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Sackfiill- und VerschlieRBanlage fiir die Wasserstraenunterhaltung

Dipl.-Ing. Glinter Unverricht
VEB Forschungsanstalt fiir Schiffahrt, Wasser- und Grundbau

1. Einleitung

In neuerer Zeit haben mit Sand gefiillte Sdcke aus Niederdruck-
Polydthylen-Schlauchgewebe im Wasserbau gro@e Bedeutung er-
langt. Sie werden vorrangig bei der B&schungssicherung der
Kandle und im Buhnenbau an der Elbe verwendet. Die beacht-
lichen Vorteile der Sackbauweise gegeniliber der herkommlichen
Methode mit Steinen und Faschinen bestehen neben dem ginstigen
Materialaustausch hauptsdchlich darin, Uferabbriiche an Kanal- -
béschungen schnell und wirksam verbauen sowie Buhnendurchbrii-

che auch bei hoheren Wasserstinden schlieBen zu konnen.

2. Herkdmmliche Arbeitsweise
Das Fillen und VerschlieBen der Sdcke erfolgt mit einer
schwimmenden Fiill- und Verlegeanlage. Sie besteht aus einer
Deckschute, auf der ein Schitttrichter, drei Gurtbandfdrderer
(ein Forderer fir Sand, zwei Fdrderer fiir Sacke) und ein Fiill-
trichter mit zwei Auslaufrohren angeordnet sind (Bild 1). Der
Schiitttrichter wird von einem Greiferkran mit Sand gefiillt,
der iiber einen unter dem Trichter angeordneten Gurtbandfdrde-
rer in den Fiilltrichter gelangt und dann durch Auslaufrohre
in den jeweils zu fillenden Sack fdllt. Die gefillten Sacke
werden durch zwel iber den Spiegel der Schute hinausragende -
parallel angeordnete - Gurtbandforderer transportiert und am
Verlegeort abgegeben. Abwechselnd werden die Sdcke an dem einen
oder anderen Auslaufrohr gefiillt. Durch Umlegen einer Klappe
wird der Gutstrom in die jeweils gewilnschte Richtung geleitet.
An jedem Auslaufrohr sind zwei Arbeitskrafte eingesetzt, die
die nachfolgend genannten Arbeiten auszufihren haben:
- Anhdngen eines leeren Sackes an das Auslaufrohr und Halten
des Sackes wahrend des Fillvorgangs;

- Weg fiir den Gutstrom durch Legen der Klappe freigeben;
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- Einschalten des Gurtbandforderers, der den Sand zufiihrt;

- Ausschalten des Gurtbandforderers, nachdem der Sack gefiillt
ist;

-~ Formen des Sackhalses durch Raffen;

- VerschlieBen des Sackes mit Bindegarn;

- Umlegen des Sackes auf den stdandig laufenden Gurtbandfor-
derer.

Fiir den gesamten Arbeitszyklus werden im Mittel 45 Sekunden

bendtigt, woraus eine theoretische Stundenleistung von 80 Sak-

ken resultiert. Die Arbeitskrdfte klagen bei der beschriebenen

Methode ilber die Monotonie und die Schwere der auszufilhrenden

Arbeiten. Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens ist der

relativ hohe Arbeitskraftebedarf.

Diese Mangel waren fiir den VEB WasserstraBenbetrieb und
-unterhaltung Magdeburg AnlaB, einen Auftrag an den VEB For-
schungsanstalt fiir Schiffahrt, Wasser- und Grundbau zu verge-
ben, die o. g. Arbeitsgdnge durch die Entwicklung entsprechen-
der Vorrichtungen zu mechanisieren bzw. zu automatisieren,
wobei dem eigentlichen VerschlieBvorgang des Sackes besondere
Bedeutung beizumessen ist.

3. Ableitung des Lésungsweges

Um einen optimalen LOsungsweg fUr die gestellte Aufgabe zu
finden, wurde der nationale und internationale Stand der
Technik und Technologie auf dem Gebiet des Fillens, Dosierens
der Gutmenge und des Verschliefens von Sacken und Beuteln er-
mittelt. Die Rechercheergebnisse wurden in einer Studie durch
verschiedene Varianten von Prinzipl&sungen dargestellt, die die
geforderte Mechanisierung bis auf das Anhdngen des leeren
Sackes an das Fillrohr ermdglichen bzw. durch Verkniipfen der
einzelnen mechanisierten Arbeitsbereiche zur Automatisierung
des Gesamtprozesses fihren. Speziell fir das VerschlieBen von
Sdcken und Beuteln ist es Ublich, folgende Methoden anzuwenden:
- Zubinden mit Bindfaden (manuell);

- Verdrillen von Bindedraht mit Handapparat;

- SchweiBen;

- N&hen;



- Klippen;

- sonstiges VerschlieBen von Hand.

Wegen der spezifischen Bedingungen und Forderungen im vor-
liegenden Einsatzfall (Feuchtigkeit, stark schleiBendes Fill-
gut, Gewebesdcke) waren nur zwei der genannten VerschluBmetho-
den ven Bedeutung: Klippen und Verdrillen.

4. VerschluBarten
4.1. VerschlieBen durch Klippen

Bei dieser VerschluBmethode wird der Hals der Verpackung durch
eine u-formige VerschluBklammer (Klipp), die aus einem Metall-
stick mit meist konstantem Querschnitt hergestellt ist, umge-
ben. Man unterscheidet bei den VerschluBklammern zwei Grund-
arten: Bei der ersten Klammerart wird bandfdrmiges Material
durch meist mehrstufige Prdgevorgédnge zu aneinanderhingenden
VerschluBklammern verformt, die auf Rollen magaziniert und

in die VerschluBmaschine eingefiihrt werden. Die einzelne Ver-
schluBklammer wird erst kurz vor dem VerschlieBvorgang vom
Band abgetrennt (Bild 2).

Die zweite Klammerart besteht aus drahtfdrmigem Material,
das in Ldngen unterteilt und meist zu u-f&rmigen VerschluB-
klammern verformt wird (Bild 3).

Dieser Vorgang kann unmittelbar vor dem Verschlieflen erfolgen,
oder die VerschluBmaschine erh#lt die Klammer bereits magazi-
niert, indem eine Anzahl einzelner Klammern nebeneinander ge-
legt und mit einem Klebeband zu Stangen zusammengefaBt ist.
Beim VerschlieBen des Sackes mit u-férmigen Klammern werden
die Schenkel ilber die Raffung der Verpackung gegen eine konkav
ausgebildete mit Gleitrillen versehene Matiritze geschoben und
nach innen umgebogen, wobei der Verpackungshals fest um-
schlossen wird. Bie Schenkelenden konnen entweder an ihren
Stirnfldchen eine StoBnaht bilden oder durch eine entsprechen-
de Rillenfiihrung aneinander vorbei laufen.

Fir das Herstellen und Verschlielen der Klipps sind Ma-
schinen entwickelt worden, mit denen der gesamte VerschluB-
prozeB teil- oder vollautomatisiert durchgefiihrt werden kann.
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Profilklammer fir Rollenmagazinierung

a) Klammer vor dem Verschlieflen
b) geschlossene Klammer
c) Querschnitt der Klammer

b) c)

d)
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Bild 3

VerschluBklammer aus drahtfgrmigem Material

a) Klammer vor dem Verschliefen

b) Klammer geschlossen, Schenkelenden stoBen gegeneinander
c) Klammer geschlossen, Schenkelenden liegen nebeneinander
d) verschiedene Querschnittsformen der Klammer
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Das beschriebene Verfahren wird nur fir das VerschlieBen
kleinerer Verpackungen (Obst- und Gemiisebeutel, Broilertiiten,
Wursthiillen) angewendet. Eine SackverschlieBmaschine nach
dieser Methode ist nicht bekannt.

4.2. VerschlieBen durch Verdrillen

Dieses Verfahren ist weit verbreitet und problemlos. Es wird
ein vorgefertigter Stahldraht mit an den Enden angebogenen
Usen verwendet (Bild &4). Zum Verdrillen der Enden dient ein
sogenannter Spiralsackbinder. Es ist ein kleines Handgerédt, in
dem eine lineare Bewegung durch eine Spindel in eine rotieren-
de umgewandelt wird. Der Draht wird von Hand u-f@rmig um den
Sackhals gelegt, der an der Spindel befindliche Haken in die
Drahtésen eingeh#dngt, und durch mehrmaliges Ziehen des Binders
werden die Drahtenden verdrillt. Ein Ger&dt zum Automatisieren
des beschriebenen VerschlieBvorganges ist ebenfalls nicht be-
kannt. Wihrend fir das Klippen von kleinen VerschluBklammern
Maschinen zur Verfiigung stehen, erfolgt das Verdrillen aus-
schlieBlich manuell. Sowohl fir das eine als auch fiir das
andere Verfahren war deshalb die Entwicklung einer entsprechen-
den Anlage erforderlich, wenn ein automatischer Betrieb er-
zielt werden soll.

| 90...280 mm i
E :‘le
a) % sy E
= ! L)
b)
Bild 4 Bindedraht

a) Lieferzustand b) Enden verdrillt
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4.3. Gegentiberstellung der VerschluBverfahren

Im folgenden werden die Vor- und Nachteile der beiden VerschluBverfahren

gegeniibergestellt:
Klippen Verdrillen
SchlieBen groBer Klipps B Verdrillen ohne Schwierigkeiten
problematisch, Versuche erforderlich bei Vorhandensein geeigneter
Vorrichtung moglich
GroBer Kraftaufwand beim Umlegen Geringes Drehmoment beim Ver-
der Schenkel der Klipps drillen der Drahtenden
Technischer Aufwand
schidtzungsweise bei
beiden Verfahren
gleich groB
Materialart und -menge
Aluminiumdraht Stahldraht, in besonderen
Fallen verzinkt
Volumenanteile des Mate-
rials fiir einen VerschluB
7,5 i
Funktionssicherheit
Bei vorhandenen Apparaten sind Prinzipbedingte Betriebssto-
gelegentliche Betriebsstdrungen rungen sind nicht zu erwarten

durch Verklemmungen und mangel-
haftes VerschlieBen zu beob-

achten
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Bild 5 Prinzipieller Aufbau der Anlage
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5. Aufbau und Wirkungsweise der entwickelten Anlage

Aufgrund der eindeutigen Vorteile des Verdrillens gegeniiber
dem Klippen wurde ersterem Verfahren der Vorzug gegeben und
eine Anlage auf dieser Basis entwickelt, deren Aufbau und
Wirkungsweise nachfolgend erlidutert wird.

5.1. Aufbau der Anlage

Bild 5 zeigt den prinzipiellen Aufbau der Anlage. Sie besteht
aus vier Bauhauptgruppen:

- Traggeriist mit Gleitbahnen und Schlitten (1);

- Sackkippvorrichtung (2);

- Sackraff- und VerschlieBvorrichtung (Zentraleinheit) (3);
- Fillrohr mit Sackhalter (4).

Die Bauhauptgruppe 3 kann in vier Baugruppen untergliedert
werden:

- Drahtvorschubverrichtung;

-~ Drahtformvorrichtung;

- Drahtverdrillvorrichtung;

- Sackraffvorrichiung.

Bild é vermittelt einen Eindruck des Funktionsmusters der
Anlage, die in einer Versuchshalle erprobt wurde.

5.1.1. Traggerist mit Gleitbahnen und Schlitten

Das Traggerist dient dazu, die Bauhauptgruppen 2, 3 und 4
aufzunehmen und dadurch eine selbsttragende Anlage zu bilden.
Es besteht aus einem Grundrahmen, auf dem vergitterte Rohr-
stiele aufgeschraubt sind. Die Stiele halten ilber den Dreieck-
bzw. den Tragrahmen das Filillrohr und die Zentraleinheit.

Die Baugruppen der Zentraleinheit sind auf zwei Schlitten
montiert, die auf Rohrgleitbahnen gefiihrt werden. Im Grund-
rahmen ist die Sackkippeinrichtung angeordnet. Der Zentralbe-
reich des Traggeriistes ist durch ein manuell verschiebbares
Schutzgitter abgegrenzt, das den Zugriff des Bedienungsperso-
nals zu beweglichen Teilen der VerschluBautomatik und der
Sackhalterung verhindert. In der geschlossenen Stellung des
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Bild 6 Funktionsmuster der Anlage wihrend der Erprobung
in der Versuchshalle

1 - Fiill- und VerschlieBanlage mit Hilfsgeriist

2 - Fulltrichter

3 - Gurtbandforderer fiir Sandtransport

4 - Gurtbandftrderer fiir Sacktransport

Drahtricht- Nocken (liegt auBerhalb der
rollen Drahtebene)
angetriebene Rolle
indedraht
Drahttrommel Binded
— Schalfkontakte
Schwinge

Druckfeder

Andruckrolle

Bild 7 Drahtveorschubvorrichtung
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Gitters wird ein Schaltkontakt betdtigt, der beim Offnen des
Gitters eine sofortige Abschaltung aller Antriebe der Anlage
auslost.

5.1.2. Sackkippvorrichtung

Die Sackkippvorrichtung hat die nachfolgend genannten Aufga-

ben zu erfiillen:

- Positionieren des Sackes;

- Vorhalten des Sackes fir den Verschlielvorgang;

- Ubergabe des gefiillten und verschlossenen Sackes auf den
Gurtbandfdrderer.

Die Vorrichtung besteht hauptsdchlich aus einer schragliegenden

Grundplatte, auf der sich an der Seite des Gurtbandforderers

zwel Tiren befinden, gegen die sich der schrdgstehende, ge-

fiillte Sack abstitzt. Zwei Elektrohaftmagnete halten die Tiiren

in geschlossener Stellung. Das SchlieBen der Tiren erfolgt

iber einen Seilgewichtzug.

5.1.3. Zentraleinheit

Die Sackraff- und VerschlieBvorrichtung (Zentraleinheit) umfa@t
alle Einrichtungen, die fir das Formen des Sackhalses und das
VerschlieBen des Sackes bendtigt werden. Die Arbeitstechnolo-
gie der Sackfilillanlage verlangt eine horizontale Beweglichkeit
der VerschlieBwerkzeuge. Wdhrend zur Zeit des Anh@ngens des
Sackes der Zentralbereich der Anlage freizuhalten ist, werden
zum VerschlieBen des Sackes die Werkzeuge in diesem Bereich
bendtigt. Diese Forderung wird dadurch erfiillt, daB die Bau-
gruppen Drahtvorschub-/Drahtformvorrichtung sowie Drahtver-
drillvorrichtung auf Schlitten montiert sind und durch hydrau-

lische Arbeitszylinder auf Rohrgleitbahnen bewegt werden k&n-
nen. Die Rohrgleitbahnen hdlt der Tragrahmen.

5.1.3.1. Drahtvorschubvorrichtung

Die Drahtvorschubvarrichtung (Bild 7) sorgt dafir, daB die
Drahtformvorrichtung Draht konstanter Ldnge erhdlt. Der zum
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VerschlieBen der Sdacke verwendete Bindedraht wird auf einer
Trommel vorgehalten. Zwei Rollen, zwischen denen der Binde-
draht l&duft, bewirken den Vorschub, Ein Getriebemotor treibt
die eine Rolle an. Die zweite Rolle ist in einer Schwinge
gelagert und wird durch eine Feder gegen die Antriebsrolle
gedriickt. Der Bindedraht wird durch spezielle Fihrungen in
die Drahtformvorrichtung geschoben. Das Vorhandensein des
Bindedrahtes signalisiert ein Schaltkontakt. Er wird be-
betdtigt,wenn sich kein Bindedraht bei Orahtbruch oder Draht-
ende zwischen der Andruck- und der Treibrolle befindet. Die
Trommel hat ein Fassungsvermdgen von etwa 1800 m Bindedraht.

5.1.3.2. Drahtformvorrichtung

Die Drahtformveorrichtung (Bild B8) hat folgende Funktionen zu

ibernehmen:

- Abtrennen des Bindedrahtes;
- u-férmiges Biegen des Bindedrahtes;
- Schieben des Bindedrahtes iiber den Sackhals.

Der Hauptteil dieser Vorrichtung ist ein Schlitten, der in
einer Schwalbenschwanzfiihrung 13uft. Ihn bewegt ein Hydraulik-
zylinder. An der vorderen Stirnseite des Schlittens befindet
sich die u-formige ausgeschnittene Drahtformplatte. Vor der
Platte ist ein drehbar gelagerter Kernhebel angeordnet. An

der La@ngsseite des Schlittens ist das Messer zum Abtrennen des
Drahtes befestigt.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt:

Der von der Drahtvorschubvorrichtung durch eine Lochplatte
geschobene Draht befindet sich vor dem Schlitten zwischen
Kernhebel und Formplatte. Durch Bewegen des Schlittens streicht
das Messer iber die Lochplatte und trennt den Bindedraht ab.

18



Die weitere Bewegung des Schlittens hat zur Folge, daB der

Draht durch den feststehenden Kernhebel in den Ausschnitt der
Formplatte gedrickt und u-fdrmig gebogen wird. Am Ende des

Drahtformvorganges wird die Arretierung des Kernhebels.geldst,
und der Kern klappt nach unten weg. Damit ist der weitere Weg
fir den Schlitten frei, und die Enden des Bindedrahtes k&dnnen
iber den Sackhals in den Trichter der Verdrillvorrichtung ge-

schoben werden.

5.1.3.3. Drahtverdrillvorrichtung

Die Drahtverdrillvorrichtung (Bild 9) hat die Aufgabe, den
Bindedraht einzuspannen und die Bindedrahtenden miteinander
zu verdrillen. Die Vorrichtung ist wie folgt aufgebaut:

Am Ende einer zweifach gelagerten Welle, die durch einen
Elektro-Getriebemotor angetrieben wird, ist ein axial ver-
schieblicher, drehbarer, trichterftrmiger Rotationskdrper
(Trichter) angeordnet. In ihm befindet sich ein mit dem Wellen-
ende fest verbundener Druckkegel. Eine auf die Welle geschobene
Druckfeder driickt den Trichter gegen den Druckkegel. Uber zwei
Traversen und zwei Zugstangen, die mit eimem Hydraulikzylinder
verbunden sind, 148t sich der Trichter auf der Welle ver-
schieben. Das Einspannen und Verdrillen des Bindedrahtes er-
folgt auf folgende Weise:

Durch Einfahren des Hydraulikzylinders wird liber den
Trichter die Druckfeder zusammengedrickt. Es entsteht zwi-
schen dem Trichter und dem Druckkegel ein Ringspalt, in den
die beiden Enden des Bindedrahtes geschoben werden.

Danach wird die Spannvorrichtung gedreht und die Binde-
drahtenden sind miteinander verdrillt. Ein erneutes Betéa-
tigen des Hydraulikzylinders hebt die Einspannung der DOraht-
enden auf.

19
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Bild 8 Drahtformvorrichtung
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Getriebemotor Drahtspanner
(Trnchter mit Druckkegel)

Bild 9 Drahtverdrillvorrichtung
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5.1.3.4. Sackraffvorrichtung

Zur Formung des Sackhalses werden Sackraffplatten verwendet.
Das sind Blechplatten mit dreieckf&rmigen Ausschnitten. Die
Platten sind so iibereinander angeordnet, daB ihre beiden Aus-
schnitte eine rhombische FlZche bilden, durch die der zu
schlieBende Sack ragt. Durch Ubereinanderschieben der Platten
verringert sich laufend der freie Querschnitt, bis der ge-
wiinschte Sackhals geformt ist.

5.1.4. Fillrohr mit Sackhalter
Diese Baugruppe hat drei Aufgaben zu erfiillen:

- Gutzufuhr zum Sack;
- Halten des Sackes wdhrend des Fiillens;
- Absenken der Sackhalterung wahrend des Fiillvorgangs.
Im Zentrum der dreieckigen Tragplatte ist das Fillrohr einge-
schweiflt, tber das ein Gleitrohr gestiilpt ist. Das Gleitrohr
hdngt an drei Seil-Gewichtziigen, wodurch eine vertikale Be-
wegung des Gleitrohres erreicht wird. Die Gegenmassen sind so
bemessen, daB das Gleitrohr mit dem daran befestigten leeren
Sack sicher in der oberen Stellung verharrt. Auf diese Weise
wird die Sackverklirzung durch die Boden- und die Sackhals-
bildung beim Fillen und YerschlieBen des Sackes beriicksichtigt.
Am Gleitrohrumfang befinden sich drei gleichmiBig verteilte
Andruckvorrichtungen, mit denen der Sack festgehalten wird.
Eine Andruckvorrichtung besteht aus einem am Rohr gelagerten
Kniehebel mit Druckplatte und einem hydraulischen Arbeits-
zylinder.
Um Verletzungen des Bedienungsversonals auszuschlieBen, ist
auflerdem eine dhnliche, manuell zu betdtigende Andruckvorrich-
tung vorhanden, deren AnpreB3kraft eine Feder erzeugt. Der
Sack wird von Hand um das Gleitrohr gelegt und mit dieser
Vorrichtung provisorisch festgeklemmt. Erst nachdem das
Schutzgitter geschlossen ist, werden die hydraulischen Andruck-
vorrichtungen in Betrieb gesetzt.
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5.2. Wirkungsweise der Anlage

Fiir den Ablauf des Fill- und VerschlieBprozesses, der 18 Ar-
beitsgdnge umfaBt, werden vier Funktionskomplexe bendtigt:

- Zufuhr des Gutes;

- Fiillung des Sackes;

- Verschliefen des Sackes;

- Abgabe des Sackes.

Durch eine elektrohydraulische Folgeschaltung wird erreicht,
daB nach manuellem Einschalten der Anlage der gesamte Fill-
und VerschlieBprozeB automatisch ablduft. Der ProzeB beginnt
damit, daB der leere Sack durch Legen eines Hebels proviso-
risch an das Fillrohr geklemmt wird. Die bedienende Person
schlieBt dann das Schutzgitter und startet danach durch Knopf-
druck die Anlage. Der Sack wird nun hydraulisch idber Knie-
hebel an das Fillrohr gepreBt. Der dann in Betrieb gesetzte
Gurtbandforderer transportiert das Gut in den Filltrichter,
von dem es durch das Fillrohr in den Sack f&11t. Nachdem die
gewlinschte Fiillmenge erreicht ist (zeitabh#ngig gesteuert),
wird die Gutzufuhr durch Abschalten des Gurtbandf&rderers
unterbrochen. Dann werden die VerschlieBwerkzeuge an den Sack
herangefiihrt, wobei gleichzeitig die speziell geformten: Sack-
raffplatten wirksam werden und den Sackhals formen. Nach die-
sem Vorgang 1ost sich die Befestigung des Sackes am Fillrohr.
Das VerschlieBen des Sackes erfolgt mit dem auf einer Trommel
gespeicherten Bindedraht. Dazu wird der Draht von der Trommel
abgewickelt, auf L#nge geschnitten, u-fdrmig geformt, Uber den
Sackhals geschoben und schlieBlich verdrillt. Bevor der ver-
schlossene Sack abgegeben werden kann, bewegen sich die
SchlieBwerkzeuge in ihre Ausgangsstellung zuriick.

Durch Offnen der Tiren der Kippvorrichtung f&llt der schrig-
stehende Sack durch Schwerkraft auf den stdndig laufenden
Gurtbandfdrderer und wird so an seinen Bestimmungsort trans-
portiert. Die Bilder 10a bis 10f veranschaulichen schematisch
den erlduterten ProzeBablauf. Das ProzeBablaufdiagramm gibt
AufschluB iber die Reihung der einzelnen Funktionsabl&dufe und
deren Zeitbedarf sowie Uber die Art der Signalgebung zur Aus-
16sung des jeweils nachfolgenden Programmschrittes.
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(1) () Sicherheitstir sffnen
bzw. schlieflen

@ @ Sackklemmbhebel 6ffnen
bzw. schlieRen

@\ @ Sack anhdngen

@ @ Sack hydraulisch fest-

klemmen

(T Sack fiillen

a) Sackhals bilden

(3) Sackbefestigung lgsen

Bild 10 a....f Schematische Darstellung des Sackfiill-
und -verschlieBprozesses
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(10) Draht vorschieben
@ @ Drahtspanner offnen

@ Draht abschneiden, formen,
in Spanner einfUhren

Drahtformplatte ruckfuhren

a)

@ Draht festklemmen
@ Drahtenden verdrillen

—

Raffplatten offnen

@ Tiren offnen

(Sack kippt selbsttatig
auf Gurtbandfdrderer)
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6. Technische Daten der Sackfiillanlage

Abmessungen: Hohe 5200 mm
Lange 3430 mm
Tiefe 1610 mm
Masse (betriebsbereit) 2350 kg
Installierte Leistung 7 KW
Eingangsspannung . 220/380 V
Dauer des ProzeBablaufs
(einschlieBlich manueller Arbeitsgidnge) 34 s
Thecretische Leistung . ~100 Sack/h

Bindedrahtldnge pro Trommel (bei geordneter
Aufwicklung) ~1800 m
Zahl der zu schlie@enden Sicke pro Trommel =~10000 Stiick

Daten der zu verwendenden Si#cke:

Sackart Flachsack
maximal zuladssiger Durchmesser
des Sackhalses 30 mm
Masse des mit Sand/Kies gefiillten Sackes 200 kg
Sackmaterial Kunststoffgewebe
Sackabmessungen: Linge : 1600 mm

Breite 670 mm

7. Ziel und Ergebnisse der Erprobung

Die Erprobung der Anlage erfolgte in zwei Etappen:

1. Erprobung auf einem Versuchsstand in der Halle,

2. Erprobung auf einem Schiff unter Praxisbedingungen.

Die Hallenerprobung hatte zum Ziel, die ordnungsgemdBe Funk-
tion aller Baugruppen und ihr vorgesehenes Zusammenspiel nach-
zuweisen. Die Erprobung auf dem Schiff sollte den Beweis er-
bringen, daB der Fiill- und der VerschlieBprozeB der Sacke auch
unter den rauhen Bedingungen der Praxis fehlerfrei ablduft.
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Die Hallenerprobung ergab, daB mit Ausnahme der urspriinglich
gewdhlten Massedosierung alle Baugruppen - von kleineren
Mdngeln abgesehen - einwandfrei funktionieren. Der dynamische
EinfluB beim Fidllen des Sackes durch das fallende Gut war
Jedoch so erheblich, daB auch der Einbau von Dampfungseinrich-
tungen nicht zum gewiinschten Ergebnis fiihrte. Aus diesem Grund
wurde fir die sp#ter angewandte Volumendosierung der Gurtband-
forderer mit einem Zeitschalter gesteuert. In der Praxis hat
sich dieses Verfahren dann als brauchbar erwiesen. Beil der
Erprobung unter Betriebsbedingungen wdhrend der letzten

Monate der ersten Einsatzperiode des Schiffes konnten iliber
10.000 Sacke mit der Anlage gefiillt und verschlossen werden,
wobei kurzzeitige Hochstleistungen bis zu 108 S&cken pro
Stunde erzielt wurden.



