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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Verpacken  von  faserigem  Gut 
in  Ballen  von  hohem  Raumgewicht  durch  Ver- 
pressen  und  Umhüllen  der  erhaltenen  Ballen  mit 
flächenförmigem  Verpackungsmaterial  und  Ar- 
mierungsbändern  oder  dergleichen,  wobei  die 
Verpackung  und  Armierung  der  erzeugten  Ballen 
außerhalb  der  Hauptpresse  erfolgt. 

Es  ist  beispielsweise  aus  der  DE-OS  2 736 316 
bekannt,  in  einem  Kastensack  aus  Verpackungs- 
material  abgelegte  Fadenkabel  in  einer  Kasten- 
presse  weiter  zu  verdichten.  Die  Verpackung  in 
Ballenform  erfolgt  nach  dieser  Vorliteratur  ohne 
Öffnen  der  Seitenwände  der  Presse  im  eigentli- 
chen  Pressenraum.  Nachteilig  bei  diesem  Ver- 
fahren  ist  der  zwangsweise  Einsatz  von  vorgefer- 
tigten  Garnituren  aus  Verpackungsmaterial  in 
Kastenform  sowie  die  Blockierung  der  Presse 
während  des  eigentlichen  Verpackungsvorgan- 
ges  und  der  Umreifung  bzw.  Armierung. 

Es  ist  seit  langer  Zeit  bekannt,  Faserflocke  in 
sogenannten  Karussellpressen  anzusammeln, 
mehrstufig  zu  verpressen  und  in  dem  Hauptpres- 
senteil  zu  verpacken.  Aus  diesem  Grunde  sind 
die  Seitenteile  des  Preßkastens  als  Türen  ausge- 
bildet,  die  zum  Einlegen  von  Verpackungsmate- 
rial  und  zur  Armierung  geöffnet  werden  können. 
Derartige  Karussellpressen  erfordern  einen  ho- 
hen  Aufwand  an  Bedienungspersonal,  da  das 
Einlegen  des  Verpackungsmaterials  und  meist 
auch  das  Anlegen  der  Armierungsbänder  von 
Hand  erfolgen  muß.  Es  hat  daher  nicht  an  Vor- 
schlägen  gefehlt,  das  Verpacken  und  Armieren 
der  Ballen  automatisch  ablaufen  zu  lassen.  Eine 
entsprechende  Vorrichtung  wird  beispielsweise 
in  der  DE-OS  2  534  282  beschrieben.  Wie  aus  die- 
ser  Offenlegungsschrift  ersichtlich,  ist  diese 
Vorrichtung  technisch  außerordentlich  aufwen- 
dig.  Dieser  Aufwand  steht  in  keinem  Verhältnis 
zu  dem  Nutzen,  der  mit  einer  solchen  Vorrich- 
tung  erzielt  werden  kann,  da  durch  die  starre 
Kombination  mit  einem  Vorpressenteil  diese 
Vorpresse  für  den  Arbeitsablauf  der  Hauptpres- 
se  meistens  zeitbestimmend  ist.  Diese  Zeitbe- 
stimmung  des  Arbeitsrhythmus  durch  die  Vor- 
presse  kann  in  Ausnahmefällen  aufgehoben 
sein,  nämlich  dann,  wenn  die  eingesetzte  Karus- 
sellpresse  mit  einer  sehr  großen  Faserprodukti- 
onsstraße  verbunden  ist.  In  diesem  Spezialfall 
wird  die  benötigte  Taktzeit  für  die  Endpressung 
und  die  anschließende  Verpackung  und  Umrei- 
fung  zeitbestimmend.  Eine  weitere  Steigerung 
der  Leistung  wäre  in  diesem  Fall  nur  durch  die 
Verlegung  der  Verpackung  und  Armierung  aus 
dem  eigentlichen  Pressenraum  möglich.  Eine  Lö- 
sung  dieses  Problems  wird  in  der  genannten  OS 
nicht gezeigt. 

Das  Gleiche  gilt  auch  für  die  in  der  DE-OS 
2534282  beschriebene  Vorrichtung  zum  auto- 
matischen  Umhüllen  gepreßter  Ballen,  da  die 
verschiedenen  Verpackungsvorgänge  in  dem 
Endpressenteil  der  Vorrichtung  vorgenommen 
werden.  Während  des  Ablaufs  dieser  Vorgänge 

ist  das  Endpressenteil  für  weitere  Preßvorgänge 
blockiert.  Das  ist  allerdings  bei  dieser  Presse 
nicht  so  von  Bedeutung,  da  durch  die  starre 
Kopplung  mit  nur  einer  Vorpresse  eine  entspre- 
chende  Auslastung  des  Endpressenteils  nicht  er- 
wartet  werden  kann.  Bei  dieser  Vorrichtung  fin- 
det  man  aber  bereits  z.  B.  automatisch  arbeiten- 
de  Umreifungsvorrichtungen  sowie  in  dem  End- 
pressenteil  Vorrichtungen  zum  automatischen 
Belegen  der  Preßflächen  mit  Zuschnitten  aus 
Verpackungsmaterial  sowie  Einfalt-  bzw.  Nieder- 
haltvorrichtungen. 

Es  ist  bereits  in  der  DE-OS  2911 958  vorge- 
schlagen  worden,  mehrere  Vorpressen  mit  einer 
Hauptpresse  zu  kombinieren.  Das  zu  verpacken- 
de  faserige  Gut,  also  Kabelbänder  oder  Flocke, 
soll  danach  zunächst  in  Ablege-  oder  Vorpres- 
sensystemen  in  Preßkästen  abgelegt  werden, 
die  dann  zu  einer  Haupt-  oder  Zentralpresse 
transportiert  werden,  in  der  die  Endpressung  des 
zu  verpackenden  Gutes  ausgeführt  wird.  Ein  der- 
artiges  System  aus  mehreren  Vorpressen,  Ka- 
belablegern  mit  Vorverdichtung  und  einer  Zen- 
tralpresse  rechtfertigt  erst  den  Einsatz  einer  ma- 
schinellen  Verpackung  und  Armierung  bzw.  Um- 
reifung  der  erzeugten  Ballen.  Die  Leistungsfä- 
higkeit  der  Zentralpresse  wird  dann  nur  noch  von 
der  Arbeitsgeschwindigkeit  bei  den  einzelnen 
Arbeitsgängen  innerhalb  dieser  Zentralpresse 
beeinflußt,  sie  ist  jedoch  unabhängig  von  dem 
Materialanfall  einer  Produktionsstraße,  die  in  ei- 
ner  Vorpresse  angesammelt wird. 

In  der  Zentralpresse  gemäß  DE-OS  2911  958 
kann  die  Verpackung  und  Armierung  automa- 
tisch  erfolgen,  der  Ballen  muß  jedoch  während 
dieser  Zeit  in  der  Hauptpresse  verbleiben,  die 
Hauptpresse  steht  während  der  Verpackungszeit 
nicht  zum  Pressen  von  weiterem  vorverdichteten 
Material  zur  Verfügung.  Dieser  Zeitverlust  kann, 
wie  oben  ausgeführt,  in  Ausnahmefällen  auch 
bei  dem  Betrieb  kombinierter  Vor-  und  Endpres- 
sen  auftreten,  und  zwar  dann,  wenn  der  Material- 
anfall  so  groß  ist,  daß  für  den  Arbeitsrhythmus 
der  Presse  die  Taktzeit  für  die  Endpressung  und 
für  Verpacken  und  Armieren  bestimmend  wird. 

Es  bestand  daher  die  Aufgabe,  allgemein  die 
Leistungsfähigkeit  der  Endstufe  eines  mehrstufi- 
gen  Verpressens  von  faserigem  Gut  zu  Ballen 
und  eine  anschließende  Verpackung  und  Umrei- 
fung  leistungsfähiger  zu  gestalten,  d.  h.  die 
Schritte  für  Verpacken  und  Armieren  außerhalb 
des  Preßbereichs  der  Endpresse  durchzuführen. 

Eine  derartige  Aufteilung  wird  beispielsweise 
bereits  in  der  DE-OS  2 819 807  beschrieben.  Hier 
wird  nach  dem  Endpressen  der  erzeugte  Ballen 
wieder  entlastet,  so  daß  dem  zusammenge- 
drückten  Material  eine  erhebliche  Volumenzu- 
nahme  gestattet  wird.  Das  so  entlastete  Material 
wird  durch  eine  schließbare  Öffnung  der  Preß- 
kammer  entladen  und  anschließend  verpackt 
und  umreift,  während  der  wesentlich  abgesenk- 
te  Druck  durch  Führen  zwischen  Förderbändern 
oder  dergleichen  aufrechterhalten  wird.  Die  in 



der  DE-OS  2 819 807  beschriebene  Verpackung 
von  Ballen  außerhalb  des  Preßbereiches  der 
Hauptpresse  weist  eine  Reihe  von  Nachteilen 
auf.  Hingewiesen  sei  beispielsweise  auf  den 
zwangsläufigen  Volumenzuwachs  des  zusam- 
mengepreßten  Materials  vor  Übernahme  in  die 
Verpackungsvorrichtung.  Zum  anderen  ist  eine 
derartige  Vorrichtung  nicht  geeignet,  um  Kabel- 
bänder  in  Ballen  von  hohem  Raumgewicht  zu 
verpacken. 

Es  bestand  daher  immer  noch  die  Aufgabe, 
ein  Verfahren  und  eine  geeignete  Vorrichtung  zu 
finden,  die  es  gestatten,  in  einer  Endpresse  ge- 
preßtes  fasriges  Gut  ohne  merkliche  Volumenzu- 
nahme  aus  dem  Preßbereich  herauszuführen 
und  außerhalb  dieser  Endpressen  in  wenigstens 
2  getrennten  Systemen  zu  verpacken  und  mit  Ar- 
mierungsdrähten  oder  Bändern  zu  umreifen. 

Die  gestellte  Aufgabe  konnte  durch  ein  Ver- 
fahren  gemäß  Patentanspruch  1  und  der  dazu 
gehörenden  Unteransprüche  2-4  gelöst  wer- 
den.  Danach  werden  zunächst  die  Preßflächen 
des  Preßstempels  und  der  Bodendruckplatte  der 
Presse  mit  über  die  eigentlichen  Preßflächen 
herausragenden  Zuschnitten  aus  einem  flexib- 
len,  flächenförmigen  Verpackungsmaterial  be- 
legt,  danach  erfolgt  das  Einbringen  des  bereits 
vorverdichteten  faserigen  Gutes,  das  beispiels- 
weise  gemeinsam  mit  dem  Preßkasten  in  die 
Presse  eingebracht  wird.  Nach  Ausführung  des 
eigentlichen  Preßvorgangs  müssen  die  Seiten- 
wände  des  Preßkastens  der  Presse  von  dem  wei- 
terhin  unter  Preßdruck  stehenden  faserigen  Gut 
wenigstens  so  weit  entfernt  werden,  daß  eine 
Übernahme  des  gepreßten  Ballens  einschließ- 
lich  einer  Bodendruckplatte  und  eines  Endstük- 
kes  des  Preßstempels  durch  eine  der  Haltevor- 
richtungen  möglich  ist.  Das  Preßstempelend- 
stück  sollte  dabei  vorzugsweise  die  Größe  der 
gesamten  Preßfläche  aufweisen.  Die  Übernah- 
me  des  gepreßten  Ballens  einschließlich  Preß- 
stempelendstück  und  Bodendruckplatte  durch 
eine  der  Haltevorrichtungen  hat  dabei  so  zu  er- 
folgen,  daß  höchstens  eine  geringfügige  Zunah- 
me  des  Volumens  des  gepreßten  Materials  auf- 
treten  darf.  Die  Haltevorrichtung  ist  dabei  auf 
einer  vorgegebenen  Bahn  zu  führen,  die  gestat- 
tet,  den  gepreßten  Ballen  aus  dem  Preßbereich 
der  Endpresse  zu  verschiedenen  weiteren  Ar- 
beitspositionen  außerhalb  der  Endpresse  zu  be- 
wegen.  Bei  einer  solchen  weiteren  Arbeitspositi- 
on  werden  die  herausragenden  Flächen  der Ver- 
packungsmaterialzuschnitte  auf  den  Preßflä- 
chen  der  Bodendruckplatte  und  des  Preßstem- 
pelendstücks  mit  Hilfe  von  vorzugsweise  mecha- 
nisch  arbeitenden  Einschlagvorrichtungen  oder 
Niederhaltern  auf  die  Seitenflächen  des  Ballens 
umgebogen  und  in  dieser  Position  gehalten.  So- 
fern  die  über  die  Preßflächen  herausragenden 
Flächen  aus  Verpackungsmaterial  für  eine  völli- 
ge  überlappende  Umhüllung  der  Seitenflächen 
des  Ballens  nicht  ausreichen,  wird  vorzugsweise 
mit  Hilfe  einer  geeigneten  Vorrichtung  eine  Bahn 
aus  flexiblem  Verpackungsmaterial  noch  um  die 
Seitenflächen  geschlagen  und  in  dieser  Position 

beispielsweise  durch  Heften,  Verschweißen 
oder  Klemmen  gehalten.  Der  so  mit  Verpak- 
kungsmaterial  umhüllte  Ballen  wird  anschlie- 
ßend  mittels  der  Haltevorrichtung  zu  einer  wei- 
teren  Arbeitsposition  gebracht,  in  der  die  Armie- 
rung  des  Ballens  durch  Umreifung  mit  Draht  oder 
Bändern  mit  Hilfe  bekannter  Umreifungsvorrich- 
tungen  ausgeführt  wird.  Zur  Freigabe  des  Bal- 
lens  erfolgt  anschließend  ein  Öffnen  der  Halte- 
vorrichtung.  Durch  dieses  Öffnen  wird  der  Ab- 
stand  zwischen  Preßstempelendstück  und  Bo- 
dendruckplatte  soweit  vergrößert,  daß der  Bal- 
len  zum  Abtransport  ausgestoßen  werden  kann. 
Preßstempelendstück  und  Bodendruckplatte 
werden  anschließend  mit  Hilfe  der  Haltevorrich- 
tung  gegebenenfalls  zu  einer  weiteren  Arbeits- 
position  bewegt,  bei  der  die  Preßflächen  dieser 
beiden  Teile  bereits  mit  flächenförmigen  Ver- 
packungsmaterialzuschnitten  belegt  werden. 
Die  Preßflächen  der  Bodendruckplatte  und  des 
Preßstempelendstückes  müssen  geeignete  Vor- 
richtungen  aufweisen,  um  diese  Verpackungs- 
materialzuschnitte  festzuhalten.  Der  Zyklus  en- 
det  mit  der  Übergabe  der  Bodendruckplatte  und 
des  Preßstempelendstücks  in  die  Endpresse,  wo 
das  Preßstempelendstück  mit  dem  Oberteil  des 
Preßstempels  wieder  vereinigt  und  verriegelt 
wird  und  Festlegevorrichtungen  dafür  sorgen, 
daß  die  Bodenplatte  richtig  im  Preßbereich  posi- 
tioniert  ist. 

Es  ist  zwingend  erforderlich,  daß  wenigstens 
zwei  unabhängig  voneinander  arbeitende  Halte- 
vorrichtungen  und  eine  entsprechende  Anzahl 
von  Paaren  von  Bodendruckplatten  und  Preß- 
stempelendstücken  vorhanden  sind,  um  eine 
Steigerung  der  Leistung  pro  Endpresse  auf  we- 
nigstens  das  Doppelte  der  Leistung  entspre- 
chender  Endpressen  nach  dem  Stand  der  Tech- 
nik zu  erreichen. 

Zur  Durchführung  des  Verfahrens  wird  eine 
erfindungsgemäße  Vorrichtung  benötigt,  deren 
wesentliche  Bestandteile  und  Merkmale  im 
Hauptvorrichtungsanspruch  angegeben  sind. 
Danach  besteht  die  erfindungsgemäße  Vorrich- 
tung  aus  einer  Ballenpresse,  zu  der  wenigstens 
zwei  lösbare  Endstücke  des  Preßstempels  und 
wenigstens  zwei  bewegliche  Bodendruckplatten 
gehören.  Jeweils  gemeinsam  im  Einsatz  befindet 
sich  ein  Paar  aus  einem  Preßstempelendstück 
und  einer  Bodendruckplatte.  Die  Endstücke  des 
Preßstempels  und  die  Bodendruckplatten  wei- 
sen  übliche  Schnürnuten  zur  Umreifung  und 
Packmittelhaltevorrichtungen  zum  Halten  von 
über  die  eigentlichen  Preßflächen  hinausragen- 
den  Packmittelzuschnitten  auf. 

Die  lösbaren  Endstücke  des  Preßstempels,  die 
wenigstens  in  Arbeitsrichtung  die  vollen  Aus- 
maße  der  benötigten  Preßfläche  aufweisen,  sind 
mit  Verriegelungseinrichtungen  versehen,  die 
eine  feste  Verbindung  eines  solchen  lösbaren 
Preßstempelendstücks  mit  dem  dazugehörigen 
Oberteil  des  Preßstempels  gewährleisten. 

Um  ein  Verschieben  der  beweglichen  Boden- 
druckplatte  während  des  Preßvorgangs  zu  ver- 
hindern,  müssen  geeignete  Festlegevorrichtun- 



gen,  beispielsweise  am  Fuß  der  Presse,  vorgese- 
hen  sein,  um  eine  eindeutige  Positionierung  der 
Bodendruckplatte  zu  gewährleisten. 

Die  Ballenpresse  muß  wenigstens  einen  Preß- 
behälter  aufweisen,  dessen  Seitenwände  den 
Preßraum  der  Ballenpresse  darstellen.  Diese 
Seitenwände  sind  mit  Bewegungsvorrichtungen 
verbunden,  die  einmal  eine  Fixierung  der  Stel- 
lung  der  Seitenwände  während  des  Preßvor- 
gangs  in  der  Preßposition  gewährleisten,  die 
aber  andererseits  auch  ein  wenigstens  teilwei- 
ses  Entfernen  der  Seitenwände  nach  dem  Preß- 
vorgang  aus  dem  Bereich  des  gepreßten  Mate- 
rials  einschließlich  Preßstempel  und  Boden- 
druckplatte  gestatten.  Die  Entfernung  der  Sei- 
tenwände  muß  dabei  wenigstens  so  weit  erfol- 
gen,  daß  die  Übernahme  des  gepreßten  Ballens 
einschließlich  Bodendruckplatte  und  Preßstem- 
pelunterteil  durch  eine  Haltevorrichtung  möglich 
ist.  Dies  kann  beispielsweise  dadurch  erfolgen, 
daß  der  Preßkasten  die  Form  eines  offenen  Zy- 
linders  von  rechteckigem  Querschnitt  aufweist, 
der  durch  die  Bewegungsvorrichtungen  völlig 
von  dem  fasrigen  Gut  einschließlich  Boden- 
druckplatte  und  Preßstempelunterteil  abgezo- 
gen  werden  kann.  Eine  weitere  Möglichkeit  be- 
steht  beispielsweise  darin,  daß  die  Seitenwände 
des  Preßkastens  durch  Scharniere  und  Schließ- 
vorrichtungen  miteinander  verbunden  sind.  Eine 
derartige  Vorrichtung  gestattet  ein  seitliches 
Entfernen  der  Preßkastenseitenwände  durch 
Öffnen  der  Schließvorrichtungen  und  anschlie- 
ßendes  Aufklappen  der  Seitenwände. 

Zu  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  gehö- 
ren  weiterhin  wenigstens  zwei  Haltevorrichtun- 
gen,  die  auf  vorgegebenen  Bahnen  zwischen 
verschiedenen  Arbeitspositionen  und  dem  Preß- 
bereich  der  Ballenpresse  bewegt  werden  kön- 
nen  und  die  jeweils  Greifvorrichtungen  aufwei- 
sen  zum  Aufnehmen  des  Ballens  im  gepreßten 
Zustand,  und  zwar  einschließlich  des  Preßstem- 
pelendstücks  und  ggf.  auch  der  Bodendruckplat- 
te,  sofern  nicht  diese  Bodendruckplatte  Teil  der 
jeweiligen  Haltevorrichtung  ist.  Bei  der  Übernah- 
me  des  gepreßten  Materials  durch  die  Haltevor- 
richtung  ist  dafür  Sorge  zu  tragen,  daß  das  Preß- 
volumen  des  gepreßten  Materials  nicht  oder 
höchstens  geringfügig  zunimmt,  d.  h.  die  Halte- 
vorrichtung  muß  so  kräftig  ausgeführt  sein,  daß 
nach  Übernahme  durch  die  Haltevorrichtung, 
Entriegeln  der  Verriegelungseinrichtungen  am 
Oberteil  des  Preßstempels  und  Zurückfahren 
des  Preßstempels  mit  seinem  Oberteil  das  lösba- 
re  Endstück  des  Preßstempels  durch  die  Halte- 
vorrichtung  allein  gehalten  wird  und  der  Preß- 
druck  auf  das  gepreßte  Material  im  wesentlichen 
aufrechterhalten  bleibt.  Der  Preßhöhenzuwachs 
des  Ballens  bei  dieser  Übernahme  darf  maximal 
nur  50  mm  betragen,  vorzugsweise  sollen  diese 
Werte  unter  30  mm  liegen.  Nur  bei  Einhaltung 
dieser  Forderung  ist  es  möglich,  gepreßte  Ballen 
mit  sehr  hoher  Raumdichte  zu  erhalten.  Diese 
Maßnahme  ist  weiterhin  unabdingbar  bei  dem 
Endverpressen  von  bereits  vorverdichteten  Ka- 
belbändern.  Bei  der  Verpackung  von  Kabelbän- 

dem  ergibt  sich  ein  deutlich  schlechterer  Zusam- 
menhalt  des  zusammengepreßten  Materials  als 
bei  der  Verpackung  von  Faserflocke.  Es  herrsch- 
te  früher  die  Ansicht  vor,  daß  es  bei  der  Verpres- 
sung  von  Kabelbändern  in  Ballenform  unbedingt 
erforderlich  ist,  daß  Verpressen  und  Bandagie- 
ren  in  einer  geschlossenen  Kastenpresse  durch- 
zuführen,  um  ein  seitliches  Aufbrechen  der  Bal- 
len  zu  vermeiden.  Versuche  haben  jetzt  ergeben, 
daß  diese  Forderung  nicht  unbedingt  aufrechter- 
halten  bleiben  muß,  sofern  dafür  gesorgt  wird, 
daß  der  Preßdruck  bzw.  das  Preßvolumen  eines 
solchen  Ballens  aus  Kabelbändern  während  der 
Verpackungsvorgänge  nicht  wesentlich  verän- 
dert  wird.  Es  ist  also  möglich,  auch  Kabelbänder, 
die  zu  Ballen  verpreßt  wurden,  bei  entferntem 
Preßbehälter  bzw.  Preßkasten  zu  verpacken. 
Auch  eine  Übernahme  durch  eine  Haltevorrich- 
tung  und  ein  Verpacken  außerhalb  des  eigentli- 
chen  Preßbereiches  der  Endpresse  führt  zu  kei- 
nen  Störungen,  sofern  die  Haltevorrichtung  da- 
für  sorgt,  daß  das  Preßvolumen  nicht  wesentlich 
zunimmt.  Es  ist  unter  diesen  Bedingungen  auch 
nicht  erforderlich,  für  die  Verpackung  von  Ka- 
belbändern  spezielle  Garnituren,  z.  B.  in  Form 
von  Kastensäcken,  einzusetzen. 

Die  erfindungsgemäß  notwendigen  Haltevor- 
richtungen  müssen  Greifvorrichtungen  aufwei- 
sen,  mit  denen  die  Übernahme  des  lösbaren 
Preßstempelendstücks  in  sicherer  Form  gewähr- 
leistet  ist.  Weiterhin  müssen  Vorrichtungen  an 
den  Haltevorrichtungen  vorgesehen  sein,  die 
eine  Freigabe  des  gepreßten  Materials  gestat- 
ten.  Aus  diesem  Grund  muß  sich  der  Abstand 
zwischen  Bodendruckplatte  und  Preßstempel- 
endstück  in  der  Haltevorrichtung  variieren  las- 
sen. 

Bei  einer  Arbeitsposition  der  Haltevorrichtun- 
gen  sind  Einfalt-  und/oder  Niederhaltevorrich- 
tungen  vorzusehen,  die  ein  Umbiegen  und  Nie- 
derhalten  der  über  die  Preßflächen  herausragen- 
den  Packmittelflächenzuschnitte  auf  die  Seiten- 
flächen  des  jeweiligen  gepreßten  Ballens  gestat- 
ten.  Derartige  Einfalt-  und  Niederhaltevorrich- 
tungen  sind  bereits  mehrfach  beschrieben,  sie 
können  beispielsweise  aus  einer  Vielzahl  von 
beispielsweise  hydraulisch  betriebenen  Fingern 
bestehen,  die  die  herausragenden  Packmittelflä- 
chen  auf  die  Seitenflächen  des  Ballens  umbie- 
gen. 

Sind  die  überstehenden  Packmittelflächen  in 
ihren  Abmessungen  ausreichend,  um  die  gesam- 
ten  Seitenflächen  ebenfalls  mit  Verpackungsma- 
terial  überlappend  zu  bedecken,  kann  direkt  an- 
schließend  mit  der  Armierung  des  Ballens  mit 
Hilfe  von  bekannten  Umreifungsvorrichtungen 
begonnen  werden.  Vorzugsweise  werden  jedoch 
die  Seitenflächen  noch  mit  einer  Bahn  aus  flexib- 
lem  Verpackungsmaterial  umhüllt,  wobei  diese 
Bahn  in  ihrer  Lage  auf  dem  gepreßten  Ballen 
durch  Schweißen,  Heften,  Klammern  oder  ähnli- 
chem  erfolgt.  Die  Breite  dieser  Bahn  aus  flexib- 
lem  Verpackungsmaterial,  wie  z.  B.  Plastikfolie, 
Bändchenfolie  oder  Jutegewebe,  sollte  dabei 
nicht  die  Höhe  der  Seitenflächen  des  Ballens 



überschreiten,  da  sonst  eine  Behinderung  der 
nachfolgenden  Armierung  des  Ballens  auftreten 
kann.  Nach  Umhüllung  des  Ballens  mit  Hilfe  von 
üblichen  Umhüllungsvorrichtungen  und  Festle- 
gen  der  Bahn  des  Verpackungsmaterials  können 
die  Niederhaltevorrichtungen  für  das  Umbiegen 
und  Festlegen  der  über  die  Preßflächen  heraus- 
ragenden  Packmittelflächenzuschnitte  wieder 
zurückgefahren  werden,  der  Ballen  wird  dann 
mit  Hilfe  der  Haltevorrichtung  zu  einer  weiteren 
Arbeitsposition  geführt  und  dort  mit  vorzugswei- 
se  automatisch  arbeitenden  Umreifungsvorrich- 
tungen  armiert.  Nach  der  Ausführung  der  Armie- 
rung  ist  der  Ballen  fertig  verpackt  und  wird  durch 
Öffnen  der  Haltevorrichtung  und  damit  Vergrö- 
ßerung  des  Abstandes  zwischen  Preßstempel- 
unterteil  und  Bodendruckplatte  zum  Abtransport 
freigegeben.  In  einer  weiteren  Arbeitsposition 
der  Haltevorrichtung  werden  die  nunmehr  von 
dem  gepreßten  Material  befreiten  Preßflächen 
des  Preßstempelunterteils  und  der  dazugehöri- 
gen  Bodendruckplatte  mit  Packmittelzuschnitten 
belegt.  Diese  Packmittelzuschnitte  werden  mit 
Hilfe  der  an  dem  Preßstempelunterteil  und  der 
Bodendruckplatte  vorgesehenen  Packmittelhal- 
tevorrichtungen  bei  dem  weiteren  Rücktransport 
in  die  Ballenpresse  festgehalten.  Derartige  Hal- 
tevorrichtungen  können  z.  B.  eine  Mehrzahl  von 
Saugnäpfen,  sie  sie  beispielsweise  bei  dem 
Transport  von  einzelnen  Papierbögen  ange- 
wandt  werden,  sein  oder  aber  entsprechende 
Klemmvorrichtungen. 

In  den  Uneransprüchen  zum  Vorrichtungsan- 
spruch  werden  spezielle  Ausführungsformen  ge- 
schützt,  die  im  einzelnen  nachfolgend  im  Zusam- 
menhang  mit  der  Beschreibung  von  zwei  speziel- 
len  Ausführungsformen  der  Erfindung  beschrie- 
ben  werden  sollen. 

In  den  Fig.  1  bis  4  wird  eine  bevorzugte  Aus- 
führungsform  der  beanspruchten  Endpresse  zum 
Verpacken  und  Umreifen  von  fasrigem  Gut  in 
Ballenform  beschrieben,  bei  der  die  Haltevor- 
richtungen  und  die  beweglichen  Bodendruck- 
platten  auf  einer  gemeinsamen  senkrechten 
Welle  drehbar  gelagert  sind. 

Fig.  1  zeigt  eine  schematische  Aufsicht  auf 
eine  solche  Vorrichtung,  während  in  den 

Fig.  2  bis  4  die  einzelnen  Arbeitsschritte  bei 
dieser  Vorrichtung  in  Seitenansichten  wiederge- 
geben  sind. 

Die  Fig.  5  zeigt  in  einer  Seitenansicht  eine  an- 
dere  bevorzugte  Ausführungsform  der  Erfin- 
dung. 

Die  Fig.  1  zeigt  in  einer  Aufsicht  die  räumliche 
Anordnung  der  Endpresse  (1)  mit  zwei  Haltevor- 
richtungen  (2,  2')  die  gemeinsam  mit  den  dazu- 
gehörigen  Bodendruckplatten  (3,  3')  auf  einer 
gemeinsamen  Welle  (4)  drehbar  gelagert  sind.  In 
diesem  Beispiel  wird  das  in  einem  transporta- 
blen  Preßkasten  (5)  angelieferte  vorverdichtete 
oder  vorgepreßte  fasrige  Gut  (6)  zunächst  in  der 
Presse  einer  Endpressung  unterworfen.  Das  so 
verdichtete  Material  wurde  mit  (7)  gekennzeich- 
net. 

Aus  der  Fig.  1  ist  zu  ersehen,  daß  die  Haltevor- 

richtungen  (2,  2')  sowohl  in  den  Pressenbereich 
der  Endpresse  (1)  eingreifen  können,  weiterhin 
aber  auch  durch  Drehen  der  Haltevorrichtung  (2) 
und  der  dazugehörigen  Bodendruckplatte  (3)  um 
die  Welle  (4)  in  verschiedene  Arbeitspositionen 
A,  B und  C  bewegt  werden  können.  In  der  Ar- 
beitsposition  A  erfolgt  das  Umbiegen  der  über 
die  Preßflächen  herausragenden  Packmittelzu- 
schnitte  mit  Hilfe  von  Niederhaltern  und  die  Um- 
hüllung  mit  einer  Bahn  aus  flexiblem  Verpak- 
kungsmaterial.  In  der  Arbeitsposition  B  ist  die 
Armierung  des  Ballens  mit  Hilfe  von  Bändern 
oder  Drähten  auszuführen  sowie  der  Ausstoß 
des  fertig  verpackten  Ballens,  während  in  der 
Position  C  die  Preßflächen  des  Preßstempelun- 
terteils  und  der  Bodendruckplatte  mit  Verpak- 
kungsmittelzuschnitten  belegt werden. 

Der  eigentliche  Ablauf  der  Arbeitsschritte  die- 
ser  Vorrichtung  ist  aus  den  Seitenansichten  der 
Fig.  2  bis  4  zu  ersehen.  Bei  diesen  Figuren  sind 
jeweils  teilweise  Querschnitte  gezeigt,  sofern 
dies  für  die  Anschaulichkeit  von  Vorteil  ist.  Des- 
gleichen  wurden  Vorrichtungsteile,  die  nicht  di- 
rekt  zu  den  gezeigten  Arbeitsschritten  gehören, 
weggelassen. 

In  dem  linken  Teil  der  Fig.  2  (nachfolgend  2a 
bezeichnet),  ist  die  Endpressung  des  faserigen 
Guts  wiedergegeben.  Das  vorverdichtete  Mate- 
rial  befindet  sich  in  einem  Preßkasten  (5)  und 
wird  mit  Hilfe  eines  hydraulisch  betriebenen 
Preßstempels  (8)  zusammengepreßt.  Der  Preß- 
stempel  besteht  aus  einem  Preßstempeloberteil 
(9),  das  mit  nicht  gezeigten  Verriegelungsvor- 
richtungen  mit  dem  Preßstempelendstück  (10) 
verbunden  ist.  Dieses  Preßstempelendstück  (10) 
weist  ebenso  wie  die  Bodendruckplatte  (3) 
Längs-  ggf.  auch  Quernuten  (11,  12)  auf,  die  für 
die  spätere  Armierung  des  Ballens  durch  Umrei- 
fungsvorrichtungen  benötigt  werden.  Die  Halte- 
vorrichtung  (2)  für  das  lösbare  Preßstempelend- 
stück  (10)  ist  bei  dem  Preßvorgang  nicht  in  Ar- 
beitsposition.  Die  Bodendruckplatte  (3)  ist  über 
die  Traverse  (13)  mit  der  senkrechten  Welle  (4) 
verbunden.  Die  genaue  Positionierung  dieser  be- 
weglichen  Bodendruckplatte  erfolgt  durch  nicht 
gezeigte  Festlegevorrichtungen,  die  entweder  in 
die  Bodendruckplatte  (3)  in  dieser  Position  oder 
aber  in  die  Traverse  (13)  eingreifen. 

Bei  der  in  den  Fig.  1  bis  4  gezeigten  Ausfüh- 
rungsform  sind  zwei  Haltevorrichtungen  (2  und 
2')  mit  den  dazugehörigen  beweglichen  Boden- 
druckplatten  (3  und  3')  fest  an  einer  senkrechten 
Welle  (4)  befestigt,  d.  h.  bei  dieser  Ausführungs- 
form  stehen  die  Bodendruckplatten  (3  und  3') 
entweder  in  der  Preßposition  und  der  Arbeitspo- 
sition  B  oder  aber  nach  Drehen  der  Welle  um  90° 
in  den  Arbeitspositionen  A  und  C.  In  dem  rechten 
Teil  der  Fig.  2  ist  die  Arbeitsposition  B  wiederge- 
geben.  Der  besseren  Übersichtlichkeit  wegen 
soll  dieser  Teil  der  Fig.  2 (nachfolgend  2b  ge- 
nannt)  erst  später  beschrieben  werden. 

In  der  Fig.  3  ist  die  gleiche  Stellung  der  Welle 
(4)  mit  den  mit  ihr  verbundenen  Haltevorrichtun- 
gen  (2  und  2')  sowie  den  Bodendruckplatten  (3 
und  3')  wiedergegeben.  Im  linken  Teil  der  Fig.  3 



(nachfolgend  3a  genannt)  ist  der  Preßvorgang 
bereits  beendet,  der  Preßkasten  (5)  unter  Beibe- 
haltung  des  Preßdruckes  des  Preßstempels 
durch  nicht  gezeigte  Bewegungsvorrichtungen 
nach  oben  abgezogen  und  die  Haltevorrichtung 
(2)  durch  Bewegen  des  hydraulischen  Antriebs 
(14)  in  Übernahmeposition  gebracht  worden. 
Nach  Betätigung  nicht  gezeigter  Greifvorrichtun- 
gen  wird  jetzt  das  Preßstempelendstück  (10) 
durch  das  Hebelarmsystem  (15, 16)  getragen,  so 
daß  nach  Lösen  der  nicht  gezeigten  Verriege- 
lungseinrichtungen  das  Preßstempeloberteil  (9) 
zurückgefahren  werden  kann.  Das  Hebelsystem 
(15,  16)  mit  den  entsprechenden  Verbindungs- 
bolzen  und  Lagern  ist  dabei  so  kräftig  auszufüh- 
ren,  daß  es  in  der  Lage  ist,  das  gepreßte  Gut  (7) 
in  seinem  Endpreßzustand  praktisch  ohne  Zulas- 
sung  einer  größeren  Höhenausdehnung  zu  hal- 
ten.  Der  hydraulische  Antrieb  (14)  ist  dabei  so 
auszulegen,  daß  ein  Ausbrechen  bzw.  Einknik- 
ken  des  Hebelsystems  (15,16)  mit  Sicherheit  ver- 
mieden  wird.  Desgleichen  ist  die  Traverse  (13)  so 
zu  bemessen,  daß  keine  merkliche  Biegung  die- 
ses  Teils  unter  dem  Preßdruck auftritt. 

In  der  Fig.  4  ist  eine  Drehung  der  Welle  (4)  mit 
den  mit  ihr  verbundenen  Haltevorrichtungen  (2, 
2')  und  den  Bodendruckplatten  (3  und  3')  erfolgt. 
Im  linken  Teil  dieser  Figur  ist  die  Arbeitsposition 
A  (Umhüllen)  schematisch  dargestellt.  Die  be- 
reits  während  des  Preßvorgangs auf  den  Preßflä- 
chen  des  Preßstempelendstücks  (10)  und  der  Bo- 
dendruckplatte  (3)  befindlichen  Packmittelzu- 
schnitte  (17  und  18)  werden  bei  diesem  Arbeits- 
gang  beispielsweise  durch  pneumatisch  ange- 
triebene  Niederhalter  (19, 20)  umgebogen  und  in 
dieser  Stellung  gehalten.  Anschließend  erfolgt 
ein  Umhüllen  der  Seitenflächen  des  Ballens 
durch  eine  Bahn  aus  Verpackungsmaterial  (21). 
Die  dazugehörige  Umhüllungsvorrichtung  ist  in 
der  Fig.  1  bei der  Arbeitsposition  A  schematisch 
angedeutet.  Zum  Einsatz  gelangen  hier  zwei  Ver- 
packungsmittelfolienbahnen,  die  von  den  Vor- 
ratsrollen  (22  und  23)  abgezogen  werden.  Diese 
Bahnen  sind  an  ihren  Enden  miteinander  ver- 
schweißt.  Die  Umhülung  erfolgt  durch  Bewe- 
gung  der Vorratsrollen  (22  und  23)  an  dem  Ballen 
vorbei.  Nach  dem  Passieren  des  Ballens  werden 
die  Bahnen  durch  nicht  gezeigte  Klemmvorrich- 
tungen  zusammengeführt  und  mit  2  Schweiß- 
nähten  verbunden.  Zwischen  diesen  beiden 
Schweißnähten  erfolgt  ein  Auftrennen  durch 
eine  nicht  gezeigte  Schneidvorrichtung.  Bei  dem 
Weiterschwenken  der  Haltevorrichtungen  von 
der  Arbeitsposition  A  nach  B  werden  die  Rollen 
wieder  in  ihre  Ausgangsposition  zurückgeführt 
und  stehen  für  einen  neuen  Verpackungsvor- 
gang  zur  Verfügung.  Durch  das  Umhüllen  der 
Seitenflächen  des  Ballens  mit  Hilfe  einer  Bahn 
aus  Verpackungsmaterial  (21)  ist  ein  weiteres 
Niederhalten  der  herausragenden  Packmittelflä- 
chen  durch  die  Niederhalter  (19,  20)  nicht  mehr 
erforderlich.  Diese  können  eingefahren  und  der 
Ballen  zur  Arbeitsposition  B  weitertransportiert 
werden. 

Die  Arbeitsposition  B  ist  in  Fig.  2b  dargestellt. 

Die  Armierung  des  Ballens  erfolgt  hier  mit  Hilfe 
einer  automatischen  Umreifungsvorrichtung 
(24),  die  zusammen  mit  den  Umlenkeinrichtun- 
gen  (30,31,32)  und  den  Schnürnuten  (11'  und  12') 
arbeitet.  In  der  Fig.2b  ist  die  zweite  Haltevor- 
richtung  wiedergegeben,  in  der  ein  Ballen  in  Um- 
reifungsposition  durchgeführt  ist.  Diese  zweite 
Haltevorrichtung,  wie  auch  die  anderen  dazuge- 
hörenden  Teile  sind  identisch  mit  der  ersten  Hal- 
tevorrichtung,  die  auf  der  linken  Seite  darge- 
stellt  ist,  sie  tragen  jedoch  zur  Unterscheidung 
jeweils  ein  (')  als  zusätzliche  Kennzeichnung. 
Nach  dem  Durchführen  der  Umreifung  gemäß 
Fig.  2b  folgt  ein  Lösen  der  Haltevorrichtung  (2') 
durch  Anziehen  des  hydraulischen  Antriebs  (14'). 
Dadurch  wird  das  Preßstempelendstück  (10')  an- 
gehoben,  der  Ballen  steht  zum  Abtransport  be- 
reit. 

In  der  Fig.3b  ist  dieser  Abtransport  darge- 
stellt.  Eine  Ausstoßvorrichtung  (25)  bewegt  den 
Ballen  auf  ein  Förderband  (33),  das  den  weiteren 
Abtransport  des  Ballens  übernimmt. 

Nach  Drehen  der  Haltevorrichtungen  um  die 
Welle  (4)  um  90°  erreicht  die  bisher  betrachtete 
Haltevorrichtung  die  Arbeitsposition  C  gemäß 
Fig.  4b.  Zweckmäßig  wird  in  dieser  Arbeitspositi- 
on  das  Hebelsystem  (15',  16')  der  Haltevorrich- 
tung  (2')  durch  Betätigung  des  hydraulischen  An- 
triebs  (14')  wieder  ausgefahren  und  in  dieser  Po- 
sition  die  Preßflächen  des  Preßstempelend- 
stücks (10')  sowie  der beweglichen  Bodendruck- 
platte  (3')  mit  Packmittelzuschnitten  belegt.  Die- 
ses  Belegen  kann  durch  bekannte  Vorrichtungen 
erfolgen,  die  in  der  Fig.  4b  nicht  gezeigt  sind. 

Die  Packmittelzuschnitte  auf  den  Preßflächen 
werden  durch  geeignete  Haltevorrichtungen  an 
dem  Preßstempelendstück  (10')  und  der  Boden- 
druckplatte  (3')  gehalten.  Diese  Halterung  kann 
beispielsweise  durch  Saugnäpfe,  die  an  ein  Un- 
terdrucksystem  angeschlossen  sind,  erfolgen 
oder  aber  durch  Klemmvorrichtungen,  die  bei- 
spielsweise  an  den  Seitenflächen  des  Preßstem- 
pelendstücks  (10')  und  der  Bodendruckplatte 
(3'),  die  an  die  eigentlichen  Preßflächen  an- 
schließen,  erfolgen.  Preßstempelendstück  (10') 
und  Bodendruckplatte  (3')  stehen  somit  für  einen 
neuen  Preßvorgang  zur  Verfügung,  d.  h.  nach  ei- 
nem  weiteren  Drehen  der  Haltevorrichtung  und 
der  Bodendruckplatte  um  die  Welle  (4)  um  90  ̀
befindet  sich  die  Bodendruckplatte  (3')  wieder  in 
Preßposition,  während  das  Preßstempelend- 
stück  (10')  von  dem  Preßstempeloberteil  (9) 
übernommen  werden  kann,  während  die  Halte- 
vorrichtung  (2')  das  Preßstempelendstück  (10') 
freigibt. 

Es  ist  ohne  weiteres  möglich,  statt  der  in  den 
Fig.  1  bis  4  gezeigten  zwei  Haltevorrichtungen 
auch  mehrere  Haltevorrichtungen  dieser  Art  ein- 
zusetzen.  In  diesem  Fall  ist  es  jedoch  erforder- 
lich,  auf  eine  starre  Verbindung  der  Haltevorrich- 
tungen  (2  und  2')  und  der  Bodendruckplatten  (3 
und  3')  mit  der  Welle  (4)  zu  verzichten,  statt  des- 
sen  ist  durch  geeignete  Verbindungsstreben  si- 
cherzustellen,  daß  beispielsweise  die  Haltevor- 
richtung  (2)  stets  der  dazugehörigen  Boden- 



druckplatte  (3)  zugeordnet  bleibt. 
Eine  andere  Ausführungsform  der  erfindungs- 

gemäßen  Vorrichtung  ist  in  der  Fig.  5 in  einer 
schematischen  Seitenansicht  wiedergegeben. 
Wie  bei  der  vorhergehend  beschriebenen  Aus- 
führungsform  wird  das  vorverdichtete  faserige 
Gut  in  einer  Endpresse  (1)  weiter  verdichtet.  Der 
Pressenstempel  ist  wiederum  in  ein  Preßstem- 
peloberteil  (109)  und  in  ein  lösbares  Preßstem- 
pelendstück  (110)  aufgeteilt,  die  während  des 
Preßvorganges  miteinander  durch  nicht  gezeigte 
Verriegelungsvorrichtungen  verbunden  sind.  Die 
bewegliche  Bodendruckplatte  (103)  wird  bei  die- 
ser  Ausführungsform  beispielsweise  über  Rollen 
oder  Walzen  auf  einer  unteren  Schienenbahn 
(26,  26')  geführt.  Die  genaue  Positionierung  der 
Bodendruckplatte  (103)  während  des  Preßvor- 
gangs  erfolgt  durch  nicht  gezeigte  Festlegevor- 
richtungen.  Die  Ballenendpresse  hat  in  der  Fig.  5 
bereits  den  eigentlichen  Preßvorgang  ausge- 
führt,  das  faserige  Gut  befindet  sich  in  seinem 
Endpreßzustand  (7),  während  der  transportable 
Preßkasten  (5)  vom  gepreßten  Gut  einschließlich 
Bodendruckplatte  (103)  und  Preßstempelend- 
stück  (110)  mit  Hilfe  von  Bewegungsvorrichtun- 
gen  abgezogen  wurde.  Die  Haltevorrichtungen 
bestehen  bei  dieser  Ausführungsform  aus  der 
unteren  Schienenbahn  (26, 26')  und  einer  oberen 
Schienenbahn  (27,  27'),  einer  Absenkungsvor- 
richtung  (28)  für  die  untere  Schienenbahn,  die 
über  einen  hydraulischen  Antrieb  (29)  bewegt 
werden  kann.  Des  weiteren  gehören  dazu  in  der 
Zeichnung  nur  angedeutete  Rollen-,  Schlitten- 
bzw.  Schienenführungen,  die  eine  Bewegung 
der  Bodendruckplatte  (103)  und  des  Preßstem- 
pelendstücks  (110)  in  den  Schienenbahnen  (26, 
26')  sowie  (27,  27')  und  in  dem  Oberteil  des  Preß- 
stempels  (109)  gestatten.  Weiterhin  sind  Bewe- 
gungsvorrichtungen  vorzusehen,  die  ein  gleich- 
zeitiges,  synchrones  Bewegen  der  Bodendruck- 
platte  (103),  des  Preßstempelendstücks  (110) 
und  des  gepreßten  faserigen  Gutes  (7)  entlang 
der  Schienenbahnen  (26,  27)  oder  (26',  27')  ge- 
statten. 

Entlang  der  Schienenbahnen  (26,  27),  die  hier 
die  Aufgabe  der  Haltevorrichtung  erfüllen,  sind 
spezielle  Arbeitspositionen  A,  B und  C  vorgese- 
hen,  in  denen  der  fertig  gepreßte  Ballen  im  we- 
sentlichen  noch  unter  seinem  ursprünglichen 
Preßdruck  endgültig  mit  Verpackungsmaterial 
verpackt,  mit  Bändern  oder  Drähten  armiert  und 
anschließend  die  freien  Preßflächen  wieder  mit 
Abschnitten  aus  Verpackungsmaterial  belegt 
werden.  In  der  Position  A  ist  die  Umhüllung  mit 
einer  Bahn  (21)  aus  Verpackungsmaterial  bereits 
ausgeführt,  in  der  Position  B  wird  ein  Ballen  ge- 
zeigt,  der  bereits  fertig  umreift  ist  und  bei  dem 
durch  Absenken  mit  Hilfe  des  hydraulischen  An- 
triebs  (29)  der  Abstand  zwischen  der  Boden- 
druckplatte  (103)  und  dem  Preßstempelendstück 
(110)  soweit  vergrößert  wurde,  daß  der  Ballen 
abtransportiert  werden  kann.  Bei  einem Rücklauf 
der  Teile  (103  und  110)  innerhalb  der  Schienen- 
bahn  (26,  27)  ist  noch  eine  Position  C  vorgese- 
hen,  in  der  mit  Hilfe  bekannter  Vorrichtungen  die 

Preßflächen  der  Bodendruckplatte  (103)  und  des 
Preßstempelendstücks  (110)  mit  Zuschnitten  (17, 
18)  aus  Verpackungsmaterial  belegt  werden.  Die 
Bodendruckplatte  (103)  und  das  Preßstempel- 
endstück  (110)  müssen  dabei  entsprechende 
Vorrichtungen  zum  Festhalten  der  Packmittelzu- 
schnitte  aufweisen. 

Auch  bei  dieser  Vorrichtung  ist  es  erforder- 
lich,  wenigstens  zwei  Haltevorrichtungen  und 
zwei  Sätze  von  Bodendruckplatten  und  Preß- 
stempelendstücken  einzusetzen,  um  die  ge- 
wünschte  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  der 
Endpresse  zu  erreichen.  In  der  Fig.  ist  eine 
zweite  Haltevorrichtung,  d.  h.  eine  weitere  un- 
tere  und  obere  Schienenbahn  (26', 27')  angedeu- 
tet,  in  der  die  gleichen  Vorrichtungen  vorzuse- 
hen  sind,  wie  sie  in  dem  rechten  Teil  der  Zeich- 
nung  beschrieben  wurden. 

1.  Verfahren  zum  Pressen,  Verpacken  und  Um- 
reifen  von  faserigem  Gut  (6)  in  Ballenform  durch 
automatisches  Belegen  der  Preßflächen  (3,  10/ 
103/110)  mit  über  sie  herausragenden  Zuschnit- 
ten  (17, 18)  aus  flexiblem,  flächenförmigem  Ver- 
packungsmaterial,  Endverpressen  des  bereits 
vorgepreßten  Guts  (6)  in  einem  Preßkasten  (5), 
der  nach  der  Pressung  von  dem  gepreßten  Gut 
(7)  entfernt  wird,  Umlegen  der  über  die  Stirnflä- 
chen  des  Ballens  herausragenden  Teile  der  Ver- 
packungsmittelzuschnitte  (17,  18)  mit  Hilfe  von 
Niederhaltern  (19,  20),  automatisches  Umreifen 
und  Ausstoßen  des  Ballens,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß 

a)  vor  dem  Einlegen  des  bereits  vorgepreßten 
Guts  (6)  in  die  Endpresse  (1)  die  Preßflächen 
des  Preßstempels  (10,  110)  und  der  Boden- 
druckplatte  (3,  103)  mit  den  Verpackungs- 
mittelzuschnitten  (17,  18)  belegt  und  diese 
auf  den  Preßflächen  gehalten  werden, 

b)  nach  dem  Preßvorgang  die  Seitenwände 
des  Preßkastens  (5)  der  Presse  von  dem  wei- 
terhin  unter  Preßdruck  stehenden  faserigen 
Gut  (7)  wenigstens  so  weit  entfernt  werden, 
daß  eine  Übernahme  des  gepreßten  Ballens 
einschließlich  des  dazugehörigen  Endstücks 
(10,  110)  des  Preßstempels  (8)  und  der  ent- 
sprechenden  Bodendruckplatte  (3,  103) 
durch  eine  von  wenigstens  2  vorhandenen 
Haltevorrichtungen  (2, 2'/26  +  27, 26'  +  27') 
möglich  ist, 

c)  der  gepreßte  Ballen  einschließlich  Preß- 
stempelendstück  (10, 110)  und  Bodendruck- 
platte  (3, 103)  von  einer  dieser  Haltevorrich- 
tungen  (2,  26  +  27)  übernommen  und  auf 
einer  vorgegebenen  Bahn  aus  dem  Preßbe- 
reich  zu  weiteren  Arbeitspositionen  (A,  B,  C) 
bewegt  wird,  wobei  die  Preßhöhe  des  Bal- 
lens  höchstens  geringfügig  zunehmen  darf, 

d)  der  gepreßte  Ballen  in  den  weiteren  Arbeits- 
positionen  (A,  B,  C)  durch  Umlegen  der 
Packmittelzuschnitte  (17,  18)  und  anschlie- 



ßende  Armierung  durch  Draht  oder  Bänder 
fertig  verpackt, 

e)  anschließend  durch  Öffnen  der  Haltevor- 
richtung  (2,  26  +  27)  der  Abstand  zwischen 
Preßstempelendstück  (10,  110)  und  Boden- 
druckplatte  (3, 103)  so  vergrößert  wird,  daß 
der  Ballen  zum  Abtransport  freigegeben 
wird,  und 

f)  Preßstempelendstück  (10,  110)  und  Boden- 
druckplatte  (3,103)  danach  mit  Hilfe  der  Hal- 
tevorrichtung  (2,  26  +  27)  in  den  Preßbe- 
reich  zurückgeführt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Seitenflächen  des  Ballens 
mit  einer  Bahn  (21)  aus  flexiblem  Verpackungs- 
material  umhüllt  und  die  Bahn  in  dieser  Position 
gehalten  wird,  bis  die  Armierung  des  Ballens  er- 
folgt  ist. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Preßhöhe  des  Ballens 
bei  Übernahme  durch  die  Haltevorrichtung  (2, 26 
+  27)  um  0  bis  höchstens  50  mm  zunimmt. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Preßflächen 
des  Preßstempels  (8)  und  der  Bodendruckplatte 
(3,  103)  bereits  bei  der  Zurückführung  des  Preß- 
stempelendstücks  (10, 110)  und  der  Bodendruck- 
platte  (3,  103)  außerhalb  des  Preßbereiches  der 
Presse  mit  Verpackungsmittelzuschnitten  (17, 
18)  belegt  und  die  Zuschnitte  (17, 18)  auf  diesen 
Flächen  gehalten  werden. 

5.  Vorrichtung  zum  Pressen,  Verpacken  und 
Umreifen  von  faserigem  Gut  in  Ballenform,  be- 
stehend  aus  einer  Endpresse  (1),  deren  Stempel 
(8)  und  Druckplatte  (3, 103)  Schnürnuten  aufwei- 
sen  und  deren  Preßraumseitenwände  durch  ei- 
nen  Preßkasten  (5)  gegeben  sind,  der  mit  Bewe- 
gungsvorrichtungen  verbunden  ist,  die  eine  Fi- 
xierung  des  Preßkastens  (5)  in  der  Preßposition 
und  seine  Entfernung  vom  gepreßten  Gut  (7)  ge- 
statten,  Einfalt-  und/oder  Niederhaltvorrichtun- 
gen  (19,20)  zum  Umbiegen  von  über  die  Preßflä- 
chen  herausragenden  Packmittelzuschnitten  (17, 
18)  auf  die  Seitenflächen  des  Ballens,  Umrei- 
fungsvorrichtungen  (24)  zur  automatischen  Ar- 
mierung  des  mit  Verpackungsmaterial  umgebe- 
nen  gepreßten  Ballens  mit  Drähten  oder  Bändern 
sowie  Belegevorrichtungen  zur  Belegung  der 
Preßflächen  mit  Packmittelzuschnitten  (17,  18), 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Vorrichtung 
die  folgenden  weiteren  Kennzeichen  aufweist: 

a)  die  Endpresse  (1)  muß  wenigstens  zwei  lös- 
bare  Endstücke  (10,  110)  des  Preßstempels 
(8)  und  wenigstens  zwei  bewegliche  Boden- 
druckplatten  (3, 103)  besitzen,  die  neben  üb- 
lichen  Schnürnuten  (11,  12)  zur  Umreifung 
jeweils  Packmittelhaltevorrichtungen  zum 
Halten  von  über  die  Preßflächen  herausra- 
genden  Packmittelzuschnitten  (17,  18)  auf- 
weisen, 

b)  Verriegelungseinrichtungen  am  Oberteil  (9/ 
109)  des  Preßstempels  (8),  die  eine  feste 
Verbindung  des  lösbaren  Endstücks  (10, 

110)  mit  dem  Oberteil  (9, 109)  des  Preßstem- 
pels  gewährleisten, 

c)  Festlegevorrichtungen  am  Fuß  der  Presse 
(1)  zur  Positionierung  der  beweglichen  Bo- 
dendruckplatte  (3,  103)  während  des  Preß- 
vorgangs  im  Preßbereich  der  Ballenpresse, 

d)  Bewegungsvorrichtungen,  die  mit  einem 
Preßkasten  (5)  verbunden  werden  können 
und  die  Entfernung  des  Preßkastens  (5)  aus 
dem  Bereich  des  gepreßten  Materials  (7) 
einschließlich  lösbarem  Preßstempelend- 
stück  (10,  110)  und  beweglicher  Boden- 
druckplatte  (3,103)  ermöglichen, 

e)  wenigstens  zwei  Haltevorrichtungen  (2,  26 
+  27/2', 26'  +  27'),  mit  deren  Hilfe  die  ge- 
preßten  Ballen  jeweils  einschließlich  Preß- 
stempelendstück  (10,  110)  und  Bodendruck- 
platte  (3,  103)  auf  vorgegebenen  Bahnen 
zwischen  verschiedenen  Arbeitspositionen 
(A,  B,  C)  außerhalb  der  Ballenpresse  (1)  und 
dem  Preßbereich  der  Ballenpresse  bewegt 
werden  können  und  die  jeweils  Greifvorrich- 
tungen  aufweisen  zum  Aufnehmen  eines 
Ballens  im  gepreßten  Zustand  einschließlich 
des  zugehörigen  Preßstempelendstücks  (10, 
110)  und  der  Bodendruckplatte  (3,  103)  so- 
wie  weitere  Vorrichtungen,  die  eine  Freiga- 
be  des  gepreßten  Materials  (7)  gestatten, 

f)  Einfalt-  und/oder  Niederhaltvorrichtungen 
(19,  20),  die  in  einer  Arbeitsposition  außer- 
halb  des  Arbeitsbereiches  der  Ballenpresse 
(1)  auf  die  herausragenden  Packmittelzu- 
schnitte  (17, 18)  des  in  der  Haltevorrichtung 
(2,26  +  27)  gehaltenen  Ballens  einwirken, 

g)  Umreifungsvorrichtungen  (24),  die  in  einer 
Arbeitsposition  der  Haltevorrichtung  (2,  26 
+  27)  außerhalb  des  Arbeitsbereiches  der 
Ballenpresse  (1)  angeordnet  sind. 

6.  Vorrichtung  gemäß  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  in  der  Arbeitsposition  der  Ein- 
falt-  und/oder  Niederhaltevorrichtungen  (19,  20) 
auch  Umhüllvorrichtungen  vorgesehen  sind,  die 
das  Umhüllen  der  Seitenflächen  des  Ballens  mit 
einer  Bahn  (21)  aus flexiblem  Verpackungsmate- 
rial  und  die  Festlegung  dieser  Bahn  durch 
Schweißen,  Heften,  Klemmen  oder  ähnlichem 
bewirken. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5  oder  6,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Haltevorrichtung 
(2,  26  +  27)  die  Form  einer  doppelten  (oberen 
und  unteren)  Schienenbahn  (26,  27)  aufweist,  in 
der  das  Preßstempelendstück  (110)  und  die  da- 
zugehörige  Bodendruckplatte  (103)  gleichzeitig 
mit  dem  gepreßten  Material  (7)  ohne  merkliche 
Zunahme  der  Preßhöhe  aus  dem  Pressenbereich 
zu  weiteren  Arbeitspositionen  außerhalb  der 
Ballenpresse  (1)  bewegt  werden  können  und  bei 
der  die  Freigabe  des  Ballens  durch  eine  Absen- 
kung  der  unteren  oder  Anhebung  der  oberen 
Schienenbahn  (26,27)  erfolgt. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5  oder  6,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  wenigstens  zwei  Hal- 
tevorrichtungen  (2,  2')  und  wenigstens  zwei  Bo- 
dendruckplatten  (3,  3')  drehbar  auf  einer  ge- 



meinsamen  senkrechten  Welle  (4)  befestigt  sind, 
die  ein  gemeinsames  Ausschwenken  des  Ballens 
im  gepreßten  Zustand  mit  Bodendruckplatte  (3) 
und  Haltevorrichtung  (2)  des  Preßstempelend- 
stücks  (10)  aus  dem  Preßbereich  zu  verschiede- 
nen  weiteren  Arbeitspositionen  (A,  B,  C)  gestat- 
tet  und  daß  die  Greifvorrichtungen  an  den  Halte- 
vorrichtungen  (2,  2')  die  Preßstempelendstücke 
(10)  auch  bei  Freigabe  und  Entfernung  des  Bal- 
lens  zu  halten  vermögen. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Preßbehäl- 
ter  (5)  die  Form  eines  offenen  Zylinders  von 
rechteckigem  Querschnitt  aufweist,  der  durch 
Bewegungsvorrichtungen  völlig  von  dem  ge- 
preßten  faserigen  Gut  (7)  einschließlich  Boden- 
druckplatte  (3,  103)  und  Preßstempelendstück 
(10,110) entfernt werden  kann. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5 
bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Seiten- 
wände  des  Preßkastens  (5)  der  Ballenpresse  (1) 
durch  Scharniere  und  Schließvorrichtungen  mit- 
einander  verbunden  sind,  die  ein  seitliches  Ent- 
fernen  der  Preßkastenseitenwände  durch  Öffnen 
der  Schließvorrichtungen  und  Aufklappen  der 
Seitenwände  wenigstens  soweit  gestatten,  daß 
der  Ballen  im  gepreßten  Zustand  eingschließlich 
Preßstempelendstück  (10, 110)  und  Bodendruck- 
platte  (3, 103)  aus  dem  Preßbereich  bewegt  wer- 
den  kann. 

11.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5 
bis  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ballen- 
presse  (1)  mit  mehr  als  zwei  Sätzen  von  Preß- 
stempelendstücken  (10,  110)  und  Bodendruck- 
platten  (3,  103)  und  gegebenenfalls  mehr  als 
zwei  Haltevorrichtungen  (2, 2'/26  +  27,26'  +  27') 
ausgerüstet  ist. 

1.  A  process  for  pressing,  packing  and  hooping 
of  fibrous  material  (6)  in  bale  form  by  covering 
automatically  the  pressing  faces  (3,  10/103/110) 
with  blanks  (17, 18)  of flexible  sheet-like  packing 
material  which  project  beyond  the  pressing 
faces,  final  pressing  of  the  prepressed  material 
(6)  in  a  press  box  (5),  which  will  be  removed  after 
final  pressing  from  the  final  pressed  material  (7), 
bending  the  projecting  areas  of  the  blanks  (17, 
18)  of  packing  material  by  means  of  holding- 
down  devices  (19,  20),  automatically  hooping 
and  releasing  of  the  bale  characterized  in  t h a t  

a)  before  the  already  prepressed  fibrous  mate- 
rial  (6)  has  been  introduced  into  the  final 
press  (1),  the  pressing  faces  of  the  press- 
ram  (10, 110)  and  of  the  bottom  plate  (3,103) 
are  covered  with  blanks  (17,  18)  of  packing 
material  and  are  held  on  the  pressing  faces, 

b)  after  the  pressing  operation,  the  side  walls 
of  the  press  box  (5)  of  the  press  are  removed 
from  the  pressed  fibrous  material  (7)  which 
continues  to  stand  under  applied  pressure, 
far  enough  to  enable  one  of  at  least  two 

holding  devices  (2,  2'/26  +  27, 26'  +  27')  to 
receive  the  pressed  bale  including  the  end 
piece  (10,  110)  of  the  press-ram  (8)  and  the 
corresponding  bottom  plate  (3,103) 

c)  the  pressed  bale  including  the  press-ram 
end  piece  (10, 110)  and  the  bottom  plate  (3, 
103)  are  received  by  one  of  the  holding  de- 
vices  (2,  26  +  27)  and  moved  on  a  predeter- 
mined  path  out  of  the  pressing  region  to 
further  working  position  (A,  B,  C)  with  the 
pressed  height  of  the  bale  allowed  to  in- 
crease  at  most  slightly, 

d)  the  pressed  bale  is  packed  readily  in  further 
working  positions  (  A,  B,  C)  by  bending  of 
the  blanks  (17,  18)  of  packing  material  and 
subsequent  reinforcing  with  wire  or  bands 

e)  subsequently,  by  opening  the  holding  de- 
vice  (2,  26  +  27)  the  distance  between 
press-ram  end  piece  (10,  110)  and  bottom 
plate  (3, 103)  is  increased  so  that  the  bale  is 
released  to  be  transported  away,  and 

f)  the  press-ram  end  piece  (10,  110)  and  the 
bottom  plate  are  thereafter  returned  into  the 
pressing  region  by  means  of  the  holding  de- 
vice  (2, 26  +  27). 

2.  The  process  of  claim  1,  characterized  in  that 
the  side  faces  of  the  bale  are  covered  with  a 
sheet  (21)  of  flexible  packing  material  and  the 
sheet  is  held  in  this  position  until  the  reinforcing 
of  the  bale  has  happened. 

3.  The  process  according  to  claim  1  or  2,  char- 
acterized  in  that  the  pressed  height  of  the  bale 
when  received  by  the  holding  device  (2, 26  +  27) 
increases  by  0  mm  to  at  most 50  mm. 

4.  The  process  according  to  one  of  claims  1  to 
3,  characterized  in  that  the  pressing  faces  of  the 
press-ram  (8)  and  the  bottom  plate  (3,  103)  are 
already  covered  with  blanks  (17,  18)  of  packing 
material  outside  the  pressing  region,  when  the 
press-ram  end  piece  (10,  110)  and  bottom  plate 
(3,  103)  are  returned  and  the  blanks  (17,  18)  are 
held  in  this  position. 

5.  Apparatus  for  pressing,  packing  and  hoop- 
ing  fibrous  material  in  bale  form  comprising  a 
bale  press  (1),  whose  press-ram  (8)  and  bottom 
plate  (3, 103)  have  tying  grooves  and  whose  side 
walls  representing  the  press  compartment  are 
given  by  a  press  box  (5)  which  is  connected  to 
operating  mechanisms,  which  enables  the  posi- 
tion  of  the  press  box  (5)  to  be  fixed  in  the  press 
position  and  to  be  removed  from  the  pressed 
material  (7)  folding -  in  and/or  holding -  down 
devices  (19,  20)  for  benching  onto  the  side  faces 
of  the  bale  the  blanks  (17,18)  of  packing  material 
which  project  beyond  the  pressing  faces,  hoop- 
ing  devices  (24)  for  automatically  reinforcing  the 
pressed  bale,  covered  with  packing  material  by 
means  of  wires  or  bands  and  covering  devices 
which  enable  the  pressing  faces  to  be  covered 
with  blanks  (17,  18)  of  packing  material,  charac- 
terized  in  that  the  apparatus  has  at  least  the  fol- 
lowing  features: 

a)  the  bale  press  (1)  has  to  have  at  least  two 



releasable  end  pieces  (10,  110)  of  the  press 
ram  (8)  and  at  least  two  movable  bottom 
plates  (3,103)  which  each  have  conventional 
tying  grooves  (11,  12)  for  the  hooping  and 
also  packing-material  holding  devices  to 
hold  blanks  (17,  18)  of  packing  material 
which  project  beyond  the  pressing  faces, 

b)  interlocking  devices  on  the  upper  part  (9, 
109)  of the  press-ram  (8),  which  guarantee  a 
fixed  connection  of  the  releasable  end  piece 
(10,  110)  to  the  upper  part  (9,  109)  of  the 
press-ram, 

c)  fixing  devices  at  the  foot  of  the  press  (1)  for 
positioning  the  movable  bottom  plate  (3, 
103)  in  the  pressing  region  of  the  bale  press 
during  the  pressing  operation, 

d)  operating  mechanisms  which  can  be  con- 
nected  with  a  press  box  (5)  and  which  en- 
able  the  press  box  (5)  to  be  removed  out  of 
the  region  of  the  pressed  material  (7)  includ- 
ing  the  region  of  the  releasable  end  piece 
(10,  110)  of  the  press-ram  and  the  bottom 
plate (3,103), 

e)  at  least  two  holding  devices  (2,  26  +  27/2', 
26'  +  27')  for  the  pressed  bale  including  end 
piece  (10,  110)  of  the  press  ram  and  bottom 
plate  (3,  103)  which  can  be  moved  with  its 
load  on  predetermined  pathes  between  dif- 
ferent  working  positions  (A,  B,  C)  outside 
the  bale  press  (1)  and  the  pressing  region  of 
the  bale  press  and  which  each  have  grab- 
bing  devices  to  receive  a  pressed  bale  in- 
cluding  the  associated  press-ram  end  piece 
(10,  110)  and  the  bottom  plate  (3,  103),  as 
well  as  further  devices  which  enable  the 
pressed  material  (7)  to  be  released, 

f)  folding-in  and/or  holding  down  devices  (19, 
20)  being  arranged  so  that  they  act  upon  the 
protruding  blanks  (17,18)  of  the  bale,  which 
is  held  in  the  holding  device  (2, 26  +  27),  in  a 
working  position  outside  the  working  region 
of the  bale  press  (1) 

g)  hooping  devices  (24)  being  arranged  in  a 
working  position  of  the  holding  devices  (2, 
26  +  27)  outside  the  working  region  of  the 
bale  press  (1). 

6.  The  apparatus  according  Claim  5,  character- 
ized  in  that  the  working  position  of  the  folding-in 
and/or  holding-down  devices  (19, 20)  also  sheet- 
ing  devices  are  provided  which  effect  the  sheet- 
ing  of  the  side  faces  of  the  bale  with  a  sheet  (21) 
of  flexible  packing  material  and  the  fixing  of  this 
sheet  (21) by welding,  stitching,  clamping  or  the 
like. 

7.  The  apparatus  according  claim  5  or  6,  char- 
acterized  in  that  the  holding  device  (2,  26  +  27) 
has  the  form  of  a  double  (upper  and  lower)  rail 
track  (26,  27)  in  which  the  press-ram  end  piece 
(110)  and  the  associated  bottom  plate  (103)  can 
be  moved,  simultaneously  with  the  pressed  ma- 
terial  (7),  without  an  appreciable  increase  in  the 
pressed  height,  out  of  the  press  region  to  further 
working  positions  outside  the  bale  press  (1)  and 
in  which  the  bale  is  released  by  lowering  the 

lower or  raising  the  upper  rail  track  (26, 27). 
8.  The  apparatus  according  to  Claim  5  or  6, 

characterized  in  that  at  least two  holding  devices 
(2,  2')  and  at  least  two  bottom  plates  (3,  3')  are 
fastened  so  as  to  be  rotable  on  a  common  verti- 
cal  shaft  (4)  which  permits  a  common  pivoting  of 
the  bale  in  the  pressed  state,  together  with  the 
bottom  plate  (3)  and  the  holding  device  (2)  of  the 
press-ram  end  piece  (10),  out  of  the  pressing 
region  to  various  further  working  positions  (A,  B, 
C)  and  in  that  the  grabbing  devices  on  the  hold- 
ing  devices  (2,  2')  are  capable  of  holding  the 
press-ram  end  pieces  (10)  also  when  the  bale  is 
released  and  removed. 

9.  The  apparatus  according  to  one  of  claims  5 
to  8,  characterized  in  that  the  press  box  (5)  has 
the  form  of  an  open  cylinder  of  rectangular 
cross-section  which  can  be  removed  completely 
from  the  pressed  fibrous  material  (7)  including 
bottom  plate  (3,  103)  and  press-ram  end  piece 
(10, 110)  by  means  of  operating  mechanisms. 

10.  The  apparatus  according  to  one  of  claims  5 
to  8,  characterized  in  that  the  side  walls  of  the 
press  box  (5)  of  the  bale  press  (1)  are  connected 
to  one  another  by  hinges  and  closing  devices 
which  enable  the  side  walls  of  the  press  box  to 
be  removed  side  ways,  by  opening  the  closing 
devices  and  swinging  open  the  side  walls,  at 
least  until  the  bale  in  the  pressed  state,  including 
press-ram  end  piece  (10,  110)  and  bottom  plate 
(3,103)  can  be  moved  out  of the  pressing  region. 

11.  The  apparatus  according  to  one  of  claims  5 
to  10,  characterized  in  that  the  bale  press  (1)  is 
provided  with  more  than  two  sets  of  press-ram 
end  pieces  (10,  110)  and  bottom  plates  (3,  103) 
and  optionally  with  more  than  two  holding  de- 
vices  (2, 2'/26  +  27,26'  +  27'). 

1.  Procédé  pour  presser,  emballer  et  cercler  un 
produit  fibreux  (6)  en  balles  qui  comprend  le  gar- 
nissage  automatique  des  surfaces  de  pressage 
(3, 10;  103/110)  avec  des  flans  (17,  18)  avec  une 
matière  d'emballage  plane  flexible  qui  en  débor- 
dent,  le  pressage  final  du  produit  déjà  préalable- 
ment  pressé  (6)  dans  un  caisson  de  pressage  (5) 
qui  est  éloigné  du  produit  pressé  (7)  après  le 
pressage,  le  rabattement  des  parties  des  flans 
de  matière  d'emballage  (17,  18)  qui  débordent 
audelà  des  surfaces  frontales  de  la  balle,  à  l'aide 
d'organes  de  maintien  (19,  20),  le  cerclage  et 
l'éjection  automatiques  de  la  balle,  caractérisé 
en  ce  que: 

a)  avant  l'introduction  du  produit  (6)  déjà  préa- 
lablement  pressé  dans  la  presse  finale  (1), 
les  surfaces  de  pressage  du  piston  de  pres- 
sage  (10, 110)  et  de  la  plaque  de  pression  de 
fond  (3,103)  sont  garnies  de  flans  de  matière 
d'emballage  (17,  18)  et  ces  flans  sont  rete- 
nus  sur  les  surfaces  de  pressage; 

b)  après  l'opération  de  pressage,  les  parois  la- 
térales  du  caisson  de  pressage  (5)  sont  éloi- 



gnées  du  produit  fibreux  (7),  qui  continue  à 
être  sous  pression  de  pressage,  au  moins 
suffisamment  loin  pour  qu'il  puisse  se  pro- 
duire  une  prise  en  charge  de  la  balle  pres- 
sée,  y  compris  de  la  partie  terminale  corres- 
pondante  (10, 110)  du  piston  de  pressage  (8) 
et  de  la  plaque  de  pression  de  fond  (3,  103) 
correspondante,  par  l'un  d'au  moins  deux 
dispositifs  de  retenue  (2,  2'/26  +  27/26'  + 
27')  présents; 

c)  la  balle  pressée,  y  compris  la  partie  termi- 
nale  (10,  110)  du  piston  de  pressage  et  la 
plaque  de  pression  de  fond  (3,103),  est  prise 
en  charge  par  l'un  de  ces  dispositifs  de  rete- 
nue  (2,  26  +  27)  et  amenée,  sur  une  voie 
prédéterminée,  de  la  zone  de  pressage  à 
d'autres  positions  de  travail  (A,  B,  C),  opéra- 
tion  dans  laquelle  on  laisse  la  hauteur  de 
pressage  de  la  balle  croître  au  maximum  lé- 
gèrement; 

d)  dans  les  autres  positions  de  travail  (A,  B,  C), 
la  balle  pressée  est  entièrement  emballée 
par  le  rabattement  des  flans  de  matière 
d'emballage  (17, 18)  et  renforcement  consé- 
cutif  au  moyen  de  fil  ou  de  bandes; 

e)  ensuite,  par  ouverture  du  dispositif  de  rete- 
nue  (2,  26  +  27),  la  distance  entre  la  partie 
terminale  (10, 110)  du  piston  de  pressage  et 
la  plaque  de  pression  de  fond  (3,  103)  est 
agrandie  suffisamment  pour  que  la  balle  soit 
libérée  pour  l'évacuation;  et 

f)  la  partie  terminale  (10,  110)  du  piston  de 
pressage  et  la  plaque  de  pession  de  fond  (3, 
103)  sont  ensuite  ramenées  à  la  zone  de 
pressage  à  l'aide  du  dispositif  de  retebze  (2, 
26 + 27). 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caracté- 
risé  en  ce  que  les  surfaces  latérales  de  la  balle 
sont  enveloppées  à  l'aide  d'une  bande  (21)  de 
matière  d'emballage  flexible  et  la  bande  est  te- 
nue  dans  cette  position  jusqu'à  ce  que  le  renfor- 
cement  de  la  balle  soit  exécuté. 

3.  Procédé  selon  la  revendication  1  ou  2,  carac- 
térisé  en  ce  que  la  hauteur  de  pressage  de  la 
balle  croît  de  0  à  50  mm  au  maximum  au  moment 
de  la  prise  en  charge  par  les  dispositifs  de  rete- 
nue  (2,26 + 27). 

4.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à 
3,  caractérisé  en  ce  que  les  surfaces  de  pressage 
du  piston  de  pressage  (8)  et  de  la  plaque  de 
pression  de  fond  (3, 103)  sont  garnies  de  flans  de 
matière  d'emballage  (17,  18)  et  les  flans  (17,  18) 
maintenus  sur  ces  surfaces  dès  que  la  partie  ter- 
minale  (10,  110)  du  piston  de  pressage  et  la  pla- 
que  de  pression  de  fond  (3,  103)  ont  été  recon- 
duites  en  dehors  de  la  zone  de  pressage. 

5.  Dispositif  pour  presser,  emballer  et  cercler 
un  produit  fibreux  en  balles,  composé  d'une 
presse  finale  (1)  dont  le  piston  (8)  et  la  plaque  de 
pression  (3,  103)  présentent  des  rainures  de  pas- 
sage  de  ficelles  et  dont  les  parois  latérales  de  la 
zone  de  pressage  sont  formées  par  un  caisson  de 
pressage  (5)  qui  est  relié  à  des  dispositifs  de 
déplacement  qui  permettent  de  fixer  le  caisson 

de  pressage  (5)  dans  la  position  de  pressage  et 
de  l'éloigner  du  produit  pressé  (7),  des  disposi- 
tifs  de  pliage  et/ou  de  maintien  (19, 20)  destinés 
à  rabattre  les  flans  de  matière  d'emballage  (17, 
18)  débordant  audelà  des  surfaces  de  pressage 
contre  les  surfaces  latérales  de  la  balle,  des  dis- 
positifs  de  cerclage  (24)  servant  à  effectuer  le 
renforcement  automatique  de  la  balle  pressée 
entourée  de  matière  d'emballage  au  moyen  de 
fils  ou  bandes,  ainsi  que  des  dispositifs  de  gar- 
nissage  servant  à  garnir  les  surfaces  de  pressage 
de  flans  de  matière  d'emballage  (17,  18),  carac- 
térisé  en  ce  que  le  dispositif  présente  les  autres 
caractéristiques  suivantes: 

a)  la  presse  finale  (1)  doit  posséder  au  moins 
deux  parties  terminales  amovibles  (10,  110) 
du  piston  de  pressage  (8)  et  au  moins  deux 
plaques  de  pression  de  fond  mobiles  (3, 103) 
qui  présentent,  en  dehors  des  habituelles 
rainures  de  passage  de  ficelles  (11,  12)  ser- 
vant  pour  le  cerclage,  des  dispositifs  de  re- 
tenue  de  la  matière  d'emballage,  destinés  à 
retenir  des  flans  de  matière  d'emballage  (17, 
18)  qui  débordent  au-delà  des  surfaces  de 
pressage; 

b)  des  dispositifs  de  verrouillage  prévus  sur  la 
partie  supérieure  (9/109)  du  piston  de  pres- 
sage  (8)  qui  garantissent  un  assemblage  so- 
lide  entre  la  partie  terminale  amovible  (10, 
110)  et  la  partie  supérieure  (9, 109)  du  piston 
de  pressage; 

c)  des  dispositifs  d'immobilisation  prévus  au 
pied  de  la  presse  (1)  pour  assurer  le  posi- 
tionnement  de  la  plaque  de  pression  de  fond 
mobile  (3,  103)  pendant  l'opération  de  pres- 
sage  dans  la  zone  de  pressage  de  la  presse 
à  balles; 

d)  des  dispositifs  de  déplacement  qui  peuvent 
être  solidaires  d'un  caisson  de  pressage  (5) 
et  permettent  d'éloigner  le  caisson  de  pres- 
sage  (5)  de  la  région  de  la  matière  pressée 
(7),  y  compris  la  partie  terminale  (10, 110)  du 
piston  de  pressage  et  la  plaque  de  pression 
de  fond  mobile  (3,103); 

e)  au  moins  deux  dispositifs  de  retenue  (2,  26 
+  27,  2',  26'  +  27'),  à  l'aide  desquels  les 
balles  pressées  peuvent  être  amenées,  cha- 
cune  avec  la  partie  terminale  (10,  110)  du 
piston  de  pressage  et  la  plaque  de  pression 
de  fond  (3,  103)  sur  des  trajets  prédéter- 
minés  entre  différentes  positions  de  travail 
(A,  B,  C)  en  dehors  de  la  presse  à  balles  (1) 
et  de  la  région  de  pressage  de  la  presse  à 
balles  et  qui  présentent  chacun  des  disposi- 
tifs  de  préhension  destinés  à  recevoir  une 
balle  à  l'état  pressé,  y  compris  la  partie  ter- 
minale  correspondante  (10,  110)  du  piston 
de  pressage  et  la  plaque  de  pression  de 
fond  (3,  103)  ainsi  que  d'autres  dispositifs 
qui  permettent  de  libérer  la  matière  pressée 
(170); 

f)  des  dispositifs  de  pliage  et/ou  de  maintien 
(19,  20)  qui,  dans  une  position  de  travail  si- 
tuée  à  l'extérieur  de  la  région  de  travail  de  la 



presse  à  balles  (1),  agissent  sur  les  flans  de 
matière  d'amballage  débordants  (17,  18)  de 
la  balle  tenue  dans  le  dispositif  de  retenue 
(2, 26  +  27); 

g)  des  dispositifs  de  cerclage  (24)  qui  sont  dis- 
posés  dans  une  position  de  travail  du  dispo- 
sitif  de  retenue  (2,  26  +  27)  en  dehors  de  la 
région  de  travail  de  la  presse  à  balles  (1). 

6.  Dispositif  selon  la  revendication  5,  caracté- 
risé  en  ce  que,  dans  la  position  de  travail  des 
dispositifs  de  pliage  et/ou  de  maintien  (19,  20), 
sont  également  prévus  des  dispositifs  d'enve- 
loppement  qui  déterminent  l'enveloppement  des 
surfaces  latérales  de  la  balle  avec  une  bande  (21) 
de  matière  d'emballage  flexible  et  la  fixation  de 
cette  bande  par  soudure,  agrafage,  pinçage  ou 
équivalent. 

7.  Dispositif  selon  la  revendication  5  ou  6,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  le  dispositif  de  retenue  (2,  26 
+  27)  présente  la  forme  d'une  double  voie  à  rails 
(26,  27)  (supérieure  et  inférieure),  dans  laquelle 
la  partie  terminale  (110)  du  piston  de  pressage  et 
la  plaque  de  pression  de  fond  correspondant 
(103)  peuvent  être  amenés  simultanément  avec 
la  matière  pressée  (7)  à  d'autres  positions  de 
travail  situées  en  dehors  de  la  presse  à  balles  (1) 
sans  accroissement  notable  de  la  hauteur  pres- 
sée  et  dans  laquelle  la  libération  de  la  balle  s'ef- 
fectue  par  un  abaissement  de  la  voie  à  rails  infé- 
rieure  ou  un  soulèvement  de  la  voie  à  rails  supér- 
ieure  (26,27). 

8.  Dispositif  selon  la  revendication  5  ou  6,  ca- 
ractérisé  en  ce  qu'au  moins  deux  dispositifs  de 
retenue  (2,  2')  et  au  moins  deux  plaques  de  pres- 
sion  de  fond  (3,3')  sont  fixés  rotatifs  sur  un  arbre 
vertical  commun  (4)  qui  permet  d'écarter  en 
commun  la  balle  à  l'état  pressé  avec  la  plaque  de 
pression  de  fond  (3)  et  le  dispositif  de  retenue  (2) 
de  la  pièce  terminale  (10)  du  piston  de  pressage, 
en  dehors  de  la  zone  de  pressage,  à  diverses 
autres  positions  de  travail  (A,  B,  C)  et  en  ce  que 
les  dispositifs  de  préhension  prévus  sur  les  dis- 
positifs  de  retenue  (2,  2')  peuvent  tenir  les  par- 
ties  terminales  (10)  du  piston  de  pressage,  même 
après  la  libération  et  l'évacuation  de  la  balle. 

9.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  5  à 
8,  caractérisé  en  ce  que  le  caisson  de  pressage 
(5)  présente  la  forme  d'un  cylindre  ouvert  à  sec- 
tion  rectangulaire,  qui  peut  être  entièrement 
éloigné  du  produit  fibreux  pressé  (7),  y  compris 
de la  plaque  de  pression  de  fond  (3, 103)  et  de  la 
partie  terminale  (10,  110)  du  piston  de  pression, 
par  des  dispositifs  de  déplacement. 

10.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  5 
à  8,  caractérisé  en  ce  que  les  parois  latérales  du 
caisson  de  pressage  (5)  de  la  presse  à  balles  (1) 
sont  réunies  l'une  à  l'autre  par  des  charnières  et 
des  dispositifs  de  fermeture  qui  permettent 
d'éloigner  latéralement  les  parois  latérales  du 
caisson  de  pressage  déverrouillage  des  disposi- 
tifs  de  fermeture  et  ouverture  des  parois  laté- 
rales,  du  moins  dans  une  mesure  suffisante  pour 
que  la  balle  à  l'état  pressé,  y  compris  la  partie 
terminale  (10,  110)  du  piston  de  pressage  et  la 

plaque  de  pression  de  fond  (3,  103)  puissent  être 
évacués  de  la  zone  de  pressage. 

11.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  5 
à  10,  caractérisé  en  ce  que  la  presse  à  balles  (1) 
est  équipée  de  plus  de  deux  jeux  de  parties  ter- 
minales  (10,  110)  de  piston  de  pressage  et  de 
plaques  de  pression  de  fond  (3, 103)  et  éventuel- 
lement  de  plus  de  deux  dispositifs  de  retenue  (2, 
2'/26  +  27, 26'  +  27'). 
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