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Einrichtung zum Brikettieren von Altpapier oder dergleichen und Verfahren zum Betrieb einer derartigen Einrichtung.

Einrichtung (10) zum Brikettieren von Altpapier oder der-
gleichen mit einer aus einem ersten (30) und einem zweiten
Teil (60) bestehenden Form (14, 14a), von denen zumindest
ein Teil mit Formrédumen fir mehrere Briketts versehen ist,
und die beiden Teil zum Flllen einer liber der Form angeord-
neten Zuflihrvorrichtung (16) voneinander entfernbar sind,
wobei der erste Teil ein ortsfest und horizontal angeordneter
ebener Formteil (30) ist, der zweite Teil ein um eine horizonta-
le Achse zum Formunterteil (30) schwenkbarer, im wesentli-
chen ebener Formoberteil (60) ist, die Formréume durch
zueinander paraliele und senkrecht zum Formunterteil (30)
veriaufende Stege {62} gebildet sind, zwischen denen ein
kamrmartig ausgebildeter Pre3stempel (52) verschiebbar ist,
eine quer zur Verschiebungsrichtung des Prefistempels (52}
wirkende AusstoBvorrichtung (40) fir die geformten Briketts
(50) vorgesehen ist, und (iber eine Folgesteuerung ein dosier-
tes Zuflihren von Altpapier zu der Form erfolgt.
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Einrichtung zum Brikettieren von
Altpapier oder dergleichen und

Verfahren zum Betrieb einer derartigen Einrichtung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Brikettieren
von Altpapier oder dergleichen. Es ist eine Fdrm aus zwei
Teilen vorgesehen, von denen mindestens ein Teil in Form-
ridume fir mehrere Briketts unterteilt ist. Die beiden
Formteile sind zum Fillen von einer (ber der Form ange-
ordneten Zufihrvorrichtung aus voneinander entfernbar.
Eine Folgestevervorrichtung dient dazu, die einzelnen
Vorgénge, wie Offnen, Fillen, SchlieBen und Pressen auto-
matisch zu steuern.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Betrieb

einer derartigen Einrichtung, das einen reibungslosen
Ablauf gewéhrleistet.

Die EU-A2-0054005 beschreibt ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Verdichten von organischen Stoffen mit zwei
PreBformen, bei denen je ein PreBstempel ortsfest angeordnet
und der zweite PreBstempel mittels eines Hydraulikzylinders
gegen den ersten PreBstempel gedrickt wird. Zur Verdichtung
ist ein Schwingungsgeber erforderlich, der einen der zweiten
PreBstempel beaufschlagt. Die bekannte Vorrichtung dient
zum Pressen von pulverfdrmigem Material zu kugelfdrmigen

Briketts und hierzu sind die Innenseiten beider PreBstempel
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mit zahlreichen halbkugelfdrmigen Ausnehmungen versehen,
so daB bei jedem Prefivorgang eine Anzahl von Kugelbriketts
gepreBt wird. (Uber den beiden Formen ist eine Zufiihrvor-
richtung vorgesehen, die zum Fillen zu den gedffneten
Formen hin gedffnet wird. Die Bewegung der PrefBstempel
zueinander erfolgt derart, daB die einander zugewandten,
vertikal ausgerichteten Innenseiten der PreBstempel einander
parallel zugeordnet bleiben. Zum Leeren der Form wird

bei geschlossener Zufihrvorrichtung und gedffneten Formen
ein die Form nach unten abschlieflender Boden weggezogen,
so daB die fertigen Kugelbriketts aufgrund der Schwerkraft
herausfallen.

Zur Herstellung von gréBeren und stapelféhigen Briketts,
die die Ubliche Quaderform aufweisen, ist die bekannte
Vorrichtung nicht geeignet. Da die Formr&ume verhéltnis-
méBig tief und kantig ausgebildet sein miissen, wirden

sie sich nur ungleichm&Big fillen und die fertigen Briketts
wirden trotz gedffneter Form in den Formrdumen hé&ngen
bleiben. Dies trifft insbesondere dann zu, wenn Briketts
aus Altpapier oder dergleichen Material hergestellt werden
sollen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung
zum Brikettieren und ein Verfahren zum Betrieb dieser
Einrichtung anzugeben, wobei in einem kontinuierlichen
stockungsfreien Ablauf in einem PreBvorgang mehrere gleich-
formige, etwa quaderfdrmig asusgebildete Briketts hergestellt
werden.

Die Aufgabe wird beziglich der Einrichtung geldést durch
eine Einrichtung zum Brikettieren von Altpapier oder der-
gleichen mit einer aus einem ersten und einem zweiten
Teil bestehenden Form, von denen zumindest ein Teil mit
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Formrdumen fiUr mehrere Briketts versehen ist, wobei die
beiden Teile zum Fillen aus einer iber der Form angeordneten
Zufihrvorrichtung voneinander entfernbar sind, wobei der
erste Teil ein ortsfest und horizontal angeordneter ebener
Formunterteil ist und der zweite Teil ein um eine hori-
zontale Achse zum Formunterteil schwenkbarer, im wesent-
lichen ebener Formoberteil ist, die Formré&ume durch zu-
einander parallele und senkrecht zum Formunterteil ver-
laufende Stege gebildet sind, zwischen denen ein kammartig
ausgebildeter PreBstempel verschiebar ist, eine quer zur
Verschiebungsrichtung des PreBstempels wirkende Ausstofli-
vorrichtung fir die geformten Briketts vorgesehen ist

und Uber eine Folgesteuverung ein dosiertes Zufihren von
Altpapiermasse zu der Form erfolgt.

Da die Form horizontal angeordnet ist und ihr Oberteil

voll aufgeschwenkt werden kann, 188t sich der Formunterteil
gut und gleichméfBig fullen. Der die Stege tragende Formteil
wird nach dem Pressen entfernt, solange die Briketts noch
vom PreBstempel gehalten sind, so daB diese nicht zwischen
den Stegen héngen bleiben.

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung sind
die zueinander parallelen Stege an der Unterseite des

Formoberteiles angebracht. Diese Bauweise ist besonders
einfach.

Gem&B einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der
Erfindung sind die zueinander parallelen Stege auf einer
zum Boden des Formunterteiles parallelen Platte angeordnet
und durch zu den Stegen komplementédre Schlitze im Boden
des Formunterteiles in die Form einfahrbar. Hierdurch

kann ein Festkleben der fertigen Briketts am Boden sicher
vermieden werden.
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Hierzu sind vorteilhafterweise in dem dem Stege tragenden
Formteil gegeniberliegenden Formteil zu den Stegen komplemen-
tére Ausnehmungen angebracht.

Ist nach einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform

der Erfindung der PreBstempel nach dem Pressen in einer
Zwischenstellung anhaltbar, in der nur ein geringer Abstand
zu den fertigen Briketts besteht, so ist eine besonders
schonende Behandlung der Briketts gewdhrleistet, was die
AusschuBrate verringert. Diesem Zweck dient auch eine
weitere vorteilhafte Ausfihrungsform der Erfindung, bei

der die Folgesteuverung vor Entfernen des PreBstempels

nach dem PreBvorgang zuerst ein Entfernen der Stege bewirkt.

Der Antrieb der bewegbaren Teile kann auf zahlreiche Arten
bewerkstelligt werden. Besonders vorteilhaft ist es aufgrund
hoher Ubertragbarer Kr&fte, verbunden mit guten Steuer-

und Regelungsmdglichkeiten, wenn géméﬂ einer weiteren
vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung die Bewegung

des oberen Formteiles und/oder Prefistempels und/oder der
AusstoBvorrichtung hydraulisch erfolgt.

Zur dosierten Zufihrung von Altpapiermasse zu der Form
wird gem&B einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform
der Erfindung vorgeschlagen, daB eine lastabh#éngig an-
sprechende Vorrichtung vorgesehen ist, die am unteren
Ende der Zufihrvorrichtung angebracht ist.

Eine besonders einfache und daher sowohl betriebsichere

als auch kostenginstige Dosierung 1&Bt sich erreichen,

wenn die Dosiervorrichtung einen VerschluBboden aufweist,
der Uber eine Transport- und Zerkleinerungsvorrichtung

mit Altpapiermssse beladbar ist, und ein lastabhé&ngiges
Element vorgesehen ist, das bei Erreichen einer gewinschten
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voreinstellbaren Last den VerschluBBboden freigibt.

Dabei weist, wenn ein einfacher, robuster Aufbau gefordert
ist, die Transport- und Zerkleinerungsvorrichtung vorteil-
hafterweise zwei zueinander parallele Messerwalzen auf.
Derartige Messerwalzen lassen sich auch einfach austauschen,
falls dies erforderlich werden sollte.

Zum Betrieb ist vorteilhaferweise eine Zwangssteuerung,
die elektrisch, elektronisch, mechanisch oder pneumatisch
arbeiten kann, vorgesehen, mit deren Hilfe beim Offnen
des VerschluBbodens die Transport- und Zerkleinerungsvor-

richtung stillgesetzt und beim SchlieBen des VerschluBbodens
wieder in Betrieb gesetzt wird.

Eine besonders hohe Durchsatzrate 1&dBt sich unter Beibe-
haltung eines verhaltnismaBig einfachen Aufbaus der er-
findungsgemdBen Einrichtung erreichen, wenn diese in Zwil-
lingsbauweise ausgefihrt ist mit einer gemeinsamen Folge-
steuverung, die die beiden Zwillingseinheiten mit zeitlich
zueinander versetzten Abl&ufen steuvert. Natirlich sind
prinzipiell auch Drillings-Einheiten mdéglich, ebenso wie
eine Zerkleinerungs- und Transportvorrichtung, von der

aus zweli PreBvorrichtungen in Zwillingsbauweise alternierend
versorgt werden.

Beziglich des Verfahrens wird die Aufgabe durch folgende
Schritte geldst, die teilweise bereits in den voranstehenden
Ausfihrungen geschildert wurden: Fillen der Form, SchlieBen
der Form, Durchfihren des PreBvorgangs, Freigeben der
gepreBten Briketts und AusstoBen derselben, wobei das

Filllen der Form gewichtsorientiert erfolgt, beim Freigeben
der Briketts unter angedricktem PreBstempel zuerst die

Stege entfernt werden, und dann erst eine schrittweise
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Freigabe der fertigen Briketts fir ein AusstoBen unter
schrittweiser Entfernung des PreBstempels erfolgt. Die
hierdurch erzielbaren Vorteile sinH bereits voranstehend
angegeben.

Gem&B einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgeméBen
Verfahrens werden die Stege erst nach Fillen der Form

mit Altpapiermasse in die Form wdhrend oder nach dem SchlieBen
der Form eingefahren. Hierdurch erfolgt bereits eine erste
Vorverdichtung und ein AusstoBen von Wasser aus der Alt-

papiermasse, die vorteilhafterweise zur besseren Zerklei-

15

20

25

30

nerung angefeuchtet ist.

Die Erfindung wird nachstehend anhand zeichnerisch dar-

gestellter Ausfihrungsbeispiele ndher erldutert, aus denen

sich weitere Vorteile und Merkmale ergeben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Gesamtdarstellung einer Ausfihrungs-
form der erfindungsgemdBen Einrichtung in Seiten-
ansicht;

Fig. eine Draufsicht auf wesentliche Teile der bei der
Erfindung verwendeten Form;

Fig. eine Draufsicht auf eine bei der Erfindung ver-
wendete Zerkleinerungseinrichtung;

Fig. eine Perspektivdarstellung der bei der Erfindung
verwendeten Form; und

Fig. eine Seitenansicht einer anderen Ausfihrungsform

der erfindungsgemdBen Einrichtung.
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Fig. 1 zeigt eine Einrichtung 10 zum Brikettieren von
Altpapier oder dergleichen in Zwillingsbauweise. Auf einem
vornehmlich aus Doppel-T-Trégern bestehenden Gestell 12

ist je eine Formeinheit 14, 14a angeordnet, denen vor-
geweichtes Altpapier, Packpapier oder Pappe von Zufihrungs-
vorrichtungen 16, 16a kontrolliert zugefihrt wird.

Jede Zufihrvorrichtung 16, 16a weist einen nach unten

hin konischen Beh&lter 18, 18a auf, dem aus einem nicht
gezeigten Papierweichbeh&lter vorgeweichtes Altpapier

oder dergleichen zugefihrt wird. Im unteren Teil der Be-
hédlter 18, 18a angeordnete, ineinandergreifende Messer-
walzenpaare 20, 20a dienen zur Zerkleinerung der Altpapier-
masse und gleichzeitig als kontrollierte Zufihrvorrichtung
von zerkleinertem Alfpapier zu einem vornehmlich waagerecht
angeordneten VerschluBboden 22, 22a, der abhé&ngig von

einer gewinschten, auf ihm angesammmelten Altpapiermenge
getffnet, insbesondere nach unten geschwenkt wird.

Das Offnen des VerschluBbodens 22,22a erfolgt vorzugsweise
dann, wenn ein lastabh@ngiges Element 24, 24a eine ge-
winschte, voreingestellte Altpapiermenge feststellt. Hierzu
wird der VerschluBboden 22, 22a freigegeben und kann nach
unten schwenken. Ein SchlieBen des VerschluBbodens 22,22a

und gegebenenfalls auch das Offnen erfolgt iUber einen

Hydraulikzylinder 26, 26a, nachdem die angesammelte Altpapier-

masse zur Formeinheit 14, 14a hin entleert wurde. Die
Messerwalzen 20, 20a werden zum Offnungszeitpunkt des
VerschluBbodens 22, 22a stillgesetzt, so daB wédhrend des
Entleerens des VerschluBbodens 22, 22a kein weiteres Alt-
papier nachgefordert wird. Mit dem SchlieBen des VerschluB-
bodens 22, 223 beginnen die Messerwalzen 20, 20a wieder

zu rotieren.
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Die Formeinheit 14, 14s ist in den Figuren 1, 2 und 4
dargestellt. Sie besitzt ein Formunterteil 30 aus einem
im wesentlichen horizontal angeordneten Boden 32, eine
Rickwand 34 und eine Seitenwand 36, die sich in einem
AusstoBstempel 40 fortsetzt. Dieser ist mittels eines
Hydraulikzylinders 42 parallel zur Rickwand 34 auf dem
Boden 32 verschiebbar, so dafl fertige Briketts 50 auf
der vorzugsweise offenen Seite des Formunterteils in Fig.
4 nach rechts ausgestoBen werden kénnen,

Der Formunterteil wird vervollsténdigt durch einen gegen-
Uber der Rickwand 34 angeordneten PreBstempel 52, der

Uber einen weiteren Hydrsulikzylinder 54 in Richtung auf
die Rickwand 34 bewegbar ist. Der PreBstempel 52 besitzt

in dieser Richtung verlaufende parallele Schlitze 586,

die mit entsprechend verlaufenden, zueinander perallelen
Stegen 62 auf der Unterseite eines Formoberteils 60 komple-
mentér sind. Der Formoberteil 60 ist um eine parallel

zur Rickwand 34 laufende Achse 64 mittels eines Hydraulik-
zylinders 66 in eine Stellung schwenkbar, in der Altpapier-
masse aus der Zufihrvorrichtung 16, 16a ohne Behinderung

in den Formunterteil gelangen kann.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Boden 32
mit nicht gezeigten, zu den Stegen 62 komplementéren Ver-
tiefungen versehen, in die die Stege 62 bei geschlossener
Form éﬁngreifen. Dies gewdhrleistet ein vollsténdiges
Trennen der in den Formrédumen befindlichen Altpapiermasse
vor dem Pressen.

Eine nicht gezeigte Folgesteuerung gewdhrleistet den zeit-
gerechten Ablauf der Brikettherstellung.

Die erfindungsgemé&fe Einrichtung arbeitet wie folgt:
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Dem Behédlter 18 zugefihrte Altpapiermasse wird bei laufenden
Messerwalzen 20 zerkleinert und auf dem Boden 22 solange
angesammelt, bis das lastabhangige Element 24 bei einer
gewinscthten voreingestellten Menge anspricht. Hierdurch

wird der Boden 22 gedffnet. Gleichzeitig werden die Walzen
20 stillgesetzt.

Wie aus Fig. 1 (rechts) ersichtlich fillt sich der Form-
unterteil 30 mit Altpapiermasse 70a verhdltnismé@Big gleich-
méBig. Nach einer kurzen Zeitdauer wird Uber die Folge-
stevervorrichtung der hydraulische Zylinder 66 aktiviert
und bewegt den bisher nach oben geschwenkten Formoberteil
60 nach unten in eine horizontale Ausrichtung, so daB

sich die Form schlieBt, wobei die Stege 62 die Altpapier-

masse in einzelne Formrdume auftrennen.

Zu diesem Zeitpunkt fluchtet der Stempel 40 mit der Seiten-
wand 36. Im ndchsten Schritt ldst die Folgesteuervorrich-
tung Uber den Hydraulikzylinder 54 eine Bewegung des bisher
ausgefahrenen PreBstempels 52 in Richtung auf die Rickwand
34 zu aus, wodurch die Briketts 50 gepreBt werden. Das

AusmaB der Bewegung des PreBstempels 52 kann weg- oder
druckabhéangig sein.

Wihrend des PreBvorgangs hat die Folgesteuervorrichtung

den VerschluBboden 22 wieder geschlossen (Fig. 1, links)
und die Messerwalzen 20 in Rotation versetzt, so daB wiede-
rum ein Beladen des VerschluBbodens 22 mit Altpapiermasse
erfolgt.

Am Ende des PreBvorgangs wird von der Folgesteuervorrichtung
zverst der Formoberteil 60 nach oben geschwenkt, so daB
durch den noch angedrickten PreBstempel 52 die Briketts

auf dem Boden 32 gehalten werden und nicht zwischen den
Stegen 62 héngen bleiben. Erst nach Abschwenken des Form-
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oberteils 60 erfolgt in einem Zwischenschritt ein teilweises
Zurickziehen des Prefistempels 52 um einige, vorzugsweise
etwa 2 bis 3 cm, bevor Uber den Ausstofistempel 40 die
Briketts 50 in Fig. 4 nach rechts ausgestoBen werden,"

so daB sie in einen Sammelbehd&lter oder eine geeignete
Abtransport- oder Stapelvorfichtung gelangen. Erst dann

wird der PreBstempel 52 vollstdndig ausgefahren und der
ndchste Fillvorgang kann beginnen,

Aus Fig.1 ist ersichtlich, daB bei der Zwillingsbauweise
der Einrichtung 10 bevorzugt ein versetztes Arbeiten an

der linken und rechten Einheit erfolgt, was eine Vergleich-
médBigung des Verfahrensablaufs und der Beanspruchung der
elektrischen und hydraulischen Vorrichtungen bewirkt.

Die in der Altpapiermasse vorhandene FliUssigkeit wird
beim Pressen dadurch entfernt, daB im Boden 32 und/oder
der Rickwand 34 der Formeinheit 14 vorzugsweise konische
Offnungen vorgesehen sind. Die austretende Flissigkeit
kann sich in einer Wanne 72 sammeln. Der gesamte Vorgang
erstreckt sich beispielsweise Uber 20 Sekunden.

Die Beh&lter 18, 18Ba kénnen mit einem Deckel versehen

sein, der einen VerschluBkontakt besitzt, Uber den zumindest
der Betrieb der Messerwalzen 20 unterbrochen wird, wenn

ein Offnen des Deckels erfolgt.

Bevorzugt wird die ganze Einrichtung wasserdicht, beispiels-
weise in einem Plexiglasgehduse untergebracht, das eine
Beobachtung des Arbeitens der Einrichtung erméglicht.

Fig. 5 zeigt eine abgewandelte Ausfihrungsform der er-
findungsgemédBen Einrichtung mit einem geschlitzten Boden
82 des Formunterteils und einem glatten Formoberteil 84,
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wobei die Stege 62 auf der Oberseite einer Platte 86 auf-
gesetzt sind, die mittels eines Hydraulikzylinders 88
durch den Boden 82 nach dem Einfillen der Altpapiermasse
nach oben gefahren werden. Auch bel dieser Ausfihrungsform
kénnen zu den Stegkanten komplementdre Vertiefungen an

der Innenseite des Oberteils 84 vorgesehen sein, die eine
sichere Trennung der Formrdume gewahrleisten. Nach dem
Pressen wird zuerst die Platte 86 wieder nach unten bewegt.
Dadurch werden die Stege 62 entfernt und die Briketts

50 k6nnen mittels des Stempels 40 ausgestoBen werden.
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Patentanspriche

1. Einrichtung zum Brikettieren von Altpapier oder der-

, gleichen mit einer aus einem ersten (30) und einem

i5 zweiten Teil (60) bestehenden Form (14,14a), von denen
zumindest ein Teil mit Formr&@umen fir mehrere Briketts
(50) versehen ist, wobei die beiden Teile zum Fillen
aus einer iUber der Form angeordneten Zufihrvorrichtung
(16, 16a) voneinander entfernbar sind und wobei der

20 erste Teil ein ortsfest und horizontal angeordneter
ebener Formunterteil (30) ist und der zweite Teil
ein um eine horizontale Achse (64) zum Formunterteil
(30) schwenkbarer, im wesentlichen ebener Formoberteil
(60) ist, die Formraume durch zueinander parallele

25 und senkrecht zum Formunterteil verlaufende Stege
(62) gebildet sind, zwischen denen ein kammartig aus-
gebildeter PreBstempel (52) verschiebbar ist, eine
quer zur Verschiebungsrichtung des PreBsteﬁpels (52)
wirkende AusstoBvorrichtung (40, 42) fir die geformten

30 Briketts (50) vorgesehen ist und iber eine Folgesteue-
rung ein dosiertes Zufihren von Altpapiermasse zu

der Form erfolgt.

RumfordstraBe 1, D-8000 Minchen 5, Telephon: (089) 260 75 52
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Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzedichnet,

daB die zueinander parallelen Stege (62) an der Unter-
seite des Formoberteiles (60) angebracht sind.

. Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzedichnet,

daB die zueinander parsllelen Stege (62) auf einer

zum Boden (32) des Formunterteiles (30) parasllelen
Platte (88) angeordnet und durch zu den Stegen (62)
komplementére Schlitze im Boden (B82) des Formunterteiles
(30) in die Form einfahrbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dedurch gekennzeichnet,

daB in dem dem Stege (62) tragenden Formteil (60,

86) gegeniberliegenden Formteil zu den Stegen komple-
mentére Ausnehmungen angebracht sind.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daBl der PrefBstempel (52) nach dem Pressen in einer
Zwischenstellung anhaltbar ist, in der nur ein geringer
Abstand zu den fertigen Briketts besteht.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeilichnet,
daB die Folgesteuverung vor dem Entfernen des Pref3-

stempels (52) nach dem PreBvorgang zuerst ein Entfernen
der Stege (62) bewirkt.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzedichnet,
daB die Bewegung des oberen Formteiles (60) und/oder

des PreBstempels (52) und/oder der AuBstoBvorrichtung
(40) hydraulisch erfolgt.
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Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadvurch gekennzeichnet,

daB zur dosierten Zufithrung von Altpapiermasse zu
der Form eine lastabh&ngig ansprechende Vorrichtung
(20, 22, 24) vorgesehen ist, die am unteren Ende der
Zufihrvorrichtung (16, 16a) angebracht ist.

Einrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dosiervorrichtung einen VerschluBboden (22)
avfweist, der Uber eine Transport- und Zerkleinerungs-
vorrichtung (20) mit Altpapiermasse beladbar ist und
ein lastabhédngiges Element (24) vorgesehen ist, das
bei Erreichen einer gewinschten voreinstellbaren Last
den VerschluBboden (22) freigibt.

Einrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichneHt,

daB die Transport- und Zerkleinerungsvorrichtung zwei
zueinander parallele Messerwalzen (20) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadvurch gekennzeichneft,

daB beim Offnen des VerschluBbodens (22) die Transport-
und Zerkleinerungsvorrichtung (20) stillgesetzt und
beim SchlieBen des VerschluBbodens (22) wieder in
Betrieb gesetzt wird.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichneft,

daB diese in Zwillingsbauweise ausgefihrt ist mit
einer gemeinsamen Folgesteuervorrichtung, die die
beiden Zwillingseinheiten mit zeitlich zueinander

versetzten Abl&ufen steuert.
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Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zum Brikettieren
von Altpapier oder dergleichen, insbesondere nach
einem._der Anspriiche 1. bis 12, mit. Fillen der Form,
SchlieBen der Form, "Durthfihren des PreBvorganges,
Fréigeben der gepreBtén Briketts und AusstoBen der-
selben, bei welchem das Fillen der Form gewichtsdosiert
erfolgt, beim Freigeben des Briketts unter angedricktem
PreBstempel zuerst die Stege entfernt werden, und

dann erst eine schrittweise Freigabe der fertigen
Briketts fir ein AusstoBlen unter schrittweiser Ent-
fernung des Prefstempels erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stege erst nach dem Fillen der Form mit Alt-
papiermasse in die Form wdhrend oder nach dem SchlieBen
der Form eingefahren werden.
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