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69 Verfahren zur Umwandlung von tierischen Exkrementen und Klirschlimmen in geruchlose Feststoffe.

@ Das Verfahren sieht vor, bei der Umwandlung von

tierischen Exkrementen und Klirschlimmen mit ho- § 8 30 38 11<—= ¥ R
hem, d.h. mit iiber 85 % Fliissigkeitsanteil, bei der die T 3 =
Stoffe mit trockenen Zuschlagstoffen, vorzugsweise riick- \1._| ® 42 [P —
gefiihrtem Trockengut gemischt werden, nach Verfor- LI 5 % ?F ) ) 3,
mung zu schiittfdhigen Presslingen mit einem Volumen 3‘1‘\: 75 2
iiberwiegend grosser als 30cm® in luftdurchlissiger Schiit- L L NV ,
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tung zu rotten. Die fiir die Herstellung der Presslinge vor- g 2 V7
geschlagene Strangpresse ist mit einer Formmatrize (2) I ol . -
mit wenigstens zwei jeweils durch einen Spalt getrennten §~ = - h\__\g/@/ oy 15
Matrizenteilen (4, 6) versehen, in denen einander gegen- 55’>\‘i o AU )
iiberliegende Lochabschnitte vorgesehen sind, die gemein- [: Y st vy 52 -
sam jeweils einen Matrizenkanal (12) bilden, wobei die W 1—-1%\ 612 2% %5 g}
Einldufe (16) der Matrizenkanile mit einem Einlaufwin- E I <__:

kel (@) kleiner als 45° gegen die Kanalachse gemessen aus-
gebildet sind.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Umwandlung von tierischen Exkre-
menten und Klirschlimmen mit hohem Fliissigkeitsanteil in
geruchlose Feststoffe, bei dem die Stoffe mit trockenen
Zuschlagstoffen gemischt und nach Verformung zu schiitt-
fahigen Presslingen in luftdurchléssiger Schiittung gerottet
werden, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Rotte Press-
linge verwendet werden, die ein Volumen iiberwiegend gros-
ser als 30 cm?® haben.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Presslinge in einer Schneckenpresse gepresst
werden mit einem Durchmesser von 30 bis 40 mm.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Presslinge mit einem axialen Loch gepresst
werden.

4. Strangpresse zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
den vorhergehenden Anspriichen 1 und 2, gekennzeichnet
durch eine Formmatrize (2) mit wenigstens zwei durch einen
Spalt (14) getrennten Matrizenteilen (4, 6), in denen jeweils
gegeniiberliegende Lochabschnitte vorgesehen sind, welche
die Matrizenkanile (12) bilden, wobei die Einldufe (16) der
Lochabschnitte mit einem Einlaufwinkel () kleiner als 45°
gegen die Kanalachse gemessen ausgebildet sind.

5. Strangpresse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einlaufe gekriimmt ausgebildet sind, wobei die
Tangente an die Kriimmung am Einlass des Auslaufes ge-
gen die Kanalachse einen Winkel kleiner als 45° aufweist.

6. Strangpresse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Matrizenkern (6) aus einer Mehrzahl von Kern-
scheiben (22, 24) zusammengesetzt ist und die gekriimmten
Einliufe an der ersten Kernscheibe (22) ausgebildet sind.

7. Strangpresse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Herstellung von gelochten Presslingen an einem
der Matrizenteile (22) plattenformige Halterungen (58) fiir
stangenformige Kerne (56) angeordnet sind, deren Riicken
(62) in Einlaufrichtung mit einem Einlaufwinkel kleiner als
45° gegen die Kanalachse ausgebildet ist.

8. Strangpresse nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kern (56) schwenkbar an der Halterung (58)
befestigt ist.

9. Strangpresse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass im Abstand vor dem Auslass der Matrizenkanile
(12) ein umlaufender Brechfinger (50) vorgesehen ist, der
an einer Buchse (46, 48) befestigt ist, die auf einer zentrisch
zur Matrize liegenden festen Achse (42) drehbar ist.

10. Strangpresse nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass auf der Buchse (46) im Abstand hinter dem Brech-
finger (50) ein Kettenrad (52) und zwischen dem Brechfin-
ger und dem Kettenrad eine Trennscheibe (54) vorgesehen
ist.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umwandlung
von tierischen Exkrementen und Klirschlimmen mit ho-
hem Fliissigkeitsanteil in geruchlose Feststoffe, bei dem die
Stoffe mit trockenen Zuschlagstoffen gemischt und nach
Verformung zu schiittfihigen Presslingen in luftdurchiés-
siger Schiittung gerottet werden. Unter hohem Fliissigkeits-
anteil im Sinne der vorliegenden Erfindung ist ein solcher
von iiber 85% des Gesamt-Volumens bzw. Gewichtes der
genannten tierischen Exkremente und Klidrschidmme zu ver-
stehen.

Versuche, ein derartiges aus der DE-OS 21 62 161 be-
kanntes Verfahren durchzufiihren, haben gezeigt, dass es
schwierig ist, nach diesem Verfahren einen selbsthaltenden

Rotteprozess durchzufiihren. Man ist daher dazu tiberge-
gangen, die Rotte in einem kriimeligen Gemenge durchzu-
filhren, das ein gleichmiissig verteiltes, feinporiges Luftvo-
lumen enthilt. Bei diesem Verfahren ist ein zufriedenstel-

s lender Rotteprozess in wirmeisolierten Reaktoren méglich,
wobei bei Fiillhthen, die fiir einen wirtschaftlichen Betrieb
erforderlich sind, eine Zwangsbeliiftung unerldsslich ist. Sie-
he diesbeziiglich auch DE-OS 23 16 476 - Grundl. Land-
technik Band 25, 1975, Nr. 2, Seiten 33 bis 64.

10 Die Umwandlung von tierischen Exkrementen und Klér-
schlimmen in geruchlose Feststoffe, die leicht handhabbar
sind und ein wertvolles organisches Diingemittel darstellen,
ist zwar eine Zielvorstellung des Umweltschutzes. Diese ist
aber nur realisierbar, wenn sie mit vertretbarem Anfwand

(s erreichbar ist. Dieses ist bei den bekannten Verfahren noch
nicht moglich. Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren zu schaffen, das mit geringem Aufwand durch-
fiihrbar ist.

Bei den Arbeiten an der Losung dieser Aufgabe wurde

»0 liberraschend festgestellt, dass bei einem Verfahren der ein-
gangs erwihnten Art ein mit hoher Zuverlassigkeit selbst
haltender Rotteprozess daduarch erreicht werden kann, dass
fiir die Rotte Presslinge verwendet werden, die ein Volu-
men {iberwiegend grosser als 30 cm® haben.

o5 Vorzugsweise werden die Presslinge in einer Schnek-
kenpresse gepresst mit einem Durchmesser von 30 bis 40
mm. Bei Presslingen mit grosserem Durchmesser hat es sich
dabei als zweckmissig herausgestellt, die Presslinge mit
einem axialen Loch zu pressen.

20 Ein besonderes Problem bei der Herstellung von Press-
lingen in Schneckenpressen besteht darin, dass die zu behan-
delnden Stoffe vielfach mit faserigen Stoffen durchsetzt
sind, beispielsweise ist bei tierischen Exkrementen im allge-
meinen ein Anteil an Haaren oder Federn, je nach Her-

35 kunft, enthalten. Derartige faserige Stoffe fiihren im allge-
meinen in kurzer Zeit zu einem Verstopfen tiblicher Matri-
zen.

Gemiss der Erfindung wird dieses Problem geldst durch
eine Formmatrize mit wenigstens zwei durch einen Spalt

40 getrennten Matrizenteilen, in denen jeweils gegeniiberlie-
gende Lochabschnitte vorgesehen sind, welche die Matri-
zenkanile bilden, wobei die Eintiufe der Lochabschnitte mit
einem Einlaufwinkel kleiner als 45° gegen die Kanalachse
gemessen ausgebildet sind.

45  Vorzugsweise sind die Einldufe gekriimmt ausgebildet,
wobei die Tangente an die Kriimmung am Einlass des Ein-
laufes gegen die Lochachse einen Winkel kleiner als 45°
aufweist. Der Matrizenkern besteht vorzugsweise aus einer
Mehrzahl von Scheiben.

so  Zur Herstellung von: gelochten Presslingen ist vorzugs-
weise an einem der Matrizenteile eine plattenformige Halte-
rung fiir einen stangenférmigen Kern angeordnet, deren
Riicken in Einlaufrichtung mit einem Einlaufwinkel kleiner
als 45° gegen die Lochachse ausgebildet ist. Vorzugsweise

ss ist der Kern schwenkbar an. der Halterung befestigt.

Zur Unterteilung der aus der Matrize austretenden Strén-
ge ist vorzugsweise im Abstand vor dem Auslass der Matri-
ze ein umlaufender Brechfinger vorgesehen. Vorzugsweise
ist der Brechfinger an einer Buchse befestigt, die auf einer

60 zentrisch zur Matrize liegenden festen Achse drehbar ist.
Als Antrieb ist zweckmissig auf der Buchse im Abstand
hinter dem Brechfinger ein Kettenrad vorgesehen, wobei
zwischen Brechfinger und Kettenrad eine das Kettenrad ge-
gen unmittelbare Verschmutzung schiitzende Trennscheibe

65 vorgesehen ist.

Die Erfindung ist im nachstehenden im einzelnen be-
schrieben und beziiglich der neuartigen Vorrichtung zeichne-
risch veranschaulicht.



Fig. 1 zeigt einen Lingsschnitt durch eine Formmatrize
gemiiss der Erfindung.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt lings der Linie II-II in Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine Endansicht in Richtung des Pfeiles III
in Fig. 1.

Fig. 1 zeigt eine Endansicht in Richtung des Pfeiles IV
in Fig. 1.

Ausgangsstoffe des Verfahrens sind tierische Exkremen-
te, insbesondere Fliissigmist oder Kldrschlimme, die mit
hohem Fliissigkeitsanteil anfallen. Die Ausgangsstoffe wer-
den in bekannter Weise mit einem Kohlenstofftriger ge-
mischt. Als Kohlenstofftriiger kommt dabei insbesondere
riickgefiihrtes Trockengut in Frage, das als Endprodukt des
Verfahrens anfillt. Durch Zufiihrung des Kohlenstofftri-
gers und/oder teilweise Entwisserung des Ausgangsmate-
rials und/oder der fertigen Mischung aus Ausgangsmaterial
und Kohlenstofftriger wird fiir die Mischung ein Feuchtig-
keitsgehalt von hichstens 60% eingestellt. Aus dem so ein-
gestellten Gemisch werden anschliessend Presslinge herge-
stellt, die ein Volumen von iiberwiegend mehr als 30 cm?
aufweisen, vorzugsweise ein Volumen von iiberwiegend 30
bis 50 cm®. Vorzugsweise werden die Presslinge mit einem
Durchmesser von 30 bis 40 mm und einer Linge von 40
bis 80 mm in einer Schneckenpresse gepresst. Im oberen
Durchmesserbereich werden die Presslinge vorzugsweise mit
einem axialen Loch gepresst. Die Presslinge werden an-
schliessend in loser Schiittung gerottet.

Bei Versuchen mit Presslingen, dei mit fliissigem Hiih-
nermist als Ausgangsprodukt und riickgefiihrtem Trocken-
gut als Zuschlagstoff hergestellt wurden, wurden die Press-
linge in loser Schiittung in einen Reaktor mit einer Schiitt-
héhe von 5 m eingegeben. Es wurde dabei festgestellt, dass
die Rotte nahezu spontan einsetzte. Bereits wenige Stunden
nach der Fiillung des Reaktors setzte die Erwirmung der
Presslinge ein. Das fiir die Rotte erforderliche Sauerstoff-
angebot konnte durch natiirlichen Zug des Reaktors bei der
Rotte sichergestellt werden. Es erwies sich sogar als notwen-
dig, die Luftzufuhr durch den am Boden des Reaktors vor-
gesehenen Lufteinlass zu drosseln. Damit ist es bei dem
erfindungsgemissen Verfahren méglich, im Reaktor auf
kiinstliche Beliiftung jeglicher Art und auf zusitzliche Sauer-
stoffgaben zu verzichten und durch Regelung des natiirli-
chen Zuges optimale Bedingungen fiir den Rotteprozess ein-
zustellen.

Fiir eine Rotte mit nahezu vollstindiger Geruchsbeseiti-
gung und Keimabt6tung erwies sich eine Durchlaufzeit von
3 Tagen, bei einer iiber 2 Tage anhaltenden Temperatur
von iiber 65°C, die ohne Schwierigkeiten erreicht wurde, als
ausreichend.

Sehr gute Ergebnisse wurden weiter erzielt bei Ablage-
rung der Presslinge in lockerer Schiittung auf einem Beliif-
tungsrost. Auch hierbei setzte der Rotteprozess bereits nach
kurzer Lagerungszeit ein und fiihrte zu der angestrebten Rot-
te der Schiittung.

Es besteht weiter die Mdglichkeit, die Presslinge in mit
Siebbdden versehene Container einzufiillen, in denen dann
die Rotte stattfindet. Diese Container weisen einen Sieb-
boden auf, durch die die fiir die Rotte erforderliche Luft
eintritt. Die fiir die Rotte vorgesehenen Container kénnen
dabei gleichzeitig als Transportbehilter verwendet werden.

Bei dem erfindungsgemissen Verfahren ist es maglich,
die fiir die Durchfiihrung des Verfahrens erforderliche ma-
schinelle Anlage sehr kompakt zu bauen. Bei der Verwen-
dung von riickgefiihrtem Trockengut als Zuschlagstoff sind
vorzusehen eine Hammermiihle zur Zerkleinerung des Trok-
kengutes, ein Mischer zum Mischen des Trockengutes mit
dem Ausgangsstoff und eine Schneckenpresse zur Herstel-
lung der Presstinge.
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Da das zu verabeitende Gut vielfach fasringe Bestandtei-
le enthilt, beispielsweise Haare oder Federn, kommt es bei
Lochdiisen, wie sie iiblicherweise bei Schneckenpressen
Verwendung finden, schnell zu Verstopfungen, die zur einer

5 unvolistindigen Ausbildung der Presslinge Verstopfungen
der Matrize und Uberlastung der Schneckenpresse fiihren.
Diese Probleme werden bei einer erfindungsgemsssen Loch-
matrize vermieden, wie sie in der anliegenden Zeichnung
veranschaulicht ist.

10 Die in der Zeichnung dargestellte Matrize 2 weist ein
Matrizengehiuse 4 und einen Matrizenkern 6 auf. Das Ma-
trizengeh#use 4 ist mit einem Befestigungsflansch 8 verse-
hen, mit dem es am Auslassende an der Schneckenpresse
befestigbar ist.

15 Die Matrize 2 weist konzentrisch zur Achse 10 eine Viel-

zahl von Matrizenkanilen 12 auf, die unmittelbar neben-
einander liegen und jeweils iiber Spalte 14 miteinander in
Verbindung stehen, deren eine Wand durch das Gehiuse 4
und dessen andere Wand durch den Kern 6 gebildet ist.

Die Matrizenkanéle 12 werden also jeweils durch Ausneh-
mungen an der Innenwandung des Matrizengehiuses 4 und
auf dem dusseren Umfang des Matrizenkernes 6 gebildet.
Die Einldufe 16 zu den Matrizenkanilen sind jeweils trich-
terférmig ausgebildet, vorzugsweise mit einem Einlauf-
winkel kleiner als 45°, gegen die Achse der Matrizenkanile
gemessen. Vorzugsweise sind die Einliufe gekriimmt aus-
gebildet, wobei die Tangente an die Kriimmung am Be-
ginn des Einlasses gegen die Achse des Durchlaufes ge-
messen unter einem Winkel kleiner als 45° liegt. Der Aus-
sendurchmesser des Einlauftrichters 16 entspricht dem In-
nendurchmesser des Gehéuses 18 der Schneckenpresse,
wihrend der Innendurchmesser des Einlauftrichters 16 dem
Aussendurchmesser der Schneckenwelle 20 entspricht. Der
Matrizenkern besteht aus einer Mehrzahl von Kernscheiben
22, 24, von denen die Kernscheibe 22 die innere Kontur
des Einlauftrichters 16 trigt, wihrend die Kernscheiben 24
gleich ausgebildet sind. Die Kernscheiben sind durch Arre-
tierungsstifte 26 gegen Verdrehen gesichert. Sie werden
durch eine zentrische Schraube 28 zusammengepresst, die in
ein Gewinde in der Kernscheibe 22 eingeschraubt ist.
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Die Linge der Matrizenkandle lasst sich durch die An-
zahl der Kernscheiben 22 einstellen. Es konnen auch Kern-
scheiben 22 mit unterschiedlichen Durchlassquerschnitten
verwendet werden. Auf diese Weise léisst sich die Matrize
den jeweiligen Betriebs- und Stoffbedingungen anpassen.

Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die Matri-
zenkanile mit einem Kreisquerschnitt dargestellt. Zur Ver-
grosserung des Durchsatzes kann es zweckmissig sein, die
s0 Ausnehmungen im dusseren Matrizengehiiuse durch Ein-

schluss eines Teiles der Zwickelquerschnitte in den Durch-
lassquerschnitt zu vergréssern.
Das Matrizengehduse 4 weist am Auslassende drei
Flanschfinger 30 auf. In Abstand vor dem Auslassende des
55 Matrizengehduses 4 ist ein mit drei Flanschfingern 32 ver-
sehener Triger 34 vorgesehen, der iiber Schrauben 36 und
Abstandshiilsen 38 mit den Flanschfingern 30 des Gehiuses
4 verbunden ist. Zentrisch in dem Triger 34 ist eine Boh-
rung 40 vorgesehen, durch welche die Schraube 38 gefiihrt
60 ist. Zwischen dem Triger 34 und dem Matrizenkern 6 ist
eine Distanzbuchse 42 vorgesehen, die sich iiber eine Schei-
be 44 gegen den Endring des Matrizenkernes abstiitzt. Da-
mit wird der Matrizenkern {iber die Buchse 42 und die
Scheibe 44 gegen den Triiger 34 verspannt. Die Axialkriifte
ss werden iiber die Schrauben 36 auf das Matrizengehsiuse 4
iibertragen.
Auf der Buchse 32 ist drehbar eine Buchse 46 gelagert,
auf der iiber einen Befestigungsring 48 ein Brechfinger 50
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befestigt ist. Dieser Brechfinger 50 liegt in einem Abstand
vor den Miindungen der Matrizenkanile 12, der der ge-
wiinschten Linge der Presslinge entspricht. In der Néhe
{iber eine Antriebskette in Umlauf versetzt wird. Zwischen
des Trigers 34 ist auf der Buchse 46 ein grobverzahntes

_ Kettenrad 52 befestigt, iiber das die Buchse 46 und damit
der Brechfinger 50 von einem aussenliegenden Kettenantrieb
dem Brechfinger 50 und dem Kettenrad 52 ist auf der
Buchse 46 eine Scheibe 54 befestigt, durch die eine unmit-
telbare Verschmutzung des Kettenrades durch die Presslinge
vermieden wird. Fiir die Herstellung von Presslingen fiir das
erfindungsgemésse Verfahren betrigt der Durchmesser d der
Matrizenkanile 12 etwa 30 bis 40 mm und der Abstand a
zwischen der dusseren Stirnseite des Matrizengehéuses 4
und dem Brechfinger 50 etwa 40 bis 80 mm.

Bei Presslingen mit grosserem Durchmesser ist es er-
wiinscht, die Presslinge zur Vergrdsserung der freien Ober-
fliiche zu lochen. Zu diesem Zweck kann die Matrize 2 mit
Lochdornen versehen sein. Fiir die Lochdorne 56 sind an
der Kernscheibe 22 zentrisch zu den Matrizenkanilen 12
radial vorstehende plattenformige Halterungen 58 vorgese-
hen. Die Lochdorne 56 sind mit den Halterungen 58 vor-
zugsweise iiber Gelenkstifte 60 schwenkbar verbunden. Der

Riicken 62 der Halterungen ist wiederum in Einlaufrichtung
abgeschrégt.

Durch die die einzelnen Matrizenkanile 12 verbindenden
Spalte 14 und den Einlasstrichter 16 sowie die abgeschragten

s Riicken 62 der Halterungen fiir etwa vorgesehene Lochdor-
ne konnen fasrige Bestandteile des zu verpressenden Gutes
ungehindert in die Matrizenkanile eintreten und durch die
Matrize hindurchgelangen, auch dann, wenn sich die Fa-
sern durch zwei oder mehr benachbarte Presslinge hindurch

10 erstrecken. Beim Abbrechen der Presslinge durch den Brech-
finger 50 werden diese Fasern in der Mehrzahl der Fille
aus einem der von der Faser durchzogenen Presslinge her-
ausgezogen. Es ist aber auch fiir die weitere Verarbeitung
der Presslinge unerheblich, wenn diese iiber derartige Fa-

15 sern miteinander verbunden bleiben.

Mit der erfindungsgeméss ausgebildeten Lochmatrize
ist es also moglich, auch relativ stark mit Fasern durchsetzte
Giiter kontinuierlich und ohne Gefahr einer Verstopfung der
Matrize zu verpressen.

50 Zum Schutz der Lagerung der Buchse 46 ist der Ring 44
vorzugsweise an seinem Husseren Umfang mit einem das
Ende der Buchse 46 iibergreifenden ringformigen Flansch
versehen, wie er in der Zeichnung dargestellt ist.
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