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57D Sammendrag

Anordning ved en presse for dannelse av rundballer
(1), hvor pressen omfatter et pressckammer som er
dannet av en flerhet av pressanordninger (2) og
sidevegger, hvor presseckammeret er

forsynt med minst to sideruller (3), innrettet til rulle
mot rundballens endeflater.
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ANORDNING VED RUNDBALLEPRESSE OG FRAMGANGSMATE VED BRUK AV
SAMME

Oppfinnelsen vedrerer en anordning og framgangsmiate ved en
presse for dannelse av rundballer, nermere bestemt et
presskammer hvor minst to sideruller er innrettet til & rulle
mot rundballens endeflater. Formalet med oppfinnelsen er &
kunne pafore ballemantelen en plastfolie som med sine
sidepartier strekker seg i radiell retning et stykke innover
p& ballens endeflater for & bevirke at folien holder ballen

sammen og samtidig delvis virker som emballasje.

Rundballer innpakket i plastfolie er en meget vanlig konser-
veringsmate for gras beregnet p& féring til husdyr. Over 100
millioner rundballer blir hvert &r presset, innpakket i
plastfolie og lagret, etter at graset er forbehandlet med
slatte- og eventuelt kondisjoneringsutstyr og forterka pa
bakken. Det finnes ulike typer ballepresser. Felles for dem
er at materialet som skal behandles, plukkes opp fra bakken
og blir fert inn 1 et pressekammer av en dertil egnet form,
hvor graset blir komprimert og formet til en balle med rek-

tangulert eller sirkulart tverrsnitt. I en rundballepresse
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blir den ferdig formede ballen belagt med et bindemateriale
pd ballens mantel, dvs. pd sylinderveggen. Bindematerialet
kan for eksempel vare bindegarn eller nett. Etter binding fo-
res ballen ut av pressa, og den blir deretter emballert, for
eksempel ved hjelp av en ballepakkemaskin som legger flere
lag strekkfilm omkring ballen ved at ballen, eventuelt ogsa
ved at en filmforstrekker som er integrert i ballepakkemaski-
nen, settes i en roterende bevegelse, slik at hele ballen
blir dekket med flere lag film, ofte 4-6 lag pad ballens man-
tel. Antall lag plastfilm er bestemt ut fra fbrets beskaffen-
het, klimatiske forhold m.m. idet strekkfilmens formdl er &
skaffe tilveie en tilnzrmet hermetisk lukket beholder slik at
graset konserveres og lagres med minimal tilgang pa& oksygen.
P4 ballens endeflater vil det pga. innpakkingsteknikken ligge
langt flere lag film, idet for eksempel en rundballe med dia-
meter p&d 1,20 m md tilfeores ca. 24 omganger (vindinger) 75 cm
brei film for at heile mantelflaten skal vare dekket med de
foreskrevne 6 lag. Alle vindingene krysser hverandre i en-

deflatenes senter.

Strekkfilmen kan ogsd& paferes ballen mens ballen ennd befin-
ner seg i ballepressa, for eksempel ved at nedre del av pres-
sekammeret ogsd fungerer som rotasjonsbord for ballen nar
plastfilmen skal legges p&. Slike kombinerte rundballepresser
og ballepakkere har fatt steorre utbredelse i lgpet av de sis-

te arene.

Uansett hvilken type maskin som anvendes for padlegging av
strekkfilmen, stdr den som skal hdndtere rundballen ved ut-
fé6ring, overfor en utfordring ndr emballasjen skal fjernes,
idet b&de strekkfilmen og bindematerialet md fjernes. Dette
vil oftest matte gjeres i to operasjoner, idet bindemateria-

let, selv om det er skdret over og slik sett er fritt til &
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fjernes fra ballemantelen, henger fast i balleoverflaten og i

bare liten grad henger fast i strekkfilmen.

Oppfinnelsen har til formdl 4 avhjelpe eller & redusere i det

minste en av ulempene ved kjent teknikk.

Formalet oppnds ved trekk som er angitt i nedenstaende be-

skrivelse og i etterfelgende patentkrav.

Oppfinnelsen formal er & muliggjere anvendelse.av et bindema-
teriale i form av plastfolie eller et annet egnet foliemate-
riale med en bredde noe storre enn rundballens lengde, for-
trinnsvis minst 40 cm sterre, idet plastfolien, etter at
rundballen har nddd sin endelige sterrelse i pressekammeret,
padfores ballemantelen i et tilstrekkelig antall lag samtidig
som plastfoliens sidepartier legges inn mot den perifere de-
len av ballens sirkulazre endeflater, der folien, med den
overbredden som er nevnt ovenfor, strekker seg minimum 20 cm
innover fra endeflatens periferi. Dette gir noen &penbare

fordeler:

e Det blir mye enklere & fjerne emballasjen fra rundbal-
len, idet bindematerialet i form av plastfolie i stor
grad henger sammen med strekkfilmen. Oppfinnelsen med-

virker til spart arbeidstid ved utfdring.

e Det anvendes mindre emballasjemateriale totalt sett,
idet bindematerialet i form av plastfolie samvirker med
strekkfilmen for & hindre inntrengning av oksygen, ergo
kan for eksempel to lag bindefolie i prinsippet erstatte
to lag strekkfilm. Oppfinnelsen medvirker til redusert

kostnad med emballasjemateriell pd ca. 5-10 %.
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e Redusert behov for strekkfilm pd& ballen forer ogsd til
redusert pakketid. En reduksjon fra 6 til 4 lag strekk-
film p& en rundballe med diameter 1,20 m utgjer en re-
duksjon i pakketid pd ca. % - Y minutt pr. balle eller
ca. 30%.

e Emballering med plastfilm lagt i kryss gir en viss bed-
ring 1 tetning, dvs. oksygenbarrieren bedres slik at

férkvaliteten under ellers like vilkar oker.

Oppfinneléen vedrorer en anordning ved en presse for dannelse
av rundballer, hvor pressen omfatter et pressekammer som er
dannet av en flerhet av pressanordninger og sidevegger, kjen-
netegnet ved at pressekammeret er forsynt med minst to side-
ruller innrettet til & kunne rulle mot rundballens endefla-

ter.

Siderullene er fortrinnsvis anbrakt motstdende i utsparinger

i sideveggene.

Siderullenes senterakse er fortrinnsvis innrettet parallelt

med sideveggene.

Siderullenes senterakse sammenfaller fordelaktig i det ve-

sentlige med sideveggenes innvendige sideflate.

Siderullenes senterakse er fortrinnsvis innrettet i det ve-
sentlige radialt 1 forhold til pressekammerets senterakse

idet rundballen har naddd en i det vesentlige gnsket diameter.



10

15

20

25

30

Siderullen er fordelaktig konisk, idet et smalt endeparti
vender mot pressekammerets senterakse og et bredt endeparti

vender mot pressekammerets periferi.

Siderullen er fordelaktig forsynt med en skruelinjeformet
sideflate som ved siderullens normale rotasjonsretning er

innrettet til & skru mot pressckammerets senterakse.

Oppfinnelsen vedrgrer ogsd en framgangsmidte for pressing av
rundballe ved hjelp av en presse ifglge beskrivelsen ovenfor,
idet

- et materiale som skal presses, fores inn i et pressekammer;
- materialet komprimeres til en rundballe idet materialet ro-
teres og paferes et trykk fra en flerhet av pressanordninger
og rundballens utstrekning i aksial retning avgrenses av
pressekammerets sidevegger;

- materialinnferingen til pressekammeret opphegrer idet rund-
ballen har nddd en forutbestemt diameter og/eller pressanord-
ningene oppviser et forutbestemt trykk mot rundballen,
kjennetegnet ved at

- enden av en plastfolie som er feort fra en filmrull og over
en forstrekker og har en bredde steorre enn pressekammerets
innvendige bredde, fores inn i pressekammeret mellom to
pressanordninger og ved to motstdende, i hver sin sidevegg
monterte sideruller hvor plastfoliens ende gripes mellom den
roterende rundballens mantel og de omkringliggende pressan-
ordningene, og plastfolien samtidig forstrekkes i forstrekke-
ren, idet

- plastfoliens sidepartier ved hjelp av siderullene feres ned

langs et ytre omrdade av rundballens endeflater.

Ved hjelp av siderullens form strekkes plastfolien fortrinns-

vis 1 radial retning og mot rundballens senterakse.
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I det etterfelgende beskrives et ikke-begrensende eksempel pa
en foretrukket utforelsesform som er anskueliggjort pa med-

folgende tegninger, hvor:

Fig. A viser et sideriss av et utsnitt av et pressekammer;
og
Fig. B viser et lengderiss av en forstrekkers ruller.

En rundballe angitt med henvisningstallet 1 er tildannet i et
pressekammer som er avgrenset av flere pressruller 2 og to
sidevegger 10 pad i og for seg kjent vis. I hver sideveggs
¢ovre parti er det en utsparing 4, hvor en siderull 3 er mon-
tert med sin senterakse i radial retning og i det vesentlige
sammenfallende med sideveggens plan. Dermed rager siderullene

3 inn i pressekammeret.

Siderullene 3 er koniske med en skruelinjeformet overflate

(ikke wvist).

I umiddelbar nzrhet av utsparingene 4 og ved dpningen mellom
to pressruller 2 og pad utsiden av pressekammeret er det plas-
sert en filmforstrekker 6 som pad i1 og for seg kjent vis om-
fatter en bremserull 6a og en strekkrull 6b. Bremserullen 6a
og strekkrullen 6b er innbyrdes forbundet ved hjelp av et
drivverk, for eksempel kjededrift eller tannhjul, for a gi
den onskede forstrekking av plastfolie 5a som feres fra en
rull 5 over bremserullen 6a og strekkrullen 6b. Typisk for-
strekk er ca. 50%, dvs. at strekkrullen 6b har 50% storre pe-
riferihastighet enn bremserullen 6a, dvs. giringsforholdet er

3:2.
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Strekkrullen 6b har koniske endepartier for & bevirke at
plastfoliens 5a sidepartier 5b ikke gjennomgdr samme for-
strekking. Strekkrullens 6b midtre, sylinderformede parti har
en utstrekning som i det vesentlige tilsvarer pressekammerets

aksiale utstrekning, noe som tilsvarer rundballens 1 lengde.

Forstrekkeren 6 er forsynt med en drivanordning (ikke wvist)

som bevirker at forstrekkeren 6 kan mate plastfolien 5a inn i
pressekammeret. Dette er neodvendig for at plastfolien 5a skal
kunne bli grepet ved at den klemmes mellom rundballens 1 man-
tel og pressrullene 2 og trekkes med rundballen 1 mens denne

roteres i pressekammeret.

Forstrekkeren 6 er ogsd forsynt med en avskraper 8 montert i
underkant og tett inn mot strekkrullen 6b. Formdlet med denne
er & hindre at plastfolien 5a vikler seg rundt strekkrullen
6b.

Mellom filmforstrekkeren 6 og pressekammeret er det montert
en filmkutter 7 som ved hjelp av i og for seg kjente kompo-
nenter som kniv, anslag og utleser med mer (ikke wvist) kan
kutte av plastfolien 5a ndr denne er feort fra filmrullen 5
via forstrekkeren 6 og inn i pressekammeret. Filmkutteren 7

strekker seg i hele plastfoliens 5a bredde.

NAr plastfolien 5a legges mot rundballens 1 mantel, legges
plastfoliens 5a sidepartier 5b, som har gjennomgdtt mindre
forstrekking, ned over rundballens endeflater, hvor den ved
hjelp av siderullenes 3 koniske, skrueformede overflate

strekkes i1 radial retning mot endeflatenes senter.

NAr tilstrekkelig antall lag plastfolie 5a er lagt pa rund-

ballen 1, stanser ballerotasjonen og plastfolien 5a kappes av




ved hjelp av filmkutteren 7.
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Patentkravwv

Anordning ved en presse for dannelse av rundballer
(1), hvor pressen omfatter et pressekammer som er dan-
net av en flerhet av pressanordninger (2) og sideveg-
ger, karakterisert wved at pressekamme-
ret er forsynt med minst to sideruller (3) innrettet

til & kunne rulle mot rundballens (1) endeflater.

Anordning i henhold til krav 1l, karakteri-
sert ved at siderullene (3) er anbrakt motsta-

ende i utsparinger (4) i sideveggene.

Anordning i henhold til krav 1, karakteri-
sert ved at siderullenes (3) senterakse er

innrettet parallelt med sideveggene.

Anordning i henhold til krav 1, karakteri-
sert ved at siderullenes (3) senterakse i det
vesentlige sammenfaller med sideveggenes innvendige

sideflate.

Anordning i henhold til krav 1, karakteri-
sert wved at siderullenes (3) senterakse er
innrettet i det vesentlige radialt i forhold til pres-
sekammerets senterakse idet rundballen (1) har nddd en

i det vesentlige ¢nsket diameter.

Anordning i henhold til krav 1, karakteri-
sert ved at siderullen (3) er konisk, idet et

smalt endeparti vender mot pressekammerets senterakse
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og et bredt endeparti vender mot pressekammerets peri-

feri.

Anorxdning i henhold til krav l, karakteri-
sert wved at siderullen (3) er forsynt med en
skruelinjeformet sideflate som ved siderullens (3)
normale rotasjonsretning er innrettet til a skru mot

pressekammerets senterakse.

Framgangsmate for pressing av rundballe (1) ved hjelp
av en'pressé-if¢lge kfaﬁ 1, idet

- et materiale som skal presses, fores inn i et pres-
sekammer;

- materialet komprimeres til en rundballe (1) idet
materialet roteres og padferes et trykk fra en flerhet
av pressanordninger (2) og rundballens utstrekning i
aksial retning avgrenses av pressekammerets
sidevegger;

- materialinnferingen til pressekammeret opphe¢rer idet
rundballen (1) har naddd en forutbestemt diameter
og/eller pressanordningene (2) oppviser et forut-
bestemt trykk mot rundballen (1),
karakterisert ved at

- enden av en plastfolie (5a) som er fort fra en film-
rull (5) og over en forstrekker (6) og har en bredde
sterre enn pressekammerets innvendige bredde, fores
inn i pressekammeret mellom to pressanordninger (2) og
ved to motstdende, i hver sin sidevegg monterte side-
ruller (3) hvor plastfoliens (5a) ende gripes mellom
den roterende rundballens (1) mantel og de omkringlig-
gende pressanordningene (2), og plastfolien (5a) sam-
tidig forstrekkes i forstrekkeren (6), idet

- plastfoliens (5a) sidepartier ved hjelp av siderul-
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lene (3) fores ned langs et ytre omrade av rundballens

(1) endeflater.

Framgangsmdte i henhold til krav 8, karakte-
risert wved at plastfolien (5a) ved hjelp av
siderullens (3) form strekkes i radial retning og mot

rundballens (1) senterakse.
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