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Ved fremstilling af fladlagte slangefolier i blaseekstrusionsanlzg
eller fladfolieekstrusionsanlag (1, 2, 3, 4) kan der normalt ikke ungds
tykkelsesafvigelser fra den gennemsnitlige folietykkelse hen over folie-
bredden, siledes at der ved opvikling af sidanne folier pd folieruller
(10) dannes sikaldte tendeband eller vulster, der opstér ved overlapning
af tyk- og/eller tyndsteder. Folieruller med tendebindsagtige vulster
har ikke kun et uheldigt udseende, men vulsterne betyder ogsd, at den
fra rullen afvikiede foliebane ikke ligger fuldstandig plant og fladt,
si der ved den videre forarbejdning kan opstd vanskeligheder. Ifsige op-
findelsen elimineres sidanne vulster derved, at der efter konstatering i
en mileindretning (11) af forekomst af et strimmelformet baneafsnit af
banen med et tyksted efterfslgende ekstruderes et afsnit med et inden
for toleranceomridet liggende tyndsted, hvilket afsnits langde vaiges
siledes, at de to baneafsnit pi rullen ved overvikiing udjavnes til om-
trent den gennemsnitiige folietykkelse.
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmade til fremstil-
ling af ruller af ekstruderede fladfoliebaner eller fladlagte slangefo-
liebaner af termoplastisk formstof fremstillet ved blesning, ved hvilken
banernes tykkelse miles hen over bredden, og hvor ved malte afvigelser
fra den gennemsnitlige folietykkelse de tilsvarende strimmelformede om-
rader med afvigelser i tykkelsen gennem temperaturendring af de ved si-
den af hinanden beliggende temperatursektorer eller #ndring af bredden
af de tilsvarende omrader af de bredspaltede- eller ringformede ekstru-
sionsdyser, fra hvilke de strimmelformede omrader er blevet ekstruderet,
indregulerés til den gennemsnitlige folietykkelse og oprulles til folie-
ruller.

Ved fladlagte slangefolier fremstillet i blaseekstrusionsanlzg og
ved fladfolier fremstillet i fladfolieekstrusionsanleg kan der normalt
ikke ungds tykkelsesafvigelser fra den gennemsnitlige folietykkelse hen
over foliebredden, sdledes at der ved opvikling af sidanne folier pa fo-
lieruller dannes sikaldte tgndebind eller vulster, der opstar ved over-
lapning af tyk- og/eller tyndsteder. Folieruller med tg¢ndebandsagtige
vulster har ikke kun et uheldigt udseende, men vulsterne betyder ogsa,
at den fra rullen afviklede foliebane ikke 1igger fuldstendig plant og
fladt, si der ved den videre forarbejdning kan opstd vanskeligheder.

Der kendes fra DE-PS 20 35 584 en indretning og en fremgangsmade
til fremstilling af cylindriske ruller af fladlagte slangefolier ved
blesning, ved hvilken fremgangsmide den opblaste slangefolie fladlegges
ved fladlzgningsplader, der reverserer med omtrent 360°, siledes at e-
ventuelle tyk- og tyndsteder ved opvikling af fladlagt slangefolie pa
folieruller fordeles pa lignende made som ved opvikiing af en snor.

Mens den fra DE-PS 20 35 584 kendte fremgangsmide udelukkende for-
deler folietyk- og/eller tyndsteder over bredden af folierullen til op-
nielse af cylindriske ruller, men ikke eliminerer dem, kendes for eksem-
pel fra DE-0S 29 47 293 og 30 06 566 fremgangsmader af den indlednings-
vis angivne art, ved hvilke langsgdende tynd- og tyksteder i foliebaner-
ne indreguleres til den gennemsnitlige folietykkelse for at opnd sd cy-

-Tindriske ruller som muligt. Findes der imidlertid i fladfolien eller i

den fladlagte slangefoliebane et langsgiende strimmelformet omrade med
et tyksted, bliver dette pa grund af overlapning af de opviklede lag til
et sikaldt tendeband eller en vulst. Hvis tykstedet er blevet elimineret
ved hjelp af en tilsvarende regulering til den gennemsnitlige folietyk-
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kelse, presser den forud dannede ringformede vulst sig ligeledes igennem
de fglgende viklingslag, der er reguleret til den gennemsnitlige folie-
tykkelse, sdledes at disse deformeres sikagtigt. Disse deformeringer op-
retholdes i den afviklede foliebane som hvalvinger sdledes, at der ved
dennes forarbejdning kan opsta vanskeligheder.

Opfindelsen har sdledes til formal at tilvejebringe en fremgangs-
mide af den indledningsvis angivne art, ifslge hvilken der Tigeledes kan
opnas cylindriske ruller efter eliminering af tyk- og tyndsteder ved
indregulering ti1 den gennemsnitlige folietykkelse, hvis flere viklinger
med tyk- og/eller tyndsteder er viklet henover hinanden, gennem hvilke
der har dannet sig vulster i den under fremstilling verende folierulle.

Dette opnds ifglge opfindelsen ved en fremgangsmade af samme art,
derved, at der efter konstatering af forekomst af et strimmelformet ba-
neafsnit af banen med et tyksted efterfglgende ekstruderes et afsnit med
et inden for toleranceomridet 1iggende tyndsted, hvilket afsnits lengde
velges sidledes, at de to baneafsnit pa rullen ved overvikling udjazvnes
til omtrent den gennemsnitlige folietykkelse.

Ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen ekstruderes efter konstate-
ringen af et tyksted et kompenserende tyndsted, sdledes at tykstedet ef-
ter en eller flere vindingers overvikling med tyndstederne kompenseres,
og der opnéds en cylindrisk rulle. Sifremt tgndebandet eller vulsten i-
fglge opfindelsen er blevet kompenseret ved malrettet ekstruderede tynd-
steder, indreguleres det tilsvarende strimmelformede omriade til den gen-
nemsnitlige folietykkelse, sdledes at der altid tilstrzbes slangefolie-
baner, hvis tykkelse over den samlede foliebredde svarer til den gennem-
snitlige folietykkelse. Tyksteder, som danner tgndebind, kan uden videre
modsvares med milrettet ekstruderede tyndsteder, sd Tenge disse 1igger
inden for tykkelsestoleranceomradet.

Ifglge en foretrukken udfgrelsesform er Tengden af afsnittene med
korrigerende tyndsteder stgrre end lzngden af det afsnit med tykstedet,
der skal kompenseres. P denne midde kan de kompenserende tyndsteder i
hgjere grad tilnermes den gennemsnitlige folietykkelse, uden at komme i
nerheden af toleranceomradets granser.

Fremgangsmiden ifglge opfindelsen kan pad gunstig made udfgres ved
hjelp af en regulator styret af en mikrocomputer, hvilken regulator ud-
regner, med hvilket tyndsted et vulstdannende tyksted optimait kan op-
vejes.
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Safremt der pa grund af overvikling af tyndsteder dannes notfor-
mede ringomrader i den folierulle, der skal dannes, kan disse pa komple-
mentzr made kompenseres med tyksteder.

Et udfgrelseseksempel af opfindelsen forklares i det fglgende nar-

mere under henvisning til tegningen. Her viser:

Fig. 1 et sidebillede af et fladfolieekstrusionsanleg med en ef-
terkoblet vikleindretning i skematisk afbildning,

fig. 2 et planbillede af anlazgget ifglge fig. 1, og

fig. 3 og 4 snitbilleder gennem flere af viklingsrullens folielag
med tyksteder og kompenserende tyndsteder.

Formstofgranulat indlagt i tragten 2 smeltes i en ekstruder 1 og
ledes gennem denne via ledningen 3 til den bredspaltede dyse 4. Den fra
bredspaltedysen 4 udlgbende endnu blgdt plastiske fladfolie 5 rammer ke-
lecylinderens 6 kappe. Fladfolien 5 Tedes over styrevalser 7, 8 til vik-
Teindretningen 9 og opvikles der til folierullen 10. Sifremt der er dan-
net en folierulle med den gnskede diameter, bliver fladfolien 5 skilt i
to dele, og opvikling af en ny foliebane indledes.

Tykkelsesprofilen af den ekstruderede fladfoliebane 5 males hele
tiden ved tykkelseskniven 11, der bestar af en maleindretning, der kon-
tinuerligt fgres frem og tilbage over bredden af den ekstruderede folie-
bane.

Mileindretningens 11 signaler ledes over tykkelsesmalesystemet 12
ti1 profilreguleringssystemet 13, der indeholder en mikrocomputer. Bred-
spaltedysen 4 er underinddelt i temperatursektorer, der modtager ind-
stillingssignaler fra profilreguleringssystemet 13. Fladfolieekstru-
sionsanizgget ifglge fig. 1 og 2 og den tilhgrende reguleringsindretning
svarer ti1 de i DE-0S 30 06 566 beskrevne, som der henvises til.

I fig. 4 ses i skematisk afbildning, at et tyksted, der forlgber
strimmelformet i omkredsretningen over den folierulle, der er under dan-
nelse, ligeledes presser sig gennem de overliggende viklingslag 16, 17,
nir disse ikke har nogen tyksteder, og straks igen indreguleres til den
gennemsnitlige folietykkelse.

For at undgd sikagtige tyksteder over viklingsrullens diameter
kompenseres tyksteder 15 eller gennempressede tyksteder 18 ved hjzlp af

malrettede tyndsteder 19 pd den i fig. 3 viste made.
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Den i profilreguleringssystemet 13 eksisterende regneenhed opfat-
ter de mdlte tyk- eller tyndsteder bade med hensyn til deres lengde og
efter deres position, saledes at opviklede tyk- og/eller tyndsteder kan
modsvares af mdlrettede kompenserende tyk- eller tyndsteder.

PATENTKRAV

1. Fremgangsmade til fremstilling af ruller af ekstruderede flad-
foliebaner eller fladlagte slangefoliebaner af termoplastisk formstof
fremstillet ved blasning, ved hvilken banernes tykkelse miles hen over
bredden, og hvor ved milte afvigelser fra den gennemsnitlige folietyk-
kelse de tilsvarende strimmelformede omrader med afvigelser i tykkelsen
gennem temperaturandring af de ved siden af hinanden beliggende tem-
peratursektorer eller @ndring af bredden af de tilsvarende omrader af de
bredspaltede- eller ringformede ekstrusionsdyser, fra hvilke de strim-
melformede omrader er blevet ekstruderet, indreguleres til den gennem-
snitlige folietykkelse og oprulles til folieruller, KENDETEGNET ved, at
der efter konstatering af forekomst af et strimmelformet lengdeafsnit af
banen med et tyksted efterfglgende ekstruderes et afsnit med et inden
for toleranceomriddet beliggende tyndsted, hvilket afsnits langde valges
sdledes, at de to baneafsnit pa rullen ved overvikling udjevnes til om-
trent den gennemsnitlige folietykkelse.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, KENDETEGNET ved, AT langden af de
korrigerende tyndsteders afsnit er stgrre end lengden af det afsnit med
et tyksted, der skal kompensere.
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