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(54) Ballenpresse

(57) Ballenpresse miteinem an sich bekannten Pres-

skasten (2), der aus Seitenwanden (2a,2b), einer Riick- SchnitA-A
wand (2c), einem Schachtboden (2d) und einer Vorder-

wand gebildet ist und deren Innenflachen einen im We-

sentlichen vertikalen Pressschacht (2’) definieren, wobei

wenigstens eine Wand eine Tur ist, die zur Entnahme

des Ballen (B) geoffnet werden kann. Dem Presskasten 2b
(2) ist eine bewegbare Pressplatte (5) zugeordnet nebst

einer mit selbiger wirkungsmaRig verbundenen Antriebs-

einheit (6). Fir das Entladen des fertig gepressten und

umschniirten Ballen (B) mittels einer Kippung um dessen

vordere untere Korperkante ist im Bereich des Schacht- 5a —_
bodens (2d) und/oder der Rickwand (2c) ein Auswerfer

angeordnet. Zudem sind in den Pressschacht hineinra-

gende Formkoérper zur Ausbildung von Nuten in einer

AuRenflache des Ballens vorgesehen, wobei in neuer, 2c— N
erfindungsgemaler Ausfihrung wenigstens zwei bal-
kenférmige Nutenformer (9) mit einem horizontalen Ab-
stand zueinander vertikal ausgerichtet an der Innenfla- 2a
che der Tur (7,8) angeordnet sind und die Pressplatte

(5) zu den Nutenformern (9) korrespondierende Ausspa-

rungen besitzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Ballenpres-
se nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, mitder kom-
primierbare, vorzugsweise volumindse und/oder sperri-
ge, Abfallstoffe zu kompakten, transport- und lagerfahi-
gen, quaderférmigen Ballen verdichtet werden.

[0002] Ballenpressen sind an sich in mehreren Gat-
tungsformen bekannt. Sie werden eingesetzt, um Ver-
packungsmaterial aus Pappe und Karton, aber auch
Schnittgut aus Aktenvernichtern, Kunststoffabfalle oder
textiles Fasermaterial und sonstiges komprimierbares
Abfallmaterial zu verdichten, um dieses in der Form von
Ballen platzsparend transportieren und gegebenenfalls
als Wertstoff wieder verwenden zu kénnen. Bei diesen
Prozessen sollen die gefertigten Ballen einerseits die flir
einen Ballen vorgegebene Raumgréfie optimal nutzen,
andererseits gut stapelbar sein und eine duflere Gestalt
haben, an die Handhabetechnik und Flurforderer, zum
Beispiel Gabelhubwagen und &hnliche Geréate, flur den
Transport gut und sicher angreifen kdnnen, ohne dabei
die Form des Ballens selbst und dessen Verschnirung
zu beschédigen oder gar zu zerstdren.

[0003] Fir die Herstellung von derartigen Ballen sind
bei Ballenpressen stehender Bauart, die auch Vertikal-
Ballenpressen genannt werden, verschiedene Konstruk-
tionselemente fir die Gestaltung des Pressraumes /
Pressschachtes bekannt.

[0004] Bei derartigen Vertikal-Ballenpressen, unter
anderem auch Schrankpressen genannt, werden die fer-
tig gepressten Ballen nach Anlegen der Umschnirung/
Umreifung aus dem Pressraum (Pressschacht) entladen
und dann abtransportiert.

[0005] Dieses Entladen erfolgt zum Beispiel gemaf
der DE 197 55 644 A1 mit einer Auswurfvorrichtung. Mit-
tels einer auf bzw. im Schachtboden angeordneten
schwenkbaren Hubplatte wird der fertige Ballen an seiner
Bodenflache angehoben und liber seine untere Vorder-
kante aus dem Pressschacht herausgekippt, sodass die
Frontflache des Ballens nach dem Entladen vor der Bal-
lenpresse auf dem Fuflboden zu liegen kommt oder auf
einer Transportpalette, sofern diese vor dem Entladen
vor die Ballenpresse gelegt wurde. Der Transport von
hier aus zu einem Lagerplatz oder einem Transportfahr-
zeug erfolgt mittels einem Gabelstapler oder einem Ga-
belhubwagen, dessen Gabeln die Transportpalette oder
den Ballen untergreifen.

[0006] Sofern keine Transportpalette vorgesehen ist,
muissen sich die Gabeln des Flurférderers beim Aufneh-
men des Ballens unter die nun unten liegende Frontfla-
che des Ballens schieben. Hierbei kann es zur Bescha-
digung der betreffenden Ballenauf3enflache kommen,
was einerseits zu einer ungewollten Beschadigung des
Abfallmaterials - mit der Folge der Minderung des Ver-
kaufspreises -, zu einer Beschadigung der Umschnu-
rungsmittel, als auch zur Deformation der AufRenflache
des Ballens flihren kann.

[0007] Je nachdem, wie die Gabeln des Flurférderers
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beschaffen sind, kann es jedoch auch passieren, dass
der Ballen nicht aufgenommen wird, sondern zunachst
Uber die Bodenflache (FuRboden) geschoben wird, bis
zu einem entsprechenden Gegenstand, der das weitere
Verschieben verhindert. Sofern sich nur eine Person in
dem betreffenden Raum aufhalt, kann dies unschadlich
sein. Bei Aufenthalt von mehreren Personen in dem be-
treffenden Arbeitsbereich werden dadurch jedoch Unfall-
gefahren geschaffen.

[0008] Um das Aufnehmen eines fertig gepressten,
umschndrten Ballen sicherer zu gestalten, sind bei einer
Ballenpresse nach der EP 0 810 083 B1 auf dem Boden
des Pressschachtes bzw. in dem Boden des
Pressschachtes Formkdrper vorgesehen. Beijedem Hub
der Pressplatte wird das unmittelbar am Boden des
Pressschachtes und somit auch unmittelbar an den
Formkérpern aufliegende Abfallmaterial, welches spa-
terhin die Ballenunterseite bildet, Uber die Formkorper
zum Boden des Pressschachtes hin verbogen. Nach
mehreren Arbeitshiiben der Pressplatte bildet sich in der
Ballenunterseite je vorhandenen Formkdrper eine
Langsnut. Diese Langsnuten haben eine korrespondie-
rende Lage und GréRe zu den Hubgabeln von Flurfor-
derern. Die Formtreue der Langsnuten beziiglich dem
von den Formkdrpern vorgegebenen Querschnittist sehr
stark von der plastischen Formbarkeit und dem Expan-
sionsverhalten des in diesem Ballenbereich vorhanden
Abfallmaterials abhangig. Bei relativ homogenem Abfall-
material wird die Ausformung der Langsnuten in der Bal-
lenunterseite fast gleichmaRig sein. Bei sehr unter-
schiedlicher Zusammensetzung des Abfallmaterials ist
die Ausformung der Langsnuten in der Ballenunterseite
wesentlich ungleichmafig.

[0009] Beider einen Ausflihrung geman der EP 0 810
083 B1, bei der die Formkorper auf deren Boden ange-
ordnet sind, wird der fertig gepresste Ballen nach seiner
Umschniirung mit einer zur Ballenpresse gehdérenden
Schubeinheit aus dem Pressschacht heraus geschoben.
[0010] Nach einer weiteren Ausfiihrung sind die Form-
korper im Boden versenkbar. Vor dem Herstellen des
Ballens werden diese Formkorper in den Pressschacht
hinein angehoben. Nach Fertigstellung des Ballens wer-
den die Formkdrper in den Boden des Pressschachtes
versenkt. Einerseits werden die fiir die Gabeln eines Flur-
férderers erzeugten langs gerichteten Nuten zugleich fir
die Durchflihrung des Bindematerials genutzt. Zum an-
deren erleichtern die abgesenkten Formkdrper das ho-
rizontale Herausschieben des Ballens aus dem
Pressschacht durch Minderung der Reibflachen bzw. die
Gabeln eines Gabelstaplers kdnnen unter den noch im
Pressschacht befindlichen Ballen eingefahren werden,
sodass mittels dem Gabelstapler der fertige Ballen aus
dem Pressschacht heraushebbar ist.

[0011] Demgegenuber ist bei einer Ballenpresse ge-
maf der WO 01/56775 A1 der Boden des Pressraumes
horizontal in Richtung Tir und Riickwand bewegbar aus-
gefiihrt und zugleich konvex gegen den Pressraum an-
geordnet. Bei dem Verpressen des Abfallmaterials und
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der Herstellung des Ballens wird somit die untere Flache
des Ballens konkav ausgebildet. Von den Seitenflachen
des Ballens, und deren Kanten an der Ballenunterseite
ausgehend entsteht somit eine in den Ballenkérper ge-
richtete Wolbung.

[0012] Nach einer Ausfiihrung wird bei dieser Ballen-
presse der fertig gepresste und umschnurte Ballen mit-
tels dem bewegbaren Boden des Pressraumes aus sel-
bigem herausgefahren und bei der Riickwartsbewegung
des Bodens auf der Bodenflache vor der Ballenpresse
abgelegt. Die Gabeln eines Flurférderers kénnen dann
in den gewdlbten Hohlraum unter der Bodenflache des
Ballens einfahren und sodann selbigen fiir den Transport
anheben.

[0013] Bei einer weiteren Ausfiihrung dieser Ballen-
presse sind auf der bewegbaren konvexen Bodenflache
und in dem Pressraum parallel zueinander und bezlglich
der TUr quer gerichtete Streben vorgesehen, mit denen
das bodenflachennahe Material des Ballens beim Pres-
sen zusatzlich beeinflusst werden soll, um deren Expan-
sionsverhalten zu verringern.

[0014] Mit vorgenannten beiden Ballenpressen wer-
den zwar Ballen erzeugt, die zu den Gabeln von Flurfor-
derern koinzidente Langsnuten aufweisen, jedoch ist der
vorgesehene technische / konstruktive Aufwand hierzu
sehr hoch.

[0015] Zudem sind die dort vorgesehenen Vorrichtun-
gen zum Schieben des fertigen Ballens aus dem Press-
raum heraus standig der Presskraft ausgesetzt; missen
also dementsprechend stark dimensioniert sein, und sind
wegen dem nicht vermeidbaren Materialabrieb beim
Pressen einererhdhten Verschmutzung und somiteinem
erhdhten Verschlei® ausgesetzt.

[0016] Zum anderen sind, je nach dem verpressten
Abfallmaterial bzw. Gemisch von Abfallmaterial, die im
Ballen erzeugten Langsnuten nicht immer formgetreu,
sodass es beim Einfahren der Gabeln des Flurférderers
in die Langsnuten Stérungen auftreten, was den Arbeits-
fluss stort und uneffektiv ist, unter Umstanden kann die
betreffende AulRenflache de Ballens teils oder ganz zer-
stort werden.

[0017] Die Aufgabe der Erfindung ist die Weiterent-
wicklung einer Ballenpresse vertikaler Bauart, mit der
Ballen hergestellt werden, in deren einer Kérperauflen-
flache zu Gabeln eines Flurférderer oder dgl. Handha-
betechnik koinzidierende Langsnuten erzeugt sind, da-
hingehend, dass der Herstellungsaufwand der Ballen-
presse gesenkt wird und Stérungen beim Entladen des
Ballens verringert werden, zudem soll die Formtreue der
erzeugten Nuten verbessert werden. Geldst wird diese
Aufgabe durch eine Ballenpresse mitden Merkmalen des
Anspruches 1. Die nachgeordneten Anspriiche 2 bis 15
offenbaren Weiterbildungen und Ausfiihrungsvarianten
der Erfindung.

[0018] Die neue Ballenpresse hat einen an sich be-
kannten Presskasten, der aus Seitenwanden, einer
Rickwand, einem Schachtboden und einer Vorderwand
gebildet ist und deren Innenflachen einen im Wesentli-
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chen vertikalen Pressschacht definieren, wobei wenig-
stens eine Wand eine Tur ist, die zur Entnhahme des Bal-
len geoffnet werden kann. Dem Presskasten ist eine An-
triebseinheit zugeordnet und in dem Pressschacht ist ei-
ne flr den Pressvorgang bewegbare Pressplatte vorge-
sehen, die mit der Antriebseinheit der Ballenpresse mit-
tels eines Kraftibertragers wirkungsmaRig verbunden
ist.

[0019] Fiirdas Entladen des fertig gepressten und um-
schnurten Ballen mittels einer Kippung um dessen vor-
dere untere Korperkante ist im Bereich des Schachtbo-
dens und/oder der Riickwand ein Auswerfer angeordnet.
Zudem sind in den Pressschacht hineinragende Form-
korper zur Ausbildung von Nuten in einer Auf3enflache
des Ballens vorgesehen, wobei in neuer, erfindungsge-
maRer Ausflihrung wenigstens zwei balkenférmige Nu-
tenformer mit einem horizontalen Abstand zueinander
vertikal ausgerichtet an der Innenflache der Tiur ange-
ordnetsind und die Pressplatte zu den Nutenformern kor-
respondierende Aussparungen besitzt.

[0020] Beidieser neuen Ballenpresse wird in jede der
zu einem Ballen zusammengepressten Materialschich-
ten wahrend deren gesamten Bewegung im Pressbe-
reich des Pressschachtes die Nutform eingearbeitet.
Und zwar wird im Bereich der Nutenformer und bei der
Bewegung des Abfallmaterials entlang selbiger in jede
Materialschicht des entstehenden Ballens an deren re-
lativ dinnen Seitenflache die Nutform quasi eingepragt.
Der fiir die Bildung der Nut aus seiner urspriinglichen
Lage in der Materialschicht umzulenkende Flachenab-
schnittistklein; dies ist vorteilhaft fir die Bildung der Nut-
kontur, deren Formstabilitdt und fir eine Senkung der
Antriebsleistung der Ballenpresse.

[0021] Beiden Lésungenim Stand der Technik erfolgt
die Auspragung der Nutenform dagegen nur in einigen
wenigen unteren Materialschichten und in diesen auch
nur wahrend eines kleinen Zeitinterwalls der Materialbe-
wegung beim Presshub. Die Flachenabschnitte der un-
teren Materialschichten des dort entstehenden Balles,
die zur Bildung der jeweiligen Nut aus deren normaler
Lage in der Materialschicht heraus ungelenkt werden
missen sind grof¥flachig. Dementsprechend sind auch
die gegen die Formstabilitat der Nut wirkenden Rick-
stellkrafte des Materials gro3. Das Pressen der mittleren
und oberen Materialschichten des Ballens hat auf die
Formung der Nutenkontur in der Ballenunterseite keinen
Einfluss mehr. Nur bei wesentlicher Erhéhung der Pres-
skraft (der an der Ballenpresse zu installierenden An-
triebsleistung) ware noch ein weiterer Einfluss auf die
besagte Formgebung méglich.

[0022] Beziglich geringeren Herstellungskosten ist es
erfindungsgeman auch von Vorteil, wenn eine Korper-
flache der Nutenformer integral mit der Innenflache der
Tar ist.

[0023] Bezuglich der Formbildung der Nuten und einer
guten Formstabilitat der erzeugten Nuten sowie geringe-
rer Herstellungs- und/oder Betriebskosten ist es weiter-
hin von Vorteil, wenn - bei geschlossener Tur betrachtet
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- die einwarts zum Pressschacht ausgerichtete Frontfla-
che jedes Nutenformers schmaler als deren tirseitige
Grundflache ist und/oder selbige mit je einer seiner Sei-
tenflachen eine vertikal ausgerichtete Langskante bildet,
die wenigstens einen zackenférmigen oder einen séage-
zahnférmigen Abschnitt aufweist. Insbesondere ist we-
nigstens ein Zacken/Zahn jedes zackenfdrmigen Ab-
schnittes zugleich ein Rickhalteteil, welches ein auf-
warts gerichtetes Expandieren des druckentlasteten Ab-
fallmaterials zumindest behindert.

[0024] Die Rickhaltefunktion eines jeden Zahnes des
zackenférmigen Abschnittes kann noch dadurch verbes-
sert werden, wenn die Zackenunterseite mit der Ebene
der Frontflaiche des Nutenformers einen Winkel von
gleich oder kleiner 90° bildet.

[0025] Die Zackenoberseite eines jeden Zahnes bildet
mit der Ebene der Frontflache des Nutenformers einen
vorzugsweise stumpfen Winkel. Hierdurch wird erreicht,
dass beim Pressvorgang das abwarts gedriickte Material
einerseits weiter in Richtung Pressraum geleitet wird und
andererseits, insbesondere bei sehr eigensteifem Mate-
rial, eine Schneid-, zumindest eine Anritzfunktion auf das
Material ausgelibt wird, sodass es sich in diesem Bereich
besser formen, also umlenken lasst.

[0026] Eine vorteilhafte Ausflihrungsform wird auch
darin gesehen, dass oberhalb der Nutenformer an der
Tarjeweils ein Leitkdrper angeordnet ist, dessen Korper-
grundflache wenigsten gleich grof? der kopfseitigen Kor-
perflache eines Nutenformers ist.

[0027] Bevorzugt sind die Leitkdérper dachférmig aus-
gebildet, insbesondere haben die Leitkdrper die Form
ahnlich eines Giebelabschnittes eines Walmdaches, be-
vorzugt die Form ahnlich eines Krippelwalmdaches.
[0028] Eine vorteilhafte Weiterbildung wird zudem dar-
in gesehen, dass die Leitkdrper jeweils mit ihren unteren
Koérperkanten mit einem vorderen und/oder seitlichen
Abstand dachartig die kopfseitigen Korperkanten eines
Nutenformers Uiberragen.

[0029] Erfindungsgemal vorteilhaft ist zudem, dass
Abschnitte der von den seitlichen und der vorderen Leit-
fliche jedes Leitkérpers gebildeten Korperkanten Zak-
kenabschnitte besitzen.

[0030] Hierdurchwird erreicht, dass das eingeworfene
beim Pressvorgang zu verdichtende Material, welches
durchaus sehr eigensteif sein kann, allmahlich und zu-
dem kréftesparend, im betreffenden Tirbereich zur Nu-
tenbildung umgelenkt wird und durch die Zackenab-
schnitte die betreffenden Materialabschnitte einge-
schnitten bzw. zumindest angeritzt werden und somit die
Eigensteifigkeit des Materials in diesen Materialabschnit-
ten gebrochen bzw. minimiert wird. Durch das dachartige
Uberstehen der unteren Flache des Leitkérpers tiber den
betreffenden Nutenformer ergibt sich der Vorteil, dass
diese Flache bzw. die betreffenden Kérperkanten des
Leitkdrpers auch als Rickhalteteil wirken, sodass bei an-
gehobener Pressplatte zumindest zeitweise eine Ruck-
haltefunktion ausgetibt wird.

[0031] Eine bevorzugte Weiterbildung wird auch darin
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gesehen, dass die als Tur ausgebildete Wand des Pres-
skastens zweiteilig ist, mit einer den Pressbereich ver-
schlieBenden unteren Tir und einer den Einfillbereich
des Pressschachtes verschlieRenden oberen Tdr.
[0032] Bevorzugtistzudem vorgesehen, dass die Leit-
korper im unteren Abschnitt der oberen Tur und die Nu-
tenformer an der unteren TUr, also in dem gesamten bal-
lenformenden Abschnitt des Presskastens angeordnet
sind.

[0033] Entsprechend der gesamten Konzeption einer
gattungsgemafRen Ballenpresse ist vorzugsweise die
obere Tir um eine horizontale Achse klappbar und in-
nerhalb eines Rahmens der unteren Tir angeordnet, wo-
bei der Rahmen integral mit der unteren Tur ist und im
geschlossenen Zustand den gesamten Pressschacht an
dieser Wand verschlief3t

[0034] Einweiterer Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass durch diese zwar einfache und praktische techni-
sche Lésung bekannte Ballenpresse der beschriebenen
Gattung ohne groRen Aufwand kostenglinstig nachge-
rustet werden kénnen.

[0035] Die Erfindung wird nachfolgend anhand sche-
matisch in Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungen bei-
spielhaft naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht in teilweisem Schnitt
von der neuen Ballenpresse;

Fig. 2 eine Draufsicht zu der neuen Ballenpres-
se nach Figur 1 im Schnitt A-A;

Fig. 3 eine Frontansicht zu der neuen Ballen-
presse nach Figur 1 mit gedffneter Tur;

Fig. 3a eine Sicht von oben auf die die neuen Kor-
per tragende Tr;

Fig. 3b eine Sicht auf die Tur der neuen Ballen-
presse im Schnitt C-C;

Fig. 3c eine Perspektivansicht eines Teilberei-
chesderInnenseite der Tur der neuen Bal-
lenpresse und

Fig. 3d, 3e  Details zu den neuen Kérpern, den Nuten-
formern sowie

Fig. 4 verschiedene Ausflihrungen der formge-
benden neuen Kérper.

[0036] Dieinden Figuren angezogenen Bezugsziffern

haben jeweils die gleiche Bedeutung, auch wenn sie in
der Beschreibung der Ausflihrungen nicht zu jeder Figur
ausdricklich genannt werden.

[0037] In der Figur 1 ist die Ballenpresse 1 zum Ver-
dichten von losen komprimierbaren, vorzugsweise volu-
minésen und/oder sperrigen Abfallstoffen, zu einem
kompakten, quaderférmigen Ballen von der Seite in teil-
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weisem Schnitt gezeigt. Der Pressschacht 2’ des Pres-
skastens 2 der Ballenpresse 1 ist in einen oberen Ein-
fullbereich 3 und einen unteren Pressbereich 4 unterglie-
dert. Eine Wand des Presskastens 2 wird durch die obere
Tdr 8 und die untere Tur 7 gebildet. Die untere Tir 7
verschliet den Pressbereich 4 und die obere Tir 8 den
Einfullbereich 3. Beide Tlren knnen wahlweise gedffnet
werden (s. Figur 3). Fir das Einfiullen von Abfallmaterial
in den Pressbereich 4 iber den Einfillbereich 3 wird die
obere Tir 8 zeitweilig gedffnet. Die Aufstellflache fir die
Ballenpresse 1 ist hier ein FuRboden F.

[0038] Die Pressplatte 5istim Pressschacht 2’ gefiihrt
und mittels einem Kraftiibertrager 5a, hier ein Hydraulik-
zylinder, mit der auf dem Presskasten 2 angeordneten
Antriebseinheit 6 verbunden.

[0039] DiePressplatte 5istsymbolischineinerunteren
Stellung gezeigt. Mit dem Pfeil 11 ist die Hubbewegung
der Pressplatte 5 symbolisiert. In der strichpunktierten
Position vollzieht die Pressplatte 5 einen Rickwartshub
in ihre Endstellung, nachdem sie zuvor eingeworfenes
Material in Richtung des Bodens 2d geschoben und ver-
presst hat.

[0040] In dieser Figur 1 ist zudem gezeigt, dass ein
Ballen B fertig gepresst ist. Er hat eine Héhe h, eine Tiefe
t und eine Breite b. Mit 12 ist symbolisch wenigstens ein
Umschniirungsband gezeigt, welches nach dem Offnen
der Tlren 7 und 8 um den Ballen B in die mit bekannten,
hier nicht gezeigten, Mitteln gebildete Rillen BR gelegt
und verknotet wird. Hierbei befindet sich die Pressplatte
5 in einer unteren Position, wie in der Figur 1 gezeigt.
[0041] In der Figur 3 sind die Tiren 7 und 8 der Bal-
lenpresse nach einem Schwenk um 180° vollstéandig ge-
offnet. Der Blick fallt in den Pressschacht 2’ der Ballen-
presse 1 und auf die Innenflache der Tlren 7 und 8. Bei
den noch im Pressbereich 4 befindlichen fertig gepres-
sten Ballen B sind in dessen Frontflache - in der tirsei-
tigen Korperflache des Ballens B - die beim Verpressen
des Abfallmaterials zu einem Ballen B erzeugten Nuten
BN zu sehen. Der Einfachheit halber wurden hier die an-
gelegten Umschnirungsbander nicht gezeichnet.
[0042] In diese Nuten BN, die hier in der tirseitigen
Korperflache des Ballens B erzeugt sind, werden nach
dem Entladen des Ballens B, also wenn selbiger B mit
dieser Korperflache auf dem Boden F liegt, die Gabeln
eines Flurférdergerates, zum Beispiel eines Gabelhub-
wagens, eingeschoben. Nach Anheben des Ballens B
mittels dem Flurférdergeréat kann selbiger B dann zu ei-
nem Lagerplatz oder einem Transportfahrzeug gefahren
werden. Gegenlber der bekannten Variante, nach der
ein fertig gepresster Ballen wahrend des Entladens aus
der Ballenpresse auf eine vor die Schachtéffnung posi-
tionierter Transportpalette gekippt wird, ist bei der hier
vorgestellten neuen Ballenpresse eine Bevorratung von
Transportpaletten in der Nahe der Ballenpresse bzw. der
Transport von Transportpaletten von einem entfernt lie-
genden Lagerplatz zu der Ballenpresse hin entbehrlich.
[0043] Der Presskasten 2 - wie schon der Figur 1 er-
kennbar ist - ist gebildet von dem Schachtboden 2d und
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den darauf aufgesetzten Seitenwanden 2a, 2b und der
Rickwand 2c sowie den bereits benannten, hier geoff-
neten Turen 7 und 8.

[0044] An der unteren Tr 7, die fir den Pressbetrieb
den Pressbereich 4 verschlief3t, sind mit horizontalem
Abstand L1 zueinander beabstandet und vertikal ausge-
richtet zwei balkenférmige Nutenformer 9 angeordnet.
Oberhalb dieser Nutenformer 9 sind, in der hier gezeigten
Variante an der oberen Tir 8, dachférmig ausgebildete
Leitkdrper 10 korrespondierend zu den Nutenformern 9
ebenfalls an der Innenflache der Tur angeordnet.
[0045] In den Figuren 3a, eine Draufsicht auf beide
Taren, und in der Figur 3b, eine Schnittdarstellung nach
Schnittlinie C-C, ist die balkenférmige Ausbildung der
Nutenformer 9 und der Leitkdrper 10 erkennbar.

[0046] Jeder Nutenformer 9 hat eine bei geschlosse-
ner TUr in den Pressschacht 2’ zeigende Frontflache 9a,
hierzu auch Figur 2. Von deren beiden vertikal gerichte-
ten Korperkanten ausgehend sind Seitenflachen 9b, 9c¢
vorgesehen, die bis zur Innenflache der Tiir 7 hin reichen.
Die riickwartige Flache jedes Nutenformers 9 ist bei die-
ser Ausfiihrung integral mit der Innenflache der unteren
Tar 7.

[0047] Die Frontflaiche 9a bildet mit jeder Seitenflache
9b, 9c eine Langskante 9d. Der von der Frontflache und
einer Seitenflache 9b bzw. 9c¢ eingeschlossene Winkel
ist hier 90°. Dieser Winkel kann jedoch je nach geplantem
Einsatzzweck der Ballenpresse auch spitz- oder stumpf-
winklig ausgefiihrt sein.

[0048] Eine nicht weiter angezogene Boden- und eine
Kopfflache schlielen in horizontaler Anordnung den Nu-
tenformer 9 boden- bzw. kopfseitig, sodass jeder Nuten-
former 9 bevorzugt ein Hohlkdrper ist.

[0049] DieuntereFlachejedes Leitkorpers 10 Giberragt
mit ihren Kantenbereichen mit einem schachteinwarts
gerichteten vorderen Abstand L2 und einem seitlichen
Abstand L3 - in der Vertikalen gesehen - die horizontalen
oberen Kérperkanten der Nutenformer 9. Ein Leitkorper
10istalso jeweils fiir einen Nutenformer 9 ein dachartiger
Aufsatz.

[0050] Die Form der Leitkdrper 10 ist zudem in Per-
spektive in der Figur 3c dargestellt. Die Leitkdrper 10
haben, in vertikaler Richtung gesehen, und beztiglich der
oberen Koérperflache des betreffenden Nutformers 9 eine
dachférmige Ausbildung, vorteilhafter Weise in Art des
Giebels eines Walmdaches und insbesondere die Form
eines Krippelwalmdaches.

[0051] Die Flachen des Leitkdrpers 10 bilden seitliche
Leitflachen 10a, eine obere Leitflache 10b und eine vor-
dere Leitflache 10c mit denen das turseitig im Einfullbe-
reich 3 liegende Material wahrend des Presshubes der
Pressplatte 5 in Richtung Schachtboden 2d sowie seit-
warts der Flache 9a, 9b und 9c der Nutenformer 9 um-
gelenkt wird. Beim Niederpressen des Abfallmaterials
werden im Kopfbereich der Nutenformer 9 deshalb keine
bzw. nicht nennenswerten Scherkréafte auftreten, die bei
der Konzipierung der Antriebsleistung fur die besagte
Ballenpresse zusétzlich zu berlcksichtigen sind.
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[0052] Die Korperkanten 10d der vorderen Leitflache
10c jedes Leitkdrpers 10 besitzen zudem einen Zacken-
abschnitt 19, deren Vorteile bereits vorn in der Beschrei-
bung genannt wurden.

[0053] In der Figur 3c ist auch erkennbar, dass jede
vertikal gerichtete Langskante 9d der Nutenformer 9 zak-
ken- oder sagezahnférmig 15 ausgebildet ist. Diese
Formgebung hat den bereits genannten Vorteil, dass
beim Niederdriicken des Abfallmaterials in diesem Be-
reich, insbesondere bei sehr eigensteifem Abfallmaterial,
z.B. Kartonagen, die Kanten dieser Zackenleiste den be-
treffenden Abschnitt der Oberflache der Kartonagen oder
ahnlichen Abfallmaterials einschneiden oder zumindest
anritzen und somit das Umlenken der betreffenden FIa-
chenabschnitte des verpressten Materials erleichtern.
Zudem wird in den betreffenden Flachenabschnitten die
dem Material innewohnende jeweilige elastische Eigen-
schaft geschwéacht, wodurch das von Pressdruck entla-
stete Material weniger expandiert.

[0054] Zudem wirken die Zacken der Zackenleiste 15
nach Druckentlastung des gepressten Abfallmaterials
als Ruckhalteteil gegen ein Expandieren des zusammen-
gepressten Materials. Erfindungsgemal sind hierzu die
Zacken entsprechend der Darstellung in Figur 3d und 3e
ausgebildet. Die Zackenunterseite 17 ist beziiglich der
Zackengrundseite 16, die an der Frontflache 9a des Nu-
tenformers 9 angeordnet ist, derart gelegen, dass zwi-
schen der Zackenunterseite 17 und der Frontflache 9a
ein Winkel W1 gleich oder kleiner 90° gebildet wird. Da-
gegen ist der Winkel der zwischen der Zackenoberseite
18 und der Frontflache 9a liegt ein vorzugsweise stump-
fer Winkel W2. Die sich daraus ergebenden Vorteile wur-
den bereits weiter vorn in der Beschreibung genannt.
[0055] In der Figur 2 ist der Presskasten 2 mit ge-
schlossenen Tiren 7 und 8 gezeigt. Im rechten Teil der
Darstellung ist das Wirken der Nutenformer 9 und der
Leitkorper 10 erkennbar. Bei dem Zusammenpressen
des Materials mit der Pressplatte 5 werden an der tr-
seitigen Frontflache des hergestellten Ballens B zugleich
die Nuten BN, hier zwei Nuten, geformt.

[0056] Zudemistin Fig. 2 und Fig.1 die erfindungsge-
mafe Anlenkung der Tur am Presskasten 2 dargestellt.
Insbesondere die untere Tir 7, die flir den Pressbetrieb
den Pressbereich 4 des Pressschachtes 2’ verschliel3t,
ist mit Scharnieren 13 schwenkbeweglich am Presska-
sten2 gehalten. Die Schwenkachse 14 dieser Scharniere
13 liegt erfindungsgemaf auflerhalb der Seitenwand 2b
des Presskastens 2 und vorzugsweise in einer vertikalen
Ebene, die - bei geschlossener unterer Tur 7 - der von
den Frontflachen 9a der Nutenformer 9 gedanklich ge-
bildeten Ebene entspricht oder weiter presskastenein-
warts liegt.

[0057] Mit BR sind hier Rillen in der Ballenoberflache
bezeichnet, die, wie vorn schon genannt, der Aufnahme
des Umschnurungsmaterials nach Fertigstellung des
Ballens dienen. Die Bauteile hierfiir sind an sich bekannt,
sodass eine weitere Darstellung hier nicht vorgenommen
wurde. Gleiches gilt fir den Auswerfer, mit dem der Bal-
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len B aus der Ballenpresse 1 entladen wird.

[0058] Die vorstehend identifizierten Zeichnungs-
merkmale und die Beschreibung bietet eine veranschau-
lichende Offenbarung der Erfindung und sind keine Ein-
schrankung. Der Fachmann kann zahlreiche andere Mo-
difikationen und Ausfuhrungsformen ersinnen, welche in
den Rahmen und in den Geist der erfindungsgemafen
Prinzipien fallen.

[0059] So kann je nach konzipiertem Anwendungsfall
/ Einsatzgebiet nebst deren konstruktionsmaRiger Aus-
fuhrung der neuen Ballenpresse der horizontale Quer-
schnitt der Nutenformer 9 in oben genannter Modifikation
anders sein als er in den Figuren 1 bis 3c gezeigt ist, wo
er eine im Wesentlichen Rechteck-Form hat. Der Quer-
schnitt der Nutenformer kann dreieckig, trapezférmig,
halbkreisférmig oder kreissegmentférmig sein, oder an-
dere Querschnittsformen besitzen. Diese Querschnitte
sind in der Figur 4 schematisch dargestellt, zum Beispiel
kann bei sehr elastischem zu verpressenden Abfallma-
terial der Querschnitt eher einen rechteckigen Quer-
schnitt besitzen, dagegen wird bei sehr eigensteifem zu
verpressendem Material eher ein trapezférmiger bis
halbkreis- oder kreissegmentférmiger Querschnitt ver-
wendet werden.

Bezugsziffernverzeichnis

[0060]

1 Ballenpresse

2 Presskasten

2 Pressschacht

2a,2b  Seitenwande

2c Ruckwand

2d Schachtboden

3 Einflillbereich

4 Pressbereich

5 Pressplatte

5a Kraftubertrager (Schubstange; Hydraulikzylin-
der)

6 Antriebseinheit

7 untere Tlr

8 obere Tir

9 Nutenformer

9a Frontflache

9b, 9c  Seitenflachen

9d Langskanten

10 Leitkorper (bzgl. Pos.9 dachartig)

10a seitliche Leitflachen

10b obere Leitflachen

10c vorderen Leitflachen

10d Kérperkanten an Pos. 10c/10a

11 Hubrichtung von Pos. 5

12 Umschnirungsband

13 Scharniere (fir Pos. 7)

14 Schwenkachse (Pos. 13)

15 Zacken bzw. Zackenleiste (an Pos. 9d)

16 Zackengrundseite
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17 Zackenunterseite

18 Zackenoberseite

19 Zackenabschnitt an Pos. 10d

b Breite des Ballens "B"

h Héhe des Ballens "B"

t Tiefe des Ballens "B"

B Ballen

BR Rillen (iin "B", fir die Aufnahme der Bindemit-
tels)

BN Nuten (in "B", furs Eingreifen der Gabel eines
Flurférderer)

F FuRboden (Aufstellflache)

L1 Abstand, horizontal zwischen 2 Nutenformer

L2 vorderer Uberstand zwischen Pos. 10 zu Pos.
9

L3 seitliche Uberstande zwischen Pos. 10 zu Pos.
9

W1 Winkel zwischen Pos. 17 und 9a

w2 Winkel zwischen Pos. 18 und 9a

Patentanspriiche

1. Ballenpresse zum Verdichten von losem Material,

2,

vorzugsweise von volumindsen, sperrigen und/oder
komprimierbaren Abfallstoffen, zu einem kompak-
ten, quaderférmigen Ballen (B), mit

« einem Presskasten (2), der Seitenwande (2a,
2b), eine Rickwand (2c), einen Schachtboden
(2d) und eine Vorderwand aufweist, deren In-
nenflachen einen im Wesentlichen vertikalen
Pressschacht (2’) definieren, wobei wenigstens
eine Wand eine Tdr ist, die zur Entnahme des
Ballen (B) gedffnet wird,

« einer dem Presskasten (2) zugeordneten An-
triebseinheit (6),

« einer im Pressschacht (2’) bewegbaren Pres-
splatte (5), die mit der Antriebseinheit (6) wir-
kungsmaRig verbunden ist,

« einem Auswerfer, fir das Entladen des fertig
gepressten und umschnirten Ballen (B ) mittels
einer Kippung um dessen (B) vordere untere
Korperkante,

« in den Pressschacht (2’) hineinragende Form-
kérper zur Ausbildung von Nuten in einer Au-
Renflache des Ballens (B),

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens zwei balkenférmige Nutenformer (9)
mit einem horizontalen Abstand (L1) zueinander
vertikal ausgerichtet an der Innenflache der Tlr
(7, 8) angeordnet sind und die Pressplatte (5)
zu den Nutenformern (9) korrespondierende
Aussparungen besitzt.

Ballenpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Korperflache der Nutenformer (9) integral mit

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

12
der Innenflache der Tur (7, 8) ist.

Ballenpresse nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei geschlossener Tir (7, 8) eine Frontflache (9a)
jedes Nutenformers (9) einwarts zum Pressschacht
(2) ausgerichtet ist und selbige (9a) mit je einer sei-
ner Seitenflachen (9b; 9c) eine vertikal ausgerichtete
Langskante (9d) bildet.

Ballenpresse nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

jede Langskante (9d) wenigstens einen zackenfor-
migen Abschnitt (15) hat.

Ballenpresse nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Zahn jedes zackenformigen Ab-
schnittes zugleich ein Rickhalteteil ist.

Ballenpresse nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

oberhalb der Nutenformer (9) an der Tiir (7, 8) jeweils
ein Leitkdrper (10) angeordnet ist, dessen Korper-
grundflache wenigsten gleich grold der kopfseitigen
Korperflache eines Nutenformers (9) ist.

Ballenpresse nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Leitkdrper (10) dachfémig ausgebildet sind.

Ballenpresse nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Leitkdrper (10) die Form eines Giebelabschnittes
eines Walmdaches haben.

Ballenpresse nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Leitkorper (10) die Form eines Giebelabschnittes
eines Kriippelwalmdaches haben.

Ballenpresse nach Anspruch 6, 7, 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Leitkdrper (10) jeweils mit ihren unteren Korper-
kanten mit einem Abstand (L2 und L3) dachartig die
kopfseitigen Koérperkanten eines Nutenformers (9)
Uberragen.

Ballenpresse nach Anspruch 6, 7, 8, 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine der schrag nach unten oder vertikal
gerichteten Korperkanten (10d) der Leitkorper (10)
einen zackenférmigen Abschnitt (19) besitzt.

Ballenpresse nach Anspruch 6, 7, 8, 9, 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Leitkdrper (10) integral mit der Innenflache der
Tar (8) sind.



13.

14.

15.
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Ballenpresse nach Anspruch 1, 2, 3,4,5,6,7, 8, 9,
10, 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die als Tir (7, 8) ausgebildete Wand des Presska-
stens (2) zweiteilig ist, mit einer den Pressbereich
(4) verschlieBenden unteren Tur (7) und einer den
Einfullbereich (3) des Pressschachtes (2’) verschlie-
Renden oberen Tir (8).

Ballenpresse nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Leitkdrper (10) im unteren Abschnitt der oberen
Tur (8) und die Nutenformer (9) an der unteren Tur
(7) angeordnet sind.

Ballenpresse nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die obere Tir (8) um eine horizontale Achse klappbar
istund innerhalb eines Rahmens der unteren Tiir (7)
angeordnet ist, wobei der Rahmen integral mit der
unteren TUr (7) ist und im geschlossenen Zustand
den gesamten Pressschacht (2’) an dieser Wand
verschlieRt.

Hierzu 6 Seiten Zeichnungen
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