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69 Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Presslingen aus Altmaterial.

€) Zum Herstellen von PreBlingen aus Altmaterial, wobei
das durch einen Fillschacht in einen PreBkasten einge-
brachte Material von einem in dem PreBkasten verschieb-
baren PreBstempel unter Verdichtung zu einem PreBling
verpreBt und der PreBling danach in PreBrichtung in einen
dem PreBkasten fluchtend nachgeordneten Transportbehal-
ter geschoben wird, wird zur optimalen Nutzung des Trans-
portbehéltervolumens sowie zum Erreichen gleichmaBige-
rer Materialdichte bei gleichzeitigem Einhalten vorbe-
stimmter EinzelstiickgroBe vorgeschlagen, da das Materi-
al, insbesondere das sperrige Material, zwischen dem Ein-
bringen in den PreBkasten und dem Verpressen eine PreB-
zerkleinerungsphase durchilauft, in der die fiir jeweils einen
PreBling vorgesehene Gesamtmenge zu Teilmengen ver-
einzelt wird, die Teilmengen vorverdichtet und an-
schlieBend wieder zur Gesamtmenge vereinigt werden.
Eine Vorrichtung zum Durchfiihren dieses Verfahrens zeich-
net sich dadurch aus, daB der PreBstempel aus zusammen
und/oder einzeln verschiebbaren Teilstempeln (2, 3) be-
steht, von denen mindestens einer nahe der die
Flllschachtoffnung in PreBrichtung (4) begrenzenden, vor-
zugsweise mit einem Messer belegten Kante (6) vorbeige-
flihrt werden kann.
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LINDEMANN Maschinenfabrik GmbH, Erkrather Straflie 401,
4000 Diisseldorf 1

"Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Prefi-
lingen aus Altmaterial®

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Herstellen von PreBlingen aus Altmaterial, ins-
besondere MlUll mit sperrigen Anteilen, bei denen das
durch einen Flillschacht in einen PreBkasten eingebrach-
te Material von einem in dem PreBkasten verschiebbaren
PreBstempel unter Verdichtung zu einem PreBling ver-
preBt und der PreBling danach in PrefBrichtung in einen
dem PreBkasten fluchtend nachgeordneten Transportbehil-
ter geschoben wird; in aller Regel entspricht dabei der
zur PreBrichtung senkrechte Querschnitt des Prefilings
etwa dem Innenguerschnitt des Transportbehédlters.

Der Abtransport von in groBen Mengen anfallendem Altma-
terial, insbesondere MiUll mit sperrigen Anteilen, be-
reitet erhebliche Schwierigkeiten., Deshalb wird dieses
sonst in loser Schiittung vorliegende Material mittels
besonderer Vorrichtungen filir den Weitertransport zu hiu-
fig weit entfernt liegenden Deponien oder Verbrennungs-
anlagen beispielsweise zu Prefilingen verdichtet, die an-
schlieBend in Transportbehflter eingebracht werden. In
dieser verdichteten Form ist der Transport des Altmate-
rials wesentlich wirtschaftlicher,

So wird bel einer aus der DE-PS 25 20 573 bekannten Vor-
richtung zum Herstellen von PreBlingen das durch einen
Flillschacht in einem PreBkasten eingebrachte Material
von einem in dem Prefkasten verschiebbaren PreBstempel
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nach Vorbeigang an der in den Preflkasten miindenden
Fillschachtoffnung unter Verdichtung gegen eine Platte
gepreBt. Diese Platte bildet zugleich einen VerschlufB
zwischen dem Prefkasten und einem in Arbeitsstellung
dem PreBkasten fluchtend nachgeordneten Transportbehdl-
ter, in den das nach beendeter Pressung zu einem Pref-
ling verdichtete Material durch Verschieben mit dem
Prefstempel eingebracht wird.

Un das Volumen des Transportbehdlters mbglichst voll
auszunutzen, wird von den zur Flillung vorgesehenen Prefi-
lingen gefordert, daf sie jeweils méglichst gleiche Ma-
terialdichte iiber ihren gesamten Querschnitt aufweisen.
Allerdings erweist sich die Erfiillung dieser Forderung
als schwierig, da es sich beim Altmaterial um inhomoge-
nes und in seiner Dichte und Verdichtbarkeit oft in
starkem MaBe schwankendes Material handelt.

Die an die Prefllinge gestellte Forderung wird von der
bekannten Prefvorrichtung nicht flir alle Aufgabegiiter
optimal erfiillt. Zwar wird das Material in Prefrichtung
des PreBstempels verdichtet, eine anderweitige Verdich-
tung, beispielsweise quer zur PreBrechtung erfolgt je-
doch nicht. Infolgedessen kann der PreBling iiber seinen
Querschnitt, der moglichst dem Innenquerschnitt des
Transportbehdlters von beispielsweise 2 m x 2 m ent-
sprechen soll, bereits durch die auf das als lose
Schiittung eingebrachte iaterial einwirkende Schwerkraft
sowie durch den Druck des obenliegenden Materials un-
terschiedliche Materialdichte aufweisen. Hinzu kommt,
daBl sich bei dem in loser Schiittung vorliegende Material
Schiittwinkel ausbilden, wodurch bei der anschlieBenden

Pressung die Prefllinge insbesondere in ihrem oberen Be-
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reich oftmals eine geringere Materialdichte aufweisen
als in ihrem unteren Bereich, und meist auch eine ge-
ringere H6he aufweisen als die im Transportbehdlter
zur Verfligung stehende Ladehthe zuldft. Vor allem aber
trigt auch die durch sperriges Material bzw, Sperrmiill,
also durch Material {bermdBiger StlickgréBe hiufig ver-
ursachte Brlicken~ bzw, Hohlraumbildung in der Schiit-
Tung zur unterschiedlichen Dichte des Preflings bel.
Folglich kommt es, insbesondere bei einem hohen Anteil
an sperrigem Material, unter Umstdnden zu einer iber
den Querschnitt des Transportbehdlters ungleichmidBigen
und unvollstédndigen Behdlterfiillung, so daB das zur Ver-
fligung stehende Beh&ltervolumen nicht vollstdndig und
somit unwirtschaftlich ausgenutzt wird, Auch fordern
die Betreiber von Miillverbrennungsanlagen, daB eine
bestimmte Maximalstlickgrtfie von im Miill enthaltenen
sperrigen Teilen nicht ilberschritten wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zu seiner Durchfilhrung zu schaf-
fen, die flir eine optimale Nutzung des Transportbeh#l-
tervolumens die Herstellung von PreBlingen mit iber
ihren Querschnitt verbesserter, insbesondere gleichmé-
Bigerer Materialdichte ermdglichen, wobel eine vorbe-
stimmte EinzelstlickgroBe nicht Uberschritten wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemidfB dadurch geldst, daB
insbesondere das sperrige Material zwischen dem Ein-
bringen in den PreBkasten und dem Verpressen eine Pref-
zerkleinerungsphase durchléuft, in der die flir jeweils
einen PreBling vorgesehene Gesamtmenge zu Teilmengen
vereinzelt wird, die Teilmengen vorverdichtet und an-
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schlieBend wieder zur Gesamtmenge vereinigt werden.
Diese MafBnahme gewdhrleistet, da das Material flir den
PreBvorgang in einer Form vorliegt, die zu einer wvon
der Schiittung des Materials im Preflkasten unabhéngigen
und gleichméBigeren Materialdichte im PreBling fiihrt.

Wenn die Teilmengen dem PreBvorgang durch einen gegen-
Uber dem Querschnitt des Preflings geringeren Querschnitt
zugefiihrt werden, wird die fiir einen Prefling erforder-
liche Gesamfmenge in einfacher Weise der PreBzerkleine-
rung unterzogen, in Teilmengen unterteilt und erfidhrt
dabei bereits eine Vorverdichtung, so daB die in der
urspringlich losen Schiittung vorhandenen Hohlr#dume und
Materialbriicken beseitigt werden., Dariiber hinaus wird
sperriges Material, das nicht ohne weiteres den geringe-
ren Querschnitt passieren kann, durch Pressung an minde-
stens einer Kante der Querschnittssffnung geschert und
dadurch zerkleinert, so daB es die Materialdichte im
Prefling, wenn iiberhaupt noch, dann Jjedenfalls weniger

nachteilig beeinfluBt als in seiner urspriinglichen Gro-
Be und damit auch den Anforderungen zum Beschicken einer
Millverbrennungsanlage geniligt.

Auf besonders einfache Weise 148t sich das Material
preBzerkleinern, wenn es - wie bisher nur beim Verpres-
sen iiblich - dazu in Prefrichtung verschoben wird; denn
die zum Verpressen ohnehin erforderliche Materialver-
schiebung 188t sich nun schrittweise nacheinander mit
Jjeweils einer Teilmenge durchfiihren, '

Dabei kann zumindest eine Teilmenge, vorzugsweise die
erste Teilmenge des zuvor in horizontaler PreSrichtung
preBzerkleinerten Materials unter Schwerkrafteinwirkung
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vertikal zur PreBrichtung dem Prefivorgang zugeflihrt
werden, bei dem diese Materialteilmenge(n) zusammen
mit der oder den anderen fiir denselben PreBling bestimm-
te Teilmenge(n) in horizontaler PreBrichtung verpreBt
wird (werden). Fiir das anschlieBend in an sich bekann-
ter Weise der Pressung zu unterziehende Material er-
gibt sich ein lagenweiser Aufbau, wobel die einzelnen
Lagen im wesentlichen vertikal ibereinander angeordnet
sind und jeweils etwa gleiche Materialdichte aufweisen,

Damit der PreBling in Jedem Fall einen dem Ladequer-
schnitt des Transportbehdlters entsprechenden Quer-
schnitt erreicht, der eine volle Ausnutzung des Beh8l-
tervolumens sicherstellt, wird die PreBzerkleinerung
von Teilmengen vorzugsweise so oft wiederholt, bis die
Teilmengen den zur PreBrichtung vertikalen Querschnitt
des anschlieflend in an sich bekannter Weise durch Pres-
sen herzustellenden PreBlings ausfiillen.

Bei einer Vorrichtung zum Herstellen von PreBlingen

aus Altmaterial, insbesondere MiUll mit sperrigen An-
teilen, nach dem erfindungsgeméfen Verfahren, die einen
in einem PreBkasten verschiebbaren Prefistempel, einen
quer zur PrefBrichtung in den PreBkasten einmiindenden
Fillschacht und eine quer zur Prefirichtung verschieb-
bare VerschluBplatte zwischen dem PreBkasten und einem
dem PreBkasten in PreBrichtung fluchtend nachgeordne-
ten Transportbehdlter aufweist, und bei der der PreB-
stempel das durch den Fillschacht eingebrachte Mate-
rial nach dem Vorbeigang an der in den Prefkasten miin-
denden Fillschachtoffnung unter Verdichtung gegen die
Verschlufiplatte preBt, besteht der PreBstempel erfin-
dungsgem#B aus zusammen und/oder einzeln verschiebbaren



10

15

20

25

0054750

-6 -

Teilstempeln, von denen mindestens einer nahe der die
Fﬁllschachfﬁffnung in Prefrichtung begrenzenden, vor-
zugsweise mit einem Messer belegten Kante vorbeige-
filhrt werden kann, Mit einer derartigen Vorrichtung
148t sich das erfindungsgeméfe Verfahren durch ledig-
lich Verschieben der Teilstempel in PreBrichtung rela-
tiv zueinander durchfiihren, so daB zur PreBzerkleine-
rung bzw, Vorverdichtung des Materials keine besonderen
Hilfsmittel wie etwa Zerkleinerungsmiihlen oder inner-
halb der Vorrichtung angeordnete Hiammer erforderlich
sind.

Dadurch, daB wenigstens einer der Teilstempel wieder-
holt nahe, vorzugsweise blindig an der Messerkante des
Fillschachts vorbeigeht, wird die im PreBkasten auBer-
halb des Fillschachtes vor diesem Teilstempel befind-
liche Materialmenge bei Jjedem Durchgang dieses Teil-
stempels in die eigentliche PreBkammer befSrdert, die
sich zwischen der VerschluBiplatte und der zur PreBSrich-
tung vertikalen Messerebene befindet, in der die Mes-
serkante liegt. Dabei wird das in den Flillschacht ra-
gende sperrige Material an der Messerkante zu Teilmen-
gen prefzerkleinert, Aus den einzelnen Teilmengen

setzt sich anschlieBend die filir einen PreBling vorge-
sehene Gesamtmenge in sandwichartigem Aufbau zusammen,
wobei die einzelnen Lagen eine gegeniiber der zuvor so-
wie bei bekannten Vorrichtungen bisher an dieser Stelle
bestandenen losen Schiittung gleichméBigere Material-
dichte und -stlickgrofe aufweisen,

In Uberraschend einfacher Weise lassen sich die Ver-
einzelung und das anschlieBende Vereinen der Teilmengen
mit vertikal zur PreBrichtung iibereinander angeordneten
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Teilstempeln erreichen, Bel dieser Ausfihrung ver-
sperrt bzw, versperren die mit Abstand an der Messer-
kante vorbeigehende(n), vorzugsweise unteren Teil=-
stempel einen verh#ltnismédBig groBen Teil des PreBka-
stenquerschnitts, so daB flir das der Pressung zuzu-
fihrende lMaterial nur noch der restliche Querschnitt
zwischen dem unteren Teilstempel und der Messerkante
als einziger Zugang in die eigentliche PreBkammer
offenbleibt. |

Die derart verbleibende PrefSkammerdffnung kann Jje nach
Art des iiberwiegend zu verpressenden Materials gréSer
oder kleiner gewZhlt werden, indem unterschiedlich
groBe, d.h, in der zur PreBrichtung Vertikalen unter-
schiedliche oder auch gleiche Hthe aufweisende Teil-
stempel verwendet werden. So kann vorzugsweise der bzw,
die untere(n) Teilstempel in der Vertikalen beispiels-
weise eine grdBere Hohe als der bzw, die obere(n)
Teilstempel aufweisen, so daB die Prefkammer vor dem
(den) unteren Teilstempel(n) mehr als eine Material-
teilmenge aufnehmen kann, wdhrend bei gleich groBen
Teilstempeln die PreBkammer bereits von zwei gleich
groBen Teilmengen mit etwa gleicher Materialdichte aus-
gefillt wird,

Damit an oder auf einem der Teilstempel das in den
PreBkasten eingebrachte Material iiberhaupt zur Verein-
zelung, d,h. zur Abtrennung der Teilmenge von der ge-
samten Materialmenge mdglichst reibungslos verschoben
werden kann, weist der bzw, die mit Abstand an der
Messerkante vorbeigehende(n) vorzugsweise untere(n)
Teilstempel jeweils eine dem bzw. den nahe an der Mes~
serkante vorbeigehenden, vorzugsweise oberen Teilstem-
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pel(n) benachbarte Abdeckfliche auf. Somit bietet je-
weils der mit der Abdeckfldche versehene Teilstempel
dem vom anderen Teilstempel bewegten Material eine
Verschiebeflédche, Im Anschlu8 an die Vereinzelung der
Materialteiilmengen durch Prefzerkleinerung und das
erneute Zusammenfithren der Teilmengen zu einer zu ver-
pressenden Gesamtmenge wird der Prefvorgang in an sich
bekannter Weise durchgefiihrt, indem die Teilstempel
gemeinsam gegen das vor der VerschiuBplatte liegende
Material bis zum Erreichen der gewlinschten Ballendich-
te verschoben werden, '

Nachfolgend werden in der Zeichnung dargestellte Aus-
fihrungsbeispiele einer zur Durchfithrung des erfin-
dungsgemédfBen Verfahrens geeigneten Vorrichtung n&her
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von PreB-
lingen mit gleichgrofen Teilstempeln, in
teilweise geschnittener Seitenansicht;

Fig, 2 die Vorrichtung gemdf Fig. 1, im Betriebs;
- und
Fig. 3 eine im Unterschied zur Ausfihrungsform

nach Fig. 1 mit unterschiedlich groBen
Teilstempeln versehene Vorrichtung, eben-—
falls in teilweise geschnittener Seitenan-~
sicht,

Die Vorrichtung nach Fig. 1 besteht aus einem horizon-
talen Prefkasten 1, in dem zwei vertikal {ibereinander
angeordnete, zusammen einen PreBstempel bildende Teil-



10

15

20

25

30

0054750

-9 -

stempel 2, 3 horizontal verschiebbar sind. Diese Teil-
stempel sind jeweils durch einen in der Zeichnung nicht
dargestellten Zylinder-Kolbenantrieb zu betdtigen und
arbeiten in weiter unten beschriebener Weise sowohl als
Forderstempel als auch als Preflistempel.

In den PreBkasten 1 miindet quer zur Prefirichtung

(Pfeil 4), im dargestellten Beispiel vertikal von oben,
ein Fillschacht 5, durch den das zu verpressende Mate-
rial eingebracht wird. Unten ist die Fiillschachtdffnung
an der in PreBrichtung 4 hinten liegenden Kante 6 mit
einem Messer versehen, im oberen Bereich der Stirnfla-
che 7 des oberen Teilstempels 2 ist eine Gegenmesser-
kante 8 ausgebildet,

Im PreBkasten 1 befindet sich unterhalb der Messerkan-
te 6 und in PreBrichtung 4 hinter der Messerebene 9,

in der die Messerkante 6 liegt, die eigentliche Prefi-
kammer 10, an deren AusstoBdffnung 11 filir fertiggestell-
te PreBlinge eine quer zur PreBrichtung 4, im darge-
stellten Beispiel vertikal, verschiebbare VerschlufB-
platte 12 angeordnet ist. Die VerschluBplatte 12 kann
mit einem druckmittelbetidtigten Zylinder—Kolbenantrieb
13 auf- und niedergefahren werden; in Fig., 1 ist sie

in hochgefahrener Stellung dargestellt, in der die Aus-
stoBoffnung 11 des PreBkastens 1 getffnet ist.

Dem PreBkasten 1 ist in PreBrichtung 4 ein Transport-

behdlter 14 fluchtend nachgeordnet, der durch nicht ge-
zeigte mechanische Mittel an die AusstoBéffhung 11 des
PreBkastens 1 angeséhlossen sein kann, Bei hochgefahre-
ner VerschluBplatte 12 bilden der PreBkasten 1 und der
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Transportbehdlter 14 einen zusammenhingenden Hohlraum,
da im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Querschnitt

des Beh&lters 14 in GréB8e und Abmessungen im wesentli-
chen dem Querschnitt des PreBkastens 1 bzw,., dem der
PreBkammer 10 entspricht, Der Transportbehdlter 14 ist
an seinem Einfiillende 15 durch eine quer zur PreBrich-
tung 4, vorzugsweise vertikal verschiebbare Tiir 16 ver-
schlieflbar, die in Fig. 1 in hochgefahrener Position
dargestellt ist.

Beim Betrieb der Vorrichtung (Fig. 2) wird von dem zu
verpressenden, insbesondere sperrigen Material aus
einem nicht gezeigten Vorratsbunker eine flir etwa einen
PreBling ausreichende, in bekannter Weise z.B. durch
Auswiegen bestimmte Materialmenge (Gesamtmenge) 17
durch den Fiillschacht 5 in den PreBkasten 1 einge~
bracht. Dabei gelangt das Material auf eine dem Fiill-
schacht zugewandte Abdeckfléiche 18 des unteren Teil-
stempels 3, der mit seiner PreB3flidche 19 mindestens
bis zur Messerebene 9 vorgefahren ist. In die vor der
Messerebene 9 liegende PreBkammer 10 kann demnach Ma-
terial nur durch eine in ihren Abmessungen dem Quer-
schnitt-des oberen Teilstempels 2 entsprechende Prefi-
kammerSffnung 20 zwischen dem unteren Teilstempel 3 und
der Messerkante 6 gelangen,

Von der auf dem unteren Teilstempel 3 liegenden Mate-
rialgesamtmenge wird beim Vorfahren des oberen Teil-
stempels 2 eine erste Teilmenge in einer PreBzerklei-
nerungsphase horizontal gegen die PreSkammerdffnung 20
verschoben, dabei zugleich vorverdichtet und schlieB-
lich in der Messerebene 9 gegebenenfalls von dem rest-
lichen Material durch Scherung zwischen der Messerkan-



10

15

20

25

30

0054750

- 11 -

te 6 und der Gegenkante 8 des oberen Teilstempels 2
abgetrennt bzw, vereinzelt. Diese erste Teilmenge fallt
dann unter SchwerkrafteinfluBl vertikal in die noch leere
PreBkammer 10 vor den unteren Teilstempel 3. Anschlie-
Bend fihrt der obere Teilstempel 2 in die in den Figuren
durchgezogen dargestellte Ausgangsposition zurlick,

In einem nachfolgenden zweiten und in gegebenenfalls
weiteren Hiben werden von dem im Prefkasten 1 bzw, Fill-
schacht 5 anstehenden Material noch weitere Teilmengen
durch PreBzerkleinerung vereinzelt und in die PreSkam~
mer 10 verschoben. Dieser Arbeitsgang wird so oft wie-
derholt, bis die PreBkammer 10 iiber ihren gesamten Quer-
schnitt mit Material geflillt ist, das aus lagenweise
sandwichartig zusammengefiigten Materialteilmengen be-
steht und das gegenliber dem vorher als lose Schiittung
vorliegenden Material eine gleichmdBigere Materialdich-
te und -stiickgréBe, insbesondere iiber seinem vertikalen
Querschnitt aufweist,

Es versteht sich, daB8 die jeweils flir einen PreBling
erforderliche Gesamtmenge auch kontinuierlich durch den
Fillschacht zugegeben werden kann; dariiber hinaus ist
auch eine gewichtsmiBige Vorabbéstimmung der jeweiligen
Gesamtmenge nicht erforderlich, wenn z.B. im PreSkammer-
bereich andere MeBmethoden flir die Mengenzuteilung vor-
gesehen werden,

AnschlieBend wird das in der PreBkammer 10 liegende,
vorverdichtete Material durch die gemeinsam als PreB-
stempel vorfahrenden Teilstempel 2, 3 gegen die in her-
abgefahrener Stellung befindliche VerschluBplatte 12
(PreBtiir) zusammengeschoben und dabei, sobald die Teil-
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stempel 2 und 3 die Messerebene 9 iiberfahren haben, im
Zusammenwirken mit der VerschluBliplatte 12 zu einem PrefB-
ling verdichtet., Nach heendeter Pressung, d.h. wenn der
Preflling die gewlinschte GrdBe und Dichte erreicht hat,
werden die Teilstempel 2 und 3 stillgesetzt, wird die
VerschluBplatte 12 hochgefahren und werden die Teil-
stempel 2 und 3 nunmehr als Forderstempel wirkend in
den Transportbehilter 14 eingefahren und erst in ihre
Jeweilige Ausgangsposition zurlickgefahren, wenn der
PreBling vollkommen in den Transportbehdlter 14 vorge-
schoben ist, so daB nach Fertigstellung und Vorschub
des letzten flir einen Container vorgesehenen PreBlings
nach dem Zuriickfahren der Teilstempel 2 und 3 die Tir
16 des Behdlters sowie die VerschluBplatte 12 einwand-
frei geschlossen werden konnen.

Das beschriebene Arbeitsspiel wiederholt sich, um ei-
nen zweiten und danach weitere PreBlinge herzustellen,
Dabei wird die Reihe der bereits in den Transportbe-~
h#lter 14 eingeschobenen PreBlinge jeweils um eine Bal-
lenlidnge weiter vorgeschoben, bis das gewiinschte Fiill-
gewicht des Behdlters durch die eingeschobenen PreBlin-
ge erreicht ist. Zugleich kann in bekammter Weise eine
Léngenermittlung dufchgefﬁhrt und, wenn der Transport-
behdlter keinen vollstidndigen PreBling mehr aufnehmen
kann, ein Rest-PreBling hergestellt werden, der so be-
messen ist, daB sich die Tiir 16 des Transportbehdlters
14 noch schlieBen 140t.

Bei der erfindungsgemiifen Vorrichtung erweist sich die
zweiteilige Ausbildung des PreBstempels gem&f den Aus-
fiithrungsbeispielen auch noch aus weiteren Griinden als

vorteilhaft; die Behdltertiir 16 kann ndmlich bei Verar-
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beitung bestimmter Gliter in der Teilstempelanzahl ent-
sprechenden Teilschritten, im vorliegenden Beispiel also
in zwei Teilschritten geschlossen werden, um ein Heraus-
fallen verpreBten Materials aus dem Container weitgehend
auszuschlieflen, Dazu wird zuerst der obere Teilstempel 2
aus dem Beh#lter 14 zurlickgefahren und die Beh#ltertiir
16 so weit abgesenkt, daB das Material im oberen Bereich
des an die Tir 16 grenzenden PreBlings von der herabge-
fahrenen Tiir 16 im Beh3lter 14 zurilickgehalten wird., Un-
terdessen verhindert der untere Teilstempel 3, daB Ma-
terial aus dem unteren Bereich des Preflilings aus dem
Behdlter 14 herausgédrﬁckt wird bzw. herausfdllt. Erst
wenn der PreBling durch die teilweise herabgefahrene

TUr 16 abgestiitzt ist, fdhrt auch der untere Teilstem-
pel 3 in seine Ausgangsstellung zurilick und die Beh&lter-
tliir 16 kann vollsti#ndig geschlossen werden,

Die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung unterscheidet
sich vom Ausfithrungsbeispiel gemd Fig. 1 und 2 nur in-
sowelt, als die Teilstempel 21, 22 unterschiedliche HO-
hen besitzen, wobei der untere Teilstempel 22 hher als
der obere Teilstempel 21 ist. Die PreBkammerdffnung 23
ist bei dieser Ausfiihrung noch weiter verkleinert, so
daf die Fillung der Prefkammer 10 mit vorverdichteten
Materialteilmengen mehr als zwei Hiibe des oberen Teil-
stempels 21 und dementsprechend mehr als zwei Material-
teilmengen erfordert.

Im Ubrigen 188t sich in beiden Ausfiihrungen der norma-
lerweise nur zwischen dem Transportbeh8lter und der Mes-
serebene verschiebbare untere Teilstempel 3, 21 in eine

Ausgangsstellung bewegen, die derjenigen des oberen Teil-
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stempels 2, 21 entspricht, so daB flir besondere An-
wendungsfélle auch die gesamte Prefkammersffnung als
Durchgang fiir das zu verpressende Material zur Verfligung

steht.
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LINDEMANN Maschinenfabrik GmbH, Erkrather StraBe 401,
4LO0OO Diisseldorf 1

Patentanspriiche:

Te

2,

Verfahren zum Herstellen von PreBRlingen aus Altma-~
terial, insgbesondere Mull mit sperrigen Anteilen,
beli dem das durch einen Fiillschacht in einen PreBka-
sten eingebrachte Material von einem in dem PreBka-
sten verschiebbaren PreBstempel unter Verdichtung

' zu einem Prefling verpreBt und der PreBling danach

in PrefBrichtung in einen dem Prefkasten fluchtend
nachgeordneten Transportbehdlter geschoben wird,
dadurch gekennzeilichnet ,

daB das Material, insbesondere das sperrige Mate~
rial, zwischen dem Einbringen in den PreBkasten und
dem Verpressen eine PreBzerkleineruhgsphase durch-
1duft, in der die fir Jeweils einen PreBling vorge-
sehene Gesamtmenge zu Teilmengen vereinzelt wird,
die Teilmengen vorverdichtet und anschlieBend wieder
zur Gesamtmenge vereinigt werden,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e ~
kennzeichnet |, daB die Teilmengen dem
PreBvorgang durch einen gegeniiber dem Querschnitt
des Prefllings geringeren Querschnitt zugeflhrt

werden,
Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet , daB3 das zu ver-

pressende Material durch Verschieben in Prefrich-
tung preBzerkleinert wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeich -
net , daB zumindest eine Teilmenge, vorzugs-

weise die erste Teilmenge des zuvor in horizontaler
PreBrichtung preBzerkleinerten Materials unter
Schwerkrafteinwirkung vertikal zur Prefrichtung

dem PrefBvorgang zugefihrt wird, bei dem diese Ma-
terialmenge(n) zusammen mit der oder den anderen
fiir denselben PreBling bestimmten Teilmenge(n) in
horizontaler PrefSrichtung verpres8t wird (werden).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeich -~
net , daB die PreBzerkleinerung von Teilmen-

gen so oft wiederholt wird, bis die Teilmengen den
zur PreBrichtung vertikalen Querschnitt des anschlie-
Bend in an sich bekannter Weise durch Verpressen her-
zustellenden PreBlings ausfilillen,

Vorrichtung zum Durchfithren des Verfahrens geméB
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, mit einem
in einem Prefkasten verschiebbaren PreBstempel, ei-
nem quer zur PreBrichtung in den PreBkasten einmiin-
denden Fiillschacht und einer quer zur PreBrichtung
verschiebbaren Verschlqulatté zwischen dem PreBika-
sten und einem dem PreBkasten in PrefSrichtung fluch-
tend nachgeordneten Transportbehidlter, bel der der
PreBstempel das durch den Fiillschacht eingebrachte
Material nach dem Vorbeigang an der in den PrefBka-
sten miindenden Fillschachtffnung unter Verdichtung
gegen die VerschluBplatte prefBt, dadurch
gekennzeichnet , daf3 der Prellstem-
pel aus zusammen und/oder einzeln verschiebbaren
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Teilstempeln (2, 3; 21, 22) besteht, von denen min-
destens einer nahe der die Flillschachtoffnung in
PrefSrichtung (4) begrenzenden, vorzugsweise mit
einem Messer belegten Kante (6) vorbeigefiihrt wer-

den kann,
Vorrichtung nach Anspruch 6, gekenn ~
zeichnet durch vertikal zur PreQ-

richtung (4) {Ubereinander angeordnete Teilstempel

(2, 3; 21, 22).

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet ,' daB die Teilstem-
pel (2, 3) in der zur PreBrichtung (4) Vertikalen
Jeweils gleiche Hohe aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet , dafl der bzw, die
mit Abstand an der Messerkante (6) vorbeigehende(n),
vorzugsweise untere(n) Teilstempel (22) in der zur
PreBrichtung (4) Vertikalen eine grtBere Hohe als
der bzw. die nahe an der Messerkante (6) vorbeige-
hende(n), vorzugsweise obere(n) Teilstempel (21)
aufweist (aufweisen).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche

6 bis 9, dadurch gekennzeich -
net , dafl zumindest der bzw, die mit Abstand
an der Messerkante (6) vorbeigehende(n), vorzugs-
weise untere(n) Teilstempel (3; 22) jeweils eine

dem bzw. den nahe an der Messerkante (6) vorbeige-
henden, vorzugsweise oberen Teilstempel(n) (2; 21)
benachbarte Abdeckfliche (18) aufweist (aufweisen).

KS md ro
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