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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von PreBlingen aus
Altmaterial, insbesondere Miiil mit sperrigen An-
teilen, bei denen das durch einen Fiiilschacht in
einen PreBkasten eingebrachte Material von ei-
nem in dem Prefikasten verschiebbaren Pre-
Bstempel unter Verdichtung zu einem PreBling
verpreft und der PreBling danach in PreBrich-
tung in einen dem PreBkasten fiuchtend nachge-
ordneten Transportbehalter geschoben wird ; in
aller Regel entspricht dabei der zur PreBrichtung
senkrechte Querschnitt des PreBlings etwa dem
Innenquerschnitt des Transportbehélters.

Der Abtransport von in groBlen Mengen an-
fallendem Altmaterial, insbesondere Mdll mit
sperrigen Anteilen, bereitet erhebliche Schwie-
rigkeiten. Deshalb wird dieses. sonst in loser

Schiittung vorliegende Material mittels besonde-.

rer Vorrichtungen fir den Weitertransport zu
haufig weit entfernt liegenden Deponien oder
Verbrennungsanlagen beispielsweise zu Pref-
lingen verdichtet, die anschlieBend in Transport-
behalter eingebracht werden. In dieser verdichte-
ten Form ist der Transport des Altmaterials we-
sentlich wirtschaftlicher.

So wird bei einer aus der DE-B-25 20 573 be-
kannten Vorrichtung zum Herstellen von PreB-

lingen das durch einen Fllischacht in einem -

PreBkasten eingebrachte Material von einem in
dem PreBkasten verschiebbaren PreBstempel
nach Vorbeigang an der in den PreBkasten
mindenden Filischachidéffnung unter Verdich-
tung gegen eine Platte gepreBt. Diese Platie
bildet zugleich einen VerschiuB zwischen dem
PreBkasten und einem in Arbeitssteliung dem
PreBkasten fluchtend nachgeordneten Transpori-
behélter, in den das nach beendeter Pressung zu
einem PreBling verdichiete Material durch Ver-
schieben mit dem Prefistempel eingebracht wird.

Um das Volumen des Transportbehalters
moglichst voll auszunutzen, wird von den zur
Fallung vorgesehenen Prefilingen gefordert, dafl
sie jeweils moglichst gleiche Materialdichte ber
ihren gesamien Querschnitt aufweisen.
Allerdings erweist sich die Erflllung dieser
Forderung als schwierig, da es sich beim Altmate-
rial um inhomogenes und in seiner Dichte und
Verdichtbarkeit oft in starkem MaBe
schwankendes Material handelt.

Die an die Prefllinge gestelite Forderung wird
von der bekannten Prefivorrichtung nicht fiir alle
Aufgabegiter optimal erfiillt. Zwar wird das Mate-
rial in PreBrichtung des PreBstempels verdichtet,
eine anderweitige Verdichtung, beispielsweise
quer zur PreBrichtung erfolgt jedoch nicht. in-
folgedessen kann der PreBling Uber seinen Quer-
schnitt, der mdglichst dem innenquerschnitt des

Transportbehdlters von beispielsweise 2m x 2m -

entsprechen soll, bereits durch die auf das als
lose Schittung eingebrachte Material ein-
wirkende Schwerkraft sowie durch den Druck des
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obenliegenden Materials unterschiedliche Mate-

rialdichte aufweisen. Hinzu kommt, daB sich bei
dem in loser Schiittung vorliegenden Material
Schiittwinkel ausbilden, wodurch bei der an-
schlieBenden Pressung die PreSllinge insbeson-
dere in ihrem oberen Bereich oftmals eine ge-
ringere Materialdichte aufweisen als in ihrem
unteren Bereich, und meist auch eine geringere
Hohe aufweisen als die im Transportbehalter zur

. Verfigung stehende Ladehdhe zuléaBt. Vor aliem

aber trégt auch die durch sperriges Material bzw.
Sperrmill, also durch Material UGberméBiger
StiickgroBe haufig verursachte Briicken- bzw. -
Hohlraumbildung in der Schittung zur unter-
schiedlichen Dichte des PreBiings bei.

Folglich kommt es, insbesondere bei einem
hohen Anteil an sperrigem Material, unter Um-
standen zu einer (ber den Querschnitt des Tran-
sportbehalters ungleichméaBigen und unvoll-
standigen Behélterfiillung, so daB das zur Verfu-
gung stehende Behaltervolumen nicht voll-
standig und somit unwirtschaftlich ausgenutzt
wird. Auch fordern die Betreiber von Mullver-
brennungsaniagen, daB eine bestimmte Maximal-
stiickgréBe von im MUl enthaltenen sperrigen
Teilen nicht dberschritten wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung zu seiner
Durchilthrung zu schaffen, die fiir eine optimale
Nutzung des Transportbehéltervolumens die Her-
stellung von PreBlingen mit iber ihren Quer-
schnitt verbesserter, insbesondere gieichmaBige-
rer Materialdichte ermoglichen, wobei eine vor-
bestimmte EinzelstlickgréBe nicht Uberschritten
wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméaB dadurch
geldst, daB insbesondere das sperrige Material
zwischen dem Einbringen in den PreBkasten und
dem Verpressen eine PreBzerkleinerungsphase
durchlauft, in der die flr jeweils einen PreBling
vorgesehene Gesamtmenge zu Teilmengen ver-
einzelt wird, die Teilmengen vorverdichtet und
anschlieBend wieder zur Gesamtmenge vereinigt
werden. Diese MaBnahme gewéhrieistet, daff das
Material flir den PreBvorgang in einer Form vor-
liegt, die zu einer von der Schittung des Mate-
rials im PreBkasten unabhangigen und gleich-
maBigeren Materialdichte im PreBling fihrt.

Wenn die Teilmengen dem PreBvorgang durch
einen gegeniiber dem Querschnitt des PreBlings
geringeren Querschnitt zugefiihrt werden, wird

" die flr einen PreBling erforderliche Gesamt-

menge in einfacher Weise der PreBzerkleinerung
unterzogen, in Teilmengen unterteilt und erfahrt
dabei bereits eine Vorverdichtung, so daB die in
der urspriinglich losen Schiittung vorhandenen
Hohlrdume und Materialbricken  beseitigt
werden. Darlber hinaus wird sperriges Material,
das nicht ohne weiteres den geringeren Quer-
schnitt passieren kann, durch Pressung an
mindestens einer Kante der Querschnittséffnung
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geschert und dadurch zerkieinert, so daB es die
Materialdichte im PreBling, wenn Gberhaupt
noch, dann jedenfalls weniger nachteilig beein-
fluBt als in seiner urspriinglichen GréBe und
damit auch den Anforderungen zum Beschicken
einer Mullverbrennungsaniage geniigt.

Auf besonders einfache Weise laBt sich das-

Material preBzerkleinern, wenn es — wie bisher
nur beim Verpressen {blich — dazu in PreBrich-
tung verschoben wird ; denn die zum Verpressen
ohnehin erforderliche Materialverschiebung 1aBt
sich nun schrittweise nacheinander mit jeweils
einer Teilmenge durchflihren.

Dabei kann zumindest eine Teilmenge, vor-
zugsweise die erste Teilmenge des zuvor in hori-
zontaler PreBrichtung preBzerkieinerten Mate-
rials unter Schwerkrafteinwirkung vertikal zur
Prefirichtung dem  PreBvorgang =zugefihrt
werden, bei dem diese Materialteilmenge(n) zu-
sammen mit der oder den anderen fiir denselben
PreBling bestimmten Teilmenge(n) in horizonta-
ler PreBrichtung verpreBt wird (werden). Flir das
anschlieBend in an sich bekannter Weise der
Pressung zu unterzichende Material ergibt sich
ein lagenweiser Aufbau, wobei die einzelnen La-
gen im wesentlichen vertikal (ibereinander ange-
ordnet sind und jeweils etwa gleiche Mate-
rialdichte aufweisen.

Damit der PreBling in jedem Fall einen dem
Ladequerschnitt des Transportbehélters ent-
sprechenden Querschnitt erreicht, der eine volle
Ausnutzung des Behéltervolumens sicherstellt,
wird die PreBzerkleinerung von Teilmengen vor-
zugsweise so oft wiederholt, bis die Teilmengen
den zur Prefirichtung vertikalen Querschnitt des
anschlieBend in an sich bekannter Weise durch
Pressen herzustellenden PreBlings ausfiilien.

Bei einer Vorrichtung zum Herstellen von PreB-
lingen aus Altmaterial, insbesondere Miill mit
sperrigen Anteilen, nach dem erfindungsgemas-
en Verfahren, mit einem in einem PreBkasten
verschiebbaren Prefistempel, einem quer zur Pre-
Brichtung in den PreBkasten einmindenden Fili-
schacht und einer quer zur PreBrichtung ver-
schiebbaren VerschluBplatte zwischen dem PreB-
kasten und einem dem PreBkasten in PreBrich-
tung fluchtend nachgeordneten Transportbe-
héalter, bei der der PreBstempel das durch den
Flllschacht eingebrachte Material nach dem Vor-
beigang an der in den PreBkasten mindenden
Fllischachtdéffnung unter Verdichtung gegen die
VerschiuBplatte preBt, besteht der PreBstempel
erfindungsgemaB aus zusammen und/oder ein-
zeln verschiebbaren, vertikal zur Prefirichtung
tibereinander angeordneten Teilstempeln, von
denen mindestens einer nahe der die Flllschach-
tétfnung in Prefrichtung begrenzenden, vorzugs-
weise mit einem Messer belegten Kante vorbeige-
fihrt werden kann. Mit einer derartigen Vorrich-
tung 4Bt sich das erfindungsgemaBe Verfahren
durch lediglich Verschieben der Teilstempel in
Prefirichtung relativ zueinander durchfiihren, so
daB zur PreBzerkleinerung bzw. Vorverdichtung
des Materials keine besonderen Hilfsmittel wie
etwa Zerkleinerungsmiihlen oder innerhalb der
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Vorrichtung angeordnete Hammer erforderlich
sind.

Dadurch, daB wenigstens einer der Teilstempel
wiederholt nahe, vorzugsweise blindig an der
Messerkante des Fllischachts vorbeigeht, wird
die im PreBkasten auBerhalb des Fiillschachtes
vor diesem Teilstempel befindliche Mate-
rialmenge bei jedem Durchgang dieses Teil-
stempels in die eigentliche PreBkammer be-
fordert, die sich zwischen der VerschiuBplatte
und der zur PreBrichtung vertikalen Messerebene
befindet, in der die Messerkante liegt. Dabei wird
das in den Fullschacht ragende sperrige Material
an der Messerkante zu Teilmengen preBzerkiei-
nert. Aus den einzelnen Teilmengen setzt sich
anschlieBend die flr einen PreBling vorgesehene

‘Gesamtmenge in sandwichartigem Aufbau zu-

sammen, wobei die einzelnen Lagen eine gegen-
Gber der zuvor sowie bei bekannten Vorrich-
tungen bisher an dieser Stelle bestandenen losen
Schittung gleichmaBigere Materialdichte und -
stlickgréBe aufweisen.

Durch die erfindungsgeméaBe Anordnung der
Teilstempel vertikal zur PreBrichtung Gberei-
nander, versperrt bzw. versperren der (die) mit
Abstand an der Messerkante vorbeigehende(n),
vorzugsweise untere(n) Teilstempel einen verhalt-
nismaBig groBen Teil des PreBkastenquer-
schnitts, so daB fur das der Pressung zuzu-
flihrende Material nur noch der restliche Quer-
schnitt zwischen dem unteren Teilstempel und
der Messerkante ais einziger Zugang in die ei-
gentliche PreBkammer offen bieibt.

Aus der canadischen Patentschriit 949 382 ist
eine Vorrichtung zum Herstellen von Prefllingen
aus Almaterial bekannt, die ein Haupt- und ein
HilfspreBorgan besitzt, die konzentrisch aneinan-
der angeordnet sind, wodurch sich eine er-
findungsgeméBe Betriebsweise verbietet. Denn
mit dieser bekannten Vorrichtung soll ausschlieB-
lich erreicht werden, dafB3 in der Endprefposition
des HauptpreBorgans das HilfspreBorgan noch
weiter in einen konischen, radiale PreBkréafte auf
das Material ausiibenden Raum vordringt, um
einen Teil des in der konischen Kammer verdich-
teten Materials in einen Beutel od. dgl. zu schie-
ben, wobei der Beutel von einer zylindrischen
Halterung abgestreift wird.

In der franzésischen Offenlegungsschrift
2389 837 wird eine Presse zum Herstellen von
Ballen aus Chemiefasern zur Textilhersteliung
dargestellt und beschrieben. Derartige Fasern
dirfen in der Presse keinesfalls zerkieinert
werden, weil sie dadurch fir die Weiterverarbei-
tung unbrauchbar werden wirden. So zeigt die
Funktionsbeschreibung dieser bekannten Presse,
daB der Ubergang einer Fasercharge von einer
Prefistufe zur nachsten sehr sorgsam und cohne
die Gefahr einer Zerkleinerung des Materials
vollzogen werden muB. Fir die vorliegende Er-
findung ist jedoch gerade der Zerkleinerungs-
schritt von besonderer Bedeutung.

Die derart verbleibende PreBkammerdffnung
kann je nach Art des Uberwiegend zu ver-
pressenden Materials groBer oder kleiner gewahit
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werden, indem unterschiedlich groBle, d. h. in der
zur PreBrichtung Vertikalen unterschiedliche
oder auch gleiche Hohe aufweisende Teilstempel
verwendet werden. So kann vorzugsweise der
bzw. die untere(n) Teilstempel in der Vertikalen
beispieisweise eine gréBe Hohe als der bzw. die
obere(n) Teilstempel aufweisen, so daB die Pref-
kammer vor dem (den) unteren Teilstempel(n)
mehr als eine Materialteilmenge aufnehmen
kann, wahrend bei gleich groBen Teilstempeln
die PreBkammer bereits von zwei gleich groSen
Teilmengen mit etwa gleicher Materiaidichte aus-
gefailt wird. :
Damit an oder auf einem der Teilstempel das in
den PreBkasten eingebrachte Material iberhaupt
zur Vereinzelung, d.h. zur Abtrennung der
Teilmenge von der gesamten Materiaimenge
moglichst reibungslos verschoben werden kann,
weist der bzw. die mit Abstand an der

Messerkante vorbeigehende(n) vorzugsweise un-

tere(n) Teilstempe! jeweils eine dem bzw. den
nahe an der Messerkante vorbeigehenden, vor-
zugsweise oberen Teilstempel(n) benachbarte
Abdeckflache auf. Somit bietet jeweils der mit der
Abdeckfiache versehene Teilstempel dem vom
anderen Teilstempel bewegten Material eine Ver-
schiebeflache. Im AnschluB an die.Vereinzelung
der Materialteilmengen durch PreBzerkleinerung
und das erneute Zusammenfiithren der
Teilmengen zu einer zu verpressenden Gesamt-
menge wird der Preivorgang in an sich bekann-

ter Weise durchgeflihrt, indem die Teilstempel .

gemeinsam gegen das vor der VerschluBplatte
liegende Material bis zum Erreichen der ge-
wiinschten Ballendichte verschoben werden.

Nachfolgend werden in der Zeichnung dar-
gestellte Ausfiihrungsbeispiele einer zur Durch-
fihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens ge-
eigneten Vorrichtung naher erlautert. Es zeigen :

Figur 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von
PreBlingen mit gleichgroBen Teilstempein, in
teilweise geschnitiener Seitenansicht ;-

Figur 2 die Vorrichtung geméB Fig.1, im
Betrieb ; und

Figur 3 eine im Unterschied zur Ausfithrungs-
form nach Fig. 1 mit unterschiediich groBen Teil-
stempeln versehene Vorrichtung, ebenfalls in
teilweise geschnittener Seitenansicht. :

Die Vorrichtung nach Fig. 1 besteht aus einem
horizontalen PreBkasten 1, in dem zwei vertikal
{ibereinander angeordnete, zusammen einen Pre-
fstempel bildende Teilstempel 2, 3 horizontal
verschiebbar sind. Diese Teilstempel sind jeweils
durch einen in der Zeichnung nicht dargesteliten
Zylinder-Kolbenantrieb zu betétigen und arbeiten
in weiter unten beschriebener Weise sowohl als
Forderstempel als auch als Prefistempel.

in den PreBkasten 1 miindet quer zur PreBrich-
tung (Pfeil 4), im dargesteliten Beispiel vertikal
von oben, ein Filischacht 5, durch den das zu
verpressende Material eingebracht wird. Unten ist
die Fulischachttffnung an der in PreBrichtung 4
hinten liegenden Kante 6 mit einem Messer verse-
hen, im oberen Bereich der Stirnfliche 7 des
oberen Teilstempels 2 ist eine Gegenmesserkante
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‘PreBkammer 10 entspricht.

8 ausgebildet.

Im PreBkasten 1 befindet sich unterhalb der
Messerkante 6 und in PreBrichtung 4 hinter der
Messerebene 9, in der die Messerkante 6 liegt, die
eigentliche PreBkammer 10, an deren AusstoBoff-
nung 11 flr fertiggestelite PreBlinge eine quer zur
PreBrichtung 4, im dargesteliten Beispiel vertikal,
verschiebbare VerschluBplatte 12 angeordnet ist.
Die VerschiuBplatte 12 kann mit einem druckmit-
teibetétigten Zylinder-Kolbenantrieb 13 auf- und
niedergefahren werden ; in Fig. 1 ist sie in hoch-
gefahrener Stellung dargestellt, in der die Aus-
stoB6ffnung 11 des PreBkastens 1 gedfinet ist.

Dem PreBkasten 1 ist in PreBrichtung 4 ein
Transportbehéiter 14 fluchtend nachgeordnet,
der durch nicht gezeigte mechanische Mittel an
die AusstoBoffnung 11 des PreBkastens 1 ange-
schiossen sein kann. Bei hochgefahrener Ver-
schiuBplatte 12 bilden der PreBkasten 1 und der
Transportbehalter 14  einen zusammen-
hangenden Hohiraum, da im gezeigten Aus-
fohrungsbeispiel der Querschnitt des Behaiters
14 in GréBe und Abmessungen im Wesentlichen
dem Querschnitt des PreBkastens 1 bzw. dem der
Der Transportbe-
hélter 14 ist an seinem Einfillende 15 durch eine
quer zur PreBrichtung 4, vorzugsweise vertikal
verschiebbare Tir 16 verschlieBbar, 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 Vorrats-
bunker eine fir etwa einen PreBling aus-
reichende, in bekannter Weise z. B. durch Aus-
wiegen bestimmie Materialmenge (Gesamt-
menge) 17 durch den Fiillschacht 5 in den Pre8-
kasten 1 eingebracht. Dabei gelangt das Material
auf eine dem Fillschacht zugewandte Abdeck-
flaiche 18 des unteren Teilstempels 3, der mit
seiner Prefflache 19 mindestens bis zur Messere-
bene 9 vorgefahren ist. in die vor der Messerebe-
ne 9 liegende PreBkammer 10 kann demnach
Material nur durch eine in ihren Abmessungen
dem Querschnitt des oberen Teilstempels 2 ent-
sprechende PreBkammeréffnung 20 zwischen
dem unteren Teilstempel 3 und der Messerkante 6
gelangen.

Von der auf dem unteren Teilstempel 3 lie-
genden Materialgesamitmenge wird beim Vor-
fahren des oberen Telilstempels 2 eine erste
Teilmenge in einer PreBzerkieinerungsphase ho-
rizontal gegen die PreBkammerdffnung 20 ver-
schoben, dabei zugleich vorverdichtet und schlie-
Blich in der Messerebene 9 gegebenenfalls von
dem restlichen Material durch Scherung zwi-
schen der Messerkannte 6 und der Gegenkante 8
des oberen Teilstempels 2 abgetrennt bzw. ver-
einzelt. Diese erste Teilmenge falit dann unter
SchwerkrafteinfiuB vertikal in die noch leere Pre-
Bkammer 10 vor den unteren Teilstempel 3. An-
schlieBend féhrt der obere Teilstempel 2 in die in
den Figuren durchgezogen dargestelite Aus-
gangsposition zuriick.

In einem nachfolgenden 2zweiten und in gege-
benenfalls weiteren Hiiben werden von dem im



7 0 054 750 8

PreBkasten 1 bzw. Fiillschacht 5 anstehenden
Material noch weitere Teilmengen durch PreBzer-
kleinerung vereinzelt und in die PreBkammer 10
verschoben. Dieser Arbeitsgang wird so oft wie-
derholit, bis die PreBkammer 10 {ber ihren ge-
samten Querschnitt mit Material gefiilt ist, das
aus lagenweise sandwichartig zusammenfeglg-
ten Materialteiimengen besteht und das gegen-
tber dem vorher als lose Schittung vorliegenden
Material eine gleichmaBigere Materialdichte und -
stiickgroBe, insbesondere Uber seinem vertikalen
Querschnitt aufweist.

Es versteht sich, daB die jeweils fiir einen
PreBling erforderliche Gesamtmenge auch konti-
nuierlich durch den Fllischacht zugegeben
werden kann ; darliber hinaus ist auch eine ge-
wichtsméBige Vorabbestimmung der jeweiligen
Gesamtmenge nicht erforderlich, wenn z. B. im
PreBkammerbereich andere MeBmethoden fir
die Mengenzuteilung vorgesehen werden.

AnschlieBend wird das in der PreBkammer 10
liegende, vorverdichtete Material durch die ge-
meinsam als Prefistempel vorfahrenden Teil-
stempel 2, 3 gegen die in herabgefahrener
Stellung befindliche VerschiuBplatte 12 (PreBtiir)
zusammengeschoben und dabei, sobald die Teil-
stempel 2 und 3 die Messerebene 9 Uberfahren
haben, im Zusammenwirken mit der Verschiu-
Bplatte 12 zu einem PreBling verdichtet. Nach
beendeter Pressung, d. h. wenn der Preflling die
gewlinschte GroBe und Dichte erreicht hat,
werden die Teilstempel 2 und 3 stillgesetzt, wird
die VerschluBplatte 12 hochgefahren und werden
die Teilstempel 2 und 3 nunmehr als Férder-
stempel wirkend in den Transportbehéiter 14
eingefahren und erst in ihre jeweilige Ausgangs-
position zuriickgefahren, wenn der PreBling voll-
kommen in den Transportbehélter 14 vorgescho-
ben ist, so daB nach Fertigstellung und Vorschub
des letzten fir einen Container vorgesehenen

PreBlings nach dem Zurlickfahren der Teil-

stempel 2 und 3 die Tir 16 des Behalters sowie
die VerschluBplatte 12 einwandifrei geschlossen
werden kdnnen.

Das beschriebene Arbeitsspiel wiederholt sich,
um einen zweiten und danach weitere PreBlinge
herzustellen. Dabei wird die Reihe der bereits in
den Transportbehélter 14 eingeschobenen Prefi-
linge jeweils um eine Ballenldnge weiter vorge-
schoben, bis das gewlnschte Fiillgewicht des
Behélters durch die eingeschobenen PreBlinge
erreicht ist. Zugleich kann in bekannter Weise
eine Langenermittlung durchgefiihrt und, wenn
der Transportbehélter keinen volistandigen PreB-
ling mehr aufnehmen kann, ein Rest-PreBling
hergestelit werden, der so bemessen ist, daB sich
die Tiar 16 des Transportbehalters 14 noch schlie-
Ben 1aBt.

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung er-
- weist sich die zweiteilige Ausbildung des Pre-
Bstempels gemdB den Ausflhrungsbeispielen
auch noch aus weiteren Grinden als vorteiihaft ;
die Behéltertiir 16 kann némilich bei Verarbeitung
bestimmier Guter in der Teilstempelanzahl ent-
sprechenden Teilschritten, im vorliegenden Bei-
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spiel also in zwei Teilschritten geschlossen
werden, um ein Herausfallen verpreBten Materials
aus dem Container weitgehend auszuschlieBen.
Dazu wird zuerst der obere Teilstempel 2 aus dem
Behaiter 14 zurtickgefahren und die Behaltertir
16 so weit abgesenkt, daf3 das Material im oberen
Bereich des an die Tir 16 grenzenden PreBlings
von der herabgefahrenen Tir 16 im Behalter 14
zuriickgehalten wird. Unterdessen verhindert der
untere Teilstempel 3, da3 Material aus dem unte-
ren Bereich des PreBllings aus dem Behalter 14
herausgedriickt wird bzw. herausfallt. Erst wenn
der PreBling durch die teilweise herabgefahrene
Tar 16 abgestitzt ist, fahrt auch der untere
Teilstempel 3 in seine Ausgangsstellung zuriick
und die Behélterilir 16 kann volistandig ge-
schlossen werden.

Die in Fig.3 dargestellte Vorrichtung unter-
scheidet sich vom Ausflhrungsbeispiel gemaB
Fig. 1 und 2 nur insoweit, als die Teilstempel 21,
22 unterschiedliche Hohen besitzen, wobei der
untere Teilstempel 22 hoher als der obere Teil-
stempel 21 ist. Die PreBkammerofinung 23 ist bei
dieser Ausfliihrung noch weiter verkieinert, so daB
die Flllung der PreBkammer 10 mit vorverdichte-
ten Materialteiimengen mehr als zwei Hibe des
oberen Teilstempels 21 und dementsprechend
mehr als zwei Materialteilmengen erfordert.

Im {brigen 1aBt sich in beiden Ausfiihrungen
der normalerweise nur zwischen dem Transport-
behélter und der Messerebene verschiebbare un-
tere Teilstempel 3, 21 in eine Ausgangssteliung
bewegen, die derjenigen des oberen Teilstempels
2, 21 entspricht, so daB fir besondere An-
wendungsfilie auch die gesamte PreBkammerdofi-
nung als Durchgang flr das zu verpressende
Material zur Verfligung steht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von PreBlingen
aus Altmaterial (17), insbesondere Mull mit sperri-
gen Anteilen, bei dem das durch einen Fill-
schacht (5) in einen PreBkasten (1) eingebrachte
Material von einem in dem PreBkasten (1) ver-
schiebbaren PreBstempel (2, 3; 21, 22) unter
Verdichtung zu einem PreBling verprefit und der
PreBling danach in Prefrichtung in einen dem
PreBkasten (1) fluchtend nachgeordneten Tran-
sportbehélter (14) geschoben wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Materiail (17), insbesonde-
re das sperrige Material, zwischen dem Ein-
bringen in den PreBkasten (1) und dem Ver-
pressen eine PreBzerkleinerungsphase durchla-
uft, in der die fiir jeweils einen Prefling vorgese-
hene Gesamtmenge zu Teilmengen vereinzelt
wird, die Teilmengen vorverdichiet und anschlie-
Bend wieder zur Gesamtmenge vereinigt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Teilmengen dem Prefvor-
gang durch einen gegeniiber dem Querschnitt
des PreBlings geringeren Querschnitt zugefihrt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
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gekennzeichnef, daB das zu verpressende Mate-
rial durch Verschieben in PreBrichtung (4) pre6-
zerkleinert wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der -

Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
zumindest eine Teilmenge, vorzugsweise die er-
ste Teilmenge des zuvor in horizontaler Prefrich-
tung (4) preBzerkleinerten Materials unter
Schwerkrafteinwirkung vertikal zur PreBrichtung
(4) dem PreBvorgang zugeflhrt wird, bei dem

diese Materialmenge(n) zusammen mit der oder

den anderen flir denselben Prefiling bestimmten
Teilmenge(n) in horizontaler PreBrichtung (4) ver-
preBt wird (werden). -

5. Verfahren nach einem oder mehreren der

Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die PreBzerkleinerung von Teilmengen so oft
wiederholt wird, bis die Teilmengen den zur
Prefirichtung (4) vertikalen Querschnitt des an-
schlieend in an sich bekannter Weise durch

Verpressen herzustellenden PreBlings ausfillen. -

6. Vorrichtung zum Durchfiihren des Ver-
fahrens gemaB einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, mit einem in einem PreBkasten
(1) verschiebbaren PreBstempel (2, 3; 21, 22),

einem quer zur PreBrichtung (4) in den PreBka-

sten (1) einmiindenden Filischacht (5) und einer
. quer zur PreBrichtung (4) verschiebbaren Ver-
schluBpiatte (12) zwischen dem PreB3kasten (1)
und einem dem PreBkasten (1) in Prefrichtung (4)
fluchtend nachgeordneten Transportbehélter
(14), bei der der PreBstempel (2, 3; 21, 22) das
durch den Fiilschacht (5) eingebrachte Material
(17) nach dem Vorbeigang an der in den PreBka-
sten (1) mindenden Fillschachtdéffnung unter
Verdichtung gegen die VerschluBplatte (12) pre-
Bt, dadurch gekennzeichnet, daB der Pre-
Bstempel aus zusammen und/oder einzeln ver-
schiebbaren, vertikal zur PreBrichtung (4) dberei-

nander angeordneten Teilstempeln (2, 3 ; 21, 22)

besteht, von denen mindestens einer nahe der
die Filischachtéffnung in -PreBrichtung (4)
begrenzenden, vorzugsweise mit einem Messer
belegten Kante (6) vorbeigefiihrt werden kann.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Teilstempel (2, 3) in der zur
Prefirichtung (4) Vertikalen jeweils gleiche Hohe
aufweisen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 der bzw. die mit Abstand an
der Messerkante (6) vorbeigehende(n), vorzugs-
weise untere(n) Teilstempel (22) in der zur PreB-
richtung (4) Vertikalen eine GrdBe Hohe als der
bzw. die nahe an der Messerkante (6) vorbeige-
hende(n), vorzugsweise obere(n) Teiistempel (21)
aufweist (aufweisen).

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dai3
zumindest der bzw. die mit Abstand an der
Messerkante (6) vorbeigehende(n), vorzugsweise
untere(n) Teilstempel (3; 22) jeweils eine dem
bzw. den nahe an der Messerkante (6) vorbeige-

henden, vorzugsweise oberen Teilstempel(n) (2 ;-
aufweist -

21) benachbarte Abdeckfldche (18)
(aufweisen).
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Claims

1. Method for the production of pressed blocks
of waste material (17), especially rubbisch or
garbage comprising bulky components, wherein
the material introduced into a pressing box (1)
through a filling shaft (5) is pressed with compac-
tion into a pressed biock by a pressing plunger (2,
3; 21, 22) displaceabie in the pressing box (1),
and the pressed block thereafter is pushed in the
pressing direction into a transport container (14)
disposed in alignment behind the pressing box
(1), characterized in that the material (17), espe-
cially the bulky material, passes, between its entry
into the pressing box (1) and the pressing stage,
trough a pressing and disintegrating phase, in
which the total quantity intended on each occa-
sion for one pressed block is subdivided into
partial quantities, the partial quantities are pre-
compacted and then are again combined to the
total quantity.

2. Method according to claim 1, characterized
in that the partial quantities are fed to the
pressing operation through a cross-section smal-
jer than the cross-section of the pressed block.

3. Method according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the material to be pressed is
pressed and disintegrated by displacement in the
pressing direction (4).

4. Method according to one or more of claims 1
to 3, characterized in that at least one partial
quantity, preferably the first partial quantity of the
material previously pressed and disintegrated in
the horizontal pressing direction (4), is fed under
the influence of gravity vertically {o the pressing
direction (4) to the pressing operation, in which
this guantity or these quantities of material is or
are pressed in a horizontal pressing direction (4)
together with the other partial quantity or quan-
tities intended for the same pressed block.

5. Method according to one or more of claims 1
to 4, characterized in that the pressing and
disintegrating of partial quantities is repeated
until the partial quantities fill the cross-section,

“vertical to the pressing direction {4), of the

pressed block thereafter to be produced in known
manner by pressing.

6. Apparatus for carrying out the method ac-
cording to one or more of claims 1 to 5, compris-
ing a pressing plunger (2, 3 ; 21, 22) displaceable
in a pressing box (1), a filling shaft (5) leading
transversely to the pressing direction (4) into the
pressing box (1) and a closure plate (12), dis-
placeable transversely to the pressing direction
(4), between the pressing box (1) and a transport
container (14) disposed in alignment in the
pressing direction (4) behind the pressing box (1),
wherein the pressing plunger (2, 3; 21, 22)
presses the material (17) introduced through the
filling shaft (5), after passing the filling shaft
opening leading into the pressing box (1), with
compaction against the closure plate (12),
characterized in that the pressing plunger con-
sists of part plungers (2, 3; 21, 22), disposed
vertically to the pressing direction (4) above one

t

Ha
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another and displaceable jointly and/or indi-
vidually, of which {part plungers) at least one can
be conducted past and in the vicinity of the edge
{6) which bounds the filling shaft opening in the
pressing direction (4) and is preferably aquipped
with a knife. s

7. Apparatus according to claim 6, charac-
terized in that the part plungers (2, 3) all have the
same height in the vertical to the pressing direc-
tion (4).

8. Apparatus according o claim 6, charac-
terized in that the part plunger or plungers (22)
which pass the knife edge {6) at a distance,
preferably the lower part plunger or plungers (22),
has or have a greater heigh in the vertical to the
pressing direction (4) than the part plunger or
plungers (21), preferably the upper ones, which
pass by and in the vicinity of the knife edge (6).

9. Apparatus according to one or more of
claims 6 to 8, characterized in that at least the
part plunger or plungers (3 ; 22) which pass the
knife edge (6) at a distance, preferably the lower
part plunger or plungers, each have a covering
surface (18) facing the part plunger or plungers
{2 ; 21), preferably the upper ones, which pass by
and in the vicinity of the knife edge (6).

Revendications

1. Procédé de fabrication de produits compri-
més a partir de vieux matériaux (17), notamment a
partir d'ordures contenant de gros morceaux,
dans lequel les matériaux qui sont introduits, en
passant par un puits de chargement (5), dans un
caisson de compression (1) sont poussés par un
poussoir de compression (2, 3, 21, 22) qui peut se
déplacer dans le caisson de compression (1) en
étant comprimés de maniére a former un produit

comprimé, ce produit comprimé étant poussé,

dans le sens de la compression, dans un récipient
de transport (14) placé a la suite et dans l'aligne-
ment du caisson de compression (1), caractérisé
en ce que les matériaux (17), en particulier les
matériaux en gros morceaux sont soumis, entre
leur introduction dans le caisson de compression
(1) et leur compression, & une opération de
subdivision par compression au cours de laquelle
la quantité totale destinée a la fabrication d'un
produit comprimé est subdivisée en quantités
partielles séparées, ces quantités partielles étant
soumises & une précompression puis réunies de
nouveau pour reconstituer la quantité totale.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
ris€ en ce que les quantités partielles sont
envoyées a la compression en traversant une
section plus réduite que la section du produit
comprime.

3. Procédé selon 'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que les matériaux qui doivent
étre comprimés sont subdivisés et morcelés par
compression dans le sens (4) de la compression.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a
3, caractérisé en ce qu’au moins une quantité
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partielle, de préférence la premiére quantité par-
tielle des matériaux préalablement subdivisés et
morcelés par compression dans le sens de
compression horizontal (4), se déplace sous
I'action de la pesanteur, perpendiculairement a la
direction de compression (4), jusqu'd I'emplace-
ment ou doit s’effectuer la compression, au cours
de laquelle ceite ou ces quantités partielies de
matériaux, réunies a une autre ou a d’autres
quantités partielles destinées a la fabrication du
méme produit comprimé, est ou sont comprimées
dans le sens horizontal.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 &
4, caractérisé en ce que la séparation par
compression des quantités partielles est repétée
autant de fois qu'il faut pour que les quantités
partielles remplissent la section verticale perpen-
diculaire & la direction de compression (4) du
produit comprimé qui doit étre ensuite, d'une
maniére connue, fabriqué par compression.

6. Dispositif pour [I'application du procédé
selon l'une des revendications 1 a 5, qui
comprend un poussoir de compression (2, 3, 21,
22) qui peut se déplacer dans un caisson de
compression (1), un puits de chargement (5) qui
débouche dans le caisson de compression (1)
dans le sens transversal par rapport a la direction
de compression (4) et une plaque de fermeture
mobile (12) qui est orientée transversaiement par
rapport & la direction de compression (4) et est
intercalée entre le caisson de compression (1) et
un récipient de transport (14) monté a la suite et
dans 'alignement du caisson de compression (1)
dans la direction de compression (4), et dans
lequel le poussoir de compression (2, 3, 21, 22),
apres son passage devant |'ouverture du puits de
chargement qui débouche dans le caisson de
compression (1), pousse conire la plague de
fermeture (12), en les comprimant, les matériaux
(17) qui sont introduits par le puits de chargement
(5), caractérisé en ce que le poussoir de compres-
sion est constitué par deux poussoirs partiels (2,
3, 21, 22) qui peuvent se déplacer ensemble et/ou
séparément et sont situés I'un au-dessus de
I'autre verticalement dans le sens perpendiculaire
a la direction de compression (4) et dont 'un au
moins peut passer & proximité d'un bord (6) qui
limite 'ouverture du puits du chargement dans la
direction de compression (4) et est de préférence
muni d’'une aréte coupante.

7. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que les poussoirs partiels {2, 3) ont des
hauteurs égales dans la direction verticale per-
pendiculaire a la direction de compression (4).

8. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que les poussoirs partiels (22), de
préférence inférieurs, qui passent 2 une certaine
distance du bord (6) muni d’'une aréte coupante
ont dans le sens vertical, perpendiculairement a
la direction de compression (4), une hauteur plus
grande que le ou les poussoirs partiels (21), de
préférence supérieurs, qui passent a proximité du
bord (6) muni de I'aréte coupanie.

9. Dispositif selon l'une des revendications 6 a
8, caractérisé en ce que l'un au moins des
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poussoirs partiels, (3, 22), de préférence infé-
rieurs, qui passent & une certaine distance du
bord (6) muni de I'aréte coupante comporte une
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surface de protection (18) contigué au poussoir
partiel (2, 21), de préférence supérieur, qui passe
a proximité du bord (6) muni de I'aréte coupante.
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