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(54) BALLENPRESSE

(57)  Bei einer Ballenpresse (1) zur Verdichtung von
losem Abfallmaterial (2) zu einem mit mindestens einer
Drahtschlinge (39) umreiften Ballen (40), bestehend aus
einem Ballenpressengehause (3), das aus sechs Seiten-
wanden (4, 5, 6, 7, 8 und 9) gebildet ist, zwischen denen
ein Pressraum (14) eingeschlossen ist, einem Press-
stempel (11), der axial beweglich in dem Ballenpressen-
gehause (3) gelagert ist und der in den Pressraum (14)
eintaucht und auf das dort eingefiillte Abfallmaterial (2)
eine Presskraft austibt, aus einer Einfull6ffnung (13), die
in eine der Seitenwande (4) eingearbeitet ist und die in
den Pressraum (14) mindet, und aus mindestens zwei
zueinander beabstandet angeordnete Drahtrollen (19,
20), von denen jeweils ein Draht (22, 23) abwickelbar ist,
wobei der erste Draht (22) durch zwei der Seitenwande
(4, 9) und den Pressraum (14) manuell oder maschinell
gezogen und anschlieBend mit dem zweiten Draht (23)
mittels eines ersten Knotens (31) verbunden ist, derart,
dass eine einseitig offene Drahtschlinge (32) entsteht,
die raumlich vor oder in dem Pressstempel (11) positio-
niertist, und wobei die eine Seitenwand (8), die senkrecht
zu der Pressrichtung (12) des Pressstempels (11) ver-
lauft, als Gegenanschlag zur Verdichtung von Abfallma-
terial (2) zwischen dieser und dem Pressstempel (11)
wirkt und als Tir ausgebildet ist, aus der im geéffneten

Zustand der Ballen (40) mittels des Pressstempels (11)
oder einem an diesem abgestitzten und teleskopartig
ausgestalteten Auswurfkolbens (36) der Ballen (40) aus
dem Pressraum (14) ins Freie geschoben ist, sollen so-
wohl das Einfiillen des Abfallmaterials (2) in den Press-
raum (14) als auch der Beginn des Pressvorganges un-
abhangig von der Positionierung der Drahtschlinge (32)
im Inneren des Pressraums (14) stattfinden und somit
eine getaktete Arbeitsfrequenz und ein automatisierter
Betrieb der Ballenpresse (1) erreicht sein. Dies ist da-
durch erreicht, dass durch den Pressstempel (11) und/
oder den Auswurfkolben (36) die Drahtschlinge (32) von
deren Ausgangsposition in den Pressraum (14) gedriickt
ist, dass die Drahtschlinge (32) nach Beendigung des
Positionierungsvorganges entlang der Seitenwande (4,
8 und 9) verlauft, dass nach Beendigung des Verdich-
tungsvorganges das erste freie Ende (33) der offenen
Drahtschlinge (32) durch den Pressstempel (11)
und/oder den Pressraum (14) zu dem zweiten freien En-
de (34) der offenen Drahtschlinge (32) manuell oder ma-
schinell gefiihrt ist, und dass die beiden freien Enden
(33, 34) der offenen Drahtschlinge (32) mittels eines
zweiten Knotens (35) verbunden und von der jeweiligen
Drahtrolle (19, 20) abgetrennt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Ballenpresse zur Verdichtung von losem Abfallmaterial zu einem mit min-
destens einer Drahtschlinge umreiften Ballen nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

[0002] Derartige Ballenpressen sind hinlanglich bekannt. Beispielsweise istaus der EP 20 176 425.5 eine Ballenpresse
mit einem vertikal verfahrbaren Pressstempel bekannt, durch die derartiges Abfallmaterial verdichtet und zu einem mit
einer Drahtschlinge umreiften Ballen verpresst ist. Der Pressstempel bewegt sich demnach in vertikaler Richtung inner-
halb des Pressraumes und wirkt auf das in den Pressraum von auf3en eingefiilite Abfallmaterial ein, und zwar so lange,
bis das Abfallmaterial zu der gewlinschten Grof3e des Ballens verpresst ist.

[0003] Durch die EP 3 620 296 A1 ist eine Ballenpresse beschrieben, deren Pressstempel horizontal innerhalb des
Pressraum bewegt ist. Das Abfallmaterial wird bei solchen horizontalen Ballenpressen von oben in den Pressraum
eingefiillt.

[0004] Folglich sind seit Jahrzehnten vertikale, horizontale oder schrag bewegbare Pressstempel bekannt. Jede der
drei auf dem Markt vorhandenen Presssysteme von Ballenpressen-Ausfiihrungen haben gegentiber der jeweils anderen
Ausfiihrungsvariante Vor- bzw. Nachteile. Vertikal betriebene Ballenpressen benétigen einen sehr hohen Bauraum und
weisen dagegen eine aulerst geringe Standflache auf; wohingegen die horizontal betriebenen Ballenpressen einen
enormen Flachenbedarf mit einer relativ niedrigen Bauhdhe bendétigen. Die schrag angeordneten Pressstempel versu-
chen einen Kompromiss zwischen niedriger Standflache und niedriger Bauhdhe zu erreichen.

[0005] Unabhangig davon, welche der drei bekannten Ausfiihrungsvarianten ausgewahlt und eingesetzt ist, besteht
bei allen Ballenpressen die Problemstellung darin, das Abfallmaterial mdglichst schnell und unkompliziert in den Press-
raum zu uberfiihren. Das zu verpressende Abfallmaterial, das beispielsweise in Lebensmittelgeschaften in Form von
Kartons, Verpackungspapier oder -folien anfallt, ist zunachst in fahrbare Container, Wagen oder dergleichen gesammelt.
Sobald das Containervolumen mit dem zu verpressenden Abfallmaterial aufgefiillt ist, verschiebt das jeweilige Bedien-
personal den Container zu der Ballenpresse. Dort ist der Container mit einer Hub- und Kippeinrichtung zu verbinden,
die beispielsweise aus der EP 20 175 714.3 bekannt geworden ist. Durch die Hub-Kippeinrichtung ist demnach der
Container oder Abfallbehalter vom Untergrund abgehoben und in Richtung einer in den Pressraum miindenden Einfull-
6ffnung bewegt und um die Horizontalachse verschwenkt. Somit gelangt die offene Stirnseite des Containers zunachst
in Richtung der Einfiill6ffnung und weist auf den Untergrund, wodurch die vorherrschende Schwerkraft auf das Abfall-
material einwirkt, sodass dieses aus dem Container durch die Einfall6ffnung in den Pressraum fallt. AnschlieRend ist
der Container abzusenken und von der Hub-Kippeinrichtung zu entkoppeln, sodass ein weiterer Container mit dieser
verbunden werden kann.

[0006] Sobald eine gewisse Volumenmenge in den Pressraum eingefllt ist, ist der Pressstempel zu betatigen und
Uibt eine Presskraft auf das eingeflillte Abfallmaterial aus, wodurch dieses verdichtet und bei Erreichen der vorgegebenen
Volumenmenge zu der gewiinschten Grof3e des Ballens verpresst ist. Oftmals sind mehrere Container mit ihrem jewei-
ligen Inhalt an die Ballenpresse zu schieben und auszuleeren, um die gewiinschte Volumenmenge von Abfallmaterial
in den Pressraum einzubringen. Solche Arbeitsablaufe sind zeitintensiv und daher insbesondere im Hinblick auf Perso-
nalkostenreduzierung unerwiinscht bzw. solche Tatigkeiten von Bedienpersonal soll mdglichst zeitsparend erfolgen. Da
jedoch permanent der Pressraum nach dem Fillen mit Abfallmaterial zu verschlieRen ist, entstehen fiir das jeweilige
Bedienpersonal unerwiinschte Arbeitspausen, denn das Bedienpersonal wartet Giblicherweise ab, bis der Pressvorgang
abgeschlossen ist, um anschlielRend erneut einen Container mit Abfallmaterial an die Ballenpresse anzukoppeln.
[0007] Zudemistder EP 2 537 668 B1 eine Hub-Kippeinheit zu entnehmen, die an einer Schmalseite des Ballenpres-
sengehauses zur Aufnahme eines Containers oder dergleichen angeordnet ist. Die Hub-Kippeinheit weist einen U-
férmigen Aufnahmebligel auf, in denen der jeweilige Container zur Koppelung an die Hub-Kippeinheit einzuschieben
ist. AnschlieRend hebt die Hub-Kippeinheit den Container um eine Schwenkachse in Richtung der Einfiilléffnung, sodass
das lose im Container gesammelte Abfallmaterial durch die Einfill6ffnung in den Pressraum des Ballenpressengehauses
aufgrund der vorherrschenden Schwerkraft fallt.

[0008] Der Container bzw. ein Sammelwagen ist im Seitenbereich des Ballenpressengehduses in den U-férmigen
Bugel der Hub-Kippeinheit einzuschieben und in entgegengesetzter Richtung herauszuziehen. Nachteiliger Weise gibt
die Montage bzw. dessen Ausrichtung die Ein- und Ausfiihrrichtung des jeweiligen Containers vor. Sollten demnach im
Bereich des Ballenpressengehauses weitere Lagerbestdnde abgestellt sein, kénnte der Zugang zu den derart ausge-
richteten Blgeln der Hub-Kippeinheit versperrt oder blockiert sein, sodass die Container erst nach dem Freirdumen
dieser Flache in den Buigel der Hub-Kippeinheit eingeschoben werden kdnnen.

[0009] Ferner istdie Hub-Kippeinheit um einen Winkel von mindestens 120° um die Schwingungsachse zu bewegen,
da der Container zunachst von der Koppelposition mit der Hub-Kippeinheit in eine Ausfiihrposition zu Uberfihren ist.
Dazu muss der Container Uber das Ballenpressengehause angehoben und gleichzeitig derart verschwenkt sein, dass
die offene Stirnseite des Containers in Richtung der Einfill6ffnung bzw. in Richtung der Schwerkraftrichtung ausgerichtet
ist.

[0010] Darilber hinaus sind solche Ballenpressen auch aus EP 3 199 331 A1 bekannt. Dort ist beschrieben, wie das
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verdichtete Abfallmaterial mittels einer Drahtschlinge umreift ist, sodass dadurch ein komprimierter Ballen entsteht. Die
Drahtschlinge verlauft namlich parallel zu der Pressrichtung, wodurch das verdichtete Abfallmaterial nach der Umreifung
des Ballens mit mindestens einer Drahtschlinge davon abgehalten ist, auseinanderfallen zu kénnen, wenn der Ballen
aus dem Pressraum der Ballenpresse ins Freie gelangt. Die Drahtschlinge dient demnach als eine Art Verpackung des
verdichteten Abfallmateriales, sodass die dreidimensionale Innenkontur des Pressraums die Auf3enkontur des umreiften
Ballen vorgibt. Aufgrund der zwischen den zusammengepressten Abfallmaterialien vorherrschende Verdichtungskraft
Uiben diese einen von innen nach aullen gerichteten Druck auf die jeweiligen Drahtschlingen aus, die einer solchen
Krafteinwirkung entgegenstehen und folglich permanent unter einer Vorspannung stehen.

[0011] Als nachteilig bei der Ballenpresse nach EP 3 199 331 A1 hat sich herausgestellt, dass die auf der Oberseite
des Ballenpressengehauses axial bewegliche Verpackungseinrichtung, durch die der Draht von einer Drahtrolle abge-
zogen und in das Innere des Pressraums und um das verdichtete Abfallmaterial gefiihrtist, durch die in den Pressstempel
eingearbeiteten Filhrungskanal zu fihren ist. Dies bedeutet, dass zum einen der Pressstempel zwar keine exakt vor-
gegebene Halteposition aufzuweisen hat, da die Verpackungseinrichtung in Bezug auf die Position der Fiihrungskanale
verfahren werden kann, jedoch der Draht fiir jeden Pressvorgang an dem Pressstempel zu positionieren ist, um namlich
derart eine Drahtschlinge im Inneren des Ballenpressengehauses fur einen neu beginnenden Pressvorgang vorzusehen.
Die Positionierung einer solchen Drahtschlinge im Inneren des Pressraums gelingt jedoch oftmals nicht, da sich die
Drahtschlinge verschiebt bzw. deren Position nicht am Ende des Presseraumes befindet.

[0012] Es isttechnisch zwingend erforderlich, dass die in den Pressraum eingefiihrte Drahtschlinge diesen zum einen
im Eintrittsbereich des Pressstempels freigibt und zum anderen vollstdndig an den drei Innenwénden des Pressraums
anliegt, um sicherzustellen, dass das in den Pressraum eingedriickte Abfallmaterial vollstandig von der Drahtschlinge
umfasst ist. Die dem Pressstempel gegentiberliegende und als Tir ausgebildete Seitenwand dient namlich zunachst
als Gegenansicht fir die von dem Pressstempel aufgebrachte und auf das Abfallmaterial einwirkende Presskraft. Sollten
daher Teile der Drahtschlinge innerhalb des Presseraumes verlaufen, dann wiirde das Abfallmaterial beispielsweise
zwischen der Drahtschlinge und dem Gegenanschlag gedriickt und von der Drahtschlinge kénnte dieses Abfallmaterial
nicht mit umfasst bzw. und umgriffen sein.

[0013] Dartiber hinaus verzégern die Positionierungsvorgange der Drahtschlinge innerhalb des Pressraumes dem
Bewegungsablauf der Ballenpresse, denn jedes Mal wenn ein fertig umreifter Ballen aus dem Pressraum transportiert
ist, ist vor dem nachsten Pressvorgang eine Drahtschlinge in dem Pressraum maschinell oder manuell zu positionieren.
Dies verzdgert den Ablauf des Pressvorganges. Zudem kdnnen die Einfiillvorgange fiir das Abfallmaterial erst gestartet
werden, wenn die Drahtschlinge in dem Pressraum den Vorgaben entsprechend ausgerichtet ist.

[0014] Es istdaher Aufgabe der Erfindung, eine Ballenpresse der eingangs genannten Gattung derart weiterzubilden,
dass sowohl das Einfiillen des Abfallmaterials in den Pressraum als auch der Beginn des Pressvorganges unabhangig
von der Positionierung der Drahtschlinge im Inneren des Pressraums stattfindet und dass somit eine schneller getaktete
Arbeitsfrequenz und automatisierte der Ballenpresse erreicht ist.

[0015] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils von Patentanspruch 1 geldst.

[0016] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0017] Dadurch, dass durch den Pressstempel und/ oder den Auswurfkolben die Drahtschlinge von deren Ausgangs-
position in den Pressraum gedriickt ist, dass die Drahtschlinge nach Beendigung des Positionierungsvorganges entlang
der Seitenwande verlauft, dass nach Beendigung des Verdichtungsvorganges das erste freie Ende der offenen Draht-
schlinge durch den Pressstempel und/oder den Pressraum zu dem zweiten freien Ende der offenen Drahtschlinge
manuell oder maschinell geflhrt ist, und dass die beiden freien Enden der offenen Drahtschlinge mittels eines zweiten
Knotens verbunden und von der jeweiligen Drahtrolle abgetrennt sind, ist erreicht, dass die Drahtschlinge im Inneren
des Pressraums positioniert ist und somit der Pressraum freigegeben ist, um zusatzliches bzw. neues Abfallmaterial in
diesen einfiillen zu kénnen. Die Beflllung des Pressraums mit Abfallmaterial und die Ausrichtung der Drahtschlinge im
Inneren des Pressraums kann daher zeitgleich erfolgen, wodurch die Arbeitsfrequenz der Ballenpresse schneller getaktet
werden kann. Zudem wird beim Zusammenbinden der Drahtschlinge bereits der Draht fiir den nachsten Pressvorgang
in den Pressraum eingefiihrt, um die nachste Drahtschlinge zu bilden.

[0018] Folglich kénnen die Arbeitsschritte zur Umreifung des verdichteten Ballens miteinander zeitsparend kombiniert
werden, denn zum einen wird die in dem Pressraum eingefiihrte Drahtschlinge mittels des Kettengliedes geschlossen
und in der Verdrill- und Schneideinrichtung verknotet und abgeschnitten und zum anderen kann gleichzeitig ein neuer
Draht durch die Seitenwande des Ballenpressengehduses geschoben werden, um die Drahtschlinge fiir den nachfol-
genden Pressvorgang auszubilden.

[0019] Dadie beiden miteinander verbundenen Drahte zunachstim Inneren des Pressraums verlaufen und der Press-
stempel beim Bewegen in Richtung des Gegenanschlages die Drahtschlinge zu der Tir zieht, ist zunachst die Draht-
schlinge an dem Gegenanschlag bzw. der Tir positioniert.

[0020] Zu diesem Zweck wird der Pressstempel bzw. ein an diesem axial beweglich gelagerter Auswurfkolben zur
Aufnahme der Drahtschlinge verwendet, wodurch beim Ausschieben des umreiften Ballens die einseitig offene Draht-
schlinge in dem Pressraum ausgerichtet ist und folglich nach dem Zuriickziehen des Pressstempels in seine Ausgangs-
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position unmittelbar mit dem Pressvorgang durch Einfiillen von losem Abfallmaterial begonnen werden kann.

[0021] Die beiden die Drahtschlinge bildenden Drahte kdnnen dabei sowohl manuell als auch maschinell in den
Pressraum eingefiihrt und miteinander durch einen Knoten verbunden sein. Es ist ausschlieRlich erforderlich, einen der
beiden Drahte zu dem jeweils anderen Draht maschinell oder manuell durch den Pressraum und/oder den Pressstempel
zu ziehen und die beiden freien Enden der Drahte miteinander zu verknoten. Durch diese MalRnahme entsteht zunachst
eine einseitig offene Drahtschlinge, die von dem Pressstempel bzw. dessen Auswurfkolben in Richtung der Tir bewegt
ist und dabei die auf den Drahtrollen aufgewickelten Drahte abgezogen bzw. verlangert sind.

[0022] InderZeichnung sind zwei erfindungsgemale Ballenpressen dargestellt, die nachfolgend naher erlautert sind.
Im Einzelnen zeigt:

Figur 1 eine Ballenpresse mit einem Ballenpressengehause, durch das ein quaderférmiger Pressraum
eingeschlossen ist, mit einem axial an dem Ballenpressengehause beweglich gelagerten Press-
stempel, der in den Presseraum eintaucht und durch den loses Abfallmaterial im Inneren des
Pressraums zu einem mittels zweier Drahte umreiften Ballen verdichtet ist, im Schnitt und nach
Beendigung eines Presszyklus,

Figur 2 die Ballenpresse gemaR Figur 1 wahrend der umreifte Ballen aus dem Pressraum durch den Press-
stempel ausgeschoben ist und gleichzeitig eine bereits gebildete einseitig offene Drahtschlinge
durch den Pressstempel in Richtung der Tir des Pressraums bewegt ist,

Figur 3 die Ballenpresse gemaf Figur 1, nachdem der Pressstempel in seine Ausgangsposition zurtick-
gezogen und die Einfill6ffnung in den Pressraum freigegeben ist und die einseitig offene Draht-
schlinge in dem Pressraum parallel zu der Pressrichtung des Pressstempels ausgerichtet ist,

Figur 4 die Ballenpresse gemaf Figur 1 unmittelbar nach dem Verdichtungsvorgang und vordem Verknoten
der einseitig offenen Drahtschlinge, wodurch der umreifte Ballen entsteht,

Figuren 5a bis 5d  einer der Pressstempel gemaR Figur 1 mit einem an diesem axial beweglich abgestitzten Aus-
wurfkolben, in dem Fihrungskanale zur Aufnahme der Drahtschlinge vorgesehen sind, und

Figur 6 der Auswurfkolben in vergréRerter Darstellung mit zwei in diesen eingearbeiteten Bahnkurven zur
geschmeidigen Abstiitzung der in dem jeweiligen Fiihrungskanal verlaufenden Drahtschlinge.

[0023] InFigur 1 ist eine Ballenpresse 1 abgebildet, durch die eine Vielzahl von losem Abfallmaterial 2, beispielsweise
Kartons, Papier, Plastiktiiten, Holzkisten oder dergleichen, die in Lebensmittelgeschéaften als Verpackungen vor dem
Verkauf der Lebensmittel von diesen abgenommen sind, zu einem mit einer Drahtschlinge 39 umreiften Ballen 40. Das
lose Abfallmaterial 2 ist demnach durch die Ballenpresse 1 komprimiert, sodass Lufteinschliisse in den Zwischenraumen
des Abfallmaterials 2 bzw. zwischen diesen wahrend des Pressvorganges ausgepresst sind. Derart komprimiertes
Abfallmaterial 2 kann namlich optimaler gelagert und transportiert sein, da dieses Volumen erheblich reduziert ist.
[0024] ZurVerdichtung des Abfallmaterials 2 besteht die Ballenpresse 1 aus einem Ballenpressengehause 3 mit sechs
senkrecht zueinander stehenden Seitenwanden 4, 5, 6, 7, 8 und 9. Die untere horizontal verlaufende Seitenwand 9 ist
dabei aufeinem Untergrund 10 aufgestellt. Die sechs Seitenwande 5, 6, 7, 8, 9 schlieRen demnach einen quaderférmigen
Pressraum 14 ein. An einer der Seitenwande 7 ist aulRen- oder innenseitig mindestens ein Pressstempel 11 abgestiitzt,
der in den Presseraum 14 ganz oder zumindest grofteils eintaucht und auf das in diesem eingeflillte Abfallmaterial 2
eine Verdichtungskraft ausiibt. Der Pressstempel 11 ist demnach axial beweglich und dessen Bewegungsrichtung ist
als Pressrichtung mit der Bezugsziffer 12 gekennzeichnet. Die Ballenpresse 1 weist demnach eine horizontal verlaufende
Pressrichtung 12 auf.

[0025] Um das Abfallmaterial 2 aus einem Sammelbehalter oder Wagen 16 in den Pressraum 14 zu uberfiihren, ist
zunachst in die Seitenwand 4 eine Einfill6ffnung 13 eingearbeitet, die mittels einer Pressklappe 45 verschlossen werden
kann. Die Pressklappe 45 ist Uber einen Druckkolben 46 an der AuRenseite der Seitenwand 4 befestigt, sodass die
Pressplatte 45 auf das in den Pressraum 14 eingeflillte Abfallmaterial 2 bereits eine Vorversicherungskraft ausiibt, und
zwar insbesondere dann, wenn Abfallmaterial 2 im Bereich der Einfilléffnung 13 eingeklemmt sein sollte.

[0026] Wenndie Pressklappe 45 geschlossenist, istder Pressraum 14 vollstédndig gekapselt und weistim Wesentlichen
eine quaderférmige Innenkontur auf. Der Pressstempel 11 wird aktiviert, sodass das in den Pressraum 14 eingefllte
Abfallmaterial 2 zunachst in Richtung der als Tir ausgestalteten Seitenwand 8 gedriickt ist. Die geschlossene Tiir 8
bildet demnach einen Gegenanschlag fur die Presskraft des Pressstempels 11; zwischen der Seitenwand 8 und dem
Pressstempel 11 wird folglich das Abfallmaterial 2 verdichtet bzw. komprimiert.

[0027] Deroderdie Pressstempel 11 kdnnen dabei vollstandig im Inneren des Ballenpressengehauses 3 oder teilweise
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aullenseitig angebracht sein.

[0028] Um den Wagen 16 von dem Untergrund 10 in Richtung der Einfull6ffnung 13 anzuheben und zu verkippen, ist
eine an der Stirnseite des Ballenpressengehauses 3 drehbar angelenkte Hub-Kippeinheit 17 vorgesehen. Der Wagen
16 kann in bekannter Weise mit der Hub-Kippeinheit 17 gekoppelt werden und wird anschlieRend angehoben und um
eine senkrecht zur Pressrichtung 12 verlaufende Drehachse geschwenkt, wodurch die offene Stirnseite des Wagens
16 in Richtung der Einflll6ffnung 13 ausgerichtet ist und das in den Wagen 16 eingefiillte Abfallmaterial 2 fallt aufgrund
der vorherrschenden Schwerkraft in den Pressraum 14 durch die Einflll6ffnung 13.

[0029] Um das verdichtete Abfallmaterial 2 im Inneren des Pressraums 14 mit mindestens einer Drahtschlinge 39 zu
umreifen, ist zunachst auf der AuRenseite der Seitenwand 4 eine Drahtrolle 20 und auf der AuRenseite der Seitenwand
9 eine Drahtrolle 19 vorgesehen. Beide Drahtrollen 19, 20 sind demnach raumlich voneinander getrennt und werden
mechanisch unterschiedlich betéatigt. Beide Drahtrollen 19, 20 stellen einen ersten und zweiten Draht 22, 23 zur Verfi-
gung, durch die wie nachfolgend naher beschrieben, die Drahtschlinge 39 entsteht.

[0030] Die Bewegung bzw. Abwicklung der Drahte 22, 23 erfolgt manuell oder maschinell.

[0031] Dererste Draht 22 wird dabei von der Drahtrolle 19 mittels einer Férdereinrichtung 21 aufgenommen und durch
eine in die Seitenwand 9 eingearbeitete Flilhrungsnut oder Fiihrungskanal 30 eingefadelt. Die Férdereinrichtung 21 zieht
demnach den Draht 22 von der Drahtrolle 19 durch den Fihrungskanal 30 der Seitenwand 9 und bringt den Draht 22
auf die AuRenseite der Seitenwand 4, also in den Bereich des zweiten Drahtes 23.

[0032] In die Seitenwand 4 ist ebenso ein Fihrungskanal 30 eingearbeitet, durch den der Draht 22 geschoben ist.
[0033] Aufder AuRenseite der Seitenwand 4 kann eine nicht dargestellte Verdrill- und Schneideinrichtung vorgesehen
sein. In der Verdrill- und Schneideinrichtung wird zunachst der erste Draht 22 manuell eingefadelt und dort in bekannter
Weise mit dem zweiten Draht 23, der von der zweiten Drahtrolle 20 abgerollt ist, mittels eines Knotens 31 verbunden,
wodurch eine einseitig offene Drahtschlinge 32 entsteht, die mit beiden Drahtrollen 19 und 20 verbunden ist.

[0034] Ohne Verdrill- und Schneideinrichtung kénnen die Drahte 22, 23 manuell und abgeschnitten sein.

[0035] Aufgrund der Verbindung der Drahte 22, 23 entstehen zwei Knoten 31 und 35, durch die zum einen zunachst
die Drahtschlinge 32 gebildet ist, wenn namlich die beiden Drahte 22, 23 miteinander verbunden sind, und zum anderen
kénnen die freien Enden der Drahtschlinge 32 mittels des zweiten Knotens 35 verbunden sein, wodurch die geschlossene
Drahtschlinge 39 entsteht und den Ballen 40 vollstandig umreift ist.

[0036] Aus Figur 1 ist somit die vollstdndige Verbindung der Drahtschlinge 32 zu der geschlossenen Drahtschlinge
39 zu entnehmen. Mittels eines Messer 44, dass schematisch dargestellt ist, werden namlich die beiden Drahte 22, 23
von der jeweiligen Drahtrolle 19 bzw. 20 abgeschnitten und die derart entstehenden freien Enden 33 und 34 werden
mittels des zweiten Knotens 35 miteinander verbunden.

[0037] Diese beiden freien Enden 33 und 34 werden erneut mittels des ersten Knotens 31 miteinander verdrillt, wodurch
die einseitig offene Drahtschlinge 32 entsteht, die zunachst durch den Pressraum 22 und entlang oder durch den
Pressstempel 11 verlauft.

[0038] In Figur 2 ist ersichtlich, dass die Seitenwand 4, die als Tir ausgebildet ist, gedffnet ist, sodass der umreifte
Ballen 40 mittels des Pressstempels 11 aus dem Pressraum 14 ins Freie geschoben werden kann. Gleichzeitig schiebt
der Pressstempel 11 die mittels des ersten Knotens 31 gebildete Drahtschlinge 32 in Richtung der Seitenwand 8, sodass
die Drahtschlinge 32 parallel zu den Seitenwanden 4 und 9 gezogen ist. Die beiden Drahte 22, 23 werden dabei von
der jeweiligen Drahtrolle 19, 20 abgewickelt.

[0039] Aus Figur 3 geht hervor, dass nunmehr die Drahtschlinge 32 in dem Pressraum 14 positioniert ist. Der Press-
stempel 11 ist in seine Ausgangsposition zuriickgefahren und die Pressklappe 25 ist mittels eines Druckkolbens 46
geoffnet, sodass die Einfllléffnung 12 freigegeben ist. Der entsprechende Wagen 16 kann somit durch die Hub-/Kipp-
einheit 18 angehoben und in Richtung der Einfilléffnung 12 bewegt sein, wodurch das lose Abfallmaterial 2 durch die
Einflll6ffnung 12 in den Pressraum 14 aufgrund der vorherrschenden Schwerkraft hineinfallt. Die Drahtschlinge 31
behindert diesen Einflllvorgang nicht.

[0040] Wenn genlgend loses Abfallmaterial 2 in den Pressraum 14 vorhanden ist, startet der Pressvorgang durch
Aktivieren des Pressstempels 11 und das lose Abfallmaterial 2 wird gemaR Figur 4 zu dem Ballen 40 verdichtet.
[0041] Die Drahte 22, 23 kénnen entweder manuell von den jeweiligen Drahtrollen 19, 20 abgewickelt und in den
Pressraum 14 eingeschoben und miteinander verknotet sein oder-wie in den Figuren 1 bis 4 ersichtlich -ist eine Foérder-
einrichtung 21 vorhanden, die mittels eines Motors 28 hin und her bewegt ist. Die Férdereinrichtung 21 besteht dabei
aus einer Art Nadel mit Greifmechanismus, durch den der Draht 22 auRerhalb der Seitenwand 9 aufgenommen und
durch den Pressraum 14 parallel zu dem Pressstempel 11 in Richtung der Seitenwand 4 und durch diese hindurch auf
die AulRenseite gezogen ist. Sobald der Draht 22 von der Férdereinrichtung 21 auf die AuRRenseite der Seitenwand 14
gezogen wurde, verlduft diese im Bereich des zweiten Drahtes 23 und mittels des Messers 44 kdnnen die jeweiligen
Drahte 22 bzw. 23 zertrennt sein, wodurch die jeweiligen freien Enden 33 bzw. 34 entstehen, die einerseits zu dem
zweiten Knoten 35 verdrillt werden kdnnen und andererseits durch den ersten Knoten 31 zu der weiteren Drahtschlinge
32 miteinander verbindbar sind.

[0042] Inden Figuren 5a, 5b, 5¢, 5d sowie 6 ist der Pressstempel 11 in vergroerter Darstellung abgebildet. An diesem
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ist als weitere konstruktive MalRnahme ein Auswurfkolben 36 axial beweglich abgestiitzt. Da der Auswurfkolben 36
teleskopartig an dem Pressstempel 11 angeordnet ist, entsteht eine duferst platzsparende Anordnung bei gleichzeitiger
Vergrofierung bzw. Verlangerung des Auswurfweges fir den umreiften Ballen 40.

[0043] Zudem sind sowohl in dem Pressstempel 11 als auch in dem Auswurfkolben 36 fir jede der Drahtschlingen
32 ein Fuhrungskanal 37 vorgesehen, der eine moglichst homogene bzw. gerundete Kontur aufweist. Die in den Figuren
5a bis 6 dargestellten Pressstempel 11 und Auswurfkolben 36 kénnen dabei insgesamt vier parallel zueinander verlau-
fende Drahtschlingen 32 aufnehmen und diese derart bewegen, dass beim Positionieren der jeweiligen Drahtschlinge
32 ein Abknicken oder Abschneiden durch scharfe Kanten an dem Auswurfkolben 36 vermieden sind.

[0044] Insbesondere aus Figur 6 ist die gerundete Kontur des Fiihrungskanals 37 firr die jeweilige Drahtschlinge 32
zu entnehmen.

[0045] Umdie Drahtschlinge 32 nach deren Positionierung entlang den Seitenwanden 4,9 und der Tir 8 zu verbessern,
sind in diesem Bereich Magnete 41 vorgesehen. Dies ist insbesondere aus Figur 3 zu entnehmen. Durch die Magnete
41 werden die aus Metall hergestellten Drahtschlingen 32 angezogen, sodass diese wahrend des Befiill- und Pressvor-
ganges in der ausgerichteten Position verbleiben.

Patentanspriiche

1. Ballenpresse (1) zur Verdichtung von losem Abfallmaterial (2) zu einem mit mindestens einer Drahtschlinge (39)
umreiften Ballen (40),
bestehend aus:

- einem Ballenpressengehause (3), das aus sechs Seitenwanden (4, 5, 6, 7, 8 und 9) gebildet ist, zwischen
denen ein Pressraum (14) eingeschlossen ist,

- einem Pressstempel (11), der axial beweglich in dem Ballenpressengehause (3) gelagert ist und der in den
Pressraum (14) eintaucht und auf das dort eingefiillte Abfallmaterial (2) eine Presskraft ausiibt,

- aus einer Einfllléffnung (13), die in eine der Seitenwande (4) eingearbeitet ist und die in den Pressraum (14)
miundet, und

- aus mindestens zwei zueinander beabstandet angeordnete Drahtrollen (19, 20), von denen jeweils ein Draht
(22, 23) abwickelbar ist,

- wobei der erste Draht (22) durch zwei der Seitenwande (4, 9) und den Pressraum (14) manuell oder maschinell
gezogen und anschliefend mit dem zweiten Draht (23) mittels eines ersten Knotens (31) verbunden ist, derart,
dass eine einseitig offene Drahtschlinge (32) entsteht, die raumlich vor oderin dem Pressstempel (11) positioniert
ist, und

- wobei die eine Seitenwand (8), die senkrecht zu der Pressrichtung (12) des Pressstempels (11) verlauft, als
Gegenanschlag zur Verdichtung von Abfallmaterial (2) zwischen dieser und dem Pressstempel (11) wirkt und
als Tur ausgebildet ist, aus der im gedffneten Zustand der Ballen (40) mittels des Pressstempels (11) oder
einem an diesem abgestitzten und teleskopartig ausgestalteten Auswurfkolbens (36) der Ballen (40) aus dem
Pressraum (14) ins Freie geschoben ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch den Pressstempel (11) und/ oder den Auswurfkolben (36) die Drahtschlinge (32) von deren Aus-
gangsposition in den Pressraum (14) gedriickt ist,

dass die Drahtschlinge (32) nach Beendigung des Positionierungsvorganges entlang der Seitenwande (4, 8
und 9) verlauft,

dass nach Beendigung des Verdichtungsvorganges das erste freie Ende (33) der offenen Drahtschlinge (32)
durch den Pressstempel (11) und/oder den Pressraum (14) zu dem zweiten freien Ende (34) der offenen
Drahtschlinge (32) manuell oder maschinell gefiihrt ist, und dass die beiden freien Enden (33, 34) der offenen
Drahtschlinge (32) mittels eines zweiten Knotens (35) verbunden und von der jeweiligen Drahtrolle (19, 20)
abgetrennt sind.

2. Ballenpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Abschneiden der Drahte (22, 23) deren jeweiligen freien Enden (33, 34) benachbart zueinander
angeordnet sind und dass diese mittels des ersten Knotens (312) zu der offenen Drahtschlinge (32) verbunden sind.

3. Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass an den Seitenwanden (4, 8 und/ oder 9) jeweils ein Magnet (41) vorgesehen ist, durch den die Drahtschlinge
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(32) wahrend des Positionierungs- und Verdichtungsvorganges gehalten ist.

Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach der Beendigung des Pressvorganges der Pressstempel (11) in eine vorgegebene Halteposition (HP)
Uberfuihrt ist, derart, dass ein in den Pressstempel (11) eingearbeiteter Fiihrungskanal (29) fluchtend zu den in den
beiden gegentiberliegenden Seitenwanden (4, 9) eingearbeiteten Fiihrungskanalen (30) positioniert sind.

Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach der Positionierung des Pressstempels (11) in der vorgegebenen Halteposition (HP) der Draht (22) durch
die Fuhrungskanale (29, 30) hindurchflihrbar ist.

Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die an dem Pressstempel (11) vorhandenen und dem Pressraum (14) zugewandten Kanten gerundet und/oder
mit einem elastisch verformbaren Werkstoff beschichtet sind.

Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pressstempel (11) in einer vorgegebenen Ausgangsposition angeordnet bzw. positioniert ist, derart, dass
der Draht (22) im Bereich des Flihrungskanals (29, 30) verlauft und unmittelbar in diesen einfadelbar oder einschieb-
bar ist.

Ballenpresse nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass an dem Pressstempel (11) oder an der Innenseite des Ballenpressengehéauses (3) mindestens ein Haltebolzen
(50) vorgesehen ist, der axial beweglich gelagert ist, und dass der Haltebolzen (50) aus dem Pressstempel (11) in
eine in das Ballenpressengehéuse (3) eingearbeitete Offnung (51) eintaucht oder dass der Haltebolzen (50) an dem
Ballenpressengehause (3) angeordnet ist, der axial beweglich gelagert ist, und dass der Haltebolzen (50) in eine
in dem Pressstempel (11) eingearbeitete Offnung (51) eintaucht, derart, dass der Pressstempel (11) in der Aus-
gangsposition arretiert ist.

Geinderte Patentanspriiche gemiss Regel 137(2) EPU.

Ballenpresse (1) zur Verdichtung von losem Abfallmaterial (2) zu einem mit mindestens einer Drahtschlinge (39)
umreiften Ballen (40),
bestehend aus:

- einem Ballenpressengehause (3), das aus sechs Seitenwanden (4, 5, 6, 7, 8 und 9) gebildet ist, zwischen
denen ein Pressraum (14) eingeschlossen ist,

- einem Pressstempel (11), der axial beweglich in dem Ballenpressengehéause (3) gelagert ist und der in den
Pressraum (14) eintaucht und auf das dort eingefillte Abfallmaterial (2) eine Presskraft ausiibt,

- aus einer Einfllléffnung (13), die in eine der Seitenwande (4) eingearbeitet ist und die in den Pressraum (14)
miundet, und

- aus mindestens zwei zueinander beabstandet angeordnete Drahtrollen (19, 20), von denen jeweils ein Draht
(22, 23) abwickelbar ist,

- wobei der erste Draht (22) durch zwei der Seitenwande (4, 9) und den Pressraum (14) manuell oder maschinell
gezogen und anschliefend mit dem zweiten Draht (23) mittels eines ersten Knotens (31) verbunden ist, derart,
dass eine einseitig offene Drahtschlinge (32) entsteht, die raumlich vor oderin dem Pressstempel (11) positioniert
ist, und

- wobei die eine Seitenwand (8), die senkrecht zu der Pressrichtung (12) des Pressstempels (11) verlauft, als
Gegenanschlag zur Verdichtung von Abfallmaterial (2) zwischen dieser und dem Pressstempel (11) wirkt und
als Tur ausgebildet ist, aus der im gedffneten Zustand der Ballen (40) mittels des Pressstempels (11) oder
einem an diesem abgestitzten und teleskopartig ausgestalteten Auswurfkolbens (36) der Ballen (40) aus dem
Pressraum (14) ins Freie geschoben ist,

- wobei, durch den Pressstempel (11) und/ oder den Auswurfkolben (36) die Drahtschlinge (32) von deren
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Ausgangsposition in den Pressraum (14) gedruickt ist,

die Drahtschlinge (32) nach Beendigung des Positionierungsvorganges entlang der Seitenwande (4, 8 und 9)
verlauft,

nach Beendigung des Verdichtungsvorganges das erste freie Ende (33) der offenen Drahtschlinge (32) durch
den Pressstempel (11) und/oder den Pressraum (14) zu dem zweiten freien Ende (34) der offenen Drahtschlinge
(32) manuell oder maschinell gefuihrt ist, und dass die beiden freien Enden (33, 34) der offenen Drahtschlinge
(32) mittels eines zweiten Knotens (35) verbunden und von der jeweiligen Drahtrolle (19, 20) abgetrennt sind
dadurch gekennzeichnet,

dass anden Seitenwanden (4, 8 und/ oder 9) jeweils ein Magnet (41) vorgesehen ist, durch den die Drahtschlinge
(32) wahrend des Positionierungs- und Verdichtungsvorganges gehalten ist, wobei der Pressstempel (11) in
einer vorgegebenen Ausgangsposition angeordnet bzw. positioniert ist, derart, dass der Draht (22) im Bereich
eines Fuhrungskanals (29, 30) verlauft und unmittelbar in diesen einfadelbar oder einschiebbar ist.

Ballenpresse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Abschneiden der Drahte (22, 23) deren jeweiligen freien Enden (33, 34) benachbart zueinander
angeordnet sind und dass diese mittels des ersten Knotens (312) zu der offenen Drahtschlinge (32) verbunden sind.

Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach der Beendigung des Pressvorganges der Pressstempel (11) in eine vorgegebene Halteposition (HP)
Uberfuihrt ist, derart, dass der in den Pressstempel (11) eingearbeiteter Fiihrungskanal (29) fluchtend zu den in den
beiden gegentiberliegenden Seitenwanden (4, 9) eingearbeiteten Fihrungskanalen (30) positioniert sind.

Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach der Positionierung des Pressstempels (11) in der vorgegebenen Halteposition (HP) der Draht (22) durch
die Fuhrungskanale (29, 30) hindurchfiihrbar ist.

Ballenpresse nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die an dem Pressstempel (11) vorhandenen und dem Pressraum (14) zugewandten Kanten gerundet und/oder
mit einem elastisch verformbaren Werkstoff beschichtet sind.

Ballenpresse nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass an dem Pressstempel (11) oder an der Innenseite des Ballenpressengehéauses (3) mindestens ein Haltebolzen
(50) vorgesehen ist, der axial beweglich gelagert ist, und dass der Haltebolzen (50) aus dem Pressstempel (11) in
eine in das Ballenpressengehéuse (3) eingearbeitete Offnung (51) eintaucht oder dass der Haltebolzen (50) an dem
Ballenpressengehduse (3) angeordnet ist, der axial beweglich gelagert ist, und dass der Haltebolzen (50) in eine
in dem Pressstempel (11) eingearbeitete Offnung (51) eintaucht, derart, dass der Pressstempel (11) in der Aus-
gangsposition arretiert ist.
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