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• Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 
-~ 

\..../5 

Feuchte Abfalle slnd sowohl hinsichtlich ihrer Handhabung als auch Beseitigung problematisch. Dies gilt 
insbesondere ftlr Klirschlamm aus kommunalen und lndustrlellen Kllranlagen. Vor einigen Jahren wurden 
die kommunalen Klirschiamme nach teliweiser Behandlung wle Faulung, Pasteurisierung, Hygienisierung 
usw. vieler Orts der Landwirtschaft durch Austragung zugefUhrt. Dies kann auf die Dauer nicht praktiziert 
werden. GrOnde dafOr sind die unumginglichen Belastungen des Schlammes durch Schwermetalle und 
andere Problemsubstanzen, die sich nach der Ausbringung in Boden und im Grundwasser absetzen. 

10 Aus der VQrgenannten Problematik lassen sich folgende Forderungen herleiten. 
Die vorhandene Problematik feuchter Abfalle umweltfreundllch und 6konomisch vertretbar zu losen. 
Den feuchten Abfall kostengOnstig in eine Form umzusetzen, dalJ er genutzt warden und anschlielJend 

mit vorhandenen Technologlen in Energia umgewandelt warden kann. 
Gemeinsame Ausnutzung der sowohl im festen Abfall (MOii) als auch im feuchten Abfa{I wie KU!r-

15 schlamm sowle landund forstwirtschaftliche Abffille vorhandene Energia. 
Umwandlung des feuchten Abfalls in lager- und transportfiihige Energleprodukte. 
Aufbereitung der Energieprodukte reglonal-dezentral und Nutzung derselben zentral, was okonomisch 

am optlmalsten erscheint. 
Es ist bekannt, Abfall zu PrelJlingen zu verarbelten, um z.B. elne Volumenverrlngerung, eine Verbesse-

20 rung der Stapel- bzw; Lagerfihigkeit und eine Verelnfachung des Transports z.B. zwecks WeiterfUhrung zu 
einer Verbrennungsanlage zu erreichen. Dabei unterscheldet man zwischen PreBverfahren mit verhfiltnlsml­
.Big niedrigem Druck und PreBverfahren mit verhaltnlsmiBlg hohem Druck. Im ersten Fall ist es Oblich, die 
Pre.Blinge In einem Geblnde zu verarbelten, d.h., In Binder, Seilen oder Geflechte zu blnden. Im zweiten 
Fall ist ein Gebinde des Presslings nicht notwendlg, weil aufgrund der hohen Verdichtung elne erhebllche 

25 Materlalverfestigung eintritt, aus der sich feste Pre.Blinge ergeben. 
Aus WO-A-8 103 029 ist ein Verfahren zur Herstellung von Blocken aus fasten und flOssigen Abfallen 

bekannt. Bei diesem Verfahren warden die gemlschten Abf§lle unter leichtem Formdruck zu Blacken 
geformt. Zur Endtrocknung dieser Produkte wlrd ein aerober Fermentations- bzw. Kompostierungsproze.B 
durchgeftlhrt. Die auf dlese Weise hergestellten Blocke mOssen bis zu 20 Tage gelagert werden, um durch 

30 die biologlschen Prozesse die gewUnschte Endfeuchte zu erreichen und um brennfahig zu sein. 
Die Herstellung von Pre81ingen aus feuchtem Abfall 1st deshalb schwierig, well die Feuchtfgkeit bzw. der 

Wassergehalt des Abfalls zu reduzieren ist. Dies gilt insbesondere fOr Pre81inge, die ohne Gebinde gepreBt 
werden, well ein hoher Feuchtlgkeitsgehalt die Festigkelt des Presslings beeintrachtlgt. Dies gilt auch tor 
vorerwahnte verschnUrte PreBllnge, wail an die Festigkeit der VerschnOrung erhebllch hohere AnsprOche 

35 gestellt warden. 
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Die Reduzierung der Feuchtigkeit des Abfalls kann auf verschiedene Weisen errelcht warden. 
Eine erste M6glichkeit besteht darin, den Abfall zu entwassem, was belm Pressen geschehen kann. 

Dlese Methode la8t slch nur mit besonderen PreBvorrlchtungen mit Entwasserungs6ffnungen durchfUhren, 
wobei mit Schwlerigkeiten aufgrund von Verstopfungen zu rechnen ist. Aullerdem ffillt Abwasser an, tor 
dessen Abfahrung und ggf. Deponierung zu sorgen ist. Ferner k6nnen mit dem Abwasser brennbare 
Bestandteile entweichen, was insbesondere fUr solche P~llllnge von Nachteil ist, die als Brennstoff dfenen 
sollen. 

Es ist auch mogllch, die feuchtigkeit von feuchtem Abfall thermisch in dafUr geeigneten Vorrlchtungen 
unter Einsatz von zusatzlicher Warme herabzusetzen. Dlese Trocknungsart ist kostenintensiv. . 

Der Feuchtlgkeitsgehalt von Abfall kann sowohl durch die Zusammensetzung des Abfalls bestimmt sein, 
als auch durch au8ere EinflUsse, z.B. Regen. 

Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs bezeichneten Art so welterzubil­
den, daB feuchter Abfall ohne Trocknung zu Pre.Bllngen gepresst warden kann. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden M~rkmale des Ansprllchs 1 gelost. 
Bei beiden erflndungsgemallen Verfahren wird der feuchte ggf. zerklelnerte Abfall mit Trockenstoff 

(Tragennaterial) vermischt und somit ohne Trocknung auf einen Feuchtlgkeltsgehalt gebracht, der sich filr 
das Verpressen zu PrelJlingen eignet. Das erfindungsgema/Je Verfahren eignet sich lnsbesondere ftlr 
organischen Abfall, weil bei einem solchen die Feuchtigkeit der durch das erflndungsgemaBe Verfahren 
hergestellten Pre.Blinge verhaltnlsma/3ig grolJ 1st. Die so hergestellten Prellllnge stellen einen hochwertigen 

55 Brennstoff dar, der in bekannten Feststoffeuerungen tar Schnitzel oder Spane und/oder Rost- oder 
Kohlefeuerungen eingesetzt warden kann. 

Zwecks befrledlgender Vermischung des feuchten Abfalls mit dem Trockenstoff bedarf es einer 
verhaltnlsmti.IJig kleinen Teilchengrolle bei letzterem. Bel klelnstOckigem feuchten Abfall sollte die Teilchen-
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groBe des Trockenstoffs im wesentlichen nlcht groBer als die TeilchengroBe des teuchten Abtalls sein. Der 
Feuchtigkeitsgehalt des trockenen saugfahigen Stoffs sollte vorzugsweise etwa 5 % oder weniger betragen. 
Es ist ermittelt worden, daB sich bei den erfindungsgemaBen Verfahren zur Herabsetzung des Feuchtig­
keitsgehalts faser-, flocken- und/oder blattformige Stoffa besonders gut eignen. Vorzugsweise warden 

s organische Trockenstoffe dam feuchten Abfall beigemischt. Dabei ist es von Vorteil, faser-, flockenund/oder ... 
blattf<Srmige Stoffa in Form von Abfallen zu verwenden, und insbesondere solche Stoffa zu verwendan, die 
gem§.8 Anspruch 1 durch einen AufbereitungsprozeB aus Abfall gewonnen worden sind, wie faser-, 
flockenund/oder blattformige Stoffa aus organischen Substanzen, Papier und/oder Kunststoff. Auf diese 
Weise bedarf es keiner zusatzlichen Stoffa, sondern die PreBlinge warden insgesamt aus Abfall hergestellt. 

10 was dam allgemeinen Problem der Abfallbeseltlgung vortellhaft Rechnung tragt und die Festigkelt sowie 
Brennbarkelt der Pre/Jlinge verbessert. 

Das erfindungsgem§.Be Verfahren eignet slch auch zur Beseitigung bzw. kommerziellen Verwertung der 
in den Anspruch 2 angefOhrten Abfalle bzw. Zustitze, insbesondere von KIEirschlamm, wobei sich PreBlinge 
herstellen lassen, die sich vorzOglich fClr die Verbrennung eignen, wobei Im feuchten Abfall und/oder im 

15 Trockenstof~ ein gewlsser Anteil Kunststoff enthalten sein kann, der sich fflr die Verbrennung eignet. 

20 

25 

Die Elnmischung van Kalk hat den Vortell, daB es belm Pre/Jvorgang als Bremsmittel inm~rhalb der 
Matrlze wirkt und so einen zusatzlichen Wlderstand aufbaut und dadurch Prel31inge mit einer hoheren 
Dlchte bzw. einem hoheren spezifischen Gewicht entstehen. 

Es ist auch vorteilhaft, Natron bzw. -lauge in den Abfall einzumlschan, die als Weichmacher und 
Korrosionsmittel auf diverse wachs- oder harzhaltige und sprode Telle wirkt, wodurch sich diese Teile 
verdlchten und besser verbinden !assen. 

Um Abfall ohne besondere Nachbahandlung zu verhaltnismalJlg stabilen PreBlingen verpressen zu 
konnen, sollte der Feuchtigkeltsgehalt des Abfalls vor dam Pressen gemaB den Anspruch 1 im Bereich von 
etwa 15 % liegen, wodurch sich nach dam Pressen elne Rest- bzw. Produktfeuchtigkeit von etwa 7 - 9 % 
ergibt. Hierdurch warden verhaltnfsmaBlg stabile PreBlinge erhalten, die ggf. nur auszukUhlen brauchen und 
somit ohne wesentliche. Nachbehandlung der weiteren Verwendung, einem Transport oder unmittelbar der 
Verbrennung zur Verfugung stehen. Dies gilt insbesondere tar das Verpressen von Abfall zu verhaltnism§.­
Big kleinen PreBlingen. In einem solchen Fall ist vor dem Verpressen fflr eine ge2lelte Zerklelnerung zu 
sorgen. 

30 Baim Verfahren gema/3 Anspruch 1 1st nach dem Pressen elne besondere Nachbehandlung der 
Pre/Jlinge mogllch, namlich eln aerober Fermentatlonsproze/J, der zu elner bfogenen Trocknung aufgrund 
Selbsterhitzung der PreBllnge fOhrt, wobei die PreBlinge verpilzen. Hlerdurch wird die Festlgkeit und 
deshalb auch Stapelbarkelt der Prellllnge wesentllch vergrollert. FOr die aerobe Fermentation eignen sich 
insbesondere Prefllinge mit elnem Feuchtigkeits- bzw. Wassergehalt von etwa 25 - 75 %, vorzugsweise 

35 etwa 40 - 60 %. Dieser Wassergehalt latJt slch dadurch errelchen, daB die Pre/Jlinge mlt einer gerlngeren 
Pre/Jkraft gepreBt werden, wobei die PrefJkraft In Abhangigkelt des Wassergehalts zu bemessen ist. Bel 
einem Wassergehalt, insbesondere an der oberen Grenze des vorgenannten Bereichs ist die Festigkeit und 
somit auch die Stapelbarkelt der Prelllinge geringer, als wie vorbeschrieben mit einer grolleren PreBkraft 
aus einer Materialmenge mit einem WassEirgehalt von etwa 15 % gepreBte Prel31inge, jedoch erhalten die 

40 Pre/Jlinge mit dam hoheren Wassergehalt eine ausrelchende Festlgkelt durch die biogene Trocknung und 
die Verpilzung. Auf dlese Weise kann PreBenergie efngespart warden. 

Im ersten Fall {etwa 25-75% Wassergehalt) eignet sich eine Flachenpressung von atwa 400 - 500 
Nlcm2 sehr gut. Im 2weiten Fall {etwa 40-60% Wassergehalt) sind gute Ergebnisse mit einer Flachenpres­
sung von etwa 60 - 100 N/cm2 erzielt worden. 

45 Aufgrund der geringeren Festigkeit der Pre/Jlinge Im zweiten Falla ist eine quaderformige Form der 
Pre/Jllnge zu bevorzugen, um trotz der verhiiltnismiBig gerlngen Festigkeit elne Stapelbarkeit der PreBllnge 
fUr den aeroben FermentatlonsprozeB zu erreichen, fOr den die PreBllnge in bis zu 5 Lagan ilberelnander 
gestellt warden konnen, wobei wenigstens zwischen horizontal nebeneinander angeordneten PreBllngen 
einen Spalt vorzusehen, aufgrund dessen der vorbeschriebene GtirprozeB und die Verdampfung stattfinden 

so konnen. Wasser oder Feuchtigkeit wird wahrend dieses Prozesses nicht zugefilhrt. Bel Versuchen hat es 
sich gezeigt, da/3 sich Pre/Jlinge mit einer GrundfHlchengr<SBe von etwa 250 x 800 mm und einer H<She von 
etwa 200 mm gut eignen. 

Der vorerwahnte feuchte Abfall bzw. die vorerwahnten Stoffa warden durch das erflndungsgemiiBe 
Verfahren somit zu wertvollen PreBllngen verarbeitet, die als Brennstoff welterverwendet werden konnen 

55 und die nachstehende Zusammensetzungen aufweisen konnen. Elnige Beisplefe: 
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Variante 1 Nassteile mit 40% H2o Trockenstoff m1t 2% H2o 
Nassteile: Hackschnitzel od. Rinde od. Sagespline usw. 

\_) 5 11 350 kg inkl. 140 kg H20 ) 

\. ... ./ 

Trockenstoff 650 kg inkl. 13 kg H2o ) = 15,3% Pressfeuchtig-
keit 

10 H2o Verl~st beim Pressen 80 kg = 7,3% Produkte­
feuchtigkeit 

15 

20 

25 

30 

35 

Variante 2 
Nassteile: 

Nassteile mit 25% H2~ 
wie oben 

Trockenstoffe mit 5% H2o 

II 

Trockenstoff e 
500 kg inkl. 
500 kg inkl. 

H2o Verlust beim Pressen 

125 kg H20 
25· kg H20 

80 kg = 

15% Pressfeuchtigkeit 

7% Produkte -
feuchtigkeit 

Variante 3 Nassteile mit 70% H2o Trockenstoffe mit 2% H2o 
Nassteile: Weichpflanzen, Graser, Trester aus Brennereien usw. 
11 200 kg inkl. 140 kg H20 ) = 15,6% Pressfeuchtigkeit 
Trockenstoffe 800 kg inkl. 1~ kg H20) 

H2o Verlust beim Pressen 80 kg = 7,6% Produktefeuchtigkeit 

Variante 4 Nassteile mit 80% H2o Trockenstoffe mit 2% H2o 
Nassteile: Hygienisierter Klirschlanm aus Kliranlage 
11 180 kg inkl. 144 kg H2o ) 
Trockenstoffe 820 kg inkl. 16.4kg H2o ) = 16,4% Pressfeuchtigkeit 

\._,t 40 H2o Verlust beim· Pressen 80 kg = 8,4% Produktefeuchtigkeit 

Variante 5 Nassteile mit 78% H2o Trockenstoffe mit 2% H2o 
46 Nassteile: wie oben Var. 4 

•• 210 kg inkl. 163 kg H2o ~ 
Trockenstoffe 760 kg inkl. 15 k-g H2o_ = 17,8% Pressfeuchtigkeit 
Kalk 30 kg 

50 
H2o Verlust beim Pressen 90 kg = 8,8% Produktefeuchtigkeit 

Bel alien aufgezelgten Beispielen (Varianten) kann Kalk zugesetzt oder eingemlscht warden. Ebenso 
55 kann bei dam Beispiel 5 Kalk weggelassen warden. Kalk wird in der Regel in elner Menge von 3 Gew.-% 

bezogen auf das Mischgut zugemischt. 
Anstelle van der vorg. Kalkzusetzung kann auch eine 30 %ige Natronlauge zugesetzt warden. 
Im folgenden warden weltere durch die Erflndung erzielbare Vortelle kurz angefOhrt. 
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Samtllche leicht, mittel und stark feuchte Bio-Massen, die slch ff.Ir Heizzwecke eignen und in ihrer 
natOrlichen Form nicht oder nur schwer verweridbar anfallen, konnen in ein auf gewOnschte Feuchtigkeit 
eingestelltes, lagerfahiges und kommerziell verwertbares Heizprodukt fester Form umgewandelt warden. 
Samtliche NaBteile mit den unterschiedlichsten Feuchtlgkeiten konnen sofort nach Anfallen der einzelnen 

s Komponenten verarbeitet warden. Es wird die Feinzerklelnerung der Na/lteile auf die filr die Verpressung 
verlangte GroBe ohne Vortrocknung durch maschlnelle Einrichtung oder Langzeitlagerung ermoglicht. Es 
wird die Verpressung von vorhandenen NaBteilen wie Schlamme, Sllgespane usw., die in Felnform anfallen, 
ermoglicht, ohne da/J sie erst vorgetrocknet warden. Sperrige Na/lguter konnen ohne teilweise Verrottung 
aut einen kleinen Raum mlt hoher Energiedlchte gebracht warden. Schlamme konnen ohne Vortrocknung 

10 insbesondere zu Heizprodukten verpresst warden. Leicht verrottbare Bio-Massen konnen ohne thermische 
Behandlung in haltbare lagerfahige Produkte umgewandelt warden. Die Produkte sind in jeder Feststoffeue­
rung einsetzbar, selbst in vollautomatischen Feuerungsanlagen, die lastabhangig betrieben warden. Erst­
mals k6nnen Klarschlamme aus Klaranlagen ohne gro/len Energieaufwand In trockene haltbare Brennstoffe 
umgesetzt warden. Die Erfindung ermoglicht eine neue Rohstoffgewinnung, indem viele bis jetzt verlorene 

15 Biomassen elnzeln mit Trockenstoff oder ineinander und mit Trockenstoff vermischt zu einem asthetlschen 
und in seiner Weiterverwendung gleichbleibenden Brennstoff gewonnen warden, der zur Entsorgung und 
zur Energie-Elnsparung einen wesentllchen Beitrag in Form von Alternativ·Energie leistet und somit den 
lnteressen der Allgemeinheit beachtllche Dienste leistet. An Orten, wo bereits entsprechende Helzanlagen 
vorhanden sind, konnen Kommunen ihre elgenen Anlagen wie Schulen, Bider, Verwaltungen mit nach der 

20 Erfindung hergestellten Alternatlv-Brennstoffen krisensicher und wlrtschaftlich lnteressant betreiben. 
Nachfolgend wird die Erfindung anhand. von In einer schematischen Zelchnung dargestellten bevorzug­

ten Austahrungsbeispielen beschrieben. Es zeigt 
Fig. 1 einen Laufpfan zum Hersteflen von Pre/Jllngen aus feuchten organlschen Abfiilfen; 
Fig. 2 einen Laufplan mr eine abgewandelte Herstellungsart; 

2s Fig. 3 eine Tabelle ihrer Mlschungsverhaltnisae von PreBlingen; 
Fig. 4 einen nach dem erfindungsgemaBen Vertahren hergestellten PreBling in perspektivischer 

Darstellung, 
Fig. 5 und 6 Stapelanordnungen filr Pre/llinge; 
Fig. 7 eine Lageranordnung fOr die Nachbehandlung der PreBlinge; 

30 Fig. 8 ein Endlager tar die PreBllnge. 
Der auf elnem Lagerplatz 1 liegende Grob-Abfall 2 wle Nallholz, Straucher, Stauden usw. wird mittels 

elner andeutungswelse dargestellten Forderelnrichtung 3 einem Vorzerkleinerer 4 aufgegeben, der daraus 
Hackschnitzel oder Grobspane herstellt, die anschlle/Jend mlttels elner F<Srdereinrichtung 5 einem Bunker 
oder Silo 6 zugefOhrt warden. Glelchzeitig kann dam Siio 6 unter Umgehung des Vorzerkleinerers 4 auch 

35 kleinstOckiger Abfall 7 aus Plantagen und Landwlrtschaft oder Parkanlagen zugefilhrt warden. Das Siio 6 ist 
mit elner Austragungss-und Dosiereinrfchtung (nicht dargestellt) ausgerOstet, die es ermogllcht, mittels einer 
Fordereinrichtung 9 einen Nachzerkleinerer 11 In Form einer FeinmOhle gleichmaBfg und kontlnuierllch zu 
beschicken. 

Der Nachzerkleinerer 11 ist elne handelsUbllche Hammer-, Schlag- oder Prall·MUhle mlt elnem klassle-
40 renden Siebeinbau (Lochwelte 8 mm im Durchmesser). Der Nachzerkleinerer 11 hat die Aufgabe, das tails 

vorgebrochene und tails kleinstuckige Material aus dem Siio 6 in die gewUnschte Endgro/3e von ca. a mm 
zu bringen. 

Aus einem Silo 12 kann dem Nachzerklelnerer 11 mittels einer F6rderelnrichtung 13 ein Trockenstoff 
blatt·bzw. faserf6rmige Materials 14 aufgegeben warden. Das Fasermaterlal 14 liegt unter der gewUnschten 

45 KorngroBe und belastet somit den Zerklelnerer 11 nlcht, bezweckt aber, dall das bairn Zerkleinern 
frelwerdende Wasser aus den Feuchtteilen zum groBen Tail aufgenommen und aus dem Zerkleinerer 
abgefOhrt wird. Die Mengenzugabe des Fasermaterials 14 richtet sich nach dem Feuchtigkeitsgehalt des 
vorhandenen feuchten Abfalls. Es wird eln Feuchtigkeitsgehalt ·1m Bereich von ca. 15 o/o angestrebt. Bei 
diesem Feuchtigkeitsgehalt warden Verklebungen im Zerkleinerer verhindert. 

50 Bei dam Fasermaterlal 14 handelt es sich vorzugsweise um ein Material, das durch elnen Aufberei-
tungsproze/l aus Abfall gewonnen wird. Hierzu eignen sich mehrere, Orta-Vertahren, wozu aut das DE­
Patent 31 05 597 und die DE-Patentanmeldung P 36 14 325.1 sowie P 36 14 324.3 und auf das zweite 
AusfOhrungsbeispiel verwiesen wird. Auf diese Vertahren wird Bezug genommen. Das Fasermaterlal 14 
waist einen Feuchtlgkeitsgehalt von etwa 5 o/o auf und 1st somlt stark saugtahig. 

55 Der Nachzerkleinerer 11 1st durch eine Fordereinrichtung 15 mit einer Aufgabevorrlchtung 16 tar elne 
Pellet- und/oder Brlkettpresse 17, 18 verbunden, wobei die Aufgabevorrichtung 16 durch eine Spelsesch· 
necke gebildet sein kann. 

Zwischen dem Silo 12 und der Aufgabevorrichtung 16 besteht elne dire!cfe Fordereinrlchtung 19, die es 
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ermoglicht, dann wenn kelne oder wenig Nassteile im Abfall vorhanden sind, das fasertormige Material 14 

direkt und alleine zu verpressen. 
Der Aufgabevorrichtung 16 ist ein Bunker 21 zur Aufnahme von eingedlcktem Klarschlamm aus 

Klaranlagen vorgeordnet, der durch eine Fordereinrichtung 23 mit der Aufgabevorrlchtung 16 verbunden ist 

In der Fordereinrichtung 23 ist ein Mischer 24 angeordnet, der durch eine Fordereinrichtung 25 auch mit 

dem Silo 12 verbunden ist. Im Mischer 24 warden Klarschlamm und das Trocknungsmlttel aus dem Silo 12 
miteinander vermischt und zur Aufgabevorrichtung 16 gefordert. Der Mischer 24 1st ein handelsUbliches 

Gerst und vermag kontinuierlich zu arbeiten. Den Fordereinrichtungen z.B. 9, 13, 15, 19, 23, 25 1st jeweils, 

z.B. bei 26, eine nicht dargestellte Dosiereinrichtung zugeordnet Es ist somlt moglich, alle Komponenten, 

10 namlich den Abfall aus dem Silo 6, das Fasermaterial aus dem Silo 12, den Klarschlamm aus dem Bunker 

21, die Mlsch·ung aus dem Nachzerkleinerer 11 und die Mischung aus dem Mischer 24 einzeln oder 

vermischt der Aufgabevorrichtung 16 dosiert zuzufUhren, der aullerdem Zuschlagsstoffe wie Kalk und/oder 

Natron, die ihr durch Fordereinrichtungen 27, 28 aus Behiltern 29, 31 dosiert zufUhrbar slnd, einmlscht und 

zur Presse bzw. zu den Pressen 17, 18 fordert. Auf diese Weise 1st ein insbesondere vom Nachzerkleinerer 

15 11 und vom Mi!.;:her 24 unabhangiger Leistungsausglelch mogllch. Zurn Zwack der Zuschlagsstoffe wird 

20 

auf eingangs angefUhrte Wirkungen verwiesen. . 

Die die Aufgabevorrichtung 16 bildende Spelseschnecke ist eine handelsObliche Palettenschnecke von 

etwa 3 m Lange und darUber. Dies bewirkt, dall die Materialien einschliel311ch der evtl. eingebrachten 

Zuschlagsstoffe intensiv durchmischt warden. 
Das In die Presse 17 eingebrachte Material wird unter hohem Druck in der vorhandenen Matrize in 

Verblndung mit dadurch entstehender Reibungswarme zu den gewUnschten Prellllngen (Pellets) in beliebi· 

ger Grolle zwlschen 6 bis 20 mm Durchmesser und Uingen zwlschen 10 bis 30 mm geformt. 

In der Presse 18 !assen sich Briketts mlt gro/Jeren Massen bzw. Abmessungen, z.B. mit Durchmesser 

zwischen 40 und 100 mm u .• 1d Uingen zwischen 200 und 300 mm herstellen. Die Aufbereiturgsart der 

as pressff:ihlgen Bio·Massen bleibt dieselbe. Die ZufOhrung zu den Pressen 17, 18 konnen gleichzeitig oder 

jeweils auch einzeln erfolgen. 

30 

35 

Von der oder den Pressen 17, ·ta gelangen die hei/Jen Pre/.llinge zu einer KOhlzone oder zu einer 

Ktihleinrichtung 32, in der die Pre/.llinge auf die Umgebungstemperatur abgekUhlt warden. Dabei tritt auch 

die endgulttge Aushartung der im warmen Zustand noch weichen Pre/.llinge ein. 

Die Ktihleinrichtung 32 1st ebenfalls elne auf dem Markt erhlltllche Maschlne. Nachdem die Pre/.lilnge 

gekOhlt worden sind, konnen sie elngelagert und/oder verpackt und/oder dem Konsumenten 

(Verbrennungsanlagen) Oberliefert warden. 
Die PreBlinge verlassen die Vorrichtung bzw. Anlage in gebrauchsfertigem Zustand mlt elnem Feuchtig-

keitsgehalt von ca. 5 bis 10 % und sind unbeschrankt hattbar. 

Im folgenden warden die einzelnen Positionen des AusfUhrungsbelspiels gem88 Fig. 2 beschrieben. 

Pos. 41: Das Grundmaterial wird aus gemischtem GewerbemOll oder vorzugsweise Hausmiill herge­

stellt. 
\....._..; Pos. 42: Die Abtalle warden vorzerkleinert und von Elsenmetallen befreit. 

Pos. 43: AnschlieBend warden sle auf max. 10 mm !ZS Stackgro/Je zerkleinert. 

v4o Pos. 44: In elnem weiteren Schritt werden sie auf 5 % Wassergehalt getrocknet. 
Pos. 45: Das Trockengut wird mittels Sfebung und Wlndslchtung in eine anorganische Ballastfraktlon 

und in eine organische Grundmaterialfraktion getrennt. 
Pos. 46: Durch den Vorbereitungsproze8 ist die organische Trockenfraktion flocklg, blattformig, faserig 

und/oder komig, was fUr die Folgebehandlung wichtig ist. 

45 Pos. 47: Die Trockenfraktion wird in einer handelsOblichen Einrichtung nach Gewicht oder Volumen 

doslert und zur Vermischung an Pos. 61 weltergeleltet. 

Pos. 51 bis 55: Sind vorhandene Einrichtungen und Verfahrensschritte von exlstierenden Klaranlagen, 

die Frischschlamm mit etwa 2 %, hyglenisierten Schlamm mlt etwa 5 % und entwasserten Schlamm mlt 

etwa 30 % Trockensubstanz vorgeben. 
so Pos. 56: Dosierung: Die gewOnschten Schlamme (Pos. 53, 54 und 55) warden elnzeln oder in 

gewi.Jnschter Zusammensetzung einer handelsOblichen Doslereinrlchtung zugeleitet, die die verlangte Men­

ge an Pos. 61 abgibt. 
Pos. 61: Es erfolgt eine Vermischung des Kllrschlamms und der Trockenfraktion mittels geeigneter 

Mischer wie konventionelle Doppelwellen oder Turbomischer, die In der Spanplattenindustrie fUr die 

55 Belelmung von Holzspifnen elngesetzt werden. Die Mlscheinrichtung mu8 so ausgelegt sein, daB eine 

elnwandfreie Durchmischung gewahrleistet ist, damit sofort ein Feuchtigkeitsausgleich zwfschen dem 

Schlamm und der Trockenfraktion stattflndet. 
Pos. 62: Hier erfolgt die Formung von PreBlingen in einer Stempel- oder Strangpresse, wie sle In der 
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Steinindustrie oder zur Herstellung van Briketts benotlgt wird. Die Pressung sollte vorzugsweise einstellbar 
sein, damit die Dlchte der PreBllnge bestimmt warden kann. Oblicherweise warden die Form- bzw. Pre/Jlinge 
mit einem Druck zwischen 40 - 70 bar gepre8t. Der PreBdruck ist von der Art des Schlammes (Pas. 53, 54 
und 55) sowie dem gewahlten Mlschungsverhaltnis (siehe Tabelle gemiiB Fig. 3) abhangig. Die GrolJe und 

s Form der PreBllnge wird so gewahlt, daB 
a) eine optimaie biogene Fermentationstrocknung gewahrleistet ist und 
b) eine Aufschichtung bzw. Stapelung vorzugswelse auf eine Unterlage, z.B. Europalette moglich ist. 
Hierdurch ist eine piatzsparende Lagerung und ein maschlneller Transport gewahrleistet (siehe Fig. 4 bis 
8), in denen die Pre/Jlinge mit 71 bezeichnet slnd. Eine Gro/Je eines quaderformigen Pressllngs 71 von 

10 etwa 250 x 800 mm Grundflache und 200 mm Hohe hat sich als vorteilhaft erwiesen. 
Pos .. 63: Stapelung: Die in Pos. 63 geformten Pre/31inge 71 warden von einer Stapeleinrlchtung 

ubemommen und auf die gewi.inschte Unterlage, z.B. Roste 72 oder Transportpalette 73 geschichtet. Dfese 
Einrfchtungen sind ebenfalls auf dem Markt erhiiltllch. Bei der Stapelung und Anordnung der Pre/Jlinge 71 
mu/J darauf geachtet warden, dalJ: 

ts a} zwischen den Pre/Jlingen Luft zirkulieren kann (Abstand A), um die austretenden Dampfe entweichen 
zulassen, und 
b) nur so viel Lagan aufeinandergeschichtet warden, da/J die unterste Lage vom aufllegendeh Gewlcht 
nlcht deformiert wird On der Regel sind 4 - 5 Lagen moglich). 
Die Pressllng-Stapel 74 konnen mit einer Fordereinrichtung, z.B. einem Hubstapler, In das biologische 

20 Trocknungslager (Fig. 7) gefahren warden. 
Pos. 64: Biogene Trocknung: Das Trocknungslager sollte vorzugsweise so angelegt warden, daB 

zwischen den Stapeln 74 eine Durchtaftung gewahrleistet 1st. Vorteilhaft wird dieser Oberdachte Raum durch 
ein schwaches Unterdrucksystem asplriert. 

Durch die vorbeschriebenen Bedingungen, wie 
as - Mischungsverhaltnis, 

- Feuchtigkeitsgehalt des Mlschgutes, 
- Dichte und Pre/Jdruck bei der Herstellung der PreBllnge 71 sowie 
- die in Verbindung gebrachte organische Trockenfraktion mit dem Mikro-Organismen enthaltenden 

Klarschlamm, 
30 tritt sofort ein aerober Fermentationsproze/J in Kraft. 

Durch den biologischen GarprozeB wird innerhalb von wenigen Stunden eine Selbsterhitzung ausgelost. 
Die Erhitzung steigert sich in der Regel innerhalb von 5 Tagen auf 70 - 80 • C. Diese Temperaturen zelgen, 
daB gro/Je Mangen Wasser verdampft warden. Der Proze/J dauert solange, bis der miteingemischte 
Sauerstoff aufgebraucht ist. Sobald der Sauerstoff von den Organismen verbraucht ist, kllngt der Garproze/J 

35 ab und die Pre/Jlinge kUhlen aus. Die AuskUhlungsphase betragt in der Regel (laut Versuchen) 4 - 5-Tage. 
Wiihrend der AuskOhlung tritt die Myzelphase ein, bel der die PreBlinge komplett verpilzt warden. Durch die 
Verpilzung warden die PreBllnge armiert, was zu einer Verfestlgung fflhrt. lndem die PrelJlinge welter 
austrocknen, wircf der Giirproze/.! plotzlich unterbrochen. Auch den Myzelen warden durch die Austrocknung 
die Lebensbedingungen entzogen und sie erstarren. Durch die miteingetrocknete Verpilzung erhalten die 

40 PreBlinge eln eigenes Stehvermogen, das eine Aufeinander-Schichtung bzw. Stapelung ermoglicht. Proze/J­
details aus Versuchen, siehe Tabelle gema/J Fig. 3. 

Pos. 65: Lager: Die In Pos. 64 beschrlebenen biogen getrockneten Pre/lllnge 71 werden in elner 
nachgeordneten Lagerhalle zur ganzlichen, bzw. auf den gewanschten Wassergehalt einzustellende End­
feuchte, getrocknet. Durch die Endlagerung kann die Endfeuchte und somit der Warmegehalt der Pre/31inge 

45 weitgehend bestimmt warden. 
Die Endlagerung muB lediglich Uberdacht sein, damit keln Regenwasser an die PrefJlinge gelangt. 
Pos. 66: Ab dem Lager (Pos. 65) konnen die Pre/Jlinge 71 den gewUnschten Verbraucherstationen 

zugefOhrt und nach Bedarf in Energia umgesetzt warden. Zur Warmegewinnung aus vorbeschriebenem 
Brennstoff, (Pre81inge) eignen sich samtliche Ofeneinheiten, wle Rostfeuerung, Wirbelschicht, Pyrolysen, 

so Vergasungen usw., die vorzugsweise mit entsprechenden Gasreinigungseinrichtungen ausgerilstet sind. 
Wie belm ersten AusfOhrungsbeispiel schon erwiihnt, sind die Posltlonen 41 bis 46 im DE-Patent 31 05 

597 und in den DE-Patentanmeldungen P 36 14 324.3 und P 36 14 325.1 beschrieben, worauf Bezug 
genommen wird. 

Im Rahman der Erfindung 1st es mogllch und vorteilhaft. die kornige, flockige, blattrige und/oder 
56 faserige Trockenfraktion waiter zu trennen und nur die blattrige und/oder faserige Fraktion (leichtfraktion) 

lnsbesondere aus organischen Staffen rur den aeroben FermentationsprozetJ zu verwenden. 

PatentansprUche 
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1. Verfahren zur Herstellung von PreBlingen aus feuchtem Abfall gekennzeichnet durch folgende Merkma­
le: 

v 5 

- der feuchte Abfall wlrd mit einem Trockenmittel, das durch Aufbereltung aus Haushalts- und 
Gewerbeabfillen gewonnen wurde und faser-, flocken- und/oder blattf6rmlg ist, vermischt, 

v 

\..._,,· 

v 

10 

15 

20 

25 

30 

- die Restfeuchte dleses Trockenmittels betragt 5 oder weniger Prozent, 
- der feuchte Abfall kann elnen Wassergehalt von 25 - 75 %, vorzugsweise 40 - 60 %, besitzen, 

der feuchte Abfall und das Trockenmittel warden auf elne PreBfeuchtigkeit von ungefahr 15 % 
vermischt, 

- und ohne Nachbehandlung zu den fertlgen PreBllngen verpreBt, 
- wollei nach der PreBung die PreBllnge eine Endfeuchte von 7 - 9 % aufweisen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafJ der Abfall Klirschlamm undfoder Trester 1st 
und den Abtallen Trester aus Brauereien, Klirschlamm, Kalk und/oder Natronlauge zugemischt wird. 

Claims 

1. 

2. 

A method for preparing compacts from moist waste material, characterised by the following features: 
- the moist waste material is mixed with a drying agent that is obtained by working-up household 

and industrial waste and is in the form of fibres, flakes or flocks and/or laminae, 
the residual moisture content of this drying agent Is 5% or less, 
the moist waste material may have a water content of 25-75%, preferably 40-60%, 
the moist waste material and the drying agent are mixed to give a pressing moisture content of 
~·bout 15%, 
and pressed to the finished compacts without after-treatment, 
said compacts having a final moisture content after pressing of 7-9%. 

A method according to claim 1, characterised in that the waste material is sewage sludge andfor 
residues from brewing, wine-making or the like, and that brewery residues, sewage sludge, lime and/or 
caustic soda is or are mixed with the waste material. 

Revendlcatlons 

1. Procede pour la fabrication de briquettes a partlr de dechets humides, caracterise par les caracteristi-
35 ques suivantes : 

- les dechets humides sont melanges a un agent de sechage obtenu par preparation a partir 
d'ordures menageres et industrielles, et qui est en forme de fibres, de flocons et/ou de feuilles; 
J'humldite residuelfe de cet agent de sechage est de 5% OU moins; 

v 40 

les dechets humides peuvent avoir une teneur en eau de 25 - 75%, de preference de 40 - 60%; 
les dechets humides et !'agent de sechage sont melanges jusqu'a un taux d'humidlte d'envlron 
15% au pressage; . 
et sont comprimes, sans autre traitement ulterieur, sous la forme de briquettes achevees; 
res briquettes presentent apres le pressage une humldittl finale de 7 - 9%. 

45 2. Precede salon la revendlcatlon 1, caracterise en ce qua las dechets sont des boues de clarification 
etlou des drAches, et qu'on melange aux dechets des. drAches de brasserie, des boues de clarlflcatfon, 
de la chaux et/ou de la lessive de soude. 

60 

55 
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1. Verfahren zur Herstellung von PreBlingen aus feuchtem Abfall gekennzeichnet durch folgende Merkma­

le: 
- der feuchte Abfall wlrd mit einem Trockenmittel, das durch Aufbereitung aus Haushalts- und 

Gewerbeabfallen gewonnen wurde und faser-, flocken- und/oder blattf6rmlg ist, vermischt, 

- die Restfeuchte dleses Trockenmittels betragt 5 oder weniger Prozent, 

- der feuchte Abfall kann einen Wassergehalt von 25 - 75 %, vorzugsweise 40 - 60 o/o, besitzen, 

der feuchte Abfall und das Trockenmittel warden auf eine Pre/lfeuchtigkeit von ungefahr 15 % 

vermischt, 
- und ohne Nachbehandlung zu den fertigen Pre/Jlingen verpre/lt, 
- wooei nach der Pre/lung die PreBllnge eine Endfeuchte von 7 - 9 .% aufweisen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der Abfall Klarschlamm und/oder Trester 1st 

und den Abfallen Trester aus Brauereien, Klarschlamm, Kalk und/oder Natronlauge zugemischt wird. 

Claims 

1. A method for preparing compacts from moist waste material, characterised by the following features: 

- the moist waste material is mixed with a drying agent that is obtained by working-up household 

and Industrial waste and is in the form of fibres, flakes or flocks and/or laminae, 

the residual moisture content of this drying agent Is 5o/o or less, 
the moist waste material may have a water content of 25-75%, preferably 40-60%, 
the moist waste material and the drying agent are mixed to give a pressing moisture content of 

cbout 15%, 
and pressed to the finished compacts without after-treatment, 
said compacts having a final moisture content after pressing of 7-9%. 

2. A method according to claim 1. characterised in that the waste material is sewage sludge and/or 

residues from brewing, wine-making or the like, and that brewery residues, sewage sludge, lime and/or 

caustic soda is or are mixed with the waste material. 

Revendlcatlons 

1. Precede pour la fabrication de briquettes a partir de dechets humldes, caracterise par les caracteristi­
ques suivantes : 

- les dechets humides sont melanges a un agent de sechage obtenu par preparation a partir 

d'ordures menageres et industrielles, et qui est en forme de "fibres, de flocons etlou de feuilles; 

l'humidite residuelle de cet agent de sechage est de 5% OU moins; 
las dechets humides peuvent avoir une teneur en eau de 25 - 75%, de preference de 40 - 60%; 
les dechets humides et l'agent de sechage sont melanges jusqu'a un taux d'humldite d'environ. 

15% au pressage; 
et sent comprimes, sans autre traitemerit ulterieur, sous la forme de briquettes achevees; 

les briquettes presentent apres le pressage une humidite finale de 7 - 9%. 

45 2. Precede salon la revendication 1. caracterise en ce qua las dechets sont des boues de clarification 

et/ou des dr@ches, et qu'on melange aux dechets des dreches de brasserie, des boues de clarification, 

de la chaux etlou de la lessive de soude. 
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