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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Ausbringen von pastdsem Fdérdergut mit einer vorzugs-
weise mittels einer Dickstoffpumpe mit dem Férdergut
unter Bildung eines zusammenhangenden Forder-
gutstrangs beschickbaren, ein mit einer AusstoR6ffnung
versehenes Rohrstick aufweisenden Férderleitung und
mit einem achsparallel oder koaxial durch die
Ausstof36ffnung in das Rohrstiick eingreifenden Dorn
zum Zerteilen des ausgetretenen Férdergutstrangs.
[0002] Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum
Ausbringen von pastésem Férdergut, bei welchem das
Fordergut in Strangform durch ein mit einer AusstoR6ff-
nung versehenes Rohrstiick einer Foérderleitung ge-
presst wird, wobei der Fordergutstrang in dem Rohr-
stlick zu einem Hohlstrang geformt wird, der nach dem
Austritt durch die AusstoR6ffnung innenseitig mit einem
Druckmittel beaufschlagt wird.

[0003] Vorrichtungen dieser Art werden beispielswei-
se dazu eingesetzt, entwasserten Klarschlamm zur Ent-
sorgung in Verbrennungséfen einzutragen oder auf De-
ponien zu verbringen.

[0004] Eine bekannte Vorrichtung &hnlicher Bauart
weist ein als zylindrisches Lanzenrohr ausgebildetes
Zufuihrorgan aus, das durch eine Eintragséffnung in ei-
nen Verbrennungsofen ragt. Bei der Lanzenzausbrin-
gung wird die unter Druck stehende Férdergutsaule am
Ende der Forderleitung durch das Lanzenrohr gepresst.
Dabei bildet sich ein dem Rohrprofil entsprechender
Strang aus, der je nach Konsistenz in zusammenhan-
gender Form oder klumpenweise durch die Rohréffnung
in den Ofen fallt. Es hat sich jedoch gezeigt, dass strang-
oder klumpenférmig eingetragener Klarschlamm auf-
grund des geringen Oberflachen/Volumenverhaltnisses
eine erhéhte Zufuhr von Fremdenergie zur Verbrennung
erfordert. Ein weiterer negativer Effekt in dieser Rich-
tung ergibt sich bei einer lokal ungleichmaRigen Be-
schickung des Ofens.

[0005] Vorrichtungen der eingangs angegebenen Art
sind auerdem bekannt aus PATENT ABSTRACT OF
JAPAN vol. 1996, no. 08, 30. August 1996 & JP 8
094057 A und aus der EP-A-0606692 vom 20. Juli 1994.
[0006] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Ausbringen von pastdésem Fordergut zu entwickeln, wo-
mit mit einfachen Mitteln eine streufahige Ausformung
und grof3flachige Verteilung des Foérderguts ermdglicht
wird.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe werden die im
Kennzeichenteil der Patentanspriiche 1 bzw. 12 ange-
genen Merkmalskombinationen vorgeschlagen. Weite-
re vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen
der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen An-
spruchen.

[0008] Die Erfindung geht von dem Gedanken aus,
den ankommenden Fdérdergutstrang im Bereich der
AusstoRR6ffnung unter Bildung von streufahigem Schuitt-
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gut zu zerteilen und in dieser Form auszubringen. Um
dies zu erreichen, wird gemal der Erfindung vorge-
schlagen, dass der Dom eine gegen die Forderrichtung
weisende, in das Rohrstiick eingreifende kegelférmige
Domspitze aufweist, und dass er in einem auferhalb
des Rohrstlicks befindlichen, vorzugsweise 6ffnungs-
nahen Bereich quer zur Férderrichtung weisende, mit
einem Druckmittel beaufschlagbare Diisen aufweist.
Zweckmalig weist der vorzugsweise zylindrische Dom
eine gegen die Forderrichtung weisende kegelférmige
Dornspitze auf. Dadurch werden der Strémungswider-
stand und damit die Druckverluste im Férdergutstrom
verringert. Eine weitere Verbesserung in dieser Hinsicht
wird erreicht, wenn das Rohrstlick in seinem 6ffnungs-
nahen Endabschnitt einen nach MalRgabe des lokalen
Dornquerschnitts erweiterten Innenquerschnitt aufweist
und wenn das Rohrstuick im Bereich der Dornspitze zur
Ausstol36ffnung hin konisch erweitert ist.

[0009] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung ist der Dorn an einer vorzugswei-
se Uber das 6ffnungsseitige Ende des Rohrstlicks tber-
stehenden Tragkonstruktion angeordnet, die zweckma-
Rig mindestens drei, vorzugsweise in gleichen Winkel-
abstanden voneinander angeordnete, mit ihrem einen,
radial ausgerichteten Schenkel mit dem Dorn und mit
ihrem anderen, achsparallel ausgerichteten Schenkel
mit dem 6ffnungsseitigen Ende des Rohrstiicks verbun-
dene Winkelstreben aufweist und damit zur Zerteilung
des ankommenden Foérderstroms beitragt.

[0010] Weiter ist es von Vorteil, wenn die Diisen mit
einem durch den Dorn und die Tragkonstruktion hin-
durchgefiihrten, vorzugsweise Uber eine Mantel6ffnung
des Rohrstiicks mit dem Druckmittel beaufschlagten
Druckmittelkanal kommunizieren. Zur druckdichten Be-
festigung an einer Behalter- oder Ofenwand weist das
Rohrstlick vorteilhafterweise einen zweckmaRig in der
Nahe seines 6ffnungsseitigen Endes angeordneten, ra-
dial nach auf3en Uberstehenden, mittels Schrauben be-
festigbaren Flanschring auf.

[0011] VerfahrensmaRig wird zur Lésung der Erfin-
dungsaufgabe vorgeschlagen, dass der Hohlstrang in
radialer Richtung mit dem Druckmittel beaufschlagt
wird. Die Druckmittelzufuhr kann kontinuierlich oder ge-
pulst erfolgen und durch den ankommenden Forder-
strom selbsttatig gesteuert werden.

[0012] Das erfindungsgemalRe Verfahren wird vorteil-
hafterweise zum Beschicken von Verbrennungsdfen mit
Klarschlamm verwendet. Durch die Zerkleinerung und
die grofRflachige Verteilung der Schlammteile wird die
Selbstgangigkeit des Verbrennungsvorgangs verbes-
sert.

[0013] Weiter 1aRt sich das erfindungsgemafe Ver-
fahren mit Vorteil zum Ausbringen von Klarschlamm auf
land- und forstwirtschaflichen Nutzflachen oder auf De-
ponien einsetzen.

[0014] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung in schematischer Weise dargestellten
Ausfiihrungsbeispiels ndher erldutert. Es zeigen
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Fig. 1  einen Lé&ngsschnitt durch eine Vorrichtung
zum Ausbringen von pastésem Foérdergut;

Fig. 2 eine Stirnseitenansicht der Vorrichtung nach
Fig.1 in Richtung Ausstol3&ffnung.

[0015] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung

ist zum Ausbringen von pastésem Fdrdergut, insbeson-
dere von eingedicktem Klarschlamm, in Form von
Schuttgut aus einer Forderleitung bestimmt.

[0016] Die Vorrichtung 10 besteht im wesentlichen
aus einer an einem AuslaBstutzen 20 einer Forderlei-
tung 12 mittels einer Rohrkupplung 24 druckdicht
(Dichtring 22) angeflanschten zylindrischen Rohrstiick
14 und einem an einer Tragkonstruktion 15 befestigten,
koaxial durch eine AusstoR6ffnung 30 in das Rohrstlick
14 eingreifenden Dorn 18.

[0017] Das Rohrstick 14 ist ausgehend von seinem
zylindrischen Eingang 26 auf einem Mittenabschnitt 28
konisch erweitert und geht in einen zylindrischen End-
abschnitt 32 mit gréRerer lichter Weite tiber. Das Rohr-
stlick weist im Bereich des Endabschnitts 32 einen ra-
dial nach auen iberstehenden Flanschring 34 auf, mit
dem es an einer Wandoéffnung 36 eines Verbrennungs-
ofens mittels Schrauben 35 angeflanscht ist.

[0018] Weiterist an dem Rohrstlicks 14 eine Uiber das
offnungsseitige Ende Uberstehende, aus drei Winkel-
streben 16 bestehende Tragkonstruktion 15 angeord-
net. Die Winkelstreben 16 sind in gleichen Winkelab-
stédnden voneinander angeordnet und sind mit ihrem ei-
nen, radial ausgerichteten Schenkel 38 mit dem auler-
halb des Rohrstlicks 14 befindlichen Ende des Dorns
18 und mit ihrem anderen, achsparallel ausgerichteten
Schenkel 42 mit der Stirnseite 54 des Rohrstlicks 14
verbunden.

[0019] Der Dorn 18 greift etwa mit der halben Lange
seines zylindrischen Schafts koaxial in das Rohrstilick
ein und tragt eine gegen die Férderrichtung weisende,
in den konischen Mittenabschnitt 28 des Rohrstiicks 14
hineinreichende, kegelférmige Spitze 44. Im 6ffnungs-
nahen Bereich auflerhalb des Rohrstiicks 14 weist der
Dorn 18 vier in einer Ringzone 46 in gleichem Winkel-
abstand Uber den Umfang verteilt angeordnete, radial
nach auf3en gerichtete Diisen 48 auf, die mit einem axial
durch den Dorn 18 und durch eine der Winkelstreben
16 hindurchgefiihrten Druckmittelkanal 50 kommunizie-
ren. Der Druckmittelkanal 50 ist Gber eine Manteloff-
nung 56 durch einer Langsbohrung 52 des Rohrmantels
hindurch von auRen mit einem Druckmittel beaufschlag-
bar.

[0020] Im Foérderbetrieb wird die Foérderleitung 12 mit
Hilfe einer Dickstoffpumpe mit pastdsem Férdergut, bei-
spielsweise mit eingedicktem Klarschlamm, beschicki.
Durch den Pumpendruck wird das Férdergut unter Bil-
dung eines zusammenhdngenden Fdérdergutstrangs
durch die Forderleitung 12 hindurch zum Rohrstiick 14
transportiert.
[0021] Der die

Strangquerschnitt  wird durch
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EinlaRweite 58 des Rohrstlicks 14 bestimmt. Im Mitten-
bereich 28 des Rohrstiicks 14 wird der Férdergutstrang
durch die Dornspitze 44 aufgespiel3t und dabei unter Bil-
dung eines Hohlstrangs radial aufgeweitet.

[0022] Der Hohlstrang gelangt nach dem Durchtritt
durch die AusstoRR6ffnung 30 zu der mit den Diisen 48
versehenen Ringzone 46 des Dorns 18 und wird dort
innenseitig mit einem gasformigen Druckmittel, wie bei-
spielsweise Luft oder Wasserdampf, beaufschlagt. Da-
durch wird das Férdergut in kleine Stiicke zerteilt und
Uber den gesamten Umfang von der Dornoberflache un-
ter Bildung von Schiittgut abgestreut.

[0023] Zusammenfassend ist folgendes festzustel-
len: Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 10
und ein Verfahren zum Ausbringen von pastdsem For-
dergut aus einer Férderleitung 12, wobei das Férdergut
durch ein mit einer AusstoRoffnung 30 versehenes
Rohrstlick 14 gepref3t und mittels eines Dorns 18 zu ei-
nem Hohlstrang geformt wird. Der Hohlstrang wird nach
dem Durchtritt durch die AusstoR6ffnung 30 innenseitig
mit Druckluft beaufschlagt und dabei unter Bildung von
Schiittgut zerteilt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ausbringen von pastésem Forder-
gut mit einer vorzugsweise mittels einer Dickstoff-
pumpe mit dem Férdergut unter Bildung eines zu-
sammenhangenden Férdergutstrangs beschickba-
ren, ein mit einer Aussto36ffnung (30) versehenes
Rohrstiick (14) aufweisenden Foérderleitung (12)
und mit einem achsparallel oder koaxial durch die
AusstolR6ffnung (30) in das Rohrstlick (14) eingrei-
fenden Dom (18) zum Zerteilen des austretenden
Fordergutstrangs, dadurch gekennzeichnet,
dass der Dorn (18) eine gegen die Férderrichtung
weisende, in das Rohrstiick (14) eingreifende ke-
gelférmige Dornspitze (44) aufweist und dass er in
einem auferhalb des Rohrstlicks (14) befindlichen
Bereich quer zur Férderrichtung nach aufien wei-
sende, mit einem Druckmittel beaufschlagbare Du-
sen (48) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disen in der Nahe der
AusstolR6ffnung auBerhalb des Rohrstlicks (14) an-
geordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dorn zylindrisch ausgebil-
det ist.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Dorn (18) min-
destens drei, vorzugsweise in einer Ringzone (46)
Uber den Umfang verteilt angeordnete, radial nach
aufden gerichtete Dusen (48) aufweist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Rohrstlick (14)
in seinem 6ffnungsnahen Endabschnitt (32) einen
nach MaRRgabe des lokalen Dornquerschnitts erwei-
terten Innenquerschnitt aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Rohrstlick (14)
im Bereich der Dornspitze (44) zur AusstoRo6ffnung
(30) hin konisch erweitert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Rohrstlck (14)
einen vorzugsweise in der Néhe des 6ffnungsseiti-
gen Endes (32) angeordneten, radial nach aul3en
Uberstehenden Flanschring (34) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Dorn (18) an ei-
ner vorzugsweise Uber das o6ffnungsseitige Ende
des Rohrstiicks (14) Gberstehenden Tragkonstruk-
tion (15) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disen mit einem durch den
Dorn (18) und die Tragkonstruktion (15) hindurch-
gefiihrten, vorzugsweise (iber eine MantelOffnung
(56) des Rohrstiicks (14) mit Druckmittel beauf-
schlagten Druckmittelkanal (50) kommunizieren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragkonstruk-
tion (15) mindestens drei, vorzugsweise in gleichen
Winkelabstdnden voneinander angeordnete Win-
kelstreben (16) aufweist, die mit ihrem einen, radial
ausgerichteten Schenkel (38) mit dem Dorn (18)
und mitihrem anderen, achsparallel ausgerichteten
Schenkel (42) mit dem 6ffnungsseitigen Ende des
Rohrstlicks (14) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Druckmittelka-
nal (50) durch eine der Winkelstreben (16) hin-
durchgefiihrt ist.

Verfahren zum Ausbringen von pastésem Férder-
gut, bei welchem das Foérdergut in Strangform
durch ein mit einer AusstoRR6ffnung (30) versehe-
nes Rohrstlck (14) einer Forderleitung gepresst
wird, wobei der Foérdergutstrang in dem Rohrstiick
(14) zu einem Hohlstrang geformt wird, der nach
dem Austritt durch die AusstoR6ffnung (30) innen-
seitig mit einem Druckmittel beaufschlagt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hohlstrang in ra-
dialer Richtung mit dem Druckmittel beaufschlagt
und dabei unter Bildung von Schiittgut zerteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
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14.

zeichnet, dass der aus dem Rohrstlck (14) aus-
tretende Hohlstrang mit einem kontinuierlichen
oder gepulsten gasférmigen Druckmittel beauf-
schlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckmittelzufuhr durch
den ankommenden Férdergutstrang gesteuert
wird.

Claims

A device for dispensing pasty products, comprising
a feed conduit (12) chargeable with the product
preferably by means of a thick matter pump, where-
by a continuous strand of the product is formed, and
having a tubular part (14) provided with a discharge
orifice (30) and having a mandrel (18) which
projects coaxially through the discharge orifice (30)
into the tubular part (14) or parallel to the axis there-
of for splitting up the emerging strand of product,
characterised in that the mandrel (18) has a con-
ical tip (44) which projects into the tubular part (14)
and is oriented against the feed direction, and in
that said mandrel (18) has nozzles (48) located in
an area outside the tubular part (14) and oriented
outwardly transversely to the feed direction, which
nozzles (48) are chargeable with a pressurised me-
dium.

Device according to Claim 1, characterised in that
the nozzles are arranged in the vicinity of the dis-
charge orifice outside the tubular part (14).

Device according to Claim 1 or 2, characterised in
that the mandrel has a cylindrical configuration.

Device according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the mandrel (18) has atleast three
radially outwardly-directed nozzles (48) preferably
distributed around its circumference in an annular
zone (46).

Device according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the tubular part (14) has in its end
section (32) close to the orifice an internal cross-
section which is expanded in accordance with the
local cross-section of the mandrel.

Device according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the tubular part (14) is expanded
conically towards the discharge orifice (30) in the
area of the tip (44) of the mandrel.

Device according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the tubular part (14) has a radially
outwardly-projecting annular flange (34) arranged
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preferably in the vicinity of its orifice end (32).

Device according to any one of claims 1 to 7, char-
acterised in that the mandrel (18) is arranged on
a supporting structure (15) preferably extending be-
yond the orifice end of the tubular part (14).

Device according to Claim 8, characterised in that
the nozzles communicate with a pressurised-medi-
um channel (50) which passes through the mandrel
(18) and the supporting structure (15) and is
charged with pressurised medium preferably via an
opening (56) in the wall of the tubular part (14).

Device according to either of claims 8 or 9, charac-
terised in that the supporting structure (15) has at
least three right-angled struts (16) which are pref-
erably arranged at equal angular distances from
one another and which are connected by their one,
radially-oriented member (38) to the mandrel (18)
and by their other member (42), oriented parallel to
the axis of the tubular part (14), to the orifice end of
same.

Device according to any one of claims 1 to 10, char-
acterised in that the pressurised-medium channel
(50) passes through one of the right-angled struts
(16).

A method for dispensing pasty products, whereby
the product is pressed through a tubular part (14)
of a feed conduit provided with a discharge orifice
(30), the strand of product being shaped in the tu-
bular part (14) to form a hollow strand which, after
emerging through the discharge orifice (30), is in-
ternally charged with a pressurised medium, char-
acterised in that the hollow strand is charged with
the pressurised medium in the radial direction and
is split up to form bulk material.

Method according to Claim 12, characterised in
that the hollow strand emerging from the tubular
part (14) is charged with a continuous or pulsed
gaseous pressurised medium.

Method according to Claim 12 or 13, characterised
in that the supply of pressurised medium is control-
led by the arriving strand of product.

Revendications

Dispositif de distribution de produit pateux avec une
conduite de transport (12) pouvant étre alimentée
avec le produit a transporter a I'aide, de préférence,
d'une pompe a liquides épais, en formant un boudin
continu de produit, avec un élément tubulaire (14)
muni d'une ouverture d'éjection (30) et avec une
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broche (18) parallele a I'axe ou coaxiale pénétrant
dans I'élément tubulaire (14) par I'ouverture d'éjec-
tion (30) pour la séparation du boudin de produit
sortant, caractérisé en ce que la broche (18) com-
porte une pointe (44) conique pénétrant dans I'élé-
ment tubulaire (14) et orientée dans la direction op-
posée a celle du transport et en ce qu'elle compor-
te, dans une zone a l'extérieur de I'élément tubulaire
(14), des buses (48) pouvant étre alimentées avec
un fluide sous pression et orientées vers l'extérieur
perpendiculairement a la direction de transport.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les buses sont disposées a proximité de
I'ouverture d'éjection a I'extérieur de I'élément tubu-
laire (14).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la broche a une forme cylindrique.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la broche (18) comporte au
moins trois buses (48) orientées radialement vers
I'extérieur et réparties sur le pourtour de préférence
dans une zone annulaire (46).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que I'élément tubulaire (14) com-
porte, au niveau de son extrémité (32) proche de
I'ouverture, une section transversale intérieure élar-
gie par rapport a la section transversale locale de
la broche.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'élément tubulaire (14) est
élargi coniqguement dans la zone de la pointe (44)
vers |'ouverture d'éjection (30).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que |'élément tubulaire (14) com-
porte un collet rapporté (34) dépassant radialement
vers l'extérieur et disposé, de préférence, a proxi-
mité de l'extrémité (32) du c6té de I'ouverture.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la broche (18) est disposée,
de préférence, sur une construction de support (15)
dépassant de I'extrémité du coté de I'ouverture de
I'élément tubulaire (14).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les buses communiquent avec un canal de
fluide sous pression (50) passant a travers la bro-
che (18) et la construction de support (15), et pou-
vant étre alimenté avec un fluide sous pression, de
préférence par l'intermédiaire d'une ouverture dans
le revétement (56) de I'élément tubulaire (14).
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Dispositif selon l'une des revendications 8 ou 9, ca-
ractérisé en ce que la construction de support (15)
comporte au moins trois entretoises coudées (16),
disposées de préférence a des distances angulai-
res égales, qui sontreliées, avec leur aile (38) orien-
tée radialement, a la broche (18) et, avec leur autre
aile (42) orientée parallélement a I'axe a I'extrémité
du coté de la sortie de I'élément tubulaire (14).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que le canal de fluide sous pres-
sion (50) passe a travers une des entretoises cou-
dées (16).

Procédé de distribution de produits pateux, dans le-
quel le produit a transporter est pressé sous forme
de boudin a travers un élément tubulaire (14) d'une
conduite de transport muni d'une ouverture d'éjec-
tion (30), moyennant quoi le boudin de produit a
transporter est fagonné, dans I'élément tubulaire
(14), en un boudin creux qui est chargé a l'intérieur,
apres la sortie par l'ouverture d'éjection (30), avec
un fluide sous pression, caractérisé en ce que le
boudin creux est chargé en direction radiale avec
le fluide sous pression et est ainsi fragmenté en for-
mant du produit en vrac.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le boudin creux sortant de I'élément tubulai-
re (4) est chargé avec un gaz sous pression en con-
tinu ou par impulsions.

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que l'alimentation en fluide sous pres-
sion est commandée par le boudin de produit a
transporter arrivant.
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