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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Betreiben einer, insbesondere vertikal arbei-
tenden Brikettierpresse, vorzugsweise fur kleinstlckige,
schittfahige Metallteile, wie Abfélle aus der spanabhe-
benden Bearbeitung, mit einem einer einen PreBstempel
aufnehmenden PreBkammer vorgelagerten Fullbehal-
ter.

Eine in Vertikalbauweise ausgefiihrte Brikettierpres-
se dieser Art ist durch die DE-B-1 068 169 bekanntge-
worden. Um die beim Brikettieren von Metallspanen auf-
tretenden Schwierigkeiten, die ihren Grund in der Zu-
sammensetzung und Struktur des Spanmaterials haben,
zu beseitigen, besitzt ein in dem dort als trichterférmiger
Vorfullraum ausgebildeten, der den beweglichen
PreBstempel aufnehmenden PreBkammer vorgelager-
ter Fullbehalter angeordneter StéBel radial nach au3en
ragende Fliigel. Die Flugel unterstiitzen die Foérderung
des teils aus schraubenférmig oder spiralig gerollten
Spéanen und teils aus kérnigen Spanen stark verschie-
dener Korngréf3e bestehenden Materials in die Prel3-
kammer.

Eine aus der DE-C- 2 313 343 bekannte, horizontal
arbeitende Brikettierpresse zum Verdichten von Metall-
spéanen besitzt einen axial verschiebbaren Behélter, der
mit einer quer zur Pressenlangsachse liegenden Einfull-
6ffnung einem das unverpreBte Material vertikal zuflih-
renden Trichter zugewandt ist. Mit dem Behélter ist eine
Matrize fest verbunden, in der das Brikett geformt wird,
indem ein gleichachsig zu der Matrize angeordneter hy-
draulischer PreBstempel in den Behalter und in die Ma-
trize einfahrt und das Material im in der PreBstellung
stirseitig von einer feststehenden Platte verschlosse-
nen Matrizenraum verdichtet. Da die Verdichtbarkeit von
kleinstlickigen, z.B. bis 5 cm groBen, schiittfahigen Me-
tallspdnen materialabhangig - da unterschiedliche Za-
higkeiten und spezifische Gewichte vorliegen - sehr ver-
schieden ist, z.B. bestehen sehr gro3e Schittdichtenun-
terschiede zwischen Stahl und Aluminium, und die
Schiuttdichte des unverpreBten Materials (z.B. Messing,
Kupfer, Bronze, GrauguB, Aluminium, Stahl) maBge-
bend fir die Briketthohe ist, werden in dieser Presse -
denn der PreB3druck ist konstant - Briketts mit entspre-
chend starken Héhenabweichungen hergestellt.

Ein und derselbe maximale PreBdruck liefert bei
gleicher Fullange oder -héhe der PreBkammer beim Ver-
arbeiten von Material groBer Schiittdichte ein hohes Bri-
kett, weil der PreBstempel in der Matrize schon nach ei-
nem relativ kurzen Weg zum Stillstand kommt. Umge-
kehrt ergibt sich ein relativ niedriges Brikett bei Spane-
material mit geringer Schitidichte, bei dem der
PreBstempel in der Matrize einen wesentlich langeren
Weg zuricklegt, bis der Maximaldruck erreicht ist. Zum
Entnehmen des fertiggepreBten Briketts wird bei dieser
bekannten Brikettierpresse der Behalter zurilickgefah-
ren, um ein Herausfallen des fertigen Briketts nach unten
zu ermdglichen. Dabei ergeben sich Leerlaufzeiten,
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denn ein Brikett geringerer Hdhe féllt viel friher aus dem
Behélter heraus als ein Brikett groBer Héhe. Abhangig
von der Héhe des fertigen Briketts ist somit der Ricklauf
des Behalters entweder gréBer oder kleiner, d.h. die
Leerlaufstrecke ist umso gréBer, Je niedriger das Brikett
ist. Um Leerlaufstrecken weitestgehend zu vermeiden,
ist dort ein Teil eines Endschalters (Kontakt oder An-
schlag) am Behalter und der andere Teil (Anschlag oder
Kontakt) an dem PreBstempel befestigt. Werden niedri-
ge Briketts hergestellt, so fahrt der PreBstempel tief in
die Matrize ein, womit sich zugleich der Abstand zwi-
schen dem Anschlag am Behalter und dem Endschalter
verringert. Um das Brikett herausfallen zu lassen, wird
der Behélter dann - bei allerdings in PreBendstellung
verbleibendem PreBstempel - um eine Strecke zuriick-
zufahren, die der Briketthdhe entspricht. Somit lassen
sich zwar unnétig groBe Leerlaufstrecken des Behalters,
Jedoch nicht des PreBBstempels vermeiden, denn dieser
muf nach dem Brikettausstof in seine zuriickgezogene
Endstellung zurUcktahren, bevor ein neuer Pre3hub be-
ginnen kann. Bedingt durch das sowohl beim Prehub
als auch beim Ruckhub erforderliche Durchfahren des
Behalters ergibt sich eine gravierende Totzeit fUr den
Pref3stempel. Ferner I&Bt sich nicht verhindern, daf3 Bri-
ketts mit - teilweise sehr groBen - Héhendifferenzen vor-
liegen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
zu schaffen, die eine leistungsfahigere Betriebsweise ei-
ner Brikettierpresse erméglichen und es insbesondere
erlauben, méglichst gleichgroBe Briketts zeitsparend
herzustellen.

Diese Aufgabe wird fiir das Verfahren erfindungsge-
man dadurch geldst, daB in den Fillbehalter Material bis
Zu einem vorbestimmten Gewicht eingefillt, der jeweili-
ge Fiullstand ermittelt und die Ausgangslage des
Pref3stempels fir den Arbeitshub abhangig vom Full-
stand eingestellt wird. Indem somit eine Abhangigkeit
zwischen dem PreBhub und der vor jedem PreBhub in
den zumindest an seinem AuslaBende verschlieBbaren
Fillbehalter eingeflliten Materialmenge geschaffen
wird, lassen sich optimierte Fertigungszeiten mit einem
schnellstméglichen PreBhub erreichen. Denn der
PreB3stempel wird in der PreBkammer jeweils nur so weit
zurlckgefahren, wie es das Volumen der jeweils zu bri-
kettierenden Materialmenge erfordert. Durch die damit
erzielte Verkirzung der Arbeitszeit fur einen PreBhub
wird die AusstoBmenge pro Zeiteinheit vergréBert. Zum
Nachfillen 4Bt sich bei einer in Vertikalbauweise aus-
geflihrten Brikettierpresse bzw. bei einer vertikalen Ma-
terialzufihrung in einfacher Weise die Schwerkraft des
Materials ausnutzen. SchlieBlich wird durch das auBer-
dem kontrollierte Gewicht der Einflillimenge, das unab-
hangig von den bei den verschiedenen Materialien un-
terschiedlichen Schuttdichten stets gleich sein kann, er-
reicht, dafB Briketts mit stets gleichem Gewicht und - bei
gleichem spezifischen Gewicht das Ausgangsmaterials
mit gleicher Hoéhe hergestellt werden kénnen. Selbst
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wenn somit Material mit wechselnder Beschaffenheit be-
zlglich der Schittdichte (gleiches spezifisches Gewicht
vorausgesetzt) zugeflhrt wird, bedarf es keiner vorheri-
gen Anpassung bzw. Einstellung der Betriebsparameter
der Brikettierpresse, um Briketts gleicher Héhe und glei-
chen Gewichts zu erhalten.

Beider Vorrichtung zum Herstellen von stets gleiche
Abmessungen und gleiche Gewichte aufweisenden Bri-
ketts sind erfindungsgeman dem Fillbehalter Gewichts-
und Flllstands-MeBwertgeber zugeordnet und die Full-
stands-MeBwertgeber elekirisch mit Hubbegrenzungs-
schaltern des PreB3stempels verbunden. Aufgrund der
damit méglichen Wechselwirkung zwischen den vor-
zugsweise  berlhrungslos  ausgebildeten Fall-
stands-MeBwertgebern und den Hubbegrenzungsschal-
tern, wird dann, wenn das vorbestimmte Gewicht der
Einflllmenge erreicht ist, einerseits ein die Materialzu-
fuhr unterbrechendes Signal und andererseits, von den
Fillstands-MeBwertgebern, ein den Ruickhub des
PreBstempels in der PreBkammer entsprechend dem
Fullstand der nachgefullten Materialmenge begrenzen-
des Signal ausgeldst.

Wenn mehrere in Hubrichtung in Reihe angeordne-
te, induktive Endschalter die Fillstands-MeBwertgeber
und Hubbegrenzungsschalter bilden, wird von den am
Fillbehalter angeordneten End- bzw. Naherungsschal-
tern eine dem Fillstand entsprechende Zahl angespro-
chen bzw. belegt und entsprechend von den an der Pres-
se angeordneten Hubbegrenzungsschaltern die gleiche
Zahl wirkungslos gemacht. Der Rickhub des PreBstem-
pels, der vorzugsweise eine den Hubbegrenzungsschal-
tern zugeordnete Schaltfahne aufweist, wird begrenzt,
sobald die Schaltfahne in Kontakt mit einem noch akti-
ven Hubbegrenzungsschalter (Naherungsschalter) ge-
langt. Dem PreBstempel ist stets ein Endschalter mehr
als dem Fullbehalter zugeordnet, damit ein PreBstem-
pelhub auch dann ausgelést werden kann, wenn samt-
liche Endschalter des Flllbehalters belegt sind. Anstelle
von Induktions-Endschaltern konnten beispielsweise
auch Induktionsschleifen als MeBwertgeber eingesetzt
werden.

In Anbetracht der elekirisch arbeitenden MeBwert-
geber besteht der Fillbehalter aus elekirisch schlecht
leittdhigem Material, z.B. aus Keramik oder Glas. Hierbei
wird mit der Bezeichnung "elektrisch schlecht leitfahi-
gen" der Tatsache Rechnung getragen, daB nach wis-
senschaftlichem Verstandnis alle Materialien elektrisch
leitfdhig sind, so daB nur noch nach besser oder schlech-
ter leitfahigen Materialien unterschieden wird, wobei die
Leitfahigkeit letzterer praktisch gegen Null geht (vgl. "Ta-
schenbuch Elektrotechnik", Band 1, Seite 522, Carl Han-
sa Verlag).

Es wird vorgeschlagen, daB dem Fullbehalter ein-
laBseitig ein Trichter vorgeschaltet ist, der eine Auslauf-
sperre aufweist, die elektrisch mit dem
Gewichts-MeBwertgeber verbunden ist. Vorteilhaft ist
der Fullbehalter unter Zwischenschaltung einer Wage-
zelle beweglich aufgeh&ngt. Sobald der Sollwert fir das
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Gewichtder Einflllmenge erreicht ist, gibt die Wagezelle
ein Signal ab, worauf der Trichter mit der Auslaufsperre
geschlossen und damit eine weitere Materialzufuhr vom
Trichter her unterbunden wird.

Bei einem vorzugsweise als Flllbehalter dienenden
Rohr I&8t sich auslaBseitig eine SchlieBwand anordnen.
Diese gibt den DurchlaB zum Einfillen des Materials in
die vorteilhaft den gleichen Durchmesser wie der Flllbe-
halter aufweisenden PreBkammer der Brikettierpresse
erst dann frei, z.B. signalbetéatigt, nachdem das im vor-
hergehenden Pref3hub hergestellte Brikett mittels eines
Impulses einer PreBplatte ausgeworfen worden ist. An-
schlieBend wird die Wand wieder in die das AuslaBende
des Fiillbehalters versperrende Position gestellt.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus den Ansprichen und der nachfolgenden
Beschreibung, in der ein in der Zeichnung schematisch
dargestelites Ausfuhrungsbeispiel des Gegenstandes
der Erfindung naher erldutert ist.

Einer im Querschnitt schematisch dargestellten, in
Vertikalbauweise ausgeflihrien Brikettierpresse 1 wird
von einem geschwindigkeitsregelbaren Stetigférderer 2
(Endlosgurt oder Vibrationsrinne) das zu brikettierende
Material 3 zugefihrt und in einen Trichter 4 abgeworfen.
Der Trichter 4 ist Gber einen Tragrahmen 5 von der Bri-
kettierpresse getrennt auf dem Fundament aufgestellt.
Unterhalb des Trichters 4 ist im Tragrahmen 5 ein zylin-
drischer Fillbehalter 6 mit einem Gestange 7 unter Zwi-
schenschaltung einer Wégezelle 8 beweglich aufge-
hangt. Die Trennung zwischen dem Tragrahmen 5 und
der Brikettierpresse 1 geschieht mit Ricksicht auf die
empfindliche Wagezelle 8. Die Wagezelle 8 ist elektrisch
mit einer zwischen dem Trichter 4 und dem EinlaBende
9 des Flllbehalters 6 angeordneten, den Trichter 4 bei
einem entsprechenden Signal der Wéagezelle 8 ver-
schlieBenden AuslaBsperre 11 verbunden. Dem Fillbe-
halter 6 sind neben dem als Wagezelle 8 ausgebildeten
Gewichts-MeBwertgeber noch Fillstands-MeBwertge-
ber 12 in Form von finf in Hubrichtung 13 eines
Pref3stempels 14 in Reihe angeordneten, induktiven
Endschaltern 15 zugeordnet. Das AuslaBende 16 des
rohrartigen Fillbeh&lters 6 ist mit einer SchlieBwand 17
verschlossen, die zum Beflllen einer PreBkammer 18 si-
gnalbetatigt gedfinet wird, so daB die in dem Fullbehalter
6 bevorratete Materialmenge schwerkraftbedingt nach
unten in die PreBkammer 18 fallen kann. Der Flllbehal-
ter 6 und die PreBkammer 18 haben den gleichen Innen-
durchmesser. Die AuslaBsperre 11 und die SchlieBwand
17 sind als hinund hergehende Schieber gestaltet und
dicht schlieBend zwischen den voneinander zu trennen-
den Bereichen gefuhrt; lediglich aus Grinden der bes-
seren zeichnerischen Darstellung sind im Ausfiihrungs-
beispiel groBe Abstande vorhanden.

Die PreBkammer 18 ist in einem PreBtopf 19 unter-
halb einer Gegentraverse 21 angeordnet, die liber S3u-
len 22 mit dem als PreBzylinder 23 ausgebildeten Pres-
senunterteil in Verbindung steht. In einer an nicht darge-
stellten  Druckmittelanschlissen  angeschlossenen
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Druckkammer 24 ist der PreBkolben 25 des PreBstem-
pels 14 gelagert. Der Pref3stempel 14 ist mit einer Schalt-
fahne 26 versehen, der sechs Hubbegrenzungsschalter
27 in Form von im Pressenunterteil in Hubrichtung 13 in
Reihe angeordneten, induktiven Endschaltern 28 zuge-
ordnet sind. In einem Freiraum 29 zwischen der Gegen-
traverse 21 und dem PreBtopf 19 ist eine mittels eines
Verschiebezylinders 31 quer zur Hubrichtung 13 ver-
schiebbare PreBplatte 32 angeordnet. Die Héhe h der
PreBplatte 32 und damit des Freiraums 29 entspricht der
maximalen Héhe h' eines - in der Zeichnung durch sich
kreuzende Linien verdeutlichten - fertiggepreBten Bri-
ketts 33, so daf3 die Pref3platte 32 gleichzeitig als Bri-
kettauswerfer dienen kann. Nach beendetem PreBhub
wird nAmlich die PreBplatte 32 aus ihrer in der Zeichnung
dargestellten Position nach rechts verschoben, das Bri-
kett 33 mittels des PreBstempels 34 in den Freiraum 29
geschoben und sodann mittels der anschlieBend kurz,
impulsartig nach links bewegten PrefBplatte 32 ausge-
worfen.

Im Betrieb der Brikettierpresse 1 gelangt bei gedfi-
neter AuslaBsperre 11 aus dem Trichter 4 soviel Material
3inden Flllbehalter 6, bis die Wagezelle 8 bei Erreichen
des Sollwertes fiir das Gewicht ein Signal abgibt, das die
Auslaufsperre 11 in ihre den Trichter 4 schlieBende Po-
sition bringt. Mittels der induktiven Endschalter 15 ist
gleichzeitig der Fillstand im Fillbehalter 6 ermittelt wor-
den - im dargestellten Beispiel sind die unteren drei
Schalter aktiviert - und aufgrund der elektrischen Verbin-
dung der Endschalter 15 des Fiillbehalters 6 mit den
Endschaltern 28 des PreBstempels 14 eine der Reihen-
folge der belegten, unteren drei Endschalter 15 entspre-
chende Zahl Endschalter 28 wirkungslos gesetzt, d.h. im
gezeichneten Beispiel sinddie - in Richtung der nach un-
ten weisenden Pfeilspitze des Doppelpfeils 13 gesehen
- oberen drei PreBstempel-Endschalter 28 wirkungslos.
Der PreB3stempel 14 wird deshalb in der PreBkammer 18
nur so weit zuriickgezogen, bis seine Schaltfahne 26 in
Kontakt mit einem nicht wirkungslosen - im gezeichneten
Beispiel den vierten von oben - Endschalter 28 geréat. Der
Uber der Stirnflache 34 des PreBstempels 14 in der
PreBkammer 18 verbleibende Freiraum entspricht somit
dem Fillstand bzw. der Hohe, die das in den Fullbehalter
6 eingefiillte Material 3 einnimmt. Durch Offnen der den
Fillbehalter 6 am AuslaBende 16 absperrenden
SchlieBwand 17 fallt dann das Material 3 aus dem Full-
behalter 6 - bei nach rechts verstellter PreBplatte 32 - fir
den néchsten PreBvorgang in die PreBkammer 18. Der
PreBstempel 14 braucht fir den dann folgenden
PreBhub somit keine Leerwege zuriickzulegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer, insbesondere verti-
kal arbeitenden Brikettierpresse (1), vorzugsweise
far kleinstickige, schuttfahige Metallteile, wie
Abfalle aus der spanabhebenden Bearbeitung, mit
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10.

einem einer einen Pref3stempel (14) aufnehmenden
PreBkammer (18) vorgelagerten Fullbehalter (6),
dadurch gekennzeichnet, daB in den Fillbehalter
(6) Material (3) bis zu einem vorbestimmten Gewicht
eingefillt, der jeweilige Fullstand ermittelt und die
Ausgangslage des PrefB3stempels (14) fur den
Arbeitshub abh&ngig vom FUIlIstand eingestellt wird.

Brikettierpresse zum Durchfihren des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
dem Flllbehalter (6) Gewichts- und Full-
stands-MeBwertgeber (8, 12) zugeordnet und die
Fillstands-MeBwertgeber (12) elektrisch mit Hub-
begrenzungsschaltern (27) fir den PreBstempel
(14) verbunden sind.

Brikettierpresse nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flllstands-MeBwertgeber
(12) und die Hubbegrenzungsschalter (27) als
berihrungslose Naherungsschalter ausgebildet
sind.

Brikettierpresse nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daf3 mehrere in Hubrichtung (13)
in Reihe angeordnete induktive Endschalter (15; 28)
die Fillstands-MeBwertgeber (12) und Hubbegren-
zungsschalter (27) bilden.

Brikettierpresse nach einem oder mehreren der
Anspriche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi
der Flllbehél ter (6) aus elekirisch schlecht leitfahi-
gem Material besteht.

Brikettierpresse nach einem oder menreren der
Anspriche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi
dem Flllbehélter (6) einlaBseitig ein Trichter (4) mit
einer Auslaufsperre (11) vorgeschaltet ist, die elek-
trisch mit dem Gewichts-MeBwertgeber (8) verbun-
den ist.

Brikettierpresse nach einem oder mehreren der
Anspriche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dai
der Fillbehalter (6) unter Zwischenschaltung zumin-
dest einer Wagezelle (8) beweglich aufgehangt ist.

Brikettierpresse nach einem oder mehreren der
Anspriche 2 bis 7, gekennzeichnet durch ein Rohr
als Fullbehalter (6), dem auslaBseitig eine
SchlieBwand (17) zugeordnet ist.

Brikettierpresse nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der Flllbehalter (6) und die
PreBkammer (18) den gleichen Innendurchmesser
aufweisen.

Brikettierpresse nach einem oder mehreren der
Anspriche 2 bis 9, gekennzeichnet durch eine den
Hubbegrenzungsschaltern (27)  zugeordnete
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Schaltfahne (26) des PreB3stempels (14).

Claims

Method for operating a briquetting press (1), partic-
ularly one that operates vertically, preferably for
pourable small pieces of metal, such as scrap from
machining, having a filling container (6) disposed
before a press chamber (13) that receives a press
ram (14), characterised in that material (3) is
charged into the filling container (6) up to a prede-
termined weight, the level is determined and the
starting position of the press ram (14) for the working
stroke is adjusted according to the level.

A briquetting press for carrying out the method of
claim 1, characterised in that weight and extent of
fill sensors (8; 12) are associated with the filling con-
tainer (6) andthe level sensor (12) is electrically con-
nected to the stroke limiting switches (27) for the
press ram (14).

A briquetting press according to claim 2, character-
ised in that the level sensor (12) and the stroke lim-
iting switches (27) are in the form of contactless
proximity switches.

A briquetting press according to claim 2 or claim 3,
characterised in that the level sensor (12) and the
stroke limiting switches (27) are in the form of a plu-
rality of inductive limit switches (15; 28) arranged in
a row in the direction of the stroke.

A briquetting press according to one or more of
claims 2 to 4, characterised in that the filling con-
tainer (6) consists of material of poor electrical con-
ductivity.

A briquetting press according to one or more of
claims 2 to 5, characterised in that a funnel (4) hav-
ing an outlet barrier (11) that is electrically connected
to the weight sensor (8) is arranged on the inlet side
of and upstream of the filling container (6).

A briquetting press according to one or more of
claims 2 to 6, characterised in that the filling con-
tainer (6) is movably suspended through at least one
intervening weight cell (8).

A briquetting press according to one or more of
claims 2 to 7, characterised by having as filling con-
tainer (6) a pipe having a barrier wall (17) associated
with it at its outlet end.

A briquetting press according to claim 8, character-
ised in that the filling container (6) and the press
chamber (18) have the same internal diameter.
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10. A briquetting press according to one or more of

claims 2 to 9, characterised by the press ram (14)
having a switch lug (26) associated with the stroke
limiting switches (27).

Revendications

Procédé pour faire fonctionner une presse a agglo-
mérer (1) fonctionnant notamment verticalement, de
préférence pour des morceaux de métal de petite
taille en vrac, tels que des déchets provenant de
l'usinage par enlévement de copeaux, comprenant
un récipient de remplissage (6) monté en amont
d'une chambre de compression (18) contenant un
piston de compression (14), caractérisé en ce que
l'on remplit le récipient de remplissage (6) de
matiére (3) jusqu'a un certain poids préalablement
défini, en ce que I'on détermine le niveau de rem-
plissage et en ce que I'on régle la position de départ
du piston de compression (14) pour la course en
fonction du niveau de remplissage.

Presse & agglomérer pour mettre en oeuvre le pro-
cédé selon la revendication 1, caractérisée en ce
que des indicateurs de valeurs de mesure pour le
poids et le niveau de remplissage (8 ; 12) sont asso-
ciés au récipient de remplissage (6), et en ce que
les indicateurs de valeurs de mesure pour le niveau
de remplissage (12) sont reliés électriguement a des
interrupteurs de limitation de la course (27) pour le
piston de compression (14).

Presse a agglomérer selon la revendication 2,
caractérisée en ce que les indicateurs de valeurs de
mesure pour le niveau de remplissage (12) et les
interrupteurs de limitation de la course (27) sont réa-
lisés sous la forme d'interrupteurs de proximité sans
contact.

Presse & agglomérer selon la revendication 2 ou 3,
caractérisée en ce que plusieurs interrupteurs de fin
de course inductifs disposés en ligne (15 ; 28) dans
la direction de la course (13) forment les indicateurs
de valeurs de mesure pour le niveau de remplissage
(12) et les interrupteurs de limitation de la course
(27).

Presse a agglomérer selon |'une ou plusieurs des
revendications 2 a 4, caractérisée en ce que le réci-
pient de remplissage (6) est composé d'un matériau
faiblement conducteur.

Presse a agglomérer selon |'une ou plusieurs des
revendications 2 & 5, caractérisée en ce qu'un
entonnoir (4) muni d'un dispositif d'arrét (11) est
monté en amont du récipient de remplissage (6), du
c6té de l'entrée, entonnoir qui est relié électrique-
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ment & un indicateur de valeurs de mesure pour le
poids (8).

Presse a agglomérer selon l'une ou plusieurs des
revendications 2 a 6, caractérisée en ce que le réci-
pient de remplissage (6) est suspendu de fagon
mobile en intercalant au moins une cellule de

pesage (8).

Presse a agglomérer selon l'une ou plusieurs des
revendications 2 & 7, caractérisée par un tube ser-
vant de récipient de remplissage (6), a la sortie
duquel est associée une paroi de fermeture (17).
Presse a agglomérer selon la revendication 8,
caractérisée en ce que le récipient de remplissage
(B) et la chambre de compression (18) présentent le
méme diametre intérieur.

Presse a agglomérer selon l'une ou plusieurs des
revendications 2 & 9, caractérisée par un talon de
déclenchement (26) du piston de compression (14)
associé aux interrupteurs de limitation de la course
(27).
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