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.Anwendungsgebiet der Erfindung

Die vorllegende Erfindung betrifft eine Abkuhlvorrlchtung
und ein Verfshren zur Herstellung von Plastfolien, dle
durch Aufblasen einer,Hulle erhalten werden. '

Charskteristik der bekannten technischen T&sung en

Msn kennt schon eine Vorrichtung, die dazu bestimmt igt,
eine Folie in geblasener Hiille von guter klarhelt zu er-

halten, bestehend aus dem Komplex von drei iibbereinander~

liegenden Elementen; sie setzt gich - folgend dem Verlauf

der Hille - zusammen aus: in ihrem unteren Teil einer geschlos-
senen, heiB genann:en Kammer, denn in ‘ihrem Zwischentell

einem Ring intensiven Blasens, dessen Luftstrom senkrecht

zur Hille gerichtet ist, wobei dieser Ring die. Funktion

hat, die Verfestigung des Materials zu bebchleunigen, ‘und

schlieBlich in ihrem oberen Teil einer oberen Kammer, in

der die Hillle mit einem in ihrer Ziehrichbung geleiteten -
Luitstrom in Kontakt ist. : o

Eine derartige Vorrichtung wurde schon in der unter der
Nummer 00 41 803 verdffentlichten EP-Patentanmeldung be=
schrieben. Diese Vorrichtung ermdgllcht es, Polyethylen~

~ tolien gemdB einem Blasverhaltnls von 2 zu extrudieren.

Jedoch weist sie auch den Nachteil auf, eine zufrieden-
stellende Extrusion von Polyethylenfolien geméB einem Blas-
verhaltni& von héher als 2 nicht zu ermogllchen, ‘wie die

' nacbfolgenden Vergleichsbeisplela zelgen. Andererseits be-



 sitzt eine derartige Vorrichtung den Nachteil, daB sie nicht
dazt beitragen kann, die optischen Bigenschaften der Hiille

. und sgmit'ﬁer'ﬂqrze zu verbessern, wie des Radikal-Poly-
ethyléns_niedérer Dichte, des Copolymers von Ethylen/Vinyl#
acetat und dee linearen Polyethylens niederer Dichte, deren
optische Eigenschaften schon relativ zufriedenstellend waren.
Unter zufriedenstellenden optischen Eigenschaften fiir die
Verwendung Zur Herstellung von Hiillen versteht man - eine
Tribung (bestimmt nach der Norm aSTM D 103=77) von nicht
‘hoher als 7 %, SchlieBlich weist diese Vorrichtung noch

- elnen letzten Nachteil suf, der in der Unmogllchkelt besteht,
die optischen Eigenschaften der Hiille selbst zu verbessern
(be&ogen auf ein klassisches System der Abkiihlung), unter
Gewshrleistung eines erhohtgn Materialdurchsatzes.

7iel der Erfindung

Ziel der Brfindung ist es, eine wirksamere Abkiihlung

zu erreichen, wenn die Notwendigkeit dafiir besteht, und
gomit geblasene Hiillen mit guten optischen Bigenschaften,
insbesondere hlnalchtlich Klarheit und Tribung, bei be-
tréchtlichem Durahsatz und fir eine groB8e Anzahl von
'Harzen, zu erhalten.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei bekannten
Abkithlvorrichtungen bei der Herstellung von Plastfolien
zusébzliche Kiihleinrichtungen vorzusehen.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung, die oberhalb einer Ring-
diise angeordnet ist, weist in ihrem Zwischenteil einen
Ring intensiven Blasens auf, dessen Ltromung gezen die

)



Hillle geleitet ist, wobei dieser Ring die Funktion hat,
aie Verfestigung des Materials zu beschleunigen, und
enthdlt in ihrem oberen Teil eine obere Kammer, in uer

. die Hiille mit einem in ihrer Zieh-richtung geleiteten

- Luftstrom in Kontakt ist, und ist dadurch gekennzeichnet,
aaf sie auBlerdem in ihrem unteren Tell eine nicht ver-

- schlossene untere Kemmer aufweist, aie mit mindestens
einer Ofinung versehen ist. Jede Offnung der génannten
~nicht verschlossenen EKammer kann mittels eines Systems,
das beispielsweise aus Lochscheiben gebildet wird, |
regulierbar sein. AuBerdem kann die genannte nich®
verschlossene untere Kammer eine regulierbare Hohe auf-
weisen, was vorteilhafterweise durch eine Serie von
Einschub-Elementen mit verschiedenen Hohen erreicht
wird. In der gleichen Weise kaun
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auch die obere Kammer eine regulierbare Hohe besitzen, was

" ebenfalls durch eine Serie von Einschub-Elementen mit ver=
.schiedener-Hahe erreicht wird. Die‘Vorrichtung kann augserden
' Mittel aufweisen, die eine Verénderung der DurchfluBmenge

"‘.des im Bereich der oberen Kammer in Zleh-Richtung der Hiille

geleiteten Luftstromes ermoglichen.

Der Ring intensiven Blagens wird vorteilhafterweise so ge-

bildet, da8 der Winkel A, definiert zwischen der senkrechten
Achse zur Hillle und der Strémungsrichtung der durch dem Ring
: auStretenden Luft; zwischen 0 © und’ 85 © betréigt. ‘ '

Gemaﬁ einer Ausfuhrungsform der Erflndung kann die Vbrrlch»
tung auflerdem ein 1n¢ernes Kuhlsystem umfassen, daf mindestens
einen Luft-Zufihrkanal und mindestens einen Luft-Evakuierungs-
" kanal enth#lt, wobei die Iuft durch die Ringdiise in axialer
Richtung pulsiert. Beigpielsweise kann das Kihlsystem einen
Bintritts-Kanal axial von der Ringdise zum Zentrum aufweisen,
‘von dem aus ein Luftaustrltts~Kanal hinsichtlich der Kuhlung
des inneren Teils der Hulle angeordnet iste

Dieses interne Kihlsystem kann'auﬁerdem mit’Hilfe von mine
 destens einem Einschub-Element in der Hohe regullerbar seine
Dieses ElnachubnElement kann mindestens einen’ dichten Teil o
und/oder mindestens einen Teil aufweigen, der mit Offnungen ‘
versehen ist, die 1hrerse1ts den Luftstrom entweichen lag-
sene. Dadurch wird die Funktion erreicht, das Innere der Hulle
»abzukuhlen, vom Ausgang der Rlngduse aug, bevor diese selbst
‘mit dem Luftstrom 1n Kbntakt 1st der das eigentllche 1nterne
Kuhkystem verlaﬁt. -

GemiB "einer andergn”Aquﬁhfungsform\der Erfindung kann die
Intengitdt des Luftstrbmes, der aug dem Ring intensiven Blagens



gtammt, durch Veranderung der Stéarke P des Blastandes des
Ringes zwischen 0,1 mm und 15 mm modifiziert werden; maen
vergteht unter dem Blas-Rand dle Kanten der Uffnung, die
‘das Passieren des durch den Ring gegen die Hiille austreten-
den Luftstromes ermoglichto

Mit'dem Ziel, die Erfindung besser verstdndlich zu machen,

- werden im folgenden zur Veranschaulichung und ohne ein-

, schrénkenden Charakter zwei Ausfithrungsformen der Vorrichtung
beschrleben, von denen die anlievenden Flguren 1 und 2 die
Schnitt-Angicht derstellen.

Die‘in,diesen zwel Figuren numerierten Elemente 1 big 15 sind
“beiden Ausfﬁhrungsformen gemeinsem. In der ersten Ausfilhrungs- -
- form, die durch die Figur 1 dargestellt ist, wird die Material-
“hiille 1 ausgehend von géschmolzenem5Material, das aus einer
Ringdiise 2 stammt, im Verlauf der Strecke des Materials von
dieger Diise 2 aus erhalten, die Hiillle 1 wird zuerst in der
unteren Kammer, die aue mindestens zwei Einschub-Elementen 3
und 4 besteht, médBig gekilhlt; diese Kammerfenthélt in ihrem
“unteren Teil ein regulierbares @ffhungssystem 5, das es westat—
tet, die Zufuhr der ILuft 6 elnzustellen, die unter dem hffekt

o des durch den Luftstrom 7 erzeugten Druckes angesaugt wird.

Dleser‘Luftstrom T gelangt in'die obere Kammer, die durch die
Elemente 14 und 15 gebildet wird. In diesem ersten Teil wird
~die Hiille 1 durch den ILuftstrom 8 miBig gekiihlt und ist daher
keinen nennenswerten'dimensionellen\Veranderungen!unter~
worfen. AnschlieBend wird die Hiille mit Hilfe'des Inft-
strahls 9, der den Blasring 10 verléBt, stark abgekihlt,
wobel die Richtung dieses Strahls genkrecht zur genannten o
Hillle 1 liegt. Nechdem die Hiille 1 aus dem Blasring 10 ausge=
treten ist, gelangt sie in die‘obere Kemmer, die aus minde-
stens zwel Eingchub~Elementen 14 und 15 besteht, und in der -



ein Luftstrom herrscht, der es ermoglicht, die Luft hinaus-
zulelten, wobe1 gie dem Strom 7 in die durch die Elemente 14
und 15 geblldete obere Kammer folgt, gemédB der Zieh-Rich~
tung der Hillle 1. Der Durchsatz des Luftstroms 7 ist mit Hil-
' fe des Regulier-Systems 12 verénderlich. In dieser oberen Kammer
14; 15 nimmt die Hiille 1 unter der Einwirkung des Tuftiber-
druckes, der im Inneren dieser Kammer 14 ; 15 herrscht, ihre
- End~Dimensmdn an, wobei die Iuft fiir den Uberdruck durch das
Druckrohr 16 elngeleltet wird. SchlieBSlich wird die Hiille 1
mit Hilfe des Antrlebssystems 17 definitiv verfestigt und
gestreckt.

In der zweiten Ausfﬁhrungsform, die durch die Figur 2 darge-
 gtellt ist, konnen die Luftstrahlen 9, die den Blasring 10
verldseen, in ihrer Richtung und Intensitédt regullert werden~

=~ in ihrer Rlchtung unter Verwendung elnes Satzes verschle—
dener Blasringe 10, die jeweils einen unterschiedlichen Blas-
winkel A aufweisen; dieser Winkel A kann zwischen 0 ° und |
85 © verdindert werden,

- in ihrer Intensitdét, durch Veréinderung der Offnung F
des Blasrandes, die sich am Blasring 10 befindet. Es ist
offensichtlich, daB diese Verdnderung ebenfalls eine Ande-
rung des Verh#ltnisses des Luftstromes 9 dés Blasens gegen
die Hiillle 1 zum Iuftstrom 11, der in die obere Kammer 14; 15_-'
dringt, nach sich zieht. ’ . .

 Die Stﬁrungen des Luftstromes 7 werden beigpielsweise durch
. Anordnung..eines LochmRosﬁes 18 verringert, das am Regulief-
system 12 des Iuftaustritts angebracht ist. Die Uberdruck-
Luft wird in die obere Keammer 14; 15 durch ein Kiihlsystem 19
eingeleitet;,das im Inneren der genannten Hiille 1 angeordnet
und in seiner Hohe mit Hilfe der Einschub-Elemeute 20; 21
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und 22 regulierbar ist, wobei das Element 22 hinsichtlidh des
Entweichenlassens des Luftetromes, der vom Ausgeng der Ring-
‘diise kommt, mit Offnungen versehen ist. Dieses Kilhlsystem
enthdlt einen qut«Zufuhrkanal 19A und einen Luft~Eva~

| kuierungaka,nal 19B. "

Schlieﬁlich wird-die Hiille defini&iv-verfestigt und gestreckt
‘ﬁittels eines Antriebssystems 17 (nicht dargestellt), das

vom gleichen Typ wie das zuvor bei der ersten Ausfihrungsform
dargestellte lst, B

Ein zweiter Gegenstand der Erfindung besteht in einem Ver-
fahren zur Herstellung von Plastfolien durch Aufblasen einer
Hiille, das einerseits eine Etappe der Blag-Bxtrusion des ge-
schmolzenen Materials, herstammend aus einer Extrudeeruse, o
~und andererseits eine Etappe der Abkihlung der anf diese:
Weise erhaltenen aufgeblas&nen Hiille umfaBt, das dadurch ge-
kennzeichnet ist, da8 die Btappe der Abkilnlung mittels Passage
der Hiille durch eine Vorrichtung vom vorstehend beschriebenen
Typ realisiert wird. BEs ist insbesondere vorteilhaft daB
des Verhaltn;s des Durchsatzes der in die untere Kammer einge=~
saugten Luft zum Durchsatz der in den Ring intensiven Blasens
eingefiihrten Luft zwischen 0,1 und 0,5 liegt.
Das Verfahren der Erfindung weist den Vorteil auf, Folien mit
guten Eigenschaften'(Klarheit Trilbung) zu erhalten, ausgehend
- von Harzen wie Radikal=Polyethylen, Polyethylen hoher chhte,_
Polypropylen, Polybuten-1, linearem Polyethylen niedriger ’
Dichte und ihren Mischungen, die einen FluidltatSuIndex
(bestimmt nach der Norm ASTM D 1238/73) zwischen 0,1 und 10
dg/min aufweisen. lnsbesondere gestattet das erflndungsgemaﬁe
- Verfahren die Herstellung von Folien mit guten optischen
AEigenschaften ausgehend von Redikal-Polyethylen mit einem v
Fluiditﬁts-lndex von hSher als 3 dg/min, wﬁhrend,dieées Harz .
bis heute der Herstellung von Gegensténden durch Form=-Techniken
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vorbehalten war. AuBerdem ermoglxcht dieses Vérfahren gleich-
falls die Herstellung von Folien mit bedeutendem Durchsatz
'und/oder Blasverhaltnls, die besser sind als die durch das

~ Verfahren der EPuPatentanmeldung Nr. O 041 803 beschrle—
;.benen° S

'Ailsfﬁhrungsbeisbiel

Uit dem Ziel, die Vorteile dieses Verfshrens im Verhiltnis zum
Stand der Technik besser versténdlich zu machen, werden

~ nachfolgend Beispiele angegeben, die ohne elnschrankenden
Charakter zur Veranschaulichung dienen.

Beispiele 1 | bis 4
Man stellt Folien mit einer Stérke von 40 Mikrometer durch

. Blas=~Extrusion von geschmolzenem plastischem Material'her.
~das aus einer BExtruder-Diise von 30 'mm Durchmesser aﬁmmt’und
kiihlt anschlieBend mittels der oben beschriebenen und in der
Figur 1 dargestellten Vorrichtung. Die charakteristischen
Daten der Dise und der Abkuhlvorrlchtung sind die fol cenden 3

. - Diise von 50 mm Durchmesser und Spalt~von 0,5 mm, |
- Abkiihlvorrichtung: Hohe der unteren Kammer: 250 mm
‘Hohe der oberen Kammer: 250 mm

Das Verhéltnis R des Durchsatzes der in die untere Kammer an-
gesaugten Luft zum Durchsatz der in den Blasring eingelihrten
Luft ist in der nachfolgenden Tabelle I dargestellt.

Das Blasverhdltnis TG (Verhdltnis vom Durchmesser der Hille
zu dem der Dise) und der Materlaldurchsatz Q (auugedruckt
in kg/utunde) werden ebenfalls in der nachfolgenden Tabelle I
dargestellt. AuBerdem werden in der nachfolgenden Tabelle
gezeigt:.-’



~ die Extrudierbarkeit, mit (+) bezeichnet, wenn die geblaéé—.
- ne Hille frei von optischen Fehlern, wie Streifen, ist und

-mit (-) bezeichnet, wenn die geblasene Hiille derartlge
Fehler aufweist.

. - das Ergebnis der Messungeh auf Klarheit (C), auége— \
druckt in % und bestlmmt nach der Norm ASTM D 1746~78,

‘Pabelle I

Beispiel Q G R E c
2 6,9 2 0,49 + 41
b3 | 3.2 0,13 | 62

4. 6,9 | 3,2 0,15 + 49

Vergleichsbeigpiele 1A bis 44

Man stellt Folien mit einer Stirke von 40 Mikrometer durch
Blas-Extrusion des gleichen Materials her, wie es in den
oben genannten Belspielen 1 bis 4 verwendet wurde und mit
dem gleichen Extruder wie\ln diesen Beispielen, mit nach-
folgender Abkiihlung durch eine Vbrrlchtung des Typs, der

in der EP-Patentanmeldung Nr., O 041 803 beschrieben

~wurde. In der nachfolgenden Tabelle IT werden einer-

seits die Verfahrensbedingugen wie Q, TG, und R dargestells,
und andererseits die- Ergebnisse der mit der geblasenen Hulle
erhaltenen Eigenschaften,



‘T'é belle Ii

Beispiel | @ | ¢ | R | B | ©
w | 3 | 2 0 - 38
28 8,9 2 0. I
34 b 32 0 - 61
] aa 6,9 | 342 0 - 41

,‘Beispie;e 5 bis 8

Das verwendete Material ist Radikal-Polyethylen niedriger
Dichte, handelsiiblich unter der Marke LOTRENE FB 5026,

_ mit einem Fluidit#ts-Index von 0,6 dg/min (gemessen
gemdB der Norm ASTM D 4238-73) und einer Dichte von
10,921, In der untenstehenden Tabelle III werden die Ver-
 fahrensbedingungen, wie @, TG und R angegeben sowie

die mit der geblasenen Hiille in einer Stérke von 40 Mikro-
mber unter Verwendung der gleichen Vorrichtung wie in den- |
Beispielen 1 bis 4 erhaltenen Ergebnisse.

PTabe 1 1e IITI

Beispiel Q | T "R | E C
5 3 2 0114 + - 16
6 6,8 | 2 10,18 | + 16
7 3 3.2 0,26 + 21
8 6,8 | 3,2 | 0,11 | + 20

Vergleichsbeispiele 54 bis 8A

Man stellt die geblasene Hiille von 40 Mikrometer Stirke
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du:ch Blas-Extrusion des gleichen plastischen Materials her,
wie es in den Beiispielen 5 bis 8 verwendet wurde, unter

B Verwendung der gleichen Vorrichtung wie in den Beispielen 1A

‘bis 4A., Die Verfahrensbedingungen sowle die erhaltenen Er-
gebnisse werden in der untenstehenden Tabelle IV angegeben,
" wobei die Extrudierbarkeit mit (0) bezelchnet ist, wenn es
unmdglich war, eine geblasene Hiille. zZu erhalten.

S Tabell e I

Beispiel - Q- TG R B C
54 3 2 0 - 11
- 6A 6,8 2 0 - 1
74 3 32 0 0 _
84 - 6,8 3,2 -0 - 20

Vergleichsbeispiele 9 und 94

In der nachfolgenden Tabelle V werden die mit 1 inearem Poly_

ethylen niedriger Dichte, handeléﬁblich unter der Marke
. LOTREX ¥W 1290,erhaltenen Ergebnisse dargestellt, wobei

das Polyethylen einen Fluiditdts-Index von 1 dg/min

und eine Dichte von 0,919 aufweist. Der Materialdurch-

satz betridgt 3 kg/Stunde und das Blasverhdltnis 2,

In Beispiel 9 wird als Abkiihlsystem die in Figer 1

beschriebene Vorrichtung verwendet, in Beispiel 94

dagegen der in der EP-Patentanmeldung Nr. O 041 803 beschrie-
 bene Typ. T stellt die ‘'ribung, ausgedriickt in %, dar und

wurde nach der Norm ASTM D 103-77 bestimmt. Der verwendete
 Bxtruder ist der gleiche wie in den Beispielen 4 bis 8. |



Beispiel o R | m
- g + | 036 67
94 - = -0 746

Beispiele -i0 bis 12

Man stellt Folien durch Blas-BExtrusion von Plast-Material
her, das aus der Liuse eines industriellen ixtruders

- mit einem Spindeldurchmesser von 60 mm stammt. wonach,

~ die' Abkuhlung durch die oben beschriebene und in Figur 2
dargeutellte Vorrlchtung erfolgt.

Die charakteristischen Daten.der Diise und der Abkiihl-
vorrichtung sind die iolgenden:

= Diise von 160 mm Durchmesger und Spalt von 0,8 mm Dicke.
- Abkithlvorrichtung: '
Hohe der unteren Kammer: 640 mnm
Hohe der oberen Kammer: 320 mm

- Winkel des Luftstromes, der den Blasring verldBt: A = 750
Offnung des Blasrandes, die das Passieren des gegen die.
Hiillle geleiteten Luftstromes ermdglicht: F = 7 mn

Das verwendete Material igt;ein Radikal-Polyethylen niedri-
ger Dichte, handelsiiblich unter der Marke LOTRENE FB 3010,
mit einem Fluidit#&ts-Index von 0,25 dg/min (gemessen

gendB der Norm ASTM D 1238—73) und einer Dichte von

0,922,
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In der untenstehenden Pabelle VI gind dle Verfahrensbedingun—
gen, wie TG und R sowie die mit der geblagenen Hiillle von der
. Stérke e (in Mikrometer) erhaltenen Ergebnisse aufgefuhrt. )
" Der Durchsatz betrhgt 108 kg/Stunde.

- Tabel 1 e VI

‘Beispiel ¢ | R | e B
10 2 | 0,26 60 |
1. 3,4 | 0,17 | 60 +
12 3,4 | 0)39 -20 +

.-Vergieichsbeispiele 10A bisg 124

'>Man gtellt Folien mit Hilfe des gleichen Extruders und aug-

. gehend von dem gleichen Materlal “her, wie es irden Beispie=-

len 10 bis 12 verwendet wvurde, jedoch diesmal mit einer Vor~
yichtung des Typs, wie sie zur Kiihlung der Hiille in den
obigen Beigpielen 10 bis 12 eingesetzt wurde, bei der aber
die unten gelegenen Offnungen der unteren Kemmer und demit
die Kammer verschlossen wurden. Der Materialdurchsatz betragt
108 kg/Stunde.

Die Verfahrensbedingungen sowie die erhaltenen Ergebnlsse
wexden in der untenstehenden Tabelle VII wiedergegeben.

Die Extrudierbarkeit E ist mit (0) bezeichnet, wenn es

' unmﬁglich war, eine geblasene Hiille zu erhalten. '

Mabelle VII

Beispiel TG R e \E
104 2 0 - 0
124 3,4 0 20 -
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~ Beispiele 13 bis 15

= Man~verwéndet die gleiche Vorrichtung wie in den Versuchen

10 bis 12. Das eingesetzte plastische Material ist ein
Radikal-Polyethylen niedriger Dichte, handelsiblich unter
der Marke LOTRENE FB 5005, nit einem Fluidit&ts-Index

- von' 0,6 dg/min (gemessen gemél der Norm AbTM D 1236-73) und

elner chhte von 0,921.

In der untenstehenden Tabelle VIII werden die Verfshrens-
bedlngungen wie TG, R sowie die mit der ‘geblasenen Hiille
erhal tenen Ergebnisse aufgefuhrt Der Durchsatz betrigt

102 kg/Stunde.

Tabelle VIII

Beispiel ™| R e E
13 2 | 0,26 32 +
4 | 341 0,35) 20 | o+

15 3.4 1 0,42 30 +

- Vergleichsbeispiele 134 bis 15A

Man stellt eine geblasene Hiille ausgehend von dem gleichen

Material her, wie es in den Versuchen 13 bis 15 verwen-

det wurde, jedoch diesmal unter Einsatz der schon in den
Vergleichsbeispielen 10A bis 12A angewandten Vorrichtung.

In der untenstehenden Tabelle IX werden die Verfahrensbedin-
gungen sowie die mit der geblasenen Hillle erhaltenen HErgeb-
nisse aufgefuhrt. dem \ oo

Der Durchsatz ist mit/der B”l&plele 13 bis 15 identlsch.

das heiBt, er betrigt. 102 kg/umunde.



Tabelle IX

Beisplel | m| R | e | E
134 2 | o | 32 -
Caua 3,4 | 0| 2 -
154 BN ol -] o

Beispiele 16 und 164

Man stellt Folien durch Blas-Extrusion her, ausgehend von -
einer Harz-Mischung, die neben 75 % linearem Polyethylen,
handelsiiblich unter der Marke LOTREX Fw 1290, 25 %
fRadikal-Polyethylen. handelsublich unter der Marke

. LOTRENE FB 3010, enthhlt. -

In Beispiel 16'ist die verwendete Vorrichtung diejenige, wie
sie schon in den Beispielen 10 bis 15 eingesetzt wurde, und
in Beispiel 16A wird dle: gleiche Vorrichtung wie in den Bei-
splelen 10A bis 154 verwendet._,

DPie Versuche, deren Ergebnisse in der untenstehenden Tabel-
le X wiedergegeben werden, wurden mit einem Blasverhiéltnis
von TG = 2 fiir eine Stérke der geblasenen Hiille von e = 25
‘Mikrometer und mit einem Material-Durchsatz von 65 kg/otunde‘
durchgefiihrt.

Tabelle X o

Beispiel R E

16 0,32 +
104 0 -
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'_Erfindungsanspruch

Te Abkuhlvorrlchtung fur Plagtiolien, die aurch aufblaben
einer Hiille erhalten werden, wobel die Vorrichtung
in ihrem Zwischenteil einen Ring intensiven Blasens,
aufweist, dessen Stromung gegen die Hille geleitet
‘ist, und die in ihrem oberen Teil eine obere Kammer
enthilt, in der die Hiillle mit einem in ihrer sieh-Rich-
tung geleitetien Luftstrom in Kontakt ist, gekennzeichnet
dadurch, daB sie auBerdem in ihrem unteren Teil eine
nicht verschlossene untere Kammer (3; 4) aufweist,
die mit mindesténs einer Offnung versehen ist.

2; Abkuhlvorrlchtung nach Punkt 1, gekennzelchnet da=
durch, da8 mlndestens eine Offnung der nicht versdhlos—
senen unteren Kammer (35 4) regulierbar ist,

3e Abxuhlvorrlchtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch.
| dafl die genannte Offnung mittels eines Lochscheiben- |
Systems regulierbar ist. '

4, Abkﬁhlvorrichtung_nach‘einem der Punkte 1 bis 3,
- gekennzeichnet dadurch, da8 die Hohe der genannten,
nicht verschlossenen unteren Kammer (3; 4) "eguller~
bar ist. ‘

5e Abkuhlvorrlchtung nach einem der Punkte .1 bis 4
gekennzeichnet dadurch, daB dle Uohe der oberen Kammer
(143 45) regullerbar ist,

6. Abkﬁhlvorrichtung‘nach einem der Punkté'ﬂzbié 5
~gekennzeichnet dadurch, daf sie auBerdem Mittel (12)
aufweist, die eine Verinderung der DurchfluBmenge -
des im Bereich der oberen Kammer (14; 15) in Zieh-Rich-



7.

16
- -

tung der Hulle 1) geleiteten Luftstromes (7) ermog—
lichen. '

Abkuhlvorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 6,
gekennzeichnet dadurch, daB der Rlng (10) inten31ven

- Blasens in der Weise geblldet wird, daB- der Winkel A,

definiert zwischen der senkrechten Achse zur Hiille (1).
und der btromungsrichtung der durch den Ring (10)

austretenden Luft. zwischen 0. ° wnd 85 © vetrigt.

Abkﬁhlvorrichtung nach einem der Punkte 1 bis_?..ge-

- kennzeichnet dadurch, daB die Stédrke F des Blas;Handes

9.

10,

1.

des Ringes (10), die durch die Kanten der Offnung ge-
bildet wird und die ihrerseits das Fassieren des durch
den Ring (10) gegen die Hiille (1) austretenden Luft-
stromes (7; 11) ermoglicht. zwischen 0, 1 mm und 15 mm
regulierbar ist.

Abkiihlvorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 8, die
oberhalb einer Ringdiise angeordnet ist, gekennzeichnet
dadufdh; daB sie auBerdem éin“internes Kiihlsystenm

(19 19A; 19B) umfaBt, das mindestens einen Luft-

Zufiihrkanal (19A) und mindestens einen Luft~Evaku1erungs-/"
‘kanal (19B) enth#lt, wobei die Luft durch die Ring-

diise (10), in axialer Richtung\puléiert.
Abkuhlvorrlchtung nach Punkt 9, geken1zelchnet aéaurch.
daB das interne Kiithlsystem (19; 194; 9B) in der Hthe -
regulierbar ist. '

-Abkﬁhlvorrichtung nabh Punkt 10, gekennzeichnet dadurch,
daB die Regulierung des = internen Kihlsystems (19; 194;

' 19B) mit Hilfe von mindestens einem Einschub-Element
(20; 21; 22) durchgefilhrt wird. o ‘
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12. Abkiihlvorrichbtung nach Punkt 11, gekenhzeichnet da-
durch, daB das Einschub-Element (20; 21; 22) minde-
stens einen dichten Teil und/oder mindestens einen

- mit Offnungen versehenen Teil aufweist,

- 13e Vertahren zur Herstellung von Plastfolien durch Auf-
~ blasen einer Hiille, das einerseits eine Etappe der
Blag-Extrusion : .
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. des geschmolzenen plastischen Materlals, herstammend aus.

einer Extruder-Duse, und andererseits eine Etappe der
Abkihlung der auf diese Weise erhaltenen aufgeblasenen

" Hiille umfaBt, gekennzeichnet dadurch, da8 die Etappe

14,

15

16,

der Abkihlung mittels Passage der Hiille durch e1ne

Vorrichtung nach Punkt 1 bis 12 realisiert wird.

Verfahren nach runkt'13, gekennzeichnet dadurch, daB
das Verhdltnis des Durchsatzes der in die untere
Kammer eingesaugten Luft zum Durchsatz der in den Ring
intensiven Blasens eingefdhrten Luft zwischen 0,1

und 0,5 liegt.

Verfahren nach eilnem der Punkte 13 und 14, gekenn-
zeichnet dadurch, daB das plestische Material ein Harz
igt, ausgewihlt unter den Polyethylenen, Polypropylen,
Polybuten=1 und ihren Mischungen.

Verfahren nach Punkt 15, gekennzeichnet dadurch, daB
der Fluiditéts~-Index des genannten Harzes zwischen
0,1 und 10 dg/min betragt.

i

~ Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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