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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Press-
kopf, eine Vorrichtung zum Pressen von Pressgut und ein
Verfahren zum Pressen von Pressgut gemass den Ober-
begriffen der unabh&angigen Anspriiche.

[0002] Bei der Bearbeitung von Werkstlicken, insbe-
sondere von Werkstlicken aus Metallen, fallen Abfall-
stoffe in der Form von Spanen an. Je nach bearbeitetem
Werkstoff findet sich in diesen Spanen ein wichtiges
Glied der Wertschopfungskette. Einerseits sollen keine
Rohstoffe verschwendet werden, andererseits sollen
oder kénnen die Rohstoffe und vorliegend die Spane
wieder verwendet werden.

[0003] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt,
diese anfallenden Spéne zu pressen, um einerseits
das Volumen zu reduzieren. Andererseits kdnnen so
Schmierstoffe wie Ole oder dergleichen sowie Kiihifliis-
sigkeit aus den Spanen herausgepresst werden. Der-
artige Pressen sind dem Fachmann als Brikettierpressen
bekannt. Brikettierpressen werden insbesondere auch
zum Brikettieren von Holzschnitzeln oder auch Trocken-
hackseln wie gehackseltem Gras oder Heu eingesetzt.
[0004] Eine derartige Presse ist mit der DE1627914
bekannt geworden. Die DE1627914 zeigt einen Press-
kopf mit einem Presskanal und einem, im Presskanal
beweglich angeordneten, Presselement. Das bewegli-
che Presselement Ubt eine Kraft auf das zu pressende
Gut aus, welche mit einer Schraubenspindel einstellbar
ist.

[0005] Die Vorrichtung aus der DE1627914 erweist
sich als nicht geeignet zum Pressen von Pressgut, wel-
ches eine hohe Inhomogenitat aufweist, wie sie bei Spa-
nen vorhanden ist. Klee oder Grasschnitzel, fur die der
Presskopf gemass DE1627914 ausgelegt ist, sind
gleichmassig gehackselt und weisen eine homogene
Grossenverteilung auf. Pressgut, welches beispielweise
bei der mechanischen Bearbeitung von Werkstiicken
anfallt, weist einen hohen Grad an Inhomogenitat auf.
Dies ist bedingt durch beispielsweise das Bearbeiten des
Werkstlickes mit unterschiedlichen Werkzeugen. So
kénnen beispielsweise gleichermassen sehr grosse als
auch sehr kleine Spane anfallen.

[0006] Der Presskopfaus der DE1627914 ist mit einer
Feder ausgeriistet, die eine gleichbleibende statische
Vorspannkraft auf das Presselement ausubt. Diese Vor-
spannkraft kann mittels einer Stellschraube vorgangig
eingestellt werden, bleibt dann aber unverandert. Ein
weiterer Nachteil dieser vorbekannten Vorrichtung be-
trifft die begrenzte Menge an Pressgut, welches pro Hub
verarbeitet oder gepresst werden kann.

[0007] DE260831C offenbart einen Presskopf flir eine
Vorrichtung zum Pressen von Pressgut nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1, insbesondere zeigt eine Bri-
kettstrangpresse zur Brikettierung von Braunkohle oder
Torf. Sie verfligt Uber Druckstiick zur Verteilung des
Druckes.

[0008] US 3,090,182 zeigt eine Presse zur Pressung
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von Heu.

[0009] Es ist Aufgabe der Erfindung diese und weitere
Nachteile des Standes der Technik zu beheben.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die in den unabhan-
gigen Patentanspriichen definierten Vorrichtungen und
Verfahren geldst. Weitere Ausfiihrungsformen ergeben
sich aus den abhangigen Patentanspriichen.

[0011] Ein erfindungsgemasser Presskopf fir eine
Vorrichtung zum Pressen von Pressgut und insbeson-
dere zum Pressen von Spanen, vorzugsweise eine
Strangpresse, umfasst die Merkmale des Anspruchs 1.
[0012] Vorzugsweise weist der Presskopf eine Matrize
auf, welche vor der Eintritts6ffnung des Presskanales
angeordnet ist. Die Eintrittséffnung des Presskanales
fallt dann mit einer Eintrittséffnung der Matrize zusam-
men. Das heisst, der Presskanal umfasst die Matrize
oder deren Offnung. Die Matrize weist fiir jeden Press-
kanal eine Offnung auf.

[0013] Dies ermoglicht das Pressen von je einem Bri-
kett pro Presskanal, das heisst mindestens zwei Briketts
gleichzeitig, wobei der Querschnitt von jedem Presska-
nal fiirjedes Brikett separat einstellbarist, oder verandert
werden kann.

[0014] Durch die Veranderung des Querschnittes des
Presskanals an seiner Austritts6ffnung relativ zum Quer-
schnitt des Presskanals an seiner Eintrittséffnung er-
moglicht ein mehr oder weniger starkes Festklemmen
eines sich im Presskanal befindlichen Briketts. Das Bri-
kett weist beim Pressvorgang zwar naturgemass einen
Querschnitt auf, der im Wesentlichen dem Querschnitt
des Presskanals an seiner Eintrittséffnung entspricht.
Durch die Inhomogenitat des Pressgutes, welches zu
einem Brikett gepresst wird, ist das Brikett aber in seinen
Querschnitt mehr oder weniger elastisch, das heisst,
einzelnen Briketts weisen eine zueinander unterschied-
liche Elastizitat auf.

[0015] Durch die Veranderung des Querschnittes des
Presskanals ist es damit moglich, eine Halte- oder
Klemmkraft auf das Brikett auszutiben, die unabhéngig
von der Beschaffenheit des Briketts im Wesentlichen
gleichbleibend ist. Damitist gewahrleistet, dass ein zwei-
tes Brikett, welches nachfolgend im Presskanal gepresst
wird, auf einen genligend grossen Widerstand durch das
erste Brikett trifft. Damit kann die Qualitat des nachfol-
genden Briketts verbessert werden. Der Querschnitt der
Presskanale ist dabei fir jeden Presskanal individuell
einstellbar. Die Qualitat der Briketts ist dabei unabhangig
von der Beschaffenheit des zu pressenden Pressgutes
im Wesentlichen gleichbleibend auf einem hohen Ni-
veau.

[0016] Vorzugsweise sind die Presskanéle in ihren
Querschnitt im Wesentlichen halftig durch das Stitzele-
ment und das Presselements gebildet. Dabei ist es vor-
stellbar, dass sich zwischen dem Stutzelement und dem
Presselement ein Spalt einstellt, der auch bei einer Ver-
ringerung des Querschnitts an der Austrittséffnung nicht
vollstédndig geschlossen sein muss.

[0017] Alternativ ware es ebenso vorstellbar, dass
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zwar die Querschnittsflache des Presskanals durch das
Stltzelement und das Presselement im Wesentlichen
halbiert wird, das Presselement aber lediglich etwa
dem Durchmesser des Presskanales entspricht und
als Einschubelement am Presskopf ausgebildet ist, wel-
ches den Querschnitt des Presskanales vervollstandigt.
[0018] Der Presskanal weist dabei zwischen seiner
Eintritts6ffnung und seiner Austrittséffnung eine Langs-
achse auf und ist entlang dieser, in einer rechtwinkligen
Richtung zur Langsachse, offen. Das heisst, die Eintritts-
6ffnung und die Austritts6ffnung sind durch einen offenen
Kanal miteinander verbunden. Das Presselement kann
sich dabei in diesem offenen Kanal befinden und ist
insbesondere darin beweglich angeordnet.

[0019] Vorzugsweise weisen die Presskanale ein ge-
meinsames Stitzelement auf. Dieses Stutzelement ist
vorzugsweise einteilig, insbesondere einstlickig ausge-
bildet.

[0020] Dies ermdglicht einerseits eine einfache Fer-
tigung und andererseits eine Verbesserung der Kraft-
aufnahme. Das gemeinsame Stiitzelement bringt die
Presskanéle zudem in eine relativen Lage zueinander,
die unveranderlich ist.

[0021] Da die Presskandle jeweils ein separates
Presselement aufweisen, ist eine ungleichmassige Ab-
nutzung der Teile oder Bereiche der jeweiligen Press-
kanale, welche sich in Stiitzelement befinden, unproble-
matisch. Die Haltekraft kann fiir jeden Presskanal unab-
hangig eingestellt werden.

[0022] Alternativ ware es ebenso vorstellbar, fir jeden
Presskanal ein separates Stiitzelement vorzusehen,
oder am Stutzelement einzelne Einsatze vorzusehen.
[0023] Damit wéare es moglich, am Stellelement ledig-
lich die Teile oder Bereiche zu ersetzen, die eine ent-
sprechende Abnutzung aufweisen und andere Teile oder
Bereiche langer zu nutzen.

[0024] Die Presskanale kdnnen im Presskopf neben-
einander angeordnet sein.

[0025] Dies ermdglicht einerseits, das Pressgut in ei-
nem im Vergleich zum Stand der Technik breiteren Ab-
schnitt zu sammeln und zu pressen. Andererseits er-
leichtert dies die Fertigung des Presskopfes. Ein gemein-
sames Stiitzelement muss so beispielsweise nur einsei-
tig bearbeitet werden. Die Presselemente kdnnen dabei
ebenso nebeneinander angeordnet sein. Dabei kénnen
sie gemeinsame Befestigungselemente aufweisen.
[0026] Alternativ ist es vorstellbar, dass die Presska-
nale einander gegeniberliegend angeordnet sind. Das
heisst die Presskandle liegen in einer gemeinsamen
Ebene, weisen eine gemeinsame Pressrichtung auf,
die Presselemente sind aber einander gegenuberlie-
gend oder diametral angeordnet.

[0027] Nebeneinander angeordnet heisst dabei, dass
die Presskanadle in einer ersten Ebene liegen, und die
Presselemente in einer zweiten dazu parallelen Ebene.
[0028] Bei einander gegenuberliegenden Presskana-
len ergibt sich der Vorteil, dass die Reaktionskraft am
Stitzelement, die auftritt, wenn das Presselement eine
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Kraft auf die Briketts austbt, jeweils durch das gegen-
Uberliegende Presselement bereitgestellt wird. Das
heisst, dass in einem idealen Pressvorgang sich das
Stitzelement im Prinzip in einer kraftneutralen Lage be-
finden wirde. Eine solche ideale Kraftverteilung tritt na-
turgemass in der Praxis zwar nicht ein, jedoch kénnen die
Krafte am Stltzelement beim gleichzeitigen Betatigen
der Presselemente zumindest verkleinert werden.
[0029] Vorzugsweise ist der Presskopf derart ausge-
bildet, dass jedes Presselement um eine, vorzugsweise
relativ zum Stitzelement fixierte, Drehachse schwenk-
bar gelagert ist. Diese Achse befindet sich insbesondere
im Bereich der Eintrittséffnung des Presskanals. Die
Drehachse ist im Wesentlichen rechtwinklig zum Press-
kanal angeordnet. Das heisst, die Drehachse befindet
sich in einer Ebene parallel zu einer Ebene durch die
Langsachse des Presskanals und weist dabei eine Rich-
tung auf, die rechtwinklig zur Langsachse des Press-
kanales ist. Bei mehreren Presskanalen ist die Ebene
durch die mehreren Langsachsen der jeweiligen Press-
kanale definiert.

[0030] Erfindungsgemass ist jedem Presselement ein
Stellelement zum Verstellen des Presselementes zuge-
ordnet. Dies ermdglicht das Einstellen der Press- oder
Haltekraft an jedem Presselement.

[0031] Dabeiisterfindungsgemass jedes Stellelement
unabhangig einstellbar und insbesondere ebenso unab-
hangig ansteuerbar.

[0032] Somit kann, wie vorliegend dargelegt, die
Presskraft in jedem Presskanal unabhangig angestellt
werden. Dies ermdglicht die Einflussnahme auf das Bri-
kett wahrend des Pressvorganges. Die Stellelemente
konnen dabei beispielsweise als hydraulische oder
pneumatische Elemente ausgebildet sein. Ebenso ist
vorstellbar, eine Feder vorzusehen. Elektrische oder
mechanische Stellelemente sind ebenfalls vorstellbar.
[0033] Vorzugsweise sind drei Presskanéle nebenei-
nander angeordnet. Es sind aber auch mehr als drei
Presskanale nebeneinander vorstellbar.

[0034] Dies erhoht die Kapazitat des Presskopfes.
[0035] Es ist ebenso vorstellbar, dass zwei Paare von
Presskanalen einander gegeniberliegend angeordnet
sind. Vorzugweise sind je drei Presskanale einander
gegenuberliegend angeordnet.

[0036] Es ist aber auch vorstellbar, dass mehr als drei
Presskanale aneinander gegenuberliegend angeordnet
sind.

[0037] Eine ungleichmassige Anzahl an gegenuber-
liegend angeordneten Presskanéle ist ebenfalls vorstell-
bar, beispielsweise kdnnen sich auf einer Seite drei und
auf der anderen Seite zwei Presskanale befinden. Wei-
tere Kombinationen sind denkbar.

[0038] Damit lasst sich ein Presskopf individuell auf
eine zugehdrige Pressvorrichtung oder auf das zuge-
horige Pressgut ausrichten. Dies kann beispielsweise
von Vorteil sein, wenn bei der Projektierung das zu
pressende Gut bekannt ist und dieses beispielsweise
eine bestimmte Verteilung oder Grésse aufweist oder
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ein bestimmtes Gemisch von Pressgut, beispielsweise
grosse und kleine Spane. Sind beispielsweise die Press-
kanale einander gegenuberliegend in einer Fallrichtung
des Pressgutes angeordnet, so kann angenommen wer-
den, dass sich in einem unterem Bereich der Vorrichtung
kleinere Spane sammeln und in einem oberen Bereich
eher grossere Spane. Dabei kann es von Vorteil sein,
wenn beispielsweise im unteren Bereich zwei und im
oberen Bereich drei Presskanédle angeordnet sind. So
kann ggf. eine gewlinschte Pressung erreicht werden.
[0039] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft daher
ebenfalls eine Vorrichtung zum Pressen von Pressgut,
insbesondere zum Pressen von Spanen und insbeson-
dere eine Strangpresse, wobei die Vorrichtung zum Pres-
sen von Pressgut wenigstens einen Presskopf wie vor-
liegend beschrieben umfasst.

[0040] Die Vorteile einer derartigen Vorrichtung sind
ebenfalls vorliegend bereits erlautert.

[0041] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung einen
Presskopf wie vorliegend beschrieben, wobei jeden
Presselement ein Stellelement zum Verstellen des Pres-
selementes zugeordnet ist. Die Vorrichtung umfasst da-
bei eine Steuervorrichtung zum Einstellen des Stellele-
mentes.

[0042] Dies ermdglicht das individuelle Einstellen der
Vorrichtung und insbesondere der Presskanale und
ebenso das unabhangige Betreiben der Vorrichtung.
[0043] Vorteilhaft ist jedem Presskanal ein Presskol-
ben zum Pressen des Pressgutes zugeordnet.

[0044] Dies ermdglicht und vereinfacht die Wartung
der Vorrichtung und insbesondere die Wartung des
Presskopfes.

[0045] In einer bevorzugten Ausfihrungsform kénnen
die Presskolben mittels eines gemeinsamen Zylinders
bewegbar sein.

[0046] Somit sind mit einem einzigen Presshub des
Zylinders mehrere Briketts gleichzeitig herstellbar oder
pressbar.

[0047] Der Aufbau oder die Herstellung der Vorrich-
tung wird dadurch vereinfach und erleichtert.

[0048] Es ware aber auch vorstellbar, mehrere Zylin-
der vorzusehen, die unterschiedliche Gruppen von
Presskolben betatigen. Damit ware beispielsweise ein
alternierender Betrieb der Presskolben vorstellbar. Zu-
demware es maoglich, die jeweiligen Krafte an Zylinder zu
verringern.

[0049] Die Vorrichtung wie vorliegend beschrieben
kann einen Vorsammelraum zur Aufnahme und/oder
zum Vorverdichten von Pressgut aufweisen. Dabei ist
der Vorsammelraum vorzugsweise allen Presskanélen
gleichzeitig zugeordnet.

[0050] Typischerweise weist eine Vorrichtung zum
Pressen von Pressgut eine Einflllvorrichtung auf, wel-
che typischerweise als Trichter ausgebildet ist.

[0051] Dabei wird typischerweise das zu pressende
Pressgut im Trichter gesammelt und zum Presskopf ge-
leitet. Dabei kann das Pressgut beispielsweise lediglich
durch die Gravitation bis zum Presskopf geférdert wer-
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den. Alternativ oder zusatzlich sind weitere Elemente
vorstellbar, die das Pressgut beférdern, wie beispiels-
weise Forderschnecken oder dergleichen. Typischerwei-
se befindet sich innerhalb des Trichters in Verbindung
zum Presskopf mindestens ein mechanisches Férder-
element, welches gewahrsleistet, dass immer gentigend
Pressgut zum Pressen vorhanden ist.

[0052] Vorzugsweise miindet eine derartige Forder-
schnecke in einem Vorsammelraum, der das Pressgut
vor dem Pressen aufnimmt. Durch die zwingende For-
derung der Férderschnecke kann dabei eine Vorverdich-
tung des Pressgutes entstehen.

[0053] Das Pressgut wird aus dem Vorsammelraumin
Briketts gepresst und zur Weiterverarbeitung beispiels-
weise in einer Mulde gesammelt.

[0054] Die Vorrichtung kann dabei als ein anderer Be-
standteil einer weiteren Maschine, wie beispielsweise
eines Bearbeitungszentrums, ausgebildet sein. Eine se-
parate Ausfiihrung ist ebenfalls vorstellbar. Dabei kann
die Vorrichtung zusatzliche Elemente zum Aufstellen,
wie beispielsweise ein Maschinengestell, aufweisen.
[0055] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Pressen von Pressgut insbesondere
mit einer Vorrichtung wie vorliegend beschrieben und
bevorzugt mit einem Presskopf wie vorliegend beschrie-
ben.

[0056] Das Verfahren umfasst die in Anspruch 14 auf-
gelisteten Schritte.

[0057] Die Presskraft auf die zweite Portion des Press-
gutes wird durch das bewegliche Presselement einge-
stellt, insbesondere durch eine Haltekraft der ersten
Portion des Pressgutes im Presskanal. Vorzugsweise
wird das Pressgut gleichzeitig durch zwei oder mehr
Presskanale gepresst. Vorzugsweise durch eine Anord-
nung von Presskanélen wie vorliegend beschrieben.
[0058] Die Ausgangslage entspricht der Lage der
Presskolben im eingefahrenen Zustand, wenn der
Presskolben den Vorsammelraum freigibt oder sich in
seiner von der Eintritts6ffnung des Presskanals am wei-
testen mdglichen entfernten Lage befindet. Die Endlage
des Presskolbens kann einerseits definiert sein, wenn
eine bestimmte Wegstrecke zuriickgelegt ist, die bei-
spielsweise Uber eine Messung am Zylinder oder Press-
kolben bestimmt wird. Es ware ebenso vorstellbar, dass
die Endlage an das Erreichen einer bestimmten Kraft
gekoppelt wird.

[0059] Das Verfahren kann anschliessend wiederholt
werden, wobei dabei die vormals zweite Portion zur
ersten Portion wird. In der Praxis stellt sich dieses Gleich-
gewichts zwischen ersten und zweiten Portion erst nach
einigem Durchlaufen des Verfahrens ein. Die ersten
dieser Takte kdnnen somit als Anfahren bezeichnet wer-
den, bis sich ein stabiler Zustand einstellt.

[0060] Im laufenden Verfahren ist aber mdglich, einen
hohen Grad der Qualitat der Briketts sowie ebenso eine
hohe Stetigkeit der Qualitat der Briketts zu erreichen.
[0061] Dieses Verfahren ermdglicht es, dass bei meh-
reren nebeneinander oder Ubereinander angeordneten
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Presskanalen fur jeden Presskanal eine entsprechend
gleichwertige Qualitat der Briketts, die gepresst werden,
erreicht wird.

[0062] Erfindungsgemass wird ein Stellelement zum
Einstellen der Haltekraft in Abhangigkeit einer Stellgros-
se am Presszylinder oder am Presskolben fir jedes
Presselement unabhangig eingestellt.

[0063] Dies ermdglicht die individuelle Qualitatssiche-
rung fiir jeden Presskanal.

[0064] Vorzugsweise wird die Stellgrosse in Abhangig-
keit einer Kraft am Presskolben definiert. Die Kraft am
Presskolben ist ein unmittelbares Indiz fiir die Beschaf-
fenheit des Briketts und erlaubt eine klare Aussage Uber
den Pressvorgang.

[0065] Dabei kdnnen beispielsweise am Presskolben
Kraftmessstreifen dhnliche Vorrichtung angebracht sein,
die einen Wert zur Definition der Stellgrosse bereitstel-
len.

[0066] Vorzugsweise werden die Presskolben hydrau-
lisch betrieben. Dabei kann die Stellgrésse in Abhangig-
keit des hydraulischen Druckes definiert werden.
[0067] Anhand der nachfolgenden Figuren werden
unterschiedliche Ausfiihrungsformen der vorliegenden
Erfindung beschrieben.

[0068] Dabei zeigt

Figur 1: eine Vorrichtung zum Pressen von
Pressgut

Figur 2: einen Teil der Vorrichtung aus Figur 1
mit einem Presskopf

Figur 3: einen Querschnitt durch einen
Presskanal der Figur 2 in einer per-
spektivischen Ansicht

Figur 4: der Querschnitt aus Figur 3 in einer

orthogonalen Ansicht
unterschiedliche  Ausflihrungsfor-
men eines Presskopfes.

Figur 5a bis 5c¢:

[0069] Figur 1 zeigteine Vorrichtung 200 zum Pressen
von Pressgut S. Die Vorrichtung 200 weist einen Trichter
202 auf, zum Aufnehmen des Pressgutes S. Der Trichter
202 ist mit einer Presseinheit verbunden, welche einen
Presskopf 100 beinhaltet. Die Vorrichtung 200 steht auf
einem Maschinengestell 201.

[0070] Figur 2 zeigt einen Teil der Vorrichtung 200 aus
Figur 1. Ein Presskopf 100 befindet sich innerhalb der
Presseinheit. Die Presseinheit beginnt hier mit einem
Stutzen 101, an den der Einfulltrichter 202 (Figur 1) an-
geschlossen ist. Innerhalb dieses Stutzens 101 und des
Einfulltrichters 202 befindet sich eine Forderschnecke
203 (Figur 3). In der Figur oberhalb und unterhalb des
Presskopfes 100 ist je eine Stellvorrichtung 30, 30’ an-
geordnet. Der Presskopf 100 umfasst ein gemeinsames
Stutzelement 2 sowie sechs Presselemente 3. Gezeigt
sind sechs Presselemente 3, wobei zur besseren Uber-
sicht aber jeweils nur eines bezeichnet ist und ebenso
beschrieben wird. Das Presselement 3 bildet zusammen
mit dem Stiitzelement 2 den Presskanal 1. Vorliegend
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sind drei Presskanale 1 gegeniliberliegend zu drei weite-
ren Presskanalen 1 angeordnet. Jeweils drei der Press-
kanale sind nebeneinander angeordnet. Die Stellvorrich-
tungen 30, 30’ wirken mit den Presselemente 3 zusam-
men. Der Presskopf 100 ist vorliegend aus zwei Seiten-
platten gebildet, zwischen denen das Stitzelement (2)
angeordnet ist. Zum Presskopf 100 gehéren ebenso die
Presselemente 3, welche zusammen mit dem Stitzele-
ment 2 sechs Presskanale 1 bilden.

[0071] Figur 3 zeigt einen Querschnitt entlang der
Langsachse des in Figur 2 gezeichneten Presskanales.
Dabei zeigt Figur 3 weitere Details der Vorrichtung ge-
mass der Figur 1, die in Figur 2 nicht gezeigt sind. Soistin
Figur 3 das Maschinengestell 201 ersichtlich, auf dem die
Presseinheit mit dem Presskopf 100 angeordnet ist. Die
Forderrichtung des Pressgutes ist dabei durch die For-
derschnecke 203 und den Presskopf 100 definiert, das
heisst die Forderrichtung ist von der Férderschecke 202
in Richtung des Presskopfes 100 mit den Austritts6ffnun-
gen 12.

[0072] Zur besseren Ubersicht sind jeweils nur einige
der gleichen Teile (analog zur Figur 2) beschriftet.
[0073] NichtsichtbaristinderFigur3derEinfllltrichter,
in den sich die Férderschnecke 203 erstreckt. Das zu
pressende Gut wird in den Einfiilltrichter 202 (siehe Figur
1) gegeben und mit der Férderschnecke 203 in den
Vorsammelraum 204 gefordert. Das Pressgut wird im
Vorsammelraum 204 gesammelt und mittels der Press-
kolben 4, 4’ im Presskopf 100 gepresst. Dazu bewegen
sich die Presskolben 4, 4’ in Férderrichtung in die Matrize
6 und druicken das zu pressende Gut durch die Matrize 6.
Nachgelagert zur Matrize 6 ist der Presskopf 100 ange-
ordnet. Die Presselemente 3 und 3’ des Presskopfes 100
sind am Drehachsen 5 und 5 gelagert. Die Pressele-
mente 3 und 3’ sind dabei so an den Drehachsen 5und 5’
gelagert, dass sie sich hinzu und von den jeweiligen
Stellvorrichtungen 30, 30’ wegbewegen kénnen. Nach
mehrmaligen Durchfiihren eines einzelnen Pressvor-
ganges bildet sich innerhalb des Presskanales 1, 1’ eine
Ansammlung aus einzelnen, immer dichter werdenden
Briketts. Diese Briketts werden durch die Presselemente
3,3’ inihrer Lage im Presskanal 1, 1’ gehalten. Durch das
Einstellen der Haltekraft durch die Stellelemente 31, 31’
an den jeweiligen Presselementen 3, 3’ wird ebenso die
Reaktionskraft auf die Kraft der Presskolben eingestellt,
und damit unmittelbar die Pressung am Brikett in der
Matrize 6.

[0074] Figur 4 zeigt den Querschnitt gemass Figur 3in
einer orthogonalen Ansicht. Dabei sind jeweils der Uber-
sichtlichkeit halber nur die Elemente eines einzelnen
Presskanales 1 bezeichnet. Der Presskanal 1 weist eine
Eintritts6ffnung 11 und eine Austritts6ffnung 12 auf. Im
Bereich der Eintritts6ffnung 11 weist der Eintrittskanal 1
einen Querschnitt QA auf, im Bereich der Austrittsoff-
nung 12 weist der Presskanal 1 einen Querschnitt QE
auf. Der Presskanal 1 ist dabei durch das Stellelement 2
und das Presselement 3 gebildet. Das Presselement 3ist
an der Drehachse 5 drehbar gelagert. Dabei ergibt sich
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im Bereich der Drehachse 5 ein regularer Querschnitt Q
des Presskanals 1. Wenn nun das Stellelement 31 im
Bereich des Austritts6ffnung 12 auf das Presselement 3
wikt, so verandert sich naturgemass der Querschnitt QE
an der Austritts6ffnung 12 in Verhaltnis zum Querschnitt
QA an der Eintritts6ffnung 11. Das Brikett, welches durch
die Presskolben 4 in der Matrize 6 geformt wird, weist im
Wesentlichen einen Durchmesser auf, der dem Quer-
schnitt der Matrize 6 entspricht. Aufgrund der unter-
schiedlichen Beschaffenheit der Briketts ist aber die
Elastizitat der Briketts in Querschnitts- richtung unter-
schiedlich. Das einmal gepresste Brikett wird durch das
nachfolgende Brikett in den Presskanal 1 gefordert. Im
Presskanal 1 muss dieses Brikett gehalten werden. Da
die Inhomogenitat der Briketts untereinander bedeutend
ist, kann durch das Einstellen des Presselementes 3 mit
dem Stellelement 31 aber trotzdem eine im Wesentlichen
gleichbleibende Haltekraft auf die Briketts im Presskanal
1 ausgelibt werden, wodurch innerhalb der Matrize eine
bestimmte Gegenkraft oder Reaktionskraft zum Press-
kolben 4 bereitgestellt wird.

[0075] Die Figuren 5a bis 5c zeigen unterschiedliche
Ausfiihrungsformen des Presskopfes. Der Ubersichtlich-
keit halber sind jeweils nur einzelne von mehreren glei-
chen Elementen mit Referenzzeichen versehen.

[0076] Figur 5a zeigt nun einen Presskopf mit zwei
nebeneinander liegenden Presskanadlen 1. Das Stiitz-
element 2 ist vorliegend mit einer Seitenwandung des
Presskopfes einstlickig ausgebildet. Innerhalb des
Presskopfes sind Presskanale 1 sichtbar, welche mit
dem Presselement 3 abgeschlossen sind. Vorliegend
bilden zwei Presselemente 3 nebeneinander den Ab-
schluss des nach oben offenen Presskanales 1.

[0077] Figur 5b zeigt eine Anordnung gemass Figur
5a, wobei jeweils zwei Paare von Presskanalen 1 einan-
dergegenuberliegen. Dabeiist es vorstellbar, dass beide
Paare der Presskanale 1 wie in der Figur 5a beschrieben
ausgebildet sind. Alternativ ware es vorstellbar, die
Presskanale 1 und die Presselement 3 wie in der Figur
5c unten abgebildet auszufiihren. Dabei ware es vor-
stellbar, dass das Stlitzelement 2 einen zusatzlichen
Steg 21 aufweist, der die Presskanéle zueinander unter-
teilt. Dabei kdnnen die Presselemente 3 lediglich mit der
Breite des Durchmessers des Presskanals 1 ausgebildet
werden, so dass die Presselemente 3 ein Einschubele-
ment fir den Presskanal 1 bilden.

[0078] Die Figur 5c zeigt eine weitere Ausbildung des
Presskopfes, wobei dieser im Wesentlichen der Ausbil-
dung gemass Figur 5b entspricht, mit dem Unterschied,
dass jeweils drei Presskanale 1 einander gegeniber-
liegend angeordnet sind, wobei jeweils drei Presskanale
1 nebeneinander angeordnet sind. Das Stltzelement 2
ist hier ebenfalls einstiickig mit Seitenwanden des Press-
kopfes ausgebildet. Die Presselemente 3 entsprechen
jeweils der Ausbildung wie zu Figur 5a beschrieben.
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Patentanspriiche

1.

Presskopf (100) firr eine Vorrichtung zum Pressen
von Pressgut, insbesondere zum Pressen von Spa-
nen, insbesondere eine Strangpresse, umfassend
mindestens zwei Presskanale (1, 1’) mit je einer
Eintrittsdffnung (11, 11°) und einer Austrittséffnung
(12, 12’) wobei jeder Presskanal (1, 1’) ein insbe-
sondere feststehendes Stiitzelement (2, 2’) und je
ein bewegliches Presselement (3, 3’)aufweist, wobei
das Presselement (3, 3’) einseitig, vorzugsweise
relativ zum Stitzelement (2, 2’), beweglich ist, ins-
besondere im Bereich der Austrittséffnung (12, 12°),
derart, dass ein Querschnitt (QA) des Presskanals
an seiner Austritts6ffnung relativ zum Querschnitt
(QE) des Presskanals an seiner Eintrittsoffnung ver-
anderlich ist, dadurch gekennzeichnet, dass je-
dem Presselement (3, 3’) ein Stellelement (31, 31’)
zum Verstellen des Presselementes (3, 3') zuge-
ordnet ist, wobei jedes Stellelement (31, 31’) unab-
hangig einstellbar ist, insbesondere unabhangig an-
steuerbar ist, so dass eine Press- oder Haltekraft an
jedem Presselement unabhéangig einstellbar ist.

Presskopf (100) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Presskanale (1, 1’) in ihrem Querschnitt (Q) im
Wesentlichen halftig durch das Stiutzelement (2, 2’)
und das Presselement (3, 3’) gebildet sind.

Presskopf (100) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Presskanale (1, 1’) ein gemeinsames Stiitzele-
ment (2, 2’) aufweisen, wobei die Stltzelemente (2,
2’) vorzugsweise einteilig, insbesondere einsttickig,
ausgebildet sind.

Presskopf (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Presskanale (1, 1’) nebeneinander angeordnet
sind.

Presskopf (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Presskanale (1, 1’) einander gegeniiberliegend
angeordnet sind.

Presskopf (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Presselement (3, 3') um eine, vorzugsweise
relativ zum Stitzelement (2, 2') fixierte, Drehachse
schwenkbar gelagert ist, insbesondere im Bereich
der Eintritts6ffnung (11, 11’), wobei die Drehachse im
Wesentlichen rechtwinklig zum Presskanal ange-
ordnet ist.

Presskopf (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
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drei Presskanéle (1, 1’) nebeneinander angeordnet
sind.

Presskopf (100) nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

je drei Presskanale (1, 1’) einander gegeniiberlie-
gend angeordnet sind.

Vorrichtung (200) zum Pressen von Pressgut, ins-
besondere zum Pressen von Spanen, insbesondere
eine Strangpresse, umfassend wenigstens einen
Presskopf (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 8.

Vorrichtung (200) nach Anspruch 9 mit einem Press-
kopf nach Anspruch 7, umfassend eine Steuervor-
richtung zum Einstellen des Stellelementes (31, 31’).

Vorrichtung (200) nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem Presskanal
(1, 1’) ein Presskolben (4, 4’) zum Pressen des
Pressgutes zugeordnet ist.

Vorrichtung (200) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Presskolben (4, 4’) mittels
eines gemeinsamen Zylinders bewegbar sind.

Vorrichtung (200) nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
einen Vorsammelraum (204) zur Aufnahme und/o-
der zum Vorverdichten von Pressgut aufweist.

Verfahren zum Pressen von Pressgut mit einer Vor-
richtung (200) zum Pressen von Pressgut mit min-
destens zwei Presskanélen, insbesondere einer
Vorrichtung (200) nach einem der Anspriiche 10
bis 13 oder einem Presskopf nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, wobei jeder Presskanal eine Ein-
tritts6ffnung und eine Austritts6ffnung, ein festste-
hendes Stltzelement und je ein einseitig bewegli-
ches Presselement aufweist, umfassend die Schritte

- Zufiihren von Pressgut, vorzugsweise in einen
Vorsammelraum

- Pressen einer ersten Portion des Pressgutes
durch mindestens einen ersten der mindestens
zwei Presskanale (1, 1°) miteinem ersten Press-
hub aus einer Ausgangslage durch eine Vor-
wartsbewegung in Richtung einer Langsachse
des Presskanales (1, 1’) eines Presskolbens (4,
4’), vorzugsweise bis zu einer Endlage des
Presskolbens (4, 4’)

- Halten der gepressten ersten Portion des
Pressgutes im ersten Presskanal (1, 1) durch
ein bewegliches Presselement (3, 3’)

- Riickbewegung des Presskolbens (4, 4’) in die
Ausgangslage

- Zufiihren von einer zweiten Portion von Press-
gut
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15.

16.

- Pressen der zweiten Portion des Pressgutes
mit einem zweiten Presshub des Presskolbens
4, 4)

wobei

die Presskraft auf die zweite Portion des Pressgutes
durch das bewegliche Presselement (3, 3’) einge-
stellt wird, insbesondere durch eine Haltekraft der
ersten Portion des Pressgutes im Presskanal (1, 1°),
dadurch gekennzeichnet, dass ein Stellelement
(31, 31°) zum Einstellen der Haltekraft in Abhangig-
keit einer Stellgrosse am Presszylinder fir jedes
Presselement (3, 3’) unabhangig eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stellgrosse in Abhangigkeit einer
Kraft am Presskolben (4, 4’) definiert wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Presskolben (4, 4’) hydraulisch
betrieben wird und die Stellgrésse in Abhangigkeit
des Druckes definiert wird.

Claims

Press head (100) for a device for pressing material,
in particular for pressing chips, in particular an ex-
trusion press, comprising

at least two pressing channels (1, 1’), each with an
inletopening (11, 11’) and an outlet opening (12, 12°)
each pressing channel (1, 1’) having a supporting
element (2, 2), in particular a fixed supporting ele-
ment, and a movable pressing member (3, 3’), the
pressing member (3, 3’) being movable on one side,
preferably relative to the supporting element (2, 2),
in particular in the region of the outlet opening (12,
12’), such that a cross section (QA) of the pressing
channel atits outlet opening is variable relative to the
cross section (QE) of the pressing channel atits inlet
opening, characterized in that each pressing ele-
ment (3, 3’) is assigned an adjustment element (31,
31’) for adjusting the pressing element (3, 3°), each
adjustment element (31, 31°) being independently
adjustable, in particular independently controllable,
so that a pressing or holding force on each pressing
element is independently adjustable.

Press head (100) according to claim 1
characterized in that

the pressing channels (1, 1’) are formed in their
crosssection (Q) essentially half by the supporting
element (2, 2’) and half by the pressing element (3,
3).

Press head (100) according to claim 1 or 2,
characterized in that
the pressing channels (1, 1) have a common sup-
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porting element (2, 2’), wherein the supporting ele-
ments (2, 2’) are preferably formed in one piece, in
particular in one piece.

The press head (100) according to any one of claims
1to 3,

characterized in that

the pressing channels (1, 1’) are arranged next to
each other.

The press head (100) according to any one of claims
1to 3,

characterized in that

the pressing channels (1, 1’) are arranged opposite
each other.

Press head (100) according to any one of claims 1 to
5,

characterized in that

the pressing element (3, 3’) is pivotably mounted
about an axis of rotation, preferably fixed relative
to the supporting element (2, 2°), in particular in the
region of the inlet opening (11, 11’), wherein the axis
of rotation is arranged substantially perpendicular to
the pressing channel.

Press head (100) according to any one of claims 1 to
6,

characterized in that

three pressing channels (1, 1’) are arranged next to
each other.

Press head (100) according to any one of claims 1 to
7,

characterized in that

three pressing channels (1, 1°) are arranged oppo-
site each other.

Device (200) for pressing material, in particular for
pressing chips, in particular an extrusion press, com-
prising at least one press head (100) according to
one of claims 1 to 8.

Device (200) according to claim 9 with a press head
according to claim 7, comprising a control device for
adjusting the adjustment element (31, 31).

Device (200) according to claim 9 or 10, character-
ized in that a pressing piston (4, 4’) for pressing the
pressing material is assigned to each pressing chan-
nel (1, 1°).

Device (200) according to claim 11, characterized
in that the pressing pistons (4, 4’) are movable by
means of a common cylinder.

The device (200) according to any one of claims 9 to
12, characterized in that the device has a pre-
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14.

15.

16.

collection chamber (204) for receiving and/or pre-
compacting pressing material.

Method for pressing material with a device (200) for
pressing material with at least two pressing chan-
nels, in particular a device (200) according to one of
claims 10 to 13 or a press head according to one of
claims 1 to 8, wherein each pressing channel has an
inlet opening and an outlet opening, a fixed support-
ing element and a movable pressing member mo-
vable on one side in each case, comprising the steps
of

- Feeding pressing material, preferably into a
pre-collection chamber

- Pressing of a first portion of the pressing ma-
terial through at least a first of the at least two
pressing channels (1, 1’) with a first pressing
stroke from an initial position by a forward move-
ment in the direction of a longitudinal axis of the
pressing channel (1, 1’) of a pressing piston (4,
4’), preferably up to an end position of the press-
ing piston (4, 4)

- Holding the pressed first portion of the pressing
material in the first pressing channel (1, 1’) by a
movable pressing element (3, 3’)

- Return movement of the pressing piston (4, 4’)
to the starting position

- Feeding a second portion of pressing material
- Pressing the second portion of the pressing
material with a second pressing stroke of the
pressing piston (4, 4’)

whereby

the pressing force on the second portion of the
pressing material is adjusted by the movable press-
ing member (3, 3’), in particular by a holding force of
the first portion of the pressing material in the press-
ing channel (1, 1’), characterized in that an adjust-
ment element (31, 31’) for adjusting the holding force
is adjusted independently for each pressing member
(3, 3’) as a function of an adjusting parameter on the
pressing cylinder.

Method according to claim 14, characterized in that
the adjusting parameter is defined as a function of a
force on the pressing piston (4, 4°).

Method according to claim 14, characterized in that
the pressing piston (4, 4°) is operated hydraulically
and the adjusting parameter is defined as a function
of the pressure.

Revendications

1.

Téte de pressage (100) pour un dispositif de pres-
sage de matiére a presser, en particulier pour le
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pressage de copeaux, en particulier une presse
d’extrusion, comprenant au moins deux canaux de
pressage (1, 1’) avec chacun une ouverture d’entrée
(11, 11’) et une ouverture de sortie (12, 12°)
chaque canal de pressage (1, 1’) présentant un
élément de support (2, 2’), en particulier fixe, et un
élément de pressage (3, 3’) mobile, I'élément de
pressage (3, 3’) étant mobile d’'un cbté, de préfé-
rence par rapport a I'élément de support (2, 2’), en
particulier dans la zone de I'ouverture de sortie (12,
12’), de telle sorte qu’une section transversale (QA)
du canal de pressage a son ouverture de sortie soit
variable parrapport a la section transversale (QE) du
canal de pressage a son ouverture d’entrée, carac-
térisé en ce qu’a chaque élément de pressage (3,
3’) est associé un élément de réglage (31, 31’) pour
le réglage de I'élément de pressage (3, 3’), chaque
élément de réglage (31, 31’) pouvant étre réglé
indépendamment, en particulier pouvant étre
commandé indépendamment, de sorte qu’une force
de pressage ou de maintien peut étre réglée indé-
pendamment sur chaque élément de pressage.

Téte de pressage (100) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

les canaux de pressage (1, 1’) sont formés dans leur
section transversale (Q) essentiellement pour moitié
par I'élément de support (2, 2’) et par I'élément de
pressage (3, 3').

Téte de pressage (100) selon larevendication 1ou 2,
caractérisé en ce que

les canaux de pressage (1, 1) présentent un élé-
ment de support commun (2, 2’), les éléments de
support (2, 2’) étant de préférence réalisés d’'une
seule piece, en particulier intégralement.

Téte de pressage (100) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3,

caractérisé en ce que

les canaux de pressage (1, 1) sont disposés les uns
a coté des autres.

Téte de pressage (100) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3,

caractérisé en ce que

les canaux de pressage (1, 1’) sont disposés en face
l'un de l'autre.

Téte de pressage (100) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que

I'élément de pressage (3, 3’) est logé de maniére a
pouvoir pivoter autour d’'un axe de rotation, de pré-
férence fixé par rapport a I'élément de support (2, 2’),
en particulier dans la zone de I'ouverture d’entrée
(11, 11’), 'axe de rotation étant disposé essentielle-
ment a angle droit par rapport au canal de pressage.
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14.

Téte de pressage (100) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6,

caractérisé en ce que

trois canaux de pressage (1, 1’) sont disposés les
uns a cbté des autres.

Téte de pressage (100) selon I'une quelconque des
revendications 1a 7,

caractérisé en ce que

trois canaux de pressage (1, 1) sont disposés en
face I'un de l'autre.

Dispositif (200) pour le pressage de matiéres a pres-
ser, en particulier pour le pressage de copeaux,
notamment une extrudeuse, comprenant au moins
une téte de pressage (100) selon I'une des revendi-
cations 1 a 8.

Dispositif (200) selon la revendication 9 avec une
téte de pressage selon la revendication 7, compre-
nant un dispositif de commande pour le réglage de
I'élément de réglage (31, 31).

Dispositif (200) selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce qu’a chaque canal de pressage (1,
1’) est associé un piston de pressage (4, 4’) pour
presser le produit a presser.

Dispositif (200) selon la revendication 11, caracté-
risé en ce que les pistons de compression (4, 4°)
sont mobiles au moyen d’un cylindre commun.

Dispositif (200) selon 'une des revendications 9 a
12, caractérisé en ce que le dispositif comporte un
espace de pré-collecte (204) destiné a recevoir et/ou
a pré-compacter des produits a presser.

Procédé de pressage de matiére a presser avec un
dispositif (200) de pressage de matiére a presser
avec au moins deux canaux de pressage, en parti-
culier un dispositif (200) selon 'une des revendica-
tions 10 a 13 ou une téte de pressage selon'une des
revendications 1 a 8, chaque canal de pressage
présentant une ouverture d’entrée et une ouverture
de sortie, un élément de support fixe et respective-
ment un élément de pressage mobile unilatérale-
ment, comprenant les étapes suivantes

- Alimentation de la matiere a presser, de pré-
férence dans une chambre de pré-collecte

- pressage d’'une premiére portion du produit a
presser a travers au moins un premier des au
moins deux canaux de pressage (1, 1’) avec une
premiére course de pressage a partir d’'une
position initiale par un mouvement vers I'avant
dans la direction d’un axe longitudinal du canal
de pressage (1, 1’) d'un piston de pressage (4,
4’), de préférence jusqu’a une position finale du
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piston de pressage (4, 4’ )

- maintien de la premiére portion pressée du
produit a presser dans le premier canal de pres-
sage (1, 1) par un élément de pressage mobile
(3, 3)

- retour du piston de pressage (4, 4’) dans sa
position initiale

- Alimentation d’'une deuxiéme portion de ma-
tiere a presser

- presser la deuxiéme portion du produit a pres-
ser avec une deuxiéme course de pressage du
piston de pressage (4, 4’), ou

la force de pressage sur la deuxieme portion du
produit a presser est réglée par I'élément de pres-
sage mobile (3, 3’), en particulier par une force de
maintien de la premiéere portion du produit a presser
dans le canal de pressage (1, 1°), caractérisé en ce
qu’un élémentderéglage (31, 31’) pourle réglage de
la force de maintien est réglé de maniére indépen-
dante pour chaque élément de pressage (3, 3’) en
fonction d’'une grandeur de réglage sur le cylindre de
pressage.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que la grandeur de réglage est définie en fonction
d’une force sur le piston de pressage (4, 4’).

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le piston de compression (4, 4’) est actionné
hydrauliquement et que la grandeur de réglage est
définie en fonction de la pression.
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