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(54) VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON FOLIENBANDCHEN

(57) Es ist eine Vorrichtung zur Herstellung von Folien-
béndchen mit einer Folienextrudiereinrichtung (1), 7 19 201920 182119 206 89
einer Schneideinrichtung (7), einer Verstreckeinrich- { / 53 2
tung (10) und einer Aufwickeleinrichtung (15) be-
schrieben. Hierbei weist die Verstreckeinrichtung
(10) eine Ofenvorrichtung (12) mit einem Heizkanal {
(21) zur Ausbildung einer Heizstrecke auf, durch JV‘TS_—' 3 ‘
welche die Folienbdndchen zur Erwarmung im
wesentlichen ohne Kontakt gefiihrt werden. Zur
Vermeidung von Verklebungen zwischen B&nd-
chenmaterial und Kanalwanden (22, 23) des Heiz-
kanals (21) insbesondere bei einem Abriss eines
Béndchens weist erfindungsgemal zumindest die
untere Kanalwand (22) an der Oberfliche einen
Antihaftbelag (31) auf.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von Folienbandchen gemaR dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.

Eine gattungsgemanfe Vorrichtung ist aus der EP 0 241 643 A1 bekannt.

Bei der bekannten Vorrichtung wird mittels einer Folienextrudiereinrichtung eine Folie aus ei-
nem thermoplastischen Material extrudiert. Nach einer Abkiihiung wird die extrudierte Folie
durch eine Schneideinrichtung in eine Vielzahl von Folienbandchen zerteilt. Die Folienb&ndchen
werden gemeinsam in einer Ebene zu einer Verstreckeinrichtung gefiihrt. Zum Verstrecken der
Folienbandchen werden diese innerhalb einer HeiBluftstrecke temperiert. Hierzu werden die
Folienbandchen gemeinsam durch einen Heizkanal eines Heifluftofens gefiihrt, wobei die
Folienbandchen als eine Bandchenschar in einer Ebene im wesentlichen parallel ohne Kontakt
zu einer unteren Kanalwand und einer oberen Kanalwand gefiihrt werden. Der Hei8luftofen ist
zwischen zwei Streckwerken mit mehreren Streckwalzen angeordnet, um die Bandchenschar
unter Spannung durch die HeiRluftstrecke zu fiihren.

Die im Innern des HeiRluftofens erzeugte Warme richtet sich dabei nach dem Bandchenmaterial
und der Verweilzeit des Bandchenmaterials innerhalb der HeiRluftstrecke. Hierbei lassen sich
Anwendungen unterscheiden, bei welchem die Temperatur in der HeiRluftstrecke unterhalb
einer Schmelztemperatur des Bandmaterials liegt wie beispielsweise aus der DE 23 28 639 A1
bekannt oder die Anwendungsfélle, bei welchen die Temperatur in der HeilRluftstrecke hdher ist
als die Schmelztemperatur des Bandchenmaterials wie beispielsweise aus der GB 1 400 552
bekannt ist.

Eine gleichartige gattungsgemafRe Vorrichtung ist Uiberdies in der DE 102 41 371 A1 geoffen-
bart.

Aus der DE 197 37 471 A1 ist eine Heizeinrichtung bekannt, bei der Kunststofffolien in Kontakt
mit einer Heizflache bearbeitet, insbesondere miteinander verschweil}t werden. Um bei diesem
Vorgang ein Ankleben der Folien zu verhindern, ist die Heizfliche mit einem Antihaftbelag
ausgestattet.

Insbesondere in den Anwendungsféllen, bei welchen die Bandchenschar mit Temperaturen
oberhalb der Schmelztemperatur behandelt werden, treten bei der Herstellung von Bandchen
mit feinen Titern und hohem Verstreckverhéltnis Probleme von ungewolliten Einzelbriichen der
Bandchen auf. Fir den Fall, dass derartige Einzelbriiche innerhalb der HeiRluftstrecke auftre-
ten, kommt es relativ schnell zum Aufschmelzen des Bandmaterials innerhalb der HeiBluftstre-
cke, was erhebliche Betriebsstérungen zur Folge haben kann. Insbesondere das Entfernen
derartiger Schmelzriickstdnde aus dem Heizkanal erfordert unerwiinschte gréRere Betriebsun-
terbrechungen. Derartige Probleme treten insbesondere auch bei der thermischen Behandlung
von Bandern und Faden am synthetischen, schmelzbaren Material auf.

Insoweit besteht die Aufgabe der Erfindung darin, eine Vorrichtung zur Herstellung von Folien-
béndchen der gattungsgemafRen Art derart weiterzubilden, dass Folienbandchen mit relativ
feinen Titern auch bei hohen Geschwindigkeiten und hohen Verstreckverhaitnissen sicher
herstellbar sind.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist, eine Ofenvorrichtung zu schaffen, die insbesondere zur
Erwdrmung synthetischer Bander oder Faden mit Temperatur oder Schmelztemperatur des
synthetischen Materials der Bander oder Faden.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch
1 sowie durch eine Ofenvorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 2 geldst.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und Merkmalskombinatio-
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nen der Unteranspriiche definiert.

Die Erfindung geht davon aus, dass bei der Herstellung feiner Folienbandchen bei entspre-
chend hoher Verstreckung die Gefahr von Abrissen einzelner Bandchen innerhalb der Band-
chenschar sehr groR ist. Um jedoch selbst bei einem Abriss eines Bandchens ein Nachlegen
des Bandchens zu ermdglichen und keine Prozessunterbrechung zu verursachen, weist die
untere Kanalwand des Heizkanals an der Oberflache einen Antihaftbelag auf, durch welchen
ein Anhaften des Bandchenmaterials an der Kanalwand vermeidbar ist. Somit wird vorteilhaft
das Ankleben von geschmolzenem Bandmaterial innerhalb des Heizkanals verhindert. Das lose
Ende des gerissenen Bandchens bleibt frei und kann beispielsweise durch eine Absaugeinrich-
tung aufgenommen und aus dem Heizkanal abgefiihrt werden.

Nicht nur bei der Herstellung von Folienbdndchen wirkt die Erfindung vorteilhaft. Insbesondere
ermdglicht die erfindungsgemafRen Ofenvorrichtung eine Behandlung von Bandern oder Faden
aus synthetischen Materialien. So werden beispielsweise bei der Extrusion von Monofilamenten
diese zum Verstrecken durch eine HeiRluftzone gefiihrt. Die Erfindung bietet dabei die vorge-
nannten Vorteile.

Die Erfindung lasst sich vorteilhaft noch dadurch verbessern, dass die obere Kanalwand an der
Oberflache einen weiteren Antihaftbelag aufweist, durch welchen ein Anhaften des Bandchen-
materials im Heizkanal vermeidbar ist. Damit wird verhindert, dass sich keine aufgeschmolze-
nen Partikel des Bandchenmaterials an einer der Kanalwénde festsetzen kann. Innerhalb vor-
gesehener Wartungszyklen lasst sich somit eine einfache und schnelle Reinigung des Heizka-
nals ausflhren.

Die Antihaftbeldge der Kanalwande des Heizkanals sind dabei vorzugsweise identisch ausge-
bildet. Es besteht jedoch auch die Moglichkeit, die Antihaftbeldge in ihrer Dicke und Oberfla-
chenbeschaffenheit an den Kanalwanden unterschiedlich auszubilden.

Der Antihaftbelag lasst sich dabei sowohl durch eine Oberflachenbeschichtung der Oberflache
der Kanalwand oder durch ein auf die Kanalwand geklebtes Gewebeband oder Klebefolie aus-
bilden. Im Falle einer Oberflaichenbeschichtung werden vorzugsweise die Oberflachen der
Kanalwande einer dinnen Teflonbeschichtung versehen. In Praxis haben sich jedoch auch
vorteilhaft beschichtete Glasfasergewebe bewahrt, die in einfacher Art und Weise auf die Ober-
flache der Kanalwand aufgeklebt ist. Bei Verwendung von Klebefolien aus beispielsweise einem
hitzbestandigem PTFE ist besonders vorteilhaft, wenn diese eine Perforation aufweist. Damit
lasst sich eine glinstige und liber die gesamte Oberflache der Kanalwand gleichmagige Anhaf-
tung der Klebefolie erreichen.

Der durch Klebung befestigte Antihaftbelag besitzt zudem den Vorteil, dass auch bestehende
Vorrichtungen auf einfache Art und Weise nachristbar sind. Zur Bildung des Heizkanals kénnen
grundséatzlich alle bekannten Ofenvorrichtungen eingesetzt werden. Bei der Herstellung von
Folienbandchen haben sich jedoch die Heilluftéfen bewéhrt, bei welcher eine innerhalb des
Ofens erzeugte Luftstromung zu einer besonders gleichmaRigen Temperaturverteilung fihrt.

Um in den Féllen, bei welchem ein Bandchenriss auftritt, moglichst schnell und unverziglich
das gerissene Fadenbandchen aus dem Heizkanal abzufiihren, ist der Ofenvorrichtung eine
Absaugeinrichtung in Laufrichtung der Folienbandchen vorgeordnet. Damit lassen sich insbe-
sondere Sympathiebriiche benachbarter Folienbandchen vermeiden.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist anhand eines Ausfiihrungsbeispiels unter Hinweis der
beigefiigten Figuren nachfolgend naher erldutert.

Es stellen dar:
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Fig. 1  schematisch eine Ansicht eines Ausflhrungsbeispiels der erfindungsgeméfien Vorrich-
tung

Fig. 2 schematisch eine Querschnittsansicht der Ofenvorrichtung des Ausfiihrungsbeispiels
nach Fig. 1

Fig. 3  schematisch eine Querschnittsansicht einer Kanalwand der Ofeneinrichtung aus Fig. 2

Fig. 4 schematisch eine Querschnittsansicht einer Kanalwand der Ofeneinrichtung aus
Fig. 2

In Fig. 1 ist ein Ausfiihrungsbeispie! der erfindungsgemafRen Vorrichtung dargestellt. Die Vor-
richtung besteht aus einer Folienextrudiereinrichtung 1, einer Schneideinrichtung 7, einer
Verstreckeinrichtung 10 und einer Aufwickeleinrichtung 15, die zu einem Prozesslauf zusam-
mengestellt sind.

Die Folienextrudiereinrichtung 1 wird durch einen Extruder 2 und einen auf der Auslassseite mit
dem Extruder 2 verbundenen Strangpresswerkzeug 3 gebildet. Dem Strangpresswerkzeug 3 ist
ein Kuhlbad 4 zugeordnet, in welchem eine Kiihlfliissigkeit enthalten ist. Hierbei wird in der
Folienextrudiereinrichtung 1 ein Kunststoffgranulat in dem Extruder 2 aufgeschmolzen und am
AusstoRende durch das Strangpresswerkzeug 3 zu einer Folienbahn 5 extrudiert. Die extrudier-
te Folienbahn 5 tritt unmittelbar in die Kuhlflissigkeit innerhalb des Kiihlbades 4 ein, so dass die
Folienbahn 5 an ihrer Oberflache verfestigt wird. Beim Abzug der Folienbahn 5 wird diese durch
mehrere Umlenkwalzen gefiihrt.

Zum Schneiden der Folienbahn 5 in eine Vielzahl von Folienbéandchen ist eine Schneideinrich-
tung 7 vorgesehen. Die Schneideinrichtung 7 weist am Eingang Lieferwalzen 9 zur Fihrung der
Folienbahn 5 und einen nachgeordneten Messerbalken 8 auf. Der Messerbalken 8 kann aus
einer Anzahl Rundmesser oder feststehender Klingen bestehen. Eine derartige Schneideinrich-
tung ist beispielsweise aus der DE 198 43 428 A1 bekannt, so dass an dieser Stelle Bezug zu
der zitierten Druckschrift genommen werden kann.

Zum Abzug der Bandchenschar 6 ist der Schneideinrichtung 7 eine Verstreckeinrichtung 10
nachgeordnet. Die Verstreckeinrichtung 10 weist ein Lieferwerk 11 mit mehreren Lieferwalzen,
eine Ofenvorrichtung 12 mit einem Heizkanal 21 sowie ein der Ofenvorrichtung 12 nachgeord-
netes Streckwerk 13 mit mehreren Streckwalzen auf. Hierbei werden die Lieferwalzen des
Lieferwerkes 11 und die Streckwalzen des Streckwerkes 13 mit einer Differenzgeschwindigkeit
derart angetrieben, dass die Bandchenschar 6 unter Spannung durch den Heizkanal 21 der
Ofenvorrichtung 12 gefiihrt wird. Die Ofenvorrichtung 12, die vorzugsweise durch einen Heil3-
luftofen gebildet ist, fihrt zur Erwarmung der Bandchenschar 6, damit sich ein Streckpunkt
innerhalb der Heizstrecke an den Folienbandchen ausbildet.

Nach dem Verstrecken werden die Folienbandchen der Bandchenschar 6 gemeinsam durch ein
Abzugswerk 14 aus der Verstreckeinrichtung 10 abgezogen und zu der Aufwickeleinrichtung 15
gefuhrt. Hierzu weist das Abzugswerk 14 mehrere Lieferwalzen auf.

Die Aufwickeleinrichtung 15 besteht aus einer Vielzahl von Wickelstellen 16, wobei in jeder der
Wickelstellen eines der Bandchen der Bandchenschar 6 zu einer Spule aufgewickelt wird. Zur
Verteilung der Bandchen ist der Aufwickeleinrichtung 15 eine Fadenfiihrungsleiste 17 vorgeord-
net.

An den Auslaufwalzen des Lieferwerkes 11, des Streckwerkes 13 und des Abzugswerkes 14
sind jeweils Anpresswalzen 20 vorgesehen, die beim Anlegen der Folienbéndchen angehoben
und weggeschwenkt werden kénnen. Um bei einem Folienbandchenbruch wahrend des Streck-
prozesses Wickler an den Walzen oder Galetten der Verstreckeinrichtung 10 bzw. des Abzugs-
werkes 14 zu vermeiden, ist eine Absaugeinrichtung 18 vorgesehen, die mit jeweils einem
Saugstutzen 19 den Anpresswalzen 20 des Liefwerks 11, des Streckwerks 13 und des Ab-
zugswerks 14 zugeordnet sind.
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Das in Fig. 1 dargestelite Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgeméfRen Vorrichtung wird vor-
zugsweise eingesetzt, um in einem einzigen Arbeitsgang monoaxial verstreckte und warmesta-
bilisierte Folienbandchen aus Polypropylen herzustellen, die als Webb&ndchen fiir Teppich-
grundgewebe und dergleichen geeignet sind. Derartige Folienbdndchen zeichnen sich durch
relativ hohe Reiffestigkeit aus, die zur Herstellung eine hohe Verstreckung erfordern. Unter
Beriicksichtigung mdglichst hoher Produktionsgeschwindigkeiten ist es dabei bekannt, in dem
Heizkanal 21 der Ofenvorrichtung 12 eine Temperatur einzustellen, die oberhalb der Schmeiz-
temperatur des Bandchenmaterials liegt. Bei der Herstellung von Folienbdndchen aus Polypro-
pylen mit einer Schmelzetemperatur im Bereich von 160°C bis 165°C werden beispielsweise
Ofentemperaturen in dem Heizkanal 21 auf 190°C bis 200°C eingestellt. Aufgrund des hohen
Verstreckverhéltnisses bei relativ feinen Titern kann ein Abriss einzelner Bandchen der Band-
chenschar 6 innerhalb des Heizkanals 21 auftreten. Zur Vermeidung von anhaftenden Band-
chenmaterial bzw. anhaftenden Béndchenenden an den Kanalwéanden ist ein Antihaftbelag in
dem Heizkanal 21 zwischen der Bandchenschar 6 und zumindest der unteren Kanalwand des
Heizkanals 21 angeordnet.

In Fig. 2 ist zur weiteren Erlduterung schematisch eine Querschnittsansicht der Ofenvorrichtung
12 des Ausfihrungsbeispiels nach Fig. 1 dargestelit. Die Ofenvorrichtung 12 wird durch Geh&u-
se 26 und einem Gehdusedeckel 27 gebildet, die einseitig durch eine Schwenklagerung 32
miteinander verbunden sind. Das Geh&duse 26 und der Gehausedeckel 27 sind quaderférmig
ausgebildet und weisen im Innern einen schlitzférmigen Heizkanal 21 auf. Der Heizkanal 21
wird durch eine untere Kanalwand 22 und eine obere Kanalwand 23 begrenzt. In dem Zwi-
schenraum zwischen der unteren Kanalwand 22 und dem Geh&use 26 sowie der oberen Ka-
nalwand 23 und dem Geh&usedeckel 27 sind Heizmittel 25 vorgesehen, die durch elektrische
Heizelemente und Geblédse gebildet sind, um einen HeiRluftstrom innerhalb des Heizkanals 21
Zu erzeugen.

Auf der Oberflache der unteren Kanalwand 22 ist im Bereich des Heizkanals 21 ein Antihaftbe-
lag 31.1 angebracht. Ebenso tragt die obere Kanalwand 23 einen weiteren Antihaftbelag 31.2.
Die Antihaftbelage 31.1 und 31.2 sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel identisch ausgebildet und
weisen eine Oberflachenbeschaffenheit auf, die ein Anhaften des aufgeschmolzenen Band-
chenmaterials verhindern.

In Fig. 3 ist eine mdgliche Ausbildung des Antihaftbelages 31 schematisch dargestelit. Hierbei
weist die Kanalwand 22 oder 23 eine Beschichtung 28 an der Oberflache auf. Die Beschichtung
28 kann beispielsweise durch eine Teflonbeschichtung gebildet sein, die temperaturbestandig
an der Oberflache der Kanalwand 22 oder 23 gehalten wird.

In Fig. 4 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines moglichen Antihaftbelages 31 gezeigt. Hier-
bei ist an der Oberflache der Kanalwand 22 oder 23 ein Gewebeband 29 mittels eines Klebers
30 gehalten. Als Gewebeband kénnte beispielsweise ein Glasfasergewebe vorgesehen werden.
Es ist jedoch auch mdglich, in gleicher Art und Weise mittels eines Klebers eine Klebefolie
beispielsweise aus PTFE unmittelbar auf die Oberfliche der Kanalwand 22 oder 23 aufzubrin-
gen.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemaRen Vorrichtung sind
die Kanalwénde des Heizkanals 21 vorzugsweise mit einem selbstkiebendem Gewebeband 29
bestiickt. Damit kénnen insbesondere feine Bandchen mit hohen Verstreckverhéltnissen und
relativ hoher Produktionsgeschwindigkeit sicher hergestelit werden. Selbst fir den Fall, dass
eines der Folienbdndchen der Bandchenschar 6 innerhalb des Heizkanals 21 reifdt, wird das
gerissene Béandchen unmittelbar durch den vorgeordneten Saugstutzen 19 der Absaugeinrich-
tung 18 aufgenommen und abgefiihrt. Innerhalb des Heizkanals 21 der Ofenvorrichtung 12
treten keine Materialsverklebungen an den Kanalwanden auf. Damit lassen sich vorzugsweise
Sympathiebriiche an benachbarten Bandchen der Bandchenschar 6 vermeiden. Zudem kann
das gerissene Béndchen ohne Prozessunterbrechung nachgelegt werden.
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Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemafen Vorrichtung ist dadurch gegeben, dass bei Wartun-
gen das Reinigen der Ofenvorrichtung 12 sich wesentlich vereinfacht, da verschmolzene Mate-
rialreste an den Kanalwéanden nicht mehr auftreten. Zudem lassen sich bei der Herstellung von
Folienbandchen hohe Temperaturen in der Heizstrecke einstellen, die auch bei gro3en Produk-
tionsgeschwindigkeiten zu geringen Ofenlangen flhren.

Bezugszeichenliste

1 Extrudiereinrichtung
2 Extruder

3 Strangpresswerkzeug
4 Kuhlbad

5 Folienbahn

6 Bandchenschar

7 Schneideinrichtung
8 Messerbalken

9 Lieferwalzen

10 Verstreckeinrichtung
11 Lieferwerk

12 Ofenvorrichtung

13 Streckwerk

14 Abzugswerk

15 Aufwickeleinrichtung
16 Wickelstellen

17 Fadenflihrungsleiste
18 Absaugeinrichtung
19 Saugstutzen

20 Anpresswalze

21 Heizkanal

22 untere Kanalwand
23 obere Kanalwand
24 Schwenklagerung
25 Heizmittel

26 Gehéause

27 Gehadusedeckel

28 Beschichtung

29 Gewebeband

30 Kleber

31, 31.1, 31.2 Antihaftbelag

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur Herstellung von Folienbandchen mit einer Folienextrudiereinrichtung (1),
einer Schneideinrichtung (7) und einer Verstreckeinrichtung (10), wobei die Verstreckein-
richtung (10) eine Ofenvorrichtung (12) mit einem Heizkanal (21) zur Ausbildung einer
Heizstrecke aufweist, durch welchen die Folienbdndchen zur Erwarmung ohne Kontakt
zwischen einer oberen Kanalwand (23) und einer unteren Kanal wand (22) gefiihrt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
die untere Kanalwand (22) an der Oberfliche einen Antihaftbelag (31.1) aufweist, durch
welchen ein Anhaften des Bandchenmaterials an der Kanalwand (22) vermeidbar ist.

2. Ofenvorrichtung (12) zur Erwédrmung einer Vielzahl von synthetischen Bandern oder Faden

mit einem Heizkanal (21) zur Ausbildung einer Heizstrecke, durch welchen die Bander oder
Faden ohne Kontakt zuwischen einer oberen Kanalwand (23) und einer unteren Kanal-
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wand (22) geliefert werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die untere Kanalwand (22) an der Oberflache einen Antihaftbelag (31.1) aufweist, durch
welchen ein Anhaften des synthetischen Materials der Bander oder Faden an der Kanal-
wand (22) vermeidbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die obere Kanalwand (23) an der Oberflache einen weiteren Antihaftbelag (31.2) aufweist,
durch welche ein Anhaften des Bandchenmaterials im Heizkanal (21) vermeidbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Antihaftbelag (31.1) der unteren Kanalwand (22) identisch zu dem Antihaftbelag (31.2)
der oberen Kanalwand (23) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Antihaftbelag (31) durch eine Oberflachenbeschichtung (28) der Oberflache der Kanal-
wand (22, 23) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Antihaftbelag (31) durch ein Gewebeband (29) oder einer Klebefolie gebildet ist, wel-
ches an die Oberflache der Kanalwand (22, 23) geklebt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ofenvorrichtung (12) durch einen HeiBluftofen gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Absaugeinrichtung (18) zur Aufnahme von Bandchenabfall der Ofenvorrichtung (12) in
Laufrichtung der Folienbandchen vorgeordnet ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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