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@ Verfahren und Vorrichtung zum Pressen und Verpacken von Fadenkabeln.

@) Verfanren und Vorrichtung zum Pressen und Ver-
packen von Fadenkabein in Ballenform mit flexiblem Ver-
packungsmaterial und Armierungsbandern mit Hilfe einer
Kastenpresse, deren Pressstempel in einen Kernstempel
(4) und einen ihn umgebenden Aussenstempel (5) unter-
teilt ist und die Stellung der beiden Stempel zueinander
wiahrend des Pressvorgangs variiert werden kann. Durch
Niederhalter (10) kann bei wieder hochgefahrenem Aus-
senstempel (5) der sich beim Pressen bildende Kragen (8)

@= aus Verpackungsmaterial so umgelegt werden, dass er bei

< erneutem Absenken des Aussenstempels (5) eine Bande-
rung nicht mehr behindert.
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Verfahren und Vorrichtung zum Pressen und Verpacken von Fa-
denkabeln

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von
Fadenkabeln sowie eine fiir dieses Verfahren geeignete
PrefBvorrichtung.

Als Ausgangsmaterial fiir die Herstellung von Stapelfaser-
garnen aus synthetischen Fasern dienen in immer grodferem
Umfang Fadenkabel, die erst beim Garnproduzenten mit Hilfe
von Zerschneide- und/oder Zerreifvorrichtungen in Stapel-
fasern umgewandelt werden. Als Verpackungsmaterial derar-
tiger Fadenkabel haben sich insbesondere formstabile
Kartons bewdhrt, in denen jeweils ein Fadenkabel mit Hilfe
geeigneter Vorrichtungen in zickzackfdrmigen Bahnen
eingelegt wird. Voraussetzung fiir die spatere, reibungs-
lose Weiterverarbeitung der Fadenkabel ist die sehr
gleichmédRige Ablage, bei der z.B. jedes Umknicken von
Zickzacklagen vermieden werden muf.

Wesentlicher Nachteil der Verpackung in Kartons ist das
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geringe Flillgewicht bzw. Raumgewicht, Fiir den Versand

einer bestimmten Gewichtsmenge eines Fadenkabels wird

daher ein sehr grofer Transportraumbedarf und eine erheb-
liche Anzahl von Verpackungseinheiten bendtigt. Dariiber
hinaus ist es jedoch auch fiir den Weiterverarbeiter von
Interesse, mbglichst lange Fadenkabel in einer Verpackungs-
einheit zu erhalten, um den Personalaufwand bei den
Neuans&tzen von Kabeln méglichst gering zu halten.

Eine Erhdhung des Flillgewichtes und damit verbunden eine
Einsparung von Verpackungsmaterial sowie eine grdRere
Kabelbandl&nge ist beispielsweise gemdR dem Verfahren der
DE-PS 12 39 656 mbglich durch ein Verpressen jeder einge-
brachten Doppellage des Fadenkabels. Durch diese MaBnahme
und gegebenenfalls durch ein zus&tzliches Verpressen der
gesamten Ware sind beispielsweise bei Polyacrylnitril-Fa-
denkabeln Raumgewichte von ca. 200 bis maximal 300 kg/m3
erzielbar. Diese Werte miissen jedoch als noch nicht aus-
reichend bezeichnet werden.

Die zu verpackenden Fadenkabel bestehen im allgemeinen aus
stark gekréuselten Einzelfilamenten. Bei einem Zusammen-
pressen der in Zickzackform abgelegten Kabel wirkt die
starke Bauschelastizitat der PreBkraft entgegen. Der
Innendruck des Kabelmaterials auf die Kartonwdnde nimmt
mit steigendem PreBdruck stark zu. Eine Steigerung des
Preldruckes ist bei der an sich bewdhrten Kartonverpackung
nicht beliebig m&glich, da

1. die Bauschelastizit&dt des Kabelmaterials sprunghaft
zu einer Volumenvergroferung bei Druckentlastung fihrt,
so daR die Kartons nicht mehr vor dem Herausquellen der
Ware verschlossen werden k&nnen, und

2. der Innendruck des verpackten Materials so groB wird,
daR die Formstabilitdt der Kartons nicht mehr ausreicht,
um diesen Druck aufzufangen. Die Formstabilit&t der Kar-
tons kdnnte natiirlich durch zus#tzliche Versteifun-
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gen, wie z.B. Anlegen von Stahlbandagen oder Verwendung
von Spanndridhten verbessert werden, wobei jedoch die
Kanten der Kartons besondere Schutzvorrichtungen gegeniiber
dem Einschneiden dieser Armierungen aufweisen miiBten.
Derartige Versteifungen von Kartons haben keinen Eingang
in die Technik gefunden, da sie die an sich schon sehr
teuere Kartonverpackung noch erheblich verteuern wiirden.

Zur Erhdhung des Raumgewichtes von verpackten, abgelegten
Fadenkabeln sind bisher 2 Wege beschritten worden, die
jedoch mit einer Reihe von Nachteilen verbunden sind.

So wurde beispielsweise versucht, die Sprungelastizitit
der zu verpackenden Ware durch eine Dampfbehandlung
herabzusetzen. Eine Dampfung eines abgelegten, ggf.
vorgepreBten Materials ist jedoch sehr aufwendig und
auRerdem mit der Gefahr der Erzeugung von Inhomogenitéten
in dem Fadenmaterial verbunden. Derartige D&mpfungen
kdnnen nur in grofen Autoklaven durchgefilhrt werden, wobei
zweckmédBigerweise nach einem Evakuieren eine mehrstufige
Dampfbehandlung durchgefiihrt werden muf, um ein Durchdrin-
gen des Dampfes bis zum Kern der abgelegten Waren sicher-
zustellen. Selbst bei Einhaltung dieser Vorsichtsmafnahmen
ist es jedoch praktisch nicht m&glich, eine gleichartige
Dampfbehandlung der Aufenzonen und Innenlagen zu erzielen.
Es ist bekannt, daB derartige unterschiedliche Dampfbe-
handlungen beispielsweise zu Anfarbeunterschieden des
Materials fihren.

Eine andere Mdglichkeit zur Erhthung des Raumgewichts wird
in der GB-PS 1 310 029 beschrieben. Hier wird das zu
verpackende Fadenkabel in einen Sack aus luftdurchlissigem
Material abgelegt, mit einem Deckel aus dem gleichen
Material mdglichst weitgehend luftdicht verschlossen und
anschliefend die so verpackte Ware evakuiert. Durch den
duBeren Luftdruck kann die vorher nicht zusammengeprefte
Ware auf ca. 35 % ihres urspriinglichen Volumens zusammen-
gepreft werden. Als Nachteile dieses Verfahrens miissen
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angefiihrt werden, daf der PreRdruck nicht in gewlinschter
Weise erhdht werden kann, so daf wiederum keine ausrei-
chenden Raumgewichte des so verpaékten Materials erzielt
werden. Dariiber hinaus besteht die Gefahr, da® sich die
zundchst locker eingelegten Kabelschleifen bei der Volu-
menreduzierung ineinander verhaken, da bei diesem Verfah-
ren die Pressung des Materials von allen Seiten erfolgt.
Ein Verhaken oder Ineinanderrutschen der abgelegten
Kabelschleifen fihrt jedoch zwangslZufig zu Schwierigkei-
ten bei der Weiterverarbeitung derartiger Fadenkabel.

Eine sehr aufwendige Verpackungsart wird auch in dem DE-GM
7 635 849 beschrieben. Bei dieser Verpackung kann zwar auf
eine Binderung verzichtet werden, stattdessen sind jedoch
Klebeverbindungen zwischen den einzelnen Lagen dieser
Verpackung auszufiihren, die in jedem Fall personalaufwen-
dig und zeitraubend sein miissen. Das erzielbare Raumge-
wicht muf auBerdem als nicht ausreichend angesehen werden.

Aufgabe der vorliiegenden Erfindung ist die Schaffung eines
Verfahrens und geeigneter Vorrichtungen zum méglichst
automatisierbaren Pressen und Verpacken von Fadenkabeln zu
Ballen mit hoher Raumdichte unter Verwendung einfachster,
in der Textilindustrie iiblicher Verpackungsmaterialien.
Unter hoher Raumdichte sind z.B. Verpackungen von Faden-
kabeln aus gekrduselten Polyacrylnitrilfédden mit Raumge-
wichten von ca. 500 kg/m3 oder mehr zu verstehen. Als
einfachste und preisglinstigste L6sung der Verpackung von
Ballen ist die Verwendung von Plastikfolien, B&ndchenfo-
lien oder ggf. auch Jutegeweben und eine Armierung mit
Stahlb&ndern oder Dré&hten wilinschenswert.

Derartige Ballenverpackungen und die zur Herstellung
dieser Ballen geeigneten Pressen sind fiir Stapelfasern
seit langer Zeit bekannt. Es ist jedoch nicht moglich,
diese Ballenpressen zur Verpackung von Fadenkabeln zu
verwenden, da beispielsweise gepreBte Fadenkabel bei dem
tiblichen seitlichen {ffnen der Pressen nicht eine ausrei-
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chende Stabilit&dt aufweisen. Im, Gegensatz zu der weitge-
hend vollsté@ndigen Wirrlage bei der Verpressung von
Stapelfasern werden ja Fadenkabel in Schleifen oder
Zickzackform so abgelegt, daR die Fadenkabel seitlich
mdglichst wenig aneinanderhaften.

Die gestellte Aufgabe konnte durch ein neuartiges Verfah-
ren zum Verpacken von Fadenkabeln in Ballen durch mehrstu-
figes Verpressen geldst werden, das dadurch charakteri-
siert ist, daB ein in gleichfdrmigen Lagen in einem
kastenférmigen offenen Sack aus flexiblem Verpackungsma-
terial abgelegtes und vorgepreftes Fadenkabel in einer
neuartigen Kastenpresse zu einem Ballen von hohem Raumge-
wicht verpreft wird. Dabei ist zun#ichst der offene flexi-
ble Verpackungssack iiberlappend mit Verpackungsmaterial an
seiner Oberseite abzudecken, das Kabelmaterial wird dann
durch Absenken des gesamten PreBstempels zusammengepreft,
anschliefend wird der Prefdruck an den Randzonen der
oberen Deckfldche des PrefRballens durch Anheben des
AuRenstempels wieder aufgehoben, die {iberstehenden Ver-
packungsmittelrédnder zur Mitte des Pressenraumes umgebogen
und in dieser Stellung wenigstens solange gehalten, bis
durch ein Absenken des AuBenstempels der Prefdruck in den
Randzonen dem der Kernzone wieder angeglichen ist. Gege-
benenfalls kann der gesamte Prefstempel dann noch weiter-
ausgefahren werden. Der Ballen wird anschliefend in
tiblicher Weise mit Hilfe von B&ndern, Drdhten oder #hnli-
chem armiert.

Das in gleichférmigen z.B. zickzackférmigen Lagen in einem
kastenfdérmigen, offenen Sack aus flexiblem Verpackungsma-
terial abgelegte und vorgeprefte Fadenkabel kann z.B. mit
Hilfe bekannter Ablegevorrichtungen gemif DE-PS 12 39 656
in der Weise erfolgen, daf zundchst der kastenfdérmige,
flexible Verpackungssack in einen Stitzbehidlter, der
vorzugsweise weder Boden noch Deckel aufweist, eingelegt
wird und das Fadenkabel in diesen Kastensack dann abgelegt
und vorgepreRBt wird. Anschliefend wird das so abgelegte
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und vorgeprefte Material gemeinsam mit Sack und Stiitzbe-
h&lter zur Kastenpresse transportiert und der Stiitzbehil-
ter, der zweckmdfigerweise die gleichen Querschnittsabmes-
sungen wie der benutzte Verpackungsssack aufweisen sollte,
wird dann erst vor dem Einfilhren des im Kastensack abge-
legten Fadenkabels in die Kastenpresse entfernt.

Es ist auch mb6glich, das Fadenkabel zunichst ohne Verwen-
dung eines Kastensackes in einen geeigneten Stiitzbehdlter
abzulegen und vorzupressen und dann dieses Material mit
dem Stitzbehdlter bis in die Kastenpresse zu transportie-
ren und anschliefend das abgelegte und vorgeprefte Kabel-
material in den Prefkasten zu driicken. In diesem Fall muB
der PreRBkasten einen entsprechend geformten Kastensack
enthalten.

Die Durchfilhrung dieser Verfahren ist nur méglich bei
Verwendung einer erfindungsgemifen Kastenpresse, bei der
der Prefstempel in einen Kernstempel und einen ihn umge-
benden AuRBenstempel unterteilt ist und die Stellung dieser
beiden Stempel zueinander bzw. der ihrer Prefflichen
wdhrend des PreBvorganges variiert werden kann.

Vorzugsweise weist diese Kastenpresse in den Seitenwénden
des Prefkastens mehrere stab- oder fldchenfdrmige Nieder-
halter in HShe der oberen Deckfliche des geprekten Ballens
auf. Diese Niederhalter sind in den Seitenwidnden des
PreRkastens eingelassen und k&nnen in den PreBRraum des
AuBenstempels eingeschwenkt oder eingeschoben werden. Um
eine Beriihrung der Niederhalter mit dem AuBenstempel zu
vermeiden, weist der AuRenstempel entsprechende Schlitze
oder Ausnehmungen auf. Weitere bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men der erfindungsgemdfen Kastenpresse werden weiter unten
im Zusammenhang mit der Beschreibung der einzelnen Figuren
geschildert.

Die Figuren 1 bis 1 d geben in schematischer Form den Ablauf.

der einzelnen Prefvorgidnge in der Kastenpresse wieder.
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Figuren 2 und 2 a zeigen eine erfindungsgemédfe Ausfiih-
rungsform einer Kastenpresse, bei der die Stellung des
Kernstempels gegeniiber dem Aufenstempel durch einen
Druckzylinder variiert werden kann.

Figur 3 zeigt eine andere Ausfilhrungsform des geteilten
Prefstempels, bel dem die Stellung des AuBenstempels {iber
Hebel und Steuerzylinder verdndert werden kann.

Das Verfahren und die wesentlichen Aufgaben der Vorrich-
tung gemd@fR der Erfindung sollen anhand der Figuren 1 bis 1 d
néher erldutert werden. In Figur 1 ist der flexible Kasten-
sack (1), in dem das in Zickzackform abgelegte und vorge-
preBte Fadenkabel (2), enthalten ist, das als Deckel (3)
dienende Verpackungsmaterial und der Prefkasten der Kasten-
presse, bestehend aus Seitenwidnden (9) und der Bodenplatte
(20) schematisch wiedergegeben.

In Figur 1 a wurde durch Absenken d~s gesamten Prefstempels,
d.h. des Kernstempels (4) und des AuBenstempels (5) das
Kabelmaterial (2) stark zusammengepreRt. Die Preffliche

(6) des Kernstempels (4) und die PreRfliche (7) des
AuBenstempels (5) liegen dabei in einer Ebene. Die Seiten-
wédnde (9) der Kastenpresse sorgen dafiir, daR bei diesem
PreBvorgang der Querschnitt des abgelegten Kabelmaterials
gegeniiber dem Zustand gemdB Figur 1 unverédndert bleibt.

Bei diesem Prefvorgang wird das Verpackungsmaterial des
Kastensackes (1) unter Faltenbildung zusammengeschoben. In
jedem Fall bildet sich jedoch eine Auswélbung des Ver-
packungsmaterials des Kastensackes (1) und des Deckels (3)
aus, die in Form eines Kragens (8) den #uBeren PreRfstempel
umgeben. Die Ausbildung dieses Kragens (8) aus Verpackungs-
material ist zwangsl&dufig und kann beispielsweise auch bei
Feinabstimmung der Abmessungen des Prefstempels zu denen
der Seitenwidnde (9) nicht behoben werden. Bei zu enger
Passung von PreRstempel und PreRBkasten kommt es vielmehr

zu Betriebsstorungen durch Verkantungen des Stempels
und/oder Verklemmungen von Verpackungsmaterial.
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Auch durch mehrfaches Anheben und Wiederabsenken des
Prefstempels kann diese Kragenbildung nicht beseitigt
werden, da, aufgrund des hohen Innendruckes des Kabelma-
terials (2) bei jedem Anheben des PreBstempels (4,5) die
Bauschelastizitdt des Materials dafiir sorgt, daf der
Kragen (8) bei angehobenen PreBstempeln (4,5) nicht
umgebogen und in dieser Stellung fixiert werden kann.

Der Kragen aus Verpackungsmaterial macht praktisch eine
Armierung des gepreRBten Ballens, z.B. durch Stahlb&nder
unméglich, da die {iblicherweise in derartigen Pressen
vorgesehenen Nuten (18) zur Einfiihrung des Armierungsma-
terials durch den Kragen (8), der meist aus mehreren Lagen
Verpackungsmaterial besteht, verschlossen sind. Ein Durch-
stofen oder Aufschneiden des Kragens widre nur mdglich,
wenn alle Seiten (9) des PreRkastens entfernt wiirden. Eine
solche Entfernung der Seitenwid@nde wiirde jedoch zu einer
Auswblbung des verpackten Materials und zumindest zu einem
Verlegen der abgelegten Kabelschlaufen fithren, so daf ein
einwandfreies Weiterverarbeiten dieses Materials nicht
mehr gewdhrleistet w&re. Dariiber hinaus besteht jedoch die
Gefahr, daR der noch nicht armierte Kastensack (1) dem
Innendruck nicht widerstehen kénnte und zu einem Aufreifen
der Seitenfl&chen und einem Herausbrechen der einzelnen
Kabelschlaufen fithren wiirde. In jedem Fall wdre jedoch ein
solches Durchstofen oder Zerschneiden des Kragens sehr
arbeitsaufwendig, mit einer Gefihrdung des Bedienungsper-
sonals und einer méglicherweise weitgehenden Zerstodrung
des Verpackungsmaterials verbunden.

Erfindungsgemidpf wird der ausgebildete Kragen dadurch
beseitigt, daB, wie in Figur 1 b dargestellt, der Prefivor-
gang nun teilweise aufgehoben wird durch ein Hochfahren
des AuRenstempels (5), wiZhrend der Kernstempel (4) in
seiner pressenden Position stehen bleibt. Durch diese
Aufteilung des PreRstempels in einen Kernstempel (4) und
einen AuBenstempel (5) ist es mbglich, das geprefte

Material (2) an einem Herausquellen zu hindern, widhrend
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die Randzonen der oberen Seite des Ballens und damit der
Kragen fiir Manipulationen zug3nglich werden. Es ist bei
dieser Stellung der PreRfstempel gem3df Figur 1 b mdglich,
den Kragen (8) aus Verpackungsmaterial auf allen Seiten
durch mechanische oder pneumatische Hilfsmittel in Rich-
tung zur Ballenmitte umzulegen. In einer bevorzugten
Ausfithrungsform sind in den Seitenw#nden (9) der Kasten-
presse stabfdrmige Niederhalter (10) eingelassen, die in
den Pressenraum eingeschwenkt oder eingeschoben werden
kénnen, wie das in Figur 1 b schematisch wiedergegeben
wurde. Es ist zweckmdRig, in jeder Seitenwand der Kasten-
presse mehrere solcher Stdbe einzulassen, die dann bei-
spielsweise iiber eine gemeinsame Welle (11) miteinander
verbunden sind und die eine Bet&tigung dieser stabformi-
gen Niederhalter (10) von auBen, z.B. lber einen Stellmo-

tor oder einen pneumatischen Antrieb gestatten.

Durch die Bewegung der Niederhalter (10) in Richtung Pres-~
senmitte wird der hochstehende Kragen (8) aus Verpackungs-

material umgebogen und in seiner umgebogenen Stellung
gehalten.

Es ist auch mdglich, statt mechanisch wirkender Niederhal-
ter an entsprechende Stellen Luftdiisen anzubringen. Das
Umlegen des hochstehenden Kragens (8) und sein Halten in
dieser Stellung wird in diesem Falle z.B. durch Prefluft-
strome bewirkt.

Weist der AuBenstempel (5) geeignete Aussparungen oder
Schlitze (33) auf, so kann jetzt der AuBenstempel (5) wie
in Figur 1 ¢ dargestellt, wieder abgesenkt werden, so daB
die PreRfldchen (6) und (7) wieder eine Ebene bilden. Die
Niederhalter (10) kdnnen dann durch die Schlitze (33)
wieder in die Seitenwidnde (9) der Kastenpresse zuriickge-
fiihrt werden, ggf. ist auch dann noch ein Nachpressen in
gewissem Umfang méglich, wobei jedoch darauf zu achten
ist, da® sich nicht erneut ein Kragen aus Verpackungsma-
terial bildet. Der zusammengepreRte Ballen gemdf Figur 1 c
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weist jetzt keinen hochstehenden Kragen aus Verpackungsma-
terial mehr auf und ist so einer Armierung durch Stahlbin-
der, Spanndr&hte oder &hnlichem ohne weiteres zuginglich.
Die Bédnderung kann auch mit Hilfe bekannter B&inderungsau-
tomaten durchgefithrt werden. Es ist mdglich, die B&nderung
bei geeigneter Ausfiihrung der Fiilhrungsnuten in den Seiten-
widnden, der Grundplatte und den Prefstempeln in L&ngsrich-
tung zu den Seitenwdnden (9) der PreRfkammer auszufiihren,
ohne daf der Prefdruck reduziert, bzw. eine der Seitenwidn-
de (9) der Presse gedffnet werden muB. Bei dieser Verfah-
rensweise ist gewdhrleistet, da® ein Verlegen und Verhaken
der abgelegten Kabelschlaufen vermieden wird, da eine
seitliche Auswdlbung der Ballen durch die aufgebr=chte
Armierung in ausreichender Weise verhindert werden kann.

Figur 1 4 gibt den fertig gepreften und armierten Ballen
wieder.

Das oben beschriebene Verfahren schildert die einzelnen
Verfahrensstufen, die mit der erfindungsgemidfen Kabelpres-
se ausgefiihrt werden kénnen. Zu ergidnzen bleibt noch, daB
die Ablage und Vorpressung der Fadenkabel z.B. gem3f DE-PS
12 39 656 in der Weise erfolgen kann, daR ein kastenférmi-
ger Verpackungssack in einen Stiitzbehdlter, der die
gleiche Querschnittsform und -gréfe wie der Kastensack und
wie der Prefkasten der benutzten Presse aufweist, einge-
legt wird. Der Kastensack in dem Stiitzbehilter wird dann
mit Hilfe der Vorrichtung gemi#f DE-0S 12 39 656 mit
Fadenkabel gefiillt. Durch den Einsatz eines Stiitzbeh&dlters
werden Verformungen des flexiblen Kastensackes wdhrend des
Ablegens und Vorpressens vermieden. Der Stiitzbehdlter
dient gleichzeitig als Schutz gegen mechanische Beschidi-
gungen bei dem Transport des abgelegten und vorgepreften
Materials von der Einlegevorrichtung zur Kastenpresse. Der
Stiitzbehilter weist vorzugsweise nur U glatte Seitenfli-
chen auf, d.h. er besitzt keinen Boden und keinen Deckel.
Gegebenenfalls sind an den KuRenwinden dieses Stiitzkastens

Osen, Haken oder dergleichen angebracht, die das Hantieren
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mit diesem Kasten vereinfachen kdnnen, ggf. weist er auch
an seinem oberen Rand noch Klemmvorrichtungen zum Fest-
halten des oberen Randes des eingelegten flexiblen Kasten-
sackes (1) auf. Falls eine Beschidigung des Bodens des
eingelegten Kastensackes bei dem Transport des abgelegten
und vorgeprefRten Kabelmaterials zur Kastenpresse nicht
ausgeschlossen werden kann, ist der Einsatz einer nur
eingelegten, leicht zu entfernenden Bodenplatte zu empfeh-
len. Bei den iiblichen Kabelablegern sind trotz der Vor-
pressung die auftretenden Driicke auf die Seitenwinde so
gering, daR der Stiitzbeh&lter vor oder in der Kastenpresse
ohne Schwierigkeiten abgezogen werden kann. Das benutzte
Verpackungsmaterial sollte so ausgewdhlt werden, daf ein
seitliches Verschieben des Fadenkabels bzw. ein Ausbeulen
der Seitenfldchen des Kastensackes unter diesen Bedingun-
gen vermieden wird. Als flexibles Verpackungsmaterial bei
diesem Verfahren eignen sich z.B. glatte Folien, z.B. aus
Polydthylen, aber auch gewebte und ggf. mit Kunststoffen
oder Kunstharzen kaschierte Gewebe aus F&dden, Fasern und
insbesondere B&ndchenfolien. Besonders bew&hrt hat sich
der Einsatz sogenannter Bandchenfolien oder Flachgarngewe-
be, die zusdtzlich noch mit einer glatten Folie kaschiert
sein konnen. Geeignet wédre aber beispielsweise auch ein
Verpackungsmaterial aus Jutegewebe oder aus einem anderen
Material mit Stapelfasercharakter. Die Kastenform der
eingesetzten Sicke wird beispielsweise durch ZusammennZhen
oder ZusammenschweiflBen geeigneter Folienbahnen erzielt.

Es ist nicht zwingend notwendig, daf das zu verpackende
Fadenkabel bereits im Kabelableger in einen entsprechend
geformten Kastensack abgelegt wird. Bei einer Variante des
erfindungsgemidfien Verfahrens kann diese Ablage auch direkt
in den oben beschriebenen Stiitzbehdlter erfolgen, der dann

jedoch zweckmédfigerweise eine leicht entfernbare Boden-
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platte aufweisen soll. Das abgelegte und vorgeprefte
Fadenmaterial wird gemeinsam mit dem Stiitzbeh&lter zur
Kastenpresse transportiert, wobei dann der PreRkasten der
Kastenpresse einen entsprechend geformten Kastensack
enthalten muB. Es ist m&glich, z.B. mit Hilfe des PreR-
stempels, das abgelegte und vorgepreflte Fadenmaterial nach
Entfernung der Bodenplatte aus dem Stiitzbeh&@lter in den
Kastensack heriiber zu drilicken. Hierbei ist jedoch genau-
estens darauf zu achten, daB es bei diesem Herliberdriicken
nicht zu Verlegungen der abgelegten Kabelschlaufen oder
des Kastensackes kommt. Auch bei dieser Verfahrensvariante
ist darauf zu achten, daf Querschnittsform und -groke von
Stiitzbehidlter, Kastensack und Prefkasten einander entspre-
chen sollten, um jede seitliche Bewegung des Kabelmate-
rials bei dem PreBvorgang nach Mdglichkeit zu vermeiden.

Die Kabelst&rke der abgelegten Fadenkabel wird durch das
erfindungsgemédfe Verfahren und die dazu bendtigte Vorrich-
tung nicht eingeschridnkt. Es ist beispielsweise méglich,
Kabelstédrken von 500 000 oder auch mehr als 1 000 000 dtex
Gesamttiter ohne Schwierigkeiten abzulegen, zu pressen und
zu verpacken. Die Stédrke der Fadenkabel wird im allgemei-
nen durch die LeistungsfZhigkeit der Maschinen bei der
Weiterverarbeitung zu Stapelfasergarnen begrenzt.

Eine mégliche Ausfiihrungsform der erfindungsgemifen
Kastenpresse ist in den Figuren 2 und 2 a wiedergegeben.
Nach dieser Ausfiihrung ist der HauptpreBkolben (12) f{iber
eine Montageplatte (13) und Stiitzen (14) mit dem AuBen-
stempel (5) festverbunden. An der Montageplatte (13) ist
weiterhin ein kleiner Druckzylinder (15) befestigt, der mit
dem Kernstempel (4) verbunden ist. Der kleine Druckzylin-
der (15) weist Anschliisse fiir eine hydraulische Bet#dtigung
icht gezeigt) auf. In der Figur 2 ist der Druckkolben
(16) des Druckzylinders (15) in seine eine Endstellung
eingefahren, die PreBkraft des HauptprelRkolbens (12)
wirkt in diesem Fall {iber die Montageplatte (13) mechanisch
auf den Kolben (16) des Druckzylinders (15) ein. In dieser
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Stellung bilden die PreRfliche (6) des Kernstempels (4)
und die Preffliche (7) des AuRenstempels (5) eine Ebene.
Wird dagegen Hydraulikflilissigkeit in den Druckzylinder
(15) eingepreRt, so bewegt sich der Druckkolben des
kleinen Druckzylinders (16) nach unten und damit auch der
mit ihm verbundene Kernstempel (4). Wird gleichzeitig

mit dem Ausfahren des Druckkolbens (16) der HauptpreRkol-
ben (12) mit gleicher Geschwindigkeit zuriickgefahren, dann
fiihrt der Kernstempel (4) keine Bewegung aus, widhrend der
AuBenstempel (5) der aufwidrts gerichteten Bewegung des
HauptpreRkolbens (12) folgt. In der Seitenansicht der
Figur 2 a ist diese Stellung von Kernstempel und Aufen-
stempel zeichnerisch wiedergegeben. In dieser Stellung ist
es mbglich, die stabfdrmigen Niederhalter (10) um ihre
gemeinsame Welle (11) in den Pressenraum zu schwenken.
Diese Niederhalter 15 befanden sich w&hrend des ersten
PreBvorgangs in Aussparungen (17) der Seitenwinde (9) bzw.
Seitenwandtiiren (22) der Kastenpresse. Durch das Ein-
schwenken der hebelfdrmigen Niederhalter (10) kann der
Kragen aus Verpackungsmaterial, der sich beim Pressen
bildet, umgelegt werden. Falls das zur Verpackung einge-
setzte Folienmaterial eine geringe oder langsame Erholung
nach einer Biegebeanspruchung zeigt, ist es méglich, die
Niederhalter (10) wieder in die Aussparungen (17) zu
schwenken, bevor durch Anheben des Druckkolbens (16) und
Absenken des Hauptprefkolbens (12) der AuRenstempel (5)
wieder seine in Figur 2 gezeigte Position erreicht hat.
Falls ein Umknicken des Kragens aus Packmaterial in
Richtung zur Ballenmitte nicht sichergestellt ist, muB der
AuBenstempel (5) geeignete Aussparungen (33) aufweisen,
die es gestatten, daB® die Niederhalter (10) in ihrer in
Figur 2a gezeigten ausgeschwenkten Position belassen
werden kodnnen, auch wenn der AuBenstempel (5) wieder auf
die gemeinsame PreRposition abgesenkt wird. Diese Ausspa-
rungen (33) in dem AuBenstempel (5) miissen derart sein,
daR sie ein Zuriickschwenken der Niederhalter (10) auch bei
abgesenktem AuRenstempel (5) zulassen.
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Nach dem Absenken des AuBenstempels (5), d.h. nachdem die
Preffléchen (6 + T7) wieder in einer Ebene liegen, kann die
Bidnderung des Ballens ohne Behinderung durch einen Kragen
aus Packmaterial vorgenommen werden. In der Figur 2 weist
der Kernstempel (4) drei Nuten (18) und der AuBenstempel
(5) zwei gleichartige Nuten auf, die eine automatische
Bédnderung des gepreften Ballens gestatten. Entsprechende
Aussparungen (18) sind auch in der Bodenplatte (20) der
Presse enthalten. Eine bogenfdrmige Fiihrung (19) in einer
Aussparung (21) einer Seitenwandtiir (22) und entsprechende
durchgehende Schlitze (23) in der gegeniiberliegenden
Seitenwand (9) gestatten eine Binderung ohne 0ffnung einer
Seitenwand oder Tir und ohne Nachlassen des PreRdruckes.
In der Figur 2 a weist der AuRenstempel (5) wiederum zwei
Nuten (18) fiir die Bi#nderung auf, widhrend der wesentlich
schmalere Kernstempel nur eine Binderungsnut (18) enthilt.

In den Figuren 2 und 2 a wurde eine mdgliche Ausfiihrungs-
form der Niederhalter (10) gezeigt, die in diesem Fall an
einer Welle (11) befestigt sind und mit dieser Welle
gemeinsam in den Pressenraum eingeschwenkt werden kdnnen.
Andere Ausfihrungsformen wdren z.B. eine waagerechte
Anordnung in einer entsprechenden Aussparung der Seiten-
wand (9) bzw. der Pressentiir (22) und ein Ausfahren in den
Pressenraum bei angehobenem AuBenstempel (5) durch mecha-
nische oder hydraulisch wirkende Antriebsvorrichtungen.
Eine derartige waagerechte Anordnung hitte den Vorteil,
daf solche Niederhalter (10) nur kleinere Aussparungen (33)
im AuRenstempel (5) erfordern wiirden. Bei entsprechender
Ausgestaltung des Kopfendes des Niederhalters z.B. in
Kugelform, wdre eine Besch#@digung des Verpackungsmaterials
bei dem Ausfahren der Niederhalter und dem dadurch bewirk-
ten Umlegen des Verpackungsmittelkragens mit Sicherheit
auszuschlieBen.

In Figur 3 wird eine andere Ausfiihrungsform des geteil-
ten Prefstempels wiedergegeben. Hier ist der Hauptpref-
kolben (12) iiber einen hohlen Verbindungsk®érper (24) direkt
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mit dem Kernstempel (4) verbunden. Bei dieser Ausfiihrungs-
form kann die Stellung des AuRenstempels (5) im Verh#linis
zur Stellung des Kernstempels (4) durch ein Hebelsystem
(27 - 30) vorgegeben werden. Die Stellung des Hebelsystems
wird bestimmt durch die Stellung des Kolbens (26) des
hydraulischen Antriebs (25). Zum besseren Verstindnis der
Wirkungsweise dieses Hebelsystems ist auf der linken Seite
der Figur 3 der &dufere PrefRstempel in seiner unteren
Endstellung gezeichnet worden, d.h. hier liegen die Pref-
flidche (6) des Kernstempels (4) und die Preffliche (7)

des AuBenstempels (5) in einer Ebene. Auf der rechten
Seite der Figur wurde der AuRenstempel (5) in angehobener
Position gezeichnet, das zugehdrige Hebelsystem tridgt die
Bezeichnungen (27' - 30'). Aus einem Vergleich dieser
beiden zeichnerisch wiedergegebenen Stellungen des AuRen-
stempelé und des dazugehdrigen Hebelsystems ist ersicht-
lich, daf nur die Zapfen (31 bzw. 31') und (32 bzw. 32')
feste Drehpunkte des Hebelsystems darstellen. Diese Zapfen
sind mit dem Verbindungskdrper (24) festverbunden. Bei dem
eigentlichen PreRvorgang erfolgt die Ubertragung der PreB-
krédfte von dem HauptpreRkolben (12) iiber den Verbindungs-
kérper (24), den damit festverbundenen Zapfen (32) sowie
den Dreieckskérper (29) und die Lasche (30) direkt ohne
Zwischenschaltung eines Hydraulikgliedes auf den Aufen-
stempel (5). Die Kraft des Hydraulikstempels (25, 26)

mup nur ausreichend sein, um eine Lageverdnderung des
Dreieckskdérpers (29) und der Lasche (30) zu verhindern.
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Patentanspriiche:

1.

Kastenpresse zum Pressen von abgelegten Fadenkabeln in
Ballenform und Verpacken dieser Ballen mit flichenfdr-
migem, flexiblem Verpackungsmaterial und Armierungsbin-
dern, dadurch gekennzeichnet, daR der Prefstempel in
einen Kernstempel (4) und einen ihn umgebenden AuBen-
stempel (5) unterteilt ist und die Stellung dieser
beiden Stempel zueinander wdhrend des Prefvorganges
variiert werden kann.

. Kastenpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daf in den Seitenwdnden (9) und/oder Seitentiiren (22)
des Prefkastens in H6he der Oberfl&che des gepreften
Ballens stab- und/oder flichenfdérmige Niederhalter (10)
eingelassen sind, die in den PreBraum des AuBenstempels
einwirken kénnen und daR der AuBenstempel entsprechende
Aussparungen aufweist, die ein Beriihren der Niederhalter
durch den AuBenstempel (5) auch im abgesenkten Zustand
verhindern.

. Kastenpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB stab- und/oder fl&chenfdérmige Niederhalter (10) in
Ausparungen des AuBenstempels (5) eingelassen sind, die
bei hochgefahrenem AuRenstempel (5) in den Pressenraun
einwirken k&nnen.

Kastenpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB als Niederhalter (10) PreRluftdiisen wirken, die
vorzugsweise in den Seitenwinden (9) und/oder Seitentiiren
(22) des PreBkastens angebracht sind.

. Kastenpresse nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, da® der Kernstempel (4) mit dem Hauptdruckkol-
ben (12) der Presse direkt, wdhrend der AuRenstempel (5)
mit dem Xernstempel (4) lUiber bewegliche Hebel (27-30)
verbunden ist und die Stellung des AuRenstempels (5) zu
der des Kernstempels (4) durch Steuerzylinder (25),
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die die Stellung der Hebel (27-30) verindern kdnnen,
variiert werden kann.

Kastenpresse nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der AuRenstempel (5) direkt und der
Innenstempel (4) iiber einen kleinen Druckzylinder (15)
mit dem Hauptdruckkolben (12) verbunden ist und die
PreRfliche (6) des Kernstempels ohne zus#tzlichen Druck
im kleinen Druckzylinder (15) etwa die gleiche Stellung
wie die PreRfflache (7) des AuBenstempels aufweist,
wdhrend bei zusdtzlichem Druck im kleinen Druckzylinder
(15) die PreRfliche (6) des Kernstempels aus der
PreRflichenebene (7) des AuBenstempels hervorragt.

Verfahren zum Verpacken von Fadenkabeln in Ballen von
hohem Raumgewicht durch mehrstufiges Verpressen,
dadurch gekennzeichnet, daR ein in zickzackfdrmigen
Lagen in einen kastenféormigen, offenen Sack aus fl&chen-
férmigem, flexiblem Verpackungsmaterial abgelegtes und
vorgepreRtes Fadenkabel zunichst an seiner Oberseite
tiberlappend mit flexiblem Verpackungsmaterial bedeckt
und in eine Kastenpresse nach Anspruch 1 durch Absenken
des gesamten PrefRstempels zusammengepreft wird, der
Prefdruck an den Randzonen der oberen Deckfldche durch
Anheben des AufRenstempels wieder aufgehoben wird, die
tiberstehenden Verpackungsmaterialrédnder zur Mitte des
Pressenraumes umgebogen und in dieser Stellung gehalten
werden, zumindest bis durch Absenken des Aufenstempels
der Prefdruck in den Randzonen dem der Kernzone wieder
angeglichen ist und anschliefBend das so geprefte und
umhiillte Material in Ublicher Weise mit Hilfe von
Bidndern oder dergleichen armiert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
das Umbiegen und Festhalten der liberstehenden R&nder
des Verpackungsmaterials vor der Endpressung durch
mehrere stab- und/oder fldchenfdérmige Niederhalter
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bewirkt wird, die in den Prefraum des AuRenstempels
einwirken kodnnen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf®
das Umbiegen und Festhalten der {iberstehenden R&nder
des Verpackungsmaterials vor der Endpressung durch
Einblasen von Luft gegen die iiberstehenden R&nder
bewirkt wird.

Verfahren nach Anspriichen 7 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, daB das Fadenkabel mit Hilfe bekannter Ablegevor-
richtungen in einen kastenftormigen offenen Sack aus
flexiblem Verpackungsmaterial, der sich in einem
Stiitzbeh&lter befindet, ablegt und vorgepreft wird und
dieses Kabelmaterial im Verpackungssack gemeinsam mit
dem Stiitzbeh#ilter bis zur Kastenpresse transportiert
und der Stiitzbeh&dlter erst vor Beginn des Prefivorganges
in der Kastenpresse entfernt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 7 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Fadenkabel mit Hilfe bekannter Able-
gevorrichtungen in einen Stiitzbeh&@lter abgelegt und
vorgepreRt wird, der Stiitzbehdlter mit dem Kabelmate-
rial anschliefend zur Kastenpresse transportiert und
dort das abgelegte und vorgeprefte Kabelmaterial aus
dem Stiitzbehdlter in den mit einem kastenfdrmigen
Verpackungssack ausgelegten PreRBkasten gedriickt wird
und der Stiitzkasten vor dem eigentlichen PreRvorgang
entfernt werden kann.



1/50000881

™M
(@))] ™

1

2 EER B,
ls) N

—20

S
3

!

AN V22

)

FIG 1a

’
@)




2/5 0000881

410




107
1

. 35000088
%—«L’h 'l||“| 7
/ | K | i“l{, %
% Wil NI
Z I}l]...v. | ’ - ”‘Z
% Hl‘r | ) »
%/z“‘i "137* . e
s vt
,"1_1““1 l’ 6 \ 1)8 7 A1119/_§
1“2_3_ 1“;21 §
l“'m | BN I §
\\




334

17

0000881

FIG. 2a

H

N NN,

.




5/5 0000881

| | ‘
XN “.r.. //.. Do
. MNRRN 0.2 4
P

@
7 :
AN\ |




9

Européaisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeidung

0@0888&

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE KLASSIFIKATION DER
{Kategorie| Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betrifft
maBgeblichen Teile Anspruch
DE - A ~ 1 560 158 (VEPA) 7 B 65 B 27/12
# Anspruch 1; Zeile 6; Figur 2, R A 137%8
Position 18 % = ooy
A GB - A~ 1091 151 (ARBED) 1,6
* Figuren 1 und 2; Positionen
B2, T1, E *
A DE - A - 1938 602 (LINDEMANN) 2 RECHERCHIERTE
. SACHGEBIETE (Int. Cl.2)
+ Figur 1, Position 10 %
— AO1F
B30B
I DE - C - 1 239 656 (FARBWERKE 7 B 65 B
HOECHST )
* Spalte 3, Zeilen 17-19 %
A DE - U - 1 981 315 (GLANZSTOFF)
A DE - C - 574 796 (HELLER)
* Zeilen T71-73; Figur 1;
Position 9 % GENANNTEN DOKUMENTE
——— X: von besonderer Bedeutung
A: technologischer Hintergrund
O: nichtschriftliche Offenbarung
P: Zwischenliteratur
T: der Erfindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsstze
E. kollidierende Anmeidung
D: in der Anmeidung angefiihrtes
Dokument
L: aus andern Griinden
angefuhrtes Dokument
&: Mitglied der gleichen Patent-
familie, Ubereinstimmendes
\P Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt.
Dokument
Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Prifer
Berlin 08-11-1978 DROPMANN

EPA form 1503.1 06.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

