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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  Füllen  aus  einer  über  der 
Form  angeordneten  Zuführvorrichtung  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  Preßstem- 
pel  verschiebbar  ist,  und  eine  quer  zur  Verschie- 
bungsrichtung  des  Preßstempels  wirkende  Aus- 
stoßvorrichtung  für  die  geformten  Preßteile  vorge- 
sehen  ist  und  über  eine  Folgesteuerung  ein  dosier- 
tes  Zuführen  von  Preßmasse  zu  der  Form  erfolgt. 

Weiterhin  betrifft  die  Erfindung  ein  Verfahren 
zum  Betrieb  einer  Einrichtung  zum  Pressen  eines 
Materials  mit  Füllen  der  Form,  Schließen  der  Form, 
Durchführen  des  Preßvorganges,  Freigeben  der  ge- 
preßten  Preßteile  und  Ausstoßen  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,  näm- 
lich  zum  Verpressen  vorgeformter  Rollen  aus  ei- 
nem  mineralischen  Isoliermaterial  in  zylindrischer 
Form  zu  Zylindern  mit  kleinerem  Durchmesser. 
Hierzu  werden  Rollen  über  einen  Längs-  und  Quer- 
förderer  bis  zu  einer  Verdichtungskammer  geför- 
dert,  in  welche  sie  über  eine  aus  einer  Stange 
bestehende  Stoßvorrichtung  hineingestoßen  wer- 
den.  Die  Vordertür  der  Verdichtungskammer  ist  um 
eine  horizontale  Achse  schwenkbar  und  wird,  wenn 
eine  Rolle  auf  ihr  in  ihrer  annähernd  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  Preßstempel  senkrecht 
nach  unten  gefahren,  wodurch  die  endgültige  Ver- 
dichtung  der  Rolle  vorgenommen  wird.  Diese  be- 
kannte  Einrichtung  eignet  sich  nicht  zum  Verpres- 
sen  eines  fließfähigen  Materials  wie  Altpapiermas- 
se,  die  aus  in  einer  Flüssigkeit  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  Preßformen  be- 
kannt,  bei  denen  je  ein  Preßstempel  ortsfest  ange- 
ordnet  ist  und  der  zweite  Preßstempel  mittels  eines 
Hydraulikzylinders  gegen  den  ersten  Preßstempel 
gedrückt  wird.  Zur  Verdichtung  ist  ein  Schwin- 
gungsgeber  vorgesehen,  der  einen  der  beiden 
Preßstempel  beaufschlagt.  Die  bekannte  Vorrich- 
tung  dient  zum  Pressen  von  pulverförmigem  Mate- 
rial  zu  kugelförmigen  Briketts,  und  hierzu  sind  die 

Innenseiten  beider  Preßstempel  mit  zahlreichen 
halbkugelförmigen  Ausnehmungen  versehen,  so 
daß  bei  jedem  Preßvorgang  eine  Anzahl  von  Kugel- 
briketts  gepreßt  wird.  Über  den  beiden  Formen  ist 

5  eine  Zuführvorrichtung  vorgesehen,  die  zum  Füllen 
zu  den  geöffneten  Formen  hin  geöffnet  wird.  Die 
Bewegung  der  Preßstempel  zueinander  erfolgt  der- 
art,  daß  die  einander  zugewandten,  vertikal  ausge- 
richteten  Innenseiten  der  Preßstempel  einander  pa- 

io  rallel  zugeordnet  bleiben.  Zum  Leeren  der  Form 
wird  bei  geschlossener  Zuführvorrichtung  und  ge- 
öffneten  Formen  ein  die  Form  nach  unten  abschlie- 
ßender  Boden  weggezogen,  so  daß  die  fertigen 
Kugelbriketts  aufgrund  der  Schwerkraft  herausfal- 

75  len. 
Zur  Herstellung  von  größeren  und  stapelfähi- 

gen  Briketts,  die  die  übliche  Quaderform  aufwei- 
sen,  ist  die  bekannte  Vorrichtung  nicht  geeignet. 
Da  die  Formräume  verhältnismäßig  tief  und  kantig 

20  ausgebildet  sein  müssen,  würden  sie  sich  nur  un- 
gleichmäßig  füllen,  und  die  fertigen  Briketts  würden 
trotz  geöffneter  Form  in  den  Formräumen  hängen 
bleiben.  Dies  trifft  insbesondere  dann  zu,  wenn 
Briketts  aus  Altpapier  oder  ähnlichem  Material  her- 

25  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- 

30  en  Ablauf  in  einem  Preßvorgang  mehrere  gleichför- 
mige,  etwa  quaderförmig  ausgebildete  Preßteile 
hergestellt  werden  können. 

Die  Aufgabe  wird  bezüglich  der  Einrichtung 
gelöst  durch  eine  Einrichtung  zum  Pressen  eines 

35  Materials  mit  einer  aus  einem  ersten  und  einem 
zweiten  Teil  bestehenden  Form,  wobei  die  beiden 
Teile  zum  Füllen  aus  einer  über  der  Form  angeord- 
neten  Zuführvorrichtung  voneinander  entfernbar 
sind,  und  wobei  der  erste  Teil  ein  ortsfest  angeord- 

40  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  Preßstempel  verschieb- 
bar  ist,  eine  quer  zur  Verschiebungsrichtung  des 

45  Preßstempels  wirkende  Ausstoßvorrichtung  für  die 
geformten  Preßteile  vorgesehen  ist  und  über  eine 
Folgesteuerung  ein  dosiertes  Zuführen  von  Preß- 
masse  zu  der  Form  erfolgt,  wobei  zum  Pressen 
von  Altpapiermasse  als  Preßmasse  zum  Brikettie- 

50  ren  von  Altpapier  zumindest  einer  der  beiden  Teile 
mit  Formräumen  für  mehrere  Briketts  versehen  ist, 
die  Formräume  durch  zueinander  parallele  und 
senkrecht  zum  Formunterteil  verlaufende  Stege  ge- 
bildet  sind,  zwischen  denen  der  kammartig  ausge- 

55  bildete  Preßstempel  verschiebbar  ist,  und  der 
Formunterteil  horizontal  angeordnet  ist. 

Da  die  Form  horizontal  angeordnet  ist  und  ihr 
Oberteil  voll  aufgeschwenkt  werden  kann,  läßt  sich 
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der  Formunterteil  gut  und  gleichmäßig  füllen.  Der 
die  Stege  tragende  Formteil  wird  nach  dem  Pres- 
sen  entfernt,  solange  die  Briketts  noch  vom  Preß- 
stempel  gehalten  sind,  so  daß  diese  nicht  zwischen 
den  Stegen  hängen  bleiben. 

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

Gemäß  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausfüh- 
rungsform  der  Erfindung  sind  die  zueinander  paral- 
lelen  Stege  auf  einer  zum  Boden  des  Formuntertei- 
les  parallelen  Platte  angeordnet  und  durch  zu  den 
Stegen  komplementäre  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  gegenüberliegenden  Form- 
teil  zu  den  Stegen  komplementäre  Ausnehmungen 
angebracht. 

Ist  nach  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausfüh- 
rungsform  der  Erfindung  der  Preßstempel  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  gewährleistet,  was  die 
Ausschußrate  verringert.  Diesem  Zweck  dient  auch 
eine  weitere  vorteilhafte  Ausführungsform  der  Erfin- 
dung,  bei  der  die  Folgesteuerung  vor  Entfernen 
des  Preßstempels  nach  dem  Preßvorgang  zuerst 
ein  Entfernen  der  Stege  bewirkt. 

Der  Antrieb  der  bewegbaren  Teile  kann  auf 
zahlreiche  Arten  bewerkstelligt  werden.  Besonders 
vorteilhaft  ist  es  aufgrund  hoher  übertragbarer  Kräf- 
te,  verbunden  mit  guten  Steuer-  und  Regelungs- 
möglichkeiten,  wenn  gemäß  einer  weiteren  vorteil- 
haften  Ausführungsform  der  Erfindung  die  Bewe- 
gung  des  oberen  Formteiles  und/oder  Preßstem- 
pels  und/oder  der  Ausstoßvorrichtung  hydraulisch 
erfolgt. 

Zur  dosierten  Zuführung  von  Altpapiermasse 
zu  der  Form  wird  gemäß  einer  weiteren  vorteilhaf- 
ten  Ausführungsform  der  Erfindung  vorgeschlagen, 
daß  eine  lastabhängig  ansprechende  Vorrichtung 
vorgesehen  ist,  die  am  unteren  Ende  der  Zuführ- 
vorrichtung  angebracht  ist. 

Eine  besonders  einfache  und  daher  sowohl  be- 
triebsichere  als  auch  kostengünstige  Dosierung  läßt 
sich  erreichen,  wenn  die  Dosiervorrichtung  einen 
Verschlußboden  aufweist,  der  über  eine  Transport- 
und  Zerkleinerungsvorrichtung  mit  Altpapiermasse 
beladbar  ist,  und  ein  lastabhängiges  Element  vor- 
gesehen  ist,  das  bei  Erreichen  einer  gewünschten 
voreinstellbaren  Last  den  Verschlußboden  freigibt. 

Dabei  weist,  wenn  ein  einfacher,  robuster  Auf- 
bau  gefordert  ist,  die  Transport-  und  Zerkleine- 
rungsvorrichtung  vorteilhafterweise  zwei  zueinander 

parallele  Messerwalzen  auf.  Derartige  Messerwal- 
zen  lassen  sich  auch  einfach  austauschen,  falls 
dies  erforderlich  werden  sollte. 

Zum  Betrieb  ist  vorteilhaferweise  eine  Zwangs- 
5  Steuerung,  die  elektrisch,  elektronisch,  mechanisch 

oder  pneumatisch  arbeiten  kann,  vorgesehen,  mit 
deren  Hilfe  beim  Öffnen  des  Verschlußbodens  die 
Transport-  und  Zerkleinerungsvorrichtung  stillge- 
setzt  und  beim  Schließen  des  Verschlußbodens 

io  wieder  in  Betrieb  gesetzt  wird. 
Eine  besonders  hohe  Durchsatzrate  läßt  sich 

unter  Beibehaltung  eines  verhältnismäßig  einfachen 
Aufbaus  der  erfindungsgemäßen  Einrichtung  errei- 
chen,  wenn  diese  in  Zwillingsbauweise  ausgeführt 

15  ist  mit  einer  gemeinsamen  Folgesteuerung,  die  die 
beiden  Zwillingseinheiten  mit  zeitlich  zueinander 
versetzten  Abläufen  steuert.  Natürlich  sind  prinzi- 
piell  auch  Drillings-Einheiten  möglich,  ebenso  wie 
eine  Zerkleinerungs-  und  Transportvorrichtung,  von 

20  der  aus  zwei  Preßvorrichtungen  in  Zwillingsbauwei- 
se  alternierend  versorgt  werden. 

Bezüglich  des  Verfahrens  wird  die  Aufgabe 
durch  folgende  Schritte  gelöst,  die  teilweise  bereits 
in  den  voranstehenden  Ausführungen  geschildert 

25  wurden:  Füllen  der  Form,  Schließen  der  Form, 
Durchführen  des  Preßvorgangs,  Freigeben  der  ge- 
preßten  Preßteile  und  Ausstoßen  derselben,  wobei 
als  zu  pressendes  Material  Altpapiermasse  verwen- 
det  wird,  aus  welcher  Briketts  als  Preßteile  herge- 

30  stellt  werden,  und  das  Füllen  der  Form  gewichts- 
orientiert  erfolgt,  beim  Freigeben  der  Briketts  unter 
angedrücktem  Preßstempel  zuerst  die  Stege  ent- 
fernt  werden,  und  dann  erst  eine  schrittweise  Frei- 
gabe  der  fertigen  Briketts  für  ein  Ausstoßen  unter 

35  schrittweiser  Entfernung  des  Preßstempels  erfolgt. 
Die  hierdurch  erzielbaren  Vorteile  sind  bereits  vor- 
anstehend  angegeben. 

Gemäß  einer  vorteilhaften  Ausgestaltung  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens  werden  die  Stege 

40  erst  nach  Füllen  der  Form  mit  Altpapiermasse  in 
die  Form  während  oder  nach  dem  Schließen  der 
Form  eingefahren.  Hierdurch  erfolgt  bereits  eine 
erste  Vorverdichtung  und  ein  Ausstoßen  von  Was- 
ser  aus  der  Altpapiermasse,  die  vorteilhafterweise 

45  zur  besseren  Zerkleinerung  angefeuchtet  ist. 
Die  Erfindung  wird  nachstehend  anhand  zeich- 

nerisch  dargestellter  Ausführungsbeispiele  näher 
erläutert,  aus  denen  sich  weitere  Vorteile  ergeben. 

Es  zeigen: 
50  Fig.  1  eine  schematische  Gesamtdarstellung 

einer  Ausführungsform  der  erfindungs- 
gemäßen  Einrichtung  in  Seitenansicht; 

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

55  Form; 
Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  eine  bei  der  Erfin- 

dung  verwendete  Zerkleinerungsein- 
richtung; 

3 
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Fig.  4  eine  Perspektivdarstellung  der  bei  der 
Erfindung  verwendeten  Form;  und 

Fig.  5  eine  Seitenansicht  einer  anderen  Aus- 
führungsform  der  erfindungsgemäßen 
Einrichtung. 

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

Jede  Zuführvorrichtung  16,  16a  weist  einen 
nach  unten  hin  konischen  Behälter  18,  18a  auf, 
dem  aus  einem  nicht  gezeigten  Papierweichbehäl- 
ter  vorgeweichtes  Altpapier  oder  dergleichen  zuge- 
führt  wird.  Im  unteren  Teil  der  Behälter  18,  18a 
angeordnete,  ineinandergreifende  Messerwalzen- 
paare  20,  20a  dienen  zur  Zerkleinerung  der  Altpa- 
piermasse  und  gleichzeitig  als  kontrollierte  Zuführ- 
vorrichtung  von  zerkleinertem  Altpapier  zu  einem 
vornehmlich  waagerecht  angeordneten  Verschluß- 
boden  22,  22a,  der  abhängig  von  einer  gewünsch- 
ten,  auf  ihm  angesammmelten  Altpapiermenge  ge- 
öffnet,  insbesondere  nach  unten  geschwenkt  wird. 

Das  Öffnen  des  Verschlußbodens  22,22a  er- 
folgt  vorzugsweise  dann,  wenn  ein  lastabhängiges 
Element  24,  24a  eine  gewünschte,  voreingestellte 
Altpapiermenge  feststellt.  Hierzu  wird  der  Ver- 
schlußboden  22,  22a  freigegeben  und  kann  nach 
unten  schwenken.  Ein  Schließen  des  Verschlußbo- 
dens  22,22a  und  gegebenenfalls  auch  das  Öffnen 
erfolgt  über  einen  Hydraulikzylinder  26,  26a,  nach- 
dem  die  angesammelte  Altpapiermasse  zur  Form- 
einheit  14,  14a  hin  entleert  wurde.  Die  Messerwal- 
zen  20,  20a  werden  zum  Öffnungszeitpunkt  des 
Verschlußbodens  22,  22a  stillgesetzt,  so  daß  wäh- 
rend  des  Entleerens  des  Verschlußbodens  22,  22a 
kein  weiteres  Altpapier  nachgefördert  wird.  Mit 
dem  Schließen  des  Verschlußbodens  22,  22a  be- 
ginnen  die  Messerwalzen  20,  20a  wieder  zu  rotie- 
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  Rückwand  34  und  eine  Seiten- 
wand  36,  die  sich  in  einem  Ausstoßstempel  40 
fortsetzt.  Dieser  ist  mittels  eines  Hydraulikzylinders 
42  parallel  zur  Rückwand  34  auf  dem  Boden  32 
verschiebbar,  so  daß  fertige  Briketts  50  auf  der 
vorzugsweise  offenen  Seite  des  Formunterteils  in 
Fig.  4  nach  rechts  ausgestoßen  werden  können. 

Der  Formunterteil  wird  vervollständigt  durch  ei- 
nen  gegenüber  der  Rückwand  34  angeordneten 
Preßstempel  52,  der  über  einen  weiteren  Hydraulik- 
zylinder  54  in  Richtung  auf  die  Rückwand  34  be- 
wegbar  ist.  Der  Preßstempel  52  besitzt  in  dieser 
Richtung  verlaufende  parallele  Schlitze  56,  die  mit 

entsprechend  verlaufenden,  zueinander  parallelen 
Stegen  62  auf  der  Unterseite  eines  Formoberteils 
60  komplementär  sind.  Der  Formoberteil  60  ist  um 
eine  parallel  zur  Rückwand  34  laufende  Achse  64 

5  mittels  eines  Hydraulikzylinders  66  in  eine  Stellung 
schwenkbar,  in  der  Altpapiermasse  aus  der  Zuführ- 
vorrichtung  16,  16a  ohne  Behinderung  in  den 
Formunterteil  gelangen  kann. 

Bei  einer  bevorzugten  Ausführungsform  ist  der 
io  Boden  32  mit  nicht  gezeigten,  zu  den  Stegen  62 

komplementären  Vertiefungen  versehen,  in  die  die 
Stege  62  bei  geschlossener  Form  eingreifen.  Dies 
gewährleistet  ein  vollständiges  Trennen  der  in  den 
Formräumen  befindlichen  Altpapiermasse  vor  dem 

15  Pressen. 
Eine  nicht  gezeigte  Folgesteuerung  gewährlei- 

stet  den  zeitgerechten  Ablauf  der  Brikettherstel- 
lung. 

Die  erfindungsgemäße  Einrichtung  arbeitet  wie 
20  folgt: 

Dem  Behälter  18  zugeführte  Altpapiermasse  wird 
bei  laufenden  Messerwalzen  20  zerkleinert  und  auf 
dem  Boden  22  solange  angesammelt,  bis  das  last- 
abhängige  Element  24  bei  einer  gewünschten  vor- 

25  eingestellten  Menge  anspricht.  Hierdurch  wird  der 
Boden  22  geöffnet.  Gleichzeitig  werden  die  Walzen 
20  stillgesetzt. 

Wie  aus  Fig.  1  (rechts)  ersichtlich  füllt  sich  der 
Formunterteil  30  mit  Altpapiermasse  70a  verhältnis- 

30  mäßig  gleichmäßig.  Nach  einer  kurzen  Zeitdauer 
wird  über  die  Folgesteuervorrichtung  der  hydrauli- 
sche  Zylinder  66  aktiviert  und  bewegt  den  bisher 
nach  oben  geschwenkten  Formoberteil  60  nach 
unten  in  eine  horizontale  Ausrichtung,  so  daß  sich 

35  die  Form  schließt,  wobei  die  Stege  62  die  Altpa- 
piermasse  in  einzelne  Formräume  auftrennen. 

Zu  diesem  Zeitpunkt  fluchtet  der  Stempel  40 
mit  der  Seitenwand  36.  Im  nächsten  Schritt  löst  die 
Folgesteuervorrichtung  über  den  Hydraulikzylinder 

40  54  eine  Bewegung  des  bisher  ausgefahrenen  Preß- 
stempels  52  in  Richtung  auf  die  Rückwand  34  zu 
aus,  wodurch  die  Briketts  50  gepreßt  werden.  Das 
Ausmaß  der  Bewegung  des  Preßstempels  52  kann 
weg-  oder  druckabhängig  sein. 

45  Während  des  Preßvorgangs  hat  die  Folgesteu- 
ervorrichtung  den  Verschlußboden  22  wieder  ge- 
schlossen  (Fig.  1,  links)  und  die  Messerwalzen  20 
in  Rotation  versetzt,  so  daß  wiederum  ein  Beladen 
des  Verschlußbodens  22  mit  Altpapiermasse  er- 

50  folgt. 
Am  Ende  des  Preßvorgangs  wird  von  der  Fol- 

gesteuervorrichtung  zuerst  der  Formoberteil  60 
nach  oben  geschwenkt,  so  daß  durch  den  noch 
angedrückten  Preßstempel  52  die  Briketts  auf  dem 

55  Boden  32  gehalten  werden  und  nicht  zwischen  den 
Stegen  62  hängen  bleiben.  Erst  nach  Abschwenken 
des  Formoberteils  60  erfolgt  in  einem  Zwischen- 
schritt  ein  teilweises  Zurückziehen  des  Preßstem- 

4 
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pels  52  um  einige,  vorzugsweise  etwa  2  bis  3  cm, 
bevor  über  den  Ausstoßstempel  40  die  Briketts  50 
in  Fig.  4  nach  rechts  ausgestoßen  werden,  so  daß 
sie  in  einen  Sammelbehälter  oder  eine  geeignete 
Abtransport-  oder  Stapelvorrichtung  gelangen.  Erst 
dann  wird  der  Preßstempel  52  vollständig  ausge- 
fahren  und  der  nächste  Füllvorgang  kann  beginnen. 

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

Die  in  der  Altpapiermasse  vorhandene  Flüssig- 
keit  wird  beim  Pressen  dadurch  entfernt,  daß  im 
Boden  32  und/oder  der  Rückwand  34  der  Formein- 
heit  14  vorzugsweise  konische  Öffnungen  vorgese- 
hen  sind.  Die  austretende  Flüssigkeit  kann  sich  in 
einer  Wanne  72  sammeln.  Der  gesamte  Vorgang 
erstreckt  sich  beispielsweise  über  20  Sekunden. 

Die  Behälter  18,  18a  können  mit  einem  Deckel 
versehen  sein,  der  einen  Verschlußkontakt  besitzt, 
über  den  zumindest  der  Betrieb  der  Messerwalzen 
20  unterbrochen  wird,  wenn  ein  Öffnen  des  Dek- 
kels  erfolgt. 

Bevorzugt  wird  die  ganze  Einrichtung  wasser- 
dicht,  beispielsweise  in  einem  Plexiglasgehäuse 
untergebracht,  das  eine  Beobachtung  des  Arbei- 
tens  der  Einrichtung  ermöglicht. 

Fig.  5  zeigt  eine  abgewandelte  Ausführungs- 
form  der  erfindungsgemäßen  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  Einfüllen  der  Altpapiermasse 
nach  oben  gefahren  werden.  Auch  bei  dieser  Aus- 
führungsform  können  zu  den  Stegkanten  komple- 
mentäre  Vertiefungen  an  der  Innenseite  des  Ober- 
teils  84  vorgesehen  sein,  die  eine  sichere  Tren- 
nung  der  Formräume  gewährleisten.  Nach  dem 
Pressen  wird  zuerst  die  Platte  86  wieder  nach 
unten  bewegt.  Dadurch  werden  die  Stege  62  ent- 
fernt  und  die  Briketts  50  können  mittels  des  Stem- 
pels  40  ausgestoßen  werden. 

Patentansprüche 

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  Füllen  aus  einer  über  der 
Form  angeordneten  Zuführvorrichtung  (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- 

ner  Formoberteil  (60)  ist,  zwischen  denen  ein 
Preßstempel  (52)  verschiebbar  ist,  eine  quer 
zur  Verschiebungsrichtung  des  Preßstempels 
(52)  wirkende  Ausstoßvorrichtung  (40,  42)  für 

5  die  geformten  Preßteile  (50)  vorgesehen  ist 
und  über  eine  Folgesteuerung  ein  dosiertes 
Zuführen  von  Preßmasse  zu  der  Form  erfolgt, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zum  Pressen 
von  Altpapiermasse  als  Preßmasse  zum  Briket- 

io  tieren  von  Altpapier  zumindest  einer  der  bei- 
den  Teile  (30,  60)  mit  Formräumen  für  mehre- 
re  Briketts  (50)  versehen  ist,  die  Formräume 
durch  zueinander  parallele  und  senkrecht  zum 
Formunterteil  (30)  verlaufende  Stege  (62)  ge- 

15  bildet  sind,  zwischen  denen  der  kammartig 
ausgebildete  Preßstempel  (52)  verschiebbar 
ist,  und  daß  der  Formunterteil  (30)  horizontal 
angeordnet  ist. 

20  2.  Einrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  zueinander  parallelen  Stege  (62)  an 
der  Unterseite  des  Formoberteiles  (60)  ange- 
bracht  sind. 

25 
3.  Einrichtung  nach  Anspruch  1  , 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  zueinander  parallelen  Stege  (62)  auf 
einer  zum  Boden  (82)  des  Formunterteiles  (30) 

30  parallelen  Platte  (86)  angeordnet  und  durch  zu 
den  Stegen  (62)  komplementäre  Schlitze  im 
Boden  (82)  des  Formunterteiles  (30)  in  die 
Form  einfahrbar  sind. 

35  4.  Einrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  in  dem  dem  Stege  (62)  tragenden  Formteil 
(60,  86)  gegenüberliegenden  Formteil  zu  den 
Stegen  komplementäre  Ausnehmungen  ange- 

40  bracht  sind. 

5.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Preßstempel  (52)  nach  dem  Pressen 

45  in  einer  Zwischenstellung  anhaltbar  ist,  in  der 
nur  ein  geringer  Abstand  zu  den  fertigen  Bri- 
ketts  besteht. 

6.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
so  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Folgesteuerung  vor  dem  Entfernen  des 
Preßstempels  (52)  nach  dem  Preßvorgang  zu- 
erst  ein  Entfernen  der  Stege  (62)  bewirkt. 

55  7.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bewegung  des  oberen  Formteiles  (60) 
und/oder  des  Preßstempels  (52)  und/oder  der 

5 
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Außstoßvorrichtung  (40)  hydraulisch  erfolgt. 

8.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zur  dosierten  Zuführung  vom  Altpapier- 
masse  zu  der  Form  eine  lastabhängig  anspre- 
chende  Vorrichtung  (20,  22,  24)  vorgesehen 
ist,  die  am  unteren  Ende  der  Zuführvorrichtung 
(16,  16a)  angebracht  ist. 

9.  Einrichtung  nach  Anspruch  8, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Dosiervorrichtung  einen  Verschlußbo- 
den  (22)  aufweist,  der  über  eine  Transport- 
und  Zerkleinerungsvorrichtung  (20)  mit  Altpa- 
piermasse  beladbar  ist  und  ein  lastabhängiges 
Element  (24)  vorgesehen  ist,  das  bei  Erreichen 
einer  gewünschten  voreinstellbaren  Last  den 
Verschlußboden  (22)  freigibt. 

10.  Einrichtung  nach  Anspruch  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Transport-  und  Zerkleinerungsvorrich- 
tung  zwei  zueinander  parallele  Messerwalzen 
(20)  aufweist. 

11.  Einrichtung  nach  Anspruch  9  oder  10, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  beim  Öffnen  des  Verschlußbodens  (22)  die 
Transport-  und  Zerkleinerungsvorrichtung  (20) 
stillgesetzt  und  beim  Schließen  des  Verschluß- 
bodens  (22)  wieder  in  Betrieb  gesetzt  wird. 

12.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
11, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  diese  in  Zwillingsbauweise  ausgeführt  ist 
mit  einer  gemeinsamen  Folgesteuervorrich- 
tung,  die  die  beiden  Zwillingseinheiten  mit  zeit- 
lich  zueinander  versetzten  Abläufen  steuert. 

13.  Verfahren  zum  Betrieb  einer  Einrichtung  zum 
Pressen  eines  Materials  mit  Füllen  einer  Form 
(30,6),  Schließen  der  Form,  Durchführen  des 
Preßvorgangs,  Freigeben  der  gepreßten  Preß- 
teile  (50)  und  Ausstoßen  derselben,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  eine  Einrichtung  zum 
Pressen  nach  Anspruch  1  eingesetzt  wird  und, 
daß  als  zu  pressendes  Material  Altpapiermasse 
verwendet  wird,  aus  welcher  Briketts  (50)  als 
Preßteile  hergestellt  werden,  und  daß  das  Fül- 
len  der  Form  (30,60)  gewichtsdosiert  erfolgt, 
beim  Freigeben  des  Briketts  (50)  unter  ange- 
drücktem  Preßstempel  (52)  zuerst  die  Stege 
(62)  entfernt  werden,  und  dann  erst  eine 
schrittweise  Freigabe  der  fertigen  Briketts  (50) 
für  ein  Ausstoßen  unter  schrittweiser  Entfer- 
nung  des  Preßstempels  (52)  erfolgt. 

14.  Verfahren  nach  Anspruch  13, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Stege  (62)  erst  nach  dem  Füllen  der 
Form  (30,60)  mit  Altpapiermasse  in  die  Form 

5  während  oder  nach  dem  Schließen  der  Form 
eingefahren  werden. 

Claims 

io  1.  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 

15  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 

20  (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 

25  pressure  ram  (52),  a  sequence  control  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- 

30  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- 

35  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. 

40 
2.  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). 

45 
3.  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 

50  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). 

55 
4.  An  apparatus  according  to  Claims  2  or  3, 

characterized  in  that  recesses  corresponding 
to  said  webs  are  arranged  in  said  mould  mem- 

6 
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ber  opposite  to  said  mould  member  (60,  86) 
carrying  said  webs  (62). 

5.  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. 

6.  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. 

7.  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. 

8.  An  apparatus  according  to  any  one  of  the 
Claims  1  to  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). 

9.  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. 

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

11.  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. 

12.  An  apparatus  according  to  any  one  of  the 
Claims  1  to  1  1  , 
characterized  in  that  said  apparatus  is  de- 
signed  in  a  tandem  arrangement  having  a 
common  sequence  control  means  which  con- 

trols  the  two  tandem  units  with  Operations 
which  are  offset  in  time  to  each  other. 

13.  A  method  of  operating  an  apparatus  for  press- 
5  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- 

io  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 

is  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 

20  ram  (52)  is  removed  stepwise. 

14.  A  method  according  to  Claim  13, 
characterized  in  that  said  webs  (62)  are  only 
inserted  into  said  mould  after  said  waste  paper 

25  material  has  been  filled  into  said  mould  and 
during  or  after  the  closure  of  said  mould. 

Revendications 

30  1.  Appareillage  pour  compression  d'une  matiere 
comprenant  un  moule  composee  (14,  14a) 
d'un  premier  element  (30)  et  d'un  second  ele- 
ment  (60),  lesdits  deux  elements  etant  ecarta- 
bles  Tun  par  rapport  ä  l'autre  pour  le  remplis- 

35  sage  d'un  dispositif  d'amenage  (16,  16a)  dis- 
pose  au-dessus  dudit  moule,  et  le  premier 
element  constituant  une  partie  de  moule  infe- 
rieure  stationnaire  plane  (30)  et  le  second  ele- 
ment  etant  un  element  de  moule  superieur  (60) 

40  essentiellement  plane  et  pivotant  autour  d'un 
axe  horizontal  (64)  par  rapport  ä  la  partie  de 
moule  inferieure  (30),  dans  lequel  un  piston  de 
verin  (52)  est  deplagable  lateralement  entre 
ceux-ci,  un  dispositif  d'ejection  (40,  42)  est 

45  prevu  pour  les  pieces  comprimees  formees 
(50)  qui  agit  transversalement  ä  la  direction  de 
deplacement  du  piston  de  verin  (52),  et  dans 
lequel,  par  une  commande  ä  poursuite,  s'en- 
suit  un  amenage  dose  de  la  masse  ä  compri- 

50  mer  audit  moule, 
caracterise  en  ce 
que  pour  comprimer  la  masse  de  vieux  papiers 
en  tant  que  matiere  ä  comprimer  pour  le  bri- 
quetage  de  vieux  papiers  au  moins  un  desdits 

55  deux  elements  (30,  60)  est  muni  de  comparti- 
ments  de  moulage  pour  plusieurs  briquettes 
(50),  les  compartiments  de  moulage  sont  for- 
mes  par  des  entretoises  (62)  ä  trace  parallele 

7 
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Tun  par  rapport  ä  l'autre  et  perpendiculaire- 
ment  ä  la  partie  de  moule  inferieure  (30),  ledit 
piston  de  verin  (52)  ä  configuration  en  forme 
de  peigne  etant  deplagable  lateralement  entre 
ceux-ci  et  ladite  partie  de  moule  inferieure  (30) 
etant  disposee  horizontalement. 

2.  Appareillage  selon  la  Revendication  1  , 
caracterise  en  ce 
que  les  entretoises  (62)  paralleles  l'une  par 
rapport  ä  l'autre  sont  installees  ä  la  face  infe- 
rieure  de  ladite  partie  de  moule  superieure 
(60). 

3.  Appareillage  selon  la  Revendication  1  , 
caracterise  en  ce 
que  les  entretoises  (62)  paralleles  l'une  par 
rapport  ä  l'autre  sont  disposees  sur  un  pan- 
neau  (86)  parallele  au  fond  (82)  de  ladite  partie 
de  moule  inferieure  (30)  et  adaptees  ä  etre 
inserees,  par  lesdites  entretoises,  dans  ledit 
moule  au  moyen  de  rainures  complementaires 
dans  le  fond  (82)  de  ladite  partie  de  moule 
inferieure  (30). 

4.  Appareillage  selon  la  Revendication  2  ou  3, 
caracterise  en  ce 
que  dans  ladite  piece  de  moule  situee  en  face 
de  cette  piece  de  moule  (60,  86)  qui  porte  des 
entretoises  (62),  sont  pourvus  des  creux  com- 
plementaires  auxdites  entretoises. 

5.  Appareillage  selon  une  quelconque  des  Reven- 
dications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce 
que  le  piston  de  verin  (52)  est  blocable,  apres 
la  compression,  dans  une  position  intermediai- 
re,  ä  laquelle  il  n'y  a  qu'un  intervalle  moindre 
desdites  briquettes  finies. 

6.  Appareillage  selon  une  quelconque  des  Reven- 
dications  1  ä  5, 
caracterise  en  ce 
que  la  commande  ä  poursuite  avant  l'ecarte- 
ment  du  piston  de  verin  (52)  apres  le  cycle  de 
moulage  a  d'abord  pour  effet  un  ecartement 
desdites  entretoises  (62). 

7.  Appareillage  selon  une  quelconque  des  Reven- 
dications  1  ä  6, 
caracterise  en  ce 
que  le  mouvement  de  la  piece  de  moule  supe- 
rieure  (60)  et/ou  du  dispositif  ejecteur  (40)  se 
fait  par  commande  hydraulique. 

8.  Appareillage  selon  une  quelconque  des  Reven- 
dications  1  ä  7, 
caracterise  en  ce 

qu'ä  l'amenage  dose  de  la  masse  de  vieux 
papiers  audit  moule  est  prevu  un  dispositif  (20, 
22,  24)  ä  reponse  en  fonction  de  la  Charge,  qui 
est  installe  ä  l'extremite  inferieure  dudit  dispo- 

5  sitif  d'amenage  (16,  16a). 

9.  Appareillage  selon  la  Revendication  8, 
caracterise  en  ce 
que  le  mecanisme  de  dosage  comprend  un 

io  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 
element  en  fonction  de  la  Charge  (24)  est  pre- 
vu,  qui  debloque  ledit  fond  de  fermeture  (22)  ä 

is  l'obtention  d'un  niveau  de  Charge  pre-reglable 
desire. 

10.  Appareillage  selon  la  Revendication  9, 
caracterise  en  ce 

20  que  le  mecanisme  de  manutention  et  de 
broyage  comprend  deux  rouleaux  de  moulin  ä 
cylindre  (20)  paralleles  Tun  par  rapport  ä  l'au- 
tre. 

25  11.  Appareillage  selon  Revendication  9  ou  10, 
caracterise  en  ce 
qu'ä  l'ouverture  dudit  fond  de  fermeture  (22) 
ledit  mecanisme  de  manutention  et  de  broyage 
(20)  est  arrete  et  que  ledit  fond  de  fermeture 

30  (22)  est  remis  en  marche  lors  de  sa  fermeture. 

12.  Appareillage  selon  une  quelconque  des  Reven- 
dications  1  ä  1  1  , 
caracterise  en  ce 

35  que  celui-ci  est  realise  en  un  type  de  construc- 
tion  symetrique  double  avec  dispositif  commun 
de  commande  ä  poursuite,  qui  commande  les- 
dites  deux  unites  jumelees  ä  allures  temporai- 
res  decalees  l'une  par  rapport  ä  l'autre. 

40 
13.  Procede  pour  exploitation  d'un  appareillage 

pour  compression  d'une  matiere,  comprenant 
les  Operations  de  remplissage  d'un  moule  (30, 
60),  de  fermeture  dudit  moule,  d'execution  du 

45  cycle  de  compression,  de  deblocage  des  pie- 
ces  comprimees  (50),  et  de  l'ejection  de 
celles-ci, 
caracterise  en  ce 
qu'un  appareillage  pour  compression  selon  la 

50  Revendication  1  est  utilise  et  en  ce  que  la 
masse  de  vieux  papiers  ä  comprimer  est  em- 
ployee,  de  laquelle  des  briquettes  (50)  sont 
fabriquees  comme  pieces  comprimees,  en  ce 
que  le  remplissage  dudit  moule  (30,  60)  a  lieu 

55  ä  doses  ponderees  ä  la  mise  en  circulation 
des  briquettes  (50),  que  d'abord  les  entretoises 
(62)  sont  eloignees  lorsque  le  piston  de  verin 
(52)  est  serre,  et  en  ce  qu'alors  les  briquettes 
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finies  (50)  sont  mises  en  circulation  ä  Opera- 
tion  intermittente  pour  une  ejection  en  eloi- 
gnant,  pas  ä  pas,  ledit  piston  de  verin  (52). 

14.  Appareillage  selon  la  Revendication  13,  5 
caracterise  en  ce 
que  lesdites  entretoises  (62)  ne  sont  inserees, 
pendant  ou  apres  la  fermeture  dudit  moule, 
qu'apres  le  remplissage  dudit  moule  (30,  60) 
avec  la  masse  de  vieux  papiers  dans  le  moule.  10 
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