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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  verfahren  zum  Her- 
stellen  von  hochverdichteten  zylindrischen  Preßlin- 
gen  aus  losem  Halmgut,  wie  Heu  oder  Stroh,  das 
kontinuierlich  aufgenommen  und  zu  einem  rotieren- 
den  Preßstrang  verdichtet  wird,  der  kontinuierlich  in 
axialer  Richtung  fließt,  wobei  von  dem  jeweils  vor- 
deren  Preßstrangende  nacheinander  einzelne  Preß- 
strangabschnitte  (Preßlinge)  abgetrennt  werden. 

Die  Erfindung  betrifft  ferner  eine  nach  dem 
Wickelprinzip  arbeitende  Aufsammelpresse  zum 
Herstellen  von  hochverdichteten  zylindrischen 
Preßlingen  aus  losem  Halmgut,  wie  Heu  oder 
Stroh,  oder  aus  anderen  Materialien,  insbesondere 
zur  Durchführung  des  vorstehend  genannten  Ver- 
fahrens,  bestehend  aus  einem  durch  mehrere  ver- 
schwenkbare  Preßwalzen  gebildeten,  an  einer 
Stirnseite  offenen,  umfangsseitig  zu  beschickenden 
Wickelraum  zur  Erzeugung  eines  an  der  offenen 
Stirnseite  in  axialem  und  kontinuierlichem  Vorschub 
ausfließenden  Preßstranges  und  einer  Trennvorrich- 
tung  zum  Zerteilen  des  Preßstranges  in  einzelne 
Preßlinge. 

Die  Erfindung  geht  somit  aus  von  den  vorbe- 
kannten  Brikettierpressen,  wobei  die  vorstehend 
verwendete  Bezeichnung  "Preßling"  benutzt  wird 
für  die  von  einer  Brikettierpresse  hergestellten 
hochverdichteten  Halmgutbriketts,  die  üblicherwei- 
se  einen  Durchmesser  von  10  bis  15  cm  und  eine 
etwa  diesem  Durchmesser  entsprechende  Länge 
aufweisen.  Die  Dichte  derartiger  Halmgutbriketts 
liegt  zwischen  350  und  500  kg/m3,  im  Extremfall 
sogar  bei  etwa  800  kg/m3. 

Eine  Brikettierpresse  der  eingangs  beschriebe- 
nen  Art  läßt  sich  beispielsweise  der  US-A- 
3,244,088  entnehmen.  Der  Wickelraum  wird  hier 
z.B.  durch  sechs  Preßwalzen  gebildet,  die  sich 
gegenüber  der  Wickelraumachse  verschwenken 
lassen.  Außerdem  soll  der  Wickelraum  eine  leicht 
konische  Ausbildung  erhalten,  um  den  Austritt  des 
axial  aus  dem  Wickelraum  kontinuierlich  geförder- 
ten,  rotierenden  Preßstranges  zu  erleichtern.  Der 
aus  dem  Wickelraum  austretende  Preßstrang  wird 
unmittelbar  hinter  dem  Wickelraum  durch  eine 
Trennvorrichtung  in  einzelne  Briketts  zertrennt,  de- 
ren  Länge  in  dem  dargestellten  Ausführungsbei- 
spiel  auch  kürzer  sein  kann  als  ihr  Durchmesser. 

Eine  vergleichbare  Brikettierpresse  läßt  sich 
der  DE-A-1  176  418  entnehmen.  Hier  wird  der 
Wickelraum  durch  vier  oder  fünf  Preßwalzen  gebil- 
det,  die  einen  kegelförmigen  Wickelraum  definieren 
und  einem  Zwangsantrieb  unterliegen.  Infolge  der 
kegelförmigen  Erweiterung  des  Wickelraumes  wird 
das  aufgewickelte  Gut  fortlaufend  drehend  aus  dem 
Wickelraum  herausgeschoben  und  in  einen  Zylin- 
der  gedrückt,  wo  es  durch  einstellbare  Federn  ge- 
bremst  wird.  Zylinder  und  Federn  drehen  sich  in 

gleichem  Sinne  und  mit  gleicher  Drehzahl  wie  der 
Gutstrom.  Von  dem  Gutstrang  werden  dann  handli- 
che  Briketts  abgetrennt  und  zwar  mit  Hilfe  von 
Abreißzähnen,  die  durch  Längsschlitze  des  Zylin- 

5  dermantels  greifen.  Beim  Abreißvorgang  dienen  die 
genannten  Federn  zugleich  dazu,  den  in  der  Wik- 
kelkammer  verbleibenden  Wickelballen  entgegen 
der  Wirkung  der  Abreißzähne  zurückzuhalten. 

Auch  die  DE-A1-36  09  631  offenbart  eine  ver- 
io  gleichbare  Brikettierpresse,  bei  der  in  den  aus  dem 

Wickelraum  austretenden  Preßstrang  nacheinander 
Trennmesser  radial  eingedrückt  werden,  die  von 
einem  Schneidrad  radial  abstehen,  das  über  die 
Messer  vom  Vorschub  des  Preßstranges  mitge- 

75  nommen  wird  und  dabei  Preßlinge  abschneidet.  Bei 
dieser  Mitnahme  des  Schneidrades  werden  die 
Messer  relativ  langsam  in  den  Preßstrang  hineinge- 
drückt,  der  hierzu  von  zwei  Förderwalzenpaaren 
getragen  wird.  Die  Förderwalzen  bilden  somit  das 

20  Widerlager  für  den  von  den  Messern  aufzubringen- 
den  erheblichen  Druck.  Das  Auffangen  dieses 
Drucks  durch  die  Förderwalzen  ist  schwierig,  da 
zwischen  den  Förderwalzen  notwendigerweise  Zwi- 
schenräume  verbleiben  müssen,  durch  die  das 

25  Halmgut  des  Preßstranges  hindurchgequetscht 
werden  kann.  Hieraus  resultiert  die  Gefahr  der  Auf- 
lösung  des  Preßstranges  bzw.  der  Briketts. 

Allen  diesen  Brikettierverfahren  bzw.  -pressen 
gemeinsam  ist  folgender  Nachteil:  Infolge  der  Rota- 

30  tion  des  Preßstrangs  und  der  dadurch  auf  das 
Halmgut  einwirkenden  Zentrifugalkräfte  sowie  infol- 
ge  der  vom  Trennelement  auf  den  Preßstrang  aus- 
geübten  Trennkräfte  werden  die  Wickelbriketts  vor 
allem  an  ihrer  Oberfläche  derart  aufgelockert,  daß 

35  sie  sich  beim  Zertrennen,  spätestens  aber  bei  der 
nachfolgenden  Handhabung  weitgehend  auflösen 
und  daher  für  den  Landwirt  unbrauchbar  sind.  Auf- 
grund  dieses  Nachteils  sind  jahrzehntelang  und 
weltweit  in  Wissenschaft  und  Industrie  durchgeführ- 

40  te  Entwicklungsarbeiten  an  kontinuierlich  arbeiten- 
den  Aufsammei-Brikettierpressen  oder  Wickelvor- 
richtungen  mit  axial  austretendem  Preßstrang  und 
anschließender  Trennvorrichtung  für  diesen  Preß- 
strang  über  das  Versuchsstadium  nicht  hinausge- 

45  kommen  und  schließlich  in  der  Praxis  ganz  einge- 
stellt  worden. 

Zu  einer  von  den  Brikettierpressen  zu  unter- 
scheidenden  Maschinengattung  gehören  die  soge- 
nannten  Großrollballen-Pressen.  Diese  in  der  Praxis 

50  weit  verbreiteten  Pressen  erzeugen  Rollballen,  die 
üblicherweise  einen  Durchmesser  von  100  bis  150 
cm  und  eine  Trockenmassendichte  von  nur  etwa 
100  bis  120  kg/m3  aufweisen.  So  offenbart  z.B.  die 
DE-A2-2  443  838  eine  diskontinuierlich  arbeitende 

55  Rollballenpresse,  bei  der  der  im  Wickelraum  be- 
findliche  fertige  Ballen  mit  einem  Bindemittel,  ei- 
nem  Faden  oder  einer  Matte  aus  Netz  oder  Folie 
mehrmals  umwickelt  wird.  Durch  Schwenken  des 
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hinteren  Teils  des  Wickelraumgehäuses  wird  der 
umwickelte  Ballen  aus  diesem  entfernt;  danach 
wird  der  Wickelraum  wieder  geschlossen.  Während 
des  Abbindens  und  des  Öffnens  und  Schließens 
des  Wickelraums  muß  die  Maschine  zum  Stillstand 
gebracht  werden. 

Die  EP-A3-0  268  002  offenbart  eine  kontinuier- 
lich  arbeitende  Rollballenpresse,  deren  kegelförmig 
ausgebildeter  Preßraum  durch  eine  Vielzahl  von 
Preßwalzen,  z.B.  16,  gebildet  ist.  Der  an  seiner 
Stirnseite  größeren  Durchmessers  offene,  umfangs- 
seitig  zu  beschickende  Preßraum  dient  zur  Erzeu- 
gung  eines  an  der  offenen  Stirnseite  in  axialem  und 
kontinuierlichem  Vorschub  ausfließenden  Preß- 
stranges,  dessen  Durchmesser  dem  herkömmli- 
cher  Rollballen  entspricht.  Dem  Austritt  aus  dem 
Preßraum  unmittelbar  nachgeschaltet  ist  ein  zylin- 
drischer  Förderabschnitt,  dessen  Mantel  durch  an- 
getriebene  Förderrollen  gebildet  ist,  die  mit  ihren 
Drehachsen  parallel  zueinander  angeordnet  sind 
und  gemeinsam  einen  Förderkanal  definieren,  des- 
sen  Durchmesser  angenähert  dem  des  kontinuier- 
lich  axial  aus  dem  Preßraum  austretenden  Preß- 
strang  entspricht.  Hinter  dem  Preßraum  und  im 
Bereich  des  Förderabschnitts  ist  eine  Bindeeinrich- 
tung  vorgesehen  zum  Umbinden  des  noch  unter 
Radialdruck  stehenden  Preßstranges  während  sei- 
nes  axialen  Vorschubes  mit  einem  zwischen  zwei 
der  genannten  Förderrollen  zugeführten  Bindemit- 
tel.  Der  Bindeeinrichtung  nachgeschaltet  ist  eine 
Trennvorrichtung,  die  entweder  noch  im  Bereich 
des  genannten  Förderabschnitts  oder  aber  unmit- 
telbar  hinter  diesem  angeordnet  sein  kann. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  sowie  eine  Vorrichtung  zu  entwickeln, 
mit  denen  sich  Preßlinge,  also  hochverdichtete 
Halmgutbriketts  herstellen  lassen,  die  so  formbe- 
ständig  sind,  daß  wahlweise  die  Länge  der  herge- 
stellten  Preßlinge  ein  Vielfaches  ihres  Durchmes- 
sers  betragen  kann. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  hinsicht- 
lich  des  Verfahrens  dadurch  gelöst,  daß  zur  Erzeu- 
gung  formbeständiger  Preßlinge  mit  wahlweise  un- 
terschiedlicher  Länge  der  noch  unter  Radialdruck 
stehende  Preßstrang  während  seines  axialen  Vor- 
schubes  und  vor  dem  Abtrennen  eines  Preßlinges 
mit  einem  unter  Spannung  zugeführten  Bindemittel 
unter  Ausnutzung  der  Preßstrang-Rotation  und  des 
-Vorschubes  selbsttätig  umwickelt  wird. 

Die  der  Erfindung  zugrundeliegende  Aufgabe 
wird  hinsichtlich  der  Vorrichtung  dadurch  gelöst, 
daß  der  Wickelraum  über  seine  Axiallänge  angenä- 
hert  gleichen  Durchmesser  aufweist,  und  daß  vor 
der  Trennvorrichtung  im  Endbereich  des  Wickel- 
raumes,  zumindest  aber  unmittelbar  hinter  dem 
Wickelraum  eine  Bindeeinrichtung  zum  Umbinden 
des  noch  unter  Radialdruck  stehenden  Preßstran- 
ges  während  seines  axialen  Vorschubes  mit  einem 

unter  Spannung  zugeführten  Bindemittel  als  Faden, 
Band,  Netz  oder  Folie,  aus  Kunststoff  oder  ande- 
rem,  z.B.  verfütterbarem  Material  angeordnet  ist, 
wobei  mit  einem  einzigen  Wickelaggregat  formbe- 

5  ständige  Preßlinge  herstellbar  sind,  deren  Länge 
etwa  ihrem  Durchmesser  entspricht  (Halmgutbri- 
ketts)  oder  aber  ein  Vielfaches  ihres  Durchmessers 
beträgt  (Kompaktrollen). 

Mit  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  bzw. 
io  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  läßt  sich  somit 

ein  völlig  neues  Produkt  herstellen,  das  als  Kom- 
paktrolle  bezeichnet  werden  kann,  die  ebenfalls 
durch  den  Begriff  "Preßling"  erfaßt  sein  soll.  Es 
handelt  sich  hier  um  ein  Produkt,  das  die  hohe 

15  Dichte  der  vorbekannten  Halmgutbriketts  aufweist, 
aber  aufgrund  der  bisher  nicht  erzielbaren,  erfin- 
dungsgemäß  aber  überraschend  erreichten  Form- 
beständigkeit  in  einer  Länge  von  mehreren  Metern 
herstellbar  ist.  Bestehen  die  Kompaktrollen  aus  si- 

20  lierfähigem  Gut,  so  kann  in  einer  solchen  Kompakt- 
rolle  infolge  des  fütterungstechnisch  günstigen,  mit 
dem  Pressen  verbundenen  weitgehenden  Auf- 
schließens  der  Halme  und  infolge  der  in  der  Kom- 
paktrolle  etwa  doppelt  so  hohen  Dichte  wie  in  übli- 

25  chen  Häckselgut-Silos  hervorragende  Silage  er- 
zeugt  werden.  Durch  Vorschalten  einer  Aufberei- 
tungsvorrichtung,  z.B.  eines  Quetschwalzenpaares, 
vor  das  Wickelaggregat  läßt  sich  die  Silagequalität 
noch  weiter  verbessern.  Durch  Umbinden  des 

30  Preßstranges  mit  Folie  und  durch  Anbringen  von 
Kappen,  z.B.  aus  Folie  oder  Kunststoff,  an  beiden 
Stirnseiten  des  Preßlings  und  innerhalb  der  Ma- 
schine  können  maschinell  erzeugte  "Kleinstsilos" 
in  Form  von  Kompaktrollen  hergestellt  werden.  Für 

35  die  Halmfutterernte  lassen  sich  damit  infolge  der 
erreichbaren  hohen  Preßdichte  völlig  neue  Verfah- 
ren  schaffen:  Wesentliche  Reduzierung  des  Trans- 
port-  und  Lagerraumbedarfs;  Transport  von  Kom- 
paktrollen  aus  Stroh  zu  Verbrennungszwecken  auf 

40  weite  Entfernungen;  neue  verlust-  und  raumsparen- 
de  Heuernte  und  Silagebereitung.  Längere  Kom- 
paktrollen  lassen  sich  aber  auch  für  Bauzwecke, 
insbesondere  auch  in  Entwicklungsländern  verwen- 
den. 

45  Aufgrund  des  während  seines  axialen  Vorschu- 
bes  stattfindenden  Umbindens  des  Preßstranges 
ergeben  sich  eine  Reihe  von  wesentlichen  Vortei- 
len:  Den  Wickelbriketts  bzw.  den  Kompaktrollen 
wird  wegen  des  noch  vor  ihrem  Abtrennen  vom 

50  Preßstrang  erfolgenden  Umbindens  die  Möglichkeit 
genommen,  sich  beim  Abtrennen  oder  bei  der 
nachfolgenden  Handhabung  aufzulockern  bzw.  so- 
gar  aufzulösen,  so  daß  Zentrifugalkräfte  und  insbe- 
sondere  die  beim  Zertrennen  oder  bei  der  späteren 

55  Weiterverarbeitung  auftretenden  zerstörenden  Ein- 
flüsse  völlig  eliminiert  sind.  Außerdem  spielt  die 
Halmlänge  überhaupt  keine  Rolle,  die  bei  den  be- 
kannten  kontinuierlich  arbeitenden  Wickelbriket- 
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tierpressen  wegen  des  bei  diesen  erforderlichen 
inneren  Zusammenhalts  der  Wickelbriketts  eine  kri- 
tische  Länge  nicht  unterschreiten  darf,  so  daß  ins- 
besondere  ein  Brikettieren  von  Grummet  praktisch 
unmöglich  war.  Auch  konnten  bisher  Halmgutarten, 
wie  z.B.  Stroh,  überhaupt  nicht  verarbeitet  werden, 
während  sich  erfindungsgemäß  auch  aus  diesem 
Material  formbeständige  Preßlinge  erzeugen  las- 
sen.  Da  die  Preßlinge  überdies  auch  einen  wesent- 
lich  größeren  Durchmesser  aufweisen  können  als 
die  bisher  bekanntgewordenen  Wickelbriketts,  er- 
gibt  sich  für  die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  ein 
wesentlich  größerer  Durchsatz  und  damit  eine  für 
die  Landwirtschaft  besonders  vorteilhafte  Erhöhung 
der  Maschinenleistung. 

Vorrichtungsmäßig  ist  es  besonders  vorteilhaft, 
daß  sich  mit  ein-und  derselben  Maschine  wahlwei- 
se  hochverdichtete  Halmgutbriketts  oder  aber 
hochverdichtete  Kompaktrollen  unterschiedlicher 
Länge  herstellen  lassen.  Beide  Möglichkeiten  füh- 
ren  zu  einer  Reduzierung  des  Transport-  und  La- 
gerraumbedarfs  auf  1/3  bis  1/4  der  für  Rollballen 
üblichen  Werte.  Während  bei  den  diskontinuierlich 
arbeitenden  Rollballenpressen  in  einer  Maschine 
zwei  Wickelaggregate  oder  andere  sehr  aufwendi- 
ge  Lösungen  verwendet  werden  müssen,  um  eine 
kontinuierliche  Arbeitsweise  zu  erreichen,  erlaubt 
die  erfindungsgemäße  Maschine  eine  kontinuierli- 
che  Arbeitsweise  mit  nur  einem  einzigen  Wickelag- 
gregat.  Dabei  folgt  die  erfindungsgemäße  Lösung 
für  die  Vorrichtung  mit  konstantem  Wickelraum- 
durchmesser  der  umgekehrten  Tendenz,  wie  sie 
heute  im  Rollballenpressenbau  üblich  ist.  Während 
erfindungsgemäß  die  Größe  der  Preßlinge  durch 
Verändern  ihrer  Länge  variiert  werden  kann,  hat 
sich  im  Rollballenpressenbau  die  Tendenz  durch- 
gesetzt,  mit  einer  einzigen  Maschine  Rollballen  zu 
erzeugen,  die  bei  gleichbleibender  Rollballenlänge 
verschieden  große  Durchmesser  aufweisen. 

Erfindungsgemäß  ist  es  zweckmäßig,  wenn  die 
Abtrennung  eines  Preßlinges  in  Abhängigkeit  von 
einer  ständig  durchgeführten  Messung  des  Preß- 
strangvorschubes  erfolgt.  Dabei  ist  es  vorteilhaft, 
wenn  die  genannte  Vorschubmessung  zur  Steue- 
rung  der  Preßstrangumwicklung  verwendet  wird. 

Das  Umwickeln  des  Preßstranges  erfolgt  vor- 
zugsweise  kontinuierlich  schraubenlinienförmig, 
was  vorrichtungsmäßig  erfindungsgemäß  vorzugs- 
weise  so  gestaltet  wird,  daß  die  rahmenfest  ange- 
ordnete  Bindeeinrichtung  den  Preßstrang  kontinu- 
ierlich  mit  dem  Bindemittel  durch  die  Rotation  und 
den  Vorschub  des  Preßstranges  selbsttätig  schrau- 
benlinienförmig  umwickelt.  Wegen  der  rahmenfest 
angeordneten  Bindeeinrichtung,  die  zusammen  mit 
dem  axialen  Vorschub  des  Preßstranges  zum 
selbsttätigen,  schraubenlinienförmigen  Umwickeln 
des  Preßstranges  führt,  ergibt  sich  einerseits  eine 
einfache  Konstruktion  und  andererseits  ein  geringer 

Bindemittelbedarf,  da  die  einzelnen  Windungen  des 
Bindemittels  insbesondere  bei  der  Verarbeitung 
von  längerem  Halmgut  einen  entsprechenden  Ab- 
stand  voneinander  einhalten  können.  Im  Falle  der 

5  Verwendung  von  einem  Band  als  Bindemittel  ergibt 
sich  der  Vorteil,  daß  dieses  hinsichtlich  seiner  Win- 
dungen  mit  nur  geringem  Abstand  gewickelt  wer- 
den  kann,  so  daß  sich  praktisch  eine  einlagige 
Umhüllung  des  Preßlings  ergibt. 

io  Erfindungsgemäß  ist  es  aber  auch  möglich, 
daß  das  Umwickeln  des  Preßstranges  diskontinuier- 
lich  erfolgt  unter  Verwendung  eines  Bindemittels, 
dessen  Breite  einen  wesentlichen  Teil  der  Länge 
des  Preßlings  überdeckt.  Das  Bindemittel  kann  hier 

15  insbesondere  ein  Netz  oder  eine  Folie  sein.  Da 
sich  hierbei  eine  dichte  Überdeckung  des  Preßlings 
mit  dem  Bindemittel  ergibt,  ist  diese  Art  der  Um- 
wicklung  insbesondere  bei  besonders  kurzem 
Halmgut  von  Vorteil. 

20  Um  zu  vermeiden,  daß  die  Bindeeinrichtung 
bei  Ausfall  des  Preßstrangvorschubs  unnötig  wei- 
terarbeitet,  ist  es  vorteilhaft,  wenn  das  Umwickeln 
des  Preßstranges  bei  Ausfall  des  Preßstrangvor- 
schubes  unterbrochen  wird.  Hierfür  kann  die  Binde- 

25  einrichtung  von  Hand  oder  automatisch  abschaltbar 
sein. 

Um  die  Trennvorrichtung  harmonisch  mit  dem 
Vorschub  des  Preßstrangs  zusammenwirken  zu  las- 
sen,  ist  es  vorteilhaft,  wenn  die  Trennvorrichtung 

30  aus  einem  einschwenkbaren  Trennelement  (rotie- 
rende  Trennscheibe,  oszillierendes  Trennmesser, 
Doppelmesser-Schneidwerk,  Kettensäge)  besteht, 
das  während  des  Trennvorgangs  mit  dem  Preß- 
strang  derart  gekoppelt  ist,  daß  es  an  seinem  Vor- 

35  schub  teilnimmt,  und  dessen  Einschwenken  so 
steuerbar  ist,  daß  wahlweise  Preßlinge  unterschied- 
licher  Länge  (Halmgutbriketts,  Kompaktrollen)  ab- 
trennbar  sind.  Aufgrund  dieses  Mitlaufens  des 
Trennelements  mit  dem  Preßstrang  ergibt  sich  kei- 

40  ne  axiale  Verklemmung  zwischen  Trennelement 
und  Preßstrang.  Das  Trennelement  schneidet  in 
den  durch  die  Umbindung  formbeständig  gehalte- 
nen  Preßstrang  unter  gleichzeitiger  Abtrennung  der 
Umbindung  ein,  wobei  die  Umbindung  über  dem 

45  abgetrennten  Preßling  in  ihrer  Haftung  am  Halmgut 
erhalten  bleibt. 

Zur  Ermittlung  des  Preßstrang-Vorschubs  für 
das  Auslösen  der  Trennvorrichtung  und/oder  die 
Steuerung  der  Bindeeinrichtung  kann  vorzugsweise 

50  ein  durch  den  Vorschub  des  Preßstranges  angetrie- 
benes  Auslöserad  in  der  Axialebene  des  Preßstran- 
ges  angeordnet  werden,  das  an  seinem  Umfang 
senkrecht  zu  seiner  Ebene  angeordnete  Sternräder 
trägt,  die  die  Rotation  des  Preßstranges  aufneh- 

55  men. 
Erfindungsgemäß  kann  eine  Vorrichtung  vorge- 

sehen  werden,  die  die  Preßwalzen  in  Abhängigkeit 
vom  Preßdruck  im  Wickelraum  verschwenkt,  wobei 

4 
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die  Steuerung  vorzugsweise  in  Abhängigkeit  vom 
Antriebsdrehmoment  der  Presse  erfolgt. 

Für  die  Wegbeförderung  der  Halmgutbriketts 
kann  man  am  Rahmen  der  Aufsammelpresse  einen 
abbaubaren  Elevator  oder  eine  abbaubare  Wurfvor- 
richtung  zum  Fördern  der  Halmgutbriketts  anord- 
nen.  Diese  Zusatzorgane  sind  nur  dann  erforder- 
lich,  wenn  die  Halmgutbriketts  nicht  direkt  auf  den 
Boden  abgeworfen  werden  sollen.  Darüber  hinaus 
ist  es  möglich,  am  Rahmen  der  Aufsammelpresse 
eine  abbaubare  Vorrichtung  zum  Sammeln,  Bün- 
deln  und  Abwerfen  einer  größeren  Anzahl  von 
Kompaktrollen  anzubringen.  Eine  derartige  Zusatz- 
vorrichtung  gestattet  es,  größere  Einheiten  sofort 
aufzuladen  und  einzufahren. 

In  der  Zeichnung  sind  einige  als  Beispiele  die- 
nende  Ausführungsformen  der  Erfindung  darge- 
stellt.  Es  zeigen: 

Fig.  1  einen  Querschnitt  durch  die  Elemente 
einer  im  Längs-Querfluß  nach  dem 
Wickelprinzip  arbeitenden  Aufsammel- 
presse  von  im  wesentlichen  bekannter 
Bauart, 

Fig.2  eine  Draufsicht  auf  eine  im  Längs- 
Querfluß  arbeitende  Aufsammelpresse 
mit  außerhalb  des  Wickelraums  ange- 
ordneter  Bindeeinrichtung, 

Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  eine  im  Längs- 
Querfluß  arbeitende  Aufsammelpresse 
mit  im  letzten  Abschnitt  des  Wickel- 
raums  angeordneter  Bindeeinrichtung 
und  angebautem  Brikett-Elevator, 

Fig.  4  eine  Draufsicht  auf  eine  im  Quer- 
Längsfluß  arbeitende  Aufsammelpres- 
se  mit  angebauter  Kompaktrollen- 
Sammel-  und  Bündelvorrichtung, 

Fig.  5  einen  Querschnitt  durch  die  Sammel- 
und  Bündelvorrichtung, 

Fig.  6  eine  Seitenansicht  der  Bindeeinrich- 
tung  und  der  Auslöse-  und  Trennvor- 
richtung, 

Fig.  7  eine  Draufsicht  auf  die  Bindeeinrich- 
tung  und  die  Auslöse-  und  Trennvor- 
richtung, 

Fig.  8  einen  Querschnitt  durch  eine  Alterna- 
tivlösung  für  die  Trennvorrichtung, 

Fig.  9  die  Seitenansicht  der  alternativen 
Trennvorrichtung. 

Die  in  den  Beispielen  der  Fig.  1,  2  und  3 
dargestellte  Aufsammelpresse  besteht  (Fig.  1)  aus 
einem  Wickelaggregat  1  mit  mehreren  Preßwalzen 
2,  die  den  durch  die  strichpunktierte  Kreislinie  dar- 
gestellten  Wickelraum  3  bilden.  Das  vom  Auf- 
sammler  4  aufgenommene  Halmgut  wird  dem  Wik- 
kelraum  3  über  die  Zuführschnecken  5,  das  Vor- 
preßwalzenpaar  6  und  die  Zuführwalze  7  zügeführt. 

Da  sich  alle  Preßwalzen  2  zur  Formung  des 
Preßstrangs  11  gleichsinnig  drehen  müssen,  ist 

hinter  der  unteren  Preßwalze  6  nicht  -  wie  bisher 
üblich  -  eine  den  anderen  Preßwalzen  2  entspre- 
chende  gleichgroße  Preßwalze  angeordnet,  die 
dann  einen  der  unteren  Vorpreßwalze  6  entgegen- 

5  gesetzten  Drehsinn  haben  und  die  Gutzufuhr  behin- 
dern  würde.  Vielmehr  hat  es  sich  als  zweckmäßig 
erwiesen,  anstatt  einer  gleichgroßen  Preßwalze  2 
eine  unmittelbar  hinter  der  unteren  Vorpreßwalze  6 
angeordnete  Zuführwalze  7  von  gleichem  Drehsinn, 

io  wie  die  Vorpreßwalze  6  und  dahinter  eine  kleinere 
Preßwalze  2  von  entgegengesetztem  Drehsinn  an- 
zuordnen. 

Der  Antrieb  der  Preßwalzen  2  (Fig.  2)  erfolgt 
von  der  Schlepperzapfwelle  aus  über  den  Wellen- 

15  stummel  8,  das  Kettengetriebe  9  und  die  Gelenk- 
wellen  10.  Die  Preßwalzen  2  werden  durch  eine 
hier  nicht  näher  dargestellte  Vorrichtung  in  Abhän- 
gigkeit  vom  Preßdruck  im  Wickelraum  in  bekannter 
Weise  aus  der  in  Fig.  2  gezeichneten  achsparalle- 

20  len  Lage  heraus  so  verschwenkt  ,  daß  ihre  Achsen 
schiefwinklig  zur  Wickelraumachse  liegen.  Aus 
Gründen  der  Übersichtlichkeit  ist  diese  Verschwen- 
kung  von  wenigen  Winkelgraden  nicht  dargestellt. 
Das  Verschwenken  geschieht  durch  Drehen  der  auf 

25  einer  Seite  des  Wickelraums  3  verdrehbar  ange- 
ordneten  Lagerplatte  für  die  Preßwalzen.  Bei  Ver- 
schwenken  der  Preßwalzen  wird  das  tangential  zu- 
geführte  und  im  Wickelraum  3  verdichtete  Halmgut 
in  Form  eines  kontinuierlich  fließenden  rotierenden 

30  Preßstrangs  11  (Fig.  2)  axial  aus  dem  Wickelraum 
herausgefördert.  Dabei  wird  der  Preßstrang  11  von 
an  einem  rahmenfesten  Gestell  angeordneten  Roh- 
ren  oder  Rollen  42  (Fig.  6  und  8)  aufgenommen. 

Unmittelbar  hinter  dem  Wickelraum  3  ist  ge- 
35  mäß  Fig.  2  die  Bindeeinrichtung  12  angeordnet;  sie 

weist  die  mechanisch  angetriebenen  oder  lose  um- 
laufenden  und  vom  rotierenden  Preßstrang  11  an- 
getriebenen  Führungsrollen  13  (Fig.  2)  auf,  denen 
von  einer  Vorratsspule  14  aus  das  Bindemittel,  ein 

40  Faden  oder  ein  schmales  Band  15  aus  Netz  oder 
Folie,  zugeführt  wird.  Infolge  von  Rotation  und  Vor- 
schub  des  durch  die  Führungsrollen  unter  Druck 
stehenden  Preßstrangs  11  wickelt  sich  das  Binde- 
mittel  selbsttätig  und  kontinuierlich  schraubenli- 

45  nienförmig  um  den  Preßstrang  11.  Bei  entspre- 
chender  Wahl  der  Bandbreite  kann  die  schraubenli- 
nienförmige  Umbindung  in  Abhängigkeit  von  Dreh- 
zahl  und  Vorschub  des  Preßstrangs  11  so  voraus- 
bestimmt  werden,  daß  die  Bandränder  sich  gering- 

50  fügig  überlappen.  Der  so  gebundene,  aus  der  Bin- 
deeinrichtung  12  austretende  Preßstrang  11  wird 
dann  durch  eine  Trennvorrichtung  16  -  beispiels- 
weise  durch  eine  schwenkbare  und  während  des 
Trennvorgangs  am  Vorschub  des  Preßstrangs  11 

55  teilnehmende  rotierende  Trennscheibe  33  (Fig.  6 
und  7)  -  in  beliebig  lange  Preßlinge  (11  a  in  Fig.  2 
oder  11  b  in  Fig.  4)  zerteilt.  Dabei  wird  die  ge- 
wünschte  Länge  der  Preßlinge  mit  Hilfe  eines  Aus- 

5 



9 EP  0  366  936  B1 10 

löserades  17  eingestellt  und  gemessen  (siehe  Be- 
schreibung  zu  Fig.  6  und  7). 

Auf  die  beschriebene  Weise  können  sowohl 
mit  der  Ausführungsform  der  Maschine  nach  Fig.  2 
und  3  (Längs-Querfluß-Bauart)  als  auch  mit  der 
Ausführungsform  nach  Fig.  4  (Quer-Längsfluß-Bau- 
art)  mit  einem  einzigen  Wickelaggregat  wahlweise 
formbeständige,  hochverdichtete  Halmgutbriketts 
11  a  hergestellt  werden,  deren  Länge  in  etwa  ihrem 
Durchmesser  entspricht,  oder  aber  -  bei  anderer 
Einstellung  des  Auslöserades  17  -  Kompaktrollen 
11  b,  deren  Länge  ein  Vielfaches  ihres  Durchmes- 
sers  betragen  kann  (in  der  Praxis  etwa  1  -  2  m). 
Die  schüttgutähnlichen  Halmgutbriketts  1  1  a  lassen 
sich  leicht  mit  einem  anbaubaren  Elevator  18  (Fig. 
3)  oder  einer  nicht  gezeichneten,  bekannten 
Schleudervorrichtung  auf  den  an  die  Aufsammel- 
presse  angehängten  Wagen  fördern.  Längere 
Kompaktrollen  11  b  können  mit  einer  nicht  näher 
beschriebenen  anbaubaren  Vorrichtung  19,  19  a 
(Fig.  4  und  5)  gesammelt  und  gebündelt  werden, 
so  daß  das  auf  das  Feld  abgeworfene  Bündel  mit 
dem  Frontlader  aufgehoben  und  geladen  werden 
kann.  Zur  Bündelung  kann  beispielsweise  eine  der 
im  Pressenbau  bekannten  Bindeeinrichtungen  19  a 
verwendet  werden. 

Fig.  3  zeigt  eine  Aufsammelpresse,  bei  der  die 
Bindeeinrichtung  12  nicht  außerhalb  des  Wickel- 
raums,  sondern  im  letzten  Teil  des  Wickelraums 
selbst  angeordnet  ist.  Dadurch  können  die  Füh- 
rungsrollen  13  (Fig.  2)  eingespart  werden. 

Andererseits  ist  es  möglich,  die  außerhalb  des 
Wickelraums  3  angeordneten  Führungsrollen  13 
wesentlich  länger  auszubilden,  als  in  Fig.  2  darge- 
stellt,  und  den  Preßstrang  11  außerhalb  des  Wik- 
kelraums  3  in  der  bei  Rollballenpressen  bekannten 
Weise  diskontinuierlich  mit  einem  breiteren  Bin- 
demittel  15,  d.  h.  mit  einem  Netz  oder  einer  Folie, 
zu  umwickeln,  deren  Breite  einen  wesentlichen  Teil 
der  Länge  des  Preßlings  11  a,  11  b  überdeckt. 
Vorzugsweise  wird  zum  Binden  ein  z.B.  mit  Wider- 
haken  versehener  Faden  oder  ein  schmales  Band 
15  aus  Netz  oder  Folie  verwendet.  Bei  normaler, 
fortlaufender  Schwadaufnahme  umwickelt  ein  sol- 
ches  Bindemittel  15  den  Preßstrang  11  selbsttätig 
und  stetig  ohne  Unterbrechung.  Bei  kürzeren  Un- 
terbrechungen  der  Halmgutzufuhr  und  damit  des 
Preßstrangvorschubes  -  wie  z.B.  beim  Überfahren 
von  Fehlstellen  im  Schwad  -  braucht  die  Bindemit- 
telzufuhr  nicht  unterbrochen  zu  werden,  da  die 
dann  an  einer  Stelle  des  Preßlings  entstehende 
etwas  größere  Lagenzahl  später  nicht  störend  wirkt 
und  da  auch  der  dadurch  bedingte  Mehrverbrauch 
an  Bindemittel  15  nur  unwesentlich  ist.  Bei  längerer 
Unterbrechung  -  wie  z.B.  bei  Fahrten  am  Vorge- 
wende  -  wird  jedoch  die  Bandzufuhr  durch  eine  von 
Hand  oder  automatisch  zu  betätigende  Einrichtung 
unterbrochen;  durch  dieselbe  Einrichtung  wird  bei 

erneuter  Halmgutzufuhr  das  Band  15  dann  dem 
Preßstrang  11  wieder  zugeführt. 

Die  Bindeeinrichtung  12  ist  zusammen  mit  der 
Trennvorrichtung  16  in  Fig.  6  und  7  dargestellt.  Das 

5  Bindemittel  15  wird  von  der  Vorratsspule  14  über 
Bremsrollen  20,  die  Zuführrolle  21  und  die  ange- 
triebene  Zuführrolle  22  in  den  Spalt  zwischen  Leit- 
blech  23  und  eine  der  Führungsrollen  13  zugeführt. 
Bei  längerer  Unterbrechung  der  Gutzufuhr,  d.h.  bei 

io  ausbleibendem  Axialausschub  des  Preßstranges 
11,  wird  die  Zufuhr  des  Bindemittels  15  durch 
Schwenken  des  Schlagmessers  24  (entgegen  dem 
Uhrzeigersinn)  um  die  Achse  25  und  durch  gleich- 
zeitiges  Ausschwenken  der  Druckrolle  26  (im  Uhr- 

15  zeigersinn)  um  die  Achse  27  unterbrochen.  Das 
Schlagmesser  24  trennt  dabei  den  den  Preßstrang 
umhüllenden  Teil  des  Bindemittels  15  von  dem  von 
der  Vorratsspule  zugeführten  Bindemittelende.  Bei 
Wiedereinsetzen  von  Gutzufuhr  und  Preßstrangvor- 

20  schub  wird  durch  Einschwenken  der  Druckrolle  26 
gegen  die  vom  Bindemittel  15  umschlungene  Zu- 
führrolle  22  die  Bindung  erneut  eingeleitet.  Dabei 
wird  das  Schlagmesser  24  gleichzeitig  in  die  in  Fig. 
6  gezeichnete  Stellung  zurückgeschwenkt.  Nach- 

25  dem  das  Bindemittel  15  infolge  Reibung  gegen- 
über  Preßstrang  11  und  Führungsrollen  13  von 
beiden  erfaßt  worden  ist,  setzt  sich  die  oben  be- 
schriebene  Bindung  selbsttätig  fort.  An  den  Brems- 
rollen  20  kann  die  Bindemittelvorspannung  in  an 

30  sich  bekannter  Weise  eingestellt  werden.  Start  und 
Unterbrechung  des  Bindevorgangs  können  in  der 
bei  Rollballenpressen  bekannten,  hier  nicht  darge- 
stellten  Weise  über  mechanische  oder  elektroma- 
gnetische  Betätigungsmittel  sowohl  vom  Schlep- 

35  perfahrer  manuell  als  auch  durch  das  Schaltrad  17 
automatisch  gesteuert  werden. 

Das  Auslösen  der  Trennvorrichtung  16  erfolgt 
durch  das  Auslöserad  17  (Fig.  6  und  7).  Es  besteht 
hier  aus  einer  um  die  Achse  27  frei  drehbaren 

40  Scheibe,  an  deren  Umfang  senkrecht  zu  seiner 
Ebene  drehbare  Sternräder  28  angeordnet  sind,  die 
formschlüssig  in  den  Preßstrang  11  eingreifen  und 
seine  Drehbewegung  aufnehmen.  Durch  den  Preß- 
strangvorschub  wird  das  Auslöserad  17  um  seine 

45  Achse  27  gedreht,  wobei  der  jeweilige  Drehwinkel 
ein  Maß  für  die  Länge  des  Vorschubs  des  Preß- 
stranges  11  ist.  Durch  Anbringen  beispielsweise 
von  Schaltnocken  29  an  verschiedenen  Stellen  sei- 
nes  Umfangs  können  der  Auslösezeitpunkt  und 

50  damit  die  Preßlingslänge  variiert  werden.  Das  Aus- 
löserad  17  kann  zusätzlich  auch  dazu  verwendet 
werden,  die  Bindeeinrichtung  12  automatisch  aus- 
und  einzuschalten.  In  der  Regel  wird  es  jedoch 
genügen,  das  Aus-  und  Einschalten  vom  Schlep- 

55  persitz  aus  mit  einem  elektrischen  Schalter  von 
Hand  vorzunehmen.  Die  Schaltnocken  29  betätigen 
einen  Schalter,  der  wiederum  über  eine  hier  nicht 
dargestellte  Hydraulikanlage  die  Ölzufuhr  zum 
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Schwenkzylinder  30  der  Trennvorrichtung  16  in 
Gang  setzt. 

Die  Trennvorrichtung  16  besteht  aus  einem  um 
die  Achse  31  schwenkbaren  Hebelarm  32,  an  des- 
sen  einem  Ende  der  Schwenkzylinder  30  und  an 
dessen  anderem  Ende  die  hydraulisch  angetriebe- 
ne  ständig  rotierende  Trennscheibe  33  angeordnet 
sind  (Fig.  6  und  7).  Bei  Betätigen  des  Schwenkzy- 
linders  30  beginnt  der  Trennvorgang  mit  dem  Ein- 
griff  der  rotierenden  Trennscheibe  33  in  den  rotie- 
renden  und  umbundenen  und  dadurch  stabilisierten 
Preßstrang  1  1  .  Aufgrund  der  Haftung  des  Bindemit- 
tels  am  Preßstrang  bleibt  die  Umbindung  auch 
nach  dem  Abtrennen  erhalten.  Wenn  die  Trenn- 
scheibe  33  soweit  geschwenkt  ist,  daß  der  Schei- 
benumfang  etwa  die  Preßstrangachse  erreicht  hat, 
ist  der  Trennvorgang  beendet.  Die  Trennscheibe 
33  ist  gleitbar  auf  der  im  Hebel  32  gelagerten, 
durch  den  Hydraulikmotor  34  angetriebenen  Keil- 
welle  35  angeordnet,  so  daß  sie  während  des 
Trennvorgangs  mit  dem  Preßstrang  11  gekoppelt 
ist  und  an  dessen  Vorschubbewegung  teilnimmt. 
Nach  Beendigung  des  Trennvorganges  wird  der 
Schwenkzylinder  30  durch  die  Hydraulikanlage  ent- 
lastet,  so  daß  die  Zugfeder  37  den  Schwenkarm  32 
mit  der  Trennscheibe  33  wieder  in  die  in  Fig.  6 
gezeichnete  Ausgangsstellung  zurückschwenkt.  Die 
Trennscheibe  33  wird  dann  durch  die  Kraft  der 
Druckfeder  36  in  ihre  in  Fig.  7  gezeichnete  Aus- 
gangsstellung  auf  der  Keilwelle  35  zurückgeführt. 

Ein  anderes  Beispiel  für  die  Ausbildung  der 
Trennvorrichtung  16  besteht  darin,  daß  die  ge- 
samte  Trennvorrichtung  einschließlich  ihres  An- 
triebs  vom  Wickelraumgehäuse  getrennt  angeord- 
net  und  so  gesteuert  wird,  daß  sie  während  des 
Trennvorgangs  mit  dem  Preßstrang  11  gekoppelt 
ist  und  so  am  Vorschub  des  Preßstrangs  11  teil- 
nimmt.  Wie  in  den  Fig.  8  und  9  gezeigt,  ist  die 
Trennvorrichtung  16  dabei  an  einem  Wagen  38 
montiert,  der  in  zwei  U-Eisen  39  des  Maschinen- 
rahmens  in  Preßstrang-Vorschubrichtung  fahrbar 
ist.  Der  Wagen  38  wird  durch  zwei  Zugfedern  40 
oder  einen  nicht  dargestellten  Hydraulikzylinder  in 
Ruhestellung  gehalten.  Nach  Auslösen  des  Trenn- 
vorgangs  greift  die  Trennscheibe  33  in  den  Preß- 
strang  11  ein,  so  daß  der  Wagen  38  bei  allmähli- 
chem  Spannen  der  Zugfedern  40  an  der  Vorschub- 
bewegung  des  Preßstranges  11  teilnimmt.  Nach 
Beendigung  des  Trennvorgangs  gibt  die  Trenn- 
scheibe  33  den  Preßstrang  11  frei,  so  daß  der 
Wagen  38  durch  die  Federn  40  wieder  in  seine 
Ruhestellung  zurückgezogen  wird.  Zur  sicheren 
Kopplung  der  Trennvorrichtung  16  mit  dem  Preß- 
strang  1  1  und  zur  Entlastung  der  Trennscheibe  33 
kann  am  Wagen  38  zusätzlich  ein,  z.B.  durch  eine 
Kurvenscheibe  gesteuertes  einschwenkbares  und 
rotierendes  Mitnehmerrad  41  vorgesehen  werden, 
das  zugleich  mit  der  Trennscheibe  33  in  den  Preß- 

strang  eingreift  und  für  die  sichere  Mitnahme  der 
gesamten  Trennvorrichtung  sorgt;  in  Fig.  8  und  9 
ist  das  Mitnehmerrad  41  nur  angedeutet. 

5  Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  hochverdichte- 
ten  zylindrischen  Preßlingen  aus  losem  Halm- 
gut,  wie  Heu  oder  Stroh,  das  kontinuierlich 

io  aufgenommen  und  zu  einem  rotierenden  Preß- 
strang  (11)  verdichtet  wird,  der  kontinuierlich  in 
axialer  Richtung  fließt,  wobei  von  dem  jeweils 
vorderen  Preßstrangende  nacheinander  einzel- 
ne  Preßstrangabschnitte  (Preßlinge)  abgetrennt 

15  werden,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur 
Erzeugung  formbeständiger  Preßlinge  mit 
wahlweise  unterschiedlicher  Länge  bis  zum 
Vielfachen  ihrer  Durchmesser  der  noch  unter 
Radialdruck  stehende  Preßstrang  während  sei- 

20  nes  axialen  Vorschubes  und  vor  dem  Abtren- 
nen  eines  Preßlinges  mit  einem  unter  Span- 
nung  zugeführten  Bindemittel  unter  Ausnut- 
zung  der  Preßstrang-Rotation  und  des  -Vor- 
schubes  selbsttätig  umwickelt  wird. 

25 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Abtrennung  eines  Preßlinges 
in  Abhängigkeit  von  einer  ständig  durchgeführ- 
ten  Messung  des  Preßstrangvorschubes  er- 

30  folgt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  genannte  Vorschubmessung 
zur  Steuerung  der  Preßstrangumwicklung  ver- 

35  wendet  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  2  oder  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Umwickeln  des  Preß- 
stranges  kontinuierlich  schraubenlinienförmig 

40  erfolgt. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  2  oder  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Umwickeln  des  Preß- 
stranges  diskontinuierlich  erfolgt  unter  Verwen- 

45  dung  eines  Bindemittels,  dessen  Breite  einen 
wesentlichen  Teil  der  Länge  des  Preßlings 
überdeckt. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
50  sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das 

Umwickeln  des  Preßstranges  bei  Ausfall  des 
Preßstrangvorschubes  unterbrochen  wird. 

7.  Nach  dem  Wickelprinzip  arbeitende  Aufsam- 
55  melpresse  zum  Herstellen  von  hochverdichte- 

ten  zylindrischen  Preßlingen  aus  losem  Halm- 
gut,  wie  Heu  oder  Stroh,  oder  aus  anderen 
Materialien,  insbesondere  zur  Durchführung 

7 
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des  Verfahrens  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  bestehend  aus  einem  durch 
mehrere  verschwenkbare  Preßwalzen  (2)  gebil- 
deten,  an  einer  Stirnseite  offenen,  umfangssei- 
tig  zu  beschickenden  Wickelraum  (3)  zur  Er- 
zeugung  eines  an  der  offenen  Stirnseite  in 
axialem  und  kontinuierlichem  Vorschub  ausflie- 
ßenden  Preßstranges  (11)  und  einer  Trennvor- 
richtung  (16)  zum  Zerteilen  des  Preßstranges 
(11)  in  einzelne  Preßlinge,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Wickelraum  (3)  über  seine 
Axiallänge  angenähert  gleichen  Durchmesser 
aufweist,  und  daß  vor  der  Trennvorrichtung 
(16)  im  Endbereich  des  Wickelraumes  (3),  zu- 
mindest  aber  unmittelbar  hinter  dem  Wickel- 
raum  (3)  eine  Bindeeinrichtung  (12)  zum  Um- 
binden  des  noch  unter  Radialdruck  stehenden 
Preßstranges  (11)  während  seines  axialen  Vor- 
schubes  mit  einem  unter  Spannung  zugeführ- 
ten  Bindemittel  als  Faden,  Band,  Netz  oder 
Folie,  aus  Kunststoff  oder  anderem,  z.B.  verfüt- 
terbarem  Material  angeordnet  ist,  wobei  mit 
einem  einzigen  Wickelaggregat  formbeständi- 
ge  Preßlinge  herstellbar  sind,  deren  Länge 
etwa  ihrem  Durchmesser  entspricht  (Halmgut- 
briketts)  oder  aber  ein  Vielfaches  ihres  Durch- 
messers  beträgt  (Kompaktrollen). 

8.  Aufsammelpresse  nach  Anspruch  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  rahmenfest  angeord- 
nete  Bindeeinrichtung  (12)  den  Preßstrang  (11) 
kontinuierlich  mit  dem  Bindemittel  durch  die 
Rotation  und  den  Vorschub  des  Preßstranges 
(11)  selbsttätig  schraubenlinienförmig  umwik- 
kelt. 

9.  Aufsammelpresse  nach  Anspruch  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Bindeeinrichtung  (12) 
den  Preßstrang  (11)  diskontinuierlich  mit  einem 
Netz  oder  einer  Folie  umwickelt,  deren  Breite 
einen  wesentlichen  Teil  der  Länge  des  Preß- 
lings  (11a,  11b)  überdeckt. 

10.  Aufsammelpresse  nach  Anspruch  7,  8  oder  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bindeeinrich- 
tung  (12)  bei  Ausfall  des  Preßstrangvorschubes 
von  Hand  oder  automatisch  abschaltbar  ist. 

11.  Aufsammelpresse  nach  einem  der  Ansprüche 
7 - 1 0 ,   dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Trennvorrichtung  aus  einem  einschwenkbaren 
Trennelement  (rotierende  Trennscheibe  33,  os- 
zillierendes  Trennmesser,  Doppelmesser- 
Schneidwerk,  Kettensäge)  besteht,  das  wäh- 
rend  des  Trennvorgangs  mit  dem  Preßstrang 
(11)  derart  gekoppelt  ist,  daß  es  an  seinem 
Vorschub  teilnimmt,  und  dessen  Einschwenken 
so  steuerbar  ist,  daß  wahlweise  Preßlinge  un- 

terschiedlicher  Länge  (Halmgutbriketts  11a, 
Kompaktrollen  11b)  abtrennbar  sind. 

12.  Aufsammelpresse  nach  einem  der  Ansprüche 
5  7-11,   dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  Er- 

mittlung  des  Preßstrang-Vorschubs  für  das 
Auslösen  der  Trennvorrichtung  (16)  und/oder 
die  Steuerung  der  Bindeeinrichtung  (12)  ein 
durch  den  Vorschub  des  Preßstranges  (11)  an- 

io  getriebenes  Auslöserad  (17)  in  der  Axialebene 
des  Preßstranges  (11)  angeordnet  ist,  das  an 
seinem  Umfang  senkrecht  zu  seiner  Ebene 
angeordnete  Sternräder  (28)  trägt,  die  die  Ro- 
tation  des  Preßstranges  (11)  aufnehmen. 

15 
13.  Aufsammelpresse  nach  einem  der  Ansprüche 

7-12,  gekennzeichnet  durch  eine  Vorrichtung, 
die  die  Preßwalzen  (2)  in  Abhängigkeit  vom 
Preßdruck  im  Wickelraum  (3)  verschwenkt. 

20 
Claims 

1.  Method  for  making  highly  compressed  cylin- 
drical  articles  from  cut  crop,  such  as  hay  or 

25  straw,  which  is  picked  up  continuously  and  is 
compressed  to  form  a  rotating  pressed  Strand 
(11)  which  flows  continuously  in  the  axial  direc- 
tion,  individual  pressed  Strand  sections  (arti- 
cles)  being  successively  cut  off  from  the  front 

30  end  of  the  pressed  Strand,  characterised  in 
that,  in  order  to  produce  dimensionally  stable 
articles  of  varying  length  up  to  multiples  of 
their  diameter,  the  pressed  Strand  still  under 
radial  pressure  is  automatically  bound  during 

35  its  axial  feeding  and  before  an  article  is  cut  off 
by  a  binding  means  supplied  under  tension 
using  the  rotation  and  feed  of  the  pressed 
Strand. 

40  2.  Method  according  to  Claim  1,  characterised  in 
that  an  article  is  cut  off  as  a  function  of  a 
continuous  measurement  of  the  feed  of  the 
pressed  Strand. 

45  3.  Method  according  to  Claim  2,  characterised  in 
that  the  said  feed  measurement  is  used  to 
control  the  binding  of  the  pressed  Strand. 

4.  Method  according  to  Claim  1,  2  or  3,  charac- 
50  terised  in  that  the  pressed  Strand  is  bound 

continuously  in  a  helical  manner. 

5.  Method  according  to  Claim  1,  2  or  3,  charac- 
terised  in  that  the  pressed  Strand  is  bound 

55  discontinuously  using  a  binding  means  the 
width  of  which  Covers  a  substantial  part  of  the 
length  of  the  article. 

8 



15 EP  0  366  936  B1 16 

6.  Method  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterised  in  that  the  binding  of  the 
pressed  Strand  is  interrupted  if  the  feed  of  the 
pressed  Strand  is  interrupted. 

7.  Pick-up  baier  operating  according  to  the  wind- 
ing  principle  for  making  highly  compressed 
cylindrical  articles  from  cut  crop,  such  as  hay 
or  straw,  or  from  other  materials,  especially  for 
carrying  out  the  method  according  to  one  of 
the  preceding  Claims:  consisting  of  a  winding 
Chamber  (3)  which  is  formed  by  a  plurality  of 
swivel  pressing  rolls  (2),  is  open  at  one  end 
face  and  is  adapted  to  be  loaded  at  its  circum- 
ference  for  the  production  of  a  pressed  Strand 
(11)  flowing  out  at  the  open  end  face  with  a 
continuous,  axial  feed,  and  a  cutting  device 
(16)  for  dividing  the  pressed  Strand  (11)  into 
individual  articles,  characterised  in  that  the 
winding  Chamber  (3)  has  an  approximately  uni- 
form  diameter  over  its  axial  length  and  that  a 
binding  device  (12)  for  binding  the  pressed 
Strand  (11)  still  under  radial  pressure  during  its 
axial  feeding  with  a  binding  means  supplied 
under  tension  in  the  form  of  a  twine,  tape,  net 
or  film  of  plastic  or  another  material,  e.g.  an 
edible  material,  is  arranged  in  front  of  the 
cutting  device  (16)  in  the  end  region  of  the 
winding  Chamber  (3),  or  at  least  immediately 
behind  the  winding  Chamber  (3),  wherein  di- 
mensionally  stable  articles,  the  length  of  which 
corresponds  approximately  to  their  diameter 
(crop  briquettes)  or  is  a  multiple  of  their  diam- 
eter  (compact  rolls),  can  be  made  by  one 
Single  winding  unit. 

8.  Pick-up  baier  according  to  Claim  7,  charac- 
terised  in  that  the  binding  device  (12)  fixedly 
arranged  on  the  frame  automatically  binds  the 
pressed  Strand  (11)  continuously  in  a  helical 
manner  with  the  binding  means  by  the  rotation 
and  feed  of  the  pressed  Strand  (11). 

9.  Pick-up  baier  according  to  Claim  7,  charac- 
terised  in  that  the  binding  device  (12)  binds  the 
pressed  Strand  (11)  discontinuously  with  a  net 
or  a  film  the  width  of  which  Covers  a  substan- 
tial  part  of  the  length  of  the  article  (11a,  11b). 

10.  Pick-up  baier  according  to  Claim  7,  8  or  9, 
characterised  in  that  the  binding  device  (12) 
can  be  switched  off  manually  or  automatically 
if  the  feed  of  the  pressed  Strand  is  interrupted. 

11.  Pick-up  baier  according  to  one  of  Claims  7  - 
10,  characterised  in  that  the  cutting  device 
consists  of  an  inwardly  swivelling  cutting  ele- 
ment  (rotating  cutting  disc  33,  oscillating  cut- 

ting  blade,  double-bladed  cutting  mechanism, 
chain  saw)  which  is  coupled  to  the  pressed 
Strand  (11)  during  the  cutting  process  in  such 
a  manner  that  it  takes  part  in  the  feed  thereof, 

5  and  its  inward  swivelling  can  be  controlled  in 
such  a  manner  that  articles  of  varying  length 
(crop  briquettes  11a,  compact  rolls  11b)  can 
be  cut  off. 

io  12.  Pick-up  baier  according  to  one  of  Claims  7  - 
1  1  ,  characterised  in  that,  in  order  to  determine 
the  feed  of  the  pressed  Strand  for  triggering 
the  cutting  device  (16)  and/or  Controlling  the 
binding  device  (12),  a  tripping  wheel  (17) 

is  driven  by  the  feed  of  the  pressed  Strand  (11)  is 
arranged  in  the  axial  plane  of  the  pressed 
Strand  (11)  and  is  provided  on  its  circum- 
ference  with  star  wheels  (28)  arranged  per- 
pendicularly  to  its  plane  which  pick  up  the 

20  rotation  of  the  pressed  Strand  (11). 

13.  Pick-up  baier  according  to  one  of  Claims  7  - 
12,  characterised  by  a  device  which  swivels 
the  pressing  rolls  (2)  as  a  function  of  the 

25  pressing  pressure  in  the  winding  Chamber  (3). 

Revendicatlons 

1.  Procede  pour  la  production  de  bottes  cylindri- 
30  ques  fortement  comprimees  consistant  en  une 

matiere  en  brins  en  vrac,  teile  que  foin  ou 
paille,  qui  est  ramassee  en  continu  et  qui  est 
serree  pour  donner  un  boudin  comprime  (11) 
tournant,  qui  est  achemine  de  maniere  conti- 

35  nue  dans  le  sens  axial,  des  trongons  de  boudin 
(bottes)  individuels  etant  successivement  de- 
coupes  ä  partir  de  chaque  fois  l'extremite 
avant  du  boudin,  caracterise  en  ce  que  pour 
l'obtention  de  bottes  de  forme  stable  avec  une 

40  longueur  differente  au  choix,  pouvant  aller  jus- 
qu'ä  plusieurs  fois  leur  diametre,  le  boudin, 
restant  encore  sous  pression  radiale  pendant 
son  avance  axiale  et  avant  le  sectionnement 
d'une  botte,  est  entoure  d'un  lien  amene  sous 

45  tension  et  ce,  automatiquement  en  utilisant  la 
rotation  du  boudin  et  son  avance. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  le  trongonnement  d'une  botte  s'ef- 

50  fectue  en  fonction  d'un  mesurage,  effectue  de 
maniere  continue,  de  l'avance  du  boudin. 

3.  Procede  selon  la  revendication  2,  caracterise 
en  ce  que  ledit  mesurage  de  l'avance  est 

55  utilise  pour  Commander  l'enroulement  du  bou- 
din. 

9 
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4.  Procede  selon  la  revendication  1,  2  ou  3,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'enroulement  du  boudin 
s'effectue  de  maniere  continue  en  forme  d'heli- 
ce. 

5.  Procede  selon  la  revendication  1,  2  ou  3,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'enroulement  du  boudin 
s'effectue  de  maniere  discontinue  avec  utilisa- 
tion  d'un  lien  dont  la  largeur  recouvre  une 
partie  substantielle  de  la  longueur  de  la  botte. 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  prece- 
dentes,  caracterise  en  ce  que  l'enroulement  du 
boudin  est  interrompu  par  l'absence  d'avance 
du  boudin. 

7.  Ramasseuse-presse  fonctionnant  selon  le  prin- 
cipe  de  l'enroulement,  pour  la  production  de 
bottes  cylindriques  fortement  comprimees 
consistant  en  une  matiere  en  brins  en  vrac, 
teile  que  foin  ou  paille,  ou  en  d'autres  matie- 
res,  en  particulier  pour  la  mise  en  oeuvre  du 
procede  selon  l'une  des  revendications  prece- 
dentes,  et  consistant  en  un  espace  pour  l'en- 
roulement  (3)  constitue  par  plusieurs  rouleaux 
compresseurs  (2)  pivotants,  ouvert  au  niveau 
d'un  cote  frontal,  et  ä  alimenter  du  cote  Peri- 
pherie  pour  produire  un  boudin  comprime  (11) 
qui  sort  par  le  cote  avant  en  une  avance  axiale 
et  continue,  et  en  un  dispositif  de  sectionne- 
ment  (16)  pour  diviser  le  boudin  (11)  en  bottes 
distinctes,  caracterisee  en  ce  que  l'espace 
pour  l'enroulement  (3)  presente  un  diametre 
approximativement  egal  sur  toute  sa  longueur 
axiale,  et  en  ce  qu'il  est  dispose  avant  le 
dispositif  de  sectionnement  (16),  dans  la  zone 
d'extremite  de  l'espace  pour  l'enroulement  (3), 
mais  au  moins  immediatement  derriere  l'espa- 
ce  pour  l'enroulement  (3),  un  dispositif  de  liage 
(12)  pour  entourer  le  boudin  (11),  encore  sous 
pression  radiale  pendant  son  avance  axiale, 
d'un  lien  amene  sous  tension,  tel  que  fil,  bän- 
de,  filet  ou  feuille,  en  matiere  plastique  ou 
autre,  par  exemple  en  une  matiere  comestible 
pour  le  betail,  ce  qui  permet  l'obtention,  avec 
un  seul  ensemble  d'enroulement,  de  bottes  de 
forme  constante  dont  la  longueur  correspond  ä 
peu  pres  ä  leur  diametre  (bottes  de  matiere  en 
brins)  mais  peut  aussi  etre  un  multiple  de  leur 
diametre  (rouleaux  compacts). 

9.  Ramasseuse-presse  selon  la  revendication  7, 
caracterisee  en  ce  que  le  dispositif  de  liage 
(12)  entoure  de  maniere  discontinue  le  boudin 
(11)  avec  un  filet  ou  une  feuille,  dont  la  largeur 

5  recouvre  une  partie  substantielle  de  la  lon- 
gueur  de  la  botte  (11a,  11b). 

10.  Ramasseuse-presse  selon  la  revendication  7,  8 
ou  9,  caracterisee  en  ce  que  le  dispositif  de 

io  liage  (12)  peut  etre  arrete  manuellement  ou 
automatiquement  en  l'absence  de  l'avance  du 
boudin. 

11.  Ramasseuse-presse  selon  l'une  des  revendica- 
15  tions  7  ä  10,  caracterisee  en  ce  que  le  disposi- 

tif  de  sectionnement  consiste  en  un  element 
de  trongonnage  pivotant  (disque  trongonneur 
33,  couteau  de  sectionnement  oscillant,  barre 
de  coupe  ä  deux  lames,  scie  ä  chaTne),  qui  est 

20  associe  au  boudin  (11)  pendant  l'operation  de 
sectionnement  de  teile  maniere  qu'il  participe 
ä  l'avance  de  celui-ci,  tandis  que  son  pivote- 
ment  peut  etre  regle  de  maniere  ä  trongonner 
au  choix  des  bottes  de  longueur  differente 

25  (bottes  de  matiere  en  brins  11a,  rouleaux  com- 
pacts  11b). 

12.  Ramasseuse-presse  selon  l'une  des  revendica- 
tions  7  ä  11,  caracterisee  en  ce  que,  pour 

30  determiner  l'avance  du  boudin  pour  le  declen- 
chement  du  dispositif  de  sectionnement  (16) 
et/ou  la  commande  du  dispositif  de  liage  (12), 
une  roue  de  declenchement  (17)  commandee 
par  l'avance  du  boudin  (11)  est  disposee  dans 

35  le  plan  axial  du  boudin  (11)  et  en  ce  qu'elle 
comporte  des  roues-etoiles  (28)  disposees  sur 
sa  peripherie  perpendiculairement  ä  son  plan, 
qui  captent  la  rotation  du  boudin  (11). 

40  13.  Ramasseuse-presse  selon  l'une  des  revendica- 
tions  7  a  12,  caracterisee  par  un  dispositif  qui 
fait  pivoter  les  rouleaux  compresseurs  (2)  en 
fonction  de  la  pression  de  compression  dans 
l'espace  pour  l'enroulement  (3). 

45 

8.  Ramasseuse-presse  selon  la  revendication  7, 
caracterisee  en  ce  que  le  dispositif  de  liage 
(12)  ä  poste  fixe  entoure  le  boudin  (11)  de 
maniere  continue  avec  le  lien  du  fait  de  la  55 
rotation  et  de  l'avance  du  boudin  (11)  et  ce, 
automatiquement  en  forme  d'helice. 
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