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@ Verfahren zum Verpacken von faserigem Gut in Balien sowie geeignetes Pressensystem dazu.

(&) Zum Verpacken von faserigem Gut, wie z.B. Stapelfasern
oder Kabelbandern, in Ballen van hohem Raumgewicht durch
mehrstufiges Verpressen und Umhillen mit flachenférmi-

" gem Verpackungsmaterial und Armierungsbandern od. dgl.
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sind mehrere Vorpressen (1) Giber Transportvorrichtungen,’
wie 2.B, Rollenbahnen (2}, mit der Zentralpresse (4) verbun-
den. Das zu verpressende faserige Gut wird in den Vorpressen
(1)’angesammelt und vorgepreBt; die gefillten PreBbehalter
(3) werden (iber die Rolienbahnen {2) zur Zentralprgsse (4)
transportiert. in dieser Zentralpresse (4) erfoigt der Haupt-
preBvorgang, wobei das geprefite Gut noch durch aine auto-
matisch arbeitende Umhiillungsvorrichtung (5) mit Verpac-
kungsmaterial fir die Seitenfiachen versehen wird ynd nach
Armierung z.B. mit Stahibandern als versandfertiger Ballen
(7) abtransportiert werden kann. Die leeren PreBbehéiter (6)
werden auf einer Rollenbahn (8) wieder zu den Vorprggsen (1)
transportiert.
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Verfahren zum Verpacken von faserigem Gut in Ballen

sowie geeignetes Pressensvstem dazu

Es ist seit langer Zeit bekannt, faseriges Gut, wie

z.B. Stapelfaserflocke, in sogenannten Karussell-
pressen anzusammeln, mehrstufig zu verpressen und zu
verpacken. Eine derartige Presse wird beispielsweise
in den Figuren 1 und 2 der DE~-NS 25 23 043 beschrieben.
Bei diesen Pressen wird das faserige Gut zunichst

in der einen Halfte eines drehbaren DoppelpreBkastens
angesammelt und vorgepreB8t und anschlieBend nach

einer Drehung des DoppelpreBkasterf um 180° der Wirkung
des Hauptpressenstempels ausgesetzt. Flir die Armierung
der erzeugten BRallen dienen sogenannte Schrniirnuten,

die in dem PreB8stempel, der Bodendruckplatte und auch
in den Seitenwdnden des PreBkastens vorgesehen sind.
Zum Einlegen von Verpackungsmaterial und natiirlich
auch zum AusstoB des fertigen Ballens sind die Seiten-
winde des PreBkastens als Tiiren ausgebildet, die bei
der Durchfiihrung dieser Arbeitsgdnge gedffnet werden
k6nnen. Bblicherweise stehen derartige Karussellpressen
im AnschluB an jede FaserherstellungsstraBe . Dies ist
nicht nur deshalb nachteilig, weil die Maschine auf-
grund ihres groBien Volumens mit hohen Abmessungen sehr
teuer ist, sondern auch weil zu ihrer Bedienung ein
hoher Aufwand an Bedienungspersonal erforderlich ist,
da das Einlegen des Verpackungsmaterials und meist
auch der Armierungsbédnder von Hand erfolgen muB. Dariiber-
hinaus entstehen im HauptpreBteil einer solchen
Karusselpresse erhebliche Totzeiten, da der Arpeits-
rythmus allgemein von der Geschwindigkeit der Fillung

der Vorpresse vorbestimmt wird.
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Um eine bessere Auslastung des HauptpreBsystems zu ge-
wdhrleisten, wurde in der DE-AS 20 42 004 empfohlen,
eine Hauptpresse mit zwei Vorpressensvstemen zu
kombinieren, wobei verschiedene PreBkdsten auf einer
vorgegebenen Xreisbahn von jedem Vorpressenteil zum
Hauptpressenteil transportiert werden sqllen. Eine
derartige Ponpel-Karussellbresse gestattet zwar eine
bessere Auslastung des Hauptpressenteils, aufgrund der
vorgegebenen Konstruktion ist jedoch das Einfithren von
Verpackungsmaterial und Armierungsbidndern unveréndert
schwierig. Durch die unmittelbare Nachbarschaft der
Vorpressen ist insbesondere eine automatische Zufiihrung
von Verpackungsmaterial zumindest sehr erschwert.
Dariiberhinaus ist der Einsatz einer derartigen Presse
zur gleichzeitigen Verarbeitung verschiedenarticer
z.B. unterschiedlich gefirbter PFaserflocke zumindest
erschwert, da eine teilweise gegenéeitige Vermischung
der verschiedenartigen Faserflocken im Hauptpressenteil

meist nicht v&llig ausgeschlossen werden kann.

Das Einbringen des fldchenfbrmigen Verpackungsmaterials
ist bei allen bekannten Karussellpressen aufgrund der
rdumlichen Enge durch die benachbarten Vorpressenteile
mit erheblichen Schwierigkeiten verbunden und allge-
mein nur mit groBem manuellen Arbeitsaufwand zu 18sen.
Es ist aus diesem Grunde bereits versucht worden, "auf
den Einsatz von fldchenfdrmigem Verpackungsmaterial

vor der Armierung zu- verzichten und diese Verpackung

erst nachtra@glich durchzufiihren.

Diese Art der Verpackuno hat sich jedoch nicht allgemein
bewdhrt,da mit ihr einige . Nachteile wverbunden
sein kdnnen. Hier seien genannt: geringere mechanische
Festigkeit der nicht durch Armierungen in ihrer Lage
fixijerten und am WeiterreiBen gehinderten iblichen

Plastikfolien, die Gefahr des Auftretens von Rost-
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flecken im verpackten Gut durch Korrosion der im
direkten Kontakt stehenden Armierungshinder oder
Drihte sowie die M&glichkeit des Zerschneidens von
Teilkabeln bel der Verpackung von Kabelbidndern als

dem zu verpackenden faserigen Gut. Diese Schwierig-
keiten konnen jedoch beispielsweise durch den Einsatz
spezieller Armierungsmaterialien und Verpackungsmateri-

alien wie z.B. Schrumpffolien lberwunden werden.

Neben der Verpackung von Faserflocke in Ballenform
ist es auch bekannt, endlose Faserkabel in transportable
Kartons abzulegen. Ein groleres Flillgewicht in diesen
Kartons ist bei Anwendung der Vorrichtung der DE-PS

12 39 656 mdglich, nach der die kontinuierlich durch
einen schwenkbar gelagerten Riissel abgelegten Kabel
durch zwei seitlich neben dem Riissel angeordnete
PreBstempel fortlaufend verdichtet werden. Durch diese
Verdichtung des in einem Karton abgelegten Faserkabels
kann zwar ein h&heres Raumgewicht erzielt werden, das
jedoch noch nicht als ausreichend angesehen wird ohne
Nachpressung auch fiir abgelegte endlose Kabel. In der
DE-0S 27 36 316 ist eine solche Presse speziell fir die
Verpackung von Chemiefaserkabeln in Ballenform verge-
schlagen worden. Sie besteht aus einem Aggregat, das
getrennt von der Ablegeeinrichtung mit Vorpressung
angeordnet ist. Als Verpackungsmaterial dienen bei dem
Verfahren gem&B8 cdieser DE-OS Kastensidcke, die in die
leeren Stilitzbehdlter eingelegt werden miissen. Die Her-
stellung derartiger Verpackungsmittelgarnituren ist
aufwendig, ihr LCirsatz bei der Verpackung von Faser-
flocke ist daher h&ufig nicht wlinschenswert.

Es bestand daher noch immer die Aufgabe, ein Pressen-
system zu fincden, bei dem mehrere vorzugsweise 3 oder

mehr Ablege- und VorpreBeinrichtungen in Verbindung mit
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einer Haupt- oder Zentralpresse zusammen wirken und bei der die Zen-
tralpresse vorzugsweise zusdtzlich so konstruiert ist, daB sie ein
ungehindertes ggf. automatisches Umhﬁllén mit Ver-
packungsmaterial und eine anschliefende ggf. ebenfalls
automatisch auszufihrende Armierung gestattet. Eine
derartige Vorrichtung und das zu ihrem Betreiben er-
forderliche Verfahren sollte in gleicher Weise fiir die
Verpackung von Faserflocke und von endlosen Kabelb&dndern

g=2eignet sein.

Es wurde nun gefunden, daB ein Verpacken von faserigem
Gut, d.h. Faserflocke und Fadenkabel in Ballenform
von hohem Raumgewicht mdglich ist, wenn das faserige
Gut zundchst jeweils einer Ablageeinrichtung zuge-
fiihrt und dort wdhrend des Ablegevorgangs vorzugsweise
lanfend in einen PreS8behdlter vorgepreBt wird, das
vorverdichtete Material in Paketform zu einer auch von
anderen Ablagestationen belieferten Zenfralpresse
transportiert und dort fertig verpreBt und verpackt

wird. Bevorzugte Ausfiihrungsformen des erfindungsgemdBen

Verfahrens und der entsprechenden Vorrichtung sind

Gegenstand der weiteren Anspriiche.

Eine wesentliche Idee der vorliegenden Erfindung ist die
Trennung der Ablage-und VorpreBeinrichtung von der
Zentralpresse. Die Zentralpresse kann so fiir mehrere
FaserstraBen eingesetzt werden. Der Transport des vor-
gepreB8ten faserigen Guts erfolgt in PreBbehdltern, die
durch geeignete Vorrichtungen von den Abiage— und Vor-
preBeinrichtungen zur Zentralpresse transportiert

werden.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemifen Verfahrens und des dazu bendtigen Pressen-
systems erfolgt beispielsweise das  Vorpressen des
faserigenGuts in mehreren voneinander unabhdngigen

Vorpressen, die jeweils entsprechenden FaserstrafBien
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zugeordnet sind. Die Ablage~ und Vorpressung wird in
transportablen PreBbehdltern mit l8sbarer Bodenplatte
durchgefiihrt. Das zu verpressende fasrige Gut wird

in {iblicher Weise in einen solchen PreBbeh&lter in
einer Vorpresse angesammelt und vorgepre8t, der ge-
fiillte PreBbehdlter dann jedoch ohne Zwangsfilhrung

auf einer vorgegebenen Bahn 2zu der Zentralpresse
transportiert und nach Ubernahme des PreBbehilters gegebenenfalls
ohne Bodenplatte in die Zentralpresse und nach Be-
deckung der offenen Stirnfldchen des PreBSbehdlters

in dem transportablen PreBbeh&lter durch die Einwirkung
des PreBstempels der Zentralpresse auf einen Bruchteil
des Volumens zusammengepreft. Der umgebdide PreBbehdlter
wird anschlieBend v8llig von dem unter einem PreBdruck
stehenden Gut entfernt und, vorzugsweise nach Um-
hiillung der frei zugdnglichen Seitenfl&chen des Ballens
mit einer Bahn aus Verpackungsmaterial, die i{iberstehenden
Fldchen des Verpackungsmaterials durch die Einwirkung
von z.B. flichemr oder stabfdrmigen Niederhaltern umge-
bogen und an den Oberfldchen des Ballens gehalten.

Durch die Festlegung der iiberstehenden Fldchen des
Verpackungsmaterials ist eine anschlieBende ungehinderte
Armierung des Ballens mit B&ndern oder Dr&hten m&glich.
Nach dem Zuriickfahren der Niederhalter und des Haupt-
preBstempels kann der fertig verpackte Ballen aus der
Zentralpresse entfernt werden, wdhrend der leere Pref-
kasten nach Wiedervereinigung mit der zugeh&rigen Boden-

platte an eine der Vorpressen zuriicktransportiert
E: J
wird.

Im Gegensatz zu dem bekannten Stand der Technik weisen
die transportablen Prefbehdlter keinerlei starre Ver-
bindungen mit der Zentralpresse auf, die eine Bewegung
der PreBbehdlter beispielsweise nur auf einer Kreis-

bahn oder dergleichen erzwingen. Die PreBbeh&dlter gemdB
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der Erfindung weisen die Form eines offenen Kastens von

vorzugsweise rechteckigem Querschnitt auf, dessen

untere Offnung durch eine 18sbare Bocdenplatte ver-

schlossen ist. Haltevorrichtungen an dem offenen

'Zylinaerteil des PrefBbehdlters und der Bodenplatte

sorgen dafiir, daB das zu pressende Material wdhrend
dés Vorpressens und des Transports nicht aus der unteren

fffnung des kastenfdrmigen Teils des PreBbehilters

hexausdringen kann. In der N&he der oberen Offnung

des kastenflrmigen Teils sind bei dem Verpressen von
Fagerflocke bekannte Rickstauvorrichtungen vorzusehen,

die ein Herausquellen des vorgepreBten Materials zwischen

den einzelnen Vorprefgdngen und widhrend des Transports

zur Zentralpresse verhindern. Geeignete Riickstauvor-

" rightungen und ihre Wirkungsweise sind beispielsweise
ip der DE-AS 19 38 602 beschrieben worden; es kdnnen

5edoch auch andere gleichartig wirkende Systeme einge-

setzt werden.

ha die transportablen PreBbehdlter gemd@B der Erfindung
nicht nur dem PreBdruck der Vorpresse, sondern auch dem

dey Zentralpresse widerstehen miissen, weisen sie

- yorzugsweise an ihrer AuBenseite Verstirkungsrippen

oder dergleichen auf, wdhrend die Innenfldchen des

mantelfdrmigen Teils und der Bodenplatte vorzugsweise

-glaﬁt und ohne Vertiefungen oder Nuten ausgefiihrt sind.

Durch das Fehlen von Schniirnuten und insbesondere auf-
grﬁnd der kastenfdrmigen Form ohne Tiiren oder der-
gleichen ist es mdglich, das Gewicht eines PreBbeh&lters
einschlieBlich der Riickstauvorrichtungen und der iuber
Haltevorrichtungen verbundenen l&sbaren Bodenplatte so
niedrig zu gestalten, daB der Transport eines solchen
Behdlters auch im gefiillten Zustand ohne Schwierigkeiten
mit Hilfe von iliblichen Transportmitteln wie z.B.
Rollen- oder Schienenbahnen, Flurfdrderern, Hange-

bahnen oder dergleichen mdglich ist.

)

T

>
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In den Figuren 2 und 3 werden Rdder, die an den Boden-
platten der PreBkdsten befestigt sind, als Transport-
vorrichtungen fiir die PreBbehdlter gezeigt. Es ist
beispielsweise mdglich, die PreBbehdlter mit Hilfe dieser
Rider auf einem Schienensystem zu fithren, wobei die
Schienen zu einem Gleissystem mit Weichen, Drehscheiben,
Abstellgleisen und dergleichen zur Zwischenlagerung

der PrefBbehdlter ausgeriistet sein kdnnen. Die Trans-
portvorrichtungen kdnnen jedoch beispielsweise auch

aus einem Rollenbahnsystem bestehen, wie das in den
Figuren 1© und 1! angedeutet wurde. In diesem Fall
miiBten die Bodenplatten der PreBbeh&lter eine glatte
Unterfldche ohne Vorspriinge und dergleichen aufweisen.
Derartige Rollenbahnen haben sich zur Horizontalférderung
schwerer Stilickgliter bewdhrt, sie kOnnen angetriebene

Rollen enthalten, die den Weitertransport der Behdlter

erleichtern.

Auch Flurhubférderer wie z.B. Gabelstapler oder Hub-
schleppforderer sind flir den Transport der PreBbehdlter
von den Ablage- und Vorpref8vorrichtungen zur Zentral-
presse und wieder zuriick geeignet. Derartige F6rder-
systeme zeichnen sich insbesondere durch ihre rdumliche
Beweglichkeit aus , da sie nicht an bestimmte Bahnen
oder Gleis— und Weichensysteme gebunden sind. Bei dem
Einsatz derartiger Hubf&rderer kann es von Vorteil
sein, die Bodenplatten der PrefBbehdlter nach Art von
Transportpaletten zu gestalten.

Es ist nicht zwingend erforderlich, daB die Transport-
einrichtungen auf die Bodenplatte der PreBbehdlter
einwirken. Eine geeignete Transportvorrichtung wire
beispielsweise auch durch eine H&ngeschienenbahn mit
entsprechenden Gleisen und Weichen gegeben. In diecem

Falle miiBten die PreBbehdlter an den AuBenfldchen ihres
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kastenfdrmigen Teils geeignete Vorrichtungen wie z.B.
Haken oderrdergleichen aufweisen, die eine Verbindung
mit dem Hingebahnsystem gestatten. Die %erwendung
eines Hidngebahnsystems als Transportvorrichtung kann
von Vorteil sein, da solche Transportvo%richtungen
geeignet sind, mit den sp&ter noch zu béschreibenden

Ubernahme- und Fordereinrichtungen kombinierbar zu sein.

Die oben geschilderten verschiedenen Tﬁgnsportvorrich—
tungen sind nur als Auswahl aus einer Vielzahl bekannter
Transportvorrichtungen zu verstehen. Iﬁ Einzelfall
diirfte die Ortliche Situation, also beispielsweise die
Anordnung der verschiedenen Ablage- uni VorprefBein-
richtungen und der Zentralpresse den Ausschlag geben,
welche Transportvorrichtungen mit besoﬁderem Vorteil
eingesetzt werden kOnnen. Dabeil sind natiirlich auch
Kombinationen der verschiedenen Transpértvorrichtungen
mdglich, wie z.B. der Transport auf einer Rollenbahn
von der die PreBbehdlter auf eine Ha&ngebahn bzw. von

Flurforderern lUbernommen werden.

Die fiir die Durchfiihrung des erfindungsgem&dBen Verfahrens
erforderliche Zentralpresse muB, entsprechend den bisher
bekannten Prefisystemen, einen besonders krdftig ausge-
fiihrten PreBstempel aufweisen, der vorzugsweise
hydraulisch zu betdtigen ist. Bei Ausfilihrung als Ober-
baupresse kann die erforderliche Gegendruckplatte als
Bodendruckplatte fest mit dem Untergrund verankert sein.
Im Gegensatz zu den bisher bekannten Ballenpressen

muf die erfindungsgemdBe Zentralpresse keinen zwangs-
ldufig mit ihr verbundenen PreBkasten aufweisen. Wie
jedoch weiter unten im Zusammenhang mit der Diskussion
einzelner spezieller Ausfiihrungsformen gezeigt, ist

das erfindungsgemdBe Verfahren auch mit einer Endpresse

mit fest wverbundenem PreBkasten durchfiihrbar.
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Vorzugsweise ist jedoch der PreBbehilter nicht mit der
Zentralpresse fest verbunden. Stattdessen miissen Vor-
richtungen vorgesehen sein, die die Ubernahme der zur
Zentralpresse transportierten Prefibehdlter in die
Zentralpresse und ihre Fixierung in der PreBpositicn
gestatten. Derartige Ubernahmevorrichtungen k&nnen
beispielsweise aus einem Greifersystem bestehen, das
in der Lage ist, einen zur Zentralpresse transportierten
PreBbehdlter zu ergreifen und den kastenfdrmigen Teil
dieses PreBbehdlters ohne Bodenplatte so {iber einer
Fldche zu transportieren, daB kein VorgepreBtes Gut
aus der unteren Offnung des kastenférmigen Teils aus-
dringen kann.In den Figuren 3 und 4 wird schematisch
ein solches Ubernahmesystem gezeigt, das auf einer oberen
Schienenbahn gefilihrt wird. Dieses Greifersystem ist
in der Lage, nicht nur den waagemchten Transport des
PreB8behilters ©Ohne Bodenplatte so iiber eine Ober-
fl&8che zu fihren, daB kein aenreBtes Gut austreten
kann, sondern auch, den kastenfdrmigenTeil des Pref-
behdlters in der genauen PreBposition der Zentralpresse
wdhrend des PreBvorgangs zu halten.

Nach Ausfiihrung des HauptpreBvorgangs in aer Zentral-
presse durch Absenken des PreBSstempels miissen Fdrder-
vorrichtunéen eingreifen, die ein vdlliges Entfernen
des kastenfdrmigen Teils des Prefbehdlters von dem

zu einem Ballen gepreBiten Gut gestatten. Diese Forder-
vorrichtungen kdnnen als getrennte Vorrichtungen in
der Presse vorcesehen sein und z.B.lber CGreifersysteme
den kastenfdrmigen Teil des PreBbehilters nach oben
oder unten wegziehen. In den Figuren 4 und 5 sind diese
Fdrdereinrichtungen Teil der Hbernahmevorrichtung,
d.h. daB die auf einer oberen Schienenbahn gefiihrte
Greifervorrichtung auch pneumatische Einrichtunoen

aufweist, die ein Hochziehen des kastenfdrmigen Teils
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des PrefBbehdlters von dem geprefBten Gut gettatten.

Als Zentralpresse wird vorzugsweise eine O&efﬁaupresse
eingesetzt, deren Prefsystem auf einem Joc% ruht, das
von Sdulen getragen wird. Dabei ist der Ab%tand dieser
Sdulen von dem PreBbeh#dlter in PreBpesition bzw. dem
erzeugten Ballen so zu wdhlen, daB nach eﬁtferntem
PreBbehdlter alle Seitenfl&dchen des Ballens ohne
Behinderung zugdnglich sind. Nur so ist eé mdglich,
den gepreBten Ballen auf einfache Weise gagebenenfalls

vollautomatisch zu verpacken und zu armieren.

Das erfindungsgemdBe Verfahren in dieser éusfﬁhrungs-
form und das dazu benttigte Pressensystem’'gestatten

eine besonders einfache Verpackung der Bailen mit
fldchenfdrmigen, flexiblen Verpackungsmaterial-
zuschnitten, wobei die Zufiihrung und Umhiillung vollau-
tomatisch erfolgen kann. Wie beispielsweise:aus den Fi-
guren zu entnehwnen, weisen nur Pressstemﬁel und Bodendruck-
platte der Zentralpresse Schniirnuten auf, die filir eine
spiatere Binderung bendtigt werden. Vor der Ausfiihrung des
Pressvorganges miissen dieser Pressstempel und die Boden-
druckplatte mit einem Zuschnitt des gewinschien Verpak-
kungsmaterials bedeckt sein. Diese Bedeckdng z.B. mit
ﬁiner Plastikfolie reicht aus, um ein Eindringen des
Preésgutes in die Schniirnuten zu verhindern. Diese Ver-
packungsmaterialzuschnitte bedecken spater wenigstens die
Stirnfldchen des gepressten Ballens. Die Einbringung
dieser Verpackungsmaterialzuschniftte kann beispielsweise
in der Weise erfolgen, dad® Bodendruckpiazite und Stempel
der Zentralpresse mit je einem solchen Zuschnitt belegt
werden, bevor ein Pressbeh#lter mit Hiife der Ubernahme-
vorrichtung in die Zentraipresse eingefuhrt wird. Die Lage
der Verpackungsmateriaizuschnitte kann,d?bei z.B. durch
Klammern, Festhalter oder durch die Einwirkung von Szaug-
disen fixiert werden.

P40 ORiainL - g
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Es ist jedoch bereits mdglich, den Verpackungsmaterialzu-
schnitt fiir die Abdeckung der unteren Stirnfléche auf die
Bodenplatte eines noch leeren Pressbehdlters zu legen und
iiberstehende Enden dieses Zuschnittes z.B. mit Hilfe von
Klammern am kastenfdrmigenTeil des Pressbehdlters zu be-
festigen. In diesem Fall wirde sich ein Belegen der Bbden-
druckplatte cder Zentralpresse mit einem solchen Zuschnitt
eriibrigen. Es wdre dann nur noch die cbere StirnflZche des
PressbehZlters bzw. die PressflZiche des Pressstempels mit
einem weiteren Zuschnitt vor dem Hauptpressvorgang zu be-
legen. Im allgemeinen ist es vorteilhaft, die Fi&:che der
Packmittelzuschnitte fiir die Stirnflichen grofer zu wZhlen
als die offene Querschnittsflidche des Pressbehdlters bzw.
der spateren Stirnfldchen des erzeugten Ballens. Grundsétz-
lich gibt es zwei MoOglichkeiten, derartige Ballen mit
Hilfe von Packmittelzuschnitten zu verpacken. Die eine be-
steht darin, da® die Verpackmittelzuschnitte fir die Stirn-
flZchen so grof gewdhlt werden, dal die nach dem Verpressen
herausragenden iliberschiissigen Flachen dieser Verpackmit-
telzuschnitte ausreichen, um nach dem Umlegen auch iberiap-
pend samtliche Seitenfldchen zu liberdecken. Eine soiche
Verfahrensweise fiihrt jedoch im allgemeinen zu Schwierig-
keiten beim Verpressen, da relativ umfangreiche Verpak-
kungsmittelmengen sich um den absenkenden.Pressstempel
legen und auch nach Entfernung des Presskastens sich ,
Scawierigkeiten bei dem Umbiegen der liberstehenden Ver-
packungsmittelzuschnitte auf die Seitenflichen ergeben
kdnnen. Desweiteren besteht die Cefahr, daB die herausra-
genden Flachen der Verpackungsmittelzuschnitte wdhrend des
Pressvorganges besch2digt werden kdnnen. Aus diesem Grurnde
werden bevorzugt Packmittelzuschnitte eingesetzti, die die

tirnfiZchen des gepressten Ballens nur etwas iiberragen.
Von besonderem Vorteil hat sich eine ﬁberragende Lérnge von
cz. 10 cm an Jjeder Ballenkante bewéhrt,lBei dieser Ausfih-
rungsform des Verfahrens werden die Seitenrléchen des

Ballens mit einem bahnfdrmigen weiteren Zuschnitt aus
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Verpackungsmaterial umhiillt, wobei dafiir Sorge getragen
werden muB, da® diese die Seitenflichen uéhﬁlleﬁde Bahn in
ihrer Lage festgshalten wird, bis die Bdnderung des Bal-
lens abgeschlossen isi. Dies kann aufl einfache lieise bei-
spislsweise durch Verschwei®en, Heften, VernZhen cdsr der-
gleichen der uUberlappenden Enden dieser Bahn unter einer
gewissen Vorspannung erfolgen, es ist auch mbglich die
Enden dieser Bahn durch Einsatz von z.B. hydraulisch zn-
getriebenen stab- oder fliZchenfdérmigen Niederhaltern in

ihrer lLage zu fixieren, bis die Armierung beendet ist.

Eine Armierung mit Hilfe der Schnirnuten in dea Press-
stempel und der Bodendruckplatte ist praktisch nur dann
stdrungsfrei mdglich, wenn nit Sicherheit ausgéschlossen
werden kann, dahk die seitlichen Offnungen dieser Schniir-
nuten nicht durch iiberstehende Packmittelflichen ver-~
schlossen sind. Es ist aus diesem Grunde erforderlich, die
herausragenden Randfl&achen der'Verpackungsmittelzuschnitte

umzulegen und an den OberflZchen des Ballens solange zu

" halten, bis die Gefahr eines Verlegens der seitlichen

Offnungen der Schniirnuten nicht mehr gegeben ist. Das
Umlegen und Fixleren der herausragenden Randfldchen er-
folgt zweckmiRigerweise durch den Einsatz von stab- oder
fldchenformiger Niederhaltern, die beispielsweise einen
pneumatischen Antrieb aufweisen und beispielsweise in die
Oberflachen von Pressstempzal und Bodendruckplatte einge-
lassen sind. Bei einer anderen Ausfiihrungsfornm kdnnen
diese Niederhalter auch in Gestellen montiert sein, die in

v~
3

die Nihe des fertig umhiiliten Ballens gebracht werden. Das
Umlegen der herausragenden Randfl&chen kann einmal in
Richtung auf die Seiternflachen oder aber in Richtung aufl

die Siirnfiichen der Ballen erfolgen. Wird ein Umiegen auf

‘die Stirrnfl&chen bevorzugti, so milsser scwoh: der Press-

stempel als auch die Boderdruckplatte ein. ringfdérmiges

Aussenteil aufweisen, das unabh3nglg 'von der Stellung des
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Hauptteils bewegt werden kann. Beide Ausfihrungsformen
sind in den Figuren 2 bis 9 wiedergegeben, die genaue
Funkticnsweise soll rachfolgend in Verbindung mit den

einzelnen Figuren noch ausfihrlich diskutiert werden.

Die Armierung des mit Verpackungsmaterial bereits umhiill-
ten Ballen kann in uUblicher Weise durch Spanndrihte,
Stahlbdnder oder dergleichen erfoigen. Es ist ohne wei-
teres mbglich, diese Armierung auch durch automatisch
arbeitende Gerdte ausfithren zu lassen, wobei diese
Bénderungsautomaten beispielsweise an den Gestellen mit-
befestigt sind, die bereits die Niederhalter tragen.

Nach Zurickfahren der Niederhalter und des Hauptpressstem-
pels steht der Ballen frei auf der Bodendruckplatte und
kann aus der Presse entfernt werden. Vor dem Pressen des
Inhaltes des ndchsten Pressbehdlters ist der leere kasten-
formiae Pressbehilter mit Hilfe der Fdrder- und Uber-
nahmevorrichtungen aus der Presse zu entfernen, wobei

er zweckmidfBigerweise sofort wieder auf die zugehdrige
Bodenplatte gesetzt wird. Der durch die Fordervorrich-
tungen abgesenkte leere kastenfdrmige Teil kann beispiels-
weise auch von einer weiteren Greifervorrichtung iibernon-
men werden, die diesen kastenfdrmigen Teil an einer anderen
geeigneten Stelle absetzt, wdhrend die Ubernahmevorrich-
tung bereits den nZichsten vollen Pressbehidlter in die
Zentralpresse iberfihrt. In diesem Fall ist es natiriich
notwendig, die zugehdrige Bodenplatte getrennt an eine
Stelle zu transportieren,an der die zweite Greifervorrich-
tung den kastenfdrmicen Tell und die Bodenplatte des
Pressbehzlters wieder vereinigen kann.

Die Figuren geben beispielhafte Ausfihrungsformen des Ver-
fahrens uncd des Pressensystems wieder. Mit ihrer Hilfe
s0ll versucht werden, die Erfindung weiter zu verdeut-
lichen chne damit eine Einschrénkung oder Begrenzung der

Erfindung auszusprechen.
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Fig&651 gibt in schematischer Form eine FPr3umliche Zuord-
nung des Pressensystems wieder.

In Filgur 2 ist eine Vorpresse mit transpor*ablen Pressbe-~
halter dargestellt.

Die Figuren 3 bis 8 zeigen verschiedene Verfahrensabliufe

in der Zentralipresse, wobei in Figur 2 die Ubernahmevor-
richtung, in den Figuren 4 und 5 der Endpresszustand, in
den Figuren 6 bis 6b eine automatische Umhiillvorrichtung
der Seitenfldchen des Ballens, in Figur 7 das Umbiegen der
herausragenden Packmitteiflachendurch Niederhalter und

in Figur 8 die Ausfiihrung der Armierung besonders hervor-
gehoben wurden.

Sradltistn DUl ualis

sform der Zen*ralpreese

T o ey

S e

Fighp’ ‘9 geigt einé ‘Andere’ “KaSFShre

3%
ng

uﬂékder bendtigten Niederhalter.

Figur 10 zeigt eine andere Ausfiihrungsform des erfinduﬁgs;
gemiRen Pressensystems in der Aufsicht,

Figur 11 gibt die Seitenansicht des Pressensystems gemif
Figur 10 im Bereich der Zentralpresse wieder.

Fiqpri12 zeigt eine gegeniiber der Ausfiihrungsform ent-
spﬁéchend Figur 10 und 11 vereinfachte Anlage in der
Seitenansicht, wihrend Figur 13 eine Aufsicht auf diese

Anlage darstellt.
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In der Figur 1 wurde eine mogiiche r&umliche Anordnung der
einzelnen Teile des erfindungsgemdfen Pressensvstems wie-
dergegeben. Hierbei sind drei Vorpressen (1) {ber Trans-

portvorrichtungen wie z.B3. Rollerbahnen (2,8) mii der Zc

IEh e
i

tralpresse (4) verbunden. Das zu verpressende faserige Gut
vird in den Vorpressen (1) angesammelt und vorgepresst,

die gefiliten Pressbehdlter (3) lber eine Rollenbahn (2

)z
Zentralpresse (Y4) transportiert. In dieser Zentralpresse
(4) erfolgt der Hauptpressvorgang, wobei das gepresste Gu:

noch mit der automatisch arbeitenden Umhiliungsvor-
richtung (5) mit Verpackungsmaterial fir die Seitenfli3chen

mit Stahlbdndern als
versandfertiger Ballen (7) abtransportiert werden kann.

versehen wird und nacn Armierung z.B.

Die leeren Pressbehdlter (6) werden auf einer zweiten
Rollenbahn (8) wieder zu den Vorpressen (1) transportiert.
Die Rollenbahnen (2 und 8) sind in der Nihe der Vorpressen
(1) mit jeweils offenen Enden gezeichnet um anzudeuten,
da® beispielsheise weitere Vorpressen (1) in dieses System
aufgenommen werden konnen oder aber da® auf diesen offen=zn
Enden weitere leere Pressbehiiter (6) oder gefiiiite
Pressbehdlter (3) in Reserve stehen kdnnen. Uber diese
Rollenbahnen (2 und 8) kd®nnnen aber beispielsweise auch
Ablegevorrichtungen gemiR der DE-PS 1 239 656 zum Ab-
legen und Vorpressen von Fadenkabein verbunden werden, so-
fern diese Kabelableger dafilir eingerichtet sind, eine Ab-

lage und Vorpressung in den leeren Pressbeh3ltern (6) zu
ermoglichen.
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In Figur 2 ist ein Vorpressenteil gemdR dé; Erfindung
~igdergegeben. Das zu verpressende Gut féilt liiber einem
~iischacht (12), durch das obere Geh3use (11) der Vor-
sresse in einen transportablen Pressbehdlter, der aus
zinegnm kastenfdrmigen Teil (13), automatisch arbeitenden
rickstauklappen (1&).und einer ldsbaren Bodenplatte (15)
sesteht. Das faserige Gut wird unter Einwirkung des Press-
stzppels (10), der tber eine Kolbenstange (9) bewegt werden
“arnm, zusammengepresst und ergibif das vorgepresste Gut (20).
ner kastenfdrmige Tejl (13) von vorzugsweise rechteckigem

er quadratischem Querschnitt ist mit der Bodenplatte
115) Uber eine Haltevorrichtung (18) 1ldsbar verbunden.
Diese Haltevorrichtung kann beispielsweise aus einer Nﬁt-
und Federfilhrung bestehen, wie sie in einfachster Form bei
Szhubkdsten anzutreffen ist. In dem hier beschriebenen
sdusfihrungsbeispiel wurde vor dem Zusammenfiigen des Xasten-
fSrmigen Teils (13) mit der Bodenplatte (15) ein Zuschnitt
aus Verpackungsmaterial (19) fir die spitere untere Stirn-
¥13che des Ballens eingelegt. Als Transportvorrichtungen
dienen hier Rider (17), die {iber einen Bodenplattenunter-
zau (16) mit der Bodenplatte (15) verbunden wurden.

Das Vorpressen erfolgt tUblicherweise so, da® das lose
faserige Gut sich zundchst in dem Innenraum des kasten-
férmigen Beh3lters (13) und des Innenraumes des oberen
Gehduses (11) ansammelt und durch Absenken des Vorpress-
stempels (10) in demkastenfdrmigen Teil (13) des Pressbe-
ni8lters zusammengepresst wird. Nach Wiederhochfahren des
Yeorpressstempels (10) wird der Flllvorgang weitergefihrt
und das faserige Gut durch abwechselndes Fiillen und Ab-

seniken des Vorpressstempels (10) im Innenraum des kasten-

Z2rmigen Teils (13) vorverdichtet. Hierbei dienen die

nexannten Riuckstauklappen (14) dazu, daf ein Herausqueilen
&5 vorgepressten Materials aus dem zylindrischen Teil
112) vermieden wird. Die Stellung der Riickstauklappen (14)

vznn dabeil beéispielsweise in Abh&ngigkeit von der Stellung

o
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des Pressstempels (10) gesteuert werden. Nach Fillung des

kastenfsrmicer Teils (13) mit vorgepresstem faserigem Gut
kann der Pressbehilter, d.h. der Xastenfdrmige Teil (13)
gemeinsam mit der Bodenplatte (15) mit Hilfe der Rider
(17) aus dem Bereich der Vorpresse wegtransportiert
werden. An seine Stelle riickt dann ein leerer Behdlter,
dessen Bodenplatte (15) ebenfalls wieder mit einem Pack-
mittelzuschnitt (19) bedeckt ist. Die genaue Stellung des
Pressbehdlters zum Pressenstempel (10) kann dabei durch
geeignete nicht gezeigte Arretiervorrichtungen sicherge-
stellt werden. Der mit vorgepresstem Fasermaterial (20)
gefliillte Pressbehalter kann auf einer ebenen Fldche jetzt
zur Zentralpresse transportiert werden. Dieser Transport
kann beispielsweise durch einen nicht gezeigten Antrieb
oder durch Zugvorrichtungen erleichtert werden.

In Figur 3 sind neben den wesentlichsten Teilen der Zen-
tralpresse, wie dem Pressstempel (27) und der Bodendruck-
platte (29), ein geflillter Pressbehdlter (3 ) mit Boden-
platte (15) sowie eine kombinierte Ubernahme- und Fdrder-
vorrichtung (21) gezeigt. Mit Hilfe der Ubernahme- und
Fdrdervorrichtung, die aus einer Greifervorrichtung (22),
einem oberen |Rollenwagen (24) und einem Schienensystem
(25) bestehen kann, wird derkastenfdrmige Teil (13) des
Pressbeh#lters horizontal in den Arbeitsbereich des
Pressenstempels (27) der Zentralpresse bewegt, wobei die
Hultevorrichtungen (18) ein L&sen der Bodenplatte (15) von
dem kastenfdrmigen Teil (13) wihrend dieser Horizontalbewe-
gung gestatten. Nicht.gezeigte Haltevorrichtungen sorgen
dafiir, daB der Packmittelzuschnitt (19) bei dieser Bewe-
gung seine Lage nicht verdndert. Die Verbindung zwischen
den Greifervorrichtungen (22) und demkastenfdrmigen Teij (13)
des Pressbehéltérs kann dabei z.B. Uber geeignete
Haltevorrichtungen (23) erfolgen. Der Zentralpressenstempel
(27) ist in dem vorliegenden Fall unterteilt in einen

Kernpressstempel (27a) und einen AuBenpressstempel (27b},
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der den Kernstempel (27a) ringfdrmig umgigt. Die Stellung
des Pressenstempels (27) wird durch einen nicht gezeigten
Antrieb iiber die Kolbenstange (26) bewerkstelligt. Die
Bodendruckpiatte (29) ist wie der zugehdrige Pressstempel
in eine Kerndruckplatte (2%9a) und eine AuRendruckplatte
(29h) unterteilt, die ringfdrmig die Kerndruckplatte
umgibt. Die genaue Stellung deskastenfdrmigen Teils (13)
des Pressbehi3lters zum Pressstempel (27) und der Boden-
druckplatte (29) kann durch geeignete nicht gezeigte
Arretierungsmittel erfolgen, die beispielsweise auf die
ﬁberﬁahme— und Fordervorrichtung (21) einwirken. In der
Figur sind weiterhin sowohl im Pressstempel (27) wie auch
in der Bodendruckplatte (29) Schniirnuten (28) vorgesehen,
die ein spdteres Armieren des Ballens im gepressten
Zystand ermdgiichen.

In der Figur 4 ist das eigentliche Pressen des faserigen
Gﬁts mit Hilfe des Pressstempels (27a und b) gezeigt. Der
kastenfdrmigeTeil (13) des Pressbehdlters wird dabei durch
die'Greifervorrichtung (22) der Ubernahme- und Fdrdervor-
richtung (21) gehalten. Fiir die Durchfihrung des Verfah-
rens ist es wesentlich, daB vor dem Absenken des Pressstenm-
ﬁe}s (27a, 27b) die obere Stirnseite des Presskastens bzw.
die Pressfliche des Pressstempels (27a, 27b) mit einem
Packmittelzuschnitt (30) fir die obere Stirnflidche des
Ballens (31) bedeckt wurde. Der Einsatz der Verpackungs-
mittelzuschnitte (19) und (30) fir die Stirnseiten des
spdteren Ballens ist aus mehreren drﬁnden erforderlich.
Diese Zuschnitte dienen einmal dazu, daf die Schniirnuten
(28) des Pressstempels (27) und der Bodendruckplatte (29)
sich nicht miv zu verpackendem Gut verlilegen und damit zu
einer Behinderung der sp&teren Armierung, aber auch mog-
licherweise zu einer Kontaminierung des verpackten Mate-
rials fihren. Es ist bei dem erfindungsgeméfen Verfahren
daher nicht erforderliich, da® in allen Vorpressen (1) das

gleiche Fasermaterial angesammelt und vorgepresst wird.

3"
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Das erfindungsgemdfe Verfahren gestattet vielmehr die Ver-
packung unterschiedlichen faserigen Guts, also auch unter-
schiedlich gefdrbter Faserflocken. Ohne den Einsatz der
Verpackungsmittelzuschnitte (19) und (30) besteht die Ge-
fahr, daf Fasermaterial in den Schnirnuten (28) von einem
friheren Pressvorgang verbleibt und bei einem spiteren
Pressvorgang von andersartigem faserigem Gut in diesem zu-
riickbleibt. Daneben hat natiirlich das Verpackungsmaterial
auch die Aufgabe,das zu einem Ballen (31) gepresste Gut

wahrend des spateren Transports und der Lagerung vor
Verschmutzung zu schilitzen.

In Figur 5 ist der nachste Verfahrensschritt wiedergegeben.
Wihrend der Pressstempel (27a), (27b) unverdndert in sei-
ner Stellung verbleibt, wurde mit Hilfe der Greifervorrich-
tung (22) der Ubernahme- und Fdrdervorrichtung (21) der
kastenfdrmige Teil (13) des Pressbeh#lters von dem in
Ballenform gepressten Gut (31) vdllig entfernt. Die fiir
diese Hebebewegung erforderlichen Antriebsmittel der

Greifervorrichtung (22) wurden dabei nicht dargestellt.

Die Figur 6 zeigt ein automatisches Umhiillen der jetzt
freiliegenden Seitenfiichen des Ballens (31) mit Verpak-
kungsmaterial mit Hilfe einer automatisch arbeitenden
Umhiillungsvorrichtung (5). Um Aufbau und Wirkungsweise
dieser Umhiillungsvorrichtung (5) besser zu verdeutlichen,
ist in Figur 6 wie in den vorhergehenden Figuren das Zen-
tralpressensystem im Querschnitt dargestellt, wihrend die
Figuren 6a und 6b in der Aufsicht den zeitlichen Ablauf
des Umhiillungsvorganges verdeutlichen. In der Figur 6 ist
wiederum der gepresste Ballen (31) wiedergegeben, der auf
seinen Stirnfldchen Packmittelzuschnitte (19) und (30)auf-
weist. Zusatzlich sind jetzt die Seitenfldchen des Ballens
von einem dritten Zuschnitt aus Verpackungsmaterial (41)
umhiillt. Dieser dritte Verpackungsmittelzuschnitt (41)

stammt von einer Vorratrolle (32), die von Armen (33) ge-
halten wird. - )
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Der eigentliche Verpackungsvorgang ist deniFiguren ba und

zeitlich nachfolgend 6b zu entnehmen. Wihrend in der Fi-

ur ba ein Epde der Verpackungsmittelbahn 35) durch die an den
Jéchwenkvorrlchtung iiﬁi gehalten wird und die Vorratsrolile

(32) mit Hilfe der Schwenkarme (33) und dem pneumatischen
Stellglied (39)weit ausgeschwenkt ist, wird die gesamte
Vorrichtung mit Hilfe des Transportwagens (40) auf den
verpressten Ballen (31) zugefahren und erreicht dabei die
Endstellung, die in Figur 6b widergegeben wurd .Durch die
Bewegung der gesamten Umhiillungsvorrichtung (5) und durch
eine zus#tzliche Schwenkbewegung der Tragéarme (33) um den
Drehpunkt (34) sowie das Einschwenken der‘Schwenkvorrich-
tung (37) werden siZmtliche Seitenflichen des Ballens (31)
von einer Folie (35) umschlossen. Wihrend die Folienbahn
(35) in dieser Lage gehalten wird, sorgt eine Trenn- und
Schweiflvorrichtung (38) fiir eine Verbindung der sich
Gberlappenden Verpackungsmittelbahnen. Aufgrund der Vor-
spannung, mit der die Umhiillung vorgenommen wurde und

der anschlieBenden VerschweiBung der abgétrennten Folien-
bahn, die als Zuschnitt die Kennzahl (41) trigt, ist
gleichzeitig fuUr eine Fixierung der Lage dieser Bahn ge-
sorgt. Im AnschluB erfolgt ein Zurilickschwenken der Vor-
ratsrolle (32) durch Bewegen der Tragearme (33) und ein
Zurilickfahren des Transportwagens (40). Sobald die automa-
Lisch arbeitende Umhﬁllungsvorricﬁtung (5) die Stellung
nach Figur 6a wieder erreicht hat, ist fiir eine Ubernahme
des freien Endes der Verpackungsmittelbahn (35) an die
Schwenkvorrichtung (37) zu sorgen.

Eine Armierung des jetzt vollstindig mit Verpackungsmate-
rial umhiillten Ballens ist noch nicht mdglich, da die seit-
lichen Offnungen der Schniirnuten (28) noch von Uberstehen-
den VerpackungsmittelflZchen wenigstens teilweise verdecki
werden. Eine Mbglichkeit, diese ﬁberstehenden Verpackmit-
telrander umzubiegen und an der Ballenoberfliche festzu-
halten, wird in Figur 7 dargestellt. Das Umlegen erfolgt

%€
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hier in Anlehnung an die Vorschlige der DE-0S 2 736 316
durch Anheben eines ringfdrmigen AuBenteils (27b) des
Pressstempels, wobei der Kernpressstempel (27a) in der
Pressposition verbleibt. Gleichzeitig wird eine ringfér-
mige AuRendruckplatte (29b) der Bodendruckplatte abgesenkt.
In die entstehenden Hohlraume koénnen die {iberstehenden Ver-
packungsmittelfliZchen auf die Stirnseiten des Ballens
umgelegt werden, wenn entsprechend geformte Niederhalter
auf sie einwirken. In der Figur 7 werden diese
Niederhalter von besonderen Tragegestellen (43), (HM)
gehalten, die nach Entfernung des kastenfirmiagen Teils
(13) -des Prefbehdlters in die NiZhe des gepressten Ballens
(31) verbracht werden kdnnen. In der Figur 7 sind die an
dem Tragegestell (#4) befestigten Niederhalter im einge-
schwenkten Zustand wiedergegeben (42a), wihrend die Nie-
derhalter (42b) des Tragegesteils (43) sich bereits in
der ausgeschwenkten Arbeitsposition bef'inden. Die Schwenk-
bewegung der Niederhalter um ihren Drehpunkt kann
durch geeignete Antriebsvorrichtungen erfolgen, die ih der
Figur jedoch nicht wiedergegeben wurden.
Der ringfdrmige AuBenpressstempel (27b) und die ringfdr-
mige AuBendruckplatte (29b) kdnnen durch geeignete Bewe-
gungsvorrichtungen, wie z.B. hydraulische Steuerkolben,
bewegt werden. Sie weisen geeignet Einschnitte auf, die
bei einem Wiederzuriickfiihren der Teile (27b) und (29b) in
die Ausgangspressposition eine Beschadigung der ausge-
schwenkten Niederhalter (42b) unmdglich machen. Nach dem

‘Wiederabsenken des AuBenpressstempels (27b) und dem ent-

sprechenden Anheben der AuRendruckplatte (29b) kdnnen die
Niederhalter (42b) wieder eingefahren werden, da jetzt die
Pressenteile (27b) und (29b) die Uberstehenden Enden der
Verpackungsmittelifliichen in ihrer umgebogenen Lage auf den
Stirnfldchen des Ballens fixieren.

Die seitlichen Bffnungen der Schniir nuten (28) sind jetzt
frei zugdnglich und konnen der Armierung des fertig ge-
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pressten Ballens dienen. In Figur 8 wurde egne automatische
Bidnderung des Ballens mit Hilfe einer Bi#nderungsvorrichtung
(45) angedeutet, die ebenfalls auf dem Trag;gestell (&y)
befestigt ist. Fiir eine automatische Binderung ist es er-
forderiich, entsprechende Umlenkungen des Qrmierungsmatef‘
rials von einer oberen Schniirnut in deanréssstempel (27)
zu einer unteren Schniirnut in der Bodendruckplatte (29)
vorzusehen. Diese Umlenkungen kOnnen in dem Tragegestell
(43) vorgesehen werden. Nach dem Zuriickfahren der Tragege-
stelle (43) und (4l4), sowie dem Anheben des Pressstempels
{27a, 27b) verbleibt der gepresste Ballen im fertig ver-
packten Zustand auf der Bodendruckplatte (éQa, 29b); er
kann der Presse entnommen werden oder aber:iiber eine nicht
gezeligte Ausstofvorrichtung z.B. auf ein wgiteres bekanntes
Transportmittel fiir derartige Produkte {ibernommen werden.
Zum Abschiup des Verfahrens ist es erforderlich, daB der
kastenfdrmige Teil (13) des PressbehZlters mit Hilfe der
Ubernahme- und Fdrdereinrichtung (21) wieder abgesenkt und
mit der zugehdrigen Bodenplatte (15) wiedervereinigt wird,
wobei die Bodenplatte (15) vor der Vereinigung mit einenm
Packmittelzuschnitt (19) bedeckt wurde. Der leere Press-
behdlter kann jetzt mit den beschriebenen ﬁrahsportvorrich-
tungen wieder an eine Vorpresse zurﬁckgefﬁhrt werden und
steht dort zur neuen Fiillung bereit. ‘ '
Eine Variante des Verfahrens und der bendtigten Zentral-
presse ist in Figur 9 wiedergegeben. Im Gegensatz zu den
Figuren 2 bis 8 ist hier weder der Pressstempel (27) noch
die Bodendruckplatte (29) in Kern- und AuBenteile unter-
teilt. Die Uber die Stirnfldchen des Balléns herausragen=-
den VerpackungsmittelflZchen der Verpackupgsmittelzu-
schnitte (19) und (30) werden hier mit Hilfe von Nieder-
haltern (#7a,b), (49a,b) nicht auf die Stirnflichen son-
dern auf die Seitenflichen umgebogen. Die in den Ausspa-
rungen (46) des Pressstempels (27) eingelassenen hebelar-
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tigen Niederhalter (49a,b) kdnnen dabei ihrer Schwenkbewe-

gung mit Hilfe uUblicher, nicht gezeigter Antriebsvorrich-
tungen durchfihren. Der Niederhalter (49a) ist in einge-
schwenkter Stellung gezeichnet, wiahrend der Niederhalter
(49b) in Arbeitsposition steht. In die Bodendruckplatte
(29) sind Niederhalter (47a,b) eingelassen, die mit Hilfe
eines pneumatischen Antriebes (48) bewegt werden k&énnen.
Im Gegensatz zu den bisher beschriebenen Niederhaltern
fiilhren die Niéderhalte4535;57hur eine Auf-
und Abbewegung durch. Der Niederhalter (47a) ist in der

eingefahrenen, der Niederhalter (U47b) in der ausgefahrenen
Position gezeichnet.

Das Verpacken und Armieren des Ballens (31) wird bei Ein-
satz einer Vorrichtung gemd® Figur 9 vorteilhaft wie folgt
durchgefihrt.

Nach Absenken des Pressstempels (27) und Ausfahren der
Niederhalter in ihre Arbeitsposition (47b), (49b) erfoigt
ein Umhiillen der Seitenflichen mit einer Bahn aus Verpak-
kungsmaterial (35). Die Breite dieser Verpackungsmitteibahn
wurde dabei so gewdhlt , dab sie die HBhe der Seiten-
flidchen des Ballens in gepresstem Zustand nicht Uberragt.

Dabei kann das Aﬁfbringén der Verpackungsmittelbahn auf
die Seite 1liZchen in der Weise erfolgen, wie es bereits in
den Figuren 6a und b und dem dazugehdrigen Text geschi}dert
wurde. Bei dieser Verfahrensvariante erfolgt das Umhiilien
cer Seitenfld@chen mit Verpackungsmaterial bei bereits aus-
gefahrenen Niederhaltern (47b), (49b). Nach Fixierung der
Packmittelbahn fir die Seitenfladchen durch VerschweifRen,
Heften oder dergleichen, wird zundchst die Armierung des
Ballens durchgefiihrt. Danach erfolgt ein Einfahren der
unteren Niederhalter (47b) in die Position (47a), wahrend
der Pressstempel (27) mit noch ausgefahrenen Niederhaltern
in der Position (49b) angehoben wird. Durch diese Verfah-
rensweise kdnnen die Niederhalter aus ihrer Lage zwischen
den einzelnen Verpackmittelzuschnitten entfernt werden und
der Ballen steht frei zum Abtransport bereit.
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In den Figuren %10 und 11 ist ein weiteres Pressen-
system gem&B der Erfindung wiedergegebeh.Hier sind
zwei Vorpressen (1) und (1') sowie einé Kabelablege-
und VorpreBeinrichtung (50) iiber FahrstraBen (51, 52,
53 und 54)mit einer Zentralpresse (55) verbunden.
Jber den Vorpressen (1) und (1') sind bekannte

Kabelschneidmaschinen (59, 59') angeordnet, die in

" der Lage sind, die Endloskabel (56, 57), die von ver-

schiedenen FaserstraBien stammen k&nnen, zu Stapel-
fasern zu schneiden. Die Stapelfasern fallen an-
schlieBend direkt in mit Verpackungsmaterial ausge-
kleidete transportable Prefbehdlter (60). Die Stapel-
faserflocke wird direkt in dem PreBSbehdlter vorge-
preBt. Nach Erreichen eines bestimmten Gewichtes bzw.
Fillungsgrades wird der geflillte Prefibehdlter (60)
beispielsweise iiber die FahrstraBe (51, 52) in
Rjchtung Zentralpresse (55) bewegt. In der Figur 10
wird ein weiteres Endloskabel (58), das von einer
weiteren FaserstraBe stammen kann, in der Kabelablege-
und VorpreBeinrichtung (50) in einem weiteren Pref-
behdlter (60) abgelegt und vorgepreBt. Ist dieser
PreBbehdlter gefiillt, kann er {iber die FahrstrafBen
(51,54) ebenfalls in Richtung auf die Zentralpresse
Bewegt werden.

‘Bei dieser Ausfihrungsform ist es zweckmdBig, die PreB-

behdlter (60) mit Verpackungsmaterial z.B. in Kasten-
sackform vor der Fiillung mit fasrigem Gut auszulegen.
Der Transport der PreBbehdlter auf den FahrstraBen(51
bis 54)kann beispielsweise wieder durch eine Rollen-
bahn folgen, wie sie in Figur 11 angedeutet wurde.

Es ist jedoch mdglich, statt einer Rollenbahn jede
andere Vorrichtung zur Horizontalfdrderung von Glitern

einzusetzen.

y



-

g

10

15

20

25

30

35

_25_

Bei der Ausfihrungsform gemdB Figur 10 und 11 kdnnen die
Prefbehilter (60) schwdcher ausgefiihrt sein, da sie
nur den Druck der Vorpresse aushalten missen. Diese
Pref8behdlter (60) werden mit Hilfe einer Ubernahme-
vorrichtung (61) von dem vorgepreften Gut (70) abge-
zogen. Zu diesen Zweck hat die z.B. auf einer Schienen-
bahn bewegbare Ubernahmevorrichtung (61) ent-
sprechende Greif- und Abzugsvorrichtungen, die in
Figur 11 schematisch angedeutet wurden. Das vorgepreBte
Gut (70) des PreBkastens (60) wird mit HilXfe der
Ubernahmevorrichtung (61) in die Zentralpresse
verfahren, die beispielsweise eine iibliche Obarbau-
presse sein kann, bei der der PreBraum durch

Tiren (62,63} verschlossen werden kann.
GemdB dieser Ausflihrungsform ist es méglich, mit Hilfe
der Ubernahmevorrichtung (61) das vorgepreBte Gut
in die Zentralpresse (55) einzubringen, in der nach
der Endpressung ein Bandagieren beispielsweise mit der
automatischen B&nderungsvorrichtung (45) durchfiihrbar
ist. Der Abtransport der fertigen Ballen (7) kann
beispielsweise liber einen beweglichen PreBboden (64)
erfolgen und dann weiter iber eine FahrstraBe (65),
die beispielsweise wieder als Rollenbahn ausgefiihrt
sein kann. Der Rlcktransport der leeren PreBbehdlter
(60) von der Ubernahmevorrichtung (61) zu den einzelnen
Vorpressen geschieht iiber die FahrstraBen (66 bis 69).
Auf dem Weg zu den Ablege- und VorpreBeinrichtungen
(1,1' cder 50) kOnnen die leeren PreBbehdlter (60)
beispielsweise wieder mit Packmittelzuschnitten oder

Garnituren bestiickt werden.

Die Ubergabe des vorgepreBten Guts (70) durch die
Ubergabevorrichtung (61) in die Zentralpresse kann

bei dieser Ausfiihrungsform der Erfindung auch sc er-
folgen, daB das vorgepreflte Gut (70) auf den beweglichen

Prefboden (64) akgesetzt wird, der seinerseits den
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restlichen Transport in die Zentralpresée Uibernimmt.
Einé'weitere Ausfiihrungsform der Erfindung ist in den
Figuren 12 und 13 dargestellt, bei de} zwel Ablege-
GnduNprypreleinxighfungen (1) fﬁr»Faserfhoqke und (50)
£ir Kabelband vorgesehen sind. Von den égégégﬁg§igen
FagerstraBen kommen die Endloskabel (Si und 58}).
Wghrend das Kabel (58) direkt als Kabelband abgelegt
und vargepreft wird, wird das Endloskabel (57) zunéchst
in der Schneidmaschine (59) geschnitten und f&11t dann
in.die Vorpresse (1).

Die dblage- und VorpreBeinrichtungen (i und 50) sind
wigderum Uber FahrstraBen (51 bis 53) sowie (66 bis
68) mit der Zentralpresse (71) verbunden. Die trans-
portablen PreBbehilter (72) werden wie bereits oben
baeschrieben in den Ablage-~ und Vorpreéeinrichtungen
mit fasericemGut gefiillt, das dann in diesen PreBbe-
h&ltern in der Zgntralpresse (71) verpreBt wird. Wie
bereits bei der vorgehend beschriebenen Ausfiihrungs-
form ist es auch hier mdglich, mit schwicher
dimensicnierten PreBbehd&ltern auszukommen, die nur
fily den Druck in den Vorprecssen ausge}egt sein miissen,

wenn dafiir gesorgt ist, daB in der Zentralpresse die

zusdtzlich auftretenden Krédfte beispielsweise durch

Stiitzwande, die sich auf die Seitenfl&chen der PrefB-

behdlter legen, aufgenommen werden konnen.

b

}63
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum Verpécken von faserigem Gut in Ballen
durch mehrstufiges Verpressen, dadurch gekennzeichnet,
daB das faserige Gut einer Ablageeinrichtung zuge-
fihrt und dort wdhrend des Ablegevorgangs vorzugs-
weise laufend in einem PreBbehdlter vorgepreB8t, das
vorverdichtete faserige Gut in Paketform zu einer
auch von anderen Ablagestationen belieferten Zentral-

presse transportiert und dort fertig verpreB8t und
verpackt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der PreBbehdlter mit dem vorverdichteten fase-
rigen Gut ohne Zwangsfiihrung auf einer vorgegebenen
Bahn neben weiteren PreBbehdltern von anderen Ablage-
vorrichtungen der Zentralpresse zugefiihrt, dort das
faserige Gut in den PreBbeh&ltemnacheinander fertig
verpreBt , der jeweils endverpreBte

Ballen ab-und der leere PreBbeh&dlter zu den Ablage-
einrichtungen zurilicktransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die der Zentralpresse zugefilhrten PreBbehdlter
von verschiedenen Ablageeinrichtungen vorverdichtete

Stapelfaserflocke und/oder vorverdichtete endlose
Kabelbdnder enthalten.

Verfahren nach Anspruch 1 - 3, dadurch gekennzeichnet,
daB Stapelfaserflocke in eine zum Verpacken dienende
Hiille oder Sack gefiillt wird, die in einem PreBbe-
h&lter gelegt wurde, die Stapelfaserflocke in der
Verpackungshiille vorgepre8t, der PreBbehdlter mit

dem vorverdichteten Gut zur Zentralpresse verfahren,
der PreBbehdlter von der gefiillten Verpackungshiille
getrennt, die gefiillte Verpackungshiille in die
Zentralpresse verfahren, endgepref8t und dann im

4
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PreBzustand allseitig verschlossen und armiert wizd.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dg8 nach dem Ablegen und Vorpressen der Stapelfaser-
flocke in der ‘zum Verpacken dienenden Hiille, der

". . obere Teil des eingesetzten zweigeteilten PreBbe-

~ h3lters abgezogen und dann nur der untere Teil des

PreBbehdlters gemeinsam mit dem vorverdichteten Gut
der Zentralpresse zugefilihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 - 3, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die abgelegten Stapelfasern in einem Prefbehdlter
vorgepreB8t, der PreBbehdlter mit dem vorgepressten

- Material der Zentralpresse zugefihrt und dort endver-

preBt, der erhaltene Ballen. im endverpreBten Zustand

" armiert, der PreBbehilter vom Ballen abgezogen und

der Ballen erst dann mit einer Verpackungshiille all-
seitig verschlossen wird.

‘Verfahren nach Anspruch 1 - 3, dadurch gekennzeichnet,
daB faseriges Gut in einen PreBbehilter abgelegt und

' vorgepreBt wird, der vorzugsweise nur am Boden mit

- @iner ilberstehenden Verpackungsbahn versehen ist,

der Prefbeh&dlter nach der Vorpressung zur Zentralpresse
transportiert, spitestens dort die obere Stirnfldche

" mit einer weiteren Verpackungsbahn bedeckt, das

. s
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faserige Gut in dem PreBbehdlter fertig gepreBt, der
PreBbehilter ohne Bodenplatte von dem unter einem PreBdruck
stehenden faserigen Gut abgezogen, der Ballen mit den
unten und oben Uberstehenden Verpackungsmaterialbahnen
bedeckt, der Ballen armiert, abtransportiert und der
PreBbehdlter mit Bodenplatte zu einer Ablegevorricntung
zuricktransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1-3 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
daB faseriges Gut in einer Vorpresse in einem trans-
portablen PrefSbehilter mit ldsbarer Bodenplatte, die
vorzugsweise mit einem Packmittelzuschnitt bedeckt ist,

e
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-abgelegt. und, xorgeprelt. wizrd, der.gefiillte. Predbe-
hdlter ohne Zwangsfihrung auf einer vorgegebenen Bahn
zu einer Zentralpresse transportiert und nach Ubernahme
und Bedeckung der noch freien Stirnfldche oder Stirn-
flichen mit Vefpackungsmaterialzuschnitten, der Inhalt
des PreBbehdlters durch die Einwifkung des PrefBstempels
der Zentralpresse auf einen Bruchteil seines Volumens
zusammengepreBt wird, der PreBbehdlter v8llig von dem
unter PreBdruck stehenden Gut entfernt wird,
anschlieBend die jetzt frei zugdnglichen Seiten-
fliachen des Ballens vorzugsweise noch mit einer
Bahn aus Verpackungsmaterial umhiillt,
wobei Uberstehende Flidchen des Verpackungsmaterials
durch Einwirkung von Niederhaltern umgebogen und an
den Oberflidchen des Ballens gehalten werden, anschlie-
Bend der Ballen mit Bdndern oder dergleichen armiert
und nach Zuriickfahren des Pre8stempels aus der Zentral-
presse entfernt und der leere Prefibehdlter an eine

der Vorpressen zurilicktransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stirnfldchen des gefiillten PreBbehdlters mit lber-
stehenden Zuschnitten des Verpackungsmaterials bedeckt
werden, die iber die Stirnflichen herausragenden Fldchen
diesei Verpackungsmaterialzuschnitte nach dem Haupt-
preBvorgang und der Entfernung des Prefbeh&lters durch
die Einwirkung von Niederhaltern auf die Seitenfl&dchen
des Ballens umgebogen und in dieser Stellung gehalten
werden, die Seitenfl&dchen des Ballens noch mit einer
Bahn aus Verpackungsmaterial, deren Breite etwa der-
Seitenhdhe des gepreBten Ballens entspricht, umhiillt
und die Bahn.yorzugsweise bis zum AbschluB der nach-
folgenden'Afﬁié}ﬁng iﬁ-diéser Lage gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB
nach dem HauptpreBvorgang unter Entfernung des Pref-

behilters die Seitenfldchen des in der Zentralpresse

-~



10

15

20

25

30

35

11.

12.

13.

2014023

€ v o

- 30 - HOE 79/F 075K
unter PreBdruck stehenden Ballens mit einer Bahn aus

Verpackungsmaterial, deren Breite gr&Ber als die H®he
des fertigen Ballen ist, umhiillt und. in dieser Stellung

- gehalten wird, anschlieBend ringf®drmige AuBenteile

des PreBstempels und der Bodendruckplatte von dem

unter PreBdruck stehenden Ballen zurlickgefahren wer-
den, in die entstehenden Freirdume die herausragenden
Flidchen des Verpackungsmaterials mit Hilfe von Nieder-

haltern auf die Stirnfldchen des Ballens umgebogen und

.in dieser Stellung gehalten werden, bis nach Rick-

flihrung der ringfdrmigen AuBenteile des PreBstempels
und der Bodendruckplatte die Ausfiihrung der Armierung
des Ballens erfolgen kann.

Verfahren nach den Anspriichen 8 - 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Halten der die Seitenflichen des
Ballens umhiillenden Bahn aus Verpackungsmaterial an
dem vorgegebenen Ort durch VerschweiBen, Verkleben,
Heften, Verndhen oder Klemmen der beiden Enden dieser
Bahn erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 - 11. dadurch gekennzeichnet,
da8 die Ubernahme der transportablen PreBbehdlter in
die Zentralpresse in der Weise erfolgt, da8 der trans-
portable PreBbehdlter vorzugsweise von einer Ubernahme-
vorrichtung erfaBt wird "und, nach L&sen der Halte-
vorrichtungen von Bodenplatte und Mantelteil des Pre8-
behdlters, in die genaue Arbeitsposition der Zentral-
presse bewegt wird, ohne daR gepreBtes Material und/
oder der untere Verpackungsmittelzuschnitt ihre vor-

gegebene Lage verdndern kodnnen.

Pressensystem zum mehrstufigen Pressen von faserigem

- Gut in Ballenform und Verpacken dieser Ballen mit

flichenfdrmigen flexiblen Verpackungsmaterialien und;
Armierungsbindem, dadurch gekennzeichnet, daB das
Pressensystem aus

a) mehreren Vorpressen mit transportablen, tlirlosen

%)
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PreBbehdltern, die l8sbare Bodenplatten aufweisen
und ein Ansammeln und Vorpressen von gegebenenfalls
unterschiedlichem faserigen Gut wie Stapelfaser

~noloder -Rabelbvinder in-verschiedene Prefbeh#lter und
einen Transport der PreBbehdlter in gefilltem Zu-
stand gestatten,

b) Transportvorrichtungen fiir Transport und gegebenen-
falls Zwischenlagerung der PreBbehdlter von den
einzelnen Vofﬁféssen zur Zentralpresse und zuriick,
die eine Bewegung der Prefbehdlter ohne Zwangs-

fiihrung auf einer vorgegebenen Bahn gestatten und

c) einer Zentralpresse besteht, die durch Einwirkung
ihres PreBstempels das Volumen des durch die Vor-
pressen in den PreBbehdltern vorgeprefite faserige
Gut auf einen Bruchteil des Volumens zusammenpressen
kann, wobei diese Zentralpresse die folgenden Merk-
male aufweist:

Vorrichtungen zur Ubernahme jedes Prefbehdlters
von den Transportvorrichtungen und zum Einriicken
in die Arbeitsposition.

Befdrderungseinrichtungen, die ein vollst&ndiges

Entfernen des kastenfdrmigen Mantelteils des

PreBbehidlters von dem unter einem PreBdruck stehenden

faserigen Gut gestatten,

sowie

Vorrichtungen,die die auvtomatische Armierung

der Ballen im gepreBten Zustand ermdglichen.
Pressensystem nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zentralpresse eine Vielzahl von
stab- oder fldchenfdrmigen Niederhaltermn aufweist,
die entweder aus dem PreBstempel und der Boden-
druckplatte oder aus in die N&he des gepreBEen
Ballens verbringbaren Tragegestellen nach Ent-
fernung des PreBkastens ausgefahren und auch wieder

eingefahren werden kdnnen, um iiberstehende Ver-
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packungsmittelfldchen umzubiegen und sie wihrend

einer gewlinschten Zeitspanne an den Oberflichen des
erzeugten Ballens zu halten, sowie vorzugsweise
Vorrichtungen die nach Entfernung des Mantel-

teils des PreBbehdlters in die N&Zhe des gepreBien
Ballens beﬁegt werden kdnnen und eine Umhﬁllung'
der Seitenflédchen des Ballens mit einer Bahn aus

Verpackungsmaterial gestatten.

Pressensyétem nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die transportablen PreBbehdlter die Form eines
offenen Kastens mit glatten Innenfl&chen und vorzués—
weise rechteckigem Querschnitt aufweisen, der Kasten-
teil an seinem unteren Ende durch eine l&sbare Boden-
platte verschlossen ist, wobeil Rastentei]l und Boden-

platte geeignete Haltevorrichtungen aufweisen um eine

kraftschliissige Verbindung dieser Teile wéhre;d des
Vorpressens und des Transports zur Zentralpresse zu
gestatten und, sofern die PreBbehdlter fiir das Pressen
von Faserflocke eingesetzt werden sollen, an ihrer
oberen Uffnung iibliche automatisch wirkender Riickstau-
vorrichtungen aufweisen, die ein Herausguellen der

vorgepreBten Faserflocke verhindern.

Pressensystem nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeich-
net, daf die Ubernahmevorrichtungen an der Zentral-
presse die Ubernahme des PreBbehd@lters ohne die zu-
gehdrige Bodenplatte gestatten, wobei das vorge-
preBte Gut und/oder die Verpackungsmittelzuschnitte
zum Abdecken dér Stirnseiten ihre Lage unverdndert
beibehalten miissen.

Pressensystem nach den Anspriichen 13 - 16, dadurch
gekennzeichnet, daB der transportable PreBbehdlter

gegebenenfalls angetriebene Bewegungsvorrichtungen

wie z.B. Rider oder Walzen aufweist, die ein Trans-

§ 32
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portieren des PreBbehdlters ohne Zwangsfiihrung auf
einer vorgegebenen Bahn gestatten.

Pressensystem nach den Anspriichen 13 - 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der PreBstempel der Zentral-
presse in einem Kernstempel und einen ihn umgebenden
AuBenstempel unterteilt ist,und die Stellung dieser
beiden Stempel zueinander wdhrend des PreBvorgangs
variiert werden kann und, daB auch die Bodendruck-
platte in eine Kerndruckplatte und eine sie um-
gebende AuBendruckplatte unterteilt ist, bei der die
tellung der AuBendruckplatte zur Kerndruckplatte
wihrend des PreBvorgangs variiert werden kann.
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