazu die-
nen, aufgrund ihrer jeweiligen Neigung den Zustand der
VerpreBbarkeit des geférderten Materials zu erfassen.

Desweiteren ist eine Schneckenpresse bekannt
(DE-A-26 33 524), bei der in denjenigen Wendelflachen
der Schnecke, die sich nahe des Einflillstutzens befin-
den, Ausnehmungen vorgesehen sind. Diese dienen
dazu, langfasriges Material zu zerschneiden, bevor es
zum Abpressen von Fliissigkeiten komprimiert wird.

Bei einer weiteren bekannten Schneckenpresse
(DE-A-27 51 703) sind Drosselstellen nicht nur zwischen
zwei Stufen, sondern auch innerhalb einer Stufe vorge-
sehen. Bei dieser Schneckenpresse wird der Material-
kuchen nach dem Aufbau eines hohen Drucks in der
Drosselstelle und dem nachfolgenden teilweisen Abbau
des hohen Drucks aufgebrochen und umgeschichtet,
bevor er in einer nachfolgenden Stufe weiter komprimiert
wird. Der Wirkungsgrad dieser Schneckenpresse ist
jedoch immer noch relativ gering.

In der US-A-3 111 080 ist eine Schneckenpresse
offenbart, auf deren Schneckenwelle gezahnte Ringe
vorgesehen sind, die ein Ablésen der Fasern von Holz-
spanen bezwecken sollen. Ein Aufbrechen bzw. Aui-
schneiden des Materials wird hierdurch nicht bewirkt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, eine
Schneckenpresse zum Abpressen von Flissigkeiten
bzw. ein Verfahren zum Abpressen von Flissigkeiten
anzugeben, mit dem ein héherer Wirkungsgrad erzielt
werden, d.h. auf gleicher Pressenlange mehr Fliissigkeit
abgepret werden kann.

Die zuvor aufgezeigte Aufgabe ist bei einer Schnek-
kenpresse dadurch geldst, daB in dem Schneckenkanal
im Bereich mindestens einer der vorhandenen Dros-
selstellen wenigstens ein Nocken vorgesehen ist, der
quer zur Férderrichtung der Schnecke bewegbar und
derart gestaltet ist, daB er ein Aufbrechen bzw. Aui-
schneiden des Materials bewirkt. Durch die Bewegung
des Nockens quer zur Férderrichtung der Schnecke wird
der in Férderrichtung der Schnecke transportierte Mate-
rialkuchen in relativ kleine Stlicke aufgebrochen bzw.
aufgeschnitten. Dieses Aufschneiden erfolgt im Gegen-
satz zum bekannten Stand der Technik im Bereich der
Drosselstelle, d.h. im Bereich hohen Drucks oder unmit-
telbar anschlieBend. Die Teile schieBen dann in die sich
anschlieBende Entspannungszone, d.h. dem Bereich
gréBeren Querschnitts, hinein. Es hat sich gezeigt, daB
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durch ein Aufschneiden des Kuchens in diesem Bereich
der Wirkungsgrad einer Schneckenpresse erheblich ver-
bessert werden kann. Fir ein Aufschneiden des
Kuchens ist es hierbei selbstverstandlich nicht erforder-
lich, daB3 die Bewegungsrichtung exakt quer, d.h. recht-
winklig zur Férderrichtung erfolgt, sondern es reicht aus,
wenn die Bewegungsrichtung des Nockens eine Kompo-
nente aufweist, die quer zur Férderrichtung verlauft.

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen, im
Bereich der Drosselstelle gleich mehrere solcher beweg-
lichen Nocken vorzusehen, um so das Material in klei-
nere Sticke aufschneiden zu kénnen. Diese Nocken
kénnen bezogen zur Férderrichtung auf einer Hohe lie-
gen. Sie kénnen jedoch auch in Férderichtung versetzt
zueinander angeordnet sein.

Invorteilhafter Weise kénnen die Nocken im Bereich
des gréBten Drucks der jeweiligen Drosselstelle vorge-
sehen sein, d.h. in dem Bereich, in dem der Querschnitt
des Schneckenkanals am geringsten ist. Von der Lehre
der Erindung wird jedoch auch dann Gebrauch
gemacht, wenn der bzw. die Nocken erst dort angeord-
net werden, wo der Druck geringer wird.

Inweiterer Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB der oder die Nocken an der Schneckenwelle dreh-
fest angeordnet ist bzw. sind. Hierdurch werden die Nok-
ken mit der Schnecke bzw. Schneckenwelle automatisch
mitgedreht, so daB eine weitere Vorrichtung zum Betati-
gen der Nocken nicht notwendig ist. Um die Anordnung
der Nocken an der Welle zu vereinfachen, kann es ange-
bracht sein, einen Nockenring, der mehrere Nocken
tragt, mit der Schneckenwelle drehfest zu verbinden.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe ist bei
einem Verfahren zum Abpressen von Flissigkeiten wei-
terhin dadurch gelést, daB das Material im Bereich min-
destens einer der Drosselstellen mit Hilfe wenigstens
eines sich quer zur Férderrichtung der Strecke bewegen-
den Nockens in Teilsticke aufgebrochen bzw. aufge-
schnitten wird. Dabei kann das Aufbrechen bzw. -
schneiden im Bereich des gréBten Drucks erfolgen. Die
sich hieraus ergebenden Vorteile sind bereits zuvor
erlautert worden.

Nachfolgend soll ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung an Hand der Zeichnung naher erlautert werden. In
der Zeichnung zeigt die einzige Figur einen Langsschnitt
durch eine Schneckenpresse.

Zu der Schneckenpresse gehort eine Schnecke (1),
die innerhalb eines Mantels (2) angeordnet und in die-
sem um ihre Langsachse drehbar ist. Die Schnecke (1)
ist nicht einteilig ausgefthrt, sondern besteht aus einer
Schneckenwelle (3) und einer Mehrzahl von Schnecken-
segmenten (4), die in Axialrichtung der Schneckenwelle
(3) hintereinander angeordnet sind und schraubenfér-
mige Wendelflachen (5) aufweisen. Die Schneckenseg-
mente (4) sind drehfest mit der Schneckenwelle (3)
verbunden.

Die Innenseite des Mantels (2) und die AuBenseite
der Schnecke (1), d.h. der Schneckensegmente (4) bil-
den zwischen sich einen Schneckenkanal (6), dessen
Forderquerschnitt in Férderrichtung der Schnecke (1),
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die in der Figur durch einen Pfeil angedeutet ist,
abnimmt. Dies erfolgt in bekannter Weise dadurch, daB
der AuBendurchmesser der Schnecke vom EinlaBende
zum AuslaBende hin zunimmt und der Innendurchmes-
ser des Mantels (2) in Férderrichtung abnimmt.

Im Schneckenkanal (6) sind in Férderrichtung beab-
standet voneinander mehrere Drosselstellen (7, 8, 9)
vorgesehen. Im Bereich dieser Drosselstellen reduziert
sich der Forderquerschnitt des Schneckenkanals (6) auf
kurzer Strecke erheblich, so daB hier ein hoher Druck
aufgebaut wird. Eine solche Drosselstelle kann dadurch
erreicht werden, daf3, wie bei der in der Zeichnung linken
Drosselstelle (7) gezeigt ist, der Innendurchmesser des
Mantels (2) reduziert wird, oder indem der AuBBendurch-
messer der Schnecke (1) vergroBert wird, wie bei den
anderen Drosselstellen (8, 9) dargestellt ist. Die Dros-
selstellen (8, 9) weisen in dem Bereich geringsten For-
derquerschnitts Nocken (10) auf, die in Umfangsrichtung
eines mit der Schneckenwelle (3) drehfest verbundenen
Nockenrings (11, 12) beabstandet voneinander ange-
ordnet sind. Die Nockenringe (11, 12) sind wie auch die
Schneckensegmente (4) drehfest mit der Schnecken-
welle (3) verbunden, so daB bei einer Drehung der
Schneckenwelle (3) die Nocken (10) in Umfangsrichtung
des Schneckenkanals (6) mitgedreht werden. In der
Figur ist erkennbar, daB im Anschluf3 an den Bereich
geringsten Férderquerschnitts, in dem sich die Nocken
(10) befinden, der Férderquerschnitt des Schneckenka-
nals (6) aufgeweitet wird, bevor wieder eine Verringe-
rung des Férderquerschnitts stattfindet.

Im Betrieb der Schneckenpresse wird durch einen
Einfullstutzen (13) am Eingang der Schnecke (1) Mate-
rial in den Schneckenkanal (6) eingeftillt. Dieses wird bei
einer Drehbewegung der Schnecke (1) durch die schrau-
benférmigen Wendelflachen (5) in Langsrichtung des
Schneckenkanals (6) transportiert. Durch die kontinuier-
liche Verringerung des Querschnitts des Schneckenka-
nals (6) wird das eingefiillte Material zum Ausgangsende
der Schneckenpresse hin immer weiter komprimiert,
wobei Flussigkeit aus dem Material abgepreBt wird und
durch den als Seiher ausgebildeten Mantel (2) nach
auBen gelangt, wo sie in einem nicht weiter dargestellten
Becken aufgefangen wird. Im Bereich der Drosselstellen
(8, 9) verringert sich der Férderquerschnitt des Schnek-
kenkanals (6) auf kurzer Distanz erheblich, so daB hier
in dem Materialkuchen ein hoher Druck aufgebaut wird.
Im Bereich des héchsten Druckes wird der in LAngsrich-
tung des Schneckenkanals (6) geradlinig bewegte
Kuchen durch die mit dem Drosselsegmant (8, 9) mitdre-
henden Nocken (10) in kleine Stlicke zerschnitten.
AnschlieBend wird der durch die Drosselstellen (8, 9)
aufgebaute hohe Druck durch eine Querschnittserweite-
rung zumindest teilweise wieder abgebaut, so dal der
zerschnittene Kuchen in kleine Stlicke zerfallt. Anschlie-
Bend wird der Kuchen zum weiteren Abpressen von
Flussigkeit wieder komprimiert.

Es hat sich gezeigt, daB durch das starke Kompri-
mieren im Bereich der Drosselstellen, Zerschneiden des
Kuchens im Bereich des héchsten Druckes, teilweise
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Abbauen des Druckes und anschlieBendes Wiederkom-
primieren ein hoher Wirkungsgrad der Maschine erreicht
wird.

Patentanspriiche

1.

Schneckenpresse zum Abpressen von Flussigkei-
ten aus pflanzlichem Material, insbesondere aus
Olsaaten, mit einer Schnecke (1) und einem die
Schnecke (1) umgebenden fllssigkeitsdurchlassi-
gen Mantel (2), insbesondere einem Seiher, wobei
die Schneckenwelle (3) und der Mantel (2) zwischen
sich einen Schneckenkanal (6) mit in Férderrichtung
der Schnecke (1) abnehmendem Querschnitt bil-
den, und in dem Schneckenkanal (6) mindestens
eine Drosselstelle (7, 8, 9) zum zonenweisen Aufbau
hohen Drucks sowie in Férderrichtung nach der
Drosselstelle (7, 8, 9) eine Querschnittserweiterung
zum zumindest teilweisen Abbau des hohen Drucks
vorgesehen sind,

dadurch gekennzeichnet, daB in dem Schneckenka-
nal (6) im Bereich mindestens einer der vorhande-
nen Drosselstellen (8, 9) wenigstens ein Nocken
(10) vorgeseheniist, der quer zur Férderrichtung der
Schnecke (1) bewegbar und derart gestaltet ist, daB
er ein Aufbrechen bzw. Aufschneiden des Materials
bewirkt.

Schneckenpresse nach Anspruch (1),

dadurch gekennzeichnet, daB in dem Bereich der
Drosselstelle (8, 9) mehrere quer zur Férderrichtung
der Schnecke (1) bewegbaren Nocken (10) vorge-
sehen sind.

Schneckenpresse nach Anspruch (2),

dadurch gekennzeichnet, daB die Nocken (10) in
Forderrichtung versetzt zueinander angeordnet
sind.

Schneckenpresse nach einem der Anspriche (1)
bis (3), dadurch gekennzeichnet, daB der oder die
Nocken (10) im Bereich groBten Drucks der jeweili-
gen Drosselstelle (8, 9) vorgesehen ist bzw. sind.

Schneckenpresse nach einem der Anspriiche (1)
bis (4), dadurch gekennzeichnet, dafB der oder die
Nocken (10) an der Schneckenwelle (3) drehfest
angeordnet ist bzw. sind.

Schneckenpresse nach Anspruch (5) und Anspruch
(2), dadurch gekennzeichnet, daB die Nocken (10)
in Umfangsrichtung verteilt an der Schneckenwelle
angeordnet sind.

Schneckenpresse nach einem der Anspriche (4)
bis (6), dadurch gekennzeichnet, daB der bzw. die
Nocken (10) zu einem Nockenring (11) gehéren, der
drehfest mit der Schneckenwelle (3) verbunden ist.
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8.

Verfahren zum Abpressen von Flissigkeiten aus
pflanzlichem Material, insbesondere aus Olsaaten,
mittels einer Schneckenpresse, bei dem das
Abpressen erfolgt, indem das zu verpressende
Material einem in Foérderichtung der Schnecke
ansteigenden Druck unterworfen, an wenigstens
einer Drosselstelle kurzzeitig stark komprimiert,
anschlieBend zumindest teilweise wieder entspannt
und dann weiter komprimiert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 das Material im Bereich mindestens
einer der Drosselstellen mit Hilfe wenigstens eines
sich quer zur Férderrichtung der Strecke bewegen-
den Nockens in Teilstiicke aufgebrochen bzw. auf-
geschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch (8),
dadurch gekennzeichnet, daB das Aufbrechen des
Materials im Bereich des gréBten Drucks erfolgt.

Claims

Screw press for pressing liquids from vegetable
material, in particular from oil seed, having a screw
(1) and having a liquid-permeable casing (2), in par-
ticular a strainer, which encloses the screw (1), the
screw shaft (3) and the casing (2) forming between
them a screw channel (6) with a cross-section which
decreases in the conveying direction of the screw
(1), and there being provided, in the screw channel
(6), at least one restriction zone (7, 8, 9) for the
zoned build-up of high pressure, and, downstream
of the restriction zone (7, 8, 9) in the conveying direc-
tion, a cross-sectional widening for the at least par-
tial reduction of the high pressure, characterized in
that at least one cam (10) is provided in the screw
channel (6), in the region of at least one of the
restriction zones (8, 9) provided, which cam can be
moved transversely with respect to the conveying
direction of the screw (1) and is configured such that
it causes the material to be broken up and/or cut up.

Screw press according to Claim 1, characterized in
that a plurality of cams (10) which can be moved
transversely with respect to the conveying direction
of the screw (1) are provided in the region of the
restriction zone (8, 9).

Screw press according to Claim 2, characterized in
that the cams (10) are arranged such that they are
offset with respect to one another in the conveying
direction.

Screw press according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the cam or cams (10) is or are pro-
vided in the region of greatest pressure of the
respective restriction zone (8, 9).

Screw press according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the cam or cams (10) is or are
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arranged in a rotationally fixed manner on the screw
shaft (3).

Screw press according to Claim 5 and Claim 2, char-
acterized in that the cams (10) are arranged on the
screw shaft such that they are distributed in the cir-
cumferential direction.

Screw press according to one of Claims 4 to 6, char-
acterized in that the cam or cams (10)
belongs/belong to a cam ring (11) which is con-
nected in a rotationally fixed manner to the screw
shaft (3).

Method of pressing liquids from vegetable material,
in particular from oil seed, by means of a screw
press, in the case of which method the pressing
takes place in that the material which is to be
pressed is subjected to a pressure rising in the con-
veying direction of the screw, is briefly compressed
to a pronounced extent at at least one restriction
zone, subsequently at least partially relieved of pres-
sure again and is then compressed further, charac-
terized in that the material is broken up and/or cut
up into pieces in the region of at least one of the
restriction zones with the aid of at least one cam
moving transversely with respect to the conveying
direction of the screw.

Method according to Claim 8, characterized in that
the material is broken up in the region of greatest
pressure.

Revendications

Presse a vis sans fin pour exprimer des liquides de
matiéres végétales, et en particulier de graines oléa-
gineuses, comprenant une vis sans fin (1) et une
enveloppe perméable aux liquides (2) qui entoure la
vis sans fin (1) et qui est en particulier un filtre,
cependant que l'arbre (3) de la vis sans fin et I'enve-
loppe (2) forment entre eux un canal de vis sans fin
(6) dont la section transversale diminue dans la
direction de déplacement de la vis sans fin (1), et
qu'il est prévu dans le canal (6) de la vis sans fin au
moins un endroit d'étranglement (7, 8, 9) destiné a
établir par zones une pression élevée, ainsi qu'un
élargissement de la section transversale qui est
situé en aval de I'endroit d'étranglement (7, 8, 9)
dans la direction de déplacement et qui est destiné
aréduire la pression élevée, du moins partiellement,
caractérisée par le fait qu'il est prévu dans le canal
(6) de la vis sans fin, dans la région de I'un au moins
des endroits d'étranglement (8, 9) qui sont présents,
au moins un ergot (10) qui peut étre déplacé trans-
versalement par rapport a la direction de déplace-
ment de la vis sans fin (1) et qui est conformé de
maniére a produire respectivement une rupture ou
un découpage de la matiére.
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2.

Presse avis sans fin selon la revendication 1, carac-
térisée par le fait qu'il est prévu dans la région de
I'endroit d'étranglement (8, 9) plusieurs ergots (10)
qui peuvent étre déplacés transversalement par rap-
port & la direction de déplacement de la vis sans fin

().

Presse avis sans fin selon la revendication 2, carac-
térisée par le fait que les ergots (10) sont disposés
en étant décalés entre eux dans la direction de
déplacement.

Presse a vis sans fin selon I'une quelconque des
revendications 1 & 3, caractérisée par le fait que
I'ergot ou les ergots (10) est prévu ou sont prévus,
respectivement, dans la région de I'endroit d'étran-
glement respectif (8, 9) ou la pression est la plus éle-
vée.

Presse a vis sans fin selon I'une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisée par le fait que
I'ergot ou les ergots (10) est disposé ou sont dispo-
sés, respectivement, en étant solidaire(s) en rota-
tion de l'arbre (3) de la vis sans fin.

Presse & vis sans fin selon la revendication 5 et la
revendication 2, caractérisée par le fait que les
ergots (10) sont disposés en étant répartis sur
l'arbre de la vis sans fin dans la direction de son
pourtour.

Presse a vis sans fin selon I'une quelconque des
revendications 4 4 6, caractérisée par le fait que le
ou les ergots (10), respectivement, appartiennent a
une bague porteergots (11) qui est solidaire en rota-
tion de l'arbre (3) de la vis sans fin.

Procédé pour exprimer des liquides de matiéres
végétales, et en particulier de graines oléagineuses,
au moyen d'une presse a vis sans fin dans laquelle
le pressage a lieu du fait que la matiére & presser
est soumise & une pression qui augmente dans la
direction de déplacement de la vis sans fin, qu'elle
est fortement comprimée pendant une courte durée
en un endroit d'étranglement au moins, qu'elle est
ensuite relachée a nouveau, du moins partielle-
ment, et qu'elle continue alors a étre comprimée,
caractérisé par le fait que la matiére est respective-
ment coupée ou cassée en fragments dans la région
de I'un au moins des endroits d'étranglement, et ce,
a l'aide d'au moins un ergot qui s'étend transversa-
lement par rapport a la direction du déplacement sur
le trajet.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé par le
fait que la matiére est cassée dans la région ou la
pression est la plus élevée.
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