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SOLCHEN

(57) Für eine Überwachungs- und Steuereinrichtung
(1), insbesondere in Lagerhallten (2) von Lebensmittel-
geschäften, die für die Verpressung von Verpackungs-
material (3) zu mit mindestens einer Drahtschlinge (4)
umreiften Ballen (5) eingesetzt sind, bestehend einem
oder mehreren Abschachtelwagen (6), in die das Verpa-
ckungsmaterial (3) einzufüllen ist, einer Ballenpresse (7),
die einen Pressraum (8) und mindestens einen in diesem
axial verschiebbar gelagerten Pressstempel (10) auf-
weist, einer an der Außenseite (12) der Ballenpresse (7)
angelenkten Hub-Kipp-Einrichtung (13), an die der Ab-
schachtelwagen (6) ankoppelbar ist und durch die der
Abschachtelwagen (6) derart bewegbar ist, dass das in
diesen eingefüllte Verpackungsmaterial (3) in den Press-
raum (8) entleert ist, soll durch diese ein vollständiges
autonomes bzw. automatisiertes und damit selbständi-
ges Bewegen, Ankoppeln und Verpressen des anfallen-
den Verpackungsmaterials (3) erfolgen. Dies ist dadurch
gelöst, dass der Abschachtelwagen (6) in den Lagerhal-
len (2) durch die Überwachungs- und Steuereinrichtung
(1) automatisiert an eine Ladestation (16) und/oder eine
Auspackstation (17) und/oder zu einer Koppelposition
(18) an der Ballenpresse (7) verfahrbar ist, dass die Be-
wegung der Hub-Kipp-Einrichtung (13) durch die Über-
wachungs- und Steuereinrichtung (1) geregelt und
durchgeführt ist, dass der Pressvorgang der Ballenpres-
se (7) und das Umreifen des Verpackungsmaterials (3)
mittels einer oder mehrerer Drahtschlingen (4) von der
Überwachungs- und Steuereinrichtung geregelt und
durchgeführt ist, und dass der Pressraum (8) der Ballen-
presse (7) durch die Überwachungs- und Steuereinrich-

tung (1) geöffnet und der umreifte Ballen (5) durch das
Ansteuern des Pressstempels (10) aus dem Pressraum
(8) geschoben ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Überwa-
chungs- und Steuereinrichtung, insbesondere in Lager-
hallen von Lebensmittelgeschäften, die für die Verpres-
sung von Verpackungsmaterialien zu mit mindestens ei-
ner Drahtschlinge umreiften Ballen eingesetzt sind nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie auf ein
Verfahren für den Betrieb der Überwachungs- und Steu-
ereinrichtung nach dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 7.
[0002] Beispielsweise ist aus der EP 20 176 425.5 eine
Ballenpresse mit einem vertikal verfahrbaren Pressstem-
pel bekannt, durch die derartiges Abfall- oder Verpa-
ckungsmaterial verdichtet und zu einem mit einer Draht-
schlinge umreiften Ballen verpresst ist. Der Pressstem-
pel bewegt sich demnach in vertikaler Richtung innerhalb
des Pressraumes und wirkt auf das in den Pressraum
von außen eingefüllte Abfallmaterial ein, und zwar so lan-
ge, bis das Abfallmaterial zu der gewünschten Größe
des Ballens verpresst ist.
[0003] Durch die EP 3 620 296 A1 ist eine Ballenpresse
beschrieben, deren Pressstempel horizontal innerhalb
des Pressraums bewegt ist. Das Abfallmaterial wird bei
solchen horizontalen Ballenpressen von oben in den
Pressraum eingefüllt.
[0004] Es hat sich demnach als nachteilig herausge-
stellt, dass solche Sammel- oder Abschachtelwagen ma-
nuell von den jeweiligen in der Lagerhalle beschäftigten
Personen zu befüllen und an die Ballenpresse zu verfah-
ren sind. Darüber hinaus ist jeder befüllte Abschachtel-
wagen an die Hub-Kipp-Einrichtung manuell anzukop-
peln und diese ist manuell über eine Steuerelektronik in
Bewegung zu setzen. Sämtliche dieser Arbeitsabläufe
erfordern demnach einen erheblichen Personal-, Zeit-
und damit Kostenaufwand. Erst wenn der befüllte Ab-
schachtelwagen an die Hub-Kipp-Einrichtung angekop-
pelt ist, erfolgt ein halbautomatisches Entleeren des Ab-
schachtelwagens und der Pressvorgang kann beginnen
bzw. bei mehrfacher Befüllung des Pressraums fortge-
setzt sein.
[0005] Auch das Öffnen der Tür zur Freigabe des
Pressraums, um den umreiften Ballen aus diesem ins
Freie zu schieben, ist manuell vorzunehmen, und um ei-
nen mehrere 100 kg wiegenden Ballen aufzunehmen ist
ein Gabelstapler oder Hubwagen benachbart zu der Tür-
öffnung vorzusehen, durch den anschließend der Ballen
zu einem Lagerort innerhalb der Lagerhalle abtranspor-
tiert ist. Solche Ballen werden üblicherweise in der La-
gerhalle gesammelt und wenn eine entsprechende An-
zahl solcher Ballen vorhanden ist, werden diese durch
einen Lastwagen zu einem Recyclingcenter oder derglei-
chen abtransportiert.
[0006] Somit sind eine Vielzahl von Arbeitsabläufen
mithilfe von Personen zu bewältigen, deren Arbeitszeit
für die tatsächlichen in einem Lebensmittelgeschäft er-
forderlichen Arbeiten benötigt werden.
[0007] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Über-

wachungs- und Steuereinrichtung sowie ein Verfahren
für den Betrieb dieser Überwachungs- und Steuerein-
richtung der eingangs genannten Gattung zur Verfügung
zu stellen, durch die ein vollständiges autonomes bzw.
automatisiertes und damit selbstständiges Bewegen,
Ankoppeln und Verpressen des anfallenden Verpa-
ckungsmaterials erfolgt.
[0008] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils von Patentan-
spruch 1 hinsichtlich der Überwachungs- und Steuerein-
richtung und hinsichtlich des Verfahrensablaufs durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teils von Patentan-
spruch 7 gelöst.
[0009] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0010] Dadurch, dass der Abschachtelwagen in den
Lagerhallen durch die Überwachungs- und Steuerein-
richtung automatisiert an eine Ladestation und/oder eine
Auspackstation und/oder zu einer Koppelposition an der
Ballenpresse verfahrbar ist, dass die Bewegung der Hub-
Kipp-Einrichtung durch die Überwachungs- und Steuer-
einrichtung geregelt und durchgeführt ist, dass der
Pressvorgang der Ballenpresse und das Umreifen des
Verpackungsmaterials mittels einer oder mehrerer
Drahtschlingen von der Überwachungs- und Steuerein-
richtung geregelt und durchgeführt ist und dass der
Pressraum der Ballenpresse durch die Überwachungs-
und Steuereinrichtung geöffnet und der umreifte Ballen
durch das Ansteuern des Pressstempels aus dem Press-
raum geschoben ist, ist ein vollständiges autonomes
oder automatisiertes Bewegen, Ankoppeln und Verpres-
sen des angefallenen Verpackungsmaterials ausgehend
von einer Auspackstation zu einer Ballenpresse vorhan-
den, sodass die in der Lagerhalle beschäftigten Perso-
nen mit diesen Arbeitsabläufen nicht eingesetzt werden
müssen. Folglich wird vorteilhafter Weise ein erheblicher
Personalaufwand für diese Arbeitsabläufe und die damit
verbundenen personellen Tätigkeiten vermieden.
[0011] Um die benötigten Abschachtelwagen, die elek-
trisch angetrieben sind, permanent betriebsbereit zu hal-
ten, ist in der Lagerhalle mindestens eine Ladestation
vorgesehen, an die der jeweilige Abschachtelwagen
elektrisch ankoppelbar ist. Die für den Antrieb des Elek-
tromotors erforderliche elektrische Energie ist dabei in
einem dem Abschachtelwagen zugeordneten Akkumu-
lator gespeichert, durch den somit ein dem Abschachtel-
wagen zugeordneter Elektromotor mit elektrischer Ener-
gie versorgt ist. Folglich können die Abschachtelwagen
automatisch gesteuert in Abhängigkeit von dem Ladezu-
stand des Akkumulators an die Ladestation durch die
Überwachungs- und Steuereinrichtung gefahren wer-
den.
[0012] Da in Lagerhallen ein reger Verkehr von Men-
schen, Gabelstaplern, Abschachtelwagen und sonstigen
zu bewegenden Gegenständen herrscht, ist es erforder-
lich, den jeweiligen Abschachtelwagen innerhalb der La-
gerhalle so rasch als möglich von einer Auspackstation
zu der Ballenpresse zu verfahren. Hierzu sind in der La-
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gerhalle Führungssensoren vorgesehen, die mit an dem
jeweiligen Abschachtelwagen angebrachten Steuersen-
soren und der Überwachungs- und Steuereinrichtung
derart kommunizieren, dass der jeweilige Abschachtel-
wagen entlang der Führungssensoren geleitet ist. Darü-
ber hinaus kann durch die Überwachungs- und Steuer-
einrichtung eine definierte Verkehrskontrolle in der La-
gerhalle erfolgen, sodass Zusammenstöße zwischen
den Abschachtelwagen und anderen in der Lagerhalle
verfahrbaren Gegenständen oder Personen vermieden
sind.
[0013] Auch die Ankopplung des jeweiligen Abschach-
telwagens an die Hub-Kipp-Einrichtung soll automati-
siert, aber durch die Überwachungs- und Steuereinrich-
tung erfolgen. Zu diesem Zweck weist die Hub-Kipp-Ein-
richtung eine Koppelplatte und einen Koppelsensor auf,
die mit dem jeweiligen Abschachtelwagen, an dem ein
Koppelsensor vorgesehen ist, derart miteinander kom-
munizieren, dass der Abschachtelwagen durch den Kop-
pelsensor zu der Koppelplatte ausgerichtet und mit die-
ser arretiert ist. Ähnlich wie bei der Ankopplung des Ab-
schachtelwagens an die Ladestation erfolgt somit die An-
kopplung des Abschachtelwagens an die Koppelplatte
der Hub-Kipp-Einrichtung automatisiert und selbständig.
[0014] Durch diese Maßnahmen werden somit erheb-
liche Personalaufwendungen eingespart, denn die in der
Lagerhalle beschäftigten Personen haben mit dem Vor-
gang des Anfahrens des Abschachtelwagens an die Bal-
lenpresse und dessen Ankopplung an die Koppelplatte
der der Ballenpresse zugeordneten Hub-Kipp-Einrich-
tung nichts zu tun. Durch die Überwachungs- und Steu-
ereinrichtung ist zudem sichergestellt, dass bei einer be-
setzten Hub-Kipp-Einrichtung der nachfolgende Ab-
schachtelwagen rechtzeitig und beabstandet zu der Bal-
lenpresse gestoppt ist und erst mit der Hub-Kipp-Einrich-
tung verbunden ist, wenn die Koppelplatte freigegeben
wurde.
[0015] Durch die Überwachungs- und Steuereinrich-
tung wird zudem ein Verfahren zur Verfügung gestellt,
durch das zum einen der Ladezustand des Akkumulators
an dem jeweiligen Abschachtelwagen sowie die Volu-
menbefüllung des Abschachtelwagens überprüft ist und
in Abhängigkeit von diesen Betriebszuständen der Ab-
schachtelwagen an die Ladestation oder zu der Ballen-
presse bewegt ist. Darüber hinaus kann die Überwa-
chungs- und Steuereinrichtung das Ankoppeln des Ab-
schachtelwagens an die Koppelplatte der Hub-Kipp-Ein-
richtung durchführen und überwachen, die Hub-Kipp-
Einrichtung in Bewegung setzen sowie den Pressvor-
gang der Ballenpresse starten bzw. beenden. Darüber
hinaus ist auch die Positionierung einer oder mehrerer
Drahtschlingen in dem Pressraum durch die Überwa-
chungs- und Steuereinrichtung durchführbar, denn diese
ist mit einer entsprechend ausgestalteten Verbindungs-
einrichtung elektrisch gekoppelt, wodurch die Befüllung
des Pressraums als auch die Anordnung der Drahtschlin-
gen in dem Pressraum unabhängig voneinander durch-
führbar sind.

[0016] Sobald das Abfallmaterial mit einer oder meh-
reren Drahtschlingen zu dem Ballen umreift ist, kann
durch die Überwachungs- und Steuereinrichtung der
Pressvorgang gestoppt und die Tür an dem Pressraum
geöffnet sein, um anschließend den umreiften Ballen aus
dem Pressraum ins Freie zu schieben.
[0017] Folglich kann die gesamte Bewegung und das
Verpressen des Abfallmaterials zu einem umreiften Bal-
len automatisiert durch die Überwachungs- und Steuer-
einrichtung erfolgen, ohne dass hierfür menschliche Ar-
beitszeit anfällt. Lediglich die Kontrolle der Überwa-
chungs- und Steuereinrichtung ist aus Sicherheitsgrün-
den erforderlich.
[0018] In der Zeichnung ist sowohl eine Ausführungs-
variante für den Betrieb einer Lagerhalle mit einer erfin-
dungsgemäßen Überwachungs- und Steuereinrichtung
als auch der damit verbundene Verfahrensablauf darge-
stellt, die nachfolgend näher erläutert sind. Im Einzelnen
zeigt:

Figur 1 eine Lagerhalle mit einer Überwachungs-
und Steuereinrichtung, durch die eine Viel-
zahl von Abschachtelwagen von einer La-
destation zu einer Verpackungsstation und
zu einer Ballenpresse automatisiert bewegt
sind, wobei durch die Überwachungs- und
Steuereinrichtung die Bewegung der Ab-
schachtelwagen und der Einfüll- und Press-
vorgang an der Ballenpresse geregelt sind,
in Draufsicht,

Figur 2 einen der Abschachtelwagen mit einem
Elektromotor und einem Akkumulator und ei-
ner der Lagerhalle zugeordneten Ladestati-
on zur elektrischen Aufladung des Akkumu-
lators, in Seitenansicht,

Figur 3a einen der Abschachtelwagen unmittelbar
bevor dieser an eine der Ballenpresse zuge-
ordnete Hub-Kipp-Einrichtung angekoppelt
ist, in Seitenansicht,

Figur 3b den Abschachtelwagen und die Ballenpres-
se gemäß Figur 3a während des Befüllvor-
ganges, und

Figur 4 die Ballenpresse gemäß Figur 3b nachdem
der Pressvorgang beendet und das verdich-
tete Abfallmaterial mittels zweier Draht-
schlingen zu einem Ballen umreift ist wäh-
rend des Ausschiebens des Ballens aus dem
Pressraum der Ballenpresse auf einen Ga-
belstapler.

[0019] Figur 1 ist eine Überwachungs- und Steuerein-
richtung 1 zu entnehmen, durch die in einer Lagerhalle
2 ablaufende Arbeitsprozesse überwacht und gesteuert
sind. Die Lagerhalle 2 dient insbesondere einem Lebens-
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mittelgeschäft zur Anlieferung von Lebensmitteln und
sonstigen Waren, die an einer schematisch dargestellten
Auspackstation 17 von in der Lagerhalle 2 beschäftigten
Personen ausgepackt sind. Die angelieferten Waren sind
nämlich mit Verpackungsmaterial 3 vor Beschädigungen
geschützt und bevor die jeweiligen Lebensmittel oder
sonstigen Waren in den Verkaufsraum gelangen, sind
diese von dem Verpackungsmaterial 3 zu befreien. Das
Verpackungsmaterial 3 besteht dabei oftmals aus Kar-
ton, Papier, Plastik oder sonstigen voluminösen Füllma-
terialien. Somit ist es für den Betreiber eines Lebensmit-
telgeschäftes erforderlich, das anfallende Verpackungs-
material 3 zu verdichten, um entsprechende Lagerkapa-
zitäten möglichst optimal auszunutzen, so lange, bis das
Verpackungsmaterial 3 von einem Lastwagen zu einer
Recycling- oder Mülleinrichtung abtransportiert ist.
[0020] Zu diesem Zweck ist das Abfallmaterial 3 zu
einem mit mindestens einer Drahtschlinge 4 umreiften
Ballen 5 zu verpressen. Ein solcher Pressvorgang wird
mittels einer bekannten Ballenpresse 7 durchgeführt. So-
mit ist es zunächst erforderlich, das angefallene Verpa-
ckungsmaterial 3 in einem Abschachtelwagen 6 einzu-
sammeln und den Abschachtelwagen 6 zu der Ballen-
presse 7 zu verfahren. Durch die erfindungsgemäße
Überwachungs- und Steuereinrichtung 1 soll also der Be-
füllvorgang des jeweiligen Abschachtelwagens 6 über-
wacht sein und sobald ein entsprechendes Volumen in
den Abschachtelwagen 6 eingefüllt ist, ist der Abschach-
telwagen 6 von der Auspackstation 17 zu der Ballenpres-
se 7 zu bewegen. Dabei soll der jeweilige Abschachtel-
wagen 6 entlang einer vorgegebenen Wegstrecke ver-
fahren sein. Somit sind beispielsweise in dem Boden der
Lagerhalle 2 eine Vielzahl von derartigen Führungssen-
soren 19 eingebaut, durch die der jeweilige Abschach-
telwagen 6 zu der Ballenpresse 7 geleitet ist.
[0021] Der jeweilige Abschachtelwagen 6 weist ge-
mäß Figur 2 einen Elektromotor 25 auf, durch den die
Räder 27 des jeweiligen Abschachtelwagens 6 angetrie-
ben und in eine bestimmte Richtung ausgelenkt sind. Des
Weiteren ist dem Abschachtelwagen 6 ein Akkumulator
20 zugeordnet, der elektrisch mit dem Elektromotor 25
zu dessen Energieversorgung verbunden ist. Sobald der
Ladezustand des Akkumulators 20 eine niedrige Span-
nung aufweist und dies von der Überwachungs- und
Steuereinrichtung 1 festgestellt ist, ist der Abschachtel-
wagen 6 in Richtung einer in der Lagerhalle 2 vorgese-
henen Ladestation 16 verfahren. An den Abschachtel-
wagen 6 sind Fahrsensoren 23 und Koppelsensoren 24
vorgesehen, die mit der Überwachungs- und Steuerein-
richtung 1 kommunizieren, sodass der Abschachtelwa-
gen 6 durch diese bewegt und gesteuert ist.
[0022] Die Ladestation 16 weist entweder eine elektri-
sche Steckverbindung in Form eines Steckers und einer
Steckdose auf oder diese ist induktiv betrieben. Durch
die induktive Übertragungseinrichtung 21 wird demnach
in den Akkumulator 20 des Abschachtelwagens 6 elek-
trische Energie eingespeist, und zwar so lange, bis der
Ladezustand des Akkumulators 20 ausreichend aufge-

laden ist und damit der Elektromotor 25 mit einer vorge-
gebenen Betriebsdauer den Abschachtelwagen 6 bewe-
gen kann.
[0023] Um die Ankopplung des Abschachtelwagens 6
an die Übertragungseinrichtung 21 zu ermöglichen, sind
die Koppelsensoren 14’ und 24 an der Übertragungsein-
richtung 21 und dem Abschachtelwagen 6 vorgesehen,
die miteinander kommunizieren.
[0024] Darüber hinaus ist Figur 2 zu entnehmen, dass
auf der Unterseite des Abschachtelwagens 6 ein Fahr-
sensor 23 vorgesehen ist, der mit dem in dem Boden der
Lagerhalle 2 eingebauten Führungssensor 19 kommu-
niziert. Durch die Kommunikation zwischen dem Füh-
rungssensor 19 der Lagerhalle 2 und dem Fahrsensor
23 des Abschachtelwagens 6 entstehen somit Steuersi-
gnale, die von der Überwachungs- und Steuereinrich-
tung 1 erfasst und ausgewertet sind. Somit ist der Über-
wachungs- und Steuereinrichtung 1 permanent bekannt,
an welcher Position der Abschachtelwagen 6 in der La-
gerhalle 2 angeordnet ist.
[0025] Durch die Figuren 3a und 3b ist das Ankoppeln
des Abschachtelwagens 6 an die Ballenpresse 7 und das
Entleeren des Inhaltes des Abschachtelwagens 6 in ei-
nen der Ballenpresse 7 zugeordneten Pressraum 8 zu
entnehmen. Die Ballenpresse 7 besteht dabei aus einem
Gehäuse, durch das der Pressraum 8 eingeschlossen
ist. In das Gehäuse der Ballenpresse 7 ist eine Einfüll-
öffnung 9 eingearbeitet, die in den Pressraum 8 mündet,
sodass der Inhalt des Abschachtelwagen 6 durch die Ein-
füllöffnung 9 in den Pressraum 8 aufgrund der vorherr-
schenden Schwerkraft eingefüllt ist. Zudem ist in dem
Pressraum 8 mindestens ein Pressstempel 10 axial be-
weglich gelagert, durch den die erforderliche Presskraft
auf das in den Pressraum 8 eingefüllte Abfallmaterial
oder Verpackungsmaterial 3 ausgeübt ist, und zwar so
lange, bis ein vorgegebenes Volumen von Verpackungs-
material 3 zu einem Ballen verdichtet ist, der anschlie-
ßend mittels zweier Drahtschlingen 4 umreift ist, um ein
Auseinanderfallen des Verpackungsmaterials 3 nach der
Entnahme aus der Ballenpresse 7 zu verhindern.
[0026] Um den Abschachtelwagen 6 aus der Fahrpo-
sition in eine Entleerungsposition zu überführen, ist an
der Ballenpresse 7 an der Außenseite 12 der Ballenpres-
se 7 eine Hub-Kipp-Einrichtung 13 angeordnet, die von
einer Koppelplatte 14, einem Koppelsensor 14’ und ei-
nem Hubkolben 15 im Wesentlichen gebildet ist. Die Kop-
pelplatte 14 ist dabei mit einer an dem Abschachtelwa-
gen 6 außenseitig angebrachten Steckplatte 6’ zu arre-
tieren und der Hubkolben 15 bewegt anschließend den
Abschachtelwagen 6 aus der Fahrposition in die Entlee-
rungsposition gemäß Figur 3b, sodass der Inhalt des Ab-
schachtelwagens 6 aufgrund der vorherrschenden
Schwerkraft in den Pressraum 8 durch die Einfüllöffnung
9 eingeschüttet ist. Sobald der Pressraum 8 mit ausrei-
chendem Volumen von Verpackungsmaterial 3 befüllt ist,
beginnt der Pressvorgang der Ballenpresse 7.
[0027] In Figur 4 ist das Ausschieben des mit zwei
Drahtschlingen 4 umreiften Ballens 5 zu entnehmen,
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nachdem der Pressvorgang durch die Ballenpresse 7 be-
endet ist. Dabei ist schematisch auch eine Verbindungs-
einrichtung 31, die der Ballenpresse 7 zugeordnet ist, zu
entnehmen. Durch die Verbindungeinrichtung 31 sind
nämlich die die Drahtschlinge 4 bildenden Drähte im In-
neren des Pressraums 8 anzuordnen und nach Beendi-
gung des Pressvorgangs um das verdichtete Verpa-
ckungsmaterial 3 zu legen und zu verknoten, um die je-
weilige Drahtschlinge 4 zu bilden. An dem Pressstempel
10 sind dabei Verlängerungsarme 10’ vorgesehen, die
ausgefahren sind, um den Ballen 5 aus dem Pressraum
8 zu drücken bzw. zu schieben. Zu diesem Zweck ist eine
Tür 11 zu öffnen, die gegenüberliegend zu dem Press-
stempel 10 angeordnet ist. Folglich gelangt der umreifte
Ballen aus dem Pressraum 8 ins Freie und benachbart
zu der Tür 11 ist ein Gabelstapler 22 positioniert, um den
umreiften Ballen 5 aufzunehmen und zu einem Lager-
raum für die derart hergestellte Ballen 5 abzutranspor-
tieren.
[0028] Der Gabelstapler 22 kommuniziert mit der
Überwachungs- und Steuereinrichtung 1 mittel der Steu-
ersensoren 26 und ist somit von dieser angesteuert und
automatisiert verfahren.
[0029] Es ist auch möglich, den Abtransport der Ballen
5 mittels Förderbänder durchzuführen.
[0030] Da die Überwachungs- und Steuereinrichtung
1 mit sämtlichen in der Lagerhalle 2 vorhandenen Ab-
schachtelwagen 6, deren Sensoren 23 bzw. 24 und den
an der Ballenpresse 7 vorhandenen Sensoren 14’ bei-
spielsweise über WLAN-Schnittstellen verbunden ist und
daher deren jeweilige Betriebszustände erfasst, ist durch
die Überwachungs- und Steuereinrichtung 1 ein perma-
nenter Status der in der Lagerhalle 2 stattfindenden Ar-
beitsabläufe hinsichtlich Befüllen, Verfahren und Anhe-
ben des Abschachtelwagens 6 sowie des Betriebszu-
standes der Ballenpresse 7 bekannt, wodurch durch die
Überwachungs- und Steuereinrichtung 1 der Arbeitsab-
lauf hinsichtlich dieser vorzunehmenden vereinzelten
Prozesse gesteuert, überwacht und gegebenenfalls kor-
rigiert ist.

Patentansprüche

1. Überwachungs- und Steuereinrichtung (1), insbe-
sondere in Lagerhallen (2) von Lebensmittelge-
schäften, die für die Verpressung von Verpackungs-
material (3) zu mit mindestens einer Drahtschlinge
(4) umreiften Ballen (5) eingesetzt sind, bestehend
aus

- einem oder mehreren Abschachtelwagen (6),
in die das Verpackungsmaterial (3) einzufüllen
ist,
- einer Ballenpresse (7), die einen Pressraum
(8) und mindestens einen in diesem axial ver-
schiebbar gelagerten Pressstempel (10) auf-
weist,

- einer an der Außenseite (12) der Ballenpresse
(7) angelenkten Hub-Kipp-Einrichtung (13), an
die der Abschachtelwagen (6) ankoppelbar ist
und durch die der Abschachtelwagen (6) derart
bewegbar ist, dass das in diesen eingefüllte Ver-
packungsmaterial (3) in den Pressraum (8) ent-
leert ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Abschachtelwagen (6) in den Lager-
hallen (2) durch die Überwachungs- und Steu-
ereinrichtung (1) automatisiert an eine Ladesta-
tion (16) und/oder eine Auspackstation (17)
und/oder zu einer Koppelposition (18) an der
Ballenpresse (7) verfahrbar ist,
- dass die Bewegung der Hub-Kipp-Einrichtung
(13) durch die Überwachungs- und Steuerein-
richtung (1) geregelt und durchgeführt ist,
- dass der Pressvorgang der Ballenpresse (7)
und das Umreifen des Verpackungsmaterials
(3) mittels einer oder mehrerer Drahtschlingen
(4) von der Überwachungs- und Steuereinrich-
tung geregelt und durchgeführt ist
- und dass der Pressraum (8) der Ballenpresse
(7) durch die Überwachungs- und Steuereinrich-
tung (1) geöffnet und der umreifte Ballen (5)
durch das Ansteuern des Pressstempels (10)
aus dem Pressraum (8) geschoben ist.

2. Überwachungs- und Steuereinrichtung nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass in der Lagerhalle (2) mindestens eine Ladesta-
tion (16) vorgesehen ist, an die der jeweilige Ab-
schachtelwagen (6) elektrisch ankoppelbar ist, und
dass der Abschachtelwagen (6) einen Akkumulator
(20) aufweist, durch den ein dem Abschachtelwagen
(6) zugeordneter Elektromotor (25) mit elektrischer
Energie versorgt ist.

3. Überwachungs- und Steuereinrichtung nach An-
spruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass in der Lagerhalle (2) eine Vielzahl von Füh-
rungssensoren (19) vorgesehen sind, dass an dem
jeweiligen Abschachtelwagen (6) mindestens ein
Fahrsensor (23) vorhanden ist, und dass die Füh-
rungssensoren (19) der Lagerhalle (2) mit den Fahr-
sensoren (23) des jeweiligen Abschachtelwagens
(6) und der Überwachungs- und Steuereinrichtung
(1) kommunizieren, derart, dass der Abschachtelwa-
gen (6) entlang der Führungssensoren (19) geleitet
ist.

4. Überwachungs- und Steuereinrichtung nach einem
der vorgenannten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Hub-Kipp-Einrichtung (13) eine Koppel-
platte (14) und ein Koppelsensor (14’) zugeordnet
ist und dass an dem jeweiligen Abschachtelwagen
(6) ein Koppelsensor (24) vorgesehen ist, die mit-
einander und mit der Überwachungs- und Steuer-
einrichtung kommunizieren, derart, dass der Ab-
schachtelwagen (6) durch den Koppelsensor (14’)
zu der Koppelplatte (14) ausgerichtet und mit dieser
arretiert ist.

5. Überwachungs- und Steuereinrichtung nach einem
der vorgenannten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Ballenpresse (7) eine Verbindungseinrich-
tung (31) zugeordnet ist, durch die ein Draht zu einer
Drahtschlinge (4) im Inneren des Pressraums (8) an-
geordnet und deren beiden freien Enden miteinan-
der zu der Drahtschlinge (4) verbunden sind, und
dass die Verbindungseinrichtung (31) von der Über-
wachungs- und Steuereinrichtung (1) angesteuert
und deren Bewegungsabläufe ausgeführt sind.

6. Überwachungs- und Steuereinrichtung nach einem
der vorgenannten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Überwachungs- und Steuereinrich-
tung (1) der Ladezustand des Akkumulators (20) des
jeweiligen Abschachtelwagens (6) überwacht und in
Abhängigkeit von dem festgestellten Ladezustand
des Akkumulators (20) an die Ladestation (16) be-
wegt und mit dieser elektrisch verbunden ist.

7. Steuerverfahren für den Betrieb einer Überwa-
chungs- und Steuereinrichtung (1), insbesondere
nach einem der vorgenannten Ansprüche,
durch das Verpackungsmaterial (3) von einer Aus-
packstation (17) zu einer Ballenpresse (7) überführt
ist, durch die anschließend das Verpackungsmate-
rial (3) zu einem mit mindestens einer Drahtschlinge
(4) umreiften Ballen (5) verpresst ist,
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

- automatisches und selbständiges Anfahren ei-
nes Abschachtelwagens (6) zu der Auspacksta-
tion (17),
- Anfahren des Abschachtelwagens (6) zu der
Ballenpresse (7), sobald dieser mit einem vor-
gegebenen Volumen befüllt ist,
- automatisches Ankoppeln des Abschachtel-
wagens (6) an eine der Ballenpresse (7) zuge-
ordnete Hub-Kipp-Einrichtung (13),
- Anheben und Ausleeren des Abschachtelwa-
gens (6) durch die Hub-Kipp-Einrichtung (13)
in einen Pressraum (8) der Ballenpresse (7),
- Verpressen des in den Pressraum (8) der Bal-
lenpresse (7) eingefüllten Verpackungsmateri-
als (3) durch die Ballenpresse (7),
- Automatisches Umreifen des Verpackungs-

materials (3) mit mindestens einer Drahtschlin-
ge (4) durch eine der Ballenpresse (7) zugeord-
nete Verbindungseinrichtung (31),
- Öffnen des Pressraumes (8) durch die Über-
wachungs- und Steuereinrichtung (1), sobald
der umreifte Ballen (5) hergestellt ist,
- Auswerfen oder Ausschieben des umreiften
Ballens (5) aus dem Pressraum (8) durch einen
in der Ballenpresse (7) axial verschiebbar gela-
gerten Pressstempel (10).

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das in dem Abschachtelwagen (6) eingefüllte
Volumen des Verpackungsmaterials (3) durch die
Überwachungs- und Steuereinrichtung (1) gemes-
sen ist und dass der Abschachtelwagen (6) die Aus-
packstation (17) bei Erreichen des gewünschten
Füllstandes automatisch verlässt und zu der Ballen-
presse (7) verfahren ist.
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