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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Ballenpres-
se nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
[0002] Solche Ballenpressen sind beispielsweise aus
der DE 10 2009 053 134 A1 bekannt geworden. Das zu
verpressende Gut, insbesondere Kartonagen, Altpapier,
Folien oder PET- Flaschen, soll von derartigen Ballen-
pressen moglichst platzsparend verdichtet werden, um
die derart verpressten Ballen kostenguinstig transportie-
ren und lagern zu kénnen. Dabei ist es zwingend erfor-
derlich, das verpresste Gut vor dessen Entnahme aus
der Ballenpresse mittels einer oder mehrerer Draht-
schlingen zu ummanteln, so dass das verpresste Gut
nicht mehr auseinanderfallen kann.

[0003] Ublicherweise wird in die Einfiilléffnung der Bal-
lenpresse solange das zu verpressende Gut eingefiillt,
bis der Pressstempel eine vorgegebene Position erreicht
hat, also die GroRe des verpressten Gutes dem spateren
Ballen im Wesentlichen entspricht. Sobald das verpress-
te Gut derart verdichtet in dem Pressraum der Ballen-
presse mittels des Presstempels gehalten ist, ist eine
Klappe an der Ballenpresse zu 6ffnen, um manuell die
Drahtschlingen am Ende des verpressten Ballens, also
zwischen diesem und dem Pressstempel, zu verknoten.
[0004] Solche Arbeiten sind einerseits aullerst zeitin-
tensiv und andererseits fehlerbehaftet, da diese manuell
von einem Bedienpersonal durchzuflihren sind. Es ist
nicht mdglich, bei Ballenpressen, die einen vorgegebe-
nen Ballenpressraum aufweisen, der beispielsweise ein-
seitig von einer TUr, die gleich Begrenzung und damit als
Anschlag fiir das verpresste Gut dient, verschlossen ist
in den Pressraum einzugreifen. Durch die verschwenk-
bar an dem Ballenpressengehause angelenkte Tir kann
nach dem Verpressen der verpackte Ballen aus dem Bal-
lenpressraum entnommen werden.

[0005] Beim Verpressen des eingefiillten Gutes in den
Ballenpressraum durch den Pressstempel hangt namlich
die Position des Pressstempels im Wesentlichen davon
ab, wieviel zu verpressendes Gut in den Ballenpress-
raum eingegeben wurde. Wird beim letzten Einflllvor-
gang, vor Beendigung des Verpressungszyklus, namlich
zu viel oder weniger Gut eingefiillt, dann befindet sich
der Pressstempel jeweils an unterschiedlichen Positio-
nen, die in einem Bereich von etwa = 5 cm auseinan-
derliegen konnen. Der fir die Umschlingung des ver-
pressten Ballens erforderliche Draht wird zwar automa-
tisch beim Verpressen des Gutes von entsprechenden
Abwicklungsrollen gezogen und verlauft dann seitlich in
Langsrichtung der Ballenpresse, jedoch kann eine auto-
matische oder maschinelle Verbindung der Drahtenden
zwischen dem Pressstempel und dem Ballen nicht erfol-
gen, da der Pressstempel an unterschiedlichen nicht ex-
akt definierten Positionen den Presszyklus beendet.
[0006] Eine andere Art von Ballenpressen kann bei-
spielsweise aus der DE 20 2012004 276 U1 entnommen
werden. Hierbei handelt es sich um eine Ballenpresse,
die in Richtung des Hubwegs ausgerichtet, einen Aus-
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lasskanal aufweist, durch den der verpresste und ver-
packte Ballen durch das nachfolgend eingegebene zu
verpressende Gut ausgeschoben wird und dabei gleich-
zeitig als Gegenanschlag fir das zu verpressende Gut
in dem Ballenpressraum dient. In dem Auslasskanal be-
finden sich mehrere verpresste und verpackte Ballen, die
aufgrund der herrschenden Reibung zwischen diesen
und der Innenwand des Auslasskanals eine ausreichen-
de auf das zu verpressende Gut ausliben. Vorteilhafter
Weise kann bei einem solchen Presssystem die Position
des Pressstempels exakt vorgegeben werden, denn die
in dem Auslasskanal angeordneten verpressten und ver-
packten Ballen sind relativ zu dem Ballenpressraum be-
weglich, so dass unabhangig von der eingefiillten Menge
des Gutes die Position des Pressstempels ausgerichtet
werden kann. Steigt namlich die von dem Pressstempel
auf das zu verpressende Gut ausgelibte Presskraft an,
wird durch diese die bereits im Auslasskanal befindlichen
Ballen mehr oder weniger verschoben.

[0007] Solche Ballenpressen konnen dann mittels ei-
ner maschinellen oder automatisierten Verbindungs-
oder Verpackungseinrichtung versehen werden, die fest
an dem Ballenpressengehduse angeordnetist und fluch-
tend bzw. in der selben Ebene wie der Pressstempel ver-
laufen. Die Endposition des Pressstempels nach der Be-
endigung des letzten Pressvorganges ist demnach exakt
vorgegeben und die maschinell betriebene Verpa-
ckungseinrichtung kann die Drahtenden im Bereich des
Pressstempels miteinander verbinden, so dass zum ei-
nen das verpresste Gut mit mindestens einer Draht-
schlinge fest ummantelt ist und zum anderen fir das
nachste zu verpressende Gut bereits eine einseitig ge-
schlossene Drahtschlinge im Bereich des Pressraums
vorhanden ist, die durch das nachfolgend eingegebene
Gutund die Hubbewegungen des Pressstempels in Rich-
tung der Auslassoffnung bzw. des Auslasskanals ver-
schoben wird, so dass sich der Pressvorgang und die
Verpackung bzw. Umschniirung des fertig verpressten
Ballens wiederholt.

[0008] Nachteiligerweise sind solche Ballenpressen
jedoch auRerst grof bemessen, da der Auslasskanal oft-
mals eine Lange von drei und mehr Metern aufweist. Eine
solche Lange des Auslasskanals ist fir die zuverlassige
Betriebsweise bzw. die Positionierung des Pressstem-
pels exakt in der Ebene der Verpackungseinrichtung
zwingend erforderlich.

[0009] Des Weiteren ist beispielsweise aus DE 25 40
452 oder GB 2 439 935 A jeweils eine Ballenpresse ge-
mafR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu entnehmen,
an der eine Verpackungseinrichtung angeordnet ist, die
zum einen relativ zu dem Ballenpressengehause beweg-
bar ist und zum anderen den Draht aufnimmt, um diesen
durch in den Pressstempel eingearbeitete Kanale zu fih-
ren, sodass das verpresste Gut vollstdndig von dem
Draht ummantelt ist. Die Verpackungseinrichtung und
der Pressstempel verlaufen wahrend des Umstellungs-
prozesses dabei fluchtend zueinander.

[0010] Nachteiligerweise sind jedoch keinerlei techni-
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sche MaRnahmen in diesem Stand der Technik beschrie-
ben, durch die die jeweiligen Positionen des Pressstem-
pels und der Verpackungseinrichtung Gberwacht, fest-
gestellt und/oder zueinander ausgerichtet sind. Fir einen
ordnungsgemafien Betriebsablauf ist es jedoch zwin-
gend erforderlich, dass die Position des Pressstempels
nach Beendigung des Pressvorganges erfasst und an
eine geeignete Steuereinrichtung weitergeleitet ist,
durch die anschlieend die Verpackungseinrichtung zu
dem Pressstempel bewegt ist, um die fluchtende Positi-
onierung zu erreichen.

[0011] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Bal-
lenpresse der eingangs genannten Gattung zur Verfi-
gung zu stellen, die eine maschinell betriebene Verpa-
ckung des fertig verpressten Gutes in dem Ballenpress-
raum ermoglicht und zwar derart, dass die Lange des
Ballens die Position des Presstempels und des Verpa-
ckungsmaterials vorgibt.

[0012] Diese Aufgaben sind erfindungsgemaf durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teils von Patentan-
spruch 1 geldst.

[0013] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0014] Dadurch, dass an dem Pressstempel und an
derVerpackungseinrichtung jeweils ein Sensor angeord-
net ist, durch die die Positionen des Presstempels und
der Verpackungseinrichtung steuerbar sind, dass die
Hubwege des Presstempels durch die Sensoren gemes-
sen sind, dass durch die gemessenen Bewegungen des
Pressstempels die Beendigung des jeweiligen Pressvor-
gangs feststellbar ist, und dass an der Verpackungsein-
richtung der Sensor vorgesehen ist, durch den die Posi-
tion der Verpackungseinrichtung zu der Position des
Pressstempels ausgerichtet ist, ist gewahrleistet, dass
unabhangig von der Position des Pressstempels der von
den Drahtrollen abgewickelte Draht in das Innere des
Ballenpressengehduses mittels der Verpackungsein-
richtung sowie in den Pressstempel hineingefiihrtist, um
die Drahtschlinge um den Ballen zu bilden. Somit ist er-
reicht, dass die Befestigung der Drahtschlinge automa-
tisch durch die Hubbewegung der Verpackungseinrich-
tung erfolgt und dass unabhangig von der Position des
Pressstempels nach Beendigung des Pressvorganges
die Bildung der Drahtschlinge mit Hilfe der Verpackungs-
einrichtung maoglich ist.

[0015] Sowohl die Hubbewegungen des Pressstem-
pels als auch die endgiiltige Position des Pressstempels
nach Beendigung des Pressvorganges kann mit Hilfe von
Sensoren erfasst sein, so dass anschlieRend die relativ
an dem Ballenpressengehduse angelenkte Verpa-
ckungseinrichtung exakt fluchtend zu der Position des
Pressstempels verfahren und ausgerichtet werden kann,
um den jeweiligen Draht von der Drahtrolle in das Innere
des Pressstempels einzutauchen.

[0016] Dartber hinaus ist eine lang bemessene Aus-
fuhréffnung in Form eines Kanals nicht mehr notwendig,
so dass die BaugrofRRe der Ballenpresse erheblich redu-
ziert ist. Der verpresste Ballen kann namlich durch die
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an dem Ballenpressengehause verschwenkbar angeleg-
te Tur entnommen werden.

[0017] In der Zeichnung ist eine Ballenpresse darge-
stellt, die nachfolgend naher erlautert ist. Im Einzelnen
zeigt:
Figur 1 eine Ballenpresse mit einem Ballenpressen-
gehause, in dem ein Pressstempel axial ver-
schiebbar bewegt ist und in die eine Offnung
zur Einflllung von zu verpresstem Gut vor-
gesehen ist und mit einer Verpackungsein-
richtung, durch die gemeinsam mit dem
Pressstempel das verpresste Gut mittels ei-
ner Drahtschlinge zu einem quaderférmigen
Ballen geformt bzw. verbunden ist, im
Schnitt,

Figur 2a  die Ballenpresse gemaf Figur 1 um 90 Grad
verdreht und in der Ausgangsposition der
Verpackungseinrichtung,

Figur 2b  die Ballenpresse gemaR Figur 2a, in der die
Verpackungseinrichtung die Endposition zur
Bildung der Drahtschlinge erreicht und
Figur 3 den Pressstempel gemal Figur 1, in pers-
pektivischer Ansicht und den mit der Draht-
schlinge umschlossenen Ballen.

[0018] EineinFigur1abgebildete Ballenpresse 1 dient
dazu, aus vereinzelten Gitern 2 einen verpressten Bal-
len 3 herzustellen, der mittels einer Drahtschlinge 7 um-
reiftist, so dass die erzeugte Form des Ballens 3 wahrend
des weiteren Transport- und Lagervorganges nicht ver-
andert ist. Durch die Ballenpresse 1 kénnen beispiels-
weise Abfallprodukte aus Kartonage, aus Folien oder
PET- Flaschen zu dem Ballen 3 geformt werden.
[0019] Die Ballenpresse 1 weist eine Langsachse 4
auf, die horizontal, vertikal oder geneigt ausgerichtet sein
kann; je nach Einsatz und Verwendungszweck der Bal-
lenpresse 1.

[0020] Die Ballenpresse 1 besteht aus einem recht-
eckférmigen Ballenpressengehause 8, das einen Innen-
raum ummantelt. In dem Ballenpressengehause 8 ist ein
Pressstempel 9 vorgesehen, der durch eine Hubeinrich-
tung oder einen sonstigen pneumatischen, elektrischen,
mechanischen Antrieb in einer axialen Bewegung, par-
allel zu der Langsachse 4 hin und her bewegbar ist. Des
Weiteren ist in das Ballenpressengehause 8 eine Einfiill-
6ffnung 13 eingearbeitet, durch die das zu verpressende
Gut 2 in das Ballenpressengehause 8 einflllbar ist. In
dem Ausgangszustand bzw. vor jedem Pressvorgang ist
der Pressstempel 9 seitlich neben der Einflll6ffnung 13
in der Ausgangsstellung positioniert, so dass das zu ver-
pressende Gut in das Ballenpressengehause 8 eingefullt
werden kann, ohne dass der Pressstempel 9 diesen Ein-
fullvorgang behindert.

[0021] Der Pressstempel 9 wird anschlieRend betatigt
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und dabei in Richtung eines Druckraumes 10 bewegt.
Der Druckraum 10 wird zum einen an vier Seiten durch
die Wande des Ballenpressengehduses 8 und durch den
Pressstempel 9 sowie eine an dem Ballenpressengehau-
se 8 mittels Scharnieren 12 angelegten Tiir 11 verschlos-
sen. Die Tur 11 ist demnach den Pressstempel 9 gegen-
Uiberliegend angeordnet und kann von aulen geéffnet
werden, um den verpressten Ballen 3 aus dem Ballen-
pressengehause 8 zu entnehmen. Folglich dient die Tir
11 zum einen als Anschlag oder Gegenlager fiir den
Pressstempel 9 und zum anderen bietet diese den Zu-
gang in das Innere des Ballenpressengehduses 8, um
den Ballen 3 aus diesem zu entfernen.

[0022] Auf der AuRenseite des Ballenpressengehau-
ses 8 sind zwei Drahtrollen 5 vorgesehen, auf denen je-
weils ein Draht 6 jeweils aufgerollt ist und, wie nachfol-
gend beschrieben, von den Drahtrollen 5 abgewickelt
wird, wahrend der Pressstempel 9 das eingefiillte Gut 2
in den Druckraum 10 fordert. Die vereinzelten Drahte 6
werden zunachstin das Innere des Ballenpressengehau-
ses 8 gefiihrt und sind miteinander zu verbinden, um den
Ausgangszustand der Drahtschlinge 7 herzustellen. So-
bald das Gut 2 durch die Einfull6ffnung 13 in das Innere
des Ballenpressengehauses 8 eingefillt ist und der
Pressstempel 9 dieses Gut 2 in den Druckraum 10 ge-
fordert hat, wird demnach die Drahtschlinge 7 und somit
der jeweilige Draht 6 von der Drahtrolle 5 abgewickelt
und der Draht 6 bzw. die noch einseitig offene Draht-
schlinge 7 liegt zwischen einer der Innenwande des Bal-
lenpressengehauses 8 und dem bereits verpressten Teil-
bereich des Ballens 3 an.

[0023] Mit der Bezugsziffer 15 ist der Bereich 15 ge-
kennzeichnetin dem die Verpackungseinrichtung 21 an-
geordnet sein kann und in dem der Pressstempel 9 ver-
laufen kann sobald geniigend Gut 2 in den Druckraum
10 eingefillt wurde. Dabei wird mittels Sensoren und
sonstiger elektrischer oder mechanischer Hilfsmittel der
Hubweg des Pressstempels 9 bzw. die Position gemes-
sen, so dass aus diesen Messwerten Rickschliisse her-
geleitet werden kénnen, welche Menge des verpressten
Gutes 2 sich bereits im Druckraum 10 befindet, um die
GroRe des fertig verpressten Ballens 3 méglichst einheit-
lich zu gestalten. Ist der Pressstempel 9 demnach in dem
Bereich 15 in seiner Endposition, die in einer GréRRen-
ordnung von =10 cm variieren kann, wird eine Verpa-
ckungseinrichtung 21 zu der Position des Pressstempels
9 zugestellt.

[0024] Die Verpackungseinrichtung 21 ist durch eine
Schiene 22 oder Linearfiihrung, die fest mit dem Ballen-
pressengehause 8 verbunden ist, parallen und beab-
standet zu der Langsachse 4 der Ballenpresse 1 ver-
schiebbar gelagert. Insbesondere den Figu- ren 2a und
2b ist zu entnehmen, dass die Verpackungseinrichtung
21 mit Hilfe eines Antriebes 24 in trieblicher Wirkverbin-
dung Uber eine Spindel 23 steht. Sobald demnach der
Antrieb 24 verfahrt, rotiert die Spindel 23 um die eigene
Achse, so dass die Verpackungseinrichtung 21 nach Art
eines Linearantriebes relativ zu dem Ballenpressenge-
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hause 8 parallel zu der Langsachse in Richtung der Po-
sition des Presstempels 9 bewegt ist. Die Rotationsrich-
tung der Spindel 23 bzw. des Antriebes 24 kann dabei
im oder entgegengesetzt zu dem Uhrzeigersinn einge-
stellt werden.

[0025] Umdie Erzeugung der Drahtschlinge 7 mit Hilfe
der Verpackungseinrichtung 21 zu erreichen, ist es er-
forderlich, dass zum einen die Position des Pressstem-
pels 9 beibehalten ist, um das verpresste Gut 2 zu dem
Ballen 3 zu fixieren und zum anderen den jeweiligen
Draht 6 von der Drahtrolle 5 in das Innere des Press-
stempels 9 mit Hilfe der Verpackungseinrichtung 21 ein-
zutauchen. Durch die Verpackungseinrichtung 21 wird
namlich eine Schlaufe des Drahtes 6 gebildet, die im In-
neren des Pressstempels 9 gemaR Figur 2a verlauft.
[0026] Folglich ist es zwingend erforderlich, dass der
Pressstempel 9 fluchtend zu der Verpackungseinrich-
tung 21 steht. Zu diesem Zweck ist sowohlan dem Press-
stempel 9 ein Sensor 26 als auch an der Verpackungs-
einrichtung 21 ein Sensor 27 vorgesehen, die beispiels-
weise mittels Lichtstrahlen, Magnetfeldern, elektrisch
oder auf sonstige physikalische Weise die Position des
Pressstempel 9 und der Verpackungseinrichtung 21 er-
fassen und miteinander kommunizieren. Demnach kann
die Verpackungseinrichtung 21 entlang der Langsachse
4 in Richtung des Pressstempels 9 solange bewegt wer-
den, bis diese fluchtend zu dem Presstempel 9 verfahren
ist. Die Verpackungseinrichtung 21 weist einen Kolben
29 auf der senkrecht zu der Langsachse 4 ausgerichtet
istund der in den Pressstempel 9 eintauchen kann. Hier-
zuweist der Pressstempel 9 einen Zwischenraum 16 auf,
der senkrechtzu derLangsachse 4 in diesen eingebracht
ist und sich nutartig entlang einer Achse (ber den ge-
samten Presstempel erstreckt..

[0027] Der Kolben 29 der Verpackungseinrichtung 21
kann hubweise in das Innere des Pressstempels 9 durch
den Zwischenraum 16 eingefiihrt werden. Der Kolben 29
nimmt dabei den einen Draht 6 mit und wickelt diesen
von der entsprechenden Drahtrolle 5 ab, so dass der
Draht 6 eine Umreifung bildet, die in dem Zwischenraum
16 des Pressstempels 9 verlauft. Der Kolben 29 der Ver-
packungseinrichtung 21 kann hydraulisch oder pneuma-
tisch mittels eines elektrisch oder mechanisch Antriebes
bewegt werden. Der Antrieb 24 kann auch dazu verwen-
det werden, die Hubbewegung des Kolbens 29 der Ver-
packungseinrichtung 21 zu erzeugen.

[0028] Sobald der Kolben 29 der Verpackungseinrich-
tung 21 auf der gegeniiberliegenden Seite des Ballen-
pressengehduses 8 angekommenist, wird die Umreifung
des Ballens 3 dadurch gebildet, dass die Schlaufe des
Drahtes 6 getrennt und der gegeniiberliegende Draht 6
in den Zwischenraum 16 des Pressstempels 9 gezogen
und durchtrennt ist. Das lose Ende des Drahtes 6, das
um den Ballen 3 gewickelt ist, ist mit dem einen Ende
der Schlaufe des oberen Drahtes 6 durch die Verpa-
ckungseinrichtung 21 verbunden, so dass die Draht-
schlinge 7, die den Ballen 3 umreift, gebildet ist, und die
weiteren beiden losen Enden der gegeniberliegenden
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Drahte 6 durch die Verpackungseinrichtung 21 mitein-
ander verbunden sind, um erneut einen Teil einer neuen
Drahtschlinge 7 zu erzeugen.

[0029] Sobald dieser Verbindungsvorgang zwischen
den losen Enden der Drahte 6 beendet ist, wird der Kol-
ben 29 der Verpackungseinrichtung 21 aus dem Press-
stempel 9 gezogen und der Pressstempel 9 in Richtung
der Ausgangsposition zuriickgefahren. Um die Bewe-
gung des Pressstempels 9 freizugeben, da in diesem die
losen Enden der neuen Drahtschlinge 7 vorhanden sind,
ist in diesem ein Ausfiihrschlitz 30 eingearbeitet, durch
den die neue Drahtschlinge 7 hindurchtritt, wenn der
Pressstempel 9 zuriickgezogen ist. Der Ausflhrschlitz
30 ist mit dem Zwischenraum 16 verbunden und bilden
zusammen eine Art T-Nut. Vorteilhafter Weise sollte der
Ausfiihrschlitz V-férmig ausgestaltet sein, um ein hin-
durchtreten der neuen Drahtschlinge zu begtlinstigen.
[0030] Fir den weiteren Einflllvorgang befindet sich
demnach der Pressstempel 9 links von der Einfiill6ffnung
13 und die neue Drahtschlinge 7 rechts von der Offnung
13 gemaR den Figuren 1 bis 2b. Der Pressvorgang und
die Verpackung des verpressten Ballens 3 wiederholen
sich demnach, ohne dass manuell die Drahtschlinge 7
zu erzeugen ist.

[0031] Unabhangig von der Position des Pressstem-
pels 9 kann automatisiert die Drahtschlinge 7 um den
Ballen 3 gelegt werden. Darliber hinaus kann sich der
Pressstempel 9 in einer beliebigen Position im Bereich
15 befinden, die im Wesentlichen den Verstellweg der
Verpackungseinrichtung 21 entspricht, sodass die in das
Ballenpressengehduse 8 eingefiilite Menge des Gutes 2
variabel gestaltet ist. Dies ist insbesondere wahrend des
letzten Pressvorganges vorteilhaft, denn der Benutzer
der Ballenpresse 1 kann Gut 2 einflillen ohne dass da-
durch der Pressvorgang des Pressstempels 9 gestort ist.
[0032] Dieinden Figuren 2a und 2b abgebildete Aus-
fuhrungsvariante der Spindel 23 kann ohne weiteres
durch einen Ketten- oder Keilriemenantrieb bzw. durch
ein elektrisch, hydraulisch oder pneumatisch betatigba-
ren Druckkolben ersetzt werden.

[0033] Der Ballen 3 kann durch eine Vielzahl von
Drahtschlingen 7 umreift werden. Hierzu kénnen mehre-
re Drahte 6 durch ein oder mehrere Kolben 29 um den
Ballen gelegt werden. Der Kolben 29 kann auch als Te-
leskoparm oder Gestéange ausgebildet sein, um eine
moglichst kleine Bauform zu erzielen.

Patentanspriiche

1. Ballenpresse (1) zur Verdichtung von Gut (2), ins-
besondere von Abfallmaterial aus Karton, Folien
oder PET- Flaschen, zu einem mit mindestens einer
Drahtschlinge (7) ummantelten Ballen (3),
bestehend aus:

- einem Ballenpressengehause (8), in dem eine
Offnung (13) zur Einfilhrung des zu verpressen-
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des Gutes (2) eingearbeitet und in dessen Inne-
ren ein Pressraum (9) vorgesehen ist,

- einem in dem Ballenpressengehause (8) axial
verschiebbar gelagerten Pressstempel (9), der
benachbart zu der Offnung (13) verlauft und
durch den gemeinsam mit dem Ballenpressen-
gehause (8) und einer Tur (11) der Druckraum
(10) verschlossen ist,

- einer oder mehreren Drahtrollen (5), auf denen
ein Draht (6) aufgerolltund von diesen abwickel-
barist, derim Inneren des Ballenpressengehau-
ses (8) zur Bildung der Drahtschlinge (7) ange-
ordnet ist,

- eine Verpackungseinrichtung (21), durch die
die von den Drahtrollen (5) abgewickelten Drah-
te (6) in Richtung des Pressstempels (9) mitge-
nommen sind und durch die im Bereich des
Preissstempels (9) die losen Enden der Drahte
(6) miteinander verbunden sind,

wobei die Verpackungseinrichtung (21) an dem Bal-
lenpressengehause (8) verschiebbar gelagert ist,
wobei die Position des Pressstempels (9) und die
Position der Verpackungseinrichtung (21), wahrend
der Ballen (3) mit Hilfe der Drahtschlinge (7) umman-
telt ist, fluchtend zueinander ausgerichtet sind,

wobei in den Pressstempel (9) mindestens eine
senkrechtzu der Verschieberichtung des Press-
stempels (9) ausgerichtete Einfiihré6ffnung (28)
vorgesehen ist, die fluchtend zu der Position der
Verpackungseinrichtung (21) verlauft, wahrend
durch diese die Drahtschlinge (7) um den Ballen
(3) gelegt ist, und wobei in den Pressstempel
(9) ein Austrittsschlitz (30) vorgesehen ist, durch
dendie jeweilige Drahtschlinge (7) beim Zurtick-
ziehen des Pressstempels (9) durchgezogeniist,
dadurch gekennzeichnet,

dass an dem Pressstempel (9) und an der Ver-
packungseinrichtung (21) jeweils ein Sensor (26
bzw. 27)angeordnetist, durch die die Positionen
des Pressstempels (9) und der Verpackungs-
einrichtung (21) steuerbar sind,

dass die Hubwege des Pressstempels (9) durch
die Sensoren (26) gemessen sind, dass durch
die gemessenen Bewegungen des Pressstem-
pels (9) die Beendigung des jeweiligen Press-
vorganges feststellbar ist, und dass an der Ver-
packungseinrichtung (21) der Sensor (27) vor-
gesehen ist, durch den die Position der Verpa-
ckungseinrichtung (21) zu der Position des
Pressstempels (9) ausgerichtet ist.

Ballenpresse (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verpackungseinrichtung (21) an einer
Schiene (22) abgestitzt ist und dass die Verpa-
ckungseinrichtung (21) mittels eines Antriebes (24)
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zu dem Ballenpressengehause (8) relativ bewegbar
ist.

Ballenpresse nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Verpackungseinrichtung (21)
und dem Antrieb (24) eine Spindel (23), eine umlau-
fende Kette bzw. ein umlaufender Keilriemen oder
ein pneumatisch bzw. hydraulisch betéatigbarer
Druckkolben vorgesehen ist, durch die das jeweilige
Antriebsmoment des Antriebes (24) zur Relativbe-
wegung der Verpackungseinrichtung (21) auf diese
Ubertragbar ist.

Ballenpresse (1) nach einem der vorgenannten An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bewegungseinrichtung der Verpackungs-
einrichtung (21) senkrecht zu der Langsachse der
Ballenpresse (1) ausgerichtet ist.

Claims

A baling press (1) for compressing material (2), in
particular waste material from cardboard boxes, foils
or PET bottles, to form a bale (3) surrounded by at
least one wire loop (7),

consisting of:

- abale press housing (8), into which an opening
(13) for introducing the material (2) to be com-
pressed is incorporated and in the interior
whereof a compression space (9) is provided,
-apressram (9) arranged to be axially displace-
able within the bale press housing (8) and ex-
tending adjacent to the opening (13) by means
of which, in cooperation with the bale press
housing (8) and a door (11), the compression
space (10) is closed,

- one or more wire rolls (5) onto which a wire (6)
is rolled up and can be unwound therefrom,
which is arranged within the interior of the bale
press housing (8) for forming the wire loop (7),
- a packaging means (21) by means of which
the wires (6) unwound from the wire rolls (5) are
transported in the direction of the press ram (9)
and by means of which the loose ends of the
wires (6) are connected with one another in the
region of the press ram (9),

wherein the packaging means (21) is displaceably
mounted to the bale press housing (8), wherein the
position of the press ram (9) and the position of the
packaging means (21) are aligned with one another,
while the bale (3) is surrounded by means of the wire
loop (7),
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wherein in the press ram (9), at least one inser-
tion opening (28) aligned perpendicular to the
direction of displacement of the press ram (9) is
provided, which extends in alignment with the
position of the packaging means (21), while the
wire loop (7) is placed around the bale (3) there-
by, and wherein in the press ram (9), an outlet
slot (30) is provided through which the respec-
tive wire loop (7) is drawn upon retraction of the
press ram (9),

characterised in that

at each of the press ram (9) and the packaging
means (21) a sensor (26 or 27) is arranged by
means of which the positions of the press ram
(9) and the packaging means (21) can be con-
trolled,

the stroke distances of the press ram (9) are
measured by the sensors (26), that by means
of the measured movements of the press ram
(9), the completion of the respective compres-
sion process can be determined, and that at the
packaging means (21) the sensor (27) is provid-
ed, which causes the position of the packaging
means (21) to be aligned with regard to the po-
sition of the press ram (9).

The baling press (1) according to claim 1,
characterised in that

the packaging means (21) is supported on a rail (22)
and that the packaging means (21) is movable rela-
tive to the bale press housing (8) by means of a drive
(24).

The baling press according to claim 2,
characterised in that

between the packaging means (21) and the drive
(24), a spindle (23), a circulating chain or acirculating
V-belt, or a pneumatically or hydraulically actuatable
pressure piston is provided, by means of which, for
relative movement of the packaging means (21), the
respective drive torque of the drive (24) can be trans-
ferred thereto.

The baling press (1) according to one of the foregoing
claims,

characterised in that

the direction of displacement of the packaging
means (21) is aligned to be perpendicular to the lon-
gitudinal axis of the baling press (1).

Revendications

Presse a balles (1) servant a compacter du mateériel
en vrac (2), en particulier des cartonnages, des
feuilles ou des bouteilles en PETP, pour former une
balle (3) enveloppée par au moins une boucle en fil
métallique (7),
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comprenant :

- un carter (8) comportant une ouverture (13)
pour l'introduction du matériel a compacter (2),
et dans lequel il est prévu une chambre de com-
pactage (9).

- un piston de compactage (9) qui est logé axia-
lement déplagable dans le carter (8) et qui
s’étend pres de l'ouverture (13) le piston assu-
rant, en collaboration avec le carter (8) et une
porte (11), 'obturation de la chambre de com-
pactage (10),

-unou plusieurs rouleaux de fil (5) sur lesquelles
il est enroulé un fil (6) qui se laisse dérouler de
celui-ci et qui est disposé a l'intérieur du carter
(8) en vue de la formation de la boucle de fil (7),
- un équipement d’emballage (21) qui entraine
les fils (6) déroulés des rouleaux de fil (5) en
direction du piston de compactage (9) et qui rac-
corde les extrémités libres des fils (6) au niveau
du piston de compactage (9),

I'équipementd’emballage (21) étantlogé de maniére
glissante sur le carter (8) et ou la position du piston
de compactage (9) et la position de I'équipement
d’emballage (21) sont en alignement précis tant que
la balle (3) est enveloppée a I'aide de la boule de fil

@),

le piston de compactage (9) comportant au
moins une ouverture d’introduction (28) perpen-
diculaire a la direction de déplacement du piston
de compactage (9), 'ouverture s’étendanten ali-
gnement précis a la position de I'équipement
d’emballage (21) quand qu'’il enroule le boucle
de fil (7) autour de la balle (3), et ou le piston de
compactage (9) comporte une fente de sortie
(30) par laquelle est retirée la boucle de fil res-
pective (7) au moment de la rétraction du piston
de compactage (9),

caractérisée en ce que

respectivement sur le piston de compactage (9)
et sur'équipement d’emballage (21), il est mon-
té un capteur (26 ou 27) permettant de régler
les positions du piston de compactage (9) et de
I'équipement d’emballage (21),

que les courses du piston de compactage (9)
sont mesurées par les capteurs (26), que grace
alamesure des mouvements du piston de com-
pactage (9), il est identifié la fin du compactage
respectif, et que sur I'équipement d’emballage
(21), il est disposé le capteur (27) assurant
I'orientation de I'équipement d’emballage (21)
sur la position du piston de compactage (9).

2. Presse a balles (1) d’apres la revendication 1,

caractérisée en ce que
I'équipement d’emballage (21) s’appuie sur une glis-
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siére (22) et que, moyennant un entrainement (24),
I’équipement d’emballage (21) se laisse déplacer re-
lativement au carter (8).

Presse a balles (1) d’apres la revendication 2,
caractérisée en ce que,

entre I'équipement d’emballage (21) et I'entraine-
ment (24), il est prévu une broche (23), une chaine
circulante ou une courroie circulante ou un piston de
pression a actionnement pneumatique ou hydrauli-
que, qui permettent de transmettre le couple d’en-
trainement respectif de I'entrainement (24) pour le
mouvement relatif de I'’équipement d’emballage (21)
sur celui-ci.

Presse a balles (1) d’aprés une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'équipement de déplacementdel’équipementd’em-
ballage (21) est orienté perpendiculairement a I'axe
longitudinal de la presse a balles (1).
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