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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben
einer Ballenpresse und eine Ballenpresse zum Herstel-
len von verschnirten Ballen, insbesondere aus Abfall-
material mit Folien oder folienahnlichem Material, z.B.
Polyathylenfolien.

Stand der Technik

Derartige Verfahren verwenden bekannte Ballen-
pressen mit in einem PreBkasten betriebenen
PreBstempel, einem in den PreBkasten mindenden
Flllschacht, einem sich an den PreBkasten anschlie-
Benden PreBkanal und einer zugeordneten Vorrichtung
zum Umschniiren der Ballen, vorzugsweise mit Draht,
in der Verschniirposition.

Zum Herstellen von zu verschnilirenden Ballen wird
das PreB3gut in den PreBkasten lose eingefillt. Durch
mehrere Hiibe des Pre3stempels, zwischen denen je-
weils ein Nachfillvorgang liegt, wird ein Ballen gepreft,
der nach dem letzten fir seine Herstellung erforderli-
chen Hub bei vorgefahrenem PreBstempel umschnirt
wird. Die PreBendstellung des PreBstempels - zugleich
Verschniirposition wahrend des Verschniirvorgangs -
ist erforderlich, um den Ballen wahrenddessen an einer
Expansion zu hindern, wobei der gepreBte Ballen ande-
rerseits gegen die im PreBkanal sich bereits befindli-
chen gepreBten verschnirten Ballen anliegt. Die an der
Stirnflache des PreBstempels verlaufenden Schniirnu-
ten dienen dem Umschnirvorgang, nach dessen Been-
digung der PreBstempel zurilickgefahren wird, wobei
der durch die Schnirnuten im PreBstempel geflhrie
Draht am Ballen verbleibt und tber die von den Schnr-
nuten ausgehenden, in die Stirnflache des Pref3stem-
pels mindenden Austrittsschlitze vom PreBstempel
freigegeben wird.

Es wurde bereits eine derartige Vorrichtung zum
Umschnlren von Ballen nach der DE-PS 26 28 540 be-
kannt, die das Ziel verfolgt, ohne komplizierte techni-
sche Mittel Drahtbrliche am verschnlrten Ballen zu ver-
meiden.

Allgemein besteht jedoch das Problem, daB ver-
preBte Ballen aus Abfallmaterial mit Folien oder folien-
ahnlichem Material, z.B. Poly&thylenfolien in starkem
MaBe Lufteinschlisse beinhalten. Diese bewirken nach
dem Verschnilren besondere Expansionskrafte in den
Ballen, die trotz der bisher geschaffenen MaBnahmen
zum ReiBen der Drahtverschnlrungen fuhren kénnen.
Aus diesem Grund werden diese Ballen gegenwartig
nicht so hoch verdichtet, was einerseits zu komplizierten
Regelungen im Drucksystem der Ballenpresse und an-
dererseits zu einer flir den Transport nachteiligen gerin-
gen Ballendichte fuhrt.

GemaB US-A-4 676 153 ist es bekannt, bereits ver-
preBte und gebundene Ballen von Heu oder anderem
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faserigen Material, erneut auf ungeféhr die Hélfte ihres
urspringlichen Volumens zu pressen, dann mit Ballen-
bindegarn neu zu binden und danach fir eine ausrei-
chende Zeit in einer Dekompressionskammer so zu hal-
ten, daB die eingeschlossene Luft entweichen kann und
die faserigen Materialeien etwas von ihrer Federkraft
verlieren, bevor die erneut gebundenen Ballen uneinge-
schrinkten Riickfederungsspannungen ausgesetzt
werden.

Dadurch wiirden jedoch die Kosten fur das Pressen und
Verschniiren steigen, wenn man dieses Verfahren als
Anregung zur Lésung des vorstehenden Problems her-
anzieht.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese
Nachteile zu vermeiden und eine sichere Verschniirung
der gepreBten Ballen zu gewahrleisten.

Erfindungsgeman wird dies durch ein Verfahren
nach dem Oberbegriff des Hauptanspruches geldst, bei
dem das PreBgut in einen PreBkasten lose eingefullt
wird, die PreBhiibe Uber das Maf der Verschnlrposition
und zugleich einer eigentlichen PreBposition fir die Ver-
schnlrung hinaus zu einer PreBposition, in der die Luft-
einschlisse weitgehend beseitigt sind, gefahren wer-
den, dabei entsprechend dem Uberhub der PreBpositi-
on mehr Draht nachgezogen und in einer Drahtlose vor-
gehalten und fixiert wird, danach mit dem bis in die Ver-
schnlrposition zurlckiahrenden PreBstempel der ge-
preBte Ballen in der Drahtlose expandiert und
schlieBlich in der Verschnlrposition, die auch der ei-
gentlichen PreBposition entspricht, die Verschniirung
erfolgt, wahrend der der Pref3stempel gehalten wird.

Die PreBhlbe werden soweit und sooft in die
PreBposition gefahren, bis die Lufteinschlisse, z.B.
durch zerplatzende Folien, Uberwiegend beseitigt sind.
In Ausbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens er-
folgt die Fixierung der Drahtlose in Abhangigkeit von der
Expansion des gepreBten Ballens. Vorteilhaft ist es, die
PreBposition in Abhangigkeit von einer bestimmten
Dichte des Ballens einzustellen oder zu begrenzen. So-
mit wird verfahrensgemaf ein Ballen bereitgestellt, der
die eingangs geschilderten Nachteile nicht mehr auf-
weist.

Fir die zugehdrige erfindungsgemafe Ballenpres-
se sind sowohl ein Antrieb zum Fahren des PreBstem-
pels als auch eine Steuereinrichtung flr einen Uber das
MaB der Verschniirposition hinaus fahrbaren Uberhub
des PreBstempels in eine PreBposition, Mittel fur eine
entsprechend dem MaB des Uberhubs entstehende und
fixierte Drahtlose, eine Auslésung des Rlckhubes des
PreBstempels in die Verschnlrposition, die Sicherung
der Verschnirposition und die Auslésung der Verschnii-
rung mittels der Verschnlreinrichtung vorgesehen.

Nach Anspruch 6 kann der Uberhub mittels des An-
triebs fur den PreBstempel durch einen verlangerten
Hub des Kolbens mit Kolbenstange in einem Hydraulik-



3 EP 0 758 976 B1 4

zylinder, durch die Ausgestaltung der PreBplatte des
PreBstempels, z.B. durch Verldngerung derselben, oder
nach Anspruch 7 durch die Ausgestaltung des PreBka-
stens, z.B. Modifizierung desselben, einfach realisiert
werden.

ZweckméBigist es, den Uberhub des PreBstempels
in der PreBposition in Abhangigkeit von der Dichte des
Ballens zu begrenzen.

Weiterhin kann der Rickhub in Abhangigkeit von
der Dichte des Ballens ausgeldst werden. Daflr kdnnen
Steuermittel wie Druckmesser vorgesehen werden, die
den Uberhub und Riickhub in Abhéangigkeit von der
Dichte des Ballens koppeln.

In der Steuereinrichtung ist auch eine geeignete
Software fir den Programmablauf einsetzbar.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
Es zeigen

Fig. 1 den Langsschnitt einer Ballenpresse in der
Verschniirposition,

Fig. 2 den Langsschnitt einer Ballenpresse in der
PreBposition.

Bester Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

Die Erfindung wird an einem Ausflhrungsbeispiel
anhand der Zeichnungen erlautert.

GemaB Fig. 1 und 2 ist in einem PreBkasten einer
Ballenpresse 1 mit rechteckigem Querschnitt ein
PreBstempel 2 verschiebbar gelagert, der z.B. durch ei-
nen nicht naher bezeichneten Hydraulikzylinder ange-
trieben wird. Bei zurlickgefahrenem PreBstempel 2 wird
in Ballen 4 zu pressendes Abfallmaterial, z.B. mit Poly-
athylenfolien durch einen oben in den Pre3kasten 1 ein-
muindenden Filllschacht 3 lose eingebracht. Zum Her-
stellen jedes Ballens 4 sind mehrere Arbeitshibe des
PreBstempels 2 erforderlich. Im PreBkanal 5 sind be-
reits drei gepreBte Ballen 4 dargestellt, von denen der
rechte und der mittlere schon mit Draht 9 verschniirt
sind (nicht n&her dargestellt).

Die Hibe des PreBstempels 2 werden Uber das
MaB der Verschniirposition A hinaus mit einem Uberhub
A-B in die PreBposition B (Fig. 2) gefahren. Dabei wird
diese PreBposition B weitgehend bestimmt von dem An-
teil der in den Ballen eingeschlossenen Polyathylenfo-
lien. Wenn die PreBposition (Fig. 2) erreicht ist, sind die
Lufteinschliisse aus den zerplatzenden Polyathylenfoli-
en iiberwiegend beseitigt. Daflir kann bereits ein Uber-
hub von ca. 100 mm ausreichend sein. Dabei wird oben
und unten entsprechend Draht 9 durch den Uberhub
des PreB3stempels 2 nachgeholt und eine nicht naher
dargestellte Drahtlose fixiert. Danach wird der
PreBstempel 2 in die Verschniirposition A (Fig. 1) zu-
rickgefahren, wobei der Ballen 4 innerhalb der Draht-
lose entsprechend expandieren kann. Die Verschnir-
einrichtung 6 wird wirksam, indem mittels der Schnr-
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nadeln 7 die unteren Drahte 9 durch die Schniirnuten 8
hochgeholt werden und die nicht dargestellte Verdril-
lung und Durchtrennung der verdrillten Drahte 9 erfolgt.

AnschlieBend wird der PreBstempel 2 zur Herstel-
lung eines weiteren Ballens 4 zurlckgefahren. Der so
hergestellte Ballen 4 gewéhrleistet eine reiBfeste Ver-
schnilirung, da die Ursachen einer die Verschniirung
zerstérenden Expansion beseitigt sind.

Zur Realisierung des Uberhubs A-B fiir eine
PreBposition B sind auch andere Ausfihrungen, wie
entsprechende Ausgestaltungen der PreBplatite des
PreBstempels 2 oder des PreBkastens 1 mdglich. Ent-
scheidend ist die Gewahrleistung eines Uberhubes A-B.

Zur Rationalisierung der Funktionsabldufe ist es
zweckmaBig, eine geeignete Software fur den Pro-
grammablauf einzusetzen, wobei die Endstellung der
PreBposition B und die Auslésung des Riickhubes B-A
in Abhangigkeit von der Dichte des Ballens mittels nicht
dargestellter Druckmesser steuerbar ist.

Gewerbliche Anwendbarkeit

Durch die Erfindung ist es méglich, die bisher durch
die Lufteinschlisse in den verpreBten Ballen verursach-
ten Expansionskrafte, die oft zum ReiBen der Drahtver-
schnilrungen fihrten, auszuschalten und die Ballen vor-
teilhaft mit einer hohen Dichte auszufihren.

Bezugszeichenliste

1= PreBkasten

2= PreBstempel

3= Fillschacht

4= Ballen
= PreBkanal

6= Verschniireinrichtung
= Schnirnadel

8= Schnirnut

9= Draht

A= Verschniirposition
= PreBposition

A-B=  Uberhub

B-A Teil des Rickhubes

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Ballenpresse flr
das Herstellen von Ballen (4), insbesondere Ballen
(4) aus Abfallmaterial mit Folien oder folienahnli-
chem Material, z.B. Polyathylenfolien, bei dem
durch mehrere Hilbe eines Pre3stempels (2), zwi-
schen denen jeweils ein Nachfillvorgang liegt, ein
Ballen (4) gepref3t und nach dem letzten flr seine
Herstellung erforderlichen Hub bei vorgefahrenem
PreBstempel (2) in einer Verschnirposition (A) mit
Draht (9) umschniirt wird,
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dadurch gekennzeichnet, daB3

- das Pref3gut in einen PreBkasten (3) lose ein-
gefullt wird,

- die PreBhibe Uber das Maf der Verschniirpo-
sition (A) und zugleich einer eigentlichen
PreBposition (A) fur die Verschnilrung hinaus
zu einer PreBposition (B) mit einem Uberhub
(A-B) gefahren werden,

- dabei entsprechend Draht (9) nachgezogen
und in einer Drahtlose vorgehalten und fixiert

wird,

- danach mitdem bis in die Verschnirposition (A)

zuriuckfahrenden  Pref3stempel (2) der
gepreBte Ballen (4) in der Drahtlose expandiert
und

- schlieBlich in der Verschnirposition (A), die
auch einer PreBposition (A) entspricht, die Ver-
schnirung erfolgt, wahrend der der PreBstem-
pel (2) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Uberhub (A-B) soweit in die
PreBposition (B) gefahren wird, bis die Luftein-
schlusse im Ballen weitgehend beseitigt sind, die
durch die Folien oder dem foliendhnlichen Material
entstehen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Fixierung der Drahtlose in Ab-
hangigkeit von der Expansion des gepreBten Bal-
lens (4) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die PreBposition (B) in Ab-
hangigkeit von einer bestimmten Dichte des Bal-
lens (4) eingestellt oder begrenzt wird.

Ballenpresse zur Durchfliihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, bestehend aus einem PreB3ka-
sten (1), einem PreBstempel (2), einem in den
PreBkasten (1) miindenden Fillschacht (3), einem
sich an den PreBkasten (1) anschlieBenden
PreBkanal (5) und einer zugeordneten Verschniir-
einrichtung (6) zum Umschniren der Ballen, ge-
kennzeichnet durch

- einen Antrieb zum Fahren des PreBstempels
(2) und eine Steuereinrichtung flr einen Uber
das Maf der Verschnlrposition (A) hinaus fahr-
baren Uberhub (A-B) des PreBstempels (2) in
eine PreBposition (B),

- Mittel flr eine entsprechend dem MafB des
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10.

11.

Uberhubs (A-B) entstehende und fixierte Draht-
lose,

- Mittel far eine Auslésung des Rickhubs (B-A)
des Pre3stempels (2) in die Verschnirposition
(A),

- Mittel far die Sicherung der Verschnirposition
(A) und

- die Auslbésung der Verschniirung mittels einer
Verschnureinrichtung (6).

Ballenpresse nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch eine den Uberhub (A-B) realisierende Aus-
gestaltung der PreBplatte des PreBstempels (2).

Ballenpresse nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch eine den Uberhub (A-B) realisierende Aus-
gestaltung des PreBkastens (1).

Ballenpresse nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Uberhub (A-B) des PreBstem-
pels (2) in der PreBposition (B) in Abhangigkeit von
der Dichte des Ballens (4) begrenzbar ist.

Ballenpresse nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Rickhub (B-A) in Abhangigkeit
von der Dichte des Ballens (4) auslésbar ist.

Ballenpresse nach Anspruch 9 und 10, gekenn-
zeichnet durch Steuermittel zur Kopplung des
Uberhubes (A-B) und des Riickhubes (B-A) in Ab-
hangigkeit von der Dichte des Ballens (4).

Ballenpresse nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Antrieb aus einem Hydraulikzy-
linder mit Kolben und Kolbenstange besteht.

Claims

A procedure to operate a bale press for creating
bales (4), especially bales (4) of waste material con-
taining films or film-like materials such as polyeth-
ylene films, whereby a bale is pressed by several
strokes of a pressure ram (2); between each thrust
is a refilling step, and after the last thrust required
to make the bale, the bale is tied with wire (9) in a
tying position when the pressure ram (2) is ad-
vanced,

characterized in that

the pressed material is poured loose into a
press box (3),

- the press stroke is driven beyond the length of
the tying position (A) (which simultaneously
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serves as a press position (A) for tying) into a
press position (B) with an overstroke (A-B),

- the corresponding wire (9) is drawn and held
slack and fixed,

- thenthe pressure ram (2) retracts into the tying
position (A) and allows the pressed bales (4) to
expand into the slack wire,

- thenthe bale is tied in the tying position (A) that
also corresponds to a press position (A) while
the pressure ram (2) is held in place.

A procedure according to claim 1, characterized in
that the overstroke (A-B) travels into press position
(B) until the air pockets in the bales that arise from
the films or film-like material are largely eliminated.

A procedure according to claim 1, characterized in
that the amount of fixed wire slack depends on the
expansion of the pressed bale (4).

A procedure according to claims 1 and/or 2, char-
acterized in that the press position (B) is set or lim-
ited in relation to a specific density of the bale (4).

A bale press to implement the procedure in claim 1,
consisting of a press box (1), a pressure ram (2), a
filling shaft (3) ending in the press box (1), a press
channel (5) connected to the press box (1), and an
associated tying device (6) to tie the bales, charac-
terized by:

- adrive to move the pressure ram (2) and a con-
troller for the overstroke (A-B) of the pressure
ram (2) that travels beyond the tying position
(A) into the press position (B),

- means to provide a fixed amount of slack in the
wire that arises corresponding to the length of
the overstroke (A-B),

- means to trigger the backstroke (B-A) of the
pressure ram (2) into the tying position (A),

- means to secure the tying position (A), and

- triggering the tying with a tying device (6).

A bale press according to claim 5, characterized by
an embodiment of the pressure ram (2) press plate
that executes the overstroke (A-B).

A bale press according to claim 5, characterized by

an embodiment of the press box (1) that executes
the overstroke (A-B).
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8.

10.

11.

A bale press according to claim 5, characterized in
that the overstroke (A-B) of the pressure ram (2) can
be limited in the press position (B) in relation to the
density of the bale (4).

A bale press according to claim 5, characterized in
that the return stroke (B-A) can be triggered de-
pending on the density of the bale (4).

A bale press according to claims 9 and 10, charac-
terized by controlling means to link the overstroke
(A-B) and the return stroke (B-A) depending on the
density of the bale (4).

A bale press according to claim 6, characterized in
that the drive consists of a hydraulic cylinder with a
plunger and plunger rod.

Revendications

Procédé d'exploitation d'une presse a balles pour
la réalisation de balles (4), en particulier des balles
(4) de déchets comprenant des feuilles ou des ma-
tériaux similaires a des feuilles, p.ex. des feuilles
de polyéthyléne, selon lequel une balle (4) est pres-
sée par plusieurs courses d'un piston de pressage
(2), séparées chacune par une opération de rem-
plissage complémentaire, et ficelée avec le fil (9)
une fois terminée la derniére course nécessaire a
sa confection, le piston de pressage (2) étant avan-
cé dans une position de ficelage (A),

caractérisé en ce que :

- les matériaux a presser sont introduits en vrac
dans un caisson de pressage (3),

- les courses de la presse sont exécutées avec
un dépassement (A-B) de la position de ficela-
ge (A), laquelle est, en méme temps, une posi-
tion de pressage (A) proprement dite, pour le
ficelage, jusqu'a une position de pressage (B),

- lefil (9) étant alors ré-étiré et retenu et fixé de
facon a ce qu'un relachement se forme dans le
fil,

- ensuite, laballe pressée (4) est expansée dans
le relachement dans le fil, avec le piston de
pressage (2) qui recule jusqu'a la position de
ficelage (A), et

- enfin, dans la position de ficelage (A) qui cor-
respond aussi & une position de pressage (A),
le ficelage est exécuté pendant que le piston
de pressage (2) est retenu.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
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que la course de dépassement (A-B) est exécutée
dans la position de pressage (B) jusqu'a ce que les
inclusions d'air présentes dans la balle, qui ont été
créées par les feuilles ou le matériau similaire & des
feuilles, soient amplement éliminées.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'ajustement du relachement dans le fil s'effec-
tue en fonction de I'expansion de la balle pressée

(4).

Procédé selon la revendication 1 et/ou 2, caracté-
risé en ce que la position de pressage (B) est réglée
ou limitée en fonction d'une densité déterminée de
la balle (4).

Presse & balles pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1, se composant d'un cais-
son de pressage (1), d'un piston de pressage (2),
d'un magasin de remplissage (3) débouchant dans
le caisson de pressage (1), et d'un dispositif de fi-
celage (6) associé, pour le ficelage des balles, ca-
ractérisée par:

- une commande destinée a conduire le piston
de pressage (2) et un dispositif de commande
pour une course de dépassement (A-B) du pis-
ton de pressage (2) au-dela de la position de
ficelage (A), jusqu'a une position de pressage
(B).

- des moyens pour un reldchement dans le fil
créé et ajusté en fonction de I'étendue de la
course de dépassement (A-B);

- desmoyens pour un enclenchement de la cour-
se de recul (B-A) du piston de pressage (2) jus-
qu'a la position de ficelage (A);

- des moyens pour assurer la position de ficelage
(A), et

- l'enclenchement duficelage a I'aide d'un dispo-
sitif de ficelage (6).

Presse a balles selon la revendication 5, caractéri-
sée par une configuration du plateau de pression
du piston de pressage (2) qui réalise la course de
dépassement (A-B).

Presse a balles selon la revendication 5, caractéri-
sée par une configuration du caisson de pressage
(1) qui réalise la course de dépassement (A-B).

Presse a balles selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que la course de dépassement (A-B) du
piston de pressage (2) en position de pressage (B)
peut étre limitée en fonction de la densité de la balle
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10.

11.

(4).

Presse a balles selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que la course de recul (B-A) peut étre
enclenchée en fonction de la densité de la balle (4).

Presse a balles selon les revendications 9 et 10,
caractérisée par des moyens de commande pour
coupler la course de dépassement (A-B) et la cour-
sede recul (B-A) en fonction de ladensité de la balle

(4).

Presse a balles selon la revendication 6, caractéri-
sée en ce que la commande se compose d'un vérin
hydraulique avec piston et tige de piston.
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