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(54) SACKGEWEBE

(57) Sackgewebe bestehend aus einem Bidndchengewebe, das
in bestimmten Abstdnden Filamentgarne als Kett- bzw.
SchuBfédden enthdlt, wobei zur Schaffung eines Wollsak-
kes, welcher einer hohen mechanischen Beanspruchung
standhdlt, jeder 4. bis 10. Kett- bzw, SchuBfaden aus
einem Filamentgarn besteht.
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AT 392 806 B

Die Erfindung betrifft ein Sackgewebe, vorzugsweise aus Rundgewebe, bestehend aus einem
Bindchengewebe, welches zusitzlich Filamentgarne und eine allfillige Beschichtung aufweist. Das
erfindungsgemiBe Sackgewebe ist fiir Sicke zum Verpacken von Wolle, insbesondere von Schafwolle,
Baumwolle od. dgl., aber auch allenfalls von Tabak in Blittern oder geschnitten od. dgl. bestimmt. Ein derartiger
Sack wird in der Fachsprache als Wollsack bezeichnet.

Zum Verpacken von Wolle war es bisher iiblich, gewebte Sicke zu verwenden, die der hohen, an sie
gestellten mechanischen Beanspruchung standhalten konnten. Es ist iiblich, Wollséicke dieser Art mit grofen
Metallhaken zu bewegen, d. h. sie am Boden zu schieifen oder hochzuheben. Dabei kann es, abhiingig von der
Festigkeit des Sackgewebes, zu Rissen kommen. Bei weiterer Beanspruchung fransen die gebrochenen Webfiiden
aus. Die abgespalteten Faserenden konnen das Transportgut, z. B. die Wolle, verunreinigen, das sich dadurch bei
der Weiterverarbeitung anders als das iibrige Transportgut verhilt und beispielsweise nicht anfirben 148t. Siicke
dieser Art werden daher vielfach aus Geweben hergestellt, die zusitzlich beschichtet werden, um die
WeiterreiBfestigkeit zu erhohen. Das Absplittern von Faserenden kann nur verhindert werden, wenn sich die
Beschichtung nicht vom Gewebe trennt.

So beschreibt die GB-PS 1,026.809 einen Jutesack, der mit Plastikmaterial beschichtet und damit verstirkt
ist.

Die thermoplastische Polymerbeschichtung eines Textilsackes nach der DD-PS 49.245 erméglicht es,
Sackniihte durch Verschweien herzustellen.

Weiters ist es {iblich, solche Sicke aus Rundgeweben herzustellen, da jede Naht eine Schwachstelle bedeutet
und einen zusitzlichen Produktionsschritt darstellt. Eine Ausfiihrungsform dieser Art wird in der
DE-OS 26 07 065 beschricben.

Die FR-PS 2 045 481 beschreibt ein Bindchengewebe, bei welchem jeder zweite Kett- und SchuBfaden ein
Garn ist. Die genannte FR-PS betrifft aber kein Sackgewebe, sondern Bodenmatten, Bodenbelsige oder Tapeten.

Die CH-PS 494 840 erwihnt die Verwendung eines Bandchengewebes fiir S#icke und beschreibt auSerdem, da
zur Herstellung der Gewebebahn noch Fiden oder Fasergarne aus Baumwolle, Polyamiden oder Polyestern
verwendet werden konnen. Die genannte CH-PS erwihnt jedoch nicht, in welchen Abstinden und in welcher
Richtung die Garne verlaufen. Es besteht daher die Moglichkeit, die Garne entsprechend der genannten
FR-PS 2 045 481 abwechselnd mit Bandchen in SchuB- und in Kettrichtung anzuwenden. Ein derartiges Gewebe
ware fiir Sicke, fiir welche das erfindungsgemiBe Sackgewebe bestimmt ist, ungeeignet, da diese, wie einleitend
ausgefiihrt wurde, mit Metallhaken bewegt werden und dabei die Gefahr des Durchschlagens zu vieler Fiden die
Folge wiire.

Aufgabe der Erfindung ist es, unter Vermeidung der zuvor erwihnten Nachteile der bekannten Sicke und
Gewebe einen Wollsack mit geringem Gewicht zur Verfiigung zu stellen, der einer hohen mechanischen
Beanspruchung standhilt, dessen Gewebefiiden bei Rissen nicht ausfransen bzw. absplittern und das Transportgut
verunreinigen, d. h. dessen Beschichtung erhalten bleibt und sich nicht vom Gewebe trennt, der weiters resistent
gegen Nisse und Befall von Schimmel ist und der schlieBlich trotzdem preiswert ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Sackgewebe der eingangs beschriebenen Art dadurch gelost, daB
erfindungsgem4B jeder 4. bis 10., vorzugsweise jeder 6. SchuB- bzw. Kettfaden in dem Bindchengewebe aus
einem Filamentgarn, vorzugsweise aus Polyamiden besteht,

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung weisen die Bindchen einen Verstreckungsgrad von 1: 5bis1:8
auf. Dadurch wird eine optimale Festigkeit der Béindchen gewéhrleistet.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung betréigt die Bandchenfestigkeit 3,0 bis 6,0 dtex, vorzugsweise
5,4 dtex und ihre Breite 1,5 bis 4,0 mm, vorzugsweise 2,5 mm. Durch diese MaBnahme wird eine giinstige
Flichendeckung gesichert.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung betréigt die Dehnung der Béndchen 20 bis 30 %, vorzugsweise
25 %. Durch diese MaBnahme werden die ReiBeigenschaften des Sackgewebes begiinstigt.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung wird fiir die Herstellung der Bindchen
Niederdruckpolyé4thylen verwendet. Dadurch wird die Wirtschaftlichkeit der Herstellung des Sackgewebes
begiinstigt.

Bei einem erfindungsgeméBen Sackgewebe werden als Filamentgarne Polyamidmultifilamentgarne, mit einem
Titer von mindestens 900 dtex eingesetzt. Weitere Ausfiihrungsformen verwenden Polyestermultifilamentgare
mit einem Titer von 1500 dtex bzw. Polypropylenmultifilamentgarne mit einem Titer von 4500 dtex. Gamne
dieser Art sind am Markt erhiltlich; sie werden verzwirnt und anschlieBend als SchuB- bzw. Kettfiden gleichzeitig
mit den Béndchen verwebt. Durch diese MaBnahmen werden die ReiBeigenschaften des Sackgewebes noch weiter
begiinstigt.

Das Sackgewebe, entsprechend der Erfindung, kann mit einer Beschichtung auf Basis von Polyolefin oder
Polyamid versehen sein. Ist das Beschichtungsmaterial Niederdruckpolyithylen, so wird vorzugsweise ein

Niederdruckpolyéthylen mit einer Dichte (nach DIN 53479) von 0.95 bis 0.96, vorzugsweise 0.957 g/cm3 bei
23 °C eingesetzt, das das Ausfransen des Gewebes weitgehend verhindert. Diese Eigenschaft kann auch dadurch
unterstiitzt werden, daB das Niederdruckpolyithylen fiir die Beschichtung einen Schmelzindex MFI 190/2.16
(DIN 53735) von 7 bis 10, vorzugsweise 8 g/10 min, hat.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung hat das Niederdruckpolyithylen fiir die Beschichtung einen
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Schmelzbereich von 128 bis 133, vorzugsweise 129 bis 132 °C. Durch diese MaBnahme wird ebenfalls das
Ausfransen des Sackgewebes verhindert.

Die Erfindung erstreckt sich natiirlich auch auf einen mit dem erfindungsgemiBen Gewebe hergestellten Sack.
Ein solcher Sack kann an dem dem Boden abgekehrten Ende des Sackes Laschen mit nahtlosen Riéndern
aufweisen, deren Breite im wesentlichen der Breite der an die Laschen anschlieBenden Wand des Sackes entspricht.
Durch die Beschichtung und allenfalls auch das Material der Fiden wird ein Ausfransen der Rénder vermieden,
sodaB das bisher iibliche, mit einem Arbeitsaufwand verbundene Einsdumen der Réinder entfallen kann.

Zum Fiillen wird der Sack in einen PreBkorb, einen Prefrahmen, ein Gestell od. dgl. eingesetzt, in welchem
der Sack stehend mit offener Fiill6ffnung zum Fiillen bereitsteht, wobei die Laschen iiber den oberen Rand des
PreBkorbes, PreBrahmens, Gestells od. dgl. gelegt nach unten hiingen. Zu diesem Zweck ist der Abstand zwischen
Sackboden und Wurzel der Laschen gleich der Hohe des PreBkorbes, PreBrahmens, Gestells od. dgl. Dies hat den
Vorteil, daB beim Fiillen des Sackes dieser auf dem Boden des PreSkorbes, Prefrahmens, Gestells od. dgl.
aufsitzt, sodaB beim Fiillen, welches mit verhiltnism#Big hohem Druck erfolgt, eine Verletzung oder
Besch#digung des Sackbodens vermieden wird.

Weitere Merkmale der Erfindung werden anhand der Zeichnung niher erldutert, in welcher ein
Ausfithrungsbeispiel des erfindungsgemifien Sackgewebes und der zu seiner Herstellung dienenden Anlage
dargestellt ist. Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen die Sackherstellung aus Flach- und Rundgeweben.

Als Rundgewebe ist ein nahtloses Gewebe zu verstehen, welches auf einer Rundwebmaschine hergestellt
wurde, sodaB sich die Schufiden spiralférmig iiber den Umfang des Sackes vom Boden bis zum anderen Ende des
Sackes erstrecken.

Es zeigen in vereinfachter und schematischer Darstellung die Fig. 1 und 2 die stufenweise Herstellung des
Sackgewebes, Fig. 3 eine Anlage zur Herstellung eines Sackes aus dem Sackgewebe, Fig. 4 einen flachgepreBten
Sack und Fig. 5 den fertigen Sack, bereit zum Fiillen.

In den Fig. 1 und 2 ist mit (1) eine Rundwebmaschine, mit (2) das Rundgewebe, mit (3) eine Haspel, mit
(4) eine Beschichtungseinrichtung und mit (5) eine Aufhaspel bezeichnet.

Di¢ Anlage zur Herstellung des Sackes aus dem erfindungsgeméBen Sackgewebe besteht in der
Aufeinanderfolge, wie der Fig. 3 zu entnehmen ist, aus Einlegearmen (6), einer PreBeinheit (7), einer
Abzugseinheit (8), einer Speicherung (9), einer Schneideinheit (10), einem Austragswalzenpaar (11), einer
Quertransporteinrichtung (15), einer Einrichtung zur Sackablidngung (16), einer Falteinrichtung (18) sowie
einer Naheinrichtung (19).

In der Folge werden drei Beispiele zur Herstellung des erfindungsgeméBen Sackes beschrieben.

Auf der Rundwebmaschine (1) wird das Rundgewebe (2) in Form eines nahtlosen Schlauches von beliebiger
Linge aus Bindchen und Filamentgarnen hergestellt. Dazu wird die Rundwebmaschine so bestiickt, dafl jeder
6. Kettfaden ein Filamentgarn darstellt. Zum Schueintrag wird jeder 6. Schiitzen mit Filamentgam beladen.

Bindchen:  Material: Niederdruckpolyéthylen
Verstreckung: 1:79
Dicke: 100 pm
Breite: 2,5 mm
Festigkeit: 4,8 cN dtex
Dehnung: 25 %

Filamentgarn, erhalten durch Verzwirnen von 4 Polyamidmultifilamentgarnen Nylsuisse (PA 6.6) Type 651:
Titer: 940 dtex
Festigkeit: 8.4 cN/dtex
Reifdehnung: 20 %

Das erhaltene Rundgewebe wird flach auf der Haspel (3) aufgehaspelt. Die Haspel (3) wird einer
Beschichtungsanlage nach Fig. 2 zugefiihrt, in welcher das flache Rundgewebe von der Haspel (3) abgewickelt
und flach durch die Beschichtungseinrichtung (4) gefiihrt wird, in welcher ein Beschichtungsmaterial auf die
AuBenseite des Rundgewebes durch Aufspritzen, Tauchen, Extrusionsbeschichtung od. dgl. aufgebracht wird.

Beschichtungsmaterial: 50 % Niederdruckpolyithylen
50 % Surlyn (Dupont's ionomer resin) als Haftvermittler

Das beschichtete Rundgewebe zeigt folgende Merkmale:
Kettrichtung: Festigkeit: 2360 N

Dehnung: 20%
WeiterreiBfestigkeit: 506 N
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SchuBrichtung: Festigkeit: 1850 N
Dehnung: 15%
WeiterreiBfestigkeit: 660 N

Das beschichtete Rundgewebe wird auf die Haspel (5) aufgewickelt, welche von der Beschichtungsanlage
nach Fig. 2 der Anlage nach Fig. 3 zugefiihrt wird. In dieser Anlage wird das beschichtete Rundgewebe (2) von
der Haspel (5) als flaches Material abgerollt, welches zur Bildung von Seitenfalten gedffnet wird, worauf die
pneumatisch betitigten Einlegearme (6) Seitenfalten, vorzugsweise bis zur Lingsmitte der Bahn, einlegen.
Hierauf wird das mit Falten versehene Rundgewebe der PreBeinheit (7) zugefiihrt. Den Abzug des Rundgewebes
(2) von der Haspel (5) besorgt die Abzugseinheit (8). Nach Passieren der Abzugseinheit gelangt das
Rundgewebe (2) in die Speicherung (9), worauf es die thermisch wirkende Schneideeinheit (10) passiert, in
welcher die duBeren Rinder der Bahn abgetrennt werden, womit die spiter beschriebenen Laschen mit nahtlosem
Rand entstehen. Die hiebei hergestellten Einschnitte sind mit (12, 13) bezeichnet. Das Austragswalzenpaar
(11) zieht das Rundgewebe (2) durch die Schneideeinheit (10) und schiebt eine Sacklinge bis zu Beginn der
Einschnitte (12, 13) vor, soda8 ein Bandléngenabschnitt (14) auf die Quertransporteinrichtung (15) gelangt.

Hiebei besorgt die Einrichtung (16) die Sackablingung vorzugsweise auf thermischer Basis, wobei zwischen
den Einschnitten (12, 13) Laschen (17) entstehen. Die Quertransporteinrichtung (15) fiihrt den
Bandlsingenabschnitt (14) der Falteinrichtung (18) zu, welche das bodenseitige Ende bzw. das den Laschen (17)
abgekehrte Ende desselben einfach faltet, worauf der Bandlingenabschnitt (14) der Niheinrichtung (19) zugefiihrt
wird, welche eine Bodennaht (20) herstellt. Hierauf wird der so gefertigte Sack (14) in Richtung des Pfeiles (A)
einer nicht dargestellten Sackablage zugefiihrt.

Beispiel 2; :
Jeder 4. Kettfaden eines Bandchengewebes ist ein Filamentgarn. Zum SchuBeintrag wird jeder 4. Schiitzen mit
Filamentgam beladen.

Bindchen: wie Beispiel 1
Filamentgamn: erhalten durch Verzwirnen von 3 Polyestermultifilamentgarnen mit einem Titer von
1500 dtex.

Die Herstellungsschritte erfolgen wie beim Beispiel 1. Die Sackfertigung erfolgt durch Vernshen von Bahnen.

Beispiel 3:
Jeder 8. Kettfaden eines Béndchengewebes ist ein Filamentgarn. Zum Schufieintrag wird jeder 8. Schiitzen mit
Filamentgam beladen.

Biéndchen: Material: Polypropylen
Breite: 2,0 mm
Filamentgamn: 4500 dtex Polypropylenmultifilamentgarn.

Die Sackfertigung erfolgt wie im Beispiel 1 gezeigt.

Die Sicke (14) konnen sodann maschinell oder von Hand aus bodenseitig so gefaltet werden, daB ein flacher
Boden bzw. ein Klotzboden entsteht, welcher in Fig. 5 ersichtlich ist. In Fig. 5 ist mit (21) ein PreSkorb,
PreBrahmen, Gestell od. dgl. strichliert angedeutet, welcher bzw. welches im vorliegenden Fall einen unteren und
einen oberen Rahmen (22) bzw. (23) aufweist, welche Rahmen durch eckseitige Stiibe (24) verbunden sind.
Zur Herstellung des Sackbodens ist im vorliegenden Fall in einem Abstand (t), welcher der halben Breite (a) des
Sackes entspricht, eine Falzlinie (25) eingeprégt. Die Linge (I) des Sackes zwischen der Falzkante (25) und der
Waurzel (26) der Einschnitte (12, 13) entspricht der Hohe (L) des Gestelles (21), sodaB beim Einsetzen des
Sackes (14) dieser mit seinem Boden am Boden des Prefkorbes (21) od. dgl. aufsitzt. Die Laschen (17) héingen
dabei iiber die Rénder des oberen Rahmens (23) herab.

Das Fiillen des Sackes erfolgt mit einer an sich bekannten PreBeinrichtung.

PATENTANSPRUCHE

1. Sackgewebe, vorzugsweise aus Rundgewebe, bestehend aus einem Biindchengewebe, welches zusitzlich
Filamentgarne und eine allfdllige Beschichtung aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB jeder 4. bis 10.,
vorzugsweise jeder 6. Schuf- bzw. Kettfaden in dem Béndchengewebe aus einem Filamentgarn, vorzugsweise aus
Polyamiden, besteht.
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2. Sackgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Bandchen einen Verstreckungsgrad von
1:5bis 1: 8 aufweisen.

3. Sackgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Bandchenfestigkeit 3,0 bis 6,0 dtex,
vorzugsweise 5,4 dtex und ihre Breite 1,5 bis 4,0 mm, vorzugsweise 2,5 mm, betréigt.

4. Sackgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Dehnung der Bindchen 20 bis 30 %,
vorzugsweise 25 %, betrigt.

5. Sackgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Bandchen aus Niederdruckpolyithylen
bestehen.

6. Sackgewebe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeicknet, daB ein Beschichtungsmaterial aus

Niederdruckpolyithylen mit einer Dichte (nach DIN 53479) von 0,95 bis 0,96, vorzugsweise 0,957 g/cm3 bei
23 °C vorgeschen ist.

7. Sackgewebe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein Beschichtungsmaterial aus
Niederdruckpolyithylen mit einem Schmelzindex MFI 190/2,16 (DIN 53735) von 7 bis 10, vorzugsweise
8 g/10 min vorgesehen ist.

8. Sackgewebe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein Beschichtungsmaterial aus
Niederdruckpolyithylen mit einem Schmelzbereich von 128 bis 133, vorzugsweise 129 bis 132 °C vorgesehen
ist.

9. Sackgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine Beschichtung aus Polyamid 6.6 mit
einer Dichte von vorzugsweise 1,14 g/cm3 vorgesehen ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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