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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von gepressten Ballen.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verpacken von gepregten Ballen
(14), die zwischen Pregstempelin (6, 7) unter Druck
gehalten werden. Hierzu werden vor dem Pressen
des Ballens (14) eine Bodenfolie (18) und eine Dec-
kelfolie (16) zur Umhiillung zwischen den Ballen (14)
und die PrefSstempel (6, 7) eingebracht. Nach dem
Pressen wird mittels einer Verpackungsvorrichtung
(8) eine Mantelfolie seitlich um den eingespannten
Ballen herumgeflihrt und hinter dem Ballen ge-
schlossen und abgetrennt. Hierflir ist eine
Trenn/SchweiBvorrichtung (13) vorgesehen, die als
Ultraschall-SchweiBvorrichtung  ausgebildet  sein

F'kann. Der Ballen wird widhrend des Verpackens
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durch Umreifungen fixiert. Die Verpackungsvorrich-

°tung (8) ist hierzu beweglich gelagert und besteht

aus einem Folientrdger 9), einer
Trenn/SchweiBvorrichtung (13), einer Umreifungsvor-
richtung (12) und ggf. einer Entnahmevorrichtung
{49).
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Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von gepreAten Ballen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verpacken von gepreften Ballen,
insbesondere Faserballen, mit den Merkmalen im
Oberbegriff des Verfahrens- und Vorrichtungshaup-
tanspruchs.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-OS

29 11 958 bekannt. Hier wird der fertiggeprefte
Batlen mit einer Mantelbahn in Form einer Folien-
Bauchbinde umhiillt. Dies geschieht mittels eines
komplizierten, den Bailen seitlich umgreifenden
Schwenkhebels, der einen Coil mit der Mantelfolie
tragt. Das freie Folienende ist auf der gegenlber-
liegenden Seite an einem schwenkbaren Spannfin-
ger gehalten. Die Anordnung ist auf einem Schiitten
verfahrbar gelagert und wird zum Umbhiilen des
Ballens auf diesen zubewegt, wobei gleichzeitig der
Schwenkarm eine Schiiefbewegung vollflihrt.
Die vorbekannte Anordnung hat den Nachteil, daB
sie nicht vollautomatisch arbeiten kann, da nach
der gesetzten Umhiillung die Vorrichtung mit ge&ff-
netem Schwenkarm vom Ballen zurlickgefahren
werden muB und erst anschiiefend das freie Bah-
nende des Coils wieder mit dem Spannfinger ver-
bunden werden kann. Einen Hinweis, wie dies
automatisch geschehen soll, gibt die Druckschrift
nicht. Unglinstig ist auBerdem der Umstand, dag
die Mantelbahn zum einen nicht faltenfrei um den
Ballen gelegt werden kann und zum anderen auch
{iber den Ballenumfang unterschiedliche Span-
nungszustinde aufweist. Dies setzt die Verwen-
dung von elastischen dehnfihigen Folien zwingend
voraus, die jedoch nicht das fiir eine Ballenverpac-
kung optimale Material darstellen. Zudem ist eine
Umreifung des umhiiiten Ballens erst mdglich,
wenn die Verpackungsvorrichtung wieder in ihre
Ausgangsstellung zurlickgefahren ist. Die Umrei-
fung muB damit in einem zusdtzlichen Arbeitsgang
erfolgen. Angesichis des hieraus resultierenden
Platzbedarfs erscheint die praktische Realisierbar-
keit dieser Verpackungsvorrichtung in einer Fertig-
prefistation und deren beengender Stliizkonstruk-
tion mehr als fraglich. Insgesamt ist die vorbe-
kannte Konstruktion sehr aufwendig bei unzurei-
chender Betriebssicherheit und ungiinstigen Takt-
zeitverhilinissen.

Aus der DE-OS 29 48 237 ist eine Ballenpre-
Banlage bekannt, bei der die Verpackung und Um-
reifung in separaten Stationen auBerhalb der Fertig-
prefstation erfolgen muB. Fir die Umhiillung des
Ballens ist ein verfahrbarer Folientrdger mit zwei
Coils vorgesehen, der die Mantelfolie in einer U-
férmigen Bahn um den Ballen legt. Hierzu ist aller-
dings ein zusitzliches und sehr kompliziert aufge-
bautes Prefistempelsystem notwendig, mit dem der
geprefte Ballen auf einem Karusselltisch festgehal-

70

15

20

25

30

35

40

45

50

ten und mit letzterem von Station zu Station ge-
dreht wird. Fir Fertigpressen mit hohen Driicken
148t sich diese Anordnung chne erhebliche Dichte-
verluste im Ballen nicht realisieren. AuBerdem ist
die Anordnung ebenfalls durch die verschiedenen
Stationen sehr aufwendig und bendtigt eine hohe
Taktzeit. -

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Mdglichkeit zur Verpackung und Umrei-
fung eines Ballens in der FertigprefBstation vorzuse-
hen, die es erlaubt, die Mantelbahn faltenfrei und
dicht um den Ballen zu legen und dabei die Ver-
packung in m&glichst kurzer Zeit durchzufiihren.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe mit den
Merkmalen im Kennzeichen des Hauptanspruchs.
Die Mantelbahn 148t sich mit dem erfindungsgema-
Ben Verfahren und der zugehdrigen Vorrichtung mit
gleichm#Bigem Zug, symmetrisch und schnell um
den Ballen legen, abtrennen und verschweifen. Sie
sitzt dann auch faltenfrei und besitzt keine unregel-
miBigen inneren Spannungszustidnde. Durch die
Anordnung in- der FertigpreBstation kann die Um-
hiillung sehr schnell erfolgen. Die erfindungsge-
miBe Vorrichtung 148t sich auch an bestehenden
FertigpreBstationen wegen ihres geringen Platzbe-
darfes nachriisten. Dies ist sogar bei Karussellpres-
sen mdglich, die durch ihre Stiitzkonstruktionen
den zur Verfligung stehenden Raum zusétzlich ein-
engen. Die vorbekannten Konstruktionen lassen
sich mit Karusselipressen entweder liberhaupt nicht
oder nur auferhalb der Fertigprestation verwirkli-
chen.

Erfindungsgem3s wird beim Umhillen des Bal-
lens zugleich die Umreifung gelegt. Dies spart in
erheblichem MaB Takizeit ein und sichert auBer-
dem den Sitz der Mantelbahn. Es kénnen damit
auch ohne weiteres nicht dehnfahige Verpackungs-
materialien, zum Beispiel sogenannte Bidndchenge-
webe verwendet werden.

Bei der erfindungsgeméBen Verpackungsvor-
richtung kann die Trenn- .und SchweiBvorrichtung
unterschiedlich, beispielsweise als einfache Hitze-
drahtanordnung mit Schneidmesser, als Sickenban-
danordnung oder dergleichen ausgebildet sein.
Diese Vorrichtungen sind vor allem fir dehn- und -
schrumpffihige Folien gedacht, die allerdings ein
flir die Verpackung von Ballen weniger geeignetes
Material darstellen.

Fir dehnfeste Materiafien, wie Bdndchenge-
webe sind thermische Schweifivorrichtungen aus
verschiedenen Griinden weniger geeignet. Dies ist
zum einen durch die Baubreite der Vorrichtungen
bedingt, die einen gewissen Abstand der Schweif-
naht vom Ballen erforderlich macht. Dieser Ab-
stand, der sich in einer Lose duBert, kann nur von
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dehn- und schrumpffdhigen Folien, nicht aber von
dehnfesten Materialien kompensiert werden. Zum
anderen ist die Festigkeit einer mit thermischen
Schweifvorrichtungen erzeugten Schweifinaht in
Geweben nicht ausreichend hoch. Die Gewebe
sind jedoch aus Festigkeitsgriinden das bevorzugte
Verpackungsmaterial, das bislang nur in Form von
gendhten und Ubersinandergestiilpten Sicken ver-
wendet werden oder als Tuch um den Ballen gefal-
tet werden kann.

Die erfindungsgemiBe Verpackungsvorrichtung
ermd@glicht nicht nur ein Umhiillen des Ballens mit
diesem Gewebe, sondern auch deren sichere und -
schnelle Verschweifung, wobei die SchweiBnaht
auch in unmittelbarer Ballenndhe gesetzt werden
kann. Das Ultraschall-SchweiBverfahren und die zu-
gehdrige Vorrichtung lassen sich aber auch in Ver-
bindung mit anderen Verpackungsvorrichtungen mit
Erfolg einsetzen. Sie ermdglichen dariliber hinaus
auch ein punkt-oder linienférmiges VerschweiBen
der Mantelbahn mit der Deckel- und Bodenfolie im
Uberlappungsbereich. Die Anordnung von Deckel-
und Bodenteilen ist im lbrigen nicht zwingend er-
forderlich. Die Mantelbahn kann auch um einen
nackten Ballen gelegt werden.

Mit dem Ultraschall-SchweiBgerét kann je nach
Ausbildung des Schweifkopfes nur eine Ver-
schweifung der beiden Gewebe-oder Folienbahnen
erfolgen, wobei flir die Abtrennung eine zusétzliche
Vorrichtung, beispielsweise ein Schneidmesser
oder dergleichen eingesetzt wird. Weist jedoch der
SchweiBkopf eine Schneide und angeschrdgte seit-
liche Flanken auf, k6nnen in einem Zug die Uber-
lappten Gewebe-oder Folienbahnen durchgetrennt
und zugleich beidseitig die offenen Bahnenden ver-
schweift werden. Flr den speziellen Anwendungs-
bereich bei Bdndchengeweben hat sich hierbei ein
Flankenwinkel zwischen 140 und 150" als giinstig
herausgesteilt. Daneben k&nnen mit dem Ultra-
schall-Schweigerdt aber auch beliebige andere
Verpackungsmaterialien, insbesondere Stretchfo-
lien, bearbeitet werden. Hierflir bedarf es gegebe-
nenfalls einer Anderung und Optimierung des Flan-
kenwinkels.

Das Ultraschall-SchweiBgerdt entwickelt an der
SchweiBstelle keine so hohen Temperaturen wie
andere thermische Schweifgerdte. Es ist damit
mdglich, mit siner Spannvorrichtung dis Mantel-
bahn dicht um das Ballenende zu schlagen und
hierbei die SchweiBstelle sehr nahe am Ballen an-
zuordnen. Hierdurch 146t sich einerseits ein dehnfe-
stes Gewebe ohne Lose um den Ballen wickeln,
was andererseits auch bei Ballen aus leicht brenn-
barem oder sonstwie hitzeempfindlichem Material
mdglich ist. Im Zusammenhang mit dem gleichzei-
tigen Umhiillen und Umreifen des Ballens bietet
sich der zusiizliche Vorteil, da die Mantelbahn
am Ballenende entlastet ist, so da8 an der
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Schweifstelle nur geringe Zugspannungen herr-
schen.

Das erfindungsgemafe Verpackungsverfahren
und die zugehdrige Vorrichtung erlauben auferdem
eine schnellere Entnahme des fertigen Ballens aus
der Presse und damit eine weitere Verringerung
der Taktzeit. Hierzu izt eine mit der Verpackungs-
vorrichtung verbundene Entnahmeverrichtung vor-
gesehen. Durch die Doppelcoil-Anordnung steht
der umhiilte Ballen nach dem Abtrennen und Ver-
schweiflen der Gewebe- oder Folienbahnen frei zu-
génglich und kann entnommen werden. Ein vorhe-
riges Zurlickfahren der Verpackungs- und/oder
Umreifungsvorrichtung wie beim Stand der Technik
ist damit unndtig. Der entnommene Ballen kann
sofort wieder auf eine entsprechende stationdre
Férdervorrichtung abgeladen werden. Es ist aber
auch mdglich, den entnommenen Ballen mit der
Verpackungsvorrichtung aus der nunmehr freien
Presse zurlickzufahren und an einer weiter entfer-
nten Entladestelle weiterzutransportieren.

Fir eine mdglichst schnelle und einfache Ent-
nahme empfiehit sich die Verwendung einer Lade-
gabel, die schwenk- und verfahrbar gelagert ist.
Nach dem Einfahren der Gabeizinken in hierflr
vorgesehene Kandle des unteren PreBstempels
wird der Bailen durch eine einfache Kippbewegung
entnommen und aufgeladen. Ist hierbei die Entnah-
mevorrichtung mit einem Kettenf&rderer oder ein-
em sonstigen F&rderorgan mit einer gréferen Bau-
héhe als die Gabelzinken ausgerlstet, kann der
Ballen hierauf am Ende der Schwenkbewegung ab-
gelegt und sofort weitertransportiert werden.

In den Unteransprichen sind weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiels-
weise und schematisch dargestelit. Im einzelnen
zeigen

Fig. 1 bis 7 in perspektivischer Ansicht eine
Ballenpresse mit zugeordneter Verpackungsvorrich-
tung in ihren verschiedenen Bewegungsab-
schnitten, B -

Fig. 8 eine Draufsicht auf eine Verpackungs-
vorrichtung gemas Fig. 1 bis 7,

Fig. 9 bis 11 eine Karussell-Ballenpresse mit
einer Verpackungsvorrichtung in verschiedenen An-
sichten,

Fig. 12 eine Trenn- und SchweiBvorrichtung
in vergr&Berter Ansicht.

Fig.13 bis 17 eine Trenn- und SchweiBvor-
richtung mit einem Ultraschall-Schweigerét in ver-
schiedenen, teilweise vergr&ferten Ansichten und

Fig.18 bis 21 eine Entnahmevorrichtung flr
den Prefiballen in verschiedenen Variationen und
Darstellungen, sowie einen schematischen Funk-
tionsablauf.

In den Zeichnungen sind eine Ballenpresse (1)
bzw. sine mehrieilige BallenpreBanlage zum Vor-
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und Fertigpressen von Ballen (14) aus Fasermate-
rial dargestellt, die von einer Verpackungsvorrich-
tung (8) mit einer Umhillung und Umreifungen
versehen werden. Das Ausfiinrungsbeispiel der Fig.
1 bis 7 zeigt hierbei eine Ballenprefanlage (1) mit
einem auf Schienen verfahrbaren Prefwagen (4),
der einen PreBkasten (5) zur Aufnahme der Ballen
(14) tragt. Die Ausfiihrungsform von Fig. 9 bis 11
zeigt dagegen eine Ballenpresse (1) in Form einer
Karussellpresse, in der die Prefkdsten:(5) Uber ein
schwenkbares Karussell (4) von der VorpreBstation
(2) in die FertigpreBstation (3) transportiert werden.
Die Karussellpresse ist in ihren Einzelheiten ents-
prechend dem DE-GM 79 07 579 ausgestaltet.

In beiden Fillen wird in einer VorpreBstation (2)
Faser-oder anderes Ballenmaterial in einen bereit-
stehenden Pregkasten (5) gefillt und mit einer rela-
tiv geringen Prefkraft von ca. 25 t vorverdichtet.
Der PreBkasten (5) besitzt einfahrbare Niederhalter,
die das PreBgut nach Druckentlastung am Ausquel-
len hindern. Der PreBkasten (5) wird dann vom
Prefwagen oder Karussell (4) in die Fertigprefsta-
tion (3) gebracht, in der der Ballen (14) im Prefika-
sten (5) nachverdichtet und nach Abzug des Pref-
kastens (5) mit hohem Druck fertiggeprest wird. In
dieser Lage, wie sie in Fig. 4 und 10 dargestellt ist,
erfolgt die Verpackung des Ballens (14), der dabei
zwischen den PrefSstempeln (6,7) unter hohem
Druck eingespannt ist.

Die Verpackungsvorrichtung (8) weist hierzu
einen Folien-oder Gewebetrdger (9), eine Umrei-
fungsvorrichtung  (12) und eine Trenn- und
Schweiivorrichtung (13) auf, die in einem gemein-
samen Gehduse oder Trolley (47.48), (vgl. Fig. 18
bis 21) gelagert und auf Schienen (26) oder der-
gleichen hingend oder flurgebunden gegenUber
der FertigpreBstation (3) beweglich geflhrt sind.
Zum Verpacken werden vor dem FertigpreBen zwi-
schen die Prefstempel (8,7) und dem Ballen (14)
ein Boden (18) und ein Deckel (16) eingebracht,
die beim Fertigpressen oben und unten an den
Ballen (14) angedriickt werden. In dieser Lage wer-
den sie mit dem Ballen von einer Mantelbahn (15)
seitlich umhiilit und mit Reifen umgeben und fixiert.
Boden (18) und Deckel (16) kdnnen aus unter-
schiedlichen festen oder flexiblen Materialien, be-
spielsweise Folien oder Geweben bestehen. Nach-
folgend ist generalisierend von Folien die Rede. in
Variation ist es auch mdglich, eine Mantelbahn (15)
ohne Boden- und Deckelteile (18,16) zu legen.

Der Ablauf des Verpackungsvorganges und die
Einzelheiten der Verpackungsvorrichtung werden
anhand der Fig. 1 bis 7 ndher erldutert:

in Fig. 1 wird in der VorpreBstation (2) gerade
gin Ballen vorbereitet, wihrend die Fertigprefsta-
tion (3) leer ist. Der Prefkasten (5) ist stirnseitig
offen und zum Vorpressen allerdings an der Unter-
seite durch einen Schiebeboden im Prefwagen (4)
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geschlossen.

In der Bewegungsbahn des Prefwagens (4) ist
vor der FertigpreBstation (3) etwa in HGhe des
angehobenen, oberen PreBstempels (6) eine Wic-
kelvorrichtung (17) stationdr angeordnet, von der
ein Stlick Deckelfolie (16) in die Bewegungsbahn
des Prefkastens (5) herunterhdngt, das spiter den
oberen Abschiuf der Ballenumhillung bildet. Auf
dem unteren Prefstempel (7) ist eine gleichartige
Bodenfolie (18) abgelegt und wird in dieser Lage
von einer Klemmvorrichtung (31) festgehaiten. Bei-
de Folien sind flichenm@Big grdBer ais die Pref-
stempel (6,7) und liegen spéter an diesen mit run-
dum seitlich liberstehenden Rdndern an. Die Ver-
packungsvorrichtung (8) ist in Langsrichtung mit
der PreBwagenbahn fluchtend verfahrbar. In Fig. 1
befindet sich die Verpackungsvorrichtung (8) in
Ruhestellung auBerhalb der Fertigprefstation (3).

Nach dem Vorpressen wird gemiB Fig. 2 der
Prefwagen (4) mit dem Prefkasten (5) und dem
Ballen (14) in die FertigpreBstation (3) bewegt.
Hierbei nimmt der Prefkasten (5) die Deckelfolie
(16) mit und streift sie unter den oberen Prefistem-
pel (6). Nach Ausfahren der Niederhalter und des
Schiebebodens ist der PreBkasten (5) stirnseitig
zuginglich, und der PreBstempel (6) wird abge-
senkt. Hierbei spannen die Prefstempel (6,7) unter
Zwischenlage der Uberlappenden Folien (16, 18)
den Ballen (14) zwischen sich unter hohem Druck
fest. Zuvor ist die Deckelfolie (16) noch vom Wickel
(17) abgetrennt worden.

Fig. 3 und 4 zeigen die FertigpreBsteliung, in
der der Ballen (14) im PreBkasten (5) soweit ver-
dichtet ist, daB der Prefkasten (5) wieder gedfinet
und mit dem PreBwagen (4) abgezogen werden
kann. Bei der Karussellpresse gemaB Fig. 9 bis 11
wird der Prefkasten (5) {iber Kopf vom Ballen (14)
abgezogen.

Die fertige Umhiillung soll am Ende den Pref-
ballen (14) allseitig dicht einschliefien. Hierzu wer-
den die iiberlappenden Rénder der Folien (16,18)
unter Luftdruck oder durch zwischen den Kandien
(30) der PreBstempel (6.7) angeordnete Pins in
Anlage auf den Ballen (14) geklappt und festgehal-
ten. Die Pins werden beispielsweise durch hydrauli-
sche oder pneumatische Steilzylinder betétigt und
ausgefahren.

AnschlieBend wird die Verpackungsvorrichtung
(8) aus ihrer Bereitschaftssteliung auf den Ballen
(14) zubewegt. Fig. 8 verdeutlicht diesen Vorgang
besser. Der Folien- oder Gewebetrdger (9) besitzt
zwei vertikale Coils (10,11), die um etwas mehr als
die Ballenbreite voneinander distanziert sind und
zwischen sich die Mantelbahn (15) in Form einer
geschiossenen Folien- oder Gewebefldche auf-
spannen. Die Gewebe- oder Folienbahnen sind mit
gegensitzlichem Drehsinn auf die Coils (10,11) ge-
wickelt und werden von einer Spannvorrichtung ge-
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strafft. Die Wickelrichtung ist dabei so getroffen,
daB sich die Folien- oder Gewebefldche in Zustell-
richtung der Verpackungsvorrichtung (8) hinter den
Coils (10,11) befindet.

Zum Verpacken wird die Vorrichtung (8) in
Pfeilrichtung aus der gestricheit gezeichneten Stel-
lung gegenliber dem Ballen (14) verfahren. Die
Mantelbahn (15) legt sich dabei gegen die Ballen-
rlickseite, so daf in der weiteren Bewegung die
Mantelbahn (15) U-iérmig um den Ballen (14)
gelegt wird. Hinter dem stirnseitigen Ballenende
wird in der Trenn- und SchweiBvorrichtung (13) die
um den Ballen (14) geschlagene Mantelbahn (15)
in HShe der Ballenmitte von den Coilbahnen abge-
trennt, wobei zugleich ihre beiden Enden wieder
miteinander verschweift und dadurch die Balle-
numhillung geschlossen wird. Zugleich werden
auch die freigeschnittenen Coilbahnenenden wieder
miteinander verschweiBt, so daB die Folien- oder
Gewebefldche zwischen den Coils (10,11) wieder
geschlossen ist.

Fig. 12 verdeutlicht die Einzelheiten der Trenn-
und SchweiBvorrichtung, die aus zwei quer zur
Bewegungsrichtung zueinander bewegiichen Bac-
ken (23) besteht. Wahrend der Umhilung des Bal-
lens (14) sind die beiden Backen weit voneinander
distanziert und werden nach Erreichen des stirnsei-
tigen Ballenendes wieder aufeinander zubewegt.
Der eine Backen (23) trdgt ungefdhr in der Mitte
ein Trennelement (24) in Form eines vorstehenden
Heizdrahtes oder eines Messers, mit dem die bei-
den Folien- oder Gewebebahnen durchgetrennt
werden. Zu beiden Seiten des Trennelementes (24)
sind am einen Backen Heizdrihte (25) angeordnet,
die die freigeschnittenen Bahnenden jeweils mitei-
nander verschweiBen und hierzu mit Teflonfliichen
am anderen Backen zusammenwirken.

Die Trenn- und SchweiBvorrichtung (13) kann
bei einem dhnlichen Aufbau wie in Fig. 12 auch als
beheiztes Sickenband ausgebildet sein. Das Sic-
kenband besitzt ein Uber die gesamte Breite des
Backens (23) sich erstreckendes Heizband mit dem
besagten zeniralen Wulst (24). Das Sickenband ist
beidseits des Wulstes (24) durch ein Teflonband
vollfiichig gegeniiber der Mantelbahn (15) abge-
decki. Am gegenlberliegenden Backen (23) ist
eine Silikon-Gummischicht angeordnet, die eben-
falls durch ein Teflonband vollflichig geschiitzt ist.
Zum Abtrennen der Gewebe- oder Folienbahnen
kann die Sicke (24) auf der Gegenseite in die
Silikon-Gummischicht etwas eingedriickt werden.
Hierdurch kommen zugleich auch die beidseitigen
Heizfolien in vollflichigen Kontakt mit der Mantel-
bahn (15) und sorgen fiir eine ausreichend feste
Verschweifung.

Zum Umhdillen des Ballens (14) wird die Ver-
packungsvorrichtung (8) taktweise vorwirtsbewegt,
und zwar mit einer Schrittweite, die dem Abstand
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der Kandle (30) in den Prefstempeln (6,7) ent-
spricht. Damit wird die Umreifungsverrichtung (12)
schrittweise von Kanal zu Kanal bewegt und legt in
jedem Takt einen Reifen durch die Kandle um den
Ballen und die bereits aufgezogene Mantelbahn
(15). Die Umreifungsvorrichtung (12) besitzt ein
oder zwei Umreifungskdpfe (21) mit entsprechen-
den Umlenkbahnen (22) auf der anderen Ballen-
seite. Die Verpackungsvorrichtung (8) wird Uber
ginen spielarmen Stelltrisb bewegt, der von einem
Schrittmotor mit programmierbarer Steuerung an-
getrieben wird. Dieser Antrieb ist mit seinen Einzel-
heiten in der DE-OS 34 32 832 beschrieben.

Wie Fig. 8 verdeutlicht, sind in der Verpac-
kungsvorrichtung (8) der Folien- oder Gewebetrd-
ger (9), die Trenn- und SchweiBivorrichtung (13)
und die Umreifungsvorrichtung (12) mit geringem
Abstand hintereinander angeordnet. Der Abstand
zwischen der Umreifungsvorrichtung (12) und der
Trenn- und SchweiBvorrichtung (13) ist auf den
Abstand der Kanidle (30) vom Ballen- beziehungs-
weise Prefistempelrand abgestimmt. Hierdurch
kann in einem Arbeitsgang die letzte Umreifung
gelegt und die Mantelbahn (15) geschlossen wer-
den.

Fig. 5 zeigt die Verpackungsvorrichtung (8) in
dieser letzten Arbeitsstellung entsprechend Fig. 8.
GemaB Fig. 6 fdhrt die Verpackungsvorrichtung (8)
noch etwas weiter und gibt die FertigpreBstation (3)
frei. Nach Anheben des oberen PreBstempels (6)
kann der fertig umhiilite und umreifte Ballen (14)
entnommen und abtransportiert werden. Dies kann
durch eine externe Entnahmevorrichtung oder
durch eine mitgefilhrte Entnahmevorrichtung (49)
gemdB dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 18 bis 21
erfolgen. Die Verpackungsvorrichtung (8) féhrt in
beiden Fillen durch die leere FertigpreBstation (3)
dann wieder zurlick in ihre jenseitige Ausgangsstel-
lung flir den n#chsten Verpackungsvorgang (vgl.
Fig. 7).

Zum Einbringen der Bodenfolie (18) ist im Aus-
fihrungsbeispiel der Fig. 1 bis 7 an der Verpac-
kungsvorrichtung eine Wickelvorrichtung (19) -
schwenkbar gelagert, die wdhrend des Verpac-
kungsvorganges eine vertikale Position einnimmt.
Sobald dieser beendet ist, schwenkt gem. Fig. 5
die Wickelvorrichtung (19) in eine horizontale Lage
und wickelt ein Stlick der Bodenfolie (18) ab (vgl.
Fig. 6). Beim Ruckfahren in die Ausgangsposition
wird die herabh@ngende Bodenfolie (18) von der
Klemmuvorrichtung (31) festgehalten, abgewickeit
und {ber den unteren Prefstempel! (7) gelegt. Fig.
7 verdeutficht diese Stellung, in der auch die Dec-
kelfolie (16) fiir den ndchsten Verpackungsvorgang
ein Stlick abgewickelt wird. Nach dem Abtrennen
der Bodenfolie (18) wird die Wickelvorrichtung (19)
wieder in ihre vertikale Position gedreht, so daB die
Verpackungsvorrichtung (8) flir den n&chsten Ver-
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packungsvorgang gem. Fig. 1 bereit ist.

Das Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 9 bis 11
zeigt eine Ballenpresse (1) in Form einer Karussell-
presse, bei der die PreBkdsten mit dem Ballen (14)
{iber ein drehbares Karussell (4) von der Vorpref-
station (2) in die FertigpreBstation (3) gedreht wer-
den. Die Verpackungsvorrichtung (8) ist mit ihren
Fihrungsschienen (26) innerhalb des Pressenge-
stelles gelagert. Durch die Reihenanordnung ihrer
Teile kann sie bis Uber den Seitenpfosten (28) des
Pressengestelles zurlickgefahren werden, vor dem
sich dann nur noch die aufgespannte Gewebe-
oder Folienbahn erstreckt. Der Pressenbereich ist
dadurch voil von der Seite zugdnglich. Auf der
anderen Seite kann die Verpackungsvorrichtung (8)
bis Uber die Mittelsdule (27) der Karussellpresse
fahren, wobei sich nach dem Trennen und Schwei-
Ben die aufgespannte Folien- oder Gewebebahn
nachgiebig um die Mittelsdule (27) legt und beim
Riickfahren wieder gestrafft wird. Auch in dieser
Endstellung ist der Pressenbereich von der Seite
her voll zugénglich, so daB der fertigverpackie Bal-
len entnommen werden kann. Mit dieser Gestaltung
und Lagerung kann die Verpackungsvorrichtung (8)
an jede vorhandene Karussellpresse nachgeriistet
werden, chne daf Pressenteils, Fdrdervorrichtun-
gen oder dergleichen mit grofem Aufwand umge-
riistet werden missen.

Die Deckel- und Bodenfolie (16,18) 188t sich
auch bei der Karussellpresse in dhnlicher Weise
wie im Ausflihrungsbeispiel der Figuren 1 bis 7
einlegen. Die Wickelvorrichtung (17) wird dazu ledi-
glich vor dem oberen Prefsstempel (6) im
Schwenkbereich des Karussells {4) angeordnet.

Fig. 10 und 11 zeigen eine weitere Mdglichkeit
zum Einbringen von Deckel und Boden, die ihrer-
seits auch bei einer Verschiebepresse nach Fig. 1
bis 7 Verwendung finden kann. Neben der Fertig-
presse (3) ist eine Greifvorrichtung (20) verfahrbar
angeordnet, die Uber schwenkbare Legearme (29)
mit Trennvorrichtungen verfligt, denen die Deckel-
und Bodenfolie (16,18) von Wickeln (17,19) zuge-
fihrt wird. Nach dem Auswerfen des letzten Bal-
lens (14) und dem Riickzug der Transportvorrich-
tung (8) féhrt die Greifvorrichtung (20) von der
Seite her in den Pressenbereich ein und hdlt mit
ihren ausgeschwenkten Legearmen (29} die bereits
abgetrennten Folien (16,18) Uber bzw. unter die
Prefistempel (6,7). Die Legearme (29) sind gabel-
f8rmig gestaltet und spannen zwischen sich die
Folien (16,18) auf.

Zunichst wird die Bodenfolie (18) auf den lee-
ren unteren Prefstempel (7) gelegt und durch
Klemmittel oder dergleichen festgehalten. Danach
senkt der abgezogene Pressenkasten (5) wieder ab
und das Karussell (4) schwenkt um 180° . Der leere
Pressenkasten (5) mit der eingelegten Bodenfolie
(18) wird dann in der VorpreBstation (2) befiillt und
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vorverdichtet, wihrend in die FertigpreBstation (3)
ein vorgepreBter Ballen (14) mit bereits eingelegter
Bodenfolie (18) gelangt. Die Greifvorrichtung (20)
ist gegebenenfalls wihrend des Karussellschwenks
kurz zurlickgefahren. Sie wird anschliefend wieder
zugestellt und h#lt mit ihren oberen Legearmen
(29) die Deckelfolie (16) unter den oberen Prefi-
stempel (6). Wenn dieser abgesenkt wird, nimmt er
die Deckelfolie (16) mit und driickt sie auf den
Ballen (14). Die Greifvorrichtung (20) fahrt dann
wieder in ihre Ruhestellung auz dem Pressenbe-
reich zurlick. Nach dem Fertigpressen wird der
PreBkasten (5) lber Kopf vom Ballen {14) abgezo-
gen und der Verpackungsvorgang findet in der
vorbeschriebenen Weise statt.

Fig. 13 - 17 zeigen eine Variante der Trenn-

und Schweifivorrichtung (13), die hier mit einem
Ultraschall-Schweifgerdt (33) und einer Spannvor-
richtung (32) ausgeriistet ist.
In der Draufsicht von Fig. 13 ist die Stellung der
einzelnen Vorrichtungsteile vor Beginn des Trenn-
und SchweiBvorganges dargestelit. Die Verpac-
kungsvorrichtung (8), sowie die Umreifungsvorrich-
tung (12) sind hier auf zwei, beidseits des Ballens
synchron auf Bodenschienen verfahrbaren Trolleys
(47.48) angeordnet. Im Gegensatz zu Fig. 8, die
einen auf der rechten Coilseite abwickelnden
Folien- oder Gewebetréger (9) zeigt, wird in Fig. 13
die Mantelbahn (15) von der jeweils linken Seite
der Coils (10,11) abgewickelt und Uber Spannrolien
(43) in eine zu den Léngsseiten des Ballens (14)
parallele Lage umgelenkt. Fig. 13 verdeutlicht hier-
bei die Endstellung der Verpackungsvorrichtung
(8), in der die beiden letzten Umreifungen gelegt
sind und in der die U-férmig gelegte Mantelbahn
(15) sich noch ein Stliick Uber das Ballenende
hinaus in L&ngsrichtung erstreckt.

Die Trenn- und Schweifvorrichtung (13) ist wie-
derum zwischen den Coils (10,11) und der Umrei-
fungsvorrichtung (12) angeordnet. Die Spannvor-
richtung (32) besteht aus zwei um vertikale Achsen
(39,40) auf den Trolleys (47,48) drehbar gelagerte
Schwenkarme (37,38). Beide Schwenkarme (37,38)
sind abgewinkelt und schwenken gemeinsam auf
die Ballenmitte unter Mitnahme der vor ihnen ver-
laufenden Manteibahn (15) zu.

Wie im Detail aus der perspektivischen Ansicht
von Fig. 14 und der Draufsicht von Fig. 15 und 16
besser ersichtlich, trdgt der Schwenkarm (37) an
seinem Ende das Ultraschall-Schweifigerédt (33),
das Uber einen nicht dargesteliten Antrieb und eine
entsprechende Filthrung in der Hohe verfahrbar ge-
lagert ist. Am Schwenkarm (37) befinden sich auB-
erdem noch ein am Ende abgewinkeltes Leitblech
(42) und eine Andruckrolle (41), die am Armende
tiber eine Feder (46) (vgl. Fig. 15) verstelibar gela-
gert ist. Der Schwenkarm (38) trdgt an seinem
freien Ende ein Messer (44), das eine schrige

Ll
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Druckfliche (45), vorzugsweise aus gehdrtetem
Stahl, als Gegenarbeitsfliche fiir das Ultraschall-
Schweiigerit (33) aufweist. Die Teile (41,42 und
44) sind gemdB Fig. 2 ldnger als die Ballenhdhe
und stehen Uber dessen Boden und Deckflédche
vor.

Fig. 14 - 17 verdeutlichen die Trenn- und
SchweiBistellung. Bei der Einklappbewegung neh-
men das Leitblech (42) und die jenseits des Ultra-
schall-SchweiBgerdtes (33) angeordnete Andruc-
krolle (41) auf der einen Seite, sowie das Messer
(44) auf der anderen Seite die Mantelbahn (15) mit
und legen diese dicht um die Ecken und die riick-
wirtige Front des Ballens (14). Die beiden
Gewebe- oder Folienbahnen werden hierbei durch
die spitzen Kanten des Messers (44) und des Leit-
bleches (42) in der Ballenmitte und unmittelbar an
der Ballenoberfliche zusammengeflihrt und dann
ein Stlick Uberlappend entlang der Druckfléche
(45) schridg vom Ballen (14) weggefiihrt. Uber die
federbelastete Andruckrolle (41) werden die beiden
Gewebe- oder Folienbahnen hierbei gegen die
Druckfldche (45) angepreBt und nach deren Verlas-
sen wieder auseinandergefiihrt.

Wie Fig. 16 in vergrdBerter Ansicht deutlicher
zeigt, ist das Ultraschail-Schweigerét (33) mit sei-
nem Schweifkopf (34) in Arbeitsstellung vorzugs-
weise rechtwinklig zur Druckfliche (45) ausgerich-
tet. Der Schweiflkopf ist auBerdem in unmittelbarer
Nachbarschaft der ballennahen Kanten des Leitbie-
ches (42) und des Messers (44) und damit auch
sehr nahe der Ballenoberfliche angeordnet. Die
beiden Gewebe-oder Folienbahnen (15) stehen
damit vom Ballenrand bis zur Trenn- und Schweif-
steile nur ein kurzes Stlick ab. Nach dem Abtren-
nen und Verschweifien der Bahnenden liegt die
Mantelbahn (15) damit praktisch ohne Lose am
Ballen (14) an.

Der SchweiBfkopf (34) besteht aus einem
zylindrischen Schaft, der am Ende eine zentrale
und vertikal ausgerichiete Schneide (35) mit seitli-
chen schriagen Flanken (36) aufweist (vgl. Fig. 17).
Die beiden Flanken (36) schliefen einen stumpfen
Winkel miteinander ein, der flir Badndchengewebe
oder #hnliche Materialien zwischen 140 und 150°
liegen sollte. Mit dieser Flankengeometrie kSnnen
in einem Zug die Uberlappten Folien- oder Gewe-
bebahnen (15) durchgetrennt werden, wobei beid-
seits zugleich die offenen Bahnenden wieder ver-
schweifit werden. Die Flanken (36) gehen nach
einem angeschrégten Freischnitt in den Schaft des
SchweiBkopfes (34) liber. Wie die Seitenansicht in
der rechten Hiifte von Fig. 17 =zeigt, ist die
Schneide (35) in Lingrichtung ballig gewdibt. An
den Flanken (36) herrscht eine Betriebstemperatur
von 90° C, wihrend die Schneide (35) ca. 140" C
hat.

In Zhnlicher Weise wie die Andruckrolle (41) ist
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auch der SchweiBkopf (34) federnd gelagert und
wird mit konstanter Kraft angedrlickt. Wahrend sei-
ner Fahrbewegung kann er hierdurch Buckein in
der Mantelbahn (15) folgen und auch an diesen
Stellen eine ordnungsgem&Be Trennung und Ver-
schweilung sicherstellen. Dies ist vor allem fiir das
in der Oberfidchenstrukiur etwas unregelmigige
Bandchengewebe nitzlich. Die federnde Lagerung
der Andruckrolle (41) gleicht hingegen unter-
schiedliche Ballendicken oder sonstige Unregelm4-
Bigkeiten in der Endstellung der Spannvorrichtung
(32) aus und sichert die Uberlappende Lage der
Gewebe- oder Folienbahnen auf der Druckfliche
(45).

Alternativ kann der Schweifkopf (34) statt der
Schneide (35) auch eine abgeflachte Stirnfliche
aufweisen. Er dient dann nur zum VerschweiBen
der Gewebe- oder Folienbahnen. Das Abtrennen
der Mantelbahn (15) erfolgt durch eine andere Vor-
richtung, beispielsweise ein Trennmesser. AuBer-
dem kann die Ultraschali-SchweiBvorrichtung (33)
auch einen langgestreckten Schweifkopf (34) auf-
weisen und stationdr angeordnet sein.

Zusétzlich kann auch eine Ultraschall-Schweig-
vorrichtung (33) zum Hefischweifen der Mantel-
bahn (15) und der Deckel-und Bodenteile (16,18)
mit einem entsprechenden Fahrantrieb vorgesehen
sein.

In den Figuren 18 - 20 ist die zusitzliche
Anordnung einer Entnahmevorrichtung (49) an der
Verpackungsvorrichtung (8) dargestelit. Fig. 18 und
20 zeigen hierbei zwei verschiedene Ausflihrungs-
formen in Draufsicht, wihrend Fig. 19 einen Schnitt
entlang der Linie VII - VIl von Fig. 18 darstellt. Fig.
21 verdeutlicht den schematischen Arbeitsablauf
der Entnahmevorrichtung (49).

Die Entnahmevorrichtung (49) besteht in bei-
den Ausflhrungsbeispielen aus einer Ladegabel
(50) mit L-férmigen Zinken (53,54), die entspre-
chend dem Abstand der Kandle (30) im unteren
Prefistempel (7) voneinander distanziert sind. Zum
Aufnehmen des Ballens (14) k&nnen damit die hori-
zontalen Zinken (53) in die besagten Kanile (30)
einfahren. Die Ladegabel (50) ist um eine horizo-
ntale lingsgerichtete Schwenkachse (51) am Uber-
gang zwischen den Zinken (53,54) drehbar gela-
gert. Sie ist hierzu auf einem quer zur Fahrtrich-
tung des Trolleys (48) verfahrbar angeordneten
Schlitten (52) gelagert. Uber die Schlittenbewegung
kann die Ladegabel (50) mit ihren horizontalen Zin-
ken (53) in die Kanile des Prefstempels (7) einfanh-
ren.

Beidseits der Ladegabel (50) ist ein Kettenfor-
derer (55) angeordnet, der eine etwas gréfere Bau-
héhe als die Zinken (53,54) aufweist. Der Ketten-
forderer (55) arbeitet ebenfalls quer zur Fahririch-
tung des Trolleys (48).

Die Entnahmevorrichtung (49) ist in den Aus-
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fiihrungsbeispielen auf dem einen Trolley (48) in
unmittelbarer Nachbarschaft und hinter der Umrei-
fungsvorrichtung (12), insbesondere den Umlenk-
bahnen (22) angeordnet. Nach Beendigung der
Ballenverpackung, d.h. der Umhiliung und Umrei-
fung und dem Abtrennen und Verschweifien der
Mantelbahn (15) fahrt die Verpackungsvorrichtung
(8) noch ein Stiick vor, bis die Entnahmevorrich-
tung (49) vor den inzwischen vom oberen PreB-
stempel {6) freigegebenen Ballen (14) gelangt.

Im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 20 ist diese
Fahrbewegung unnétig, da hier die Entnahmevor-
richtung (49) mit der Umreifungsvorrichtung (12)
{iberlappend angeordnet ist. Die Umreifungsvor-
richtung (12), aus Platzgriinden soliten dies hier
ebenfalls die beiden Umlenkbahnen (22) sein, ist
{iber eine vertikale Achse (39) auf dem Trolley (48)
schwenkbar und auBerdem ggf. in der HShe ver-
stellbar gelagert und kann zur Entnahme des Bal-
lens (14) in die gestrichelt gezeichnete Stellung
ausgeschwenkt werden. Hierzu sind die beiden
Umlenkbahnen (22) mit einem oder mehreren
Blgeln (58) verbunden. ZweckmiBigerweise wird
flir den Schwenkarm (37) der Spannvorrichtung
(32) und die Umreifungsvorrichtung (12) die gleiche
Achse (39) verwendet. Die Gabelzinken (53) und
die Umlenkbahnen (22) sind versetzt zueinander
angeordnet. Hierbei empfiehit es sich auch, fUr die
Umlenkbahnen (22) bzw. Umreifungsképfe (21) ein-
en gr6Beren Abstand als in den anderen Ausfiih-
rungsbeispielen zu wihlen. Mit Legen der letzien
Umreifung kommen damit auch die Gabelzinken
(53) in Deckung mit den zugeordneten Kandlen
und kénnen somit gleichzeitig mit der Umreifung
einfahren.

Fig. 21 verdeutlicht die Ballenentnahme in -
schematischen Stirnansichten von oben nach un-
ten. Zur Entnahme fdhrt zundchst die Ladegabel
(50) mittels des Schiittens (52) unter den Ballen
(14). GemiB des zweiten Bildes wird sodann die
Ladegabel (50) um ihre. Schwenkachse (51) ge-
dreht, wobei der Ballen auf allen Zinken (53,54)
abgestiitzt ist. In dieser teilweise gekippten Stel-
lung ist die Gabel (50) bereits auBer Eingriff mit
dem unteren Prefistempel (7) gekommen und die
Trolleys (47,48) kénnen wieder zuriickfahren.

Am Ende der Schwenkbewegung entsprechend
dem dritten Bild sitzt der Ballen (14) auf dem
Kettenf&rderer (55) auf. Im Ausflihrungsbeispiel der
Fig. 20 kann der KettenfGrderer (55) sofort den
Ballen (14) wieder auf einen stationdren Fdrderer
(57), beispielsweise einen Rollengang, abladen. In
diesem Fall ist die Entladestelle (56) innerhalb der
FertigoreBstation (3). Die Entnahmevorrichiung
kann aber auch analog dem Ausflihrungsbeispiel
der Fig. 18 mit aufgeladenem Ballen aus der
Presse fahren. Die Entladestelle (56) befindet sich
dann in der Ausgangsstellung des Trolleys (48)
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auBerhalb der Fertigprefistation (3).

Nach erfolgter Abgabe des Ballens (14) -
schwenkt die Ladegabel (50) in ihre Ausgangsstel-
lung zuriick, wobei gleichzeitig der Schiitten (52)
aus seiner pressennahen Stellung zurlick in die im
vierten Bild von Fig. 21 gezeigte Ausgangsstellung
fahrt. Die Entnahmevorrichtung (49) steht nun wie-
der bereit und kann mit Einleitung des nichsten
Verpackungsvorganges mit der Verpackungsvor-
richtung (8) wieder vorbewegt werden.

Stlickliste

1 BallenpreBaniage, Karussellpresse
2 VorpreBstation

3 Fertigprefstation

4 Prefwagen, Karussell

5 Prefikasten

6 PreBstempel, oberer

7 Prefistempel, unterer

8 Verpackungsvorrichtung

9 Folien- oder Gewebetréger
10 Coil

11 Coil

12 Umreifungsvorrichtung

13 Trenn- und SchweiBvorrichtung
14 Ballen

15 Mantelbahn, Gewebe- oder Folienbahn
16 Deckel, Deckelfolie’

17 Wickel, Wickelvorrichtung
18 Boden, Bodenfolie

19 Wickel, Wickelvorrichtung
20 Greifvorrichtung

21 Umreifungskopf

22 Umienkbahn

23 Backen

24 Trennelement, Messer

25 Heizdraht

26 Schienen

27 Mittelsdule

28 Seitenpfosten

29 Legearm

30 Kanal

31 Klemmvorrichiung

32 Spannvorrichtung

33 Ultraschall-Schweifgerét
34 Schweifikopf

35 Schneide

36 Flanke

37 Schwenkarm

38 Schwenkarm

39 Achse

40 Achse

41 Andruckrolle

42 Leitblech

43 Spannrolle

44 Messer

[

g
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45 Druckfldche

46 Feder

47 Trolley

48 Trolley

49 Entnahmevorrichtung
50 Ladegabel

51 Schwenkachse

52 Schiitten

53 Zinken, horizontal
54 Zinken, vertikal

55 KettenfSrderer

56 Entladestelle

57 F&rderer, Rollgang
58 Bugel

Anspriiche

1.) Verfahren zum Verpacken von gepreften
Ballen, insbesondere Faserbalien, in der Fertig-
prefstation (3) einer Ballenprefianiage (1), wobei
die zwischen Prefstempeln (6,7) unter Druck
gehaltenen und gegebenenfalls mit Boden- und
Deckel (18,16) versehenen Ballen (14) mit einer
Mantelbahn (15) umhillt und umreift werden, wobei
die Manteibahn (15) von der Coilbahn abgetrennt
und die freien Bahnenden wieder verschweift wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daf die Mantel-
bahn (15) zwischen zwei Coils (10,11) lber die
Ballenbreite gespannt und in einer geraden Tran-
sportbewegung U-fdrmig um den Ballen (14) ge-
schlagen wird.

2.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 das Abtrennen der Mantelbahn
(15) und die VerschweiBung der freien Bahnenden
mittig am Ballenende erfolgt.

3.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Mantelbahn (15) um den
Ballen (14) geschiagen und zugleich der umhdiilite
Ballen umreift wird.

4.) Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Mantelbahn (15) taktweise
transportiert und um den Ballen (14) geschlagen
wird, wobei nach jedem F&rdertakt eine Umreifung
gelegt wird.

5.) Verfahren insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahnenden
durch Ultraschall verschweift werden.

6.) Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zugleich mit dem Ver-
schweiBen die Mantelbahn (15) durch Ultraschall
abgetrennt wird.

7.) Verfahren nach Anspruch 1, 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelbahn (15)
beim Abtrennen und Verschweifen dicht an den
Ballen (14) angelegt wird.
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8.) Verfahren nach Anspruch 1 oder sinem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB der Bai-
len (14) unmittelbar nach dem Verpacken aus den
Prefstempeln (6,7) entnommen, auf die Verpac-
kungsvorrichtung (8) geladen und sofort auf eine
Fdrdervorrichtung wieder entladen oder zusammen
mit der Verpackungsvorrichtung (8) aus dem Pref-
bereich heraus und zu einer Entladestelle gefahren
wird.

9.) Vorrichtung zum Verpacken von gepreften
Ballen, insbesondere Faserballen, in der Fertig-
prefistation (3) einer BallenpreBaniage (1), beste-
hend aus einer Vorrichtung zum Umhiillen des zwi-
schen den Prefistempeln (6,7) unter Druck gehalte-
nen Ballens (14) mit einer Mantelbahn (15), einer
Trenn- und SchweiBvorrichtung (13) sowie einer
Umreifungsvorrichtung  (12), dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verpackungsvorrichtung (8) an
der Fertigprefistation verfahrbar gelagert ist und
ginen Folien- oder Gewebetrdger (9) mit zwei um
die Ballenbreite voneinander distanzierten Coils
(10,11) aufweist, hinter dem die Trenn- und
SchweiBvorrichtung (13) angeordnet ist.

10.) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an der Verpackungsvorrichiung
{8) hinter der Trenn- und Schweifivorrichtung (13)
die Umreifungsvorrichtung (12) angeordnet ist.

11.) Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, da der Abstand zwischen der
Umreifungzvorrichtung (12) und der Trenn- und
SchweifBvorrichtung {13) auf den Abstand der
Kandle (30) vom Ballen- oder PreBstempelrand ab-
gestimmt ist.

12.) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB quer zur Verpackungsvorrich-
tung (8) eine Greifvorrichtung (20) zum Einlegen
der BGden (18) und Deckel (16) verfahrbar an-
geordnet ist.

13.) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Bewegungsbahn der
Ballen (14) eine Wickelvorrichtung (17) mit der
Deckelfolie (16) im Bereich des oberen Prefstem-
pels (6) stationdr angeordnet ist und daB an der
Verpackungsvorrichtung (8) eine Wickelvorrichtung
(19) mit der Bodenfolie (18) schwenkbar gelagert
ist.

14.) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Trenn- und SchweiBvorrich-
tung (13) zwei bewegliche Backen (23) besitzt, die
zu beiden Seiten eines Trennelementes (24) Heiz-
drihte (25) zum Verschweifien der Folienenden
aufweisen.

15.) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Trenn- und SchweiBvorrich-
tung (13) ein Ultraschall-Schweifigerdt (33) auf-
weist.
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16.) Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB das Ultraschall-SchweiBge-
rat (33) einen Schweifkopf (34) mit einer vertikalen
Schneide (35) und seitlichen schrégen Flanken (36)
aufweist.

17.) Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flanken (36) zwischen
sich einen Winkel von 140" bis 150" einschliefen.

18.) Vorrichtung nach Anspruch 15, 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ultraschall-
Schweifgerit (33) hdhenverstellbar ausgebildet ist
und eine ballig abgerundete Schneide (35) auf-
weist.

19.) Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf die Trenn-
und Schweivorrichiung (13) eine einschwenkbare
Spannvorrichtung (32) aufweist, die die Mantelbahn
(15) an der Schweistelle dicht an den Ballen (14)
anlegt, zusammenspannt, ein Stlick tiberlappend -
schridg vom Ballen wegflihrt und dabei unterstitzt.

20.) Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daf die Spannvorrichtung (32)
zwei beidseits des Ballens (14) um vertikale Ach-
sen (39,40) drehbar gelagerte Schwenkarme
(37,38) aufweist, von denen einer (37) das Ulira-
schall-Schweifigerdt (33), eine Andruckrolle (41)
sowie ein Leitblech (42) trdgt und der andere ein
Messer (44) mit angeschrigier Druckfléiche (45)
tragt.

21.) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an der Verpackungsvorrichtung
(8) eine Entnahmevorrichiung (49) fir den verpack-
ten und umreiften Ballen (14) angeordnet ist.

22)) Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, da die Entnahmevorrichtung
(49) eine schwenkbare Ladegabel (50) mit L-fdrmi-
gen Zinken (53,54) aufweist, die auf einem Schiit-
ten (52) verfahrbar angeordnet ist.

23.) Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, daB im Bereich der Gabelzinken
(53,54) ein Kettenforderer (55) angeordnet ist, der
eine gréfere Hohe als die Gabelzinken (53,54)
aufweist.

24.) Vorrichtung nach Anspruch 21, 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet, daB die Entnahmevor-
richtung (49) im Bereich der Umreifungsvorrichtung
(12) angeordnet ist, wobei die Umreifungsvorrich-
fung (12) in diesem Bereich entfernbar gelagert ist.
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