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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
濾過筒内に正逆回転自在なスクリュー軸が設けられ、
スクリュー軸の外周に、濾過筒内へ供給された被圧搾物を排出口へ送るスクリュー羽根が
設けられ、
濾過筒の排出口において、被圧搾物の送り方向とは逆方向の圧力を背圧として作用させ且
つ排出口を開閉する背圧板が備えられたスクリュープレスの運転方法であって、
背圧板を所定の力で閉方向へ押圧しながらスクリュー軸を正回転させて被圧搾物を濾過筒
の排出口から排出させる通常運転工程と、
通常運転工程後に、背圧板を強制的に通常運転工程時の位置から開方向へ移動させて、濾
過筒の排出口から被圧搾物を所定時間排出させる排出促進工程と、
排出促進工程後に、背圧板を閉方向へ移動させながらスクリュー軸を逆回転させる背圧板
閉工程とを行い、
その後、背圧板閉工程から再び通常運転工程に戻ることを特徴とするスクリュープレスの
運転方法。
【請求項２】
背圧板閉工程において、背圧板を閉方向へ移動させて所定の時間が経過すると、引き続き
背圧板を閉方向へ移動させながらスクリュー軸を逆回転させることを特徴とする請求項１
記載のスクリュープレスの運転方法。
【請求項３】
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濾過筒内の圧力が規定圧力より上昇すると、通常運転工程から排出促進工程に切換え、
排出促進工程を所定時間行なった後に背圧板閉工程を行うことを特徴とする請求項１又は
請求項２記載のスクリュープレスの運転方法。
【請求項４】
スクリュー軸を回転させる電動機の駆動電流が規定電流より上昇すると、通常運転工程か
ら排出促進工程に切換え、
排出促進工程を所定時間行なった後に背圧板閉工程を行うことを特徴とする請求項１又は
請求項２記載のスクリュープレスの運転方法。
【請求項５】
通常運転工程を一定時間行った後、通常運転工程から排出促進工程に切換え、
排出促進工程を所定時間行なった後に背圧板閉工程を行うことを特徴とする請求項１又は
請求項２記載のスクリュープレスの運転方法。
【請求項６】
背圧板閉工程において、目標の含水率の被圧搾物からなる圧密帯を形成する直前まで含水
率が低下した被圧搾物を、濾過筒内に引き留めることを特徴とする請求項１から請求項５
のいずれか１項に記載のスクリュープレスの運転方法。
【請求項７】
濾過筒内に正逆回転自在なスクリュー軸が設けられ、
スクリュー軸の外周に、濾過筒内へ供給された被圧搾物を排出口へ送るスクリュー羽根が
設けられ、
濾過筒の排出口において、被圧搾物の送り方向とは逆方向の圧力を背圧として作用させ且
つ排出口を開閉する背圧板が備えられ、
スクリュー軸を回転駆動させる回転駆動装置と、背圧板を開閉方向に移動させる開閉装置
と、回転駆動装置と開閉装置とを制御する制御装置とが備えられ、
制御装置は、背圧板が所定の力で閉方向へ押圧されるように開閉装置を制御するとともに
スクリュー軸が正回転するように回転駆動装置を制御する第１の制御と、背圧板が強制的
に開方向へ移動するように開閉装置を制御する第２の制御と、背圧板が閉方向へ移動する
ように開閉装置を制御し、この際に、スクリュー軸が逆回転するように回転駆動装置を制
御する第３の制御とを行い、第１の制御から第２の制御に移行し、第２の制御を行った後
に第３の制御を行い、第３の制御から再び第１の制御に戻すことを特徴とするスクリュー
プレス。
【請求項８】
濾過筒内の圧力を検出する圧力検出装置が設けられ、
制御装置は、圧力検出装置で検出される圧力が規定圧力より上昇すると、第１の制御から
第２の制御に切り換え、第２の制御を所定時間行った後、第２の制御から第３の制御に切
り換えることを特徴とする請求項７記載のスクリュープレス。
【請求項９】
回転駆動装置は電動機からなり、
電動機の駆動電流を検出する電流計が設けられ、
制御装置は、電流計で検出される駆動電流が規定電流より上昇すると、第１の制御から第
２の制御に切り換え、第２の制御を所定時間行った後、第２の制御から第３の制御に切り
換えることを特徴とする請求項７記載のスクリュープレス。
【請求項１０】
時間を検出するタイマーが設けられ、
制御装置は、タイマーで検出される時間が第１の制御を開始してから一定時間に達すると
、第１の制御から第２の制御に切り換え、第２の制御を所定時間行った後、第２の制御か
ら第３の制御に切り換えることを特徴とする請求項７記載のスクリュープレス。
【請求項１１】
制御装置が第３の制御を行うことにより、目標の含水率の被圧搾物からなる圧密帯を形成
する直前まで含水率が低下した被圧搾物が、濾過筒内に引き留められることを特徴とする
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請求項７から請求項１０のいずれか１項に記載のスクリュープレス。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、下水汚泥、し尿、浄化槽汚泥および工業排水汚泥等の被圧搾物を圧搾して脱
水するスクリュープレスおよびその運転方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、この種のスクリュープレスとしては、例えば図１６に示すように、濾過筒６１内
に回転自在なスクリュー軸６２が設けられ、スクリュー軸６２の外周に、供給口７１から
濾過筒６１内へ供給された被圧搾物を排出口６３へ送る螺旋状のスクリュー羽根６４が設
けられている。
【０００３】
　濾過筒６１の排出口６３において、被圧搾物の送り方向とは逆方向の圧力を背圧として
作用させ且つ排出口６３を開閉する背圧板６５が備えられている。また、スクリュー軸６
２を回転駆動させる回転駆動装置６６と、背圧板６５を開閉方向Ｏ，Ｓに移動させる油圧
シリンダ６７とが備えられている。
【０００４】
　さらに、スクリュー軸６２は軸心方向Ａに前後移動可能であり、スクリュー軸６２を軸
心方向Ａに移動させる油圧シリンダ６８が設けられている。尚、回転駆動装置６６は軸心
方向Ａに移動自在な可動台６９に設けられ、この可動台６９にはスクリュー軸６２を回転
自在に保持する軸受装置７０が設けられている。
【０００５】
　これによると、脱水運転時、図１６（ａ）に示すように、回転駆動装置６６が駆動して
スクリュー軸６２を回転し、油圧シリンダ６７が駆動して背圧板６５を所定の力で閉方向
Ｓへ押圧する。供給口７１から濾過筒６１内へ供給された被圧搾物７２は、スクリュー軸
６２と一体に回転するスクリュー羽根６４によって供給口７１側から排出口６３側へ送ら
れながら圧搾されて脱水ケーキとなり、背圧板６５を開方向Ｏへ押圧しながら排出口６３
（濾過筒６１の排出側端部）と背圧板６５との間から排出される。この際、背圧板６５は
、油圧シリンダ６７によって作用する閉方向Ｓの押圧力と排出される被圧搾物によって作
用する開方向Ｏの押圧力とがバランスする位置に留まる（停止する）。
【０００６】
　この状態で脱水運転がある程度の時間継続して行なわれると、濾過筒６１内の排出口６
３の直前部分に、圧搾されて目標の含水率まで低下した被圧搾物７２から成る圧密帯（プ
ラグゾーン）が形成される。このような圧密帯が形成されることによって、圧密帯よりも
供給口７１側に位置する含水率の高い被圧搾物７２が目標の含水率まで圧搾される前に排
出口６３から排出されてしまうのを防止することができる。これにより、供給口７１側か
ら排出口６３側へ連続的に送られて来る被圧搾物７２は、圧密帯において、順次、目標含
水率まで低下するため、安定した脱水運転が行なえる。
【０００７】
　また、濾過筒６１内の排出口６３における被圧搾物７２の含水率が目標の含水率よりも
過剰に低下した場合、被圧搾物７２が閉塞状態に陥って排出され難くなる。この際、図１
６（ｂ）に示すように、油圧シリンダ６８のピストンロッドを伸長させてスクリュー軸６
２を軸心方向Ａに前進させることにより、スクリュー軸６２と一体にスクリュー羽根６４
が軸心方向Ａに前進し、被圧搾物７２が前記前進するスクリュー羽根６４に押されて強制
的に排出口６３から排出される。これにより、被圧搾物７２が排出口６３に閉塞するのを
防止することができる。
【０００８】
　その後、図１６（ａ）に示すように、油圧シリンダ６８のピストンロッドを短縮させて
スクリュー軸６２を軸心方向Ａに後進させることにより、スクリュー軸６２と一体にスク
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リュー羽根６４が軸心方向Ａに後進して元の位置に復帰する。
【０００９】
　前記のようにスクリュー軸６２を軸心方向Ａに移動させる構成を有するスクリュープレ
スについては、例えば下記特許文献１に記載されている。
【特許文献１】特許第３３７３４３２号
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　前記の従来形式では、含水率が過剰に低下して被圧搾物７２が排出口６３に閉塞するの
を防止するために、スクリュー軸６２を軸心方向Ａに移動させて、被圧搾物７２を排出口
６３から強制的に排出しているのであるが、スクリュー軸６２を軸心方向Ａに移動させる
ためには専用の油圧シリンダ６８や可動台６９等が必要となり、スクリュープレス６０の
構成が複雑且つ大型化するといった問題がある。
【００１１】
　本発明は、簡素な構造で、被圧搾物が排出口に閉塞するのを防止することが可能なスク
リュープレスおよびその運転方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　前記目的を達成するために、本第１発明は、濾過筒内に正逆回転自在なスクリュー軸が
設けられ、
スクリュー軸の外周に、濾過筒内へ供給された被圧搾物を排出口へ送るスクリュー羽根が
設けられ、
濾過筒の排出口において、被圧搾物の送り方向とは逆方向の圧力を背圧として作用させ且
つ排出口を開閉する背圧板が備えられたスクリュープレスの運転方法であって、
背圧板を所定の力で閉方向へ押圧しながらスクリュー軸を正回転させて被圧搾物を濾過筒
の排出口から排出させる通常運転工程と、
通常運転工程後に、背圧板を強制的に通常運転工程時の位置から開方向へ移動させて、濾
過筒の排出口から被圧搾物を所定時間排出させる排出促進工程と、
排出促進工程後に、背圧板を閉方向へ移動させながらスクリュー軸を逆回転させる背圧板
閉工程とを行い、
その後、背圧板閉工程から再び通常運転工程に戻るものである。
【００１３】
　これによると、通常運転工程において、スクリュー軸が正回転するとともに背圧板が所
定の力で閉方向へ押圧される。濾過筒内に供給された被圧搾物は、スクリュー軸と一体に
正回転するスクリュー羽根によって排出口側へ送られながら圧搾されて脱水ケーキとなり
、背圧板を開方向へ押圧しながら排出口と背圧板との間から排出される。この際、背圧板
は、閉方向への押圧力と排出される被圧搾物によって作用する開方向への押圧力とがバラ
ンスする位置に留まる。
【００１４】
　この状態で通常運転工程がある程度の時間継続して行なわれると、濾過筒内の排出口の
直前部分に、圧搾されて目標の含水率まで低下した被圧搾物から成る圧密帯（プラグゾー
ン）が形成される。このような圧密帯が形成されることによって、圧密帯よりも上流側（
被圧搾物供給側）に位置する含水率の高い被圧搾物が目標の含水率まで圧搾される前に排
出口から排出されてしまうのを防止することができる。これにより、排出口側へ連続的に
送られて来る被圧搾物は、圧密帯において、順次、目標含水率まで低下するため、安定し
た脱水運転が行なえる。
【００１５】
　また、濾過筒内の排出口付近における被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過剰に低
下した場合、被圧搾物が閉塞状態に陥って排出され難くなるため、通常運転工程から排出
促進工程に切換える。
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【００１６】
　これにより、背圧板が強制的に通常運転工程時の位置から開方向へ移動し、排出口と背
圧板との間隔が前記通常運転工程時よりも拡大される。このため、被圧搾物は確実に排出
口と背圧板との間から排出され、被圧搾物が排出口に閉塞するのを防止することができる
。尚、このとき、過剰に含水率が低下した圧密帯は一旦消滅して無くなる。
【００１７】
　排出促進工程が開始されて所定時間が経過すると、排出促進工程から背圧板閉工程に切
換える。これにより、背圧板が前記排出促進工程時における開位置よりも閉方向へ強制的
に移動しながらスクリュー軸が逆回転し、スクリュー軸と一体に逆回転するスクリュー羽
根によって、濾過筒内の被圧搾物が排出口側から上流側（供給側）へ僅かに戻され、排出
口内の被圧搾物が、排出されずに、排出口内に引き留められる。
【００１８】
　これにより、背圧板は被圧搾物によって開方向へ押圧されることなく、背圧板が確実且
つ円滑に閉方向へ移動して排出口を閉鎖するため、圧密帯を形成する直前まで含水率が低
下した被圧搾物は、そのまま排出口から排出されてしまうことなく、濾過筒内に引き留め
られる。
【００１９】
　その後、背圧板閉工程から再び通常運転工程に切換える。これにより、スクリュー軸と
一体にスクリュー羽根が正回転し、被圧搾物は、スクリュー羽根によって排出口側へ送ら
れながら圧搾され、背圧板を開方向へ押圧しながら排出口と背圧板との間から排出される
。この際、背圧板は、閉方向の押圧力と排出される被圧搾物によって作用する開方向の押
圧力とがバランスする位置に留まる。
【００２０】
　前記のようなスクリュープレスの運転方法では、従来のようにスクリュー軸を軸心方向
へ移動させることなく、スクリュー軸を軸心方向において固定した簡素な構造で、被圧搾
物が排出口に閉塞するのを防止することが可能である。
【００２１】
　さらに、前記背圧板閉工程において、圧密帯を形成する直前まで含水率が低下した被圧
搾物は、そのまま排出口から排出されてしまうことなく、濾過筒内に引き留められるため
、その後の通常運転工程において、圧密帯が短時間で形成され、脱水運転が安定する。
【００２２】
　本第２発明におけるスクリュープレスの運転方法は、背圧板閉工程において、背圧板を
閉方向へ移動させて所定の時間が経過すると、引き続き背圧板を閉方向へ移動させながら
スクリュー軸を逆回転させるものである。
【００２３】
　これによると、排出促進工程から背圧板閉工程に切換えられると、先ず、背圧板が排出
促進工程時における開位置よりも閉方向へ強制的に移動し、この状態で所定の時間が経過
すると、引き続き背圧板が閉方向へ移動しながらスクリュー軸が逆回転する。
【００２４】
　本第３発明におけるスクリュープレスの運転方法は、濾過筒内の圧力が規定圧力より上
昇すると、通常運転工程から排出促進工程に切換え、
排出促進工程を所定時間行なった後に背圧板閉工程を行うものである。
【００２５】
　これによると、通常運転工程を行なって脱水している際、濾過筒内の排出口付近におけ
る被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過剰に低下すると、被圧搾物が閉塞状態に陥っ
て排出され難くなるため、濾過筒内の圧力が上昇する。このようなことから、濾過筒内の
圧力が規定圧力より上昇した場合、通常運転工程から排出促進工程に切換えることにより
、被圧搾物は確実に排出口と背圧板との間から排出され、被圧搾物が排出口に閉塞するの
を防止することができる。
【００２６】
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　本第４発明におけるスクリュープレスの運転方法は、スクリュー軸を回転させる電動機
の駆動電流が規定電流より上昇すると、通常運転工程から排出促進工程に切換え、
排出促進工程を所定時間行なった後に背圧板閉工程を行うものである。
【００２７】
　これによると、通常運転工程を行なって脱水している際、濾過筒内の排出口付近におけ
る被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過剰に低下すると、被圧搾物が閉塞状態に陥っ
て排出され難くなるため、電動機の負荷が増大し、駆動電流が上昇する。このようなこと
から、電動機の駆動電流が規定電流より上昇した場合、通常運転工程から排出促進工程に
切換えることにより、被圧搾物は確実に排出口と背圧板との間から排出され、被圧搾物が
排出口に閉塞するのを防止することができる。
【００２８】
　本第５発明におけるスクリュープレスの運転方法は、通常運転工程を一定時間行った後
、通常運転工程から排出促進工程に切換え、
排出促進工程を所定時間行なった後に背圧板閉工程を行うものである。
【００２９】
　これによると、性状が安定し変動が少ない被圧搾物については、試験や経験等に基づい
て、通常運転工程を開始してから被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過剰に低下して
被圧搾物が排出され難くなるまでの閉塞状態発生時間を概ね特定することができる。した
がって、前記閉塞状態発生時間に応じて前記一定時間を設定することで、通常運転工程を
開始してから一定時間経過した後、通常運転工程から排出促進工程に切換えることにより
、被圧搾物は確実に排出口と背圧板との間から排出され、被圧搾物が排出口に閉塞するの
を防止することができる。
　本第６発明におけるスクリュープレスの運転方法は、背圧板閉工程において、目標の含
水率の被圧搾物からなる圧密帯を形成する直前まで含水率が低下した被圧搾物を、濾過筒
内に引き留めるものである。
【００３０】
　本第７発明におけるスクリュープレスは、濾過筒内に正逆回転自在なスクリュー軸が設
けられ、
スクリュー軸の外周に、濾過筒内へ供給された被圧搾物を排出口へ送るスクリュー羽根が
設けられ、
濾過筒の排出口において、被圧搾物の送り方向とは逆方向の圧力を背圧として作用させ且
つ排出口を開閉する背圧板が備えられ、
スクリュー軸を回転駆動させる回転駆動装置と、背圧板を開閉方向に移動させる開閉装置
と、回転駆動装置と開閉装置とを制御する制御装置とが備えられ、
制御装置は、背圧板が所定の力で閉方向へ押圧されるように開閉装置を制御するとともに
スクリュー軸が正回転するように回転駆動装置を制御する第１の制御と、背圧板が強制的
に開方向へ移動するように開閉装置を制御する第２の制御と、背圧板が閉方向へ移動する
ように開閉装置を制御し、この際に、スクリュー軸が逆回転するように回転駆動装置を制
御する第３の制御とを行い、第１の制御から第２の制御に移行し、第２の制御を行った後
に第３の制御を行い、第３の制御から再び第１の制御に戻すものである。
【００３１】
　これによると、運転開始時、制御装置は先ず第１の制御を行う。これにより、スクリュ
ー軸が正回転するとともに、背圧板が所定の力で閉方向へ押圧され、通常運転工程が開始
される。通常運転工程において、濾過筒内に供給された被圧搾物は、スクリュー軸と一体
に正回転するスクリュー羽根によって排出口側へ送られながら圧搾されて脱水ケーキとな
り、背圧板を開方向へ押圧しながら排出口と背圧板との間から排出される。この際、背圧
板は、閉方向への押圧力と排出される被圧搾物によって作用する開方向への押圧力とがバ
ランスする位置に留まる。
【００３２】
　この状態で通常運転工程がある程度の時間継続して行なわれると、濾過筒内の排出口の
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直前部分に圧密帯が形成される。このような圧密帯が形成されることによって、圧密帯よ
りも上流側に位置する含水率の高い被圧搾物が目標の含水率まで圧搾される前に排出口か
ら排出されてしまうのを防止することができる。これにより、排出口側へ連続的に送られ
て来る被圧搾物は、圧密帯において、順次、目標含水率まで低下するため、安定した脱水
運転が行なえる。
【００３３】
　また、濾過筒内の排出口付近における被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過剰に低
下した場合、被圧搾物が閉塞状態に陥って排出され難くなるため、制御装置は第１の制御
から第２の制御に切り換える。これにより、背圧板が強制的に前記通常運転工程時の位置
から開方向へ移動して、排出促進工程が開始される。排出促進工程において、排出口と背
圧板との間隔は前記第１の制御での通常運転工程時よりも拡大されるため、被圧搾物は確
実に排出口と背圧板との間から排出され、被圧搾物が排出口に閉塞するのを防止すること
ができる。尚、このとき、過剰に含水率が低下した圧密帯は一旦消滅して無くなる。
【００３４】
　前記第２の制御が開始されて所定時間が経過すると、制御装置は第２の制御から第３の
制御に切り換える。これにより、背圧板が前記排出促進工程時における開位置よりも閉方
向へ強制的に移動しながらスクリュー軸が逆回転して、背圧板閉工程が開始される。背圧
板閉工程において、スクリュー軸と一体にスクリュー羽根が逆回転し、これにより、濾過
筒内の被圧搾物が排出口側から上流側（供給側）へ僅かに戻され、排出口内の被圧搾物が
、排出されずに、排出口内に引き留められる。
【００３５】
　これにより、背圧板は被圧搾物によって開方向へ押圧されることなく、背圧板が確実且
つ円滑に閉方向へ移動して排出口を閉鎖するため、圧密帯を形成する直前まで含水率が低
下した被圧搾物は、そのまま排出口から排出されてしまうことなく、濾過筒内に引き留め
られる。
【００３６】
　その後、制御装置は第３の制御から再び第１の制御に切り換える。これにより、再び前
記通常運転工程が開始され、スクリュー軸と一体にスクリュー羽根が正回転し、被圧搾物
は、スクリュー羽根によって排出口側へ送られながら圧搾され、背圧板を開方向へ押圧し
ながら排出口と背圧板との間から排出される。この際、背圧板は、閉方向の押圧力と排出
される被圧搾物によって作用する開方向の押圧力とがバランスする位置に留まる。
【００３７】
　前記のようなスクリュープレスの運転方法では、従来のようにスクリュー軸を軸心方向
へ移動させることなく、スクリュー軸を軸心方向において固定した簡素な構造で、被圧搾
物が排出口に閉塞するのを防止することが可能である。
【００３８】
　さらに、前記第３の制御によって実行される背圧板閉工程において、圧密帯を形成する
直前まで含水率が低下した被圧搾物は、そのまま排出口から排出されてしまうことなく、
濾過筒内に引き留められるため、その後、第１の制御によって実行される通常運転工程に
おいて、圧密帯が短時間で形成され、脱水運転が安定する。
【００３９】
　本第８発明におけるスクリュープレスは、濾過筒内の圧力を検出する圧力検出装置が設
けられ、
制御装置は、圧力検出装置で検出される圧力が規定圧力より上昇すると、第１の制御から
第２の制御に切り換え、第２の制御を所定時間行った後、第２の制御から第３の制御に切
り換えるものである。
【００４０】
　これによると、制御装置が第１の制御を行うことにより、通常運転工程で脱水が実行さ
れる。この際、濾過筒内の排出口付近における被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過
剰に低下すると、被圧搾物が閉塞状態に陥って排出され難くなるため、濾過筒内の圧力が
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上昇する。このようなことから、濾過筒内の圧力が規定圧力より上昇した場合、制御装置
が第１の制御から第２の制御に切り換える。これにより、通常運転工程から排出促進工程
に移行し、被圧搾物は確実に排出口と背圧板との間から排出され、被圧搾物が排出口に閉
塞するのを防止することができる。
【００４１】
　本第９発明におけるスクリュープレスは、回転駆動装置は電動機からなり、
電動機の駆動電流を検出する電流計が設けられ、
制御装置は、電流計で検出される駆動電流が規定電流より上昇すると、第１の制御から第
２の制御に切り換え、第２の制御を所定時間行った後、第２の制御から第３の制御に切り
換えるものである。
【００４２】
　これによると、制御装置が第１の制御を行うことにより、通常運転工程で脱水が実行さ
れる。この際、濾過筒内の排出口付近における被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過
剰に低下すると、被圧搾物が閉塞状態に陥って排出され難くなるため、電動機の負荷が増
大し、駆動電流が上昇する。このようなことから、電動機の駆動電流が規定電流より上昇
した場合、制御装置が第１の制御から第２の制御に切り換える。これにより、通常運転工
程から排出促進工程に移行し、被圧搾物は確実に排出口と背圧板との間から排出され、被
圧搾物が排出口に閉塞するのを防止することができる。
【００４３】
　本第１０発明におけるスクリュープレスは、時間を検出するタイマーが設けられ、
制御装置は、タイマーで検出される時間が第１の制御を開始してから一定時間に達すると
、第１の制御から第２の制御に切り換え、第２の制御を所定時間行った後、第２の制御か
ら第３の制御に切り換えるものである。
【００４４】
　これによると、性状が安定し変動が少ない被圧搾物については、試験や経験等に基づい
て、第１の制御を開始してから被圧搾物の含水率が目標の含水率よりも過剰に低下して被
圧搾物が排出され難くなるまでの閉塞状態発生時間を概ね特定することができる。したが
って、前記閉塞状態発生時間に応じて前記一定時間を設定することで、制御装置が第１の
制御を開始してから一定時間経過した後に第１の制御から第２の制御に切換えることによ
り、被圧搾物が確実に排出口と背圧板との間から排出され、被圧搾物が排出口に閉塞する
のを防止することができる。
　本第１１発明におけるスクリュープレスは、制御装置が第３の制御を行うことにより、
目標の含水率の被圧搾物からなる圧密帯を形成する直前まで含水率が低下した被圧搾物が
、濾過筒内に引き留められるものである。
【発明の効果】
【００４５】
　以上のように、本発明によると、従来のようにスクリュー軸を軸心方向へ移動させるこ
となく、スクリュー軸を軸心方向において固定した簡素な構造で、被圧搾物が排出口に閉
塞するのを防止することが可能である。
【００４６】
　さらに、背圧板閉工程において、圧密帯を形成する直前まで含水率が低下した被圧搾物
は、そのまま排出口から排出されてしまうことなく、濾過筒内に引き留められるため、そ
の後の通常運転工程において、圧密帯が短時間で形成され、脱水運転が安定する。
【発明を実施するための最良の形態】
【００４７】
　以下、本発明における第１の実施の形態を図面を参照して説明する。
　図１～図３に示すように、１１は下水汚泥、し尿、浄化槽汚泥および工業排水汚泥等の
被圧搾物１０を圧搾して脱水するスクリュープレスであり、水平方向に配置された円筒状
の濾過筒１２内に、正逆回転自在なスクリュー軸１３が同心状に挿入されている。濾過筒
１２は多数の孔を有するパンチングメタル（又は多数のスリットを有するウェッジ等）か
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らなり、濾過筒１２の一端部には、被圧搾物１０を濾過筒１２内へ供給する供給口１４が
形成され、他端部には、脱水された被圧搾物１０を外部へ排出する排出口１５が形成され
ている。
【００４８】
　スクリュー軸１３は、一端供給側が小径で且つ他端排出側が大径となるテーパー状に形
成されており、軸心方向Ａにおいて固定されている。スクリュー軸１３の外周には、供給
口１４から濾過筒１２内へ供給された被圧搾物１０を排出口１５へ送る螺旋状のスクリュ
ー羽根１６が設けられている。尚、径方向における濾過筒１２の内周面とスクリュー軸１
３の外周面との間隔は他端排出側に向かうほど次第に縮小されている。
【００４９】
　供給口１４には、被圧搾物１０を投入するためのホッパー１７が設けられている。また
、スクリュー軸１３の前方には、スクリュー軸１３を回転駆動させる回転駆動装置１８が
設けられている。回転駆動装置１８は、スクリュー軸１３に設けられた回転駆動軸１９と
、電動機２０と、電動機２０の回転駆動力を減速して回転駆動軸１９に伝える減速装置２
１とからなる。
【００５０】
　濾過筒１２の排出口１５の背後には、被圧搾物１０の送り方向とは逆方向の圧力を背圧
として作用させ且つ排出口１５を開閉する背圧板２２が備えられている。背圧板２２は排
出口１５に対向するテーパー面を有し、背圧板２２が閉方向Ｓへ移動するほど、排出口１
５の開口面積が減少し、背圧板２２が開方向Ｏへ移動するほど、排出口１５の開口面積が
増加する。
【００５１】
　背圧板２２の背後には、背圧板２２を開閉方向Ｏ，Ｓに移動させる開閉装置２３が設け
られている。開閉装置２３は、油圧シリンダ装置２４と、油タンク２５内の作動油を油圧
シリンダ装置２４に供給する油圧ポンプ２６と、油圧シリンダ装置２４のピストンロッド
２４ａの出退を切り換える電磁式の切換弁２７とを有している。尚、切換弁２７が一方の
切換位置２７ａに切り換えられた場合、ピストンロッド２４ａが突出して背圧板２２を閉
方向Ｓに移動させ、切換弁２７が他方の切換位置２７ｂに切り換えられた場合、ピストン
ロッド２４ａが退入して背圧板２２を開方向Ｏに移動させる。
【００５２】
　濾過筒１２内の排出口１５側の端部（圧密帯形成部位）には、濾過筒１２内の圧力を検
出する圧力検出装置２９が設けられている。また、スクリュープレス１１には、回転駆動
装置１８の電動機２０と開閉装置２３の油圧ポンプ２６と切換弁２７とを制御して第１～
第３の制御を行なう制御装置３０が設けられている。
【００５３】
　尚、第１の制御とは、背圧板２２が所定の力で閉方向Ｓへ押圧されるように切換弁２７
を一方の切換位置２７ａに切り換えるとともに、スクリュー軸１３が正回転するように電
動機２０を制御するものである。また、第２の制御とは、背圧板２２が強制的に開方向Ｏ
へ移動するように切換弁２７を他方の切換位置２７ｂに切り換えるものである。また、第
３の制御とは、先ず、背圧板２２が強制的に閉方向Ｓへ移動するように切換弁２７を一方
の切換位置２７ａに切り換え、さらに、所定の遅延時間だけ遅れて、スクリュー軸１３が
逆回転するように電動機２０を制御するものである。尚、制御装置３０は時間を計測する
タイマー３０ａを備えている。
【００５４】
　次に、前記スクリュープレス１１の運転方法について図４に示すフローチャートおよび
図５に示すタイムチャートを参照して説明する。
　運転開始時、制御装置３０は先ず第１の制御を行なう（ステップ－１）。これにより、
スクリュー軸１３が正回転するとともに、切換弁２７が一方の切換位置２７ａに切り換え
られて、油圧シリンダ装置２４のピストンロッド２４ａが突出し、背圧板２２が所定の力
で閉方向Ｓへ押圧され、通常運転工程が開始される（ステップ－２）。
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【００５５】
　そして、図１に示すように、ホッパー１７から濾過筒１２内に供給された被圧搾物１０
は、スクリュー軸１３と一体に正回転するスクリュー羽根１６によって供給口１４側から
排出口１５側へ送られながら圧搾されて脱水ケーキとなり、背圧板２２を開方向Ｏへ押圧
しながら排出口１５（濾過筒１２の排出側端部）と背圧板２２との間から排出される。こ
の際、背圧板２２は、油圧シリンダ装置２４によって作用する閉方向Ｓの押圧力と排出さ
れる被圧搾物１０によって作用する開方向Ｏの押圧力とがバランスする位置に留まる（停
止する）。また、濾過筒１２内の圧力は圧力検出装置２９によって検出される。
【００５６】
　この状態で通常運転工程がある程度の時間継続して行なわれると、濾過筒１２内の排出
口１５の直前部分に、圧搾されて目標の含水率まで低下した被圧搾物１０から成る圧密帯
Ｂ（プラグゾーン）が形成される。このような圧密帯Ｂが形成されることによって、圧密
帯Ｂよりも供給口１４側に位置する含水率の高い被圧搾物１０が目標の含水率まで圧搾さ
れる前に排出口１５から排出されてしまうのを防止することができる。これにより、供給
口１４側から排出口１５側へ連続的に送られて来る被圧搾物１０は、圧密帯Ｂにおいて、
順次、目標含水率まで低下するため、安定した脱水運転が行なえる。
【００５７】
　また、濾過筒１２内の排出口１５における被圧搾物１０の含水率が目標の含水率よりも
過剰に低下した場合、被圧搾物１０が閉塞状態に陥って排出され難くなるため、濾過筒１
２内の圧力が上昇する。このようなことから、圧力検出装置２９によって検出される検出
圧力が規定圧力（例えば、５００～８００ｋＰａ）より上昇した場合（ステップ－３）、
制御装置３０は、前記のように被圧搾物１０が閉塞状態に陥っていると判断し、第１の制
御から第２の制御に切り換える（ステップ－４）。
【００５８】
　これにより、切換弁２７が他方の切換位置２７ｂに切り換えられて、図６に示すように
、油圧シリンダ装置２４のピストンロッド２４ａが退入し、背圧板２２が通常運転工程実
施時における開位置から最大開位置（全開位置）まで開方向Ｏへ強制的に移動し、排出促
進工程が開始される（ステップ－５）。排出促進工程時において、排出口１５と背圧板２
２との間隔は前記通常運転工程時よりも拡大されているため、閉塞状態の被圧搾物１０は
確実に排出口１５と背圧板２２との間から排出され、被圧搾物１０の閉塞状態が解消され
、濾過筒１２内の圧力が低下する。尚、これにより、圧密帯Ｂは一旦消滅して無くなる。
【００５９】
　排出促進工程が開始されて所定時間（例えば１～５秒間）が経過すると（ステップ－６
）、制御装置３０は第２の制御から第３の制御に切り換える（ステップ－７）。これによ
り、先ず、切換弁２７が一方の切換位置２７ａに切り換えられて、油圧シリンダ装置２４
のピストンロッド２４ａが突出し、図７に示すように、背圧板２２が排出促進工程時にお
ける開位置よりも閉方向Ｓへ強制的に移動し、背圧板閉工程が開始される（ステップ－８
）。
【００６０】
　背圧板閉工程開始時から所定の遅延時間（例えば１～５秒間）が経過すると（ステップ
－９）、引き続き背圧板２２を閉方向Ｓへ移動させながらスクリュー軸１３を規定時間（
例えば５～２０秒間）だけ逆回転する（ステップ－１０）。これにより、背圧板２２が閉
方向Ｓへ移動しながらスクリュー軸１３と一体にスクリュー羽根１６が逆回転し、前記逆
回転するスクリュー羽根１６によって、濾過筒１２内の被圧搾物１０が排出口１５側から
供給口１４側へ僅かに戻され、排出口１５内の被圧搾物１０が、排出されずに、排出口１
５内に規定時間だけ引き留められる。
【００６１】
　これにより、背圧板２２は被圧搾物１０によって開方向Ｏへ押圧されることなく、背圧
板２２を確実且つ円滑に閉方向Ｓへ移動して排出口１５を閉鎖することができる。これに
より、圧密帯Ｂを形成する直前まで含水率が低下した被圧搾物１０は、そのまま排出口１
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５から排出されてしまうことなく、濾過筒１２内に引き留められる。
【００６２】
　前記のようにスクリュー羽根１６を規定時間だけ逆回転した後（ステップ－１１）、制
御装置３０は第３の制御から再び第１の制御に切り換える（ステップ－１）。これにより
、再び通常運転工程が開始され（ステップ－２）、スクリュー軸１３と一体にスクリュー
羽根１６が正回転し、図１に示すように、被圧搾物１０は、スクリュー羽根１６によって
供給口１４側から排出口１５側へ送られながら圧搾され、背圧板２２を開方向Ｏへ押圧し
ながら排出口１５と背圧板２２との間から排出される。この際、背圧板２２は、油圧シリ
ンダ装置２４によって作用する閉方向Ｓの押圧力と排出される被圧搾物１０によって作用
する開方向Ｏの押圧力とがバランスする位置に留まる。
【００６３】
　前記のようなスクリュープレス１１の運転方法では、従来のようにスクリュー軸１３を
軸心方向Ａへ移動させることなく、スクリュー軸１３を軸心方向Ａにおいて固定した簡素
な構造で、被圧搾物１０が排出口１５に閉塞するのを防止することが可能である。
【００６４】
　また、前記第３の制御によって実行される背圧板閉工程において、圧密帯Ｂを形成する
直前まで含水率が低下した被圧搾物１０は、そのまま排出口１５から排出されてしまうこ
となく、濾過筒１２内に引き留められるため、その後、第１の制御によって実行される通
常運転工程において、圧密帯Ｂが短時間で形成され、脱水運転が安定する。
【００６５】
　尚、図８のグラフは、通常運転工程における濾過筒１２内の排出口１５側の圧力と排出
口１５から排出される脱水ケーキ（被圧搾物１０）の含水率との関係を示しており、圧力
がＰ１～Ｐ２（例えば、５００～８００ｋＰａ）の範囲において圧密帯Ｂが正常に形成さ
れる。圧力検出装置２９が圧力Ｐ２（規定圧力に相当）より高い圧力を検出した場合、制
御装置３０は、含水率が過剰に低下して被圧搾物１０が閉塞状態に陥っていると判断し、
第１の制御から第２の制御に切り換える。
【００６６】
　前記第１の実施の形態では、図１，図３に示すように、濾過筒１２内の圧力を圧力検出
装置２９によって検出したが、以下に説明する第２の実施の形態では、図９，図１０に示
すように、圧力検出装置２９の代わりに電流計３２を設け、電流計３２で電動機２０の駆
動電流を検出している。
【００６７】
　すなわち、図１１に示すフローチャートおよび図１２に示すタイムチャートによると、
通常運転工程を行なっているとき、濾過筒１２内の排出口１５の被圧搾物１０の含水率が
目標の含水率よりも過剰に低下すると、被圧搾物１０が閉塞状態に陥って排出され難くな
るため、電動機２０の負荷が増大し、駆動電流が上昇する。このようなことから、電流計
３２によって検出される駆動電流が規定電流（例えば電動機２０の定格電流の２０～５０
％の電流）より上昇した場合（ステップ－３）、制御装置３０は、前記のように被圧搾物
１０が閉塞状態に陥っていると判断し、第１の制御から第２の制御に切り換える（ステッ
プ－４）。
【００６８】
　これにより、排出促進工程が開始され（ステップ－５）、被圧搾物１０の閉塞状態が解
消され、電動機２０の駆動電流が低下する。尚、この際、過剰に含水率が低下した圧密帯
Ｂは一旦消滅してしまう。
【００６９】
　排出促進工程が開始されて所定時間（例えば１～５秒間）が経過すると（ステップ－６
）、制御装置３０は第２の制御から第３の制御に切り換える（ステップ－７）。これによ
り、背圧板２２が排出促進工程時における開位置よりも閉方向Ｓへ強制的に移動し、背圧
板閉工程が開始される（ステップ－８）。
【００７０】
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　背圧板閉工程開始時から所定の遅延時間が経過すると（ステップ－９）、引き続き背圧
板２２を閉方向Ｓへ移動させながらスクリュー軸１３を規定時間だけ逆回転する（ステッ
プ－１０）。これにより、背圧板２２が閉方向Ｓへ移動しながらスクリュー軸１３と一体
にスクリュー羽根１６が逆回転し、前記逆回転するスクリュー羽根１６によって、濾過筒
１２内の被圧搾物１０が排出口１５側から供給口１４側へ僅かに戻され、排出口１５内の
被圧搾物１０が、排出されずに、排出口１５内に規定時間だけ引き留められる。
【００７１】
　これにより、背圧板２２を確実且つ円滑に閉方向Ｓへ移動して排出口１５を閉鎖するこ
とができ、このため、圧密帯Ｂを形成する直前まで含水率が低下した被圧搾物１０は、そ
のまま排出口１５から排出されてしまうことなく、濾過筒１２内に引き留められる。
【００７２】
　前記のようにスクリュー羽根１６を規定時間（例えば５～２０秒間）だけ逆回転した後
（ステップ－１１）、制御装置３０は第３の制御から再び第１の制御に切り換え（ステッ
プ－１）、これにより、再び通常運転工程が開始される（ステップ－２）。
【００７３】
　前記のようなスクリュープレス１１の運転方法では、従来のようにスクリュー軸１３を
軸心方向Ａへ移動させることなく、スクリュー軸１３を軸心方向Ａにおいて固定した簡素
な構造で、被圧搾物１０が排出口１５に閉塞するのを防止することが可能である。
【００７４】
　また、前記第３の制御によって実行される背圧板閉工程において、圧密帯Ｂを形成する
直前まで含水率が低下した被圧搾物１０は、そのまま排出口１５から排出されてしまうこ
となく、濾過筒１２内に引き留められるため、その後、第１の制御によって実行される通
常運転工程において、圧密帯Ｂが短時間で形成され、脱水運転が安定する。
【００７５】
　尚、図１３のグラフは、通常運転工程における電動機２０の駆動電流と排出口１５から
排出される脱水ケーキ（被圧搾物１０）の含水率との関係を示しており、駆動電流がＫ１
～Ｋ２（例えば電動機２０の定格電流の２０～５０％の電流）の範囲において圧密帯Ｂが
正常に形成される。電流計３２が駆動電流Ｋ２（規定電流に相当）より大きな電流を検出
した場合、制御装置３０は、含水率が過剰に低下して被圧搾物１０が閉塞状態に陥ってい
ると判断し、第１の制御から第２の制御に切り換える。
【００７６】
　前記第１および第２の実施の形態では、圧力検出装置２９によって検出される濾過筒１
２内の圧力値又は電流計３２によって検出される電動機２０の駆動電流値を指標にして、
第１の制御から第２の制御に切り換える制御を行なったが、以下に説明する第３の実施の
形態では、圧力検出装置２９や電流計３２を用いず、制御装置３０に備えられているタイ
マー３０ａを利用し、時間を指標にして第１の制御から第２の制御に切り換える制御を行
なっている。
【００７７】
　すなわち、図１４に示すフローチャートおよび図１５に示すタイムチャートによると、
制御装置３０は、タイマー３０ａで検出される時間が第１の制御を開始した時から一定時
間（例えば２～４時間）に達すると（ステップ－３）、第１の制御から第２の制御に切り
換える（ステップ－４）。これにより、通常運転工程が一定時間行なわれ、その後、通常
運転工程から排出促進工程に切り換えられる（ステップ－５）。
【００７８】
　尚、性状が安定し変動が少ない被圧搾物１０については、試験や経験等に基づいて、通
常運転工程を開始してから被圧搾物１０が閉塞状態に陥って排出され難くなるまでの閉塞
状態発生時間を概ね特定することができる。したがって、前記閉塞状態発生時間に応じて
前記一定時間を設定することで、被圧搾物１０が閉塞状態に陥ったとき（又は閉塞状態に
陥る直前）に、前記のように第１の制御から第２の制御に切り換えられて排出促進工程が
開始され（ステップ－５）、被圧搾物１０の閉塞状態が解消される。尚、この際、過剰に
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含水率が低下した圧密帯Ｂは一旦消滅して無くなる。
【００７９】
　排出促進工程が開始されてから所定時間（例えば１～５秒間）が経過したことをタイマ
ー３０ａが検出すると（ステップ－６）、制御装置３０は第２の制御から第３の制御に切
り換え（ステップ－７）、これにより、背圧板閉工程が開始され（ステップ－８）、前記
第１および第２の実施の形態と同様に、背圧板２２が閉方向Ｓへ強制的に移動しながら、
スクリュー軸１３が規定時間だけ逆回転する（ステップ－９～ステップ－１１）。これに
より、背圧板２２を確実且つ円滑に閉方向Ｓへ移動して排出口１５を閉鎖することができ
、このため、圧密帯Ｂを形成する直前まで含水率が低下した被圧搾物１０は、そのまま排
出口１５から排出されてしまうことなく、濾過筒１２内に引き留められる。
【００８０】
　前記のようにスクリュー羽根１６を規定時間（例えば５～２０秒間）だけ逆回転した後
（ステップ－１１）、制御装置３０は第３の制御から再び第１の制御に切り換え（ステッ
プ－１）、これにより、再び通常運転工程が開始される（ステップ－２）。
【００８１】
　前記のようなスクリュープレス１１の運転方法では、従来のようにスクリュー軸１３を
軸心方向Ａへ移動させることなく、スクリュー軸１３を軸心方向Ａにおいて固定した簡素
な構造で、被圧搾物１０が排出口１５に閉塞するのを防止することが可能である。
【００８２】
　また、前記第３の制御によって実行される背圧板閉工程において、圧密帯Ｂを形成する
直前まで含水率が低下した被圧搾物１０は、そのまま排出口１５から排出されてしまうこ
となく、濾過筒１２内に引き留められるため、その後、第１の制御によって実行される通
常運転工程において、圧密帯Ｂが短時間で形成され、脱水運転が安定する。
【００８３】
　前記各実施の形態では、第１～第３の制御を制御装置３０によって自動的に行なってい
るが、制御装置３０の代わりに、人が操作して行なってもよい。
　前記各実施の形態では、図１，図９に示すように、スクリュー軸１３をテーパー状に形
成し、径方向における濾過筒１２の内周面とスクリュー軸１３の外周面との間隔を他端排
出側に向かうほど縮小しているが、スクリュー軸１３をテーパー状ではなくストレート状
に形成し、スクリュー羽根１６のピッチを他端排出側に向かうほど縮小してもよい。
【００８４】
　前記各実施の形態では、図５，図１２，図１５の各タイムチャートに示すように、背圧
板閉工程において、先ず、背圧板２２を強制的に閉方向Ｓへ移動させ、この状態で所定の
遅延時間が経過すると、引き続き背圧板２２を閉方向Ｓへ移動させながらスクリュー軸１
３を逆回転させているが、前記所定の遅延時間を無くして、背圧板２２を強制的に閉方向
Ｓへ移動させるのと同時にスクリュー軸１３を逆回転させてもよい。また、先ず、スクリ
ュー軸１３を逆回転させ、この状態で所定の遅延時間が経過すると、引き続きスクリュー
軸１３を逆回転させながら背圧板２２を強制的に閉方向Ｓへ移動させてもよい。
【００８５】
　前記第１の実施の形態では、圧力検出装置２９によって検出される検出圧力が規定圧力
より上昇すると、第２の制御に切り換えて排出促進工程を開始し、また、前記第２の実施
の形態では、電流計３２によって検出される駆動電流が規定電流より上昇すると、第２の
制御に切り換えて排出促進工程を開始しているが、これらに限定されるものではなく、例
えば、排出口１５から排出される被圧搾物１０の含水率を測定し、測定された含水率が６
５～７５％以下に低下すると、第２の制御に切り換えて排出促進工程を開始してもよい。
【図面の簡単な説明】
【００８６】
【図１】本発明の第１の実施の形態におけるスクリュープレスの図であり、通常運転工程
を示す。
【図２】同、スクリュープレスの背圧板を移動させる開閉装置の図である。
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【図３】同、スクリュープレスの制御系のブロック図である。
【図４】同、スクリュープレスの運転方法を示すフローチャートである。
【図５】同、スクリュープレスの運転方法を示すタイムチャートである。
【図６】同、スクリュープレスの図であり、排出促進工程を示す。
【図７】同、スクリュープレスの図であり、背圧板閉工程を示す。
【図８】同、スクリュープレスの濾過筒内の排出口側の圧力と脱水ケーキの含水率との関
係を示すグラフである。
【図９】本発明の第２の実施の形態におけるスクリュープレスの図であり、通常運転工程
を示す。
【図１０】同、スクリュープレスの制御系のブロック図である。
【図１１】同、スクリュープレスの運転方法を示すフローチャートである。
【図１２】同、スクリュープレスの運転方法を示すタイムチャートである。
【図１３】同、スクリュープレスの電動機の駆動電流と脱水ケーキの含水率との関係を示
すグラフである。
【図１４】本発明の第３の実施の形態におけるスクリュープレスの運転方法を示すフロー
チャートである。
【図１５】同、スクリュープレスの運転方法を示すタイムチャートである。
【図１６】従来のスクリュープレスの図である。
【符号の説明】
【００８７】
１０　　　被圧搾物
１１　　　スクリュープレス
１２　　　濾過筒
１３　　　スクリュー軸
１５　　　排出口
１６　　　スクリュー羽根
１８　　　回転駆動装置
２０　　　電動機
２２　　　背圧板
２３　　　開閉装置
２９　　　圧力検出装置
３０　　　制御装置
３０ａ　　タイマー
３２　　　電流計
Ｏ　　　　開方向
Ｓ　　　　閉方向
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