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Beschreibung
. Anwendungsgebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ballenpresse, insbe-
sondere eine Kanal-Ballenpresse, zum Herstellen von
verpressten und umreiften Ballen aus losem Pressgut
durch Verpressen und anschlieRendes Umreifen in ei-
nem Presskanal, sowie ein Verfahren zum Zufihren ei-
nes neuen Stranges des Umreifungsmediums - in der
Regel Draht - von einer neu eingelegten Vorratsspule
zur Umreifungseinheit.

Il. Technischer Hintergrund

[0002] Die hergestellten, verpressten Ballen aus lo-
sem Pressgut wie etwa Kartonagen oder flachgepress-
ten Kunststoffflaschen miissen von einem den Ballen
eng umlaufenden Ring aus Umreifungsmedium umreift
werden, da allein das Verpressen fiir den Zusammenhalt
des Ballens je nach Pressgut nicht ausreicht.

[0003] Das in einer horizontalen Umreifungsebene
durchgefiihrte Umreifen geschieht bei einer Kanal-Bal-
lenpresse - bei der es ja kein vollstdndig geschlossenes
Ende des Presskanals gibt, gegen welches die Press-
platte presst, sondern lediglich einen der Presskraft ent-
gegenstehenden Reibungs-Widerstand - und die bli-
cherweise in horizontaler Richtung verpresst, in der Re-
geldadurch, dass zwei quasi-endlose Stréange eines Um-
reifungsmediums - beispielsweise eines Drahtes oder ei-
nes Metallbandes oder eines Kunststoffbandes - das von
einem Vorrat, meist einer Vorratsspule oder einem kern-
losen Vorratswickel, abgezogen wird, auf unterschiedli-
chen Langsseiten des Ballens zugefiihrt und an oder vor
dessen vorderem Ende miteinander verbunden werden.
Bei Drahten geschieht dies meist durch Verdrillen, bei
Bandern durch Verschweilen oder Verpressen. Da-
durch entsteht eine in Querrichtung zur Pressrichtung
betrachtet vorne geschlossene und hinten noch offene
Schlaufe um den entstehenden Ballen herum.

[0004] Im Folgenden ist nur noch von einer Vorrats-
spule die Rede, ohne die Art des Vorrates an Umrei-
fungsmedium auf diese Art von Vorrat zu beschranken.
Dabei sollte auch klargestellt werden, dass bei groRen
Kanal-Ballenpressen eine diese Vorratsspulenin der Re-
gel jeweils mehrere 100 kg wiegen und deshalb nicht an
der Maschine fixiert sind, sondern - meist auf einem
Transportwagen - neben der Maschine stehen.

[0005] Diese vorne geschlossene und hinten noch of-
fene Schlaufe kann alternativ auch durch nur einen ein-
zigen Strang eines Umreifungsmediums gebildet wer-
den, dessen freies Ende auf der einen Seite des Press-
kanal-Querschnittes ortsfest am Grundgestell befestigt
ist, so dass die beiden Schenkel der Schlaufe durch un-
terschiedliche Strang-Abschnitte des hier einzigen
Stranges aus Umreifungsmedium gebildet werden.
[0006] Durch den Aufbau des Ballens und das Vor-
wartswandern des vorderen Endes des Ballensim Press-
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kanal werden beide Strange - oder der eben erwahnte
Alternative einzige Strang - zunehmend von der Vorrats-
spule abgezogen.

[0007] Wenn der Ballen die gewiinschte Lange er-
reicht hat und umreift werden soll, wird das Verpressen
unterbrochen, indem die Pressplatte an einer bestimm-
ten Langsposition in Pressrichtung - der quer zur Press-
richtung stehenden sogenannten Abbindeebene, meist
ist dies am Ende des Presshubes in der maximal vorge-
schobenen Stellung, der Pressstellung, der Pressplatte,
in der Regel am Ubergang zwischen Presskasten und
dem anschlieRenden Presskanal - angehalten wird, und
den bisher erzeugten Ballen unter Presskraft halt.
[0008] In dieser Abbinde-Stellung befindet sich die
Pressplatte - in deren Frontseite sich in der Regel quer
Uberden Querschnitt des Presskastens, in der Frontseite
der Pressplatte verlaufende, Nuten befinden - an der
Langs-Position von pro Umreifungsebene je einem ne-
ben dem Presskanal angeordneten Querverbringer, die
nun quer durch den Querschnitt des Presskastens und
z.B. in den Nuten in der Frontseite der Pressplatte lau-
fend hindurchgefiihrt werden, und einen Strang oder
Strang-Abschnitt des Umreifungsmediums zur anderen
Seite des Presskanal-Querschnittes mitnehmen und da-
mitzu dem dort verlaufenden anderen Strang oder Stran-
gabschnitt.

[0009] Beihorizontaler Umreifung ist der Querverbrin-
ger in der Regel ein Drahtschieber, der den Strang oder
Strangabschnitt des Umreifungsmediums horizontal zur
anderen Seite des Presskanal-Querschnittes schiebt, al-
so zur Verbindungs-Seite fiir die Strange oder Strangab-
schnitte.

[0010] Bei einem im gepressten Ballen schlecht zu-
sammenhaltenden Pressgut muss eine Umreifung nicht
nur in horizontalen Umreifungsebenen - was wegen der
moglichen seitlichen Zufiihrung von Umreifungsmedium
die einfachere Losungist - durchgefiihrt werden, sondern
zusatzlich auch in einer oder mehreren vertikalen Um-
reifungsebenen, bei denen ja einer der Strange des Um-
reifungsmediums jeweils unter der Maschine zugefiihrt
werden muss.

[0011] Dies ist ein stark verschmutzter Bereich und
dort ist eine Zuganglichkeit so gut wie nicht gegeben,
weshalb dann haufig sogar eine Grube fiir notwendige
Wartungsarbeiten oder Reparaturen unter der Kanal-
Ballenpresse bauseits vorgesehen werden muss.
[0012] Bei vertikaler Umreifung ist der Querverbringer
in der Regel eine sich vertikal bewegende Ziehnadel, die
erst bei ihrer Rickwartsbewegung durch den Presska-
nal-Querschnitt den meist unteren Strang oder Strangab-
schnitt zur meist oberen Verbindungs-Seite fiir die Stran-
ge oder Strangabschnitte herliberzieht.

[0013] Die beiden durch den Querverbringer dicht an-
einander angenaherten Strange oder Strangabschnitte
werden dort, also hinter dem hinteren Ende des bisher
erzeugten Ballens, durchtrennt und gleichzeitig ihre lo-
sen Enden jeweils miteinander verbunden, die ballensei-
tigen hinteren Enden der abgetrennten Strang-Stiicke zu
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einer Heckverbindung am hinteren Ende des erzeugten
Ballens, die vorderen Enden der nach wie vor quasi-end-
losen Strange zu einer Frontverbindung fir den nachsten
herzustellenden Ballen.

[0014] Bei der vertikalen Umreifung mit quasi-endlo-
sem Umreifungsmedium ist einer der auftretenden War-
tungsfalle, dass eine Vorratsspule fiir den entlang der
Unterseite zugefuhrten Strang des Umreifungsmediums
leer ist und durch eine neue Vorratsspule ersetzt werden
muss, die sich in der Regel gut zuganglich separat neben
der Kanal-Ballenpresse befindet. Danach allerdings
muss der Draht von der neuen Vorratsspule manuell ent-
lang der Unterseite der Maschine in die dort vorgesehe-
nen Drahtfihrungen und Draht-Umlenkeinrichtungen
eingelegt bzw. durchgezogen werden, wofir ein Bedie-
ner in dem verschmutzten Bereich unter der Kanal-Bal-
lenpresse arbeiten muss.

[0015] Beiden inder Regel sehr viel kleineren Kasten-
Ballenpressen wird das Umreifungsmedium - meist in
vorher auf Lange geschnittenen Stlicken - in der Regel
manuell um den Ballen herumgefiihrt oder vor dem Auf-
bau des Ballens in entsprechende Nuten eingelegt und
anschlieRend die Enden des Draht-Stiickes miteinander
verbunden. Dort wiirde das beschriebene Problem also
nur bei einer automatischen Umreifung mit quasi-endlo-
sem Umreifungsmedium auftreten, und auch dann nur
begrenzt wegen der sehr viel kleineren Flache der Un-
terseite einer solchen, meist vertikal pressenden, Kas-
ten-Ballenpresse.

[0016] AusderJP S55148011 U ist eine Ballenpresse
mit Kreuz-Umreifung, also sowohl vertikaler als auch ho-
rizontaler Umreifung, bekannt, das von einem Vorrat,
meist einer Vorratsspule oder einem kernlosen Vorrats-
wickel, abgezogen wird, auf unterschiedlichen Langssei-
ten des Ballens zugefiihrt und an oder vor dessen vor-
derem Ende miteinander verbunden werden. Bei Drah-
ten geschieht dies meist durch Verdrillen, bei Bandern
durch VerschweilRen oder Verpressen. Dadurch entsteht
eine in Querrichtung zur Pressrichtung betrachtet vorne
geschlossene und hinten noch offene Schlaufe um den
entstehenden Ballen herum.

[0017] Indiesem Zusammenhangistes aus der DE 10
2016 121 981 A1, die den néachstreichenden Stand der
Technik bildet, bekannt, den unteren Draht fiir eine Ver-
tikal-Umreifung in Fuhrungsrohren zuzufihren, deren
hintere EinfiihrOffnung fiir das vordere Ende des quas-
endlos zugefiihrten Drahtes im Boden-Bereich des
Presskanals, aber seitlich aulRen und damit gut zugang-
lich, endet. Deren vorderes Ende, welches entsprechend
dem benétigten Uberstand {iber die Abbinde-Ebene hi-
naus positioniert ist, befindet sich unter dem aufgestan-
derten Presskanal in der Aufsicht betrachtet in dessen
mittleren Bereich, also in der jeweiligen vertikalen Um-
reifungs-Ebene, und ist damit nur einsehbar, wenn man
unter den nur wenige Zentimeter hoch aufgestanderten
Boden des Presskanals blickt, und auch dann nur schwer
zu erkennen.

[0018] Ferner mangelt es dort an der Liicke im Greif-
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bereich der Ziehnadeln zwischen vorderem und hinterem
FUhrungsrohr-Abschnitt an einer Fang-Vorrichtung fiir
das zuverlassige Einfiihren des vorderen Endes des Bin-
dedrahtes in das hintere Ende des vorderen Abschnitts
des Fihrungsrohres.

[0019] Die DE 102016 117 755 A1 zeigt eine Ballen-
presse, ausgebildet fir Horizontal-Umreifung, mit einer
Steuerung der Lange der erzeugten Ballen anhand der
Abzugslange der Bindedrahte.

lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0020] Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung,
ein Verfahren sowie eine hierfiir geeignete Ballenpresse
zu schaffen, die das - im Idealfall automatische-Zufiihren
des Umreifungsmediums von einer neu eingesetzten
Vorratsspule bis in den betriebsfertigen Zustand auf ein-
fache Weise ermdglicht.

b) Losung der Aufgabe

[0021] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriiche 1 und 6 gel6st. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0022] Hinsichtlich des Verfahrens zum Zuflihren ei-
nes neuen, quasi-endlosen unteren Stranges eines Um-
reifungsmediums von einer neuen Vorratsspule fiir eine
vertikale Umreifung wird diese Aufgabe dadurch geldst,
dass der Anfang des neuen Stranges des Umreifungs-
mediums lediglich in die hintere Offnung eines Fiihrungs-
elementes eingefiihrt und darin etwa in Pressrichtung
vorwartsgeschoben wird - indem man an der hinteren
Offnung weitere Lange des neuen Umreifungsmediums
einschiebt - Uiber die Abbindeebene hinaus, bis ein aus-
reichender Uberstand dieses Stranges (iber die Abbin-
deebene hinaus nach vorne, also in Pressrichtung, er-
reicht ist und dann das Vorwartsschieben beendet wird.
[0023] Dieser Uberstand ist so bemessen, dass der
von der neuen Vorratsspule abgezogene Strang an der
Abbindeebene von einem Querverbringer zu dem ande-
ren Strang verbracht und mit diesem verbunden werden
kann zu einer neuen Frontverbindung fir den nachsten
herzustellenden Ballen, wobei aufgrund der leer gelau-
fenen vorherigen Vorratsspule der Uberstand mindes-
tens so grof} sein muss wie die Strecke quer tber den
Querschnitt des Restkanals hinweg zuztiglich der fir das
Herstellen einer neuen Frontverbindung bendétigte Lan-
ge.

[0024] Dass ein ausreichender Uberstand erreicht ist,
wird dadurch festgestellt, dass der Anfang dieses Stran-
ges in der vorderen Offnung des Fiihrungselementes -
welches zu diesem Zweck eine definierte Lange entspre-
chend dem benétigten Uberstand aufweist - sichtbar
wird, also aus der vorderen Offnung vorsteht.

[0025] Dass ein ausreichender Uberstand erreicht ist,
kann jedoch stattdessen auch dadurch festgestellt wer-
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den, dass nahe an oder an der hinteren Offnung des
Fihrungselementes eine Messvorrichtung vorhanden
ist, die die eingefiihrte Lange des Stranges misst und
anzeigt, so dass dort angezeigt wird, wenn eine dem aus-
reichenden Uberstand entsprechende Einfiihriange ein-
geschoben wurde und daraufhin das weitere Einschie-
ben beendet werden kann.

[0026] Hierfiir missen natirlich das Fiihrungselement
und das Umreifungsmedium, insbesondere das Fih-
rungselement in seinem Inneren, so aufeinander abge-
stimmt und beschaffen sein, dass durch Einfiihren von
weiterer Lange des Umreifungsmediums von dem hinte-
ren Ende des Fihrungselementes her der Anfang des
Umreifungsmediums im Inneren des Fihrungselemen-
tes analog weiter vorwartsgeschoben wird, also nichtim
Inneren des Fiilhrungselementes hangen bleiben kann,
Falten werfen kann und dadurch das Umreifungselement
das Fiihrungselement verstopft, oder Ahnliches.

[0027] Dementsprechend muss das Fihrungsele-
ment, insbesondere in seinem Inneren, in Relation zur
Biegesteifigkeit, den Abmessungen und/oder der sons-
tigen Beschaffenheit des Umreifungsmediums so be-
schaffen sein, dass dies problemlos méglich ist.

[0028] Das Arbeiten unter dem Presskanal der Kanal-
Ballenpresse, insbesondere von einer dortigen Grube
aus, wird vermieden, indem die hintere und insbesondere
auch die vordere Offnung des Fiihrungselementes fiir
einen neben der Ballenpresse stehenden Bediener ein-
sehbar sind, und das hintere Ende zusatzlich leicht zu-
ganglich ist zum Einschieben des Anfanges des neuen
quasi-endlosen Stranges des Umreifungsmediums, oh-
ne dass sich der Bediener unter der Ballenpresse arbei-
ten muss.

[0029] Deshalb verlaufen die Fiihrungselemente zwar
in inrem mittleren Bereich, insbesondere im Bereich der
Abbindeebene, unterhalb der Kasten-Ballenpresse, ihr
hinteres und insbesondere gegebenenfalls auch vorde-
res Ende steht jedoch vorzugsweise in der Aufsicht be-
trachtet seitlich neben der Ballenpresse vor und ist da-
durch einsehbar und gut zugéanglich.

[0030] Fir jeden unteren Strang, also fir jede vorge-
sehene vertikale Umreifungsebene, ist wenigstens ein
solches Fihrungselement vorhanden. Wenigstens ein
Fihrungselement deshalb, weil in aller Regel das Fih-
rungselement unterbrochen ist, also in seiner Verlaufs-
richtung aus zwei hintereinander angeordneten, einem
hinteren und einem vorderen, Fihrungselement beste-
hen kann, da sich das Fiihrungselementin Pressrichtung
Uber die Abbindeebene hinweg erstrecken muss, und
dort, an der Abbindeebene, eine solche Liicke im Fih-
rungselement notwendig ist, dass das Uber die Licke
hinweg verlaufende Umreifungsmedium von einer Zieh-
nadel oder einem anderen Querverbringer, die im Betrieb
vertikal verfahrt, im Bereich der Abbindeebene den un-
teren Strang des Umreifungsmediums erfassen und
hochziehen kann Gber den Querschnitt des Presskanals
bis zum oberen Strang, um ihn damit zu verbinden.
[0031] In diesem Zusammenhang soll vorne und hin-
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ten bedeuten, dass

- hinten der in Pressrichtung vor der Abbindeebene
liegende Bereich ist und

- vorne der in Pressrichtung nach der Abbindeebene
liegende Bereich ist.

[0032] Wenn das Einschieben weiterer Lange in das
hintere, zugangliche Ende des Flihrungselementes be-
endet wird, sobald der Anfang im oder vor dem vorderen
Ende sichtbar wird, ist die Entfernung der vorderen Off-
nung des Fihrungselementes - bei zwei zueinander
fluchtenden Fiihrungselementen der vorderen Offnung
des vorderen Fihrungselementes - in seiner Verlaufs-
richtung von der Abbinde-Ebene so bemessen, dass bei
Austreten des Anfangs des Umreifungsmediums aus
dem vorderen Ende dieser somit iiber die Abbindeebene
hinaus bestehende Uberstand des Umreifungsmediums
- also die Lange vom Anfang des Umreifungsmediums
bis zur Abbinde-Ebene - groR genug ist, dass beim spa-
teren Hochziehen dieses unteren Stranges des Umrei-
fungsmediums dieser Uberstand geniigt, damit der hoch-
gezogene Anfangsbereich des Umreifungsmediums an
der oberen Seite des Querschnittes des Presskanals den
oberen Strang erreicht und mit diesem verbunden wer-
den kann.

[0033] Denn beim Hochziehen besitzt der freie Uber-
stand bis zum Anfang des Umreifungsmediums kaum
einen Widerstand in seinem Fiihrungselement, wahrend
im Verlauf des hinter der Abbinde-Ebene liegenden Be-
reichs des unteren Stranges in aller Regel eine Abzugs-
Bremse vorhanden ist, um nicht zu viel Lange von der
Vorratsspule abzuziehen, weshalb beim Hochziehen der
Ziehnadel der untere Strang von der Abbinde-Ebene aus
nach hinten in aller Regel vollstédndig stehen bleibt, und
der vordere Uberstand von der Ziehnadel hochgezogen
wird.

[0034] Somitweil der Bediener, dassdas aus der neu-
en, vollen Vorratsspule eingefadelte neue Umreifungs-
medium betriebsbereit eingefadelt ist, sobald sein An-
fang einen ausreichenden Uberstand iiber die Abbinde-
ebene hinaus besitzt, z.B. aus dem vorderen Ende des
einen entsprechenden Uberstand {iber die Abbindeebe-
ne hinaus besitzenden Fiihrungselementes etwas vor-
steht, also dort sichtbar wird.

[0035] Bei allen folgenden Ballen bleibt der untere
Strang jeweils Uber die Frontverbindung mit dem oberen
Strang verbunden und die dadurch gebildete, hinten of-
fene, Schlaufe wird vom entstehenden Ballen in Press-
richtung vorwarts geschoben.

[0036] Inder Regel wird ein in einer Kanal-Ballenpres-
se erzeugter Ballen nicht nur vertikal umreift, sondern
auch horizontal, denn wenn nur eine der beiden Umrei-
fungsrichtungen ausreicht, wird hierfiir meist die horizon-
tale Umreifung gewahlt, da diese fiir die Zufiihrung des
Umreifungsmediums unproblematischer ist.

[0037] Bei einer solche Kreuz-Umreifung wird im Be-
trieb zuerst die horizontale Umreifung - also insbeson-
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dere alle vorgesehenen horizontalen Umreifungenin den
verschiedenen, (bereinanderliegenden, horizontalen
Umreifungsebenen - durchgefiihrt und erst danach die
vertikale Umreifung, ebenfalls insbesondere alle vertika-
len Umreifungen, wobei alle horizontalen Umreifungen
einerseits und alle vertikalen Umreifungen andererseits
in aller Regel jeweils gleichzeitig durchgefiihrt werden.
[0038] Diesistsinnvoll, dafir das Umreifen jeweils ein
Strang durch den Querschnitt des Presskanals pro Um-
reifungsebene quer hindurch bewegt wird insbesondere
entlang von Fihrungsnuten, die in der Frontseite, also
der Pressflache der Pressplatte, ausgebildet sind, so-
dass sich bei einer vorgesehenen Kreuz-Umreifung ho-
rizontal verlaufende und vertikal verlaufende Fiihrungs-
nuten kreuzen.

[0039] Vorzugsweise wird der Uber den Querschnitt
hinweg zu bewegende Strang bei mindestens einer Um-
reifungsrichtung, vorzugsweise der horizontalen Umrei-
fungsrichtung, mittels eines Draht-Schiebers als Quer-
Verbringer von der einen zur anderen Seite des Quer-
schnittes des Presskanals hindurch geschoben.

[0040] Zu diesem Zweck fullt die Frontfliche dieses
Draht-Schiebers die Querschnittsflache der horizontal in
derFrontseite der Pressplatte verlaufenden Fihrungsnut
im Wesentlichen vollstandig aus, um ein Herabspringen
des von dieser Frontfliche vorwarts geschobenen
Strangs zuverlassig zu vermeiden. Ware die Umreifung
in der anderen Richtung dabei bereits vollzogen, wiirde
ein solcher Draht-Schieber miteinemin der anderen Um-
reifungs-Richtung bereits vorhandenen, die Fihrungs-
nut kreuzenden, Umreifungsmedium kollidieren.

[0041] Wird fur die zweite Umreifungsrichtung dage-
gen der Draht mit einer Ziehnadel als Querverbringer
Uber den Querschnitt hinweg verbracht - was insbeson-
dere bei der vertikalen Umreifung geschieht, da hierbei
einerseits die Verbindungseinheit gut zuganglich an der
Oberseite des Presskanals angeordnet werden kannund
andererseits an der Unterseite des Presskanals kein aus-
reichend hoher Freiraum zum Anbringen eines Draht-
schiebers besteht - so besteht diese Gefahr nicht, da
eine solche Ziehnadel ohnehin an ihrem vorderen Ende
spitz zulauft, und auch an ihrem hinteren Ende solche
Schragen vorgesehen sein kdnnen, dass ein Hangen-
bleiben an einem damit in Kontakt geratenden, quer zur
Bewegungsrichtung der Ziehnadel verlaufenden, Strang
eines Umreifungsmediums unproblematisch ware.
[0042] Zusatzlich ist vom Abnehmer der Ballen haufig
eine bestimmte einzuhaltende Ballenlange gefordert.
[0043] Denn bei einem bekannten Querschnitt des
Presskanals und damit des darin hergestellten Ballens
ist eine bestimmte Umreifungslange einer bestimmten
Ist-Ballenlange zuzuordnen, wobei lediglich noch die
Elastizitat des Umreifungsmediums und die Eindringtiefe
der Umreifung in den Ballen hierbei noch vorhandene
Unsicherheitsfaktoren darstellen.

[0044] Um die Ballenldnge zu steuern, kann nach Her-
stellen der Frontverbindung, also der vorne geschlosse-
nen und hinten noch offenen Schlaufe an Umreifungs-
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medium, ab Beginn des Aufbaus des Ballens die Abzugs-
lange an Umreifungsmedium von der Vorratsspule ge-
messen und bei Erreichen der flr eine gewiinschte Bal-
lenlange bendtigten Abzugsléange das Umreifen durch-
gefiihrt werden.

[0045] Inder Regel wird die Frontverbindung zwischen
den beiden Strangen nicht an irgendeinem Punkt in der
Mitte der vorderen Stirnseite des neu herzustellenden
Ballens positioniert, sondern am Rand dieses Quer-
schnittes und damit der Frontseite des neu herzustellen-
den Ballens. Deshalb wird vor allem oder auch nur die
Abzugslange desjenigen Stranges gemessen, der von
dieser Frontverbindung aus nicht iber die vordere Stirn-
seite gefiihrt ist, sondern direkt entlang der Langsseite
des sich aufbauenden Ballens gefiihrt wird, wie anhand
der Figuren nachfolgend beschrieben.

[0046] Hinsichtlich der Ballenpresse weist eine gat-
tungsgemaflle Kanal-Ballenpresse natirlich zunachst
einmal alle gattungsgemafen Bestandteile auf, wie

- ein Grundgestell,

- eine Presskammer,

- einen von Kanalwanden umgebenen, sich an den
Pressekasten in Pressrichtung anschlieBenden,
Presskanal,

- eine in Kanalrichtung, also in und entgegen der
Pressrichtung, durch den Presskasten bis zum An-
fang des Presskanals verfahrbare Pressplatte,

- je eine Zufuihreinheit fir wenigstens je einen Strang
des Umreifungsmediums,

- jeeinen Querverbringer, insbesondere eine Ziehna-
del oder eine Durchschubeinheit, fiir jede vorgese-
hene Umreifung,

- wenigstens eine Verbindungs-Einheit zum Verbin-
den der freien Enden zweier Strange oder Strang-
Abschnitte und

- eine Steuerung, die alle beweglichen Teile der Bal-
lenpresse ansteuert, wobei eine Einfadel-Vorrich-
tung zum Einfadeln des losen Endes des Umrei-
fungsmediums einer neu Vorratsspule vorhanden,
umfassend ein Fihrungselement, insbesondere als
Teil der Zufuhreinheit fiir einen unteren Strang des
Umreifungsmediums, mit dem eine vertikale Umrei-
fung hergestellt werden soll, welches - wie weiter
vorne bereits dargelegt - so gestaltet sein muss,
dass ein Einschieben und Hindurchschieben eines
Stranges des Umreifungsmediums von dessen hin-
terer Offnung her moglich ist.

[0047] Das Fihrungselementbesitztalso eineninVer-
laufsrichtung durchgéngigen Durchlass, wobei das Fiih-
rungselement weder in axialer Richtung noch in Um-
fangsrichtung vollstandig geschlossen sein muss wie ein
Rohr.

[0048] Auch hintereinander angeordnete, zueinander
fluchtende Fiihrungselemente, die so angeordnet sind,
dass der Anfang des Umreifungsmediums gefiihrt darin
vorwarts geschoben werden kann entlang des gesamten
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Fihrungselementes, sind moglich.

[0049] Dennoch wird bevorzugt ein Fihrungsrohr ver-
wendet, weil es einfach und kostenglinstig zur Verfligung
steht und auch problemlos gebogen werden kann:
Ohnehin muss das wenigstens eine Fihrungselement
an der quer zur Pressrichtung, vorzugsweise lotrecht da-
zu, liegenden Abbinde-Ebene eine Liicke aufweisen, die
so beschaffen ist, dass der an, also im Bereich dieser,
Abbinde-Ebene liegende Abschnitt des Umreifungsme-
diums fiir einen Querverbringer, der diesen Abschnitt
Uber den Querschnitt des Presskanals hinweg zur ande-
ren Seite verbringen soll, zuganglich ist.

[0050] Vorzugsweise besteht das Fihrungselement
deshalb aus einem vorderen und einem hinteren Fih-
rungselement bzgl. der Abbindeebene und die Liicke da-
zwischen muss grof genug sein, um den benutzten
Querverbringer hindurchfiihren zu kénnen.

[0051] Denn das Fuhrungselement, insbesondere
Fihrungsrohr - von dem fiir jede vertikale Umreifungse-
bene jeweils eines vorhanden ist - verlauft in seinem mitt-
leren Bereich unter dem Boden des Presskastens
und/oder Presskanals entlang der jeweiligen Umrei-
fungsebene, wahrend die vorderen und hinteren Endbe-
reiche so gekrimmt sind und eine solche Lange besitzen,
dass die vordere Offnung, also das vordere Ende, des
Fihrungselementes vorzugsweise fur einen neben der
Ballenpresse stehenden Bediener einsehbarist, also ins-
besondere in der Aufsicht betrachtet neben dem Press-
kanal vorsteht, wahrend die hintere Offnung, also das
hintere Ende des Fiihrungselementes, fiir einen neben
der Ballenpresse stehenden Bediener nicht nur einseh-
bar sondern auch gut zuganglich sein muss, denn er
muss dort von einer neuen Vorratsspule manuell den An-
fang und weitere Einflihrlange des neuen Umreifungs-
mediums einschieben.

[0052] Deshalb steht auch dieses Ende vorzugsweise
in der Aufsicht betrachtet neben dem Presskanal bzw.
dem Presskasten seitlich vor, kann aber zusatzlich so-
weitnach oben gezogen sein, dass der Bediener bequem
im Stehen das hintere Ende in Arbeitshéhe vor sich hat
und dann den Anfang des neuen Umreifungsmediums
einflhren kann.

[0053] Das vordere Ende des Fiihrungselementes ist
so positioniert, dass der Bediener von der Position aus,
in der er steht, wenn er in das hintere Ende das Umrei-
fungsmediums einschiebt, das vordere Ende im Blick ha-
ben kann, sodass er das Einschieben am hinteren Ende
beenden kann, sobald am vorderen Ende der Anfang
dieses neuen Umreifungsmediums austritt und zu sehen
ist.

[0054] Alternativ kann nahe an oder an dem hinteren
Ende des Fuhrungselementes, insbesondere des hinte-
ren Fihlungselementes, eine Messvorrichtung vorhan-
den sein, die die in das Fiihrungselement, insbesondere
das hintere Fihrungselement, eingeschobene Lange
des Stranges misst und anzeigt, wenn eine fir das Er-
zielen eines ausreichenden Uberstandes (iber die Ab-
bindeebene hinaus notwendige Einfiihrlange in das hin-
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tere Ende des Fihrungselementes eingeschoben ist.
[0055] Daraufhin kann gegebenenfalls der Bediener
das Einschieben beenden, und er muss hierfiir auch nicht
zwingend das vordere Ende des Fihrungselementes
einsehen kdnnen, da er nicht unbedingt kontrollieren
kénnen muss, ob dort das vordere Ende des Stranges
sichtbar wird. Fir diese Methode muss das Fiihrungse-
lement auch keinen nur dem nétigen Uberstand des neu-
en Abbindemediums entsprechende Lange besitzen,
sondern der Uberstand des Fiihrungselementes (iber die
Abbindeebene kann groRer oder - wenn sein vorderes
Ende offen ist - auch kleiner sein und vor allem muss es
nicht unbedingt neben der Ballenpresse sichtbar sein.
[0056] Damitdie Liicke im Flihrungselementbzw. zwi-
schen den zwei hintereinander angeordneten Fiihrungs-
elementen beim Hindurchschieben des Anfanges des
neuen Umreifungsmediums problemlos durchlaufen
werden kann und der Anfang wieder in das hintere Ende
des vorderen Fiihrungselementes hineinlauft, ist hierfur
eine Fangvorrichtung vorgesehen.

[0057] Die Fangvorrichtung ist vorzugsweise am vor-
deren Ende der Liicke im Fiihrungselement angeordnet,
denn in diesem Bereich kann der Anfang des neuen Um-
reifungsmediums von seinem vorgesehenen Bewe-
gungsweg, namlich der Austrittsrichtung aus dem vorde-
ren Ende des hinteren Fiilhrungselementes, etwas ab-
weichen aufgrund Eigenkrimmung, Eigenspannungen
oder anderen Einflissen.

[0058] Zudiesem Zweckistdie Fang-Vorrichtung trich-
terférmig als Fang-Trichter gestaltet und besitzt schrag
zur Austrittsrichtung des Umreifungsmediums aus dem
hinteren Fiihrungselement stehende Leitflachen, die sich
zum hinteren Ende des vorderen Fiihrungselementes
hinzunehmend gegeneinander annahern bis auf einen
Abstand, der dem freien inneren Querschnittam hinteren
Ende des vorderen Fiihrungselementes entspricht, oder
sogar auf einen geringeren Abstand.

[0059] Der Fang-Trichter ist im Querschnitt vorzugs-
weise rund ausgebildet, kdnnte jedoch auch pyramiden-
stumpf-formig ausgebildet sein wegen der leichteren
Herstellbarkeit aus jeweils ebenen Leitflachen, die dann
ggfs. auch einzeln montierbar und demontierbar und so-
mit austauschbar sein kdnnen.

[0060] Dabei ist das vordere Ende des hinteren Fih-
rungselementes vorzugsweise héher positioniert als das
hintere Ende des vorderen Fihrungselementes, um den
Anfang des Umreifungsmedium sicher in der Fang-Vor-
richtung, insbesondere dem Fang-Trichter, einfangen zu
kénnen, denn das vordere Ende kann aufgrund einer
knapp vor dem vorderen Ende des hinteren Fiihrungse-
lementes vorhandenen und nur knapp Uber dem dort
austretenden Umreifungsmedium angeordneten Leitrol-
le nach oben kaum ausweichen, sondern eher nach un-
ten.

[0061] Dementsprechend ist die Fang-Vorrichtung,
insbesondere der Fang-Trichter, so dimensioniert und
positioniert, dass seine hintere Offnung noch die Aus-
trittsrichtung des Umreifungsmediums aus demvorderen
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Ende des hinteren Filhrungselementes mit umfasst.
[0062] Damitbeim Verbringeneines Strangesdes Um-
reifungsmediums zur anderen Seite des Kanals-Quer-
schnittes mittels eines Quer-Verbringers, wie einer Zieh-
nadel, die abseits dieser Abbinde-Ebenen liegenden Be-
reiche des Stranges in Position bleiben, ist beidseits des
Bewegungsweges des Querverbringers jeweils eine
Leitrolle vorgesehen, an dem das Umreifungselement
beim Querverbringen anliegt, und so auch bei dem hier
in Rede stehenden unteren Strang fir die vertikale Um-
reifung.

[0063] Die beiden Leitrollen sind also bei jedem unte-
ren Strang, also in jeder vertikalen Umreifungsebene,
jeweils unmittelbar oberhalb des in Position befindlichen
unteren Stranges in oder unmittelbar neben der Liicke
zwischen den beiden Fiihrungselementen positioniert,
sodass sich dieser untere Strang, wenn er durch vorde-
res und hinteres Fiihrungselement hindurch verlauft, in
einem geringem Abstand von maximal 5 mm, besser ma-
ximal nur 2 mm, besser maximal nur 1 mm, unter der
Umfangsflache der darliber befindlichen Leitrolle befin-
det.

[0064] Dabei ist in der hinteren Leitrolle, die sich also
in Pressrichtung noch vor der Abbinde-Ebene befindet,
eine ringformige Schulter durch einen Durchmesser-
Sprung gebildet, der die Bewegung des Uber die Abbin-
de-Ebene hinweglaufenden Umreifungsmediums in axi-
aler Richtung der Leitrolle - die quer zur Verlaufsrichtung
des Umreifungsmediums an dieser Stelle liegt - in der
einen axialen Richtung begrenzt und nur in anderen axi-
alen Richtung zulasst. Dies ist notwendig, da die von
oben kommende Ziehnadel an ihrem vorderen Ende eine
sogerichtete Schrage umfasst, dass sie das Umreifungs-
medium zunachst von dieser Schulter in axialer Richtung
der Leitrolle wegdriickt, damit sich das Umreifungsme-
dium danach aufgrund seiner Spannung in die hinter der
Schrage liegenden Ziehrollen der Ziehnadel, also in de-
ren Wirkbereich, zuverlassig hinein verlagert.

[0065] Diese Rickverlagerung des Umreifungsmedi-
ums aufgrund eigener Spannung wird nicht immer aus-
reichen, um das Umreifungsmedium in den Wirkbereich
der Ziehnadel zu bringen. Deshalb ist es ratsam, die
Ruckverlagerung durch einen zusatzlichen Schieber zu
unterstitzen.

[0066] Weiterhin kann wenigstens eine Messeinrich-
tung fir die Abzugslange von der Vorratsspule wenigs-
tens eines der beiden Strange des Umreifungsmediums
vorhanden sein, die ortsfest am Gestell der Ballenpresse
befestigt ist, insbesondere entgegen der Pressrichtung
versetzt hinter der Verbindungsstelle, an der sich die
Querverbringer bezlglich des Grundgestells befinden.
[0067] Vorzugsweise umfasst die Ballenpresse auch
eine Strangbremse flr jeden Strang des Umreifungsme-
diums, um wahrend des Aufbaus des Ballens jeden
Strang unter einer definierten Vorspannung zu halten,
wobei die Strangbremse im Pressrichtung, also in Langs-
richtung, zwischen der Verbindungsstelle und der Vor-
ratsspule fur das Umreifungsmedium angeordnet ist.
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[0068] Die benétigte Messeinrichtung kann in Press-
richtung stromabwérts oder stromaufwarts dieser
Strangbremse, also im gespannten Bereich des Stran-
ges, angeordnet sein und/oder in diese Strangbremse
integriert sein. Insbesondere kann eine solche Messein-
richtung sowohl fir das Messen der Abzugslange im
Rahmen der Steuerung der Ballenlange verwendet wer-
den als auch fiir das Messen der Einfiihrldnge des von
einer neuen Vorratsspule stammenden Umreifungsme-
diums.

[0069] Insbesondere kann die Strangbremse, auch mit
integrierter Messeinrichtung, gleichzeitig die Messein-
richtung fir die Einfihrlange am hinteren Ende des Fiih-
rungselementes, insbesondere fir die vertikale Umrei-
fung, sein.

[0070] Eine haufige Bauform der Strangbremse ist ei-
ne Rolleneinheit, bei der der Strang tGiber mehrere, in der
Regel drei, zur geraden Durchlaufrichtung des Stranges
abwechselnd zu verschiedenen Seiten hin versetzte Um-
lenkrollen gefiihrt wird und dadurch wegen der starken
Verformung des Stranges beim Durchlaufen eine Brems-
wirkung erzielt wird und ein Schlupf des Stranges gegen-
Uber den Umlenkrollen vermieden wird.

[0071] Vorzugsweise wird dabei der Strang um eine
der Umlenkrollen Giber mindestens 100°, besser Uber
mindestens 120° gefiihrt.

[0072] Eine der Rollen einer solchen Strangbremse
kann gleichzeitig als Mess-Rolle fiir das Messen der Ab-
zugslange verwendet werden.

c) Ausfiihrungsbeispiele

[0073] Eine Ausfiihrungsform gemaf der Erfindung ist
im Folgenden beispielhaft ndher beschrieben. Es zeigen:

wesentliche Komponenten einer horizontal
verpressenden Kasten-Ballenpresse, je-
doch u.a. noch ohne den Presskanal, in
perspektivischer Ansicht als Stand der
Technik,

Figur 1a:

Figur 1b:  entgegen der Pressrichtung betrachtet ein
Blick auf die stirnseitig offene Ballenpresse
der Figur 1a nach dem Stand der Technik
mit darin befindlichem, bereits horizontal

umreiftem Ballen,

einen horizontal umreiften Ballen nach dem
Stand der Technik in perspektivischer An-
sicht,

Figur 2:

Figur 3a:  die Ballenpresse gemaR Figur 1a, b nach
dem Stand der Technik in einem Horizon-
talschnitt entlang der Linie llla - llla in Figur
1b beim horizontalen Umreifen, mit noch
hinten offener Schlaufe,

Figur 3b: die Ballenpresse gemaf Figur 1a, b nach
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dem Stand der Technik in einem Horizon-
talschnitt entlang der Linie IlIb - llIb in Figur
1b beim horizontalen Umreifen, mit fertig
umreiftem Ballen,

einen sowohl horizontal als auch vertikal
umreiften Ballen in perspektivischer An-
sicht,

Figur 4:

Figur 5a: eine erfindungsgemiaBe horizontal ver-
pressende Kasten-Ballenpresse mit so-
wohl vertikaler als auch horizontaler Um-
reifung der Ballen in analoger perspektivi-
scher Ansichtwie Figur 1a, jedoch nun voll-
stédndig und u.a. mit dem hinsichtlich des
Querschnittes einstellbaren Presskanal
und den Verbindungseinheiten zum Umrei-
fen,

Figur 5b:  die unteren Zufiihr-Einheiten unter der Ma-
schine gemaR Figur 5a fir Umreifungsme-
dium fur die vertikale Umreifung in separa-
ter perspektivischer Darstellung,

Figur 6a: die unteren Zufuihr-Einheiten geman Figur
5b in der Aufsicht von oben,

Figur 6b:  eine DetailvergréfRerung aus Figur 6a,

Figur 7a:  einen in Langsrichtung liegenden Vertikal-
schnitt durch die Maschine mit Blick auf ei-
ne Seitenwand des Presskanals, bei zu-
rickgezogenem Presstempel,

Figur 7b:  einen in Langsrichtung liegenden Vertikal-
schnitt durch die Maschine mit Blick auf ei-
ne Seitenwand des Presskanals, bei in der
Abbindestellung befindlichem Presstem-
pel,

Figur 8a:  eine AusschnittvergroRerung aus Figur 7b
mit einer Ziehnadel beim Ergreifen des un-
teren Stranges fir die vertikale Umreifung,
Figur 8b:  die AusschnittvergroRerung gemal Figur
8a mit bereits etwas mit dem unteren
Strang hochgefahrener Ziehnadel,

Figur 8c:  Eine Ansicht des Ziehkopfes einer Ziehna-
del betrachtet in Pressrichtung.

[0074] Die Figuren 1a, b und 3a, b zeigen als Stand
der Technik eine Ballenpresse fiir ausschlieRlich hori-
zontale Umreifung mit ihren wesentlichen Komponenten,
einschlief3lich der daran verbauten Strangbremsen 5, die
gleichzeitig als Messeinrichtung 9 fir die Abzugslange
AL fir das Umreifungsmedium 100 bzw. dessen Strange
100a, b dienen, die nur in Figur 3a, b eingezeichnet ist.
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[0075] Den Grundaufbau einer solchen Kanal-Ballen-
presse zeigen am besten die perspektivischen Ansichten
der Figuren 5a und1ia:

In Pressrichtung 10 vorgelagert zu dem horizontal lie-
genden Presskanal 1 mit rechteckigem Querschnitt 1",
gebildet durch vier in Kanalrichtung 1’, der Pressrichtung
10, betrachtet umlaufend angeordnete Kanalwande 1a
bis 1d sowie einem Anfang 1.1 und einem Ende 1.2 be-
findet sich in Kanalrichtung fluchtend der sogenannte
Presskasten 21, der in seinem Einfiillbereich 21a eine
offene Oberseite besitzt, bei dem also die obere Kanal-
wand oder Oberwand 1b fehlt, der aber ansonsten den
gleichen Querschnitt 1" besitzt und in der gleichen Rich-
tung verlauft wie der Presskanal 1. An diesen Einflllbe-
reich 21a schliet sich in Pressrichtung 10 der an der
Oberseite bereits - wie der Presskanal 1 - geschlossene
Verdichtungsbereich 21b an.

[0076] In der Praxis ist diese offene Oberseite nach
oben verlangert durch einen Einfiillschacht 25, der ge-
bildet wird durch vier aufrechtstehende oder gar vertika-
le, in der Aufsicht umlaufend angeordnete, Wande zum
Einflllen der zu verpressenden Materialien.

[0077] In dem Verdichtungsbereich 21b sind auch die
Verbindungseinheiten 7.1, 7.2 fur das horizontale und
vertikale Umreifen angeordnet.

[0078] Inder Verlaufsrichtung von Presskasten 21 und
Presskanal 1, der Langsrichtung oder Pressrichtung 10,
isteine in deren Querschnitt 1" querstehende und diesen
Querschnitt ausfiillende Pressplatte 2 in dem Presskas-
ten 21 und ggfs. bis in den Beginn des Presskanals 1
hinein verschieblich, die in Pressrichtung 10 mit einer
hohen Presskraft, zur Verfliigung gestellt von einem
Presskolben 23, vorwartsgeschoben werden kann, der
mit seinem vorderen Ende die Riickseite der Pressplatte
2 beaufschlagt und sich mit seinem hinteren Ende an
dem Grundgestell 20 der Maschine abstiitzt.

[0079] In der in Figur 1a und Figur 3a dargestellten
Situation befindet sich die Pressplatte 2 in der zuriickge-
zogenen Stellung, ndmlich am in Pressrichtung 10 hin-
teren Ende 1.1 des Presskastens 21.

[0080] Wie bekannt, fahrt die Pressplatte 2 aus dieser
Ausgangsstellung mehrfach hintereinander nach vorne
bis zum Beginn des Presskanals 1, wobei durch jeden
Presshub in Langsrichtung des Presskanals 1 hinterein-
ander eine neue scheibenférmige Schicht des entste-
henden Ballens B, wie er am besten in Figur 3a zu er-
kennen ist, im Verdichtungsbereich 21b gebildet wird,
und das vordere Ende des Ballens B vorwarts wandert,
bis der Ballen B die gewiinschte Ballenldnge BL in Press-
richtung 10 besitzt, wie in Figur 3b dargestellt.

[0081] Das ander Pressplatte 2 an dessen oberer ho-
rizontaler Querkante vorhandene Stempelmesser 4 -
dessen Position in Figur 1a angedeutet ist - wirkt mit
dem an der Hinterkante der Oberwand 1b des Verdich-
tungsbereichs 21b ausgebildeten feststehenden Gegen-
messer 24 zusammen und schneidet tUber die Oberseite
des Presskastens 21 vorstehendes Pressgut P dabei ab.
[0082] Das in Figur 5a linke Ende der Maschine bildet
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den Endbereich 1.2 des Presskanals 1 und umfasst ei-
nen in Figur 5a erkennbaren Verjlingungs-Abschnitt,
welcher zumindest in einer der Querrichtungen zur
Pressrichtung 10 einen abnehmenden, ggfs. mittels ei-
ner verstellbaren Engstelle 22 einstellbaren, Querschnitt
besitzt und dadurch dem dort hindurch zu pressenden,
bereits fertigen Ballen B einen ausreichenden Wider-
stand firr den von hinten dagegen driickenden, momen-
tanim Presskanal 1 entstehenden, neuen Ballen B bietet.
[0083] Dabei wird der neu entstehende Ballen B nach
Erreichen einer bestimmten Ist-Ballenlange, die mdg-
lichst genau einer vorgegebenen Soll-Ballenldnge in
Pressrichtung 10 entspricht, im Presskanal 1 fertigges-
tellt, indem er in mehreren libereinanderliegenden hori-
zontalen Umreifungsebenen Uh’, wie in Figur 1b einge-
zeichnet, mit einem zugfesten Umreifungsmedium 100
umreift wird, also ringférmig und eng anliegend an dem
Ballen B, wodurch der Ballen B - nachdem die von der
Pressplatte 2 in Pressrichtung 10 aufgebrachte Press-
kraft nicht mehr auf den Ballen B wirkt - sich zwar primar
in Pressrichtung 10 etwas dehnt, soweit es eben die ring-
férmigen horizontalen Umreifungen Uh zulassen, aber
der Ballen B eben nicht zerfallen kann.

[0084] Das Herstellen dieser horizontalen Umreifung
Uh mittels Umreifungsmedium 100 und meist unter Ver-
wendung der Strangbremse 5 ist am besten in der Auf-
sicht der Figuren 3a, b erkennen, wobei vorliegend in
den Figuren, insbesondere Figur 3a, jede Umreifung Uh
gebildet ist aus zwei Strangen 100a, b des Umreifungs-
mediums 100:

Hierfur ist auf der H6he jeder der horizontalen Umrei-
fungsebenen Uh’ - wie in Figur 1b als auch am spateren
fertigen Ballen gemaR Figur 2 erkennbar - auf der Au-
Renseite - wie am besten in der Aufsicht der Figur 3a
erkennbar - jeder der beiden vertikalen Seitenwande 1a,
1c, vorzugsweise im Bereich in Pressrichtung 10 strom-
aufwarts, also vor, dem Presskasten 21 - was jedoch
nicht Bedingung ist -jeweils als Teil einer Zufiihreinheit
3a, b eine Umlenkrolle 13* vorhanden zum Umleiten des
Umreifungsmediums von der in der Regel abseits der
Maschine liegenden Vorratsspule 13 - die nur in Figur
5b symbolisch dargestellt sind - zu der jeweiligen Ver-
bindungseinheit 7.1, 7.2. Auf der Vorratsspule 13 ist je-
weils ein Strang 100a, 100b aufgewickelt und kann von
dieser abgezogen werden, wobei die Zufiihreinheit 3a,
b zusatzlich weitere Elemente wie weitere Umlenkrollen,
Fiihrungselemente und Ahnliches umfassen kann.
[0085] Jeder der Strange 100a, b ist auf der AulRen-
seite der jeweiligen Seitenwand 1a, 1¢ nach vorn gefiihrt
in den Anfangsbereich des Presskanals 1 und dort durch
eine entsprechende Wandéffnung 26 ins Innere des
Presskanals 1 gefiihrt. Dort sind die freien Enden der
beiden Strange 100a, b miteinander verbunden in Form
einer Frontverbindung 101, die vorher nicht manuell, son-
dern mittels einer Verbindungs-Einheit 7 hergestellt wur-
de, die sich an einer Langsposition entsprechend der
Vorderseite der Pressplatte 2 in deren Presstellung, der
Abbindestellung, befindet, wie sie in Figur 3a lediglich
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symbolisch dargestellt ist.

[0086] Die Frontverbindung 101 befindet sich dabei
vorzugsweise in der ersten Querrichtung 11 - also der-
jenigen Querrichtung zur Langsrichtung oder Pressrich-
tung 10, die in der horizontalen Umreifungsebene Uh’
liegt-an einer Seite, der Verbindungsseite 1’a, im Inneren
des Presskanals 1, in diesem Fall an oder nahe der In-
nenseite der Seitenwand 1a.

[0087] Anderjenigen Seitenwand, zu der die Frontver-
bindungen 101 - die fiir alle horizontalen Umreifungen
Uh lbereinander und auf derselben Seite des Presska-
nals 1 angeordnet werden - benachbart sind, ist auf der
jeweiligen AuRenseite dieser AuRenwand 1a fir jede
Umreifung Uh separat jeweils eine Strangbremse 5 an-
geordnet, durch welche der jeweilige Strang 100a in
Durchlaufrichtung 10’ hindurchgefihrt ist. Die Strang-
bremse 5 bietet einen Zugwiderstand fir den Strang
100a, sodass der Strang zwischen der Frontverbindung
101 und der Strangbremse 5 gespannt bleibt und nicht
zu lose wird.

[0088] Mit zunehmendem Aufbau des Ballens B, also
dem im Presskanal 1 in Pressrichtung 10 nach vorne
wandernden vorderen Ende des Ballens B und damit
auch der dieses vordere Ende des Ballens B umgeben-
den, vorne geschlossenen und nach hinten noch offenen
Schlaufe S, die durch die beiden Strange 100a, b und
deren Frontverbindung 101 gebildet wird, wird zuneh-
mend Umreifungsmaterial 100 von den beiden Vorrats-
spulen 13 abgezogen.

[0089] WennderBallen B die gewiinschte Ballenlange
BL erreicht hat, wie in Figur 3b dargestellt, wird die
Pressplatte 2 in der in Figur 3b gestrichelt dargestellten
Abbindestellung - am Anfang 1.1 oder geringfligig ein-
tauchend in den Presskanal 1 - angehalten, und die ho-
rizontale Umreifung Uh des Ballens B fertiggestellt:
Dies erfolgt, indem zunachst einmal ein Querverbringer
8 - hier in Form einer horizontal verschiebbaren Durch-
schiebeeinheit 6, dem sogenannten Drahtschieber 6, -
der an der der Frontverbindung 101, also der Verbin-
dungsseite 1’a, gegeniberliegenden Seite des Grund-
gestells 20, also der dortigen Seitenwand 1c¢, befestigt
ist, in Richtung der gegentiberliegenden Seite zwischen
dem hinteren Ende des Ballens B und dem vorderen En-
de der Pressplatte 2 - meist entlang vonin der Frontflache
der Pressplatte 2 hierfir vorgesehenen Nuten - durch
entsprechende Durchgangsoéffnungen in den Seiten-
wanden hindurchgeschoben wird. Dabei nimmt der
Querverbringer 8.100, ein Drahtschieber 6, den Strang
100b des Umreifungsmaterials 100 mit, also indem er
ihnin der Regel vor sich herschiebt, bis dieser den Strang
100a auf der anderen Seite, also der Verbindungsseite
1’a, erreicht, dort meist erst auRerhalb des Presskanals
1.

[0090] Dies erfolgt vorzugsweise gleichzeitig fiir alle
horizontalen Umreifungen Uh mittels getrennter Quer-
verbringer 8.100 oder eines einzigen, sich Uber alle ho-
rizontalen Umreifungen Uh vertikal hinweg erstrecken-
den Querverbringer 8.100.
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[0091] Dannwerden -wie in Figur 3b dargestellt - mit-
tels der meist fur jede horizontale Umreifung Uh vorhan-
denen Verbindungseinheit 7

- einerseits nun nahe der Seite des Presskanals 1, an
dem der durch die Strangbremse 5 laufende Strang
100a zugefiihrt wird, die beiden Strange 100a, b hin-
ter dem Ballen B durchtrennt,

- die hinteren Enden der beiden dadurch gebildeten
Strangstiicke 100a1, 100b1 mit ihren hinteren En-
den von der Verbindungseinheit 7 miteinander mog-
lichst enganliegend hinter dem hinteren Ende des
Ballens B verbunden zu einer Heckverbindung 102
und

- dieneuenfreien vorderen Enden der quasiendlosen
Stréange 100a, b wiederum zu einer neuen Frontver-
bindung 101 und damit einer neuen Schlaufe 8’ mit-
einander verbunden.

[0092] Damit ist der Ballen B umreift und kann nach
vorne aus dem Presskanal 1 enthommen werden, die
Pressplatte 2 kann in die Ausgangsstellung zuriickge-
fahren werden und beginnt mit dem nachsten Hub den
nachsten Ballen aufzubauen, wiederum unter gleichzei-
tigem vor sich Herschieben der neuen gebildeten offenen
Schleife S’ bzw. S mittels des vorderen Endes des neuen
entstehenden Ballens B.

[0093] Falls das zu vergessende Press gut P im ge-
pressten Ballen B nur schlecht zusammenhalt, und eine
horizontale Umreifung Uh gemafR Figur 2 nicht ausreicht,
wird bei Bedarf zusatzlich eine vertikale um Reifung Uv
durchgefiihrt. Einen solchen sogenannten kreuzweise
umreiften Ballen B zeigt Figur 4.

[0094] Die Herstellung der vertikalen Umreifung Uv er-
folgt analog zu den horizontalen Umreifungen Uh, also
jede der mehreren in parallelen vertikalen Umreifungse-
benen Uv’ nebeneinanderliegenden vertikalen Umrei-
fungen Uv besteht aus einem endlosen Ring aus Umrei-
fungsmedium 200, dessen beide endlichen Strang-Stii-
cke 200a1 und 200b1 - siehe Figur 4 - aus den Stréangen
200a und 200b sowohl in einer Frontverbindung 201 als
auch in einer in Figur 4 nur angedeuteten Heckverbin-
dung 202 miteinander verbunden sind.

[0095] Die vertikalen Umreifungen Uv werden auch
mittels analoger Vorrichtungsteile hergestellt:

An der Kanal-Ballenpresse gemaR Figur 5a sind eine
Reihe von Umlenkrollen 13* fir die Zufihrung von Um-
reifungsmedium 100, 200 zu den Verbindungseinheiten
7.1,7.2 zu erkennen, die Bestandteil der beiden horizon-
talen, linksseitigen und rechtsseitigen, Zufiihreinheiten
3a, b sind alsauch derbeiden vertikalen Zufiihreinheiten,
namlich der oberseitigen Zufuhreinheit 3c als auch der
fur diese Erfindung im Fokus stehenden unterseitigen
Zufuhreinheit 3d, die in Figur 5b und Figur 6a separat
dargestellt ist.

[0096] Stromaufwarts des Einfiillschachtes 25 und et-
wa auf der Hohe von dessen Oberkante sind links und
rechts je sieben solcher Umlenkrollen 13* zu erkennen.
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[0097] Hiervondienen je funfder Zuflihrung der je funf
linksseitigen und je funf rechtsseitigen Strange 100a,
100b zur horizontalen Verbindungseinheit 7.1 fir finf ho-
rizontale Umreifungen Uh, wahrend die jeweils letzten
beiden der Zufiihrung der insgesamt vier unterseitigen
Strange 200a fiir die vier vertikalen Umreifungen Uvnach
unten unter die Maschine zu den dortigen Teilen der ver-
tikalen, unterseitigen Zufiihreinheit 3d dienen.

[0098] Die oberseitigen Strange 200b fiir die vier ver-
tikalen Umreifungen Uv werden der vertikalen Verbin-
dungseinheit 7.2 Gber vier Umlenkrollen 13* zugefiihrt,
die Bestandteil der vertikalen, oberseitigen Zufiihreinheit
3c sind und unmittelbar vor dem Einftillschacht 25, noch
hinter der vertikalen Verbindungseinheit 7.2, an einem
Hilfsgestell angeordnet sind.

[0099] Problematisch ist dabei die Zufiihrung der un-
terseitigen Strange 200a fir die vertikale Umreifung Uv
und insbesondere die Zufiihrung des vorderen freien An-
fanges 200aA eines unterseitigen Stranges 200a, wenn
eine neue Vorratsspule 13 eingesetzt werden musste, in
die untere Zufuhreinheit 3d.

[0100] Genau hierfir dient die erfindungsgemalie
neue Einfadel-Vorrichtung 300, die in Figur 5a nicht zu
erkennen ist und deshalb im Ganzen in Figur 5b in per-
spektivische Ansicht analog zu Figur 5a und in den Fi-
guren 6a, b in der Aufsicht von oben separat dargestellt
ist.

[0101] Da sich der Bewegungspfad 200a’ der unter-
seitigen Strange 200a teilweise unter dem Presskanal 1
verlaufen muss, besteht der Grundgedanke darin, die
Strange 200a in diesem Bereich in je einem Flhrungs-
element 301 zu fiihren, dessen in Richtung 10 hintere
Offnung 301.1 an einer fiir den Bediener gut zugangli-
chen Stelle an der Aullenseite oder der Heckseite der
Ballenpresse angeordnet ist. Dann kann beim notwen-
digen Wechsel einer Vorratsspule 13 der Bediener den
Anfang 200aA des darauf aufgewickelten Umreifungs-
mediums 200 in diese hintere Offnung 301.1 einfiihren
und nachfolgend zuséatzliche Einflihrlange des Umrei-
fungsmediums 200, bis der Anfang 200aA von hinten
nach vorne Uber die Abbindeebene A" hinweggescho-
benistunddariiber hinaus um einen notwendigen, spater
erlauterten Uberstand U - gemessen entlang des Stran-
ges 200a - vor der Abbindeebene A" befindet.

[0102] Jedes Fihrungselement 301 besteht aus meh-
reren Teilen, in diesem Falle Rohren, durch die sich ein
und derselbe Strang 200a hindurch erstreckt, wobei in
dem Bereich, in dem das Fiilhrungselement 301 in Press-
richtung 10 Uber die Abbindeebene A’ hinweg verlauft,
das Fihrungselemente 301 eine Liicke L aufweist - wie
in Figur 6b eingezeichnet - sodass also jedes Fiihrungs-
element 301 aus einemin Pressrichtung 10 hinteren Fih-
rungselement 301a hinter der Abbindeebene A" und ei-
nem vorderen Fihrungselement 301b vor der Abbinde-
ebene A" besteht.

[0103] Da entlang des durch das Fihrungselement
301 vorgegebenen Bewegungspfades 200a’ des Stran-
ges 200a auch Zwischenelemente wie etwa wenigstens
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eine Umlenkeinheit und/oder eine Strangbremse 5 vor-
handen sein kénnen, an denen das Fihrungselement
301 gegebenenfalls unterbrochen sein muss und der
Strang 200a direkt mit diesen zwischen Elementen Kon-
takt haben muss, kann das hintere Ende 301.1 des Fiih-
rungselementes 301 stromaufwarts aller dieser Zwi-
schenelemente oder auch in Presserichtung 10 zwi-
schen dem letzten Zwischenelement und der Abbindee-
bene A" angeordnet sein, solange dieses hintere Ende
301.1 fir den Bediener zuganglich, also insbesondere
nicht unter der Ballenpresse, angeordnet ist.

[0104] Die einzelnen Fihrungselemente 301 sind im
Langsbereich der Abbindeebene A" in einer insbeson-
dere kastenférmigen Ubergangseinheit 302 zusammen-
gefasstundin der 1. Querrichtung 11 nebeneinander an-
geordnet, sodass das vordere Ende 301a2 des hinteren
Fihrungselements des 301a als auch das hintere Ende
301b1 des vorderen Fiihrungselement 301b an oder in
dieser Ubergangseinheit 302 befestigt sind.

[0105] Damit der Bediener weil3, dass er ausreichend
Einflhrldnge des Stranges 200a in das hintere Ende
301.1 eingefiihrt hat, sodass dieser einen ausreichenden
Uberstand U tiber die Abbindeebene A" hinaus besitzt,
kann das vordere Fihrungselement 301b eine solche
Lénge besitzen, dass der Uberstand U erreicht ist wenn
der Anfang 200aA dessen vorderes Ende 301b2 erreicht
hat, also etwas aus diesem vorsteht und/oder sichtbar ist.
[0106] Eine andere Kontrollmdglichkeit besteht darin,
dass entlang des Bewegungspfades 200a’ an einer, ins-
besondere fiir den Bediener gut einsehbaren, Stelle eine
Messeinrichtung 9 vorgesehen ist, die die Lange des da-
ran vorbeigefiihrten Stranges 200a misst, sodass bei ei-
ner Messlange, die dem notwendigen Uberstand U ent-
spricht, der Bediener das weitere Einschieben des Stran-
ges 200a in das hintere Ende 301.1 beendet.

[0107] Die Messeinrichtung 9 kann in einer an diesem
Bewegungspfad 200a’ ohnehin vorhandenen und bend-
tigten Strangbremse 5 integriert sein oder eine separate
Messeinrichtung 9, insbesondere am hinteren Ende
301.1 des Fuhrungselementes 301, insbesondere des
hinteren Fihrungselementes 301a, sein.

[0108] Wie am besten in Figur 6b am dort obersten
dargestellten Filhrungselement zu erkennen, muss der
aus dem vorderen Ende 301a2 des hinteren Fiihrungs-
element des 301a herausgeschobene Anfang 200aA
Uber eine freie Strecke hinweg gefiihrt und dann zuver-
lassig in das hintere Ende 301b1 des vorderen Fiihrungs-
elementes 301b eingefadelt werden, was angesichts der
begrenzten Steifigkeit des Stranges 200a ohne Zusatz-
mafRnahmen schwierig ist, wie die in Figur 6b dargestell-
ten unterschiedlich weit vorstehenden Anfange 200aA
zeigen.

[0109] Deshalb ist stromaufwarts jedes hinteren En-
des 301b1 eine Fangvorrichtung 303 zum Hinleiten des
Anfanges 200aA zu dieser hinteren Offnung 301b1 vor-
handen, die in der Aufsicht und vorzugsweise auch drei-
dimensional betrachtet trichterférmig zu dieser Offnung
hin sich verjiingend gestaltet ist, und beispielsweise aus
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einzelnen Leitblechen 303.1, 303.2 bestehen kann.
[0110] In der Liicke L ist oberhalb jedes Bewegungs-
pfades 200a’, also bei jedem Fihrungselement 301,
stromaufwarts und stromabwarts der Abbindeebene A"
je eine Leitrolle 304a, b vorhanden, deren Rotationsach-
sen quer zum Bewegungspfad 200a‘ liegen, und an de-
ren Umfang der Strang 200a anliegen kann.

[0111] Aus den Langsschnitten mit Blick auf die Innen-
seite einer der Seitenwande 1a des Presskanals 1 ge-
maf der Figuren 7a, b, 8a, b wird deren Zweck klar:
Wie Figur 5a zeigt, befindet sich die Verbindungseinheit
7.2 fir die Strange 200a, b der vertikalen Umreifung Uv
auf der Oberseite des Presskanals 1. Deshalb muss fiir
eine Verbindung dieser Strange der unterseitige Strang
200a uber den Querschnitt des Presskanals 1 hinweg
zum damit zu verbindenden oberseitigen Strang 200b
verbracht werden, was mit Hilfe eines Querverbringens
8.200 erfolgt, der in diesem Fall als vertikal bewegliche
Ziehnadel 305 mit einem Ziehkopf 305a am unteren Ende
erfolgt, von denen auf jeder vertikalen Umreifung Ebene
UV’ eine vorhanden ist:

Die Schnitte der Figuren 3a und 7a zeigen unter ande-
rem in der Seitenwand 1a, 1c die Wandoéffnungen 26,
durch welche die Strange 100a, b fiir die horizontale Um-
reifung Uh durch die Wand 1a, ¢ in den Presskanal 1
eintreten und entlang der Wand-Innenseite horizontal
weiter nach vorne laufen kdnnen bis zum vorderen Ende
des Ballens.

[0112] Die Ziehnadel 305 befindet sich in den Figuren
7a, b in ihrer zurlickgezogenen oberen Entstellung und
halt dabei einen nach oben hochgezogenen Strang 200a,
der in dieser Stellung mit dem oberhalb des Presskas-
tens 1 verlaufenden Strang 200b verbunden werden
kann

[0113] InFigur 7aistin der Ubergangseinheit 302 der
Einfadel-Vorrichtung 300 unter dem Presskanal 1 ein An-
fang 200aA eines neuen Stranges 200a uber die Licke
L bereits hinweggeschoben und befindet sich in der
Fangvorrichtung 303 am hinteren Ende 301b1 des vor-
deren Fihrungselementes 301b.

[0114] Die Pressplatte 2ist hier nicht sichtbar, sondern
befindet sich in ihrer zuriickgezogenen Stellung rechts
von der Darstellung der Figur 7a.

[0115] Demgegeniber befindet sich in Figur 7b die
Pressplatte 2 in ihrer vorwartsgeschobenen Pressstel-
lung, der Abbinde-Stellung, in der sich die Ziehnadel 305
mit ihrem Ziehkopf 305a von oben her durch entspre-
chende Aussparungen in der Pressplatte 2 nach unten
bewegen kann, bis sich der Ziehkopf 305a unter dem
unterseitigen Strang 200 befindet, wie in der VergroRe-
rung der Figur 8a dargestellt.

[0116] Zu diesem Zweck verjingt sich der Ziehkopf
305-inbeiden horizontalen Querrichtungen 11,12 -nach
unten ihn, sodass er den Strang 200a zur Seite driickt
und dieser danach hinter die Oberseite der beiden in
Pressrichtung 10 beabstandeten Ziehrollen 306a, b des
Ziehkopfes 305 einrastet, die sich auf einer der Seiten-
flachen des Grundkdrpers der Ziehnadel 305 befinden,
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also zwischen dem Grundkoérper und einem dazu beab-
standet Uber die Ziehrollen 306a, b nach oben ragenden
Leitblech 307, wie in Figur 8¢ betrachtetin Pressrichtung
10 dargestellt.

[0117] Dannkann durch weiteres nach oben Bewegen
der Ziehnadel 305 der untere Strang 200a zwischen den
beiden Leitrollen 304a, b der Ubergangseinheit 302 hin-
durch nach oben gezogen werden bis zum oberen Strang
200b - wie in Figur 7a oben dargestellt - und dort auto-
matisch mit diesem verbunden werden.

[0118] Da der Widerstand des unteren Stranges 200a
stromaufwarts der Abbindeebene A", vor allem auf
Grund der Strangbremse 5, groRer ist, als beim strom-
abwartigen Teil des Stranges 200a, wird sich dieses
stromabwartige Ende aus dem vorderen Fiihrungsele-
ment 301b nach hinten herausziehen und mit der Ziel-
nadel 305 nach oben bewegen, woflir vorher der ausrei-
chende Uberstand U des unteren Stranges 200a vorhan-
den sein muss, um den oberen Strang 200b zu erreichen.
[0119] Sobald einmal nach dem Wechseln einer Vor-
ratsspule 13 der untere Strang 200a mit dem oberen
Strang 200b verbunden ist, befindet sich im vorderen
Fiihrungselement 301b kein Uberstand des Stranges
200a mehr, sondern dessen vorderster Abschnitt wird in
in Langsrichtung verlaufenden, nicht dargestellten Nuten
im Boden des Presskanals 1 nach vorne laufen zur vor-
deren Frontverbindung 101 der vertikalen Umreifung Uv
gemal Figur 4.

[0120] In Figur 3a, b sind die Strangbremsen 5 zu er-
kennen, die bendtigt werden um den Strang - was in der
Regel bei jedem Strang, egal ob fiir die horizontale oder
die vertikalen Umreifung, notwendig ist -unter Spannung
zu halten und aus je drei in einer gemeinsamen Ebene
angeordneten Umlenkrollen 5a, b, ¢ mit je einer Um-
fangs-Nut zur Aufnahme des darin gefiihrten Umrei-
fungsmediums 100, 200 bestehen.

[0121] Durch das Eintauchen der mittleren Umlenkrol-
le 5b zwischen die beiden anderen Umlenkrollen 5a, ¢
wird das Umreifungsmedium 100, 200, im Bereich der
Strangbremse 5 verformt, wodurch dem nie ganz biege-
weichen Umreifungsmedium 100, 200 ein Widerstand
gegen das Abziehen entgegengesetzt wird.

[0122] Um das Umreifungsmedium 100, meist einen
Draht, in die Strangbremse 5 einlegen zu kdnnen, kann
die mittlere Umlenkrolle 5b mittels eines Schwenkhebels
28, an dem sie abseits von dessen Schwenkachse 28’
befestigt ist, aus der in Figur 3a, b in den Bereich zwi-
schen die beiden anderen Umlenkrollen 5a, ¢ hineinra-
genden, aktivierten Stellung in eine von den beiden Um-
lenkrollen 5a, ¢, so weit entfernte, deaktivierte Stellung
verbracht werden, dass keine Bremswirkung durch Ver-
formung mehr eintritt.

[0123] Die Strangbremse 5 kann gleichzeitig als Mes-
seinrichtung 9 fur die Abzugslange AL ausgebildet sein,
alsofiir diejenige Lange an Umreifungsmedium 100, 200,
welches die Strangbremse 5 durchlauft.

[0124] Zu diesem Zweck wird die Anzahl der Umdre-
hungen einer der Umlenkrollen 5a, b, ¢, detektiert, indem
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diese als Messrolle 9a ausgebildet ist, hier der mittleren,
am Schwenkhebel 28 befestigten, Umlenkrolle 5b. Diese
Signale werden an die Steuerung C geliefert, die daraus
die Abzugslange AL berechnet und entscheidet, wann
der im Entstehen befindliche Ballen B lang genug ist und
umreift wird.

[0125] Es kann auch das Ende des durch die Strang-
bremse 5 gefiihrten Umreifungsmediums 100, 100a we-
geneinerleeren Vorratsspule 13 festgestellt werden, weil
danntrotz - Uberwachter - Vorwartsbewegung des Press-
kolbens 23 und der Pressplatte 2 keine zusatzliche Ab-
zugslange von der Messeinrichtung 9 registriert wird.
[0126] Vorzugsweise kann eine vorhandene Messein-
richtung 9 fir entlanglaufende Lange des Umreifungs-
mediums sowohl zum Messen der Abzugsléange fiir die
Steuerung der Ballenlange als auch zum Messen der
Einfihrlange eines neuen Stranges von Umreifungsme-
dium in die Einfadel-Vorrichtung 300 benutzt werden:
Die Figur 6a zeigt unterschiedliche Varianten, wo sich
das hintere Ende 301a1 des jeweiligen hinteren Fih-
rungsrohres 301a befinden kann:

Bei dem in Figur 6a untersten Strang befindet sich die
Strangbremse 5 unmittelbar hinter dem hinteren Ende
301a1, sodass zum Einschieben des Anfanges eines
Stranges 200a der Bediener die Strangbremse 5 6ffnen,
also deaktivieren, und den Anfang des Stranges 200a
durch die gedffnete Strangbremse hindurch in das hin-
tere Fuhrungsrohr 301a einfihren kann.

[0127] Bei den nachsten beiden Strangen setzt sich
das hintere Fiihrungsrohr 301a entgegen der Pressrich-
tung 10 Uber die jeweilige Strangbremse 5 hinweg nach
hinten fortund muss hierfiirim Bereich der Strangbremse
5 eine Licke aufweisen. Diese ist jedoch so kurz, dass
derin das hintere Ende 301a1 eingefiihrte Anfang 200aA
des Stranges 200a problemlos durch die gedffnete
Strangbremse 5 hindurch und weiter in Richtung Abbin-
deebene A" geschoben werden kann.

[0128] Dadieim Betrieb der Ballenpresse fiir das Mes-
sen der Abzugslange AL einzusetzende Messeinrich-
tung 9 nur im gespannten Teil des Umreifungsmediums,
also stromabwarts der jeweiligen Strangbremse 5, ein-
gesetzt werden kann, endet der in Figur 6a obersten
dargestellte Strang des hinteren, insbesondere hinters-
ten, Fihrungselementes 301a stromabwarts der Strang-
bremse 5 und unmittelbar stromaufwarts davon ist eine
Messeinrichtung 9 vorgesehen, die somit sowohl die Ab-
zugslange AL als auch die Einflihrlange messen kann.
[0129] Wenn die Messeinrichtung 9 nicht nur eine mit
ihrem Umfang an dem Strang 200a anliegende Messrolle
9a aufweist, sondern auch eine gegenuberliegend des
Stranges angeordnete weitere Rolle, die gegen die Mes-
serolle 9a vorgespannt ist, so kdnnte bei ausreichender
Vorspannung eine dieser beiden Rollen motorisch ge-
steuert angetrieben sein und dann die beiden Rollen als
Vorschub-Rollen 29a, b einer Vorschubeinheit 29 die-
nen, in die der Bediener lediglich den Anfang 200aA des
Stranges 200a einfiihren muss und diese gesteuert dann
die richtige Einfiihrlange des neuen Stranges 200a ein-
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fiihrt, sodass der benétigte Uberstand U des Anfanges
des neuen Stranges 200a Uber die Abbindeebene A"
hinaus erreicht ist.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0130]

1 Presskanal

1a-d Kanalwand

1.1 Anfang

1.2 Ende

1 Kanalrichtung

1™ Querschnitt

1’a Verbindungsseite
2 Pressplatte

3a-d Zufuhreinheit

4 Stempelmesser

5 Strangbremse

5a, b, c Umlenkrolle

6 Durchschiebeeinheit, Drahtschieber
7,71,7.2 Verbindungseinheit
8.100 Querverbringer
8.200 Querverbringer

9 Messeinrichtung
9a Mess-Rolle

10 Pressrichtung, Langsrichtung
10’ Durchlaufrichtung
1 erste Querrichtung
12 zweite Querrichtung
13 Vorratsspule

13* Umlenkrolle

20 Grundgestell

21 Presskasten

21a Einfiillbereich

21b Verdichtungsbereich
22 Engstelle

23 Presskolben

24 Gegenmesser

25 Einfiillschacht

26 Wandéffnung

27 Wandnut

28 Schwenkhebel

28’ Schwenkachse

29 Vorschubeinheit
29a, b Vorschubrolle

100 Umreifungsmedium
100a,b  Strang

100a1 Strang-Stiick

100b1 Strang-Stiick

101 Frontverbindung

102 Heckverbindung

200 Umreifungsmedium
200a,b  Strang

2002’ Bewegungspfad
200aA Anfang
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24

200a1 Strang-Stiick

200b1 Strang-Stiick

201 Frontverbindung

202 Heckverbindung

300 Einfadel-Vorrichtung

301 Fihrungselement

301.1 hinteres Ende

301.2 vorderes Ende

301a hinteres Flihrungselement
301a1 hinteres Ende

301a2 vorderes Ende

301b vorderes Fihrungselement
301b1 hinteres Ende

301b2 vorderes Ende

302 Ubergangseinheit

303 Fangvorrichtung, Trichter
303.1/.2  Leitblech

304a, b Leitrolle

305 Ziehnadel

305a Ziehkopf

306a, b Ziehrolle

307 Leitblech

A" Abbindeebene

AL Abzugslange

B Ballen

BL Ballenlange

C Steuerung

L Licke

P Pressgut

S,8 Schlaufe

Uv, Uh Umreifung

Uv", Uh"  Umreifungsebene vertikal/horizontal
1] Uberstand
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Ballenpresse, ins-
besondere einer Kanal-Ballenpresse, einschlief3lich
Zufihren eines neuen, quasi-endlosen Umreifungs-
mediums (200) von einer neuen Vorratsspule (13)
fir das Umreifen eines, insbesondere in einem
Presskanal (1), aus losem Pressgut verpressten Bal-
lens (B) in einerin Pressrichtung (10) liegenden, ver-
tikalen Umreifungsebene (Uv") bis in seinen Be-
triebszustand, indem zum Zufiihren der Anfang
(200aA) des spater den unteren Strang (200a) bil-
denden, quasi endlosen, Umreifungsmediums (200)

- unter den Presskasten (21) und/oder den sich
daran in Pressrichtung (10) anschlieRenden
Presskanal (1) gefiihrt wird

- in Pressrichtung (10) nach vorne Uber eine
quer zur Pressrichtung (10) liegenden Abbinde-
Ebene (A") hinaus

- um einen fur das Abbinden ausreichenden
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Uberstand (0),
wobei

- der Anfang (200aA) in die sich neben, ber
oder hinter, vor allem jedoch nicht unter, dem
Presskasten (21) und/oder dem Presskanal (1)
befindende hintere Offnung (301.1) eines Fiih-
rungselementes (301) eingeflhrt wird,

-der Anfang (200aA) im Fiihrungselement (301)
vorwartsgeschoben wird durch Einfiihren weite-
rer Lange des Umreifungsmediums (200) in die
hintere Offnung (301.1),

- bis der fiir das Abbinden ausreichende Uber-
stand (0) erreicht ist

dadurch gekennzeichnet, dass

das Vorwartsschieben des Anfanges (200aA) been-
det wird, sobald der Anfang (200aA) aus der vorde-
ren Offnung (301.2) des Fiihrungselementes (301)
vorsteht, die sich an einer von einem Standpunkt
neben der Ballenpresse aus einsehbaren Stelle be-
findet,

- wofiir die vordere Offnung (301b2) des vorde-
ren Fuhrungselementes (301b) so positioniert
wird, dass sie fiir einen neben der Ballenpresse
stehenden Bediener einsehbar ist, indem die
vordere Offnung (301b2) neben oder vor, je-
doch nicht in der Aufsicht betrachtet unter, dem
Presskasten (21) oder dem Presskanal (1) po-
sitioniert wird,

- oder am hinteren Ende eine Messvorrichtung
(9) vorhanden ist, die anzeigt, dass eine vorge-
gebene Einfiuhrlange in das hintere Ende
(301.1) des Fuhrungselementes (301) einge-
fuhrt wurde.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach dem Einfihren des Anfanges (200aA) in das
hintere Ende (301.1) des Fihrungselementes (301)
der Anfang (200aA)

- aus einem in Pressrichtung (10) noch vor der
Abbindeebene (A"™) endenden hinteren Fih-
rungselement (301a) hinausgeschoben wird,
-ungefihrt iber die Abbindeebene (A") hinweg-
geschoben wird,

-indas hintere Ende (301b1) eines zweiten, vor-
deren (definieren) Fuhrungselementes (301b)
eingefiihrt wird,

-indem vorderen Fiihrungselement (301b) wei-
ter vorwartsgeschoben wird,

- jeweils durch Einfiihren weiterer Lange des
Umreifungsmediums (200) in die hintere Off-
nung (301a1) des hinteren Fiihrungselementes
(301a), und/oder
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- das Vorwartsschieben des Anfanges (200aA)
beendet wird, sobald die einem ausreichenden
Uberstand (U) entsprechende Einfiihrlange in
das hintere Ende (301.1) des Fiihrungselemen-
tes (301) eingeflhrt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che zum horizontalen und vertikalen Umreifen eines
Ballens (B),

dadurch gekennzeichnet, dass

- zuerst das horizontale Umreifen (Uh) durch-
gefuihrt wird und dabei ein Strang (100b) des
Umreifungsmediums (100) quer Gber den Quer-
schnitt des Presskanals (1) hinweg auf die an-
dere Seite insbesondere geschoben wird,

- danach das vertikale Umreifen (Uv) durchge-
fihrt wird und dabei ein Strang (200a) des Um-
reifungsmediums (200) quer Uber den Quer-
schnitt des Presskanals (1) hinweg von unten
nach oben insbesondere gezogen wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che, wobei

- wahrend des Aufbaus eines Ballens (B) eine
diesen vorderseitig umlaufende, hinten noch of-
fene Schlaufe (S) aus einem oder zwei Strangen
des Umreifungsmediums (100, 200) besteht,

dadurch gekennzeichnet, dass

- ab Beginn des Aufbaus des Ballens (B) die von
der Vorratsspule (13) abgezogene Abzugslan-
ge (AL) von wenigstens einem Strang des Um-
reifungsmediums (100, 200) laufend oder zu-
mindest nach jedem Presshub gemessen und
- bei erreichter Soll-Abzugslange, welche einer
gewinschten Soll-Ldnge des Ballens ent-
spricht, die Umreifung des Ballens (B) durchge-
fuhrt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che,
dadurch gekennzeichnet, dass

- bei Messung der Abzugslangen (AL) beider
herangefiihrter Strange (100a, b, 200a, b)

- ein Abzugs-Grenzwert vorgegeben ist, der un-
ter Beriicksichtigung beider Abzugslangen (AL)
sowie der Breite bzw. Héhe des Presskanals (1)
in der Umreifungsebene (U") und insbesondere
auch des Langenbedarfes fir die Verbindung
der beiden Strange (100a, b, 200a, b) bestimmt
wird,

-insbesondere der Abzugs-Grenzwert unter Be-
ricksichtigung der Rickfederung des Ballens
(B) bei Entfernung der aufgebrachten Presskraft
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festgelegt wird.

Ballenpresse, insbesondere Kanal-Ballenpresse,
zum Herstellen eines verpressten und umreiften Bal-
lens (B) aus losem Pressgut (P), wobei die Ballen-
presse aufweist

- ein Grundgestell (20),

- einen Presskasten (21),

- einen sich an den Presskasten (21) in Press-
richtung (10) fluchtend anschlieRenden Press-
kanal (1), der durch den Presskanal (1) umfang-
lich begrenzende, in Pressrichtung (10) verlau-
fende Kanal-Wande (1a, b, ¢, d) gebildet wird,
- eine in und entgegen der Pressrichtung (10) in
der Presskammer (21), insbesondere bis in den
Anfang (1.1) des Presskanals (1) hinein, hin und
her verfahrbare Pressplatte (2),

- wenigstens je eine Zufiihreinheit (3a, b) fir we-
nigstens je einen, insbesondere quasi-endlosen
Strang (200a, 200b) eines Umreifungsmediums
(200) zum Umreifen des gepressten Ballens (B)
in wenigstens einer vertikalen Umreifungsebe-
ne (Uv"),

- wenigstens einen Querverbringer (8.200), ins-
besondere eine Ziehnadel (305), um einen
Strang (200a) des Umreifungsmediums (200) in
der vertikalen Querrichtung (12) zur Pressrich-
tung (10) durch den Querschnitt (1") des Press-
kanals (1) zum anderen Strang (200b) zu ver-
bringen,

- wenigstens eine Verbindungs-Einheit (7.200)
zum Verbinden der freien Enden zweier Strange
(200a, b) oder Strang-Abschnitte (200a1,
100b1) des Umreifungsmediums (200),

- eine Steuerung (C), die alle beweglichen Teile
der Ballenpresse ansteuert,

wobei eine Einfadel-Vorrichtung (300) vorhanden ist
umfassend

- wenigstens ein unter dem Presskanal (1) ver-
laufendes Fihrungselement (301) fir je einen
Strang (200a, b) des Umreifungsmediums
(200),

- das Fuhrungselement (301) in Abhangigkeit
von der Biegesteifigkeit und dem Querschnitt
des Umreifungsmediums (200) so gestaltet ist,
insbesondere hinsichtlich seines inneren freien
Querschnittes, dass der Anfang (200aA) des in
sein hinteres Ende (301.1) eingefiihrten Stran-
ges (200a) des Umreifungsmediums (200)
durch das gesamte Fiihrungselement (301) vor-
wartsgeschoben werden kann allein durch Ein-
schieben weiterer Lange des Umreifungsmedi-
ums (200) in sein hinteres Ende (300.1),

dadurch gekennzeichnet, dass
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7.

- die vordere Offnung (301b2) des vorderen
Fihrungselementes (301b) so positioniert ist,
dass sie fir einen neben der Ballenpresse ste-
henden Bediener einsehbar ist, indem die vor-
dere Offnung (301b2) sich neben oder vor, je-
doch nicht in der Aufsicht betrachtet unter, dem
Presskasten (21) oder dem Presskanal (1) be-
findet,

- oder am hinteren Ende eine Messvorrichtung
(9) vorhanden ist, die anzeigt, dass eine vorge-
gebene Einfiihrlange in das hintere Ende
(301.1) des Fuhrungselementes (301) einge-
fuhrt wurde.

Ballenpresse nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Fihrungselement (301) so gestaltetist, dass das
Vorwartsschieben maoglich ist

- bis der Anfang des eingeflihrten Stranges
(200a) aus dem vorderen Ende (301.2) vorsteht.

Ballenpresse nach Anspruch 7 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das wenigstens eine Fihrungselement (301)
an der Abbindeebene (A") eine Liicke (L) auf-
weist.

Ballenpresse nach Anspruch 6, 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das Fuhrungselement (301) ein Fiihrungsrohr
(301) oder eine Abfolge von hintereinander an-
geordneten, zueinander fluchtenden Fihrungs-
rohren (3001a, b) ist,

- insbesondere das Fiihrungselement (301) ein
vorderes (301b) und/oder ein hinteres Fih-
rungselement (301a), insbesondere Fiihrungs-
rohr, umfasst, von denen sich in Pressrichtung
(10) das eine vor und das andere hinter der Ab-
bindeebene befindet.

10. Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-

richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- die hintere Offnung (301a1) des hinteren Fiih-
rungselementes (301a) so positioniert ist, dass
sie flr einen neben der Ballenpresse stehenden
Bediener gut zuganglich ist,

-insbesondere sich neben, tiber oder hinter, vor-
zugsweise jedoch nicht in der Aufsicht betrach-
tet unter, dem Presskasten (21) und/oder dem
Presskanal (1) befindet.

11. Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-

richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass

- am vorderen Ende der Licke (L) eine Fang-
Vorrichtung (303) vorhanden ist zum Zufiihren
des Anfangs (200aA) des Stranges (200a) in
das hintere Ende (301b1) des in Pressrichtung
(10) vorderen Fihrungselementes (301b), ins-
besondere vorderen Fiihrungsrohres (301b),

- die Fang-Vorrichtung (303) insbesondere
schrag zur Vorschubrichtung des Anfanges, ins-
besondere zur Pressrichtung (10), schrag ver-
laufende Leitflachen, insbesondere in Form von
Leitblechen (303.1, 303.2), umfasst,

und/oder

- die Fang-Vorrichtung (303) ein Fangtrichter
(303) am hinteren Ende des vorderen Fiihrungs-
rohres (301b) ist mit in Pressrichtung (10) ab-
nehmender Querschnittsflache.

12. Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-

richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- das vordere Ende (301a2) des hinteren Fih-
rungselementes (301a), insbesondere Fih-
rungsrohres, héher positioniert ist als das hinte-
re Ende (301b1) des vorderen Fihrungsele-
mentes (301b), insbesondere Fiihrungsrohres,
-jedoch noch im Héhenbereich des hinteren En-
des des Fangtrichters (303).

13. Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-

richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- eine gesteuert motorisch antreibbare Vorschu-
beinheit (29) zum Einschieben von Einfiihrlange
des Stranges (200a) hinter dem hinteren Ende
(301.1) des Fuhrungselementes (301), insbe-
sondere dem hinteren Ende (301a1) des hinte-
ren Flhrungselements des (301a) vorhanden
ist,

- insbesondere die Vorschubeinheit (29) zwei
gegeneinander vorgespannte Vorschubrollen
(29a, b) aufweist, von denen wenigstens eine
motorisch angetrieben ist, und die zwischen sich
den Strang (200a) kontaktierend aufnehmen
kénnen.

14. Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-

richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorschubeinheit (29)

- eine Messeinrichtung (9) zum Messen der ein-
gefiihrten Einfiihrlange des Stranges (200a)
umfasst,
und/oder
- eine Anzeigeeinheit zum Anzeigen der gemes-
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15.

16.

17.

18.
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senen Einfihrlange umfasst,

und/oder

- signaltechnisch mit der Steuerung (C) der Bal-
lenpresse verbunden ist.

Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- am Anfang und am Ende der Licke (L) in
Pressrichtung (10) beabstandet zwei Leitrollen
(304a, b) oberhalb des Bewegungspfades
(200a’) (definieren) des aus dem vorderen Ende
(301a2) des hinteren Fihrungselementes
(301a) austretenden Anfangs (200aA) des Um-
reifungsmediums (200) angeordnet sind,

- der Abstand der beiden Leitrollen (304a, b) in
Pressrichtung (10) grof3 genug ist, um dazwi-
schen eine vertikal bewegliche Ziehnadel (305)
durchzufihren,

- insbesondere die Leitrollen (304a, b) so ange-
ordnet sind, dass der aus dem vorderen Ende
(301a2) des hinteren Flhrungselementes
(301a) austretende Anfang nicht mehrals 2 mm,
besser nicht mehr als 1 mm unterhalb des Um-
fanges der in Pressrichtung (10) ersten Leitrolle
(304a) hindurch lauft.

Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die erste, hintere Leitrolle (304a) eine umfangliche
Schulter in ihrer axialen Erstreckung aufweist zum
einseitigen axialen Fiihren des Stranges (200a) des
Umreifungsmediums (200).

Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

eine Messeinrichtung (9) fiir das Messen

- der Abzugslange (AL) wenigstens eines der
Strange des Umreifungsmediums aus einem
Vorrat, insbesondere von einer Vorratsspule
(13), und/oder

- einer Einfiihrlange eines Anfanges (200aA)
des Umreifungsmediums (200) einer neuen
Vorratsspule (13),

- insbesondere flr beides,

vorhanden ist.
Ballenpresse nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungs-Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass

- die Ballenpresse eine Strang-Bremse (5) fir
insbesondere jeden, Strang (100a, b, 200a, b)
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des Umreifungsmediums (100, 200) aufweist,
- insbesondere die Strangbremse (5) mehrere
in Durchlaufrichtung des Stranges (100a, b) hin-
tereinander auf jeweils abwechselnden Seiten
der Durchlaufrichtung (10’) und in Querrichtung
zueinander versetzte Umlenkrollen (5a, b, c)
aufweist, von denen vorzugsweise mindestens
eine der Umlenkrollen (5a, b, ¢) um mindestens
100°, vorzugsweise mindestens 120° von dem
durchlaufenden Strang (100a, b, 200a, b) um-
schlungen ist,

- insbesondere die Strang-Bremse (5) drei in
Durchlaufrichtung des Stranges (100a, b) auf
nacheinander jeweils abwechselnden Seiten
und in Querrichtung zur Durchlaufrichtung zu-
einander versetzte Umlenkrollen (5a, b, c) auf-
weist, und vorzugsweise die mittlere Umlenkrol-
le (5b) in Querrichtung zur Durchlaufrichtung
(10’) zwischen die beiden anderen Umlenkrol-
len (5a, c) einfahrbar oder einschwenkbar ist,
und/oder

- der Querverbringer (8) bei einer horizontalen
Umreifung (Uh) vorzugsweise eine Durchschie-
beeinheit (6), insbesondere ein Drahtschieber,
und bei vertikaler Umreifung (Uv) vorzugsweise
eine Durchzieheinheit, insbesondere eine Zieh-
nadel (305), ist.

19. Ballenpresse nach einem der Anspriiche 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Messeinrichtung (9) wenigstens eine Mess-
Rolle (9a) aufweist, an deren Umfang der Strang
(100a oder b), insbesondere mit Vorspannung,
anliegtund die Messeinrichtung (9) das Maf3 der
Drehung der Mess-Rolle (9a) wenigstens in Ab-
zugsrichtung misst,

- insbesondere die Messeinrichtung (9) in die
Strang-Bremse (5) integriert ist,

- insbesondere indem die Mess-Rolle (9a) eine
der Umlenkrollen (5a, b, ¢) der Strang-Bremse
(5) ist, insbesondere die mittlere (5b) der drei
Umlenkrollen (5a, b, c).

Claims

A method for operating a baling press, in particular
a channel baling press, including supplying a new,
quasi-endless strapping medium (200) from a new
supply reel (13) for the purpose of strapping a bale
(B) that has been compressed out of loose pressing
material, in particular in a pressing channel (1), in a
vertical strapping plane (Uv") that lies in the pressing
direction (10) until it is in its operating state, in that,
for the purpose of supply, the start (200aA) of the
quasi-endless strapping medium (200) that later
forms the lower strand (200a)
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- is guided below the pressing chamber (21)
and/or the pressing channel (1) adjoining it in
the pressing direction (10)

- forward in the pressing direction (10) beyond
a tying plane (A") that lies transversely to the
pressing direction (10)

- by a projecting length (U) that is sufficient for
tying off,

wherein

- the start (200aA) is inserted into the rear open-
ing (301.1) of a guide element (301) that is lo-
cated next to, above or behind but most impor-
tantly not below the pressing chamber (21)
and/or the pressing channel (1),

- the start (200aA) is pushed forward in the guide
element (301) by inserting a further length of the
strapping medium (200) into the rear opening
(301.1)

- until the projecting length (U) that is sufficient
for tying off has been reached,

characterised in that

pushing forward of the start (200aA) is terminated
as soon as the start (200aA) projects out of the front
opening (301.2) of the guide element (301), which
is located at a site that is visible from a viewpoint
next to the baling press,

- for which purpose the front opening (301b2) of
the front guide element (301b) is positioned such
that it is visible to an operative standing next to
the baling press as a result of the front opening
(301b2) being positioned next to or in front of,
but as seen in plan view not below, the pressing
chamber (21) or the pressing channel (1),

- or there is at the rear end a measuring device
(9) that indicates that a predetermined insertion
length has been inserted into the rear end
(301.1) of the guide element (301).

A method according to Claim 1,

characterised in that

after the start (200aA) has been inserted into the rear
end (301.1) of the guide element (301), the start
(200aA)

- is pushed out of a rear guide element (301a)
that terminates before the tying plane (A") as
seen in the pressing direction (10),

- is pushed beyond the tying plane (A") without
being guided,

- is inserted into the rear end (301b1) of a sec-
ond, front (define) guide element (301b),

- is pushed further forward in the front guide el-
ement (301b),

- in each case by inserting a further length of the



33 EP 3 882 166 B1 34

strapping medium (200) into the rear opening 6. A baling press, in particular a channel baling press,
(301a1) of the rear guide element (301a), for making a compressed and strapped bale (B) out
and/or of loose pressing material (P), wherein the baling

- pushing forward of the start (200aA) is termi-
nated as soon as the insertion length corre- 5

press has

sponding to a sufficient projecting length (U) has
been inserted into the rear end (301.1) of the
guide element (301).

- a base frame (20),

- a pressing chamber (21),

- apressing channel (1) that adjoins the pressing
chamber (21) flush in the pressing direction (10)

3. A method according to one of the preceding claims 170
for horizontally and vertically strapping a bale (B),
characterised in that

and is formed by channel walls (1a, b, ¢, d) that
run in the pressing direction (10) and entirely
delimit the pressing channel (1),

- first, horizontal strapping (Uh) is performed,

lished taking into account the springback of the
bale (B) as the applied pressing force is re-
moved.

18

- a pressing plate (2) that is movable to and fro
in the pressing chamber (21), in and in opposi-

during which a strand (100b) of the strapping 75 tion to the pressing direction (10), in particular
medium (100)isin particular pushed transverse- as far as the start (1.1) of the pressing channel
ly beyond the cross section of the pressing chan- (1),
nel (1) to the other side, - at least one respective supply unit (3a, b) for
- then, vertical strapping (Uv) is performed, dur- at least one respective, in particular quasi-end-
ing which a strand (200a) of the strapping me- 20 less strand (200a, 200b) of a strapping medium
dium (200) is in particular pulled transversely (200) for the purpose of strapping the com-
upward beyond the cross section of the pressing pressed bale (B)in atleast one vertical strapping
channel (1). plane (Uv"),
- atleast one transverse transfer device (8.200),
4. A method according to one of the preceding claims, 25 in particular a draw needle (305), in order to
wherein transfer a strand (200a) of the strapping medium
(200) in the vertical direction (12) transversely
- during formation of a bale (B), there is a loop to the pressing direction (10), through the cross
(S) whichruns around the front of this butis open section (1") of the pressing channel (1), to the
to the rear, and comprises one or two strands 30 other strand (200b),
of the strapping medium (100, 200), - at least one connecting unit (7.200) for con-
necting the free ends of two strands (200a, b)
characterised in that or strand portions (200a1, 100b1) of the strap-
ping medium (200),
- from the beginning of formation of the bale (8), 35 - a controller (C) that controls all the movable
the drawn-off length (AL) of at least one strand parts of the baling press,
ofthe strapping medium (100, 200) that is drawn
offthe supplyreel (13) is measured continuously whereinthereis a threading device (300), comprising
or at least after each pressing stroke, and
- when the target drawn-off length, which corre- 40 - at least one guide element (301) that runs be-
sponds to a desired target length of the bale, is low the pressing channel (1), for a respective
reached, strapping of the bale (B) is performed. strand (200a, b) of the strapping medium (200),
- depending on the bending resistance and the
5. A method according to one of the preceding claims, cross section of the strapping medium (200), the
characterised in that 45 guide element (301) takes a form such that, in
particular as regards its internal clear cross sec-
- during measurement of the drawn-off lengths tion, the start (200aA) of the strand (200a) of the
(AL) of both incoming strands (100a, b, 200a, b) strapping medium (200) that is inserted into its
- adraw-off limitvalue is set, whichis determined rear end (301.1) can be pushed forward through
taking into account both drawn-off lengths (AL) 50 the entire guide element (301) simply by pushing
and the width and height of the pressing channel further length of the strapping medium (200) into
(1) in the strapping plane (U") and in particular its rear end (300.1),
also the length needed to connect the two
strands (100a, b, 2003, b), characterised in that
- in particular the draw-off limit value is estab- 55

- the front opening (301b2) of the front guide
element (301b)is positioned such thatitis visible
to an operative standing next to the baling press
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as a result of the front opening (301b2) being
positioned next to or in front of, but as seen in
plan view not below, the pressing chamber (21)
or the pressing channel (1),

- or there is a measuring device (9) at the rear
end thatindicates thata predetermined insertion
length has been inserted into the rear end
(301.1) of the guide element (301).

A baling press according to Claim 6,
characterised in that

the guide element (301) takes a form such that push-
ing forward is possible

- until the start of the inserted strand (200a)
projects out of the front end (301.2).

A baling press according to Claim 7 or 6,
characterised in that

- the at least one guide element (301) has a gap
(L) at the tying plane (A").

A baling press according to Claim 6, 7 or 8,
characterised in that

- the guide element (301) is a guide tube (301)
or a sequence of guide tubes (3001a, b) ar-
ranged one behind the other and flush with one
another,

-in particular the guide element (301) comprises
a front (301b) and/or a rear guide element
(301a), in particular guide tube, of which the one
is located in front of and the other behind the
tying plane, in the pressing direction (10).

10. A baling press according to one of the preceding

device claims, characterised in that

- the rear opening (301a1) of the rear guide el-
ement (301a) is positioned such that it is readily
accessible to an operative standing next to the
baling press,

- is located in particular next to, above or behind,
but as seen in plan view preferably not below,
the pressing chamber (21) and/or the pressing
channel (1).

11. A baling press according to one of the preceding

device claims, characterised in that

- there is at the front end of the gap (L) a collect-
ing device (303) for supplying the start (200aA)
of the strand (200a) to the rear end (301b1) of
the front guide element (301b), in particular front
guide tube (301b), as seen in the pressing di-
rection (10),

- the collecting device (303) comprises guide
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faces, in particular in the form of guide plates
(303.1, 303.2), that run obliquely, in particular
obliquely in relation to the forward direction of
the start, in particular in relation to the pressing
direction (10),

and/or

- the collecting device (303) is a collecting funnel
(303) at the rear end of the front guide tube
(301b) with a cross-sectional surface area that
decreases in the pressing direction (10).

12. A baling press according to one of the preceding

device claims, characterised in that

- the front end (301a2) of the rear guide element
(301a), in particular guide tube, is positioned
higher up than the rear end (301b1) of the front
guide element (301b), in particular guide tube,
- but is still within the height range of the rear
end of the collecting funnel (303).

13. A baling press according to one of the preceding

device claims, characterised in that

-there is afeed unit (29) that is drivable by motor
in controlled manner, for the purpose of pushing
insertion length of the strand (200a), behind the
rear end (301.1) of the guide element (301), in
particular the rear end (301a1) of the rear guide
element of the (301a),

- in particular the feed unit (29) has two feed
rollers (29a, b) which are tensioned toward one
another and of which at least one is driven by
motor, and which can receive the strand (200a)
between them in a manner making contact.

14. A baling press according to one of the preceding

device claims, characterised in that
the feed unit (29)

- comprises a measuring device (9) for measur-
ing the inserted insertion length of the strand
(200a),

and/or

- comprises a display unit for indicating the
measured insertion length,

and/or

- is connected by signal to the controller (C) of
the baling press.

15. A baling press according to one of the preceding

device claims, characterised in that

- two guide rollers (304a, b) are arranged at a
spacing at the start and the end of the gap (L),
in the pressing direction (10), above the move-
ment path (200a’) (define) of the start (200aA)
of the strapping medium (200) emerging from
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17.

18.
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the front end (301a2) of the rear guide element
(301a),

- the spacing between the two guide rollers
(3044, b) in the pressing direction (10) is suffi-
ciently large for a vertically movable draw needle
(305) to be guided between them,

- in particular the guide rollers (304a, b) are ar-
ranged such that the start emerging from the
front end (301a2) of the rear guide (301a) is
throughput not more than 2 mm, preferably not
more than 1 mm, below the periphery of the
guide roller (304a) that is first as seen in the
pressing direction (10).

A baling press according to one of the preceding
device claims, characterised in that

the first, rear guide roller (304a) has a shoulder all
the way around its axial extent, for the purpose of
axially guiding the strand (200a) of the strapping me-
dium (200) on one side.

A baling press according to one of the preceding
device claims, characterised in that
there is a measuring device (9) for measuring

- the drawn-off length (AL) of at least one of the
strands of the strapping medium from a supply,
in particular from a supply reel (13),

and/or

- an insertion length of a start (200aA) of the
strapping medium (200) of a new supply reel
(13),

- in particular both.

A baling press according to one of the preceding
device claims, characterised in that

- the baling press has a strand brake (5) for in
particular each strand (100a, b, 200a, b) of the
strapping medium (100, 200),

- in particular the strand brake (5) has a plurality
of deflection rollers (5a, b, c), which are offset
from one another one behind the other in the
throughput direction of the strand (100a, b) on
respectively alternating sides of the throughput
direction (10°) and in the transverse direction,
and of which preferably at least one of the de-
flection rollers (5a, b, c) is embraced by the
strand (100a, b, 200a, b) that passes through
about at least 100°, preferably at least 120°,

- in particular the strand brake (5) has three de-
flection rollers (5a, b, c) which are offset from
one another in the throughput direction of the
strand (100a, b) on respectively alternating
sides one behind the other and in the transverse
direction to the throughput direction, and pref-
erably the middle deflection roller (5b) is retract-
able or pivotal in between the other two deflec-
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tion rollers (5a, c) in the transverse direction to
the throughput direction (10’),

and/or

- the transverse transfer device (8) is preferably
a push-through unit (6), in particular a wire push-
er, in the case of horizontal strapping (Uh) and
preferably a pull-through unit, in particular a
draw needle (305), in the case of vertical strap-

ping (Uv).

19. A baling press according to one of Claims 17 or 18,

characterised in that

- the measuring device (9) has at least one
measuring roller (9a) against the periphery of
which the strand (100a or b) abuts, in particular
with tension, and the measuring device (9)
measures the extent of rotation of the measuring
roller (9a) at least in the direction of drawing off,
- in particular the measuring device (9) is inte-
grated into the strand brake (5),

- in particular as a result of the measuring roller
(9a) being one of the deflection rollers (5a, b, c)
of the strand brake (5), in particular the middle
one (5b) of the three deflection rollers (5a, b, c).

Revendications

1.

Procédé de fonctionnement d’une presse a botteler,
plus particulierement d’'une presse abotteleracanal,
y compris I'introduction d’un nouveau supportde cer-
clage quasi sans fin (200) a partir d’'une nouvelle
bobine de réserve (13) pour le cerclage d'une botte
(B) comprimée a partir d’'un matériau a comprimer,
plus particulierement dans un canal de compression
(1) en vrac, dans un plan de cerclage vertical (Uv")
se trouvant dans la direction de compression (10)
jusque dans son état de fonctionnement, grace au
fait que, pour 'introduction, le début (200aA) du sup-
port de cerclage quasi sans fin (200) formant ulté-
rieurement le brin inférieur (200a)

- estguidé, sous le caisson de compression (21)
et/ou le canal de compression (1) suivant celui-
ci dans la direction de compression (10),

- vers 'avant dans la direction de compression
(10), au-dela d’un plan de ficelage (A") disposé
transversalement par rapport a la direction de
compression (10)

- autour d'une saillie (U) suffisante pour le fice-
lage

dans lequel
- le début (200aA) est introduit dans I'ouverture

arriere (301.1) se trouvent prés, au-dessus ou
derriére, cependant pas en dessous, du caisson
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de compression (21) et/ou du canal de compres-
sion (1), d’'un élément de guidage (301),

- le début (200aA) est poussé vers 'avant dans
I'élément de guidage (301) grace al'introduction
d’'une longueur supplémentaire du support de
cerclage (200) dans l'ouverture arriere (301.1),
- jusqu’a ce que la saillie (U) suffisante pour le
ficelage soit atteinte caractérisé en ce que

la poussée vers I'avant du début (200aA) est termi-
née dés que le début (200aA) dépasse hors de
'ouverture avant (301.2) de I'élément de guidage
(301), quise trouve a un endroit visible d’'une position
proche de la presse a botteler,

- 'ouverture avant (301b2) de I'élément de gui-
dage avant (301b) étant pour cela positionnée
de fagon a étre visible pour un opérateur se te-
nant prés de la presse a botteler, grace au fait
que l'ouverture avant (301b2) est positionnée
prés ou devant, cependant pas en dessous, en
vue de dessus, du caisson de compression (21)
ou du canal de compression (1),

- ou bien, a I'extrémité arrieére, un dispositif de
mesure (9) est prévu, qui indique d’'une longueur
d’introduction prédéterminée a été introduite
dans I'extrémité arriere (301.1) de I'élément de
guidage (301).

Procédé selon la revendication 1

caractérisé en ce que

apres lintroduction du début (200aA) dans I'extré-
mité arriere (301.1) de I'élément de guidage (301),
le début (200aA)

- est poussé hors d’'un élément de guidage ar-
riere (301a) avant le plan de ficelage (A") dans
la direction de compression (10),

- est poussé sans étre guidé au-dela du plan de
ficelage (A"),

- est introduit dans I'extrémité arriere (301b1)
d’'undeuxieme élémentde guidage avant (301b)
(définir),

- est poussé encore vers I'avant dans I'élément
de guidage avant (301b),

- respectivement par l'introduction d’'une lon-
gueur supplémentaire du support de cerclage
(200) dans I'extrémité arriere (301a1) de I'élé-
ment de guidage arriére (301a), et/ou

- la poussée vers I'avant du début (200aA) est
terminée dés que la longueur d’introduction cor-
respondant & une saillie (U) suffisante est intro-
duite dans I'extrémité arriere (301.1) de I'élé-
ment de guidage (301).

3. Procédé selon l'une des revendications précéden-

tes, pour le cerclage horizontal et vertical d’'une botte

(B).
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caractérisé en ce que

- le cerclage horizontal (Uh) estd’abord effectué
et un brin (100b) du support de cerclage (100)
est alors plus particulierement poussé transver-
salement au-dela de la section transversale du
canal de compression (1) vers I'autre cbte,

- le cerclage vertical (Uv) est ensuite effectué et
un brin (200a) du support de cerclage (200) est
alors plus particulierement tiré transversale-
mentau-dela de la section transversale du canal
de compression (1) du bas vers le haut.

4. Procédé selon l'une des revendications précéden-

tes, dans lequel

- pendant laréalisation d’une botte (B), une bou-
cle (S) entourant celle-ci sur le cété avant, en-
core ouverte a l'arriére, est constituée d’'un ou
de deuxbrins du support de cerclage (100, 200),

caractérisé en ce que

- a partir du début de la réalisation de la botte
(B), la longueur d’extraction (AL) tirée de la bo-
bine de réserve (13), d’au moins un brin du sup-
port de cerclage (100, 200) est mesurée en con-
tinu ou au moins aprés chaque course de com-
pression et

- lorsque la longueur d’extraction de consigne,
qui correspond a une longueur de consigne sou-
haitée, est atteinte, le cerclage de la botte (B)
est effectué.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que

- lors de la mesure des longueurs d’extraction
(AL) des deux brins rapprochés (100a, b, 200a,
b)

- une valeur limite d’extraction est prédétermi-
née, qui est déterminée en tenant compte des
deux longueurs d’extraction (AL) ainsi que de la
largeur ou de la hauteur du canal de compres-
sion (1) dans le plan de cerclage (U") et plus
particulierement également du besoin en lon-
gueur pour le raccordement des deux brins
(100a, b, 200a, b),

- plus particuliérement la valeur limite d’extrac-
tion est déterminée en tenant compte du retour
élastique de la botte (B) lors du relachement de
la force de compression appliquée.

Presse abotteler, plus particulierement presse a bot-
teler a canal, pour la réalisation d’une botte (B) com-
primée et cerclée a partir de produit comprimé en
vrac (P), dans laquelle la presse a botteler comprend
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- un chassis de base (20),

- un caisson de compression (21),

- un canal de compression (1) se raccordant de
maniére alignée avec le caisson de compres-
sion (21) dans la direction de compression (10),
constitué de parois de canal (1a, b, ¢, d) limitant
de maniére circonférentielle le canal de com-
pression (1) et s’étendant dans la direction de
compression (10),

- une plaque de compression (2) pouvant étre
déplacée, avec un mouvement de va-et-vient,
dans et a I'encontre de la direction de compres-
sion (10), dansla chambre de compression (21),
plus particulierement jusque dans le début (1.1)
du canal de compression (1),

- au moins une unité d’introduction (3a, b) pour
au moins un brin, plus particulierement quasi
sans fin (200a, 200b) d’'un support de cerclage
(200) pour le cerclage de la botte comprimée
(B) dans au moins un plan de cerclage vertical
(Uv"),

- au moins un transporteur transversal (8.200),
plus particulierement une aiguille de traction
(305), afin d’amener un brin (200a) du support
de cerclage (200) dans la direction transversale
verticale (12) par rapport a la direction de com-
pression (10) a travers la section transversale
(1") du canal de compression (1) vers I'autre brin
(200b),

- au moins une unité de liaison (7.200) pour le
raccordement des extrémités libres de deux
brins (200a, b) ou de deux portions de brins
(200a1, 100b 1) du support de cerclage (200),
- une commande (C), qui contrdle toutes les pié-
ces mobiles de la presse a botteler, dans laquel-
le un dispositif d’enfilage (300) est prévue, qui
comprend

- au moins un élément de guidage (301) s’éten-
dant sous le canal de compression (1), respec-
tivement pour un brin (200a, b) du support de
cerclage (200),

- I'élément de guidage (301) étant congu en
fonction de la rigidité et de la section transver-
sale du support de cerclage (200), de sorte que,
plus particulierement en ce qui concerne sa sec-
tion transversale interne libre, le début (200aA)
du brin (200a), introduit dans son extrémité ar-
riere (301.1), du support de cerclage (200) peut
étre poussé vers l'avant a travers tout I'élément
de guidage (301) uniqguement par I'introduction
d’une longueur supplémentaire du support de
cerclage (200) dans son extrémité arriere
(300.1), caractérisée en ce que

- 'ouverture avant (301b2) de I'élément de gui-
dage avant (301b) est positionnée de facon a
étre visible pour un opérateur se tenant prés de
la presse a botteler, grace au fait que I'ouverture
avant (301b2) se trouve pres ou devant, cepen-
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dantpas en dessous, en vue de dessus, du cais-
son de compression (21) ou du canal de com-
pression (1),

- ou bien, a I'extrémité arriere, est disposé un
dispositif de mesure (9) qui indique qu’une lon-
gueur d’introduction prédéterminée a été intro-
duite dans I'extrémité arriere (301.1) de I'élé-
ment de guidage (301).

7. Presse a botteler selon la revendication 6,
caractérisée en ce que
I’élément de guidage (301) est congu de sorte que
la poussée vers I'avant est possible

- jusqu’a ce que le début du brin introduit (200a)
dépasse de I'extrémité avant (301.2).

8. Presse a botteler selon la revendication 7 ou 6,

caractérisée en ce que

- aumoins un élément de guidage (301) présen-
teun écart (L) au niveau du plan de ficelage (A").

9. Presse a botteler selon la revendication 6, 7 ou 8,

caractérisée en ce que

- I'élément de guidage (301) est un tube de gui-
dage (301) ou une série de tubes de guidage
(3001a, b) disposés les uns derriere les autres
et alignés entre eux,

- plus particulierement I' élément de guidage
(301) comprend un élément de guidage avant
(301b) et/ou un élément de guidage arriere
(301a), plus particulierement un tube de guida-
ge, dont I'un se trouve avant et 'autre derriere
le plan de ficelage, dans la direction de com-
pression (10).

10. Presse a botteler selon I'une des revendications de
dispositif précédentes, caractérisée en ce que

- ’'ouverture arriere (301a1) de I'élément de gui-
dage arriére (301a) est positionnée de fagon a
étre bien accessible pour un opérateur se tenant
prés de la presse a botteler,

- plus particuliérement elle se trouve pres, au-
dessus ou derriére, de préférence cependant
par en dessous, en vue de dessus, du caisson
de compression (21) et/ou du canal de compres-
sion (1).

11. Presse a botteler selon I'une des revendications de
dispositif précédentes, caractérisée en ce que

- a I'extrémité avant de I'écart (L), est prévu un
dispositif de capture (303) pour l'introduction du
début (200aA) du brin (200a) dans I'extrémité
arriere (301b1) de I'’élément de guidage avant
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(301b) dans la direction de compression (10),
plus particulierement du tube de guidage avant
(301b),

- le dispositif de capture (303) comprend des

dage avant (301b), plus particulierement du tu-
be de guidage,

44

15. Presse a botteler selon I'une des revendications de

dispositif précédentes, caractérisée en ce que

- au début et a la fin de I'écart (L), dans le sens

surfaces de guidage, plus particulierementsous % de la compression (10), sont disposés, de ma-
la forme de téles de guidage (303.1, 303.2), niére distante entre eux, deux rouleaux de gui-
s’étendant de maniére inclinée par rapport a la dage (304a, b) au-dessus du trajet de déplace-
direction d’avance du début, plus particuliére- ment (200a’) (définir) du début (200aA), sortant
ment de maniére inclinée par rapport a la direc- de l'extrémité avant (301a2) de I'élément de gui-
tion de compression (10), 10 dage arriere (301a), du support de cerclage
et/ou (200),
- le dispositif de capture (303) est un entonnoir - la distance entre les deux rouleaux de guidage
de capture (303) a I'extrémité arriére du tube de (3044, b) dans la direction de compression (10)
guidage avant (301b) avec une surface de sec- est suffisamment grande pour faire passer entre
tion transversale diminuant dans la direction de 75 eux une aiguille de traction (305) mobile verti-
compression (10). calement,
- plus particulierement les rouleaux de guidage
12. Presse a botteler selon I'une des revendications de (3044, b) sont disposés de sorte que le début
dispositif précédentes, caractérisée en ce que sortant de I'extrémité avant (301a2) de I'élément
20 de guidage arriére (301a) ne parcourt pas plus
- l'extrémité avant (301a2) de I'élément de gui- de 2 mm, de préférence pas plus de 1 mm, en
dage arriere (301a), plus particulierement du tu- dessous de la circonférence du premier rouleau
be de guidage, est positionnée plus haut que de guidage (304a) dans la direction de compres-
I'extrémité arriere (301b1) de I'élément de gui- sion (10).
25

16. Presse a botteler selon I'une des revendications de

- cependant encore dans le domaine de hauteur
de I'extrémité arriere de I'entonnoir de capture
(303).

dispositif précédentes, caractérisée en ce que
le premier rouleau de guidage arriére (304a) présen-
te un épaulement périphérique dans son extension
30 axiale pour le guidage axial unilatéral du brin (200a)
13. Presse a botteler selon I'une des revendications de du support de cerclage (200).
dispositif précédentes, caractérisée en ce que
17. Presse a botteler selon I'une des revendications de
dispositif précédentes, caractérisée en ce que
un dispositif de mesure (9) est prévu pour la mesure

- une unité d’avance (29), pouvant étre entrai-
née parun moteur, est prévue pourl'introduction 35
d'une longueur d’introduction du brin (200a),

derriere I'extrémité arriere (301.1) de I'élément
de guidage (301), plus particulierement I'extré-
mité arriere (301a1) de I'élément de guidage ar-

-delalongueur d’extraction (AL) d’au moins des
brins du support de cerclage provenant d’'une
réserve, plus particulierement d’une bobine de

riere (301a), 40 réserve (13),
- plus particulierement l'unité d’avance (29) et/ou
comprend deux rouleaux d’avance (29a, b) pré- - d’une longueur d’introduction d’'un début
contraints 'un contre I'autre dont au moins un (200aA) du support de cerclage (200) d’'une nou-
est entrainé par un moteur, et qui peuvent pren- velle bobine de réserve (13),
dre le brin (200a) entre eux avec un contact. 45 - plus particulierement pour la mesure des deux.
14. Presse a botteler selon I'une des revendications de 18. Presse a botteler selon I'une des revendications de
dispositif précédentes, caractérisée en ce que dispositif précédentes, caractérisée en ce que
I'unité d’avance (29)
50 - la presse a botteler comprend un frein de brin
- comprend un dispositif de mesure (9) pour la (5) plus particulierement pour chaque brin
mesure de la longueur d’'introduction introduite (1004, b, 200a, b) du support de cerclage (100,
du brin (200a), 200),
et/ou - plus particulierement le frein de brin (5) com-
- comprend une unité d’affichage pour afficher 55 prend plusieurs rouleaux de renvoi (5a, b, c) dis-

la longueur d’introduction mesurée, et/ou
- est reliée par signalisation avec la commande
(C) de la presse a botteler.

23

posés les uns derriére les autres dans la direc-
tion de traversée du brin (100a, b), sur des cotés
alternés de la direction de traversée (10’), et dé-



45 EP 3 882 166 B1

calés entre eux dans la direction transversale,
dont au moins un des rouleaux de renvoi (5a, b,

c) estentourée suraumoins 100°, de préférence

au moins 120°, par le brin (100a, b, 200a, b),

- plus particulierement le frein de brin (5) com- %
prend trois rouleaux de renvoi (5a, b, c) disposés

sur des c6tés alternés respectivement et déca-

Iés entre eux par rapport a la direction de tra-
versée du brin (100a, b) dans la direction trans-
versale et de préférence le rouleau de renvoi 10
central (5b) peut étre rétracté ou pivoté dans la
direction transversale par rapport a la direction
detraversée (10’) entre les deux autres rouleaux

de renvoi (53, c),

et/ou 15
-le transporteur transversal (8) pour un cerclage
horizontal (Uh) est de préférence une unité de
glissement (6), plus particulierement un dispo-

sitif de poussée de fil, et, pour un cerclage ver-
tical (Uv), de préférence une unité de traction, 20
plus particulierement une aiguille de traction
(305).

19. Presse a botteler selon 'une des revendications 17
ou 18, 25
caractérisée en ce que

- le dispositif de mesure (9) comprend au moins

un rouleau de mesure (9a) contre la circonfé-
rence duquel le brin (100a ou b) s’appuie, plus 30
particulierement avec une précontrainte, et le
dispositif de mesure (9) mesure la rotation du
rouleau de mesure (9a) au moins dans la direc-

tion d’extraction,

- plus particulierement le dispositif de mesure 35
(9) est intégré dans le frein de brin (5),

- plus particulierement grace au fait que le rou-
leau de mesure (9a) esten des rouleaux de ren-

voi (5a, b, ¢) du frein de brin (5), plus particulie-
rementle rouleau central (5b) des trois rouleaux 40
de renvoi (5a, b, c).
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Fig. 1a
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Fig. 5a
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Fig. 8b
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