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(54) Title: FILM STRETCHING INSTALLATION FOR PREVENTING SOILING DUE TO MELTING OF THE FILM AND
METHOD FOR PREVENTING SUCH SOILING IN SUCH AN INSTALLATION

(54) Bezeichnung : FOLIENRECKANLAGE ZUM VERHINDERN VON VERSCHMUTZUNGEN INFOLGE SCHMELZENS
DER FOLIE SOWIE VERFAHREN ZUM VERHINDERN VON DERARTIGEN VERSCHMUTZUNGEN IN EINER SOLCHEN
ANLAGE

(57) Abstract: The invention relates to a film stretching installation (1) having a transverse stretching region (3) with treatment
zones (2) for heating and/or stretching, through which a film to be stretched (4) can be guided and can be impinged and heated by a
gaseous treatment fluid (7) that emerges from a plurality of nozzles (5) of respective nozzle regions (6). The film is stretchable in a
direction transverse to the through-feed direction thereof (8) by heating the film (4) with the treatment fluid (7). According to the
invention, a shielding device (9) is provided, which, on the basis of a signal corresponding to a damage to the installation, can be
guided between the film (4) and the nozzles (5) for the covering and/or shielding of the impingement of the film (4) by means of the
treatment fluid (7). The invention also relates to a method for preventing soiling in particular of the nozzle regions (6) for treatment
fluid (7) of films (4) in film stretching installations (1), which occurs as a result of melting of the film (4). In this case,

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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the nozzle regions (6) in the film stretching installation are covered during its standstill in such a manner that the films (4) are not
subjected to treatment fluid (7) from nozzles of the nozzle regions (6) at least on their lower side (4a).

(57) Zusammenfassung: FEs wird eine Folienreckanlage (1) mit einem Behandlungszonen (2) zum Autheizen und/oder
Verstrecken aufweisenden Querreckbereich (3) beschrieben, durch welchen eine zu reckende Folie (4) fithrbar und mittels einer
aus einer Vielzahl von Diisen (5) jeweiliger Diisenbereiche (6) austretenden gastérmigen Behandlungsfluid (7) beaufschlagbar
und erwérmbar ist. Durch die Erwérmung der Folie (4) mit dem Behandlungsfluid (7) ist die Folie in einer Richtung quer zu ihrer
Durchlaufrichtung (8) reckbar. Erfindungsgeméf ist eine Abschottvorrichtung (9) vorgesehen, welche auf Basis eines einer
Anlagenhavarie entsprechenden Signals zwischen die Folie (4) und die Diisen (5) zu deren Abdeckung und/oder Abschottung der
Beaufschlagung der Folie (4) mit dem Behandlungsfluid (7) fiihrbar ist. Auflerdem wird ein Verfahren zum Verhindern von
Verschmutzungen vor allem der Diisenbereiche (6) fiir Behandlungsfluid (7) von Folien (4) in Folienreckanlagen (1) beschrieben,
welche infolge Schmelzens der Folie (4) auftreten. Dabei werden in der Folienreckanlage bei deren Stillstand die Diisenbereiche
(6) so abgedeckt, dass die Folien (4) zumindest an ihrer Unterseite (4a) nicht mit Behandlungsfluid (7) aus Diisen der
Diisenbereiche (6) beaufschlagt werden.
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FOLIENRECKANLAGE ZUM VERHINDERN VON VERSCHMUTZUNGEN INFOLGE
SCHMELZENS DER FOLIE SOWIE VERFAHREN ZUM VERHINDERN VON DERARTIGEN
VERSCHMUTZUNGEN IN EINER SOLCHEN ANLAGE

Die Erfindung betrifft eine Folienreckanlage zum Verhindern von Verschmutzungen infolge
Schmelzens der Folie sowie ein Verfahren zum Verhindern von derartigen Verschmutzungen in

solchen Anlagen.

Die bekannten Folienreckanlagen dienen dazu, eine zunachst in geschmolzenem Zustand
extrudierte Folie auf eine wassergekiihlte Walze zu bringen und anschliefdend durch
entsprechende Behandlungszonen einer derartigen Folienreckanlage mit relativ hoher
Geschwindigkeit zu fiihren. Damit die zu verstreckende Folie im entsprechenden
Querreckbereich gereckt werden kann, muss die Folie in den Behandlungszonen zunachst
erwarmt werden, damit in den eigentlichen Querreckzonen die geeigneten Eigenschaften zum
Querrecken vorhanden sind. Dazu wird die Folie in den jeweiligen Behandlungszonen mit
einem Behandlungsfluid, insbesondere Heizluft, beaufschlagt. Die Temperatur der Heizluft kann
in den einzelnen Behandlungszonen variieren, wird jedoch so gewahlt, dass ein Schmelzen der
Folie beim Durchlauf verhindert wird. Die Temperatur des Heizmediums kann in Abhangigkeit
von dem Material der Folie wegen der hohen Durchlaufgeschwindigkeit der Folie durch die
Anlage relativ hoch gewahlt werden, damit die flr ein Querrecken erforderlichen Temperaturen

bzw. die fiir ein Querrecken erforderlichen Eigenschaften der Folie gewahrleistet sind.

Auch wenn dies zu vermeiden ist, treten im Betrieb gelegentliche Folienabrisse auf, welche zum
Stillstand der Anlage fiuhren, weil die abgerissenen Folienteile aus der Anlage entfernt werden
miissen, bevor die Anlage wieder in Betrieb gesetzt werden kann. Aufgrund der relativ hohen
Temperaturen in den jeweiligen Behandlungszonen kann es dabei zum Schmelzen der Folie
kommen. Das Schmelzen der Folie kann vor allem am Ende des Aufheizbereiches und am
Eintritt in den Querreckbereich der Anlage auftreten, weil dort die Folie schon relativ lange in
den davorliegenden Behandlungszonen zum Aufheizen dem Heizmedium ausgesetzt worden

ist.

Das Problem des Schmelzens der Folie tritt vor allen Dingen bei Anlagen fir Folien auf, welche
relativ nahe am jeweiligen Schmelzpunkt der Folie verstreckt werden. Dazu zahlen

beispielsweise Polyolefin-Folien und dabei insbesondere Polypropylen-Folien.
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Bisher sind eine Reihe von Entwicklungen vorgenommen worden, das Schmelzen der Folien zu
begrenzen bzw. einzuddmmen, ohne dass jedoch der erforderliche Reinigungsaufwand
insbesondere an den Dilisen bzw. Diisenbereichen in den jeweiligen Behandlungszonen

nennenswert vermindert werden konnte.

Die Entwicklung ist vor allen Dingen darauf gerichtet worden, eine optimale Beaufschlagung der
Folie bei ihrem Durchlauf durch die jeweiligen Behandlungszonen mit Behandlungsfluid zu
erreichen, indem die Disenbereiche beziglich Grofde und Anordnung optimierte Anordnungen

von einzelnen Disen aufweisen. Dies ist beispielsweise in EP 2 123 247 A1 beschrieben.

In DE 196 23 471 C1 und DE 10 2009 060 753 A1 sind Bellftungsdisen fiir Folienreckanlagen
beschrieben. Damit eine moglichst gleichformige Verteilung bzw. gleichmafige
Austrittsgeschwindigkeit des zugeflhrten Behandlungsmediums Uber die gesamte
Disenkastenlange gewahrleistet wird, sind fir die Bellftungsdisen eine Verteilkammer und
eine Zufihrkammer vorgesehen. Zwischen beiden ist eine weitere Kammer vorgesehen mit
einer entsprechenden Uberstrdm-Anordnung, um eine gleichmaRige Beaufschlagung aller
Diisen zu gewahrleisten. Uber eine derartige Kammeranordnung soll die Einstellung eines

gewiinschten Temperaturprofils quer zur Warenbahn auch maéglich sein.

Des Weiteren ist in G 92 13 802.0 eine Abschottungsvorrichtung beschrieben, welche dazu
dient, die in den einzelnen Behandlungszonen gegebenenfalls vorhandenen unterschiedlichen
Behandlungstemperaturen weitestgehend ohne Beeinflussung auf nachfolgende
Behandlungszonen abzuschirmen. Dazu ist eine Abschottvorrichtung vorgesehen, welche den
Auslaufspalt fiir die Folienbahn beim Ubergang von einer Behandlungszone zur nachsten
verringert, so dass der Austausch von Luft, Gasen oder Kondensaten zwischen den einzelnen

Behandlungszonen verringerbar sein soll.

In US 2015 0048548 A1 ist eine Folienschragreckanlage beschrieben, bei welcher die Zufuhr
von Behandlungsfluid in gewissen Grenzen mittels einer Abschirmplatte reguliert werden kann,
so dass nicht immer die maximal mogliche Menge an Behandlungsfluid zur zu behandelnden
Folie geleitet wird. Bei einem Maschinenstopp oder havariebestimmten Stillstand der Anlage
wird die zu behandelnde Folie weiterhin mit Behandlungsfluid beaufschlagt, so dass
insbesondere bei Polyolefin- oder Polypropylen-Folien die Folie rasch eine derartige
Warmezufuhr erhalt, dass diese schmilzt und mangels einer Abdeckvorrichtung tiber den Diisen

diese Disen verschmutzt, was mit einem hohen Reinigungsbedarf verbunden ist.
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In JP 2010069443 A ist eine Vorrichtung zum Trocknen einer Beschichtungsfolie sowie eines
durch diese gebildete optische Folie beschrieben. Die zu trocknende Folie wird auf einem
bandférmigen Trager gefiihrt, iber welchem eine als Disenplatte ausgebildete pordse Platte
angeordnet ist, durch welche das Behandlungsfluid beaufschlagt wird. Auf der der zur
behandelnden Folie abgewandten Seite der pordsen Platte sind Abschirmplatten an den
seitlichen Randern vorgesehen, durch welche die Seitenbereiche der Folie weniger mit von
einem zentralen Behandlungsfluidspeicher zugefiihrtem Behandlungsfluid beaufschlagt werden,
bei welchem jedoch der gesamte Mittelbereich der Folie stets mit Behandlungsfluid
beaufschlagt wird. Das bedeutet, dass bei einem Maschinenstopp oder einer havariebedingten
Abschaltung der Anlage Behandlungsfluid weiter auf die zu behandelnde Folie geleitet wird.
Dadurch kann in einem solchen Fall die Folie schmelzen und kann den sie tragenden Trager
verschmutzen. Aufderdem handelt es sich bei dieser bekannten Anlage nicht um eine

Folienreckanlage.

Das Problem des Schmelzens von Folie bei Havarien von Anlagen und damit bei deren

Stillstand ist bei den bekannten Folienreckanlagen nicht thematisiert.

Und schlief3lich ist in G 91 01 337.1 eine Schnellentliftung fir Trockner vorgesehen, welche
steuerbare Klappen oder in die Trocknerwande eingebaute Abzugsrohre vorsehen, damit bei
einer Havarie einer Anlage die Heil3luft aus den Behandlungszonen rasch abgefihrt werden
kann, damit diese rasch durch das Personal betreten werden kdnnen. Zwar dient diese
Schnellentliftung dazu, die Heil3luft aus der jeweiligen Behandlungszone gezielt abzuflhren,
die Zeiten, innerhalb welcher die in den Anlagen behandelten Folien zu schmelzen beginnen,
sind jedoch fiir solche Folien, deren Recktemperaturen nahe der Schmelztemperatur der Folie
liegen, mit ca. 30 bis 40 Sekunden relativ kurz. Die Schnellentliftungsvorrichtung gemar der
bekannten Folienreckanlage kann deshalb nicht dafiir Sorge tragen, ein Schmelzen der Folie zu
verhindern, weil die Zufuhr von Behandlungsfluid weiterhin erfolgt. Aul3erdem liegt die
Temperatur der Umgebung der Folie deutlich Giber dem flir das Schmelzen kritischen
Temperaturbereich, so dass durch die Umgebungswarme sogar noch eine

Temperaturerhdhung, wenn auch langsamer, erfolgt.

Wenn die Folie infolge des Stillstands der Anlage zu schmelzen beginnt, so tropft oder fallt die

geschmolzene Folie vor allen Dingen in den Disenbereich.
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Es ist daher bereits auch versucht worden, den Disenbereich der Disenbldcke mit einer
Antihaftbeschichtung zu versehen, damit auf die Disenbereiche fallende geschmolzene Folie
gegebenenfalls leichter entfernt werden kann. Das Entfernen geschmolzener Folie aus dem
Disenbereich gestaltet sich dennoch als recht schwierig und aufwendig, weil die geschmolzene
Folie auch in die Disen unmittelbar hineinlauft und auf der Innenseite der Diisenbleche nach
dem Abkihlen und Erstarren nur noch mit grofderem, auch mit einer Demontage gewisser Teile
der Disenbldcke verbundenem Aufwand entfernt werden kann. Ein derartiger hoher Aufwand
fuhrt zu relativ langen Stillstandszeiten dieser Anlagen und damit zu Verlusten, die den
gesamten Herstellungsprozess nicht so effektiv machen, wie das vom Betreiber derartiger

Anlagen gewiinscht wird.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung und ein Verfahren
bereitzustellen, mit welchen verhindert werden kann, dass beim Stillsetzen bzw. bei Stillstand
einer Folienreckanlage gegebenenfalls doch geschmolzene Folie in den Diisenbereich gelangt,
so dass der Reinigungsaufwand nicht nur verringert werden, sondern gegebenfalls auch
automatisch und auch in kiirzerer Zeit ablaufen kann, und mit welchen einem Bediener mehr
Zeit verschafft werden kann, die Anlage nach einem insbesondere havariebedingten Stopp

rascher wieder in den Betriebsmodus zu Uberfiihren.

Diese Aufgabe wird durch eine Folienreckanlage mit den Merkmalen gemafd Anspruch 1 sowie
durch ein Verfahren mit den Merkmalen gemaf} Anspruch 15 geldst. Zweckmaliige

Weiterbildungen der Folienreckanlage sind in den abhangigen Anspriichen definiert.

Die erfindungsgemale Folienreckanlage weist in iblicher Bauart mehrere hintereinander
geschaltete Behandlungszonen zum Aufheizen und/oder Verstrecken in Querrichtung einer zu
behandelnden Folie auf. Die auf eine Walze extrudierte geschmolzene Folienmasse gelangt
nach einer Wasserkihlung in die zum Aufheizen vorgesehenen Behandlungszonen der
eigentlichen Folienreckanlage, woran sich Behandlungszonen zum Verstrecken anschliefden,
welcher Bereich auch als Querreckbereich bezeichnet wird. Daran schlief3en sich weitere
Behandlungszonen einer kompletten Folienreckanlage an wie z. B. Fixierung,
Oberflachenbehandlung der Folie etc., welche fiir die vorliegende Erfindung nicht mafigeblich

sind und daher hier auch nicht weiter ausgefiihrt werden.

Damit die zu reckende Folie im Querreckbereich eine zum Recken ausreichend hohe

Temperatur aufweist, wird sie zunachst durch als Aufheizzonen ausgebildete
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Behandlungszonen gefihrt. In diesen Zonen wird die Folie mit einem Behandlungsfluid,
vorzugsweise Heizluft, beaufschlagt. Die Heizluft wird Gber eine Mehrzahl von Disen
umfassende jeweilige Diisenbereiche auf die Folienbahn gerichtet, und zwar bis zu einer
Temperatur, welche es ermdglicht, dass die Folienbahn schnellstmdglich gereckt werden kann,
aber nicht reif3t. Aufgrund der Tatsache, dass es im Laufe des Betriebs einer Folienreckanlage
doch gelegentlich zu einem Reiflden der Folie kommen kann, muss Sorge dafir getragen sein,
dass insbesondere im Falle einer derartigen Havarie bzw. eines damit verbundenen
Maschinenstopps die Behandlungszonen moglichst rasch heruntergekiihlt werden kdnnen,
damit bei stehender Anlage wegen der relativ hohen Temperaturen in den Behandlungszonen

ein Schmelzen der Folie vermieden werden kann oder zumindest eingeschrankt werden kann.

Das Problem mit dem Schmelzen der Folie tritt vorrangig bei Anlagen zur Verarbeitung von
Folien aus Polyolefinen und insbesondere aus Polypropylen auf. Die vorliegende
Folienreckanlage ist insbesondere fiir derartige Folien vorgesehen. Sie ist jedoch auch fiir alle
solche Folienmaterialen geeignet und vorgesehen, bei welchen die Recktemperatur relativ nahe
am Folienschmelzpunkt liegt. Wenn die Temperaturdifferenz zwischen der Recktemperatur und
der Schmelztemperatur der zu verarbeiteten Folie relativ grofd ist, wie das beispielsweise bei
Polyester der Fall ist, spielt das Problem des Schmelzens der Folie beim Stillstand der Anlage

keine oder nur eine sehr untergeordnete Rolle.

Erfindungsgemalf ist nun vorgesehen, dass die Behandlungszonen zum Aufheizen und/oder
Verstrecken eine Abschottvorrichtung aufweisen, welche insbesondere auf Basis eines Signals
zwischen die Folien und die Disen bzw. den Disenbereich zu deren bzw. zu dessen
Abdeckung und/oder Abschottung einer Beaufschlagung der Folie mit dem Behandlungsfluid
bewegbar ist. Das bedeutet, dass die Abschottvorrichtung so zwischen die Folie und die Disen
bzw. den Disenbereich bewegbar ist, dass diese bzw. dieser entsprechend abgedeckt ist und
eine Beaufschlagung der Folie mit dem Behandlungsfluid abgeschottet ist. Die Disen missen
dabei nicht komplett und fest abgedeckt sein. Vielmehr reicht es, wenn die Abschottvorrichtung
so zwischen die Diisen und die Folie hineinbewegt wird, dass die Zufuhr von Behandlungsfluid
auf die Folie abgeschottet ist. Damit kann erreicht werden, dass das Behandlungsfluid, welches
im Wesentlichen dem Aufheizen der Folie zum Zwecke des Reckens in den nachfolgenden
Querreck-Behandlungszonen dient, die Folie nicht weiter aufheizt. Damit kann zumindest
verhindert werden, dass die Temperaturdifferenz zwischen der Temperatur der Folie und ihrem
Schmelzpunkt sich weiter verringert, so dass ein Schmelzen der Folie zumindest minimiert

werden kann. Mit dem Abschotten der Zufuhr von Behandlungsfluid an die Folie wird also die
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Warmezufuhr zur Folie verringert, so dass die Zeit bis zum Schmelzen der Folie verlangert wird
und so dem Bediener mehr Zeit verschafft wird, die Anlage nach einem Havariefall wieder in

Betrieb zu setzen.

Da die Abschottvorrichtung vorzugsweise ein in sich geschlossenes Flachenelement ist, kann
herabtropfende geschmolzene Folie auch nicht in die Disendffnungen gelangen und bei
Temperaturabsenkungen infolge Abschaltung der Anlage dort erstarren. Auf einer glatten
geschlossenen Flache des erfindungsgemafien Flachenelementes kann die vom
Flachenelement aufgenommene Menge an geschmolzener Folie auch wesentlich leichter und
damit in wesentlich kiirzerer Zeit wieder entfernt werden, so dass die Flachenelemente nicht nur
wiederverwendbar sind, sondern auch der Stillstand der erfindungsgemafen Folienreckanlage

infolge Reinigungsaufwand zeitlich deutlich verringert werden kann.

Die Abschottvorrichtung ist aus einer Parkposition, in welcher die Abschottvorrichtung im
Bereich neben der durch die Behandlungszonen laufenden Folienbahn angeordnet ist und in
welcher das Behandlungsfluid von den Disen ungehindert auf die Folie trifft, welches sich also
an der Seite der eigentlichen Behandlungszonen fiir die Folie befindet, in eine Abschottposition
bewegbar, in welcher das Behandlungsfluid von der Folie abgeschottet ist und gegebenenfalls
geschmolzene Folie auffangt. Die Abschottvorrichtung wird also zwischen den Disenbereich

und die Folie bewegt.

Bei einer Ublichen Folienreckanlage wird die Folie aus sowohl unterhalb der Folie also auch
oberhalb der Folie angeordneten Disen mit Behandlungsfluid bzw. Heizmedium beaufschlagt.
Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Abschottvorrichtung nur zwischen den Diisenbereich
unterhalb der Folie und der Unterseite der Folie eingefahren wird. Unter Einfahren ist das
Einschieben bzw. Hineinbewegen in den Zwischenraum zwischen Folie und Disenbereich zu
verstehen. Vorzugsweise wird das Flachenelement beim Einschieben auf den Disenbereich
abgelegt. Es ist jedoch auch mdglich, dass mit entsprechenden Fihrungseinrichtungen das

Flachenelement in geringem Abstand oberhalb der Diisen angeordnet sein kann.

Eine vorzugsweise Anordnung der Abschottvorrichtung ist jedoch jene, bei welcher die
Abschottvorrichtung aufgrund ihres Eigengewichts auf den Dusen liegt und diese weitestgehend
abdichtet. Dies ist unter anderem auch deshalb relativ leicht zu bewerkstelligen, weil der Druck
des Behandlungsfluids, mit welchem dieses aus den Disen ausstromt, relativ gering ist und

vorzugsweise je nach Anwendungsfall in einer GréRenordnung von ca. 150 bis 1000 Pa liegt.
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Vorzugsweise ist die Abschottvorrichtung flexibel ausgebildet, d. h. sie ist derart ausgebildet,
dass sie auf- und abwickelbar ist. In der Parkposition findet sich die Abschottvorrichtung in
einem aufgewickelten Zustand und kann durch Abwickeln in die Abschottposition gebracht
werden. Als Abschottvorrichtung bzw. als Flachenelement der Abschottvorrichtung kommen
daher insbesondere Gewebe mit einer guten Flexibilitat, Stabilitdt und Antihafteigenschaft,
dinne Bleche oder auch fir die entsprechenden Behandlungstemperaturen schmelzbestandige

Kunststoffe oder auch Papiermaterialen mit derartigen Eigenschaften in Frage.

Gemal} einer Weiterbildung ist die Abschottvorrichtung quer zur Durchlaufrichtung der Folie in
ihre Abschottposition bewegbar. Das bedeutet, die Abschottvorrichtung wird von ihrer
Parkposition von den seitlichen Bereichen neben der durch die einzelnen Behandlungszonen
laufenden Folienbahn Uber die Disen der Disenbereiche bewegt. Es ist jedoch auch mdglich,
dass die Abschottvorrichtung langs zur Durchlaufrichtung der Folie in ihre Abschottposition
bewegbar ist. In beiden Fallen ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Abschottvorrichtung eine
solche Grole aufweist, dass mehrere Disenbldcke von ein und demselben Flachenelement
abdeckbar sind, wobei in der Regel je 4, 6 oder 8 Diisen einen Disenblock bilden und zwischen
benachbarten Diisenblécken ein Gang vorgesehen ist. Die Abschottvorrichtung kann daher
auch so ausgebildet sein, dass zwar die jeweiligen Dlsenbldcke abgedeckt sind, die

dazwischenliegenden Gange aber freigehalten werden.

Vorzugsweise ist es auch moglich, dass die Abschottvorrichtung aus zwei Teilen besteht, wobei
die beiden Teile von beiden Seiten des Diisenbereichs aus der Parkposition heraus zu dessen
Mitte zum Zwecke des Abschottens bewegbar sind. Die beiden Teile der Abschottvorrichtung
werden dabei so aufeinanderzubewegt, dass sie sich in der Mitte blindig berlihren, wobei weiter
vorzugsweise eine spezielle Kantengestaltung der sich beriihrenden Kanten der beiden Teile
der Abschottvorrichtung vorgesehen sein kann, gemaf welcher das eine Teil das andere

ubergreift, um einen Spalt zwischen den beiden Teilen der Abschottvorrichtung zu vermeiden.

Da Diisen sowohl unter der Folienbahn als auch Uber der Folienbahn in den einzelnen
Behandlungszonen in der Regel angeordnet sind, ist weiter vorzugsweise die
Abschottvorrichtung als eine Doppelanordnung ausgebildet, welche in ihrer Abschottposition
zwischen in der jeweiligen Behandlungszone unter der Folie angeordneten ersten Disen und
der Unterseite der Folie und zwischen in der jeweiligen Behandlungszone oberhalb der Folie

angeordneten zweiten Disen und der Folienoberseite angeordnet. Dabei kann vorgesehen
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sein, dass die Abschottvorrichtung, welche sich unter der Folie befindet, auf den Disen
aufliegend ist, wahrend die Abschottvorrichtung auf der Oberseite der Folienbahn mit einer
speziellen Fiihrungsvorrichtung versehen ist, so dass auch auf der Oberseite die
Abdeckvorrichtung die Diisen abschottet, d. h. ausreichend dicht verschlief3t, so dass sowohl
von der Unterseite als auch von der Oberseite eine Zufuhr an Behandlungsfluid zu den
jeweiligen Seiten der Folie unterbrochen ist. Diese Doppelanordnung kann dabei einteilig sein,
d. h. eine Grole aufweisen, welche es ermdglicht, dass die Abschottvorrichtung von einer Seite
der Behandlungszone bis komplett Gber den gesamten Disenbereich in der jeweiligen
Behandlungszone geflihrt werden kann. Es versteht sich, dass die Doppelanordnung auch
geteilt ausgebildet sein kann, so dass von jeder Seite der Behandlungszone ein jeweiliger Teil
der Abschottvorrichtung aufeinanderzu bis zur Mitte der Behandlungszone geflihrt werden
kann, in welcher die aufeinanderzugewandten Kanten des oberen Teils wie auch des unteren
Teils der Abschottvorrichtung blindig aneinanderliegen und mit einer geeigneten
Dichtvorrichtung der Spalt jeweils verschlossen ist oder speziell ausgebildete Kantendichtleisten

aufweisen.

Vorzugsweise ist die Abschottvorrichtung als ein Flachenelement aus Blech und weiter
vorzugsweise aus Stahlblech ausgebildet. Vorzugsweise ist die Abschottvorrichtung als ein
Flachenelement aus flexiblem Material und weiter vorzugsweise aus warmebestandigem,

stabilem, Antihafteigenschaften aufweisendem Gewebe ausgeflihrt.

Um die Temperaturen in den jeweiligen Behandlungszonen mdglichst rasch abzusenken und
damit ein Schmelzen der Folienbahn bei stillstehender Maschine zu vermeiden oder
weitgehend zu minimieren, ist in einer den Diisen Behandlungsfluid zuflihrenden Zuleitung eine
Absperrklappe vorgesehen, welche auf Basis eines einer Anlagenhavarie oder eines
Anlagenstopps entsprechenden Signals aus ihrer gedffneten Position in eine Sperrposition
steuerbar ist. In der Sperrposition ist die Zufuhr von Behandlungsfluid zusatzlich unterbrochen.
Dies kann beispielsweise von Vorteil sein, wenn im Bereich unterhalb der Folie eine
Abschottvorrichtung zum Abdecken der Disen der einzelnen Disenbereiche der Disenbldcke
vorgesehen ist und aus Griinden einer Vereinfachung der Konstruktion auf eine solche
Abschottvorrichtung im Bereich oberhalb der Folienbahn verzichtet worden ist, dafiir aber die
Zufuhr an Behandlungsfluid aus diesen Diisen auf die Folie durch die Absperrklappe
unterbindet. Mit einer solchen Kombination ist die Warmezufuhr von unten an die Folie wie auch

von oben auf die Folie unterbunden.
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Vorzugsweise ist die Abschottvorrichtung auf Basis des Signals automatisch in ihre
Abschottposition bewegbar. Selbstverstandlich ist es auch moglich, dass die Bewegung der
Abschottvorrichtung beispielsweise vom Bediener der Anlage individuell ausgeldst wird. Ebenso
ist es moglich, dass die Abschottposition nach Beendigung der Reinigungsarbeiten unmittelbar
vor dem Wiederanfahren der Anlage entweder automatisch oder manuell in die jeweilige

Parkposition wieder zuriickgefahren wird.

Sofern ein Schmelzen der Folie trotz aller Vorkehrungen zur Unterbrechung der Warmezufuhr
zur Folie bei stillstehender Anlage auftreten sollte, ist die Oberflache der Abschottvorrichtung
zumindest im Bereich der der Folie zugewandten Seite an der Bauteiloberflache mittels einer
glatten, teflonisierten Beschichtung versehen, so dass gegebenenfalls geschmolzene Folie
daran allenfalls gering haftet. Unter ,allenfalls gering Haften® ist zu verstehen, dass die Folie
sehr leicht abgereinigt werden kann. Es soll jedoch auch der Fall umfasst sein, dass die Folie
nur eine solch geringe Haftung an der Oberflache hat, dass sie ohne gréfieren Kraftaufwand

und ohne zusatzliche Hilfsmittel von der Abschottvorrichtung entnommen werden kann.

Insbesondere fiir das vorzugsweise Ausfiihrungsbeispiel, gemal welchem die
Abschottvorrichtung flexibel und aufwickelbar ist, um aus der Abschottposition in die
Parkposition gebracht zu werden bzw. aus der Parkposition wieder in die Abschottposition
bewegt zu werden, ist die Abschottvorrichtung in Form eines Flachenelementes als ein
antihaftbeschichtetes wickelbares Tragergewebe oder eine warmebestandige Tragerfolie
ausgebildet, deren Schmelzpunkt deutlich iber dem Schmelzpunkt der in der
erfindungsgemalien Folienreckanlage bearbeiteten Folie liegt. Damit ist sichergestellt, dass
geschmolzene Folie keine innige Verbindung mit dem Tragergewebe oder der Tragerfolie
eingeht und ein leichtes Losen der geschmolzenen Folienbestandteile vom Tragergewebe oder
von der Tragerfolie mdglich ist. Vorzugsweise ist fur das flexible Tragergewebe oder die flexible
Tragerfolie, welche durch Aufwickeln in ihre Parkposition verbringbar sind, eine
Abstreifvorrichtung vorgesehen, mittels welcher gegebenenfalls vom Tragergewebe oder von
der Tragerfolie aufgenommene geschmolzene Folienbestandteile vor dem Aufwickeln leicht
abstreifbar sind, so dass das Tragergewebe oder die Tragerfolie wiederverwendbar ist. Zur
Bewegung der Abschottvorrichtung aus ihrer Parkposition in die Abschottposition und
umgekehrt sind vorzugsweise gesteuerte Antriebe vorgesehen. Diese Antriebe sind
vorzugsweise auf Basis des Signals einer Havarie der Anlage oder eines Anlagenstopps

gesteuert, sie kdnnen jedoch auch insgesamt manuell von einem Bediener ausgeldst werden,
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beispielsweise nach Beendigung der erforderlichen Reinigungsarbeiten kurz vor dem

Wiederanfahren einer Anlage.

Es versteht sich, dass auch ein Tragergewebe oder eine Tragerfolie verwendbar sind, welche
die geschmolzene Folie aufnehmen und nach Beendigung des Abschottvorganges nicht nurin
die Parkposition gezogen bzw. verbracht werden, sondern komplett mit dem Tragergewebe
oder der Tragerfolie einer Entsorgung zugefiihrt werden. Dies kann beispielsweise dadurch
realisiert werden, dass in der Parkposition Folie in der Art einer Warenbahn oder Rolle in
grofderer Menge vorgehalten wird, wovon fiir jeden neuen Abschottvorgang eine entsprechende
Menge an Tragergewebe oder Tragerfolie abgezogen werden kann. Nach Aufbrauchen der
Rolle muss dann lediglich eine neue Rolle in der Maschine vorgesehen werden. In diesem Fall
ist eine entsprechende Schneidvorrichtung zum Langs- und Querschneiden der Tragerfolie

bzw. des Tragergewebes erforderlich, welche an sich bekannt ist.

Vorzugsweise sind in der Folienreckanlage in den einzelnen Behandlungszonen Offnungen
vorgesehen, welche auf ein einen Maschinenstopp oder eine Anlagenhavarie kennzeichnendes
Signal hin gedffnet werden kdnnen, damit das Behandlungsfluid rasch aus den
Behandlungszonen abgefiihrt werden kann, damit die Temperatur in den Behandlungszonen
moglichst rasch sinkt und dadurch auch ein Schmelzen der Folie teilweise unterbunden werden

kann.

Vorzugsweise ist in einer Zuleitung flr Behandlungsfluid zu den Diisen eine Absperrklappe
vorgesehen. Diese Absperrklappe dient dazu, die Zufuhr von Behandlungsfluid zu den Diisen
zusatzlich zu der Abschottvorrichtung zu unterbrechen. Diese Absperrklappe ist vor allen
Dingen fir die Zuleitungen zu den Disen bzw. zu den Disenbldcken, welche im Bereich
oberhalb der Folie angeordnet sind, sinnvoll. Bei Vorhandensein der Absperrklappe kann
namlich vorzugsweise auf die Abschottvorrichtung im Bereich zwischen dem oberen
Diisenblock und der Folie gegebenenfalls verzichtet werden, weil geschmolzenes
Folienmaterial nach unten tropft und daher die oberen Diisen nicht verschmutzen kann. Das
heruntergetropfte Folienmaterial wird von der unteren Abschottvorrichtung in der beschriebenen
Art und Weise aufgenommen und entfernt. In der Kombination von Absperrklappe und
entsprechend gestalteter Abschottvorrichtung ist somit eine besonders vorteilhafte

erfindungsgemalie Gestaltung gegeben.
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Gemal} einem weiteren Aspekt der Erfindung wird ein Verfahren zum Verhindern von
Verschmutzungen von Diisenbereichen fiir Behandlungsfluid von Folien in Folienreckanlagen
infolge des Schmelzens der Folie vorgesehen. Erfindungsgemaf werden dabei bei Stillstand
der Folienreckanlage die Disen aufweisenden Disenbereiche so abgedeckt, dass die Folien
zumindest an einer ihrer Seiten, d. h. entweder an der Oberseite oder an der Unterseite, nicht
mit Behandlungsfluid aus Disen der Disenbereiche beaufschlagt werden. Das
Nichtbeaufschlagen der Folie mit Behandlungsfluid dient dem Unterbrechen der Warmezufuhr
in die Folie und damit der weiteren Verlangsamung einer Erh6éhung der Temperatur der Folie,
so dass ihr Schmelzen und damit das Verschmutzen der Anlage mit der Folge eines

erheblichen Reinigungsaufwandes hinausgezdgert werden kann.

Die Abschottvorrichtungen gemaf der Erfindung sind vorzugsweise so ausgebildet, dass
beispielsweise ein Vierer-, ein Sechser- oder ein Achterblock von einer einzigen
Abschottvorrichtung abdeckbar sind. Unter ,Vierer-, Sechser- oder Achterblock® ist dabei zu
verstehen, dass vier, sechs oder acht Diisen zu einem Diisenblock zusammengefasst sind,
welche dann von einer Abschottvorrichtung abdeckbar sind. Dazwischen sind aus Griinden der

Handhabbarkeit der Gesamtanlage in der Regel Gange vorgesehen.

Fir die vorgesehenen Folienmaterialien, deren Recktemperatur relativ nahe an ihrer
Schmelztemperatur liegen, hat das Behandlungsfluid, insbesondere beispielsweise im Falle von
Polypropylenfolienmaterial eine Temperatur von 160 — 180 °C. Vorzugsweise ist es neben dem
automatischen Uberfilhren der Abschottvorrichtung aus ihrer Parkposition in die
Abschottposition auch moglich, dass nach einer gesetzten Zeit die Abschottvorrichtung

automatisch in die Parkposition zurtickgefihrt wird.

Die sich durch ein automatisches Uberfiihren der Abschottvorrichtung in ihre Parkposition
ergebende langere Zeit wird vorzugsweise derart festgelegt, dass ein Schmelzen der Folie nicht
auftritt. Wird diese Zeit Giberschritten, muss vom Schmelzen der Folie ausgegangen werden, so
dass der Bediener der Anlage die Abschottvorrichtung manuell in die Parkposition verbringen
muss. Dies trifft auf Abschottvorrichtungen in Form von Blechen wie auch auf
wiederverwendbare Tragerfolien oder antihaftbeschichtetes Gewebe zu. Bei nicht
wiederverwendbaren Tragerfolien oder Geweben kann die Abschottvorrichtung zeitunabhangig

in ihre Parkposition verbracht werden, da geschmolzene Folie nicht entfernt werden muss.
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Weitere Vorteile, Details und Anwendungsmaoglichkeiten sind in der nachfolgenden Zeichnung

dargestellt. In der Zeichnung zeigen:

Fig

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

10

eine Draufsicht eines Teils einer Folienreckanlage mit den ersten 15

Behandlungszonen einer erfindungsgemafen Folienreckanlage;

eine Schnittansicht einer Anlage gemaf’ Figur 1 durch den Anordnungsbereich fur

Abschottvorrichtungen;

eine prinzipielle Schaltungsansicht der Versorgung der Diisen mit Behandlungsfluid;

einen Vierer-Diisenblock mit einer Abschottvorrichtung gemaf einem ersten

Ausflhrungsbeispiel in Parkposition;

das Ausflhrungsbeispiel der Abschottvorrichung gemaf Figur 4 in Abschottposition;

einen Vierer-Disenblock mit einer Abschottvorrichtung gemaf einem zweiten

Ausflhrungsbeispiel in Parkposition;

das Ausflhrungsbeispiel der Abschottvorrichtung gemaf Figur 6 in Abschottposition;

eine dreidimensionale Ansicht des Querschnittes durch einen Vierer-Diisenblock

gemald dem zweiten Ausflihrungsbeispiel;

eine Dichtleiste einer Abschottvorrichtung gemaf dem ersten Ausfiihrungsbeispiel in

Abschottposition; und

eine prinzipielle Querschnittsansicht durch einen Diisenblock mit einer

Abschottvorrichtung gemaf dem ersten Ausflihrungsbeispiel.

In Figur 1 ist in Draufsicht in prinzipieller Darstellung ein Teil einer erfindungsgemafien

Folienreckanlage mit den ersten 15 aufeinanderfolgenden Behandlungszonen 2 gezeigt. Die

Folienreckanlage 1 weist einen nicht bezeichneten Einlaufbereich einer zu behandelnden, d. h.

zu reckenden, Folie 4 auf, welcher auf der linken Seite im Sinne eines Folieneinlaufs in die

Folienreckanlage 1 dargestellt ist. Die ersten sieben Behandlungszonen 2 dienen der
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Erwarmung der Folie derart, dass sie in den sich daran anschlielRenden weiteren flinf
Behandlungszonen 2 zuverlassig gereckt werden kann, und zwar moglichst ohne dass die Folie

beim Recken reifit.

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel erstreckt sich ein Anordnungsbereich 24 fiir
Abschottvorrichtungen 9 Uber die ersten acht Behandlungszonen. Dies sind die Vorwarmzonen
sowie die erste Zone fiir eine beginnende Querreckung. Der Anordnungsbereich 24 fiir
Abschottvorrichtungen 9 erstreckt sich dabei tber einen solchen Bereich, in welchem das
Vorsehen von Abschottvorrichtungen 9 sinnvoll ist. Die Behandlungszonen 2, in welchen die
Querreckung der Folie 4 erfolgt, erstrecken sich liber einen Querreckbereich 3. Die Folie 4 lauft
in einer Durchlaufrichtung 8 durch die Folienreckanlage 1. Zusatzlich sind Tlren 23 vorhanden,
durch welche beim manuellen Offnen durch einen Bediener im Harvariefall Frischluft in die
Anlage eingelassen werden kann. Dies ist vor allen Dingen in Havariefallen oder bei
Wartungsaufgaben erforderlich, weil dadurch die Temperaturen in den Behandlungszonen 2
relativ rasch auf ein vertragliches Mal} fur die Reparatur- oder Wartungsarbeiten ausfiihrende
Personen abgesenkt werden kdnnen. Die zusatzlich eingezeichneten Versorgungsleitungen fur
Behandlungsfluid 7 sind nicht ndher bezeichnet; sie entsprechen dem allgemeinen bekannten

Aufbau derartiger Anlagen.

In Figur 2 ist eine prinzipielle Schnittansicht durch eine im Anordnungsbereich 24 fiir
Abschottvorrichtungen 9 vorhandene Behandlungszone 2 dargestellt, in welcher eine
erfindungsgemalie Abschottvorrichtung 9 gemaf einem ersten Ausfiihrungsbeispiel in Form
eines als Blech 12 ausgebildeten Flachenelementes in Parkposition 9b, welche bezogen auf die
senkrechte Mittellinie auf der linken Seite der Zeichnung dargestellt ist, und in Abschottposition
9a gezeigt ist, welche auf der von der senkrechten Mittellinie aus rechten Seite der Zeichnung
in prinzipieller Anordnung dargestellt ist. In der Abschottposition 9a deckt die
Abschottvorrichung 9 einen Disenbereich fiir Behandlungsfluid (hier nicht nédher bezeichnet)
zur Unterbrechung der direkten Beaufschlagung der Folie 4 mit Behandlungsfluid ab. Im
Bereich der Zuleitung 10 flir Behandlungsfluid ist eine Absperrklappe 11 vorgesehen, welche
zusatzlich die Zufuhr von Behandlungsfluid zu die Folie 4 damit beaufschlagende Disen
absperrt bzw. unterbricht. Durch eine Unterbrechung der Zufuhr von Behandlungsfluid 7 zu der
Folie 4 durch die Abschottvorrichtung 9 und gegebenenfalls zusatzlich die Absperrklappe 11
wird der Warmeeintrag in die Folie 4 vermindert, so dass die Zeit zwischen havariebedingter
Unterbrechung bzw. Stoppen des Durchlaufs von Folie 4 und den Beginn ihres Schmelzens

verlangert werden kann. Dadurch ist fir den Bediener einer Anlage mehr Zeit vorhanden, einen
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Folienriss zu beheben und dabei gegebenfalls zu vermeiden, dass wahrend der Reparatur die

Folie zu schmelzen beginnt.

Zur rascheren Abfiihrung der in den ersten Behandlungszonen 2 der Folienreckanlage 1
vorhanden relativ hohen Temperaturen des Behandlungsfluids 7 kann im oberen Teil der
Behandlungszonen 2 zusatzlich eine Offnung 22 zur Schnellabfiihrung von Behandlungsfluid
vorgesehen sein. Diese Offnung 22 zur Schnellabfiihrung ist vorzugsweise automatisch
betatigbar. D. h., dass Offnen der Offnung 22 zur Schnellabfiihrung von Behandlungsfluid kann
in Abhangigkeit vom Unterbrechen des Foliendurchlaufs durch die Folienreckanlage gesteuert

werden.

Zusatzlich sind im unteren Teil einer jeden Behandlungszone Tliren 23 vorgesehen, welche
manuell vom Bediener zu 6ffnen sind und Uber welche Frischluft in das Innere der Anlage
gelangen kann, um die dort herrschende Temperaturen auf ein Niveau fir derartige Wartungs-
oder Reparaturarbeiten abzusenken, und zwar ohne dass fiir diese Arbeiten ausflihrende

Personen eine Gefahrdung auftritt.

In Figur 3 ist eine Schaltungsanordnung in prinzipieller Darstellung fiir die Versorgung der
Diisen 5 in den jeweiligen Behandlungszonen 2 mit Behandlungsfluid 7 dargestellt. Dabei sind
in den jeweiligen Behandlungszonen 2 Diisen 5a, 5b zur Beaufschlagung der Folie mit
Behandlungsfluid 7 sowohl im Bereich der Folienunterseite 4a als auch im Bereich der
Folienoberseite 4b angeordnet. Die der Folienunterseite 4a zugeordneten Disen bilden erste
Diisen 5a, und die der Folienoberseite 4b zugeordneten Diisen bilden zweite Diisen 5b. Geman
diesem Ausfiihrungsbeispiel ist nun vorgesehen, dass eine Abschottvorrichtung 9 sowohl im
Bereich zwischen der Folienunterseite 4a und den ersten Disen 5a und eventuell auch im
Bereich zwischen der Folienoberseite 4b und den zweiten Disen 5b angeordnet ist, damit eine
zuverlassige Abschirmung der Beaufschlagung der Folie 4 mit Behandlungsfluid 7 sowohl an
ihrer Oberseite als auch an ihrer Unterseite unterbunden werden kann. Zusatzlich ist bei dem
dargestellten Ausflihrungsbeispiel eine Absperrklappe 11 in der Zuleitung 10 flr
Behandlungsfluid 7 vorgesehen. Ist die in Figur 3 nicht dargestellte Abschottvorrichtung in ihrer
Abschottposition, wird die Absperrklappe 11 zweckmaRigerweise zusatzlich in eine
Sperrposition zur Unterbrechung der Zufuhr von Behandlungsfluid 7 gebracht, was
zweckmaligerweise automatisch erfolgt und entweder elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch

steuerbar ist.
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Zusatzlich kann — wie bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel - in den jeweiligen
Behandlungszonen 2 eine automatisch steuerbare Offnung 22 zur Schnellabfiihrung von
Behandlungsfluid aus den jeweiligen Behandlungszonen vorgesehen sein. Wenn in einem
Havariefall die Abschottvorrichtung 9 in ihre Abschottposition 9a verbracht wird bzw. verbracht
worden ist, kann durch Offnen der Offnung 22 zur Schnellabfiihrung von Behandlungsfluid 7
aus den Behandlungszonen 2 eine rasche Absenkung der Temperaturen in den
Behandlungszonen 2 erreicht werden, so dass dem Bedienpersonal noch mehr Zeit zur
Verfligung steht, einen eventuell aufgetretenen Riss beim Querrecken in der Folie 4 zu
beheben, und zwar méglichst ohne dass es zum Schmelzen der Folie kommt. Zumindest soll
erreicht werden, dass die Zeit zwischen dem Unterbrechen des Foliendurchlaufs und der
Beseitigung eines Folienrisses bis zum Einsetzen des Schmelzens der Folie 4 verlangert wird.

Dadurch erhalt das Bedienpersonal also mehr Zeit zur Behebung eines Folienrisses.

In Figur 4 ist ein Diisenblock 18 als Vierer-Dusenblock mit vier Disen 5 dargestellt. Jede Dise
5 besteht dabei aus einem zahlreiche Bohrungen aufweisenden Lochblech, wobei samtliche
Bohrungen eines Lochbleches aus ein und derselben Quelle, welche auch als Diise bezeichnet
wird, mit Behandlungsfluid beaufschlagt wird (s. im Ubrigen auch Figur 8). Die
Abschottvorrichtung 9 ist in Form eines als Blech 12 ausgebildeten Flachenelementes in Form
von zwei Teilen ausgebildet, welche sich beide in ihrer jeweiligen Parkposition 9b befinden. Die
Parkposition 9b befindet sich dabei in den Seitenbereichen des Diisenblockes, in welchen in
den die einzelnen Diisen abdeckenden Lochblechen keine Bohrungen bzw. Lécher
vorgesehenen sind. Die zu behandelnde Folie 4 1auft Gber den nicht von der
Abschottvorrichtung 9 abgedeckten mittleren Bereich des Disenblocks 18 und wird dort
entsprechend mit Behandlungsfluid 7 gleichmaRig auf ihrer Unterseite beaufschlagt. Der
Einfachheit halber sind auf der dazu gegeniiberliegenden Seite, d. h. auf der Oberseite einer
durchlaufenden Folie vorgesehene Diisen bzw. ein vorgesehener Disenblock nicht
eingezeichnet. Links und rechts sind jedoch in dem Bereich, in welchem die zweiten Diisen 5b
(nicht gezeigt) in ihrem Disenblock normalerweise angeordnet sind, die entsprechenden

Anschlisse dargestellt.

Mit Hilfe ihrer jeweiligen Antriebe 13 fir das Flachenelement werden zum Zwecke des
Abschottens der Beaufschlagung von Behandlungsfluid auf die Folie die jeweiligen Teile der
Abschottvorrichtung 9 aus ihrer Parkposition 9b in die Abschottposition 9a bewegt, was in Figur

5 dargestellt ist.
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In Figur 5 sind die beiden Teile der Abschottvorrichtung 9 durch Ausfahren der teleskopartigen
Antriebe 13 soweit aufeinanderzubewegt, dass sie sich mit einer an ihren Stirnseiten
angeordneten Dichtleiste 14 in der Mitte des Diisenbereiches 6 beriihren. Die Dichtleiste 14 ist
s0 ausgebildet, dass beide Teile der Abschottvorrichtung 9 sich formkongruent aneinander
anschmiegen, so dass ein Entweichen von Behandlungsfluid Gber den Stol3 der beiden Teile
der Abschottvorrichtung 9 zuverlassig unterbunden werden kann. Die Antriebe 13 fiir das
Flachenelement kdnnen elektrisch als Linearmotoren oder pneumatisch oder hydraulisch
ausgebildet sein. Die an dem Diisenblock 18 jeweils aul3enliegenden Seitenkanten der Diisen
werden von dem als Blech 12 ausgebildeten Flachenelement der Abschottvorrichtung 9
umfasst, so dass durch diese Abkantung gleichzeitig eine seitliche Flihrung der beiden
Flachenelemente der Abschottvorrichtung bei ihrer Bewegung aus der Parkposition 9b in die

Abschottvorrichtung 9a bzw. umgekehrt gewahrleistet ist.

In Figur 6 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel gemal der Erfindung dargestellt, bei welchem
ebenfalls fir einen Vierer-Disenblock anstelle eines als Blech ausgebildeten Flachenelements
gemall dem zuvor beschriebenen Ausflihrungsbeispiel als Abschottvorrichtung 9 ein
aufgewickeltes flexibles Tragergewebe 15 oder eine entsprechend aufgewickelte Tragerfolie
vorgesehen ist. Das Tragergewebe 15 bzw. die Tragerfolie sind auf einer Rolle aufgewickelt
und koénnen von dieser mittels eines Wickelantriebs 16 abgewickelt werden. In dem in Figur 6
dargestellten aufgewickelten Zustand auf der Rolle befindet sich die in Form des
Tragergewebes 15 oder der Tragerfolie ausgebildete Abschottvorrichtung in ihrer Parkposition.
Nach erfolgtem Abwickeln decken das Tragergewebe 15 oder die Tragerfolie den Diisenbereich
6 des Dusenblocks 18 komplett ab, d. h. die flexible Abschottvorrichtung 9 befindet sich dann in
ihrer Abschottposition 9a, welche in Figur 7 dargestellt ist. Da das Tragergewebe 15 bzw. die
Tragerfolie zum Zwecke des Aufwickelns flexibel sind, sind an den in Durchlaufrichtung 8 der
Folie 4 vorhandenen Randern seitliche Zug-Flhrungselemente 17 vorgesehen. Diese
gewahrleisten ein gleichmalliges Verbringen des Tragergewebes 15 bzw. der Tragerfolie aus
dem aufgewickelten Zustand (Parkposition 9b) in den abgewickelten Zustand (Abschottposition
9a), wobei die in Foliendurchlaufrichtung verlaufenden Langsrander in den seitlichen Zug-
Fuhrungselementen 17 niedergehalten werden, so dass seitlich auch kein Behandlungsfluid 7

entweichen kann.

In Figur 7 ist das Ausfiihrungsbeispiel gemal Figur 6 dargestellt, wobei die Abschottvorrichtung
9 gemal diesem Ausflihrungsbeispiel in ihrer Abschottposition 9a dargestellt ist. In dieser im

Havariefall vorgesehenen Abschottposition 9a ist das Tragergewebe 15 bzw. die Tragerfolie
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Uber den Diusenbereich 6 des Dlsenblocks 18 so abgelegt bzw. von der Rolle mittels des
Wickelantriebs 16 abgewickelt worden, dass der gesamte Diisenbereich 6 unter Einbeziehung
der seitlichen Zug-Fiihrungselemente 17 abgedeckt ist. Analog zu Figur 4 ist auch aus Griinden
der Vereinfachung der Darstellung der Diisenblock fir die zweiten Dlisen oberhalb von dem

dargestellten Dusenblock 18 nicht eingezeichnet.

In Figur 8 ist ein Querschnitt in rdumlicher Ansicht der den Vierer-Diisenblock 18 bildenden vier
Diisen 5 gemal} dem Ausflihrungsbeispiel nach Figur 6 und 7 gezeigt. Die Schnittebene ist
dabei in Durchlaufrichtung 8 der Folie 4 gelegt. Die Abschottvorrichtung 9 befindet in ihrer
Abschottposition 9a iiber dem Diisenbereich 6, d. h. dem Bereich, in welchem das
Behandlunsfluid 7 zufihrende Disenrdaume vorgesehen sind. Mittels des Wickelantriebs 16 wird
das Tragergewebe 15 bzw. die Tragerfolie von der links angeordneten Rolle abgezogen, so
dass die den Dlsenbereich 6 komplett abdeckende Abschottposition 9a erreicht wird. Sofern
wahrend des Abschottens dennoch Folie schmelzen sollte und auf die Abschottvorrichtung 9
tropfen oder fallen sollte, wird dieses abgetropfte Folienmaterial am Wickelantrieb 16 mittels
einer Abstreifeinrichtung 19 von dem Tragergewebe 15 bzw. der Tragerfolie wieder entfernt,
bevor dieses bzw. bevor diese wieder aufgewickelt wird. Damit ist es moglich, dass die
Abschottvorrichtung 9 in Form eines Tragergewebes 15 oder Tragerfolie wiederverwendbar ist.
Zwischen den einzelnen Disen 5 sind jeweils Kanale fur Ruckluft 21 vorgesehen. Wie in Figur 8
dargestellt, kann das beim Abstreifen mittels der Abstreifeinrichtung 19 entfernte geschmolzene
Folienmaterial nach unten in den Gang zwischen benachbarten Diisenbldcken fallen und dort
von einer Bedienperson leicht und mit geringem Zeitaufwand aus dem Bereich der Anlage

entfernt werden.

In Figur 9 ist eine Dichtleiste 14 eine Abschottvorrichtung 9 dargestellt, bei welcher deren beide
Teile in Form eines als Blech ausgebildeten Flachenelementes in ihre Abschottposition 9a
verbracht worden sind, so dass sich die jeweiligen Abkantungen in der Mitte im Diisenbereich 6
flachig aneinander anliegend beriihren. Dadurch kann Behandlungsfluid trotz einer geteilten
Abschottvorrichtung 9 nicht entweichen. Eines der beiden Teile der Abschottvorrichtung 9 weist
eine zusatzliche Abkantung auf, welche sozusagen die eigentliche Dichtleiste 14 (iberdeckt.
Diese Abkantung dient dazu, dass gegebenenfalls schmelzende Folie nicht in den Dichtbereich
der Dichtleiste 14 gelangen kann und dieser dadurch gegebenenfalls verkleben konnte. Diese
Uberlappungsabkantung 26 dient also nicht der eigentlichen Abdichtung, wohl aber der
Vermeidung von einer Verklebung der Dichtflache durch gegebenfalls herabtropfendes

geschmolzenes Folienmaterial.
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Und schliefdlich ist in Figur 10 eine Schnittansicht quer zur Durchlaufrichtung 8 der Folie 4
gezeigt, aus welcher die seitliche Flihrung 20 der Abschottvorrichtung 9 gemal dem
Ausflhrungsbeispiel nach Figur 4 und 5 ersichtlich ist. Dabei weist die Abschottvorrichtung an
ihren jeweiligen Seiten (dargestellt ist in Figur 10 diese Flhrung nur auf der linken Seite) eine
Umkantung 27 auf, durch welche sichergestellt ist, dass beim Verbringen des jeweiligen Teils
der Abschottvorrichtung 9 aus ihrer Parkposition 9b in die Abschottposition 9a das Blech 12 der
Abschottvorrichtung 9 nicht abhebt und ein zuverlassiges Unterbrechen der Beaufschlagung
der Folie mit Behandlungsfluid auf ihrer Unterseite unterbunden wird. Zusatzlich weist jedes Teil
der Abschottvorrichtung 9 im Bereich der Kanale fir die Rickluft 21 zwischen den jeweiligen
Diisen 5 eine zusatzliche Flihrung 20 auf. Diese Fiihrungen 20 dienen unter anderem dazu,
dass beim Uberfiihren der Abschottvorrichtung 9 in die Parkposition ein Verkanten und damit

ein Blockieren ausgeschlossen werden kann.



10

15

20

25

30

35

WO 2017/125258
19

Bezugszeichenliste

Folienreckanlage
Behandlungszonen

Querreckbereich

A W DN -

Folie

4a Folienunterseite

4b Folienoberseite

5 Disen

5a erste Disen

5b zweite Dusen
Disenbereich
Behandlungsfluid
Durchlaufrichtung
Abschottvorrichtung

9a Abschottposition

9b Parkposition

10 Zuleitung

11 Absperrklappe

12 Flachenelement / Blech

13 Antrieb Flachenelement

14 Dichtleiste

15 Tragergewebe / Tragerfolie

16 Wickelantrieb

17 seitliches Zug-Fiuhrungselement

18 Disenblock

19 Abstreifeinrichtung

20 Flhrung Flachenelement

21 Ruckluft
22 Offnung zur Schnellabfiihrung
23 Tar

24 Anordnungsbereich fur Abschottvorrichtungen
25 Frischluft

26 Uberlappungsabkantung

27 Umkantung

PCT/EP2017/050044
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Patentanspriiche

Folienreckanlage (1) mit einem Behandlungszonen (2) zum Aufheizen und/oder
Verstrecken aufweisenden Querreckbereich (3) , durch welchen eine zu reckende Folie
(4) fihrbar und mittels einer aus einer Vielzahl von Disen (5) jeweiliger Diisenbereiche
(6) austretenden gasférmigen Behandlungsfluid (7), insbesondere Heizluft, derart
beaufschlagbar und erwdrmbar ist, dass die Folie (4) in einer Richtung quer zu ihrer
Durchlaufrichtung (8) reckbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Abschottvorrichtung (9) vorgesehen ist, welche zwischen die Folie (4) und die Disen
(5) zu deren Abdeckung und/oder Abschottung der Beaufschlagung der Folie (4) mit dem
Behandlungsfluid (7) fuhrbar ist, wobei

die Abschottvorrichtung (9) aus einer Parkposition (9b), in welcher die Folie (4) mit dem
Behandlungsfluid (7) beaufschlagbar ist, in eine Abschottposition (9a) bewegbar ist, in
welcher das Anstrémen von Behandlungsfluid (7) an die Folie (4) unterbunden und

gegebenenfalls geschmolzene Folie darauf auffangbar ist.

Folienreckanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abschottvorrichtung (9) so ausgebildet ist, dass sie auf- und abwickelbar ist, wobei die
Abschottvorrichtung (9) aus einem aufgewickelten Zustand in der Parkposition (9b) durch

Abwickeln in die Abschottposition (9a) bringbar ist.

Folienreckanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abschottvorrichtung (9) eine Doppelanordnung aufweist, welche in ihrer Abschottposition
(9a) zwischen in der jeweiligen Behandlungszone (7) unter der Folie (4) angeordneten
ersten Disen (5a) und ihrer Folienunterseite (4a) und zwischen in der jeweiligen
Behandlungszone (7) oberhalb der Folie (4) angeordneten zweiten Dlisen (5b) und ihrer

Folienoberseite (4b) angeordnet ist.

Folienreckanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) zweiteilig ausgebildet ist und die beiden Teile von beiden
Seiten des jeweiligen Dlisenbereichs (6) aus der Parkposition (9b) jeweils zu dessen Mitte

in die Abschottposition (9a) zu dessen Abdecken und/oder Abschotten bewegbar sind.
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Folienreckanlage (1) nach einem der Ansprliche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) quer zur Durchlaufrichtung (8) der Folie (4) in ihre
Abschottposition (9a) bewegbar ist.

Folienreckanlage (1) nach einem der Ansprliche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) langs zur Durchlaufrichtung (8) der Folie (4) in ihre
Abschottposition (9a) bewegbar ist.

Folienreckanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) auf Basis eines einer Anlagenhavarie oder eines
Anlagenstopps entsprechenden Signals automatisch in ihre Abschottposition (9a)

bewegbar ist.

Folienreckanlage (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Behandlungsfluid (7) mittels einer Zuleitung (10) den Disen (4) zufuhrbar ist und in der
Zuleitung (10) eine Absperrklappe (11) angeordnet ist, welche auf Basis des Signals in

ihrer Sperrposition die Zufuhr des Behandlungsfluids (7) unterbricht.

Folienreckanlage (1) nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) als Flachenelement, insbesondere aus Blech, insbesondere

aus Stahlblech, ausgebildet ist.

Folienreckanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) zumindest im Bereich des Foliendurchlaufs an ihren
Bauteiloberflachen eine glatte, Antihafteigenschaften aufweisende Beschichtung aufweist,

an welcher gegebenenfalls geschmolzene Folie allenfalls gering haftet.

Folienreckanlage (1) nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) ein Tragergewebe (15) oder eine warmebestandige

Tragerfolie ist, deren Schmelzpunkt (iber dem Schmelzpunkt der Folie liegt.

Folienreckanlage (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragergewebe (15) oder die Tragerfolie wahrend ihres Aufwickelns in die Parkposition
(9b) mittels einer Abstreifvorrichtung (19) von gegebenenfalls vom Tragergewebe (15)

oder von der Tragerfolie aufgenommener geschmolzener Folie abreinigbar ist.
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Folienreckanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschottvorrichtung (9) mittels gesteuerter Antriebe (13, 16) in ihre jeweilige Position

bewegbar ist.

Folienreckanlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Behandlungszonen (2) jeweils zumindest eine Offnung (22) zur Schnellabfiihrung des
Behandlungsfluids (7) aufweisen, welche auf Basis des Signals aus einem geschlossenen

Zustand in einen gedffneten Zustand bringbar ist.

Verfahren zum Verhindern von Verschmutzungen, insbesondere von Diisenbereichen (6)
fur Behandlungsfluid (7) von Folien (4), in Folienreckanlagen (1) infolge Schmelzens der
Folie (4), dadurch gekennzeichnet, dass bei Stillstand der Folienreckanlage (1) die
Diisenbereiche (6) so abgedeckt werden, dass die Folien (4) zumindest an ihrer
Unterseite (4a) nicht mit Behandlungsfluid (7) aus Duiisen (5) der Diisenbereiche (6)

beaufschlagt werden.
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