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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Pressen eines Materials mit einer aus einem ersten
und einem zweiten Teil bestehenden Form, wobei
die beiden Teile zum Fillen aus einer Uber der
Form angeordneten Zuflihrvorrichtung voneinander
entfernbar sind und wobei der erste Teil ein orts-
fest angeordneter ebener Formunterteil ist und der
zweite Teil ein um eine horizontale Achse zum
Formunterteil schwenkbarer, im wesentlichen ebe-
ner Formoberteil ist, zwischen denen ein Prefstem-
pel verschiebbar ist, und eine quer zur Verschie-
bungsrichtung des PreBstempels wirkende Aus-
stoBvorrichtung flr die geformten PreBteile vorge-
sehen ist und Uber eine Folgesteuerung ein dosier-
tes Zuflihren von PreBmasse zu der Form erfolgt.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Betrieb einer Einrichtung zum Pressen eines
Materials mit Fillen der Form, SchlieBen der Form,
Durchfiihren des PreBvorganges, Freigeben der ge-
preBten Prefteile und AusstoBen derselben.

Eine derartige Einrichtung und ein derartiges
Verfahren sind aus der EP-A-0 142 438 bekannt.
Die bekannte Einrichtung soll zur weiteren Verdich-
tung bereits vorverdichteten Materials dienen, ndm-
lich zum Verpressen vorgeformter Rollen aus ei-
nem mineralischen Isoliermaterial in zylindrischer
Form zu Zylindern mit kleinerem Durchmesser.
Hierzu werden Rollen Uber einen Langs- und Quer-
férderer bis zu einer Verdichtungskammer gefor-
dert, in welche sie Uber eine aus einer Stange
bestehende StoBvorrichtung hineingestofien wer-
den. Die Vordertlr der Verdichtungskammer ist um
eine horizontale Achse schwenkbar und wird, wenn
eine Rolle auf ihr in ihrer anndhernd horizontalen
Position abgelagert wurde, in eine senkrechte Posi-
tion verschwenkt, und dann wird die Verdichtungs-
kammer geschlossen und eine Vorverdichtung in
einer im wesentlichen horizontalen Richtung vorge-
nommen. Daraufhin wird ein Prefstempel senkrecht
nach unten gefahren, wodurch die endgliltige Ver-
dichtung der Rolle vorgenommen wird. Diese be-
kannte Einrichtung eignet sich nicht zum Verpres-
sen eines flieBfihigen Materials wie Altpapiermas-
se, die aus in einer Flissigkeit aufgeweichtem zer-
kleinerten Altpapier besteht.

Weiterhin ist aus der EP-A- 0 054 005 ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Verdichten
von organischen Stoffen mit zwei PreBformen be-
kannt, bei denen je ein Prefistempel ortsfest ange-
ordnet ist und der zweite Prefstempel mittels eines
Hydraulikzylinders gegen den ersten Prefstempel
gedriickt wird. Zur Verdichtung ist ein Schwin-
gungsgeber vorgesehen, der einen der beiden
PreBstempel beaufschlagt. Die bekannte Vorrich-
tung dient zum Pressen von pulverférmigem Mate-
rial zu kugelférmigen Briketts, und hierzu sind die
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Innenseiten beider Prefstempel mit zahlreichen
halbkugelférmigen Ausnehmungen versehen, so
daB bei jedem Prefivorgang eine Anzahl von Kugel-
briketts gepreBt wird. Uber den beiden Formen ist
eine Zuflhrvorrichtung vorgesehen, die zum Flllen
zu den geoffneten Formen hin gedffnet wird. Die
Bewegung der PreBstempel zueinander erfolgt der-
art, daB die einander zugewandien, vertikal ausge-
richteten Innenseiten der Prefstempel einander pa-
rallel zugeordnet bleiben. Zum Leeren der Form
wird bei geschlossener Zuflihrvorrichtung und ge-
Offneten Formen ein die Form nach unten abschlie-
Bender Boden weggezogen, so daB die fertigen
Kugelbriketts aufgrund der Schwerkraft herausfal-
len.

Zur Herstellung von gr&Beren und stapelfdhi-
gen Briketts, die die Ubliche Quaderform aufwei-
sen, ist die bekannte Vorrichtung nicht geeignet.
Da die Formrdume verhdltnismaBig tief und kantig
ausgebildet sein missen, wiirden sie sich nur un-
gleichmapig fillen, und die fertigen Briketts wiirden
trotz gedffneter Form in den Formrdumen hingen
bleiben. Dies frifft insbesondere dann zu, wenn
Briketts aus Altpapier oder dhnlichem Material her-
gestellt werden sollen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Einrichtung zum Pressen eines Materials und ein
Verfahren zum Betrieb dieser Einrichtung anzuge-
ben, wobei in einem kontinuierlichen, stockungsfrei-
en Ablauf in einem Prefivorgang mehrere gleichfor-
mige, etwa quaderférmig ausgebildete PreBteile
hergestellt werden k&nnen.

Die Aufgabe wird beziglich der Einrichtung
gelost durch eine Einrichtung zum Pressen eines
Materials mit einer aus einem ersten und einem
zweiten Teil bestehenden Form, wobei die beiden
Teile zum Fillen aus einer Uber der Form angeord-
neten Zuflihrvorrichtung voneinander entfernbar
sind, und wobei der erste Teil ein ortsfest angeord-
neter ebener Formunterteil ist und der zweite Teil
ein um eine horizontale Achse zum Formunterteil
schwenkbarer, im wesentlichen ebener Formober-
teil ist, zwischen denen ein Prefstempel verschieb-
bar ist, eine quer zur Verschiebungsrichtung des
PreBstempels wirkende AusstoBvorrichtung fir die
geformten PreBteile vorgesehen ist und Uber eine
Folgesteuerung ein dosiertes Zuflihren von PreS-
masse zu der Form erfolgt, wobei zum Pressen
von Alipapiermasse als Prefmasse zum Brikettie-
ren von Altpapier zumindest einer der beiden Teile
mit Formrdumen fiir mehrere Briketts versehen ist,
die Formrdume durch zueinander parallele und
senkrecht zum Formunterteil verlaufende Stege ge-
bildet sind, zwischen denen der kammartig ausge-
bildete PreBstempel verschiebbar ist, und der
Formunterteil horizontal angeordnet ist.

Da die Form horizontal angeordnet ist und ihr
Oberteil voll aufgeschwenkt werden kann, 138t sich
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der Formunterteil gut und gleichmiBig flllen. Der
die Stege tragende Formteil wird nach dem Pres-
sen entfernt, solange die Briketts noch vom Pref-
stempel gehalten sind, so daB diese nicht zwischen
den Stegen hédngen bleiben.

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die zueinander parallelen Stege an der
Unterseite des Formoberteiles angebracht. Diese
Bauweise ist besonders einfach.

GemdB einer weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform der Erfindung sind die zueinander paral-
lelen Stege auf einer zum Boden des Formuntertei-
les parallelen Platte angeordnet und durch zu den
Stegen komplementédre Schlitze im Boden des
Formunterteiles in die Form einfahrbar. Hierdurch
kann ein Festkleben der fertigen Briketts am Boden
sicher vermieden werden.

Hierzu sind vorteilhafterweise in dem dem Ste-
ge tragenden Formteil gegeniberliegenden Form-
teil zu den Stegen komplementédre Ausnehmungen
angebracht.

Ist nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform der Erfindung der PreBstempel nach
dem Pressen in einer Zwischenstellung anhaltbar,
in der nur ein geringer Abstand zu den fertigen
Briketts besteht, so ist eine besonders schonende
Behandlung der Briketts gewihrleistet, was die
AusschuBrate verringert. Diesem Zweck dient auch
eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform der Erfin-
dung, bei der die Folgesteuerung vor Entfernen
des PreBistempels nach dem PreBvorgang zuerst
ein Entfernen der Stege bewirkt.

Der Antrieb der bewegbaren Teile kann auf
zahlreiche Arten bewerkstelligt werden. Besonders
vorteilhaft ist es aufgrund hoher Ubertragbarer Krii-
te, verbunden mit guten Steuer- und Regelungs-
mdglichkeiten, wenn geméB einer weiteren vorteil-
haften Ausflhrungsform der Erfindung die Bewe-
gung des oberen Formteiles und/oder PrefBstem-
pels und/oder der AusstoBvorrichtung hydraulisch
erfolgt.

Zur dosierten Zufihrung von Alipapiermasse
zu der Form wird gemB einer weiteren vorteilhaf-
ten Ausflihrungsform der Erfindung vorgeschlagen,
daB eine lastabhingig ansprechende Vorrichtung
vorgesehen ist, die am unteren Ende der Zuflhr-
vorrichtung angebracht ist.

Eine besonders einfache und daher sowoh! be-
triebsichere als auch kostenglinstige Dosierung 148t
sich erreichen, wenn die Dosiervorrichtung einen
VerschluBboden aufweist, der Uiber eine Transport-
und Zerkleinerungsvorrichtung mit Altpapiermasse
beladbar ist, und ein lastabhdngiges Element vor-
gesehen ist, das bei Erreichen einer gewlinschien
voreinstellbaren Last den VerschluBboden freigibt.

Dabei weist, wenn ein einfacher, robuster Auf-
bau gefordert ist, die Transport- und Zerkleine-
rungsvorrichtung vorteilhafterweise zwei zueinander
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parallele Messerwalzen auf. Derartige Messerwal-
zen lassen sich auch einfach austauschen, falls
dies erforderlich werden sollte.

Zum Betrieb ist vorteilhaferweise eine Zwangs-
steuerung, die elektrisch, elektronisch, mechanisch
oder pneumatisch arbeiten kann, vorgesehen, mit
deren Hilfe beim Offnen des VerschluBbodens die
Transport- und Zerkleinerungsvorrichtung stillge-
setzt und beim SchlieBen des VerschluBbodens
wieder in Betrieb gesetzt wird.

Eine besonders hohe Durchsatzrate 148t sich
unter Beibehaltung eines verhlinismiBig einfachen
Aufbaus der erfindungsgeméBen Einrichtung errei-
chen, wenn diese in Zwillingsbauweise ausgefiihrt
ist mit einer gemeinsamen Folgesteuerung, die die
beiden Zwillingseinheiten mit zeitlich zueinander
versetzten Abldufen steuert. Natlrlich sind prinzi-
piell auch Drillings-Einheiten mdoglich, ebenso wie
eine Zerkleinerungs- und Transportvorrichtung, von
der aus zwei PreBvorrichtungen in Zwillingsbauwei-
se alternierend versorgt werden.

Bezliglich des Verfahrens wird die Aufgabe
durch folgende Schritte geldst, die teilweise bereits
in den voranstehenden Ausfiihrungen geschildert
wurden: Flllen der Form, SchlieBen der Form,
Durchfiihren des PreBvorgangs, Freigeben der ge-
preBten Prefiteile und AusstoBen derselben, wobei
als zu pressendes Material Alipapiermasse verwen-
det wird, aus welcher Briketis als PreBteile herge-
stellt werden, und das Fillen der Form gewichts-
orientiert erfolgt, beim Freigeben der Briketts unter
angedriicktem PrefBstempel zuerst die Stege ent-
fernt werden, und dann erst eine schrittweise Frei-
gabe der fertigen Briketts flr ein AusstoBen unter
schrittweiser Entfernung des PreBstempels erfolgt.
Die hierdurch erzielbaren Vorteile sind bereits vor-
anstehend angegeben.

GemapB einer vorteilhaften Ausgestaltung des
erfindungsgemiBen Verfahrens werden die Stege
erst nach Flllen der Form mit Alfpapiermasse in
die Form wéahrend oder nach dem SchlieBen der
Form eingefahren. Hierdurch erfolgt bereits eine
erste Vorverdichtung und ein AusstoBen von Was-
ser aus der Altpapiermasse, die vorteilhafterweise
zur besseren Zerkleinerung angefeuchtet ist.

Die Erfindung wird nachstehend anhand zeich-
nerisch dargestellter Ausfihrungsbeispiele néher
erldutert, aus denen sich weitere Vorteile ergeben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Gesamtdarstellung
einer Ausflihrungsform der erfindungs-
gemdiBen Einrichtung in Seitenansicht;

Fig. 2 eine Draufsicht auf wesentliche Teile
der bei der Erfindung verwendeten
Form;

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine bei der Erfin-

dung verwendete Zerkleinerungsein-
richtung;
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Fig. 4 eine Perspektivdarstellung der bei der
Erfindung verwendeten Form; und
Fig. 5 eine Seitenansicht einer anderen Aus-

fuhrungsform der erfindungsgemégBen
Einrichtung.

Fig. 1 zeigt eine Einrichtung 10 zum Brikettie-
ren von Alipapier oder dergleichen in Zwillingsbau-
weise. Auf einem vornehmlich aus Doppel-T-Tra-
gern bestehenden Gestell 12 ist je eine Formein-
heit 14, 14a angeordnet, denen vorgeweichtes Alt-
papier, Packpapier oder Pappe von Zufilihrungsvor-
richtungen 16, 16a kontrolliert zugefiihrt wird.

Jede Zuflihrvorrichtung 16, 16a weist einen
nach unten hin konischen Behilter 18, 18a auf,
dem aus einem nicht gezeigten Papierweichbehil-
ter vorgeweichtes Altpapier oder dergleichen zuge-
fihrt wird. Im unteren Teil der Behdlter 18, 18a
angeordnete, ineinandergreifende Messerwalzen-
paare 20, 20a dienen zur Zerkleinerung der Altpa-
piermasse und gleichzeitig als kontrollierte Zuflihr-
vorrichtung von zerkleinertem Alipapier zu einem
vornehmlich waagerecht angeordneten VerschluB-
boden 22, 22a, der abhingig von einer gewiinsch-
ten, auf ihm angesammmelten Alfpapiermenge ge-
Offnet, insbesondere nach unten geschwenkt wird.

Das Offnen des VerschluBbodens 22,22a er-
folgt vorzugsweise dann, wenn ein lastabhingiges
Element 24, 24a eine gewiinschte, voreingestellte
Alipapiermenge feststellt. Hierzu wird der Ver-
schluBboden 22, 22a freigegeben und kann nach
unten schwenken. Ein SchlieBen des VerschluBbo-
dens 22,22a und gegebenenfalls auch das Offnen
erfolgt Uber einen Hydraulikzylinder 26, 26a, nach-
dem die angesammelte Alipapiermasse zur Form-
einheit 14, 14a hin entleert wurde. Die Messerwal-
zen 20, 20a werden zum Offnungszeitpunkt des
VerschluBbodens 22, 22a stillgesetzt, so daB wih-
rend des Entleerens des VerschluBbodens 22, 22a
kein weiteres Alipapier nachgefbrdert wird. Mit
dem SchlieBen des VerschluBbodens 22, 22a be-
ginnen die Messerwalzen 20, 20a wieder zu rofie-
ren.

Die Formeinheit 14, 14a ist in den Figuren 1, 2
und 4 dargestellt. Sie besitzt ein Formunterteil 30
aus einem im wesentlichen horizontal angeordne-
ten Boden 32, eine Riickwand 34 und eine Seiten-
wand 36, die sich in einem Ausstofstempel 40
fortsetzt. Dieser ist mittels eines Hydraulikzylinders
42 parallel zur Rlickwand 34 auf dem Boden 32
verschiebbar, so daB fertige Briketts 50 auf der
vorzugsweise offenen Seite des Formunterteils in
Fig. 4 nach rechts ausgestoBen werden kdnnen.

Der Formunterteil wird vervollstandigt durch ei-
nen gegeniiber der Rickwand 34 angeordneten
PreBstempel 52, der liber einen weiteren Hydraulik-
zylinder 54 in Richtung auf die Rickwand 34 be-
wegbar ist. Der PreBstempel 52 besitzt in dieser
Richtung verlaufende parallele Schlitze 56, die mit
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entsprechend verlaufenden, zueinander parallelen
Stegen 62 auf der Unterseite eines Formoberteils
60 komplementdr sind. Der Formoberteil 60 ist um
eine parallel zur Riickwand 34 laufende Achse 64
mittels eines Hydraulikzylinders 66 in eine Stellung
schwenkbar, in der Altpapiermasse aus der Zufiihr-
vorrichtung 16, 16a ohne Behinderung in den
Formunterteil gelangen kann.

Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der
Boden 32 mit nicht gezeigten, zu den Stegen 62
komplementdren Vertiefungen versehen, in die die
Stege 62 bei geschlossener Form eingreifen. Dies
gewihrleistet ein vollstdndiges Trennen der in den
Formrdumen befindlichen Altpapiermasse vor dem
Pressen.

Eine nicht gezeigte Folgesteuerung gew&hrlei-
stet den zeitgerechten Ablauf der Brikettherstel-
lung.

Die erfindungsgemiBe Einrichtung arbeitet wie

folgt:
Dem Behdlter 18 zugeflihrte Altpapiermasse wird
bei laufenden Messerwalzen 20 zerkleinert und auf
dem Boden 22 solange angesammelt, bis das last-
abhingige Element 24 bei einer gewlinschten vor-
eingestellten Menge anspricht. Hierdurch wird der
Boden 22 gedffnet. Gleichzeitig werden die Walzen
20 stillgesetzt.

Wie aus Fig. 1 (rechts) ersichtlich flllt sich der
Formunterteil 30 mit Altpapiermasse 70a verhilinis-
maBig gleichmdBig. Nach einer kurzen Zeitdauer
wird Uber die Folgesteuervorrichtung der hydrauli-
sche Zylinder 66 aktiviert und bewegt den bisher
nach oben geschwenkten Formoberteil 60 nach
unten in eine horizontale Ausrichtung, so daB sich
die Form schlieft, wobei die Stege 62 die Altpa-
piermasse in einzelne Formrdume auftrennen.

Zu diesem Zeitpunkt fluchtet der Stempel 40
mit der Seitenwand 36. Im n&dchsten Schritt 16st die
Folgesteuervorrichtung Uber den Hydraulikzylinder
54 eine Bewegung des bisher ausgefahrenen Pref-
stempels 52 in Richtung auf die Rickwand 34 zu
aus, wodurch die Briketts 50 gepreBt werden. Das
AusmaB der Bewegung des Preistempels 52 kann
weg- oder druckabhéngig sein.

Wihrend des PreBvorgangs hat die Folgesteu-
ervorrichtung den VerschluBboden 22 wieder ge-
schlossen (Fig. 1, links) und die Messerwalzen 20
in Rotation versetzt, so daB wiederum ein Beladen
des VerschluBbodens 22 mit Alipapiermasse er-
folgt.

Am Ende des PreBvorgangs wird von der Fol-
gesteuervorrichtung zuerst der Formoberteil 60
nach oben geschwenkt, so daB durch den noch
angedriickten PreBstempel 52 die Briketts auf dem
Boden 32 gehalten werden und nicht zwischen den
Stegen 62 hingen bleiben. Erst nach Abschwenken
des Formoberteils 60 erfolgt in einem Zwischen-
schritt ein teilweises Zurlickziehen des PrefBstem-
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pels 52 um einige, vorzugsweise etwa 2 bis 3 cm,
bevor Uber den AusstoBstempel 40 die Briketts 50
in Fig. 4 nach rechts ausgestoBen werden, so daB
sie in einen Sammelbehilter oder eine geeignete
Abtransport- oder Stapelvorrichtung gelangen. Erst
dann wird der PreBstempel 52 vollstdndig ausge-
fahren und der nichste Fillvorgang kann beginnen.

Aus Fig.1 ist ersichtlich, daB bei der Zwillings-
bauweise der Einrichtung 10 bevorzugt ein versetz-
tes Arbeiten an der linken und rechten Einheit
erfolgt, was eine VergleichmiBigung des Verfah-
rensablaufs und der Beanspruchung der elekiri-
schen und hydraulischen Vorrichtungen bewirkt.

Die in der Alipapiermasse vorhandene FlUssig-
keit wird beim Pressen dadurch entfernt, daB im
Boden 32 und/oder der Riickwand 34 der Formein-
heit 14 vorzugsweise konische Offnungen vorgese-
hen sind. Die austretende Flissigkeit kann sich in
einer Wanne 72 sammeln. Der gesamte Vorgang
erstreckt sich beispielsweise liber 20 Sekunden.

Die Behilter 18, 18a k&nnen mit einem Deckel
versehen sein, der einen VerschluBkontakt besitzt,
Uber den zumindest der Betrieb der Messerwalzen
20 unterbrochen wird, wenn ein Offnen des Dek-
kels erfolgt.

Bevorzugt wird die ganze Einrichtung wasser-
dicht, beispielsweise in einem Plexiglasgehduse
untergebracht, das eine Beobachtung des Arbei-
tens der Einrichtung ermd&glicht.

Fig. 5 zeigt eine abgewandelte Ausflihrungs-
form der erfindungsgeméBen Einrichtung mit einem
geschlitzten Boden 82 des Formunterteils und ei-
nem glatten Formoberteil 84, wobei die Stege 62
auf der Oberseite einer Platte 86 aufgesetzt sind,
die mittels eines Hydraulikzylinders 88 durch den
Boden 82 nach dem Einflillen der Alipapiermasse
nach oben gefahren werden. Auch bei dieser Aus-
flihrungsform kdnnen zu den Stegkanten komple-
mentire Vertiefungen an der Innenseite des Ober-
teils 84 vorgesehen sein, die eine sichere Tren-
nung der Formridume gewihrleisten. Nach dem
Pressen wird zuerst die Platte 86 wieder nach
unten bewegt. Dadurch werden die Stege 62 ent-
fernt und die Briketts 50 k&nnen mittels des Stem-
pels 40 ausgestoBen werden.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Pressen eines Materials mit
einer aus einem ersten (30) und einem zweiten
Teil (60) bestehenden Form (14, 14a), wobei
die beiden Teile zum Fillen aus einer Uber der
Form angeordneten Zuflihrvorrichtung (16,
16a) voneinander entfernbar sind und wobei
der erste Teil ein ortsfest angeordneter ebener
Formunterteil (30) ist und der zweite Teil ein
um eine horizontale Achse (64) zum Formun-
terteil (30) schwenkbarer, im wesentlichen ebe-
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ner Formoberteil (60) ist, zwischen denen ein
PreBstempel (52) verschiebbar ist, eine quer
zur Verschiebungsrichtung des Prefstempels
(52) wirkende AusstoBvorrichtung (40, 42) flr
die geformten Prefteile (50) vorgesehen ist
und Uber eine Folgesteuerung ein dosiertes
Zuflihren von PreBmasse zu der Form erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Pressen
von Alipapiermasse als PreBmasse zum Briket-
tieren von Altpapier zumindest einer der bei-
den Teile (30, 60) mit Formrdumen fiir mehre-
re Briketts (50) versehen ist, die Formrdume
durch zueinander parallele und senkrecht zum
Formunterteil (30) verlaufende Stege (62) ge-
bildet sind, zwischen denen der kammartig
ausgebildete Prefistempel (52) verschiebbar
ist, und daB der Formunterteil (30) horizontal
angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zueinander parallelen Stege (62) an
der Unterseite des Formoberteiles (60) ange-
bracht sind.

Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zueinander parallelen Stege (62) auf
einer zum Boden (82) des Formunterteiles (30)
parallelen Platte (86) angeordnet und durch zu
den Stegen (62) komplementire Schlitze im
Boden (82) des Formunterteiles (30) in die
Form einfahrbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB in dem dem Stege (62) tragenden Formteil
(60, 86) gegeniberliegenden Formteil zu den
Stegen komplementdre Ausnehmungen ange-
bracht sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Prefistempel (52) nach dem Pressen
in einer Zwischenstellung anhaltbar ist, in der
nur ein geringer Abstand zu den fertigen Bri-
ketts besteht.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Folgesteuerung vor dem Entfernen des
PreBstempels (52) nach dem PreBvorgang zu-
erst ein Entfernen der Stege (62) bewirkt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6
dadurch gekennzeichnet,

daB die Bewegung des oberen Formteiles (60)
und/oder des Prefistempels (52) und/oder der
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AuBstoBvorrichtung (40) hydraulisch erfolgt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB zur dosierten Zuflihrung vom Alipapier-
masse zu der Form eine lastabhdngig anspre-
chende Vorrichtung (20, 22, 24) vorgesehen
ist, die am unteren Ende der Zuflihrvorrichtung
(16, 16a) angebracht ist.

Einrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dosiervorrichtung einen VerschluBbo-
den (22) aufweist, der Uber eine Transport-
und Zerkleinerungsvorrichtung (20) mit Altpa-
piermasse beladbar ist und ein lastabhdngiges
Element (24) vorgesehen ist, das bei Erreichen
einer gewlnschten voreinstellbaren Last den
VerschluBboden (22) freigibt.

Einrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Transport- und Zerkleinerungsvorrich-
tung zwei zueinander parallele Messerwalzen
(20) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB beim Offnen des VerschiuBbodens (22) die
Transport- und Zerkleinerungsvorrichtung (20)
stillgesetzt und beim SchlieBen des VerschluB-
bodens (22) wieder in Betrieb gesetzt wird.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11,

dadurch gekennzeichnet,

daB diese in Zwillingsbauweise ausgefiihrt ist
mit einer gemeinsamen Folgesteuervorrich-
tung, die die beiden Zwillingseinheiten mit zeit-
lich zueinander versetzten Abldufen steuert.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zum
Pressen eines Materials mit Flllen einer Form
(30,8), SchlieBen der Form, Durchfiihren des
PreBvorgangs, Freigeben der gepreBten Pref-
teile (50) und AusstoBen derselben, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Einrichtung zum
Pressen nach Anspruch 1 eingesetzt wird und,
daB als zu pressendes Material Alipapiermasse
verwendet wird, aus welcher Briketts (50) als
PreBteile hergestellt werden, und daB das Fil-
len der Form (30,60) gewichtsdosiert erfolgt,
beim Freigeben des Briketts (50) unter ange-
driicktem PreBstempel (52) zuerst die Stege
(62) entfernt werden, und dann erst eine
schrittweise Freigabe der fertigen Briketts (50)
fir ein AusstoBen unter schrittweiser Entfer-
nung des Prefstempels (52) erfolgt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

14. Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stege (62) erst nach dem Fillen der
Form (30,60) mit Alipapiermasse in die Form
wihrend oder nach dem SchlieBfen der Form
eingefahren werden.

Claims

An apparatus for pressing a material compris-
ing a mould (14, 14a) having a first part (30)
and a second part (60), said two parts being
separable from each other for filling from a
supply means (16, 16a) disposed above said
mould, said first part being a plane mould
bottom member (30) and said second part
being an essentially plane mould top member
(60) pivotable with respect to said mould bot-
tom member (30) around a horizontal shaft
(64), a pressure ram (52) being movable be-
tween said mould members, and comprising a
discharge means (40, 42) for the pressed parts
(50) acting in a transverse direction with re-
spect to the direction of movement of said
pressure ram (52), a sequence conirol means
being provided for metering the supply of
press mass to said mould,

characterized in that for pressing of waste
paper material as the press mass for briquet-
ting of waste paper at least one of said two
members (30, 60) is provided with mould
chambers for a plurality of briquets (50), that
said mould chambers are defined by webs (62)
extending parallel to each other and perpen-
dicularly with respect to said bottom mould
member (30), said pressure ram (52) being
comb-shaped and movable between said
webs, and that said bottom mould member
(30) is disposed horizontally.

An apparatus according to claim 1,
characterized in that said webs (62) extend-
ing parallel to each other are mounted at the
underside of said top mould member (60).

An apparatus according to claim 1,
characterized in that said webs (62) extend-
ing parallel to each other are disposed on a
plate (86) being parallel to the bottom (82) of
said bottom mould member (30), and that said
webs are insertable into said mould through
slots corresponding to said webs (62) and be-
ing disposed in said bottom (82) of said bot-
tom mould member (30).

An apparatus according to claims 2 or 3,
characterized in that recesses corresponding
to said webs are arranged in said mould mem-
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ber opposite to said mould member (60, 86)
carrying said webs (62).

An apparatus corresponding to any one of the
claims 1 to 4,

characterized in that said pressure ram (62)
is arrestable in an intermediate position after
the press operation in which only a small dis-
tance to the finished briquets exists.

An apparatus according to any one of the
claims 1 to 5,

characterized in that said sequence control
means first acts to remove said webs (62) after
the pressing operation before said pressure
ram (52) is removed.

An apparatus according to any one of the
claims 1 to 6,

characterized in that the movement of said
top mould member (60) and/or of said pres-
sure ram (52) and/or of said discharge means
(40) is effected hydraulically.

An apparatus according to any one of the
claims 110 7,

characterized in that for a metered supply of
waste paper material to said mould a load-
dependent means (20, 22, 24) is provided
which is mounted at the lower end of said
supply means (16, 16a).

An apparatus according to claim 8,
characterized in that said metering means
comprises a shutter bottom (22) being loadable
with waste paper material via a conveyor and
comminuting means (20), and that a load-de-
pendent means (24) is provided which releases
said shutter bottom (22) when a desired pread-
justed load is reached.

An apparatus according to claim 9,
characterized in that said conveyor and com-
minuting means comprises two knife cylinders
disposed parallel to each other.

An apparatus according to claims 9 or 10,
characterized in that said conveyor and com-
minuting means (20) is stopped when said
shutter bottom (22) is opened and is put into
operation again when said shutter bottom (22)
is closed.

An apparatus according to any one of the
claims 1 to 11,

characterized in that said apparatus is de-
signed in a tandem arrangement having a
common sequence control means which con-
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trols the two tandem units with operations
which are offset in time to each other.

A method of operating an apparatus for press-
ing a material, comprising filling of a mould
(30, 60), closing said mould, conducting the
press operation, releasing the pressed parts
(50) and discharging same,

characterized in that an apparatus for press-
ing according to claim 1 is used, and that
waste paper material is used as said material
to be pressed, that briquets (5) are produced
as pressed parts, and that the filling of said
mould (30, 60) is performed depending on the
load, that during the release of said briquets
(50) while the pressing ram (52) is under pres-
sure the webs (62) are removed first, and that
only then a stepwise release of the finished
briquets (50) is performed while said pressing
ram (52) is removed stepwise.

A method according to claim 13,
characterized in that said webs (62) are only
inserted into said mould after said waste paper
material has been filled into said mould and
during or after the closure of said mould.

Revendications

Appareillage pour compression d'une matiére
comprenant un moule composée (14, 14a)
d'un premier élément (30) et d'un second é1é-
ment (60), lesdits deux éléments étant écarta-
bles I'un par rapport & l'auire pour le remplis-
sage d'un dispositif d'aménage (16, 16a) dis-
posé au-dessus dudit moule, et le premier
élément constituant une partie de moule infé-
rieure stationnaire plane (30) et le second élé-
ment étant un élément de moule supérieur (60)
essentiellement plane et pivotant autour d'un
axe horizontal (64) par rapport 3 la partie de
moule inférieure (30), dans lequel un piston de
vérin (52) est déplagable latéralement enire
ceux-ci, un dispositif d'éjection (40, 42) est
prévu pour les pieces comprimées formées
(50) qui agit transversalement 2 la direction de
déplacement du piston de vérin (52), et dans
lequel, par une commande & poursuite, s'en-
suit un aménage dosé de la masse & compri-
mer audit moule,

caractérisé en ce

que pour comprimer la masse de vieux papiers
en tant que matiére & comprimer pour le bri-
quetage de vieux papiers au moins un desdits
deux éléments (30, 60) est muni de comparti-
ments de moulage pour plusieurs briquettes
(50), les compartiments de moulage sont for-
més par des entretoises (62) & tracé paralléle
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I'un par rapport & l'autre et perpendiculaire-
ment & la partie de moule inférieure (30), ledit
piston de vérin (52) & configuration en forme
de peigne étant déplagable latéralement entre
ceux-ci et ladite partie de moule inférieure (30)
étant disposée horizontalement.

Appareillage selon la Revendication 1,
caractérisé en ce

que les entretoises (62) paralieles I'une par
rapport & l'autre sont installées & la face infé-
rieure de ladite partie de moule supérieure
(60).

Appareillage selon la Revendication 1,
caractérisé en ce

que les entretoises (62) paralieles I'une par
rapport & l'autre sont disposées sur un pan-
neau (86) paralléle au fond (82) de ladite partie
de moule inférieure (30) et adaptées & éfre
insérées, par lesdites eniretoises, dans ledit
moule au moyen de rainures complémentaires
dans le fond (82) de ladite partie de moule
inférieure (30).

Appareillage selon la Revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce

que dans ladite pieéce de moule située en face
de cette piéce de moule (60, 86) qui porte des
entretoises (62), sont pourvus des creux com-
plémentaires auxdites entretoises.

Appareillage selon une quelconque des Reven-
dications 1 2 4,

caractérisé en ce

que le piston de vérin (52) est blocable, aprés
la compression, dans une position intermédiai-
re, & laquelle il n'y a qu'un intervalle moindre
desdites briquettes finies.

Appareillage selon une quelconque des Reven-
dications 1 & 5,

caractérisé en ce

que la commande & poursuite avant I'écarte-
ment du piston de vérin (52) aprés le cycle de
moulage a d'abord pour effet un écartement
desdites entretoises (62).

Appareillage selon une quelconque des Reven-
dications 1 & 6,

caractérisé en ce

que le mouvement de la piéce de moule supé-
rieure (60) et/ou du dispositif éjecteur (40) se
fait par commande hydraulique.

Appareillage selon une quelconque des Reven-
dications 1 & 7,
caractérisé en ce
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qu'a l'aménage dosé de la masse de vieux
papiers audit moule est prévu un dispositif (20,
22, 24) 4 réponse en fonction de la charge, qui
est installé & I'extrémité inférieure dudit dispo-
sitif d'aménage (16, 16a).

Appareillage selon la Revendication 8,
caractérisé en ce

que le mécanisme de dosage comprend un
fond de fermeture (22), qui par un dispositif de
manutention et de broyage (20) est chargeable
avec la masse de vieux papiers, et en ce qu'un
élément en fonction de la charge (24) est pré-
vu, qui débloque ledit fond de fermeture (22) a
I'obtention d'un niveau de charge pré-réglable
désiré.

Appareillage selon la Revendication 9,
caractérisé en ce

que le mécanisme de manutention et de
broyage comprend deux rouleaux de moulin &
cylindre (20) paralléles I'un par rapport & I'au-
fre.

Appareillage selon Revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce

qu'a l'ouverture dudit fond de fermeture (22)
ledit mécanisme de manutention et de broyage
(20) est arrété et que ledit fond de fermeture
(22) est remis en marche lors de sa fermeture.

Appareillage selon une quelconque des Reven-
dications 1 4 11,

caractérisé en ce

que celui-ci est réalisé en un type de construc-
tion symétrique double avec dispositif commun
de commande & poursuite, qui commande les-
dites deux unités jumelées 3 allures temporai-
res décalées I'une par rapport 3 l'auire.

Procédé pour exploitation d'un appareillage
pour compression d'une matiére, comprenant
les opérations de remplissage d'un moule (30,
60), de fermeture dudit moule, d'exécution du
cycle de compression, de déblocage des pie-
ces comprimées (50), et de I'éjection de
celles-ci,

caractérisé en ce

qu'un appareillage pour compression selon la
Revendication 1 est utilisé et en ce que la
masse de vieux papiers & comprimer est em-
ployée, de laquelle des briquettes (50) sont
fabriqguées comme piéces comprimées, en ce
que le remplissage dudit moule (30, 60) a lieu
A doses pondérées 3 la mise en circulation
des briquettes (50), que d'abord les entretoises
(62) sont éloignées lorsque le piston de vérin
(52) est serré, et en ce qu'alors les briquettes
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finies (50) sont mises en circulation & opéra-
tion intermittente pour une éjection en éloi-
gnant, pas & pas, ledit piston de vérin (52).

Appareillage selon la Revendication 13,
caractérisé en ce

que lesdites entretoises (62) ne sont insérées,
pendant ou aprés la fermeture dudit moule,
qu'aprés le remplissage dudit moule (30, 60)
avec la masse de vieux papiers dans le moule.
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