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(57) Abstract: The invention relates to a system (10) for transporting a
film tube (2) in a blown film line (1) along a transport direction, having
a guiding unit (51) for guiding the film tube (2), a bottleneck (13.1) at
which a width (2.3) of the film tube (2) can be reduced, a severing ap-
paratus (20) having at least one severing element (21) for severing the
film tube (2), wherein the guiding unit (51) is arranged downstream of
the bottleneck (13.1) in the transport direction of the film tube (2). The
invention furthermore relates to a blown film line (1) and to a method
(100) for producing a film.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein System (10) zum
Transportieren eines Folienschlauches (2) einer Blasfolienanlage (1) ent-
lang einer Transportrichtung aufweisend eine Leiteinheit (51) zum Lei-
ten des Folienschlauches (2), eine Engstelle (13.1), an welcher eine Brei-
te (2.3) des Folienschlauches (2) reduzierbar ist, eine Durchtrennvorrich-
tung (20) mit zumindest einem Durchtrennelement (21) zum Durchtren-
nen des Folienschlauches (2), wobei die Leiteinheit (51) der Engstelle

(13.1) in der Transportrichtung des Folienschlauches (2) nachgeordnet
AN = 50,51 ist. Ferner betrifft die Erfindung eine Blasfolienanlage (1), sowie ein Ver-
5 fahren (100) zur Herstellung einer Folie.
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Transportieren eines Folienschlauches, Blasfolienanlage sowie
Verfahren zur Herstellung einer Folie

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein System zum Transportieren eines Folienschlauches, eine

Blasfolienanlage zur Herstellung einer Folie sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Folie.

Blasfolienanlagen sind aus dem Stand der Technik bekannt. Dabei wird durch eine Extrusion
aus einem Blaskopf eine Folie in Form eines Folienschlauches extrudiert. Anschlielend wird
der Folienschlauch zu einem Bestimmungsort, wie zum Beispiel einer Wickelvorrichtung
oder dergleichen transportiert. Um den Folienschlauch transportabel zu machen, wird dieser
dabei haufig flachgelegt, d. h. aus dem zylinderférmigen Schlauch wird an einem bestimmten
Transportabschnitt ein Bahnmaterial erzeugt, welches zwei aufeinanderliegende flache
Schlauchabschnitte der Folie aufweist. Beim Transportieren des flachgelegten

Folienschlauches ist ferner haufig vorgesehen, dass der Folienschlauch umgelenkt wird, d.h.
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zum Beispiel Uber eine Walze gefUhrt wird, durch welche die Transportrichtung des
Folienschlauches lokal verandert wird. Dadurch kann zum Beispiel eine Transportrichtung
Uber einen Winkel realisiert werden. Dabei kann es jedoch problematisch sein, dass beim
Flachlegen des Folienschlauches an der Engstelle Luft innerhalb des Folienschlauches
mitgefuhrt wird, die sich vor der Umlenkung ansammeln kann. Durch die Umlenkung werden
die parallelen Folienabschnitte aufeinandergedriickt, sodass zuvor im Schlauch befindliche
Luft bei der Umlenkung nicht mitgefihrt wird, was zu einer Blasenbildung vor der Umlenkung
und insbesondere nach der Engstelle fuhren kann. Dieser Effekt kann verstarkt werden,
wenn nach dem Extrudieren des Folienschlauches durch den Blaskopf durch eine
Luftzufihrung eine Folienblase erzeugt wird, bevor die Flachlegung des Folienschlauches
erfolgt. Insbesondere durch einen erhdhten Luftdruck innerhalb der Folienblase kann eine
MitfGhrung von Luft durch die Engstelle hindurch beglnstigt sein. Derart im System
angestaute Luft kann sich jedoch nachteilig auf die Qualitdtseigenschaften einer Folie
auswirken. So kann zum einen durch die Luftblase die Folie lokal Uberdehnt werden, sodass
bereits bei der Produktion plastische Verformungen in die Folie eingebracht werden. Dartber
hinaus kénnen aufgrund lokaler Wechselwirkungen zwischen der Folie im Bereich der
eingeschlossenen Luft und der Leiteinheit Verschmutzungen in die Folie eingedrickt

werden, sodass auch hier weitere Qualitatseinbuf3en zu beflirchten sind.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, voranstehende, aus dem Stand der Technik
bekannte Nachteile zumindest teilweise zu beheben. Insbhesondere ist es eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung Luftansammlungen beim Herstellen einer Folie, insbesondere in
einer Blasfolienanlage, zu vermeiden und/oder zu reduzieren, vorzugsweise ohne eine

Prozess- und/oder Anlagensicherheit zu beeintrachtigen.

Die voranstehende Aufgabe wird gelést durch ein System mit den Merkmalen des
Anspruchs 1, eine Blasfolienanlage mit den Merkmalen des Anspruchs 14, sowie ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 15. Weitere Merkmale und Details der
Erfindung ergeben sich aus den jeweiligen Unteransprichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale und Details, die im Zusammenhang mit dem
erfindungsgeméfen System beschrieben sind, selbstverstandlich auch im Zusammenhang
mit dem erfindungsgemafen Blasfolienanlage und/oder dem erfindungsgemégRen Verfahren
und jeweils umgekehrt, so dass bezlglich der Offenbarung zu den einzelnen

Erfindungsaspekten stets wechselseitig Bezug genommen wird bzw. werden kann.
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ErfindungsgemaR ist ein System zum Transportieren eines Folienschlauches einer
Blasfolienanlage entlang einer Transportrichtung vorgesehen. Das System weist eine
Prozesseinheit mit einer Leiteinheit zum Leiten des Folienschlauches, insbesondere beim
Transportieren des Folienschlauches, und einer Engstelle, an welcher eine Breite des
Folienschlauches reduzierbar ist, auf. Ferner umfasst das System eine
Durchtrennvorrichtung mit zumindest einem Durchtrennelement, insbesondere zum
Durchtrennen des Folienschlauches. Dabei ist die Leiteinheit der Engstelle in der
Transportrichtung des Folienschlauches nachgeordnet. Ferner ist die Durchtrennvorrichtung
derart ausgebildet, dass lediglich eine erste Schlauchseite eines Schlauchabschnitts des
Folienschlauches durch das Durchtrennelement durchtrennbar ist, so dass an der
Prozesseinheit, insbesondere zwischen der Engstelle und der Leiteinheit und/oder vor der
Engstelle, angestaute Luft, insbesondere beim Transport des Folienschlauches, durch den,

insbesondere eingeschnittenen, Schlauchabschnitt freisetzbar ist.

Das System zum Transportieren des Folienschlauches kann vorzugsweise in
Transportrichtung des Folienschlauches innerhalb der Blasfolienanlage einem Blaskopf der
Blasfolienanlage zum Erzeugen des Folienschlauches nachgeordnet sein. Das System kann
dabei ein passives System sein, welches insbesondere keinen Antrieb aufweist oder ein
aktives System, welches ein aktives Transportieren und/oder Beférdern des
Folienschlauches ermdglicht. Bei einem aktiven System kann das System eine
Antriebseinheit zum Bewegen des Folienschlauches entlang der Transportrichtung
aufweisen. Bei einem passiven System kann eine Antriebseinheit zum Bewegen des
Folienschlauches entlang der Transportrichtung dem System vorteilhafterweise nachgelagert
sein. Insbesondere kann das Transportieren des Folienschlauches ein Leiten des
Folienschlauches und/oder ein Beeinflussen der Transportrichtung des Folienschlauches
umfassen. Der Folienschlauch kann insbesondere als Endlosmaterial durch das System
hindurchfihrbar sein. Vorzugsweise weist der Folienschlauch eine Kunststofffolie auf.
Weiterhin kann vorgesehen sein, dass der Folienschlauch zumindest vor dem Erreichen des
Systems eine zylindrische Erstreckung aufweist. Beim Transportieren des Folienschlauches
entlang der Transportrichtung kann der Folienschlauch mehreren Richtungsénderungen
unterworfen sein, die insbesondere durch die Leiteinheit oder mehrere Leiteinheiten

gewabhrleistbar sein kénnen.

Die Prozesseinheit kann insbesondere einen Abschnitt des Systems bilden, in dem

zumindest ein Teil des Transportes des Folienschlauches durchfihrbar ist. Die
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Prozesseinheit kann dabei mehrere Leiteinheiten, eine Flachlegevorrichtung und/oder
weitere Komponenten zum Transport oder zur Verarbeitung des Folienschlauches
aufweisen. Es ist auch denkbar, dass die Prozesseinheit durch eine Streckeinheit zum
Strecken und/oder Recken von Folienmaterial des Folienschlauches, die die Engstelle und
die Leiteinheit aufweist, gebildet wird. An der Prozesseinheit kann sich die Luft im Betrieb
des Systems beispielsweise unmittelbar vor der Engstelle und/oder zwischen der Engstelle
und der Leiteinheit, insbesondere unmittelbar vor der Leiteinheit, anstauen. Insbesondere
kann sich die Luft an einer Komponente der Prozesseinheit anstauen. Die Leiteinheit kann
vorzugsweise einen Umlenkzylinder umfassen, der feststehend ausgebildet sein kann oder
als drehbare Walze ausgebildet sein kann. Insbesondere a&ndert der Folienschlauch durch
das Umlenken die Transportrichtung. Unter der Breite des Folienschlauches, die an der
Engstelle reduzierbar ist, kann insbesondere eine Erstreckung und/oder ein Durchmesser
des Folienschlauches verstanden werden, der an der Engstelle verringerbar ist.
Insbesondere kann die Breite senkrecht zur Transportrichtung messbar sein. Die Engstelle
kann zum Beispiel aus einer Transportanforderung des Folienschlauches resultieren. Dass
die Leiteinheit der Engstelle in Transportrichtung des Folienschlauches nachgeordnet ist,
kann insbesondere derart verstanden werden, dass der Folienschlauch beim Transport
zunéchst die Engstelle durchlauft und anschlieRend die Leiteinheit. Vorzugsweise kann die
Leiteinheit zum Umlenken des Folienschlauches ausgebildet sein. Somit kann die Leiteinheit
als Umlenkeinheit ausgebildet sein. Es ist jedoch ebenso denkbar, dass die Leiteinheit den
Folienschlauch fuhrt und insbesondere die Transportrichtung des Folienschlauches nicht
beeinflusst. Insbesondere kann die Leiteinheit antreibbar sein, um den Transport des
Folienschlauches aktiv zu férdern. Weiterhin ist es denkbar, dass die Engstelle durch eine

weitere Leiteinheit gebildet ist.

Bei dem Durchtrennelement der Durchtrennvorrichtung kann es sich um ein mechanisches
Durchtrennelement handeln. Insbesondere kann das Durchtrennelement zum Beispiel als
Schneidemesser ausgebildet sein. Vorzugsweise kann durch ein mechanisches
Durchtrennelement eine Schneidkraft von bis zu 10 N, vorzugsweise von bis zu 5 N, auf die
erste Schlauchseite aufbringbar sein. Weiterhin ist es denkbar, dass es sich bei dem
Durchtrennelement um ein optisches und/oder thermisches Durchtrennelement handelt.
Beispielsweise kann das Durchtrennelement dazu einen Laser umfassen. Insbesondere ist
das Durchtrennelement dazu ausgebildet, eine Offnung, vorzugsweise in Form eines
Durchtrennungsschnittes, in der ersten Schlauchseite zu schaffen. Unter einem

Durchtrennen des Folienschlauches durch das Durchtrennelement kann insbesondere
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verstanden werden, dass in der ersten Schlauchseite ein Zugang oder eine Offnung zum
Schlauchinneren geschaffen wird, d.h. insbesondere das Folienmaterial durch das
Durchtrennelement zumindest punktuell vollstandig durchbrochen wird. Vorzugsweise erfolgt
beim Durchtrennen ein spanloses Einbringen einer Offnung in den Folienschlauch. Somit
kann die Durchtrennvorrichtung auch als Schneidevorrichtung bezeichnet werden und/oder
das Durchtrennelement kann als Schneideelement bezeichnet werden. Vorzugsweise kann
das Durchtrennelement in den Folienschlauch zumindest bereichsweise eingebracht werden
kann, wobei der Folienschlauch beispielsweise zumindest bereichsweise durchstolzen
und/oder eingeschnitten wird. Insbesondere kann das Durchtrennelement zum
mechanischen Durchtrennen in den Folienschlauch ausgebildet sein. Dabei ist es ferner
denkbar, dass das Durchtrennelement eine oder mehrere Nadeln aufweist. So kann
vorgesehen sein, dass das Durchtrennelement als Nadelwalze ausgebildet ist, welche zum
Beispiel durch Drehen der Nadelwalze Nadeln punktuell in den Folienschlauch einbringen, d.
h. die erste Schlauchseite Durchtrennen, kann. Dass lediglich eine erste Schlauchseite des
Schlauchabschnittes des Folienschlauches durch das Durchtrennelement durchtrennbar ist,
kann derart verstanden werden, dass der Folienschlauch nicht vollstdndig durchschnitten
wird. Insbesondere kann somit nach einem Flachlegen des Folienschlauches lediglich einer
von zZwei zumindest teilweise aufeinanderliegenden Folienlagen einen
Durchtrennungsschnitt aufweisen. Durch das Durchtrennen des Durchtrennelementes in die
erste Schlauchseite kann somit ein Zugang zum Schlauchinneren geschaffen werden, durch
welchen eine Fluidkommunikation des Schlauchinneren und einem AuRenbereich des
Folienschlauches realisiert sein kann. Passiert der Schlauchabschnitt somit die Engstelle,
kann insbesondere nach der Engstelle ein innerhalb des Folienschlauches vorhandener
Uberdruck abgebaut werden. Insbesondere durch einen durch das Durchtrennelement beim
Durchtrennen in die erste Schlauchseite bzw. in den Schlauchabschnitt eingebrachten
Durchtrennungsschnitt kann somit Luft aus dem Folienschlauch entweichen, insbesondere
wenn der Schlauchabschnitt den Bereich zwischen der Engstelle und der Leiteinheit
passiert. Vorzugsweise ist das Durchtrennelement zum Durchtrennen des Folienschlauches
wahrend des Betriebs der Blasfolienanlage und/oder wahrend des Transportierens des

Folienschlauches ausgebildet.

Somit kann in einfacher Art und Weise Luft im System, insbesondere wahrend des
Transportierens des Folienschlauches, abgebaut werden, welche sich gegebenenfalls
schadlich auf die Qualitdt des Folienschlauches auswirken kénnte. So kann zum Beispiel

vorgesehen sein, dass das Durchtrennen des Schlauchabschnittes durch das
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Durchtrennelement durchflhrbar ist, wenn sich eine bestimmte Menge Luft im System
angestaut hat oder wenn eine vorbestimmte Zeitspanne beim Transportieren des
Folienschlauches abgelaufen ist. Der eingeschnittene Schlauchabschnitt kann zum Beispiel
vor einem Aufwickeln und/oder vor einer Weiterverarbeitung des Folienschlauches entfernt

oder markiert werden.

Ferner kann bei einem erfindungsgemaRen System vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass
eine Flachlegevorrichtung zum Flachlegen des Folienschlauches zu zwei zumindest
teilweise aufeinanderliegenden Folienlagen vorgesehen ist, wobei die Engstelle durch die
Flachlegevorrichtung gebildet ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Flachlegevorrichtung Abquetschwalzen aufweist, durch welche der Folienschlauch an der
Engstelle gequetscht wird, sodass nach der Engstelle zwei zumindest teilweise
aufeinanderliegende Folienlagen vorgesehen sind. Unter den aufeinanderliegenden
Folienlagen kénnen beispielsweise parallel oder im Wesentlichen parallel ausgerichtete
Folienabschnitte verstanden werden. Vorzugsweise kann die Flachlegevorrichtung mehrere
FUhrungselemente  aufweisen, entlang welcher der Folienschlauch in  der
Flachlegevorrichtung gefuhrt wird, sodass sich die Breite des Folienschlauches
insbesondere kegelartig und/oder spitz zulaufend bis zur Engstelle verringert. An der
Engstelle kann ein zumindest abschnittsweiser Kontakt der Folienlagen realisierbar sein.
Durch das Flachlegen des Folienschlauches kann der Folienschlauch fur eine Trennung der
Folienlagen auf zwei Wickelvorrichtungen vorbereitet werden. Die Flachlegevorrichtung kann
insbesondere auf eine Folienblase folgen, welche in Transportrichtung des Folienschlauches
nach einem Blaskopf der Blasfolienanlage erzeugbar sein kann. Dadurch kann im Bereich
der Folienblase ein erhdhter Innendruck des Folienschlauches vorgesehen sein, durch
welchen im Bereich der Flachlegevorrichtung ein Mitflhren von Luft in weitere
Transportabschnitte des Systems beglnstigt sein kann. Somit kann der Einsatz der
Durchtrennvorrichtung zum Freisetzen der angestauten Luft nach der Flachlegevorrichtung

besonders vorteilhaft sein.

Es ist ferner bei einem erfindungsgeméRen System denkbar, dass die Durchtrennvorrichtung
einen Querantrieb zum Bewegen des zumindest einen Durchtrennelementes quer zur
Transportrichtung des Folienschlauches aufweist und/oder dass das Durchtrennelement in
einem schragen Winkel zur Transportrichtung des Folienschlauches angestellt ist. Unter
einer Bewegung des Durchtrennelementes quer zur Transportrichtung kann insbesondere

verstanden werden, dass das Durchtrennelement senkrecht zur Transportrichtung des
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Folienschlauches bewegbar ist. Dadurch kann zum Beispiel ein schréger Winkel eines
Durchtrennungsschnittes beim  Durchtrennen des Durchtrennelementes in  den
Folienschlauch erzielt werden. Dies kann schon aus einer Bewegung des
Durchtrennelementes quer zur Transportrichtung resultieren, wenn der Folienschlauch
gleichzeitig in Transportrichtung bewegt wird. Ist das Durchtrennelement in einem schragen
Winkel zur Transportrichtung des Folienschlauches angestellt, kann auch bei einem kurzen
Einbringen des Durchtrennelementes in den Folienschlauch ein schrager Schnitt erzielt
werden. Durch einen schragen Durchtrennungsschnitt kann ein Entweichen der angestauten
Luft verbessert sein. Darlber hinaus kann ein weiteres AufreiBen des
Durchtrennungsschnittes wahrend des weiteren Transportes, zum Beispiel beim Passieren
weiterer Engstellen, reduziert oder verhindert sein. Dadurch kdénnen somit weitere
Beschadigungen der Folienlagen vermieden werden und damit die Qualitdt des
Folienproduktes verbessert sein. Der Querantrieb kann beispielsweise einen, insbesondere
einseitig wirkenden, Pneumatikantrieb, z.B. in Form eines Pneumatikzylinders, aufweisen.
Vorzugsweise kann der Querantrieb eine Ruckstellvorrichtung, z.B. in Form einer Feder, zur
Ruckstellung des Durchtrennelementes nach dem Durchtrennen der ersten Schlauchseite

des Schlauchabschnittes aufweisen.

Ferner kann bei einem erfindungsgemaRen System vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass
die Durchtrennvorrichtung einen Vortrieb zum Bewegen des zumindest einen
Durchtrennelementes in Richtung des Folienschlauches aufweist. Unter dem Bewegen des
Durchtrennelementes in Richtung des Folienschlauches kann verstanden werden, dass das
gesamte Durchtrennelement auf den Folienschlauch zubewegt wird. Dadurch kann zum
Beispiel bei einem mechanischen Durchtrennelement eine Klinge in den Folienschlauch
eingebracht werden. Der Vortrieb kann pneumatisch, elektrisch und/oder hydraulisch
ausgefuhrt sein. Vorzugsweise kénnen der Querantrieb und der Vortrieb in einem Antrieb
kombiniert sein, um zum Beispiel einer Perforation des Folienschlauches zu erreichen.
Durch den Vortrieb kann vorteilhafterweise ein punktuelles und/oder bereichsweises

Durchtrennen des Durchtrennelementes in den Folienschlauch ermdglicht sein.

Weiterhin ist es bei einem erfindungsgemaRen System denkbar, dass die
Durchtrennvorrichtung eine Schlauchfihrung, insbesondere in Form einer Walze, aufweist,
durch welche der Folienschlauch bereichsweise auf das Durchtrennelement zubewegbar ist.
Durch die Schlauchfihrung kann zum Durchtrennen des Folienschlauches durch das

Durchtrennelement die Transportrichtung des Folienschlauches lokal anderbar sein. Somit
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kann zum Beispiel das Durchtrennelement der Durchtrennvorrichtung starr ausgebildet sein.
Wird der Folienschlauch wéhrend des Transportes, d. h. wahrend der Folienschlauch sich
relativ zum Durchtrennelement bewegt, auf das Durchtrennelement zubewegt, kann der
Folienschlauch insbesondere entlang der Transportrichtung durch das Durchtrennelement
eingeschnitten werden. Dadurch ist es nicht notwendig, dass das Durchtrennen durch eine
aktive Schneidbewegung des Durchtrennelementes ausgefiihrt wird. Dartber hinaus kann
zum Beispiel die Schlauchfihrung bis zu einem vorbestimmten Nennabstand auf das
Durchtrennelement zubewegbar sein. Es ist jedoch ebenfalls denkbar, dass sowohl die
Schlauchfihrung, als auch das Durchtrennelement aufeinander zubewegbar sind, um den
vorbestimmten Nennabstand zu erreichen. Durch den vorbestimmten Nennabstand kann
somit eine H&he einer eingeschlossenen Luftblase im Folienschlauch definiert sein, ab
welcher der Folienschlauch eingeschnitten wird. So ist denkbar, dass dadurch automatisch
erst ab einer bestimmten GréRe der eingeschlossenen Luftblase das Durchtrennen erfolgt,

sodass unnétige Beschadigungen des Folienschlauches vermieden werden kénnen.

Es ist ferner bei einem erfindungsgeméaien System denkbar, dass die Durchtrennvorrichtung
ein Gehaduse aufweist, wobei die Durchtrennvorrichtung in einen Aktivierungszustand, in
welchem das Durchtrennelement aus dem Gehaduse zumindest teilweise hervorsteht, und in
einen Deaktivierungszustand, in welchem das Durchtrennelement innerhalb des Gehauses
angeordnet ist, bringbar ist. Das Geh&duse kann insbesondere eine Offnung aufweisen, durch
welche das Durchtrennelement hindurchragen kann, wenn sich die Durchtrennvorrichtung im
Aktivierungszustand befindet. Durch das Gehduse kann eine Sicherheit des Systems
verbessert sein, da im Deaktivierungszustand das Durchtrennelement im Gehduse
verborgen ist und somit einem Maschinenbediener nicht zugénglich ist. Dartber hinaus kann
das Durchtrennelement durch das Gehduse vor Umwelteinflissen und/oder vor
gegebenenfalls bei Wartungsarbeiten herunterfallenden Teilen geschuitzt sein. Dadurch kann
die Lebensdauer des Durchtrennelements insgesamt verlédngert sein. Beispielsweise ist es
denkbar, dass das Durchtrennelement zumindest teilweise aus dem Gehéuse
herausbewegbar ist, um den Aktivierungszustand herzustellen. Vorzugsweise ist das
Durchtrennelement im Aktivierungszustand vorgespannt, insbesondere so dass das
Durchtrennelement automatisch in das Gehduse zurlickstellbar ist, um die
Durchtrennvorrichtung in den Deaktivierungszustand zu bringen. Dabei kann das Gehause

starr oder bewegbar sein.
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Weiterhin ist es bei einem erfindungsgemaRen System denkbar, dass das Gehduse der
Durchtrennvorrichtung eine Verschiebeeinheit aufweist, durch welche das Gehause
zwischen einer Freigabeposition zur Herstellung des Aktivierungszustands und einer
Verschlussposition zur Herstellung des Deaktivierungszustands bewegbar ist, insbesondere
wobei das Gehause durch die Verschiebeeinheit in die Verschlussposition vorgespannt ist.
Die Verschiebeeinheit kann insbesondere federnd gelagert sein, um die Vorspannung in die
Verschlussposition zu realisieren. Somit kann ein Umschalten zwischen dem
Aktivierungszustand und dem Deaktivierungszustand durch das Gehause selbst realisiert
sein. Insbesondere kann das Durchtrennelement starr ausgefihrt sein. Wenn sich das
Gehé&use in der Freigabeposition befindet kann das Durchtrennelement vorzugsweise durch
eine Offnung im Gehduse hindurchragen, wobei die Offnung insbesondere als Schlitz
ausgestaltet sein kann. Insbesondere kbénnen mehrere in Reihe angeordnete
Durchtrennelemente vorgesehen sein, die durch einzelne Schlitze des Gehduses im
Aktivierungszustand hindurchragen, um ein Schneiden des Folienschlauches zu
erméglichen. Zusatzlich oder alternativ zu einer Bewegung des Gehduses kann ein
Bewegen des  Durchtrennelements vorgesehen sein, um  zwischen dem
Deaktivierungszustand und dem Aktivierungszustand umzuschalten. So kann das
Durchtrennelement durch eine Offnung im Gehause hindurch bewegt werden. Weiterhin ist
es denkbar, dass zum Herstellen des Aktivierungszustands ein Laser eingeschaltet wird, der
das Schneiden der ersten Schlauchseite Ubernimmt. Die Verstellbarkeit des Gehduses hat
insbesondere den Vorteil, dass eine Bewegung insbesondere Durchtrennelementes nicht
notwendig ist und somit eine Sicherheit des Systems und/oder der Blasfolienanlage

gesteigert sein kann.

Weiterhin ist es bei einem erfindungsgemaRen System denkbar, dass die
Durchtrennvorrichtung in der Transportrichtung des Folienschlauches vor der Leiteinheit
angeordnet ist, so dass der Folienschlauch durch das Durchtrennelement durchtrennbar ist,
bevor der Folienschlauch die Leiteinheit passiert. Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass
die Durchtrennvorrichtung in Transportrichtung des Folienschlauches vor der Engstelle
angeordnet ist, so dass der Folienschlauch durch das Durchtrennelement durchtrennbar ist,
bevor der Folienschlauch die Engstelle passiert. Durch eine Anordnung der
Durchtrennvorrichtung vor der Leiteinheit kann sichergestellt sein, dass die Luft an dieser
Stelle freisetzbar ist. Alternativ kann zum Beispiel die Durchtrennvorrichtung zum Beispiel in
die Leiteinheit selbst integriert sein, sodass insbesondere unmittelbar vor dem Umlenken die

Luft freisetzbar ist. Insbesondere kann die Durchtrennvorrichtung in Transportrichtung des
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Folienschlauches vor der Leiteinheit und nach der Engstelle vorgesehen sein. Durch eine
Anordnung der Durchtrennvorrichtung vor der Engstelle kann in einfacher Art und Weise das
Einbringen des Durchtrennelementes in die erste Schlauchseite realisiert sein. Insbesondere
kann vor der Engstelle der Folienschlauch noch nicht flachgelegt sein, d. h. eine
zylinderférmige und/oder kegelartige Erstreckung aufweisen. Dadurch kann in einfacher Art
und Weise verhindert werden, dass das Durchtrennelement auch eine der ersten
Schlauchseite gegenulberliegende zweite Schlauchseite schneidet. Gleichzeitig kann
unmittelbar nach der Engstelle Luft freisetzbar sein, wenn die Durchtrennvorrichtung vor der
Engstelle angeordnet ist, da bereits beim Passieren der Engstelle durch den
Schlauchabschnitt ein Druck zwischen einer Innen- und einer AuRenseite des

Folienschlauches ausgleichbar ist.

Es ist ferner bei einem erfindungsgemaRen System denkbar, dass die Prozesseinheit eine
Streckeinheit aufweist und/oder eine Streckeinheit zwischen der Engstelle und der
Leiteinheit vorgesehen ist, durch welches eine Langenausdehnung des Folienschlauches
beeinflussbar ist, insbesondere wobei die Durchtrennvorrichtung in Transportrichtung des
Folienschlauches vor der Streckeinheit oder innerhalb der Streckeinheit angeordnet ist.
Weiterhin ist es denkbar, dass die Durchtrennvorrichtung in Transportrichtung des
Folienschlauches zwischen der Engstelle und der Streckeinheit oder zwischen der
Streckeinheit und der Leiteinheit angeordnet ist. Die Streckeinheit kann z.B. Teil der
Leiteinheit sein. Insbesondere kann durch die Streckeinheit eine Vorspannung des
Folienschlauches insbesondere in Transportrichtung, erreicht werden. Dadurch kénnen die
Folieneigenschaften des Folienschlauches beeinflussbar sein, sodass die Qualitdt der
Folienprodukte verbessert sein kann. Ist die Durchtrennvorrichtung bereits vor der
Streckeinheit in Transportrichtung des Folienschlauches angeordnet, kann auch in diesem
Bereich schon Luft freisetzbar sein bzw. das Anstauen von Luft verhinderbar sein. Eine
Anordnung der Durchtrennvorrichtung in Transportrichtung des Folienschlauches nach der
Streckeinheit hat den Vorteil, dass in diesem Bereich ein Zugang eines Bedieners nicht oder
nur selten notwendig ist, sodass die Sicherheit des Systems verbessert sein kann.
Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Streckeinheit zum Durchfihren eines
Reckverfahrens ausgebildet ist. Dabei kdnnen zwei Leiteinheiten in Form von Walzenpaaren
hintereinander angeordnet sein. Durch das erste Walzenpaar kann der Folienschlauch in die
Prozesseinheit einflihrbar sein. Ferner kann das zweite Walzenpaar mit hdherer
Rotationsgeschwindigkeit als das erste Walzenpaar betreibbar sein, um ein Langsrecken

von Folienmaterial des Folienschlauches zu ermdéglichen.
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Es ist ferner bei einem erfindungsgemaRen System denkbar, dass das Durchtrennelement
derart angeordnet ist, dass das Durchtrennen der ersten Schlauchseite durch das
Durchtrennelement, insbesondere durch Einschneiden des Durchtrennelementes in den
Folienschlauch, automatisch erfolgt, wenn eine bestimmte Menge angestauter Luft im
Schlauchabschnitt des Folienschlauches zwischen der Engstelle und der Leiteinheit
vorhanden ist. Dies kann zum Beispiel dadurch realisiert sein, dass der Folienschlauch bis
zu einem vorbestimmten Nennabstand an das Durchtrennelement heranflhrbar ist oder in
einem vorbestimmten Nennabstand zum Durchtrennelement transportiert wird. Wird die
bestimmte Menge angestauter Luft im Schlauchabschnitt erreicht, erzeugt dies insbesondere
eine Luftblase im Schlauchabschnitt, die gréRer ist als der vorbestimmte Nennabstand des
Durchtrennelementes zum Folienschlauch. In diesem Fall erfolgt durch die Bewegung des
Folienschlauches ein Durchtrennen auch bei einem starren Durchtrennelement.
Vorzugsweise weist das System, insbesondere die Prozesseinheit, einen Luftblasensensor
auf, durch den eine Ist-Menge angestauter Luft im Folienschlauch, insbesondere innerhalb
der Prozesseinheit, Uberwachbar ist. Dabei kann vorgesehen sein, dass die
Durchtrennvorrichtung aktiviert wird, wenn die Ist-Menge der angestauten Luft eine Soll-
Menge Uberschreitet. Die Soll-Menge kann vorbestimmt sein oder nach dynamischen
Betriebsparametern beim Transportieren des Folienschlauches durch die Kontrolleinheit

bestimmt werden.

Weiterhin ist es bei einem erfindungsgeméaRen System denkbar, dass die Leiteinheit eine
Luftzufihrung aufweist, durch welche ein Luftpolster zwischen dem Folienschlauch und der
Leiteinheit, insbesondere zwischen einer zweiten Schlauchseite des Folienschlauchs und
der Leiteinheit, ausbildbar ist. Durch das Luftpolster kann das Umlenken des
Folienschlauches an der Leiteinheit insbesondere berihrungslos, d. h. insbesondere ohne
BerUhrung zwischen der Leiteinheit und dem Folienschlauch, durchfilhrbar sein. Die
Luftzufihrung kann zum Beispiel durch Kanale in der Leiteinheit realisiert sein, wobei die
Kanale in Offnungen im Bereich der Umlenkung des Folienschlauches enden kénnen. Bei
der zweiten Schlauchseite handelt es sich insbesondere um die der ersten Schlauchseite
gegenuberliegende Schlauchseite des Folienschlauches. Wird das Luftpolster an der
zweiten Schlauchseite ausgebildet, hat dies den Vorteil, dass durch die Luftzufihrung nicht
erneut Luft durch den Schlauchabschnitt bzw. den Durchtrennungsschnitt des
Durchtrennelementes in das Innere des Folienschlauches eingebracht wird. Stattdessen wird

die geschlossene Seite des Folienschlauches genutzt, um das Luftpolster auszubilden.
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Somit kann die Luft auch im weiteren Prozess beim Transportieren des Folienschlauches im

Inneren des Folienschlauches geringgehalten werden.

Vorzugsweise kann bei einem erfindungsgemaRen System vorgesehen sein, dass die
Durchtrennvorrichtung eine Erkennungseinheit zum Erkennen des Folienschlauches,
insbesondere eines Randbereiches des Folienschlauches aufweist. Die Erkennungseinheit
kann insbesondere einen Sensor aufweisen. Bei dem Sensor kann es sich insbesondere um
einen optischen Sensor handeln. Durch das Erkennen des Folienschlauches, insbesondere
des Randbereiches des Folienschlauches, kann sichergestellt sein, dass die
Durchtrennvorrichtung lediglich die erste Schlauchseite schneidet und auch bei einem
variierenden Durchmesser des Folienschlauches den Folienschlauch nicht seitlich anritzen.
Dies kénnte anderenfalls zu einem weiteren AufreiRen des Folienschlauches im Verlauf des
Transportes fihren und/oder die zweite Schlauchseite kdnnte eingeschnitten werden. Durch
eine Bahnspannung des Folienschlauches entlang der Transportrichtung kénnte ein
Durchtrennen des Randbereiches des Folienschlauches insbesondere ferner eine Kerbe
darstellen, welche beim Transportieren des Folienschlauches weiter einreif3t. Durch eine
Erkennung des Randbereiches und insbesondere ein Vermeiden des Durchtrennens in den

Randbereich kann dies somit verhindert werden.

Ferner kann bei einem erfindungsgemaRen System vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass
eine bewegbare Sensoreinheit zum Erfassen eines Folienparameters, insbesondere einer
Dicke, des Folienschlauches vorgesehen ist, und die Durchtrennvorrichtung mit der
Sensoreinheit gekoppelt ist, so dass bei einer Anndherung der Sensoreinheit an den
Folienschlauch der Folienschlauch durch das Durchtrennelement durchtrennbar ist. Um
Qualitdtsanforderungen an die Folienprodukte zu erfillen, kann vorgesehen sein, dass ein
Folienparameter, wie zum Beispiel eine Dichte des Folienmaterials, eine Transparenz
und/oder dergleichen durch die bewegbare Sensoreinheit erfasst wird. Vorzugsweise kann
es sich bei der bewegbaren Sensoreinheit um eine optische bewegbare Sensoreinheit
handeln. Die Kopplung der Durchtrennvorrichtung und der Sensoreinheit kann insbesondere
dadurch realisiert sein, dass das Durchtrennelement in die Sensoreinheit integriert ist. Somit
kann lediglich ein Antrieb zum Bewegen der Sensoreinheit und des Durchtrennelementes
vorgesehen sein. Somit kénnen zumindest zwei Funktionen gekoppelt sein, sodass eine
Komplexitét im Aufbau des Systems reduziert sein kann. DarlUber hinaus kann auch durch

die Sensoreinheit eine Qualitét des Folienproduktes insgesamt verbessert sein.
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Nach einer weiteren Méglichkeit kann bei einem erfindungsgeméaRen System vorgesehen
sein, dass eine Kontrolleinheit zum Ansteuern, d.h. insbesondere Steuern und/oder Regeln,
der Durchtrennvorrichtung vorgesehen ist. Vorteilhafterweise ist die Kontrolleinheit, die eine
Steuerungs- und/oder Regelungseinheit sein kann, mit der Durchtrennvorrichtung in
Datenkommunikation, das bedeutet insbesondere mit Antrieb der Durchtrennvorrichtung
und/oder der Antriebseinheit, die fUr die Bewegung des Folienschlauches entlang der
Transportrichtung verantwortlich ist. Vorzugsweise kann die Kontrolleinheit einen Prozessor
und/oder einen Mikrocontroller umfassen. Die Kontrolleinheit kann ferner Teil des Systems,
und/oder einer der Wickelstellen sein. Somit kann eine erhdéhte Automatisierung der
Blasfolienanlage erreicht werden. Es ist ferner denkbar, dass die Kontrolleinheit der

Blasfolienanlage und/oder einer Wickelstelle zugeordnet ist.

Ferner kann bei einem erfindungsgeméaien System vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass
die Kontrolleinheit ein Startmodul zum Ansteuern der Durchtrennvorrichtung zur,
insbesondere einmaligen, Durchfihrung der Durchtrennung der ersten Schlauchseite bei
einem Anfahren der Blasfolienanlage aufweist. Beim Anfahren der Blasfolienanlage kann der
eingeschnittene Schlauchabschnitt in einfacher Art und Weise dem Ausschuss zugeordnet
werden, so dass anschlieend ein durchgehendes Material des Folienschlauches an den
Wickelstellen verwendet werden kann. Weiterhin kann es gerade beim Anfahren der
Blasfolienanlage nltzlich sein, den Folienschlauch zu 6ffnen, wenn beim Anfahren die
Trennvorrichtung noch nicht in den Folienschlauch eingebracht ist. AnschlieBend kann die
Trennvorrichtung in einer Trennposition verbleiben, so dass der Folienschlauch kontinuierlich
aufgetrennt wird. Unter dem Anfahren der Blasfolienanlage kann insbesondere das Erstellen
eines neuen Folienschlauches verstanden werden. Insbesondere kann vor dem Anfahren
eine Produktion der Blasfolienanlage angehalten und/oder unterbrochen sein. Das Anfahren
der Blasfolienanlage bietet somit einen gunstigen Zeitpunkt zum Ansteuern der
Durchtrennvorrichtung. Insbesondere kann somit beim Anfahren vorgesehen sein, dass
ohnehin ein Bereich des Folienschlauches als Ausschuss vorgesehen ist, so dass auch der
Schlauchabschnitt, insbesondere mit dem Durchtrennungsschnitt, entsorgt werden kann,
ohne eine Folienwickel zu unterbrechen. Weiterhin kann beim Anfahren eine Folienblase
Uber einen Innendruck des Folienschlauches eingestellt werden, wahrenddessen sich Luft
insbesondere vor der Engstelle an der Prozesseinheit anstauen kann. Dies kann somit durch
die Durchtrennung der ersten Schlauchseite unmittelbar beim Anfahren beseitigt oder

reduziert werden.
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Ferner kann bei einem erfindungsgeméaien System vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass
die Kontrolleinheit ein Wicklermodul zum Erkennen eines Wickelwechsels an zumindest
einer der Wickelstellen und zur insbesondere einmaligen Durchflihrung der Durchtrennung
der ersten Schlauchseite bei Erkennen des Wickelwechsels aufweist. Ein Wickelwechsel
kann eine Quertrennung des gesamten Folienschlauches umfassen. Somit kann bei dem
Wickelwechsel ein gunstiger Zeitpunkt gegeben sein, die Blasfolienanlage erneut anzufahren
und/oder einen Teil des Folienschlauches aus dem Folienschlauch herauszuschneiden.
Dadurch wird der Durchtrennungsschnitt nicht in das Folienprodukt eingebracht oder kann
auf einfache Art und Weise am Wickelanfang oder am Wickelende eines Wickels anordbar
sein. Dadurch kann eine Besché&digung von Folienprodukten der Wickelstellen infolge des

Durchtrennungsschnittes vermieden werden.

Weiterhin kann bei einem erfindungsgemaRen System vorteilhafterweise vorgesehen sein,
dass die Kontrolleinheit ein Protokollmodul zum Erstellen eines insbesondere digitalen
Wickelprotokolls aufweist, durch welches eine Position der Durchtrennung der ersten
Schlauchseite fur die zumindest eine Folienbahn zuordbar ist. Das digitale Wickelprotokoll
kann Informationen Uber einen aus dem Folienschlauch hergestellten Wickel enthalten.
Durch die Erstellung des Wickelprotokolls kann bei einer Weiterverarbeitung des Wickels der
eingeschnittene Schlauchabschnitt aufgefunden und bertcksichtigt werden. Dadurch kann
es z.B. nicht notwendig sein, den eingeschnittenen Schlauchabschnitt vor dem Aufwickeln
aus der Folienbahn zu entfernen. Dadurch kann die Produktionsgeschwindigkeit gesteigert

und/oder Ausschuss reduziert werden.

Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung ist eine Blasfolienanlage zur Herstellung einer
Folie mit einem Blaskopf, aus dem ein Folienschlauch extrudierbar ist, und einem System,
insbesondere einem erfindungsgemalen System, zum Transportieren des Folienschlauches
entlang einer Transportrichtung beansprucht. Die Blasfolienanlage weist eine Prozesseinheit
mit einer Leiteinheit zum Leiten des Folienschlauches, insbesondere beim Transportieren
des Folienschlauches, und einer Engstelle, an welcher eine Breite des Folienschlauches
reduzierbar ist, auf. Ferner weist die Blasfolienanlage eine Durchtrennvorrichtung mit
zumindest einem Durchtrennelement zum Durchtrennen des Folienschlauches auf. Dabei ist
die Leiteinheit der Engstelle in der Transportrichtung des Folienschlauches nachgeordnet.
Ferner ist die Durchtrennvorrichtung derart ausgebildet ist, dass lediglich eine erste
Schlauchseite eines Schlauchabschnitts des Folienschlauches durch das Durchtrennelement

durchtrennbar ist, so dass an der Prozesseinheit, insbesondere vor der Engstelle und/oder
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zwischen der Engstelle und der Leiteinheit, angestaute Luft durch den Schlauchabschnitt

des Folienschlauches freisetzbar ist.

Somit bringt eine erfindungsgemaRe Blasfolienanlage die gleichen Vorteile mit sich, wie sie
bereits ausfuhrlich mit Bezug auf ein erfindungsgeméRes System beschrieben worden sind.
Vorzugsweise ist das System dabei in Transportrichtung des Folienschlauches nach dem
Blaskopf angeordnet. Zum Extrudieren des Folienschlauches aus dem Blaskopf kann dem
Blaskopf ein Extruder vorgeschaltet sein. Dadurch, dass Luft beim Abtransport des
Folienschlauches vom Blaskopf innerhalb des Systems freisetzbar ist, kann eine ungewollte
Blasenbildung innerhalb des Systems reduziert oder vermieden werden. Dadurch kénnen
Verunreinigungen des fertigen Folienproduktes reduziert werden. Ferner kdénnen
Folienabrisse reduziert oder vermieden werden, die auf das Anstauen von Luft entstehende
Spannungen in dem Folienschlauch zurlckflhrbar sind. Ferner weist die Blasfolienanlage
und/oder das System vorzugsweise Antriebseinheit zum Bewirken einer Bewegung des
Folienschlauches entlang der Transportvorrichtung auf. Insbesondere kann die
Antriebseinheit dem System nachgelagert sein. Die Folie kann insbesondere durch
Auftrennen des Folienschlauches in eine, zwei oder mehr Folienbahnen gebildet werden. Es
ist jedoch ebenso denkbar, dass der Folienschlauch zumindest abschnittsweise die

hergestellte Folie bildet, wenn die Folie z.B. haubenartig vorgesehen ist.

Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung einer Folie,
insbesondere durch eine erfindungsgemafe Blasfolienanlage, beansprucht. Dabei umfasst
das Verfahren die folgenden Schritte:

- Extrudieren eines Folienschlauches aus einem Blaskopf,

- Verengen des Folienschlauches, insbesondere durch eine Engstelle beim
Transportieren des Folienschlauches, so dass eine Breite des Folienschlauches
reduziert wird,

- Leiten, insbesondere Umlenken, des Folienschlauches, nachdem die Breite des
Folienschlauches reduziert wurde, insbesondere durch eine Leiteinheit,

- Durchtrennen lediglich einer ersten Schlauchseite eines Schlauchabschnitts des
Folienschlauches, insbesondere durch ein Durchtrennelement einer
Durchtrennvorrichtung, so dass nach dem Extrudieren des Folienschlauches,
insbesondere vor oder nach dem Verengen und vor dem Leiten des
Folienschlauches, angestaute Luft, insbesondere beim Transport des

Folienschlauches, durch den Schlauchabschnitt freigesetzt wird.
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Somit bringt ein erfindungsgeméafRes Verfahren die gleichen Vorteile mit sich, wie sie bereits
ausfuhrlich mit Bezug auf ein erfindungsgemafRes System und/oder eine erfindungsgemaie
Blasfolienanlage beschrieben worden sind. Zum Extrudieren des Folienschlauches kann
vorgesehen sein, dass Kunststoffpellets erhitzt werden. Dabei kann die erhitzte Masse beim
Extrudieren des Folienschlauches aus dem Blaskopf zumindest teilweise noch flUssig sein.
Insbesondere kann der Folienschlauch nach dem Extrudieren aus dem Blaskopf eine
Frostlinie aufweisen, bei welcher das Folienmaterial des Folienschlauches verfestigt.
Vorzugsweise kann das Durchtrennen der ersten Schlauchseite in Transportrichtung des
Folienschlauches nach der Frostlinie erfolgen. Dadurch kann sichergesellt sein, dass ein
Durchtrennungsschnitt, der beim Durchtrennen vorzugsweise erzeugt wird, durch ein
Durchtrennelement einer Durchtrennvorrichtung definiert ist, insbesondere ohne aufgrund
der Viskositdt des Folienmaterials sich stark zu verformen. Das Umlenken des
Folienschlauches kann vorzugsweise eine Anderung der Transportrichtung und/oder eines
Winkels der Transportrichtung des Folienschlauches umfassen. Vorzugsweise wird der
Folienschlauch nach einem Flachlegen des Folienschlauches als flachgelegter
Folienschlauch umgelenkt. Beim Verengen des Folienschlauches kann insbesondere ein
Innenbereich des Folienschlauches, welcher beispielsweise Luft aufweisen kann, im
Volumen reduziert oder in der Form zumindest derart gedndert, dass sich die Breite des
Folienschlauches reduziert. Die Breite des Folienschlauches kann insbesondere eine
Erstreckungsbreite, d.h. insbesondere einen Durchmesser des Folienschlauches, umfassen.
Beim Durchtrennen der ersten Schlauchseite wird insbesondere ein Durchtrennelement der
Durchtrennvorrichtung derart in den Folienschlauch eingebracht, dass ein
Durchtrennungsschnitt entsteht, welcher nur die erste Schlauchseite betrifft und/oder
durchtrennt. Unter dem Durchtrennen der ersten Schlauchseite kann insbesondere auch ein
Einstechen in die erste Schlauchseite verstanden werden. Insbesondere umfasst das
Durchtrennen der ersten Schlauchseite ein Losen eines Materialzusammenhalts im Bereich
des Schlauchabschnitts, sodass ein offener Schnitt entsteht. Die erste Schlauchseite kann
insbesondere einer zweiten Schlauchseite gegenlberliegen, wobei die erste Schlauchseite
und die zweite Schlauchseite nach dem Verengen des Folienschlauches vorzugsweise zwei
zumindest teilweise aufeinanderliegenden Folienlagen bilden. Somit wird durch das
erfindungsgemaéie Verfahren ermdglicht, dass insbesondere wahrend des Betriebs der
Blasfolienanlage und/oder wahrend des Transports, d.h. insbesondere wahrend der
Bewegung des Folienschlauchs, angestaute Luft freigesetzt wird. Dies geschieht

vorzugsweise durch den Schlauchabschnitt, indem der Schlauchabschnitt entlang eines
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Bereiches transportiert wird, in welchem sich Luft angesammelt hat, d. h. insbesondere vor
dem Umlenken und/oder vor einer Leiteinheit. Dadurch, dass der Schlauchabschnitt den
Durchtrennungsschnitt aufweist, wird insbesondere beim Passieren des Bereiches mit
angestauter Luft die Luft freigesetzt. Insbesondere kann in einem solchen System
angestaute Luft im Inneren des Folienschlauches einen Uberdruck bilden, welcher
freigesetzt wird, wenn der eingeschnittene Schlauchabschnitt den Bereich passiert. Dadurch
kann angestaute Luft vermieden werden, was zu einer Reduktion von Unreinheiten und/oder
einer verbesserten Qualitét der aus dem Folienschlauch hergestellten Folienprodukte flihren

kann.

Vorzugsweise kann bei einem erfindungsgeméaRen Verfahren vorgesehen sein, dass der
Folienschlauch beim Verengen zu zwei zumindest teilweise aufeinanderliegenden
Folienlagen flachgelegt wird. Die zwei zumindest teilweise aufeinanderliegenden Folienlagen
korrespondieren insbesondere zur ersten und zur zweiten Schlauchseite. Insbesondere kann
die erste Schlauchseite eine der zwei zumindest teilweise aufeinanderliegenden Folienlagen
bilden und die zweite Schlauchseite den anderen der zwei zumindest teilweise
aufeinanderliegenden Folienlagen. Beim Extrudieren des Folienschlauches auf dem
Folienblaskopf kann sich der Folienschlauch insbesondere zylinderartig sich erstrecken.
Durch das Flachlegen wird die zylinderartige Struktur zu einer nahezu zweidimensionalen
Struktur verandert. Der flachgelegte Folienschlauch kann zum einen besser transportiert
werden, d. h. in der Anlage umgelenkt und/oder gesteuert werden und zum anderen kann
vor einer Wickelstelle zum Aufwickeln zumindest einer der zumindest teilweise
aufeinanderliegenden Folienlagen der flachgelegte Folienschlauch an den Seiten
aufgetrennt werden, um eine Flachfolie zu erhalten. Auch weitere Konfektionierungen
und/oder Transportlésungen fur die Folienprodukte aus dem Folienschlauch kénnen dadurch

vorteilhaft erzielt werden.

Vorzugsweise kann bei einem erfindungsgeméafRen Verfahren vorgesehen sein, dass der
Folienschlauch beim Durchtrennen der ersten Schlauchseite mehrfach, insbesondere quer
zu einer Transportrichtung des Folienschlauches und/oder entlang einer Transportrichtung
des Folienschlauches, eingeschnitten wird. Somit kann sich eine Perforation des
Folienschlauches ergeben, wobei durch eine Mehrzahl von Durchtrennungsschnitten im
Folienschlauch grofiere Bereiche des Folienschlauches zum Freisetzen von Luft abgedeckt
werden kénnen. Dadurch kann eine Transportgeschwindigkeit des Folienschlauches in

Transportrichtung erhéhbar sein, da eine Verzégerung beim Luftaustritt reduziert sein kann,
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wenn die angestaute Luft durch den eingeschnittenen Schlauchabschnitt freigesetzt wird. Bei
einem Durchtrennen quer zur Transportrichtung kann somit ein gréRerer Bereich des
Folienschlauches in Querrichtung abgedeckt werden. Durch Trennungsschnitte entlang der
Transportrichtung kann auch bei einer hohen Geschwindigkeit des Folienschlauches eine
groBe Menge an angestauter Luft durch den eingeschnittenen Schlauchabschnitt freigesetzt
werden. Zum mehrfachen Durchtrennen der ersten Schlauchseite kann vorzugsweise ein
Durchtrennelement einer Durchtrennvorrichtung der Blasfolienanlage quer zur
Transportrichtung und/oder entlang der Transportrichtung des Folienschlauches bewegt

werden.

Weiterhin kann bei einem erfindungsgemafen Verfahren vorteilhafterweise vorgesehen sein,
dass der Folienschlauch zum Durchtrennen der ersten Schlauchseite auf ein
Durchtrennelement einer Durchtrennvorrichtung zubewegt wird, so dass das
Durchtrennelement das Durchtrennen durchfihrt. Dadurch kann vorgesehen, dass das
Durchtrennelement passiv und/oder starr ausgebildet ist. Somit kann zum Beispiel bei einer
mechanischen Durchtrennvorrichtung ein Messer unbeweglich ausgebildet sein, sodass die
Sicherheit der Blasfolienanlage auch bei hohen Prozessgeschwindigkeiten aufrechterhalten
bleiben kann. Beim Zubewegen des Folienschlauches auf das Durchtrennelement kann der
Folienschlauch insbesondere lokal gestreckt werden, vorzugsweise mit einer Dehnung

und/oder Kraft unterhalb einer Streckgrenze eines Folienmaterials des Folienschlauches.

Weiterhin ist es bei einem erfindungsgeméRen Verfahren denkbar, dass das Durchtrennen
der ersten Schlauchseite durchgefuhrt wird, bevor der Folienschlauch umgelenkt wird,
vorzugsweise bevor der Folienschlauch verengt wird. Dadurch kann sichergestellt sein, dass
die Luft an der richtigen Stelle im System entweichen kann. Insbesondere kann der
Folienschlauch eingeschnitten werden, bevor der Folienschlauch umgelenkt wird und
nachdem der Folienschlauch verengt wird. Hier kann somit unmittelbar beim Durchtrennen
die angestaute Luft entweichen. Wird der Folienschlauch bereits eingeschnitten, bevor der
Folienschlauch verengt wird, kann eine guinstige Positionierung einer Durchtrennvorrichtung
zum Beispiel innerhalb der Blasfolienanlage vorgesehen sein, wobei in besonders einfacher
Art und Weise die erste Schlauchseite geschnitten werden kann, ohne die zweite
Schlauchseite zu beschadigen. Insbesondere kann in einem Bereich bevor der
Folienschlauch verengt wird, der Folienschlauch eine zylinderartige Erstreckung aufweisen,
sodass die erste und zweite Schlauchseite zumindest abschnittsweise voneinander

beabstandet sind. Wird das Durchtrennen durchgefihrt, bevor der Folienschlauch verengt
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wird, kann das Entweichen der Luft nach dem Durchtrennen vorgesehen sein. Inshesondere
kann auch beim weiteren Transportieren des Folienschlauches entlang der

Transportrichtung Luft entweichen.

Es ist ferner bei einem erfindungsgemaen Verfahren denkbar, dass eine
Durchtrennvorrichtung zum Durchtrennen der ersten Schlauchseite von einem
Deaktivierungszustand, in welchem ein Durchtrennelement der Durchtrennvorrichtung
innerhalb eines Gehduses der Durchtrennvorrichtung angeordnet ist, in einen
Aktivierungszustand, in welchem das Durchtrennelement aus dem Gehduse zumindest
teilweise hervorsteht, gebracht wird. Dadurch kann das Durchtrennen des Folienschlauches
durch das Durchtrennelement realisiert werden, insbesondere ohne dass das
Durchtrennelement zugénglich ist, wenn das Durchtrennelement nicht benétigt wird. Dadurch
kann die Sicherheit der Blasfolienanlage insgesamt weiter verbessert sein, da zum Beispiel
bei Wartungsarbeiten das Durchtrennelement nicht frei zuganglich ist. Ferner kann das
Durchtrennelement selbst geschutzt sein und somit die Zuverlassigkeit des Durchtrennens
verbessert sein, da zum Beispiel herunterfallende Teile und/oder dergleichen durch das

Gehé&use von einer Beschadigung des Durchtrennelementes abgehalten werden.

Es ist ferner bei einem erfindungsgeméafRen Verfahren denkbar, dass das Verfahren

folgenden Schritt umfasst:

- Strecken des Folienschlauches, so dass eine L&ngenausdehnung des

Folienschlauches beeinflusst wird,

insbesondere wobei das Durchtrennen der ersten Schlauchseite vor dem Strecken
durchgefuhrt wird. Durch das Strecken des Folienschlauches kann die Langenausdehnung
und damit insbesondere eine Folieneigenschaft des Folienschlauches verandert werden.
Dabei kann auch vor dem Strecken des Folienschlauches sich Luft anstauen, sodass
vorzugsweise das Durchtrennen der ersten Schlauchseite vor dem Strecken durchgefihrt
wird. Das Strecken kann zum Beispiel durch eine Streckeinheit durchgeflhrt werden,
welches insbesondere Teil einer Leiteinheit der Blasfolienanlage sein kann. Durch das
Strecken des Folienschlauches kénnen somit die Qualitdtseigenschaften des
Folienproduktes verbessert sein, wobei sich in Kombination mit dem Durchtrennen der
Vorteil ergibt, dass sich auch beim Strecken des Folienschlauches gegebenenfalls
angestaute Luft nicht nachteilig auf die Qualitdtseigenschaft, insbesondere in anderer

Hinsicht, auswirkt.
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Weiterhin ist es bei einem erfindungsgeméRen Verfahren denkbar, dass das Durchtrennen
der ersten Schlauchseite automatisch erfolgt, wenn eine bestimmte Menge angestauter Luft
im Schlauchabschnitt des Folienschlauches zwischen der Engstelle und der Leiteinheit
vorhanden ist. Dies kann zum Beispiel dadurch realisiert sein, dass ein Durchtrennelement in
einem vorbestimmten Nennabstand zum Folienschlauch angeordnet ist und der
Folienschlauch an dem Durchtrennelement vorbeigefuhrt wird. Ladt sich somit der
Folienschlauch lokal aufgrund von eingeschlossener bzw. angestauter Luft auf, andert sich
eine Erstreckung des Folienschlauches, die mit zunehmend angestauter Luft gréRer wird.
Zuséatzlich oder alternativ kann eine elektronische Ansteuerung vorgesehen sein, welche
zum Beispiel einen Aktivierungszustand einer Durchtrennvorrichtung dann herstellt, wenn
eine bestimmte Menge angestauter Luft detektiert wurde. Dazu kann zum Beispiel eine
Sensoreinheit zum Detektieren der angestauten Luft und/oder eines Innendruckes des
Folienschlauches vorgesehen sein. Insbesondere kdénnen kleine Mengen angestauter Luft im
Prozess unschédlich sein, sodass diese Mengen angestauter Luft toleriert werden kdénnen.
Bei der bestimmten Menge der angestauten Luft kann es sich zum Beispiel um eine fur die
Qualitatseigenschaften des Folienproduktes und/oder des Folienschlauches kritische Menge

angestauter Luft handeln.

Weiterhin kann bei einem erfindungsgemafen Verfahren vorteilhafterweise vorgesehen sein,

dass das Verfahren folgenden Schritt umfasst:

- Ausbilden eines Luftpolsters beim Umlenken des Folienschlauchs, insbesondere an

einer zweiten Schlauchseite des Folienschlauchs.

Durch das Ausbilden des Luftpolsters beim Umlenken des Folienschlauches kann eine
insbesondere berlhrungs- und/oder kontaktlose Flhrung des Folienschlauches ermdéglicht
werden. Dadurch kann zum Beispiel vermieden werden, dass der Folienschlauch an einer
Leiteinheit, insbesondere einer Umlenkwalze, in Kontakt mit der Leiteinheit kommt. Dadurch
kénnen insbesondere Oberflacheneigenschaften des Folienschlauches vorteilhaft erhalten
bleiben und/oder Verunreinigungen vermieden werden. Somit kann insgesamt die Qualitat
verbessert sein. Wird ferner das Ausbilden des Luftpolsters an der zweiten Schlauchseite
durchgefihrt, hat dies den Vorteil, dass durch das Luftpolster keine weitere Luft in das
Innere des Folienschlauches eingebracht wird und dadurch ggf. erneut zu einer
Blasenbildung flihren kann. Stattdessen kann die geschlossene, zweite Schlauchseite des

Folienschlauches mit dem Luftpolster in Kontakt sein.
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Ferner kann bei einem erfindungsgeméRen Verfahren vorteilhafterweise vorgesehen sein,

dass vor dem Durchtrennen der ersten Schlauchseite folgender Schritt durchgefihrt wird:

- Erkennen des Folienschlauches, insbesondere eines Randbereiches des

Folienschlauches.

Durch das Erkennen des Randbereiches des Folienschlauches kann vermieden werden,
dass beim Durchtrennen der Randbereich beschadigt wird. Insbesondere kann beim
Extrudieren des Folienschlauches aus dem Blaskopf ein Durchmesser des Folienschlauches
schwanken. Durch die Erkennung des Folienschlauches und/oder des Randbereiches des
Folienschlauches kann zum Beispiel ein Durchtrennelement einer Durchtrennvorrichtung
entsprechen zum Durchtrennen eingestellt werden. Damit kann vermieden werden, dass
beim Durchtrennen in den Randbereich des Folienschlauches Kerben entstehen, die bei
einer Zugspannung des Folienschlauches in Transportrichtung des Folienschlauches zu
einem Einreien des Folienschlauches flhren kénnen. Somit kann die Prozesssicherheit

verbessert sein.

Ferner kann bei einem erfindungsgeméRen Verfahren vorteilhafterweise vorgesehen sein,

dass das Verfahren folgenden Schritt umfasst:

- Anndhern einer Sensoreinheit zum Erfassen zumindest eines Folienparameters des

Folienschlauches,

wobei beim Anndhern der Sensoreinheit an den Folienschlauch das Durchtrennen der ersten
Schlauchseite erfolgt. Dadurch kann das Erfassen des Folienparameters und das
Durchtrennen der ersten Schlauchseite gleichzeitig erfolgen. Somit kdénnen mehrere
Produktionsschritte flr die Herstellung der Folie gleichzeitig und/oder aufeinander
abgestimmt durchgeflhrt werden, sodass die Prozesssicherheit verbessert sein und eine
Komplexitét der Blasfolienanlage reduziert sein kann. Dartber hinaus kann eine Anzahl an
Antrieben der Blasfolienanlage reduziert sein, sodass sich Kostenvorteile und/oder

Sicherheitsvorteile ergeben.

Weiterhin ist es bei einem erfindungsgemaien Verfahren denkbar, dass das Durchtrennen in
die erste Schlauchseite bei einem Anfahren der Blasfolienanlage, insbesondere einmalig,
durchgefihrt wird. Das Anfahren bietet einen vorteilhaften Zeitpunkt zum Durchtrennen der

ersten Schlauchseite, insbesondere wenn beim Anfahren ohnehin ein Kopfbereich des
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Folienschlauches als Ausschuss produziert wird. Das Anfahren kann beendet sein, wenn ein

Aufwickeln der Folienbahnen auf zumindest einen Wickel erfolgt.

Ferner kann bei einem erfindungsgeméRen Verfahren vorteilhafterweise vorgesehen sein,
dass ein Aufwickeln der Folienbahnen auf zumindest einen Wickel, vorzugsweise von zwei
Folienbahnen auf zwei Wickel, erfolgt, insbesondere wobei eine Durchtrennung der ersten
Schlauchseite bei Erkennen eines Wickelwechsels erfolgt. Ein Wickelwechsel kann
insbesondere in Abhéngigkeit von einer Konfektionierung von Folienprodukten des
Folienschlauches durchgefihrt werden. Dabei kann ein voller Wickel der Wickelstelle
entnommen und eine leere Wickelrolle an der Wickelstelle bereitgestellt werden. Dazu kann
die Blasfolienanlage vorteilhafterweise angehalten oder in ihrer Produktionsgeschwindigkeit
reduziert werden. Somit kann ein durch den Durchtrennungsschnitt beschadigter

Schlauchabschnitt in einfacher Art und Weise identifiziert und/oder entfernt werden.

Es ist ferner bei einem erfindungsgeméRen Verfahren denkbar, dass ein insbesondere
digitales  Wickelprotokoll  erstellt wird, durch welches eine Position eines
Durchtrennungsschnittes der ersten Schlauchseite flr die zumindest eine Folienbahn
zuordbar ist. Dadurch kann es beispielsweise mdglich sein, die Position des
Durchtrennungsschnittes und  damit insbesondere einer Beschadigung des
Schlauchabschnittes einem Weiterverarbeitungsprozess mitzuteilen. Somit kann es nicht
notwendig sein, den eingeschnittenen Schlauchabschnitt bereits vor dem Aufwickeln zu

entfernen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung im Einzelnen beschrieben sind. Dabei kénnen die in den
Ansprichen und in der Beschreibung erwahnten Merkmale jeweils einzeln fur sich oder in

beliebiger Kombination erfindungswesentlich sein. Es zeigen schematisch:

Figur 1 eine erfindungsgemafe Blasfolienanlage mit einem erfindungsgeméafien

System zum Transportieren eines Folienschlauches,

Figur 2 ein Umlenksystem des Systems des ersten Ausflihrungsbeispiels,

Figur 3 eine Durchtrennvorrichtung des Systems des ersten Ausfihrungsbeispiels,
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Figur 4 ein erfindungsgemafes Verfahren zur Herstellung einer Folie,
Figur 5 eine Durchtrennvorrichtung gemag einem weiteren Ausflhrungsbeispiel,
Figur 6 eine Durchtrennvorrichtung gemag einem weiteren Ausfihrungsbeispiel,

Figur 7+8 eine Durchtrennvorrichtung gemag einem weiteren Ausflhrungsbeispiel,

Figur 9 ein erfindungsgemafes System zum Transportieren eines Folienschlauches

in einem weiteren Ausflhrungsbeispiel,

Figur 10 ein Durchtrennelement fur eine Durchtrennvorrichtung gemaf einem weiteren

Ausfuhrungsbeispiel, und

Figur 11 eine Durchtrennvorrichtung gemag einem weiteren Ausfihrungsbeispiel,

Figur 12 eine Prozesseinheit in Form einer Streckeinheit.

In der nachfolgenden Beschreibung zu einigen Ausflhrungsbeispielen der Erfindung werden
fur die gleichen technischen Merkmale auch in unterschiedlichen Ausflhrungsbeispielen die

identischen Bezugszeichen verwendet.

Fig. 1 zeigt eine Skizze einer Blasfolienanlage 1, bei der ein Folienschlauch 2 von einem
Blaskopf 4 extrudiert und in der Transportrichtung Z geférdert wird. Das Material des
Folienschlauches 2 liegt zunachst noch als schmelzartiges Extrudat vor. In einem Extruder
14 wird zunachst Kunststoff plastifiziert. Die entstandene Masse wird Uber eine
Verbindungsleitung dem Blaskopf 4 zugefUhrt, mit welchem aus der Masse der
Folienschlauch 2 gebildet wird. Dem Blaskopf 4 kdnnen weitere Extruder zugeordnet sein,
sodass mehrschichtige Folien herstellbar sind. Ein erfindungsgemafes Verfahren 100 zur
Herstellung einer Folie durch die Blasfolienanlage 1 ist in Figur 4 dargestellt. Bei der
nachfolgenden Beschreibung der Blasfolienanlage 1 wird dabei auch auf das Verfahren 100

Bezug genommen.
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Beim Extrudieren 101 des Folienschlauches 2 aus dem Blaskopf 4 liegt beim Verlassen des
Blaskopfes 4 zundchst als Folienblase vor, in der gegeniber dem Umgebungsdruck ein
leicht erhéhter Innendruck vorliegt. Aufgrund des erhéhten Innendrucks, weitet sich das noch
nicht verfestigte Material des Folienschlauches 2 auf. Letztlich werden auf diese Weise der
Durchmesser des fertigen Folienschlauches 2 und/oder die Dicke des Folienmaterials

beeinflusst.

AnschlieBend gelangt die noch nicht verfestigte Folienblase bzw. Folienschlauch 2 in die
Kalibriervorrichtung 15. Hier wird der Durchmesser des Folienschlauches 2 begrenzt.
Innerhalb oder unterhalb der Kalibriervorrichtung 15 kihlt der Folienschlauch 2 auf eine
Temperatur ab, bei der eine nachtragliche Verformung kaum noch, insbesondere nur noch
unter Einsatz groRerer Krafte moglich ist. Die Position, an der dieser Phasenlbergang

stattfindet, wird oft als ,Frostlinie“ bezeichnet.

Nach dem Verlassen der Kalibiervorrichtung 15 gelangt der Folienschlauch 2 in eine
Flachlegevorrichtung 5, in welcher der Folienschlauch 2 nahezu vollstandig zu einer
flachgelegten, doppellagigen Folienbahn umgeformt wird. Somit erfolgt durch die
Flachlegevorrichtung 5 ein Flachlegen des Folienschlauches 2 zu einer doppellagigen
Kunststofffolie, die insbesondere in Randbereichen verbunden ist. Dazu weist die
Flachlegevorrichtung 5 Leitelemente 5.1 auf, durch welche eine stufenweise oder

kontinuierliche Reduktion einer Breite 2.3 des Folienschlauches 2 erméglicht ist.

Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel weist die Blasfolienanlage 1, insbesondere die
Flachlegevorrichtung 5, eine Abquetschvorrichtung 13 mit Abquetschwalzen, insbesondere
sog. Nip-Walzen, auf, die verhindern, dass eine gréRere Menge Luft innerhalb des
Folienschlauches 2 bei seinem weiteren Transport verbleibt. Vorzugsweise ist eine der
Abqguetschwalzen oder sind beide Abquetschwalzen antreibbar, um den Transport des
Folienschlauches 2 zu unterstlitzen. Durch die Flachlegevorrichtung 5 und/oder die
Abquetschvorrichtung 13 erfolgt ein Verengen 102 des Folienschlauches 2, bei dem eine
Breite 2.3 des Folienschlauches 2 reduziert wird, wenn der Folienschlauch 2 durch die
Flachlegevorrichtung 5 und/oder die Abquetschvorrichtung 13 hindurchgefihrt wird. Dadurch
ist durch die Flachlegevorrichtung 5 und/oder die Abquetschvorrichtung 13 zumindest eine
Engstelle 13.1 in einem erfindungsgemaRen System 10 zum Transportieren des

Folienschlauches 2 gebildet.
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Der Folienschlauch 2 wird weiter Uber teilweise nicht explizit dargestellte Transportwalzen,
die weitere Engstellen 13.1 bilden kénnen, weitergeleitet in Richtung zweier Wickelstellen
7,8. Zum Transport des Folienschlauches 2 ist eine Antriebseinheit 50 vorgesehen, die
insbesondere auch eine Bahnspannung des Folienschlauches 2 aufbringt. Die
Abquetschvorrichtung 13 und die dadurch gebildete Engstelle 13.1 bilden zusammen mit
zumindest einer Leiteinheit 51 und/oder einem Umlenksystem 60 eine Prozesseinheit 30,
durch welche zumindest ein Teiltransport und/oder eine Weiterverarbeitung des

Folienschlauches 2 ermdglicht ist.

Beim Transport des Folienschlauches 2 durch die Engstelle 13.1 kann allerdings
insbesondere eine kleinere Menge Luft mitgeflihrt werden, die sich im Laufe der Produktion
in der Folie in einer Luftblase 16 ansammeln kann. Die angestaute Luft kann beispielsweise
vor einem Umlenksystem 60, insbesondere vor einer Leiteinheit 51 zum Leiten 103,
insbesondere Umlenken 103, des Folienschlauches 2, die Luftblase 16 bilden. Dabei kénnen
zum Beispiel Luftpartikel aus dem Innenraum des Folienschlauches 2 vor der Flachlegung
durch die Engstelle 13.1 mitgefuhrt werden. Im Bereich der Luftblase 16 dehnt sich der
Folienschlauch 2 somit lokal, was bereits zu negativen Einflissen auf die Qualitdt des
Folienproduktes fihren kann. DarUber hinaus kann durch die Luftblase 16 ein erhéhter Druck
zwischen dem Folienschlauch 2 und der Leiteinheit 51 entstehen, sodass gegebenenfalls
Verunreinigungen in den Folienschlauch 2 eingedrickt werden und somit zu weiteren

QualitatseinbuRen fuhren kénnen.

Um die in der Luftblase 16 angestaute Luft freisetzen zu kénnen, ist eine
Durchtrennvorrichtung 20 vorgesehen, die zumindest ein Durchtrennelement 21 zum
Durchtrennen 104 des Folienschlauches 2 aufweist. Die Durchtrennvorrichtung 20 ist derart
ausgebildet, dass die lediglich eine erste Schlauchseite 2.1 eines Schlauchabschnittes 3.1
des Folienschlauches 2 das Durchtrennelement 21 durchtrennbar ist, insbesondere das
Durchtrennelement 21 in die erste Schlauchseite 2.1 einbringbar ist, sodass durch den
Schlauchabschnitt 3.1 an der Prozesseinheit 30, d.h. insbesondere hier vor der Engstelle
13.1 und/oder zwischen der Engstelle 13.1 und der Leiteinheit 51, angestaute Luft
freisetzbar ist. Im hier dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist die Durchtrennvorrichtung 20 im
Bereich der Flachlegevorrichtung 5 angeordnet. Dabei sind jedoch auch alternative
Anordnungen der Durchtrennvorrichtung 20 denkbar, wie sie zum Beispiel in Figur 9
dargestellt sind. Durch das Durchtrennen des Folienschlauches 2 wird somit ein mit einem

Durchtrennungsschnitt 3 eingeschnittener Schlauchabschnitt 3.1 erzeugt, welcher sich mit
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dem Transport des Folienschlauches 2 in Transportrichtung des Folienschlauches 2 bewegt.
Passiert der eingeschnittene Schlauchabschnitt 3.1 den Bereich zwischen der Engstelle 13.1
und der Leiteinheit 51 kann die in der Luftblase 16 eingeschlossene Luft entweichen,
insbesondere da der Durchtrennungsschnitt 3 einen Zugang von einem AuRenbereich zu
einem Innenbereich des Folienschlauches 2 erméglicht. Dadurch kann ein Uberdruck im

Inneren des Folienschlauches 2 ausgeglichen werden.

Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung eine detailliertere Ansicht der Engstelle 13.1 und
des Umlenksystems 60 mit mehreren Leiteinheiten 51. Eine der Leiteinheiten 51 umfasst
eine LuftzufUhrung 53, durch welche ein Ausbilden 103.1 eines Luftpolster zwischen dem
Folienschlauch 2 und der Leiteinheit 51 erméglicht ist, sodass ein berUhrungsloses
Umlenken des Folienschlauches 2 bzw. der Transportrichtung des Folienschlauches 2 an
der Leiteinheit 51 erfolgen kann. Die Leiteinheit 51 kann insbesondere als drehbare oder
starre Walze vorgesehen sein. Aufgrund der Umlenkung, insbesondere aufgrund eines
groRen Winkels bei der Umlenkung kann ein Anstauen der Luft beglnstigt sein.
Vorzugsweise handelt es sich ferner bei der Leiteinheit 51 um eine Kihlwalze, durch welche
der Folienschlauch 2 nach dem Extrudieren 101 aus dem Blaskopf 4 abkUhlbar ist. Weiterhin
kann eine Streckeinheit 52 zwischen der Leiteinheit 51 und der Engstelle 13.1 vorgesehen
sein, durch welches ein Strecken 105 des Folienschlauches 2 durchflhrbar ist. Durch die
Streckeinheit 52 kénnen die Folieneigenschaften des Folienschlauches 2 beeinflussbar sein,
indem eine Dehnung in das Material eingebracht wird. Die Streckeinheit 52 kann eine
weitere Leiteinheit 51 und/oder eine Engstelle 13.1 bilden. Weiterhin kann das System 10
zum Transportieren des Folienschlauches 2 weitere Leiteinheiten 51 und/oder weitere

Streckeinheiten 52 aufweisen.

Beim Durchtrennen 104 des Folienschlauches 2 durch die Durchtrennvorrichtung 20 wird
lediglich eine erste Schlauchseite 2.1 des Schlauchabschnitts 3.1 des Folienschlauches 2
durchtrennt. Damit bleibt eine zweite, der ersten gegenuberliegenden Schlauchseite 2.2 als
geschlossener Folienabschnitt. Dies hat zum einen den Vorteil, dass beim Aufwickeln des
Folienschlauches 2 an den Wickelstellen 7,8 lediglich die erste Schlauchseite 2.1 durch den
Durchtrennungsschnitt 3 beschadigt ist und der Schlauchabschnitt 3.1 mit dem
Durchtrennungsschnitt 3 nur einer der Wickelstellen 7, 8 zugeflhrt wird. Ferner kann
vorgesehen sein, dass die LuftzufUhrung 53 der Leiteinheit 51 derart angeordnet ist, dass
das Luftpolster zwischen dem Folienschlauch 2 und der Leiteinheit 51 an der zweiten

Schlauchseite 2.2 des Folienschlauches 2 ausbildbar ist. Dadurch wird durch die
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Luftzufihrung 53 nicht erneut Luft in den Folienschlauch 2 eingebracht. Insbesondere
kénnen mehrere Leiteinheiten 51 mit mehreren Luftzufihrungen 53 vorgesehen sein, wobei
vorzugsweise samtliche Luftzufihrungen 53 zum Ausbilden eines Luftpolsters zwischen der

jeweiligen Leiteinheit 51 und der zweiten Schlauchseite 2.2 ausgebildet sind.

Figur 3 zeigt die Durchtrennvorrichtung 20 im Bereich der Flachlegevorrichtung 5 in einer
weiteren schematischen Darstellung. Dabei ist ein Antrieb 22 vorgesehen, durch welchen
das Durchtrennelement 21 der Durchtrennvorrichtung 20 relativ zum Folienschlauch 2
und/oder zur Flachlegevorrichtung 5 bewegbar ist. Insbesondere kann der Antrieb 22 einen
Querantrieb 22.1 aufweisen, durch welchen das Durchtrennelement 21 quer zur
Transportrichtung Z des Folienschlauches 2, inshesondere senkrecht zur Transportrichtung
Z des Folienschlauches 2, bewegbar ist. Vorzugsweise ist das Durchtrennelement 21 durch
den Querantrieb 22.1 wiederholt auf den Folienschlauch 2 zubewegbar und zurlckstellbar.
Dadurch kann eine Perforation des Folienschlauches?2 Uber einen Bereich des
Folienschlauches 2 erfolgen, sodass das Freisetzen der Luft im Bereich der Luftblase 16
verbessert sein kann. Insbesondere kann dadurch ein schrages Schnittmuster aufgebracht
werden, wenn sich der Folienschlauch 2 relativ zum Durchtrennelement 21 bewegt und das
Durchtrennelement 21 quer bewegt wird. Vorzugsweise weist die Durchtrennvorrichtung 20
eine Erkennungseinheit 27 auf, die zum Erkennen 104.1 des Folienschlauches 2,
insbesondere eines Randbereiches des Folienschlauches 2, ausgebildet ist. Dadurch kann
verhindert werden, dass das Durchtrennelement 21 den Durchtrennungsschnitt 3 im

Randbereich des Folienschlauches 2 setzt.

In Figur 5 ist ferner die Durchtrennvorrichtung 20 in einer Seitenansicht dargestellt. Um einen
Durchtrennungsschnitt 3 in die erste Schlauchseite 2.1 des Folienschlauches 2 einbringen
zu kénnen, weist die Durchtrennvorrichtung 20 einen Vortrieb 222 flr das
Durchtrennelement 21 auf. Der Vortrieb 22.2 kann zum Beispiel manuell, pneumatisch,
hydraulisch und/oder elektrisch ausgebildet sein. Vorzugsweise ist das Durchtrennelement
21 und/oder der Vortrieb 22.2 mit einer Sensoreinheit 12 zum Erfassen eines
Folienparameters des Folienschlauches 2 gekoppelt, so dass der Vortrieb 22.2 flr beide
Komponenten genutzt werden kann. Erfolgt daher ein Annahern 106 der Sensoreinheit 12 an
den Folienschlauch 2, kann automatisch der Durchtrennungsschnitt 3 in die erste
Schlauchseite 2.1 eingebracht werden. Dadurch kann das Durchtrennelement 21 auf den
Folienschlauch 2 zubewegt werden, bis das Durchtrennelement 21 in den Folienschlauch 2

an der ersten Schlauchseite 2.1 eingebracht ist. Durch die Bewegung des Folienschlauches
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2 beim Transportieren wird der Folienschlauch 2 daraufhin eingeschnitten. Die Anordnung im
Bereich der Flachlegevorrichtung 5 oder zumindest vor der Engstelle 13.1 hat den Vorteil,
dass der Durchtrennungsschnitt 3 in einfacher Art und Weise lediglich in die erste
Schlauchseite 2.1 einbringbar ist, insbesondere weil hier die Folienbahnen noch einen
Abstand voneinander aufweisen. In diesem Fall hat das Durchtrennelement 21,
insbesondere in Form eines Messers, einen hohen Toleranzbereich beim Einfahren in den
Folienschlauch 2, da die zweite Schlauchseite 2.2 von der ersten Schlauchseite 2.1 noch
beabstandet ist. Dadurch passiert der eingeschnittene Schlauchabschnitt 3.1 beim Transport
des Folienschlauches 2 zuerst die Engstelle 13.1 und anschlieend den gesamten Bereich
zwischen der Engstelle 13.1 und der Leiteinheit 51, sodass wahrenddessen permanent Luft
entweichen kann. Vorzugsweise erfolgt ein Erkennen 104.1 des Folienschlauches 2
und/oder eines Randbereiches des Folienschlauches 2, bevor das Durchtrennelement 21
durch den Vortrieb 22.2 in den Folienschlauch 2 eingebracht wird. Insbesondere kann das
Erkennen 104.1 durch die Sensoreinheit 12 erfolgen. Zusétzlich oder alternativ kann eine
Sensoreinheit 12 nach dem Umlenksystem 60 und/oder vor einer Antriebseinheit 50,
insbesondere starr, angeordnet sein, um den Schlauchabschnitt 3.1 und/oder

Folieneigenschaften des Folienschlauches 2 zu erkennen.

Figur 6 zeigt eine Durchtrennvorrichtung 20 zum Durchtrennen eines Folienschlauches 2 an
lediglich einer ersten Schlauchseite 2.1 durch ein starres Durchtrennelement 21. Wenn sich
Luft im Folienschlauch 2 anstaut, kann sich eine Luftblase 16 bilden, welche folglich den
Folienschlauch 2 lokal aufbldht. Dabei ist das starre Durchtrennelement 21 in einem
Nennabstand 21.1 zum Folienschlauch 2 vorgesehen, der derart ausgelegt ist, dass erst ab
einer bestimmten Menge angestauter Luft das Durchtrennen erfolgt. Erreicht somit die
Luftblase 16 eine bestimmte GréBe 16.1, die gréRer ist als der Nennabstand 21.1 des
Durchtrennelementes 21 zum Folienschlauch 2, kann beim Transport des

Folienschlauches 2 automatisch ein Schneiden der ersten Schlauchseite 2.1 erfolgen.

In den Figuren 7 und 8 ist ferner eine Durchtrennvorrichtung 20 in einem weiteren
Ausfuhrungsbeispiel in einer schematischen Seitenansicht dargestellt. Dabei weist die
Durchtrennvorrichtung 20 ein  Durchtrennelement 21 zum Durchtrennen eines
Folienschlauches 2 an lediglich einer ersten Schlauchseite 2.1 des Folienschlauches 2 auf.
Das Durchtrennelement 21 ist in einem Gehduse 25 vorgesehen, sodass das
Durchtrennelement 21 zumindest bereichsweise vor Umwelteinflissen geschitzt ist. Ferner

ist vorgesehen, dass die Durchtrennvorrichtung 20 in einen Deaktivierungszustand I
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bringbar, in welchem das Durchtrennelement 21 innerhalb des Gehduses 25 angeordnet ist.
Der Deaktivierungszustand 1l ist in Figur 7 dargestellt. Figur 8 zeigt ferner einen
Aktivierungszustand | der Durchtrennvorrichtung 20, in welchem das Durchtrennelement 21
aus dem Gehause 25 zumindest teilweise hervorsteht. Dadurch kann folglich ein
Durchtrennen des Folienschlauches 2 realisiert werden. Weiterhin weist das Gehéause 25
eine Verschiebeeinheit 26 auf, durch welche das Gehduse 25 zwischen einer
Freigabeposition A zur Herstellung des Aktivierungszustandes | und einer Verschlussposition
B zur Herstellung des Deaktivierungszustandes Il bewegbar ist. Die Verschiebeeinheit 26
kann das Gehause 25 federnd lagern, sodass das Gehduse 25 in die Verschlussposition B
vorgespannt ist. Weiterhin ist eine Schlauchflihrung 24 in Form einer Walze vorgesehen,
durch welche der Folienschlauch 2 auf das Gehduse 25 und das Durchtrennelement 21
zubewegbar ist. Damit wird der Folienschlauch 2 bei der Bewegung der Schlauchfihrung 24
auf das Gehéduse 25 gedrickt, welches entsprechend in die Freigabeposition A bewegt wird,
sodass das Durchtrennelement 21 durch eine Offnung, zum Beispiel in Form eines Schlitzes,
des Gehéauses 25 hindurchragt. Dadurch wird ein Durchtrennen einer ersten Schlauchseite
2.1 durch das Durchtrennelement 21 erméglicht. Vorzugsweise kann die
Durchtrennvorrichtung 20 des vorliegenden Ausflhrungsbeispiels unmittelbar in der Nahe
der Leiteinheit 51, vorzugsweise zwischen der Leiteinheit 51 und einer Streckeinheit 52
vorgesehen sein. Hier ist eine Blasenbildung wahrscheinlich, sodass beim Andricken des
Folienschlauches 2 an das Gehduse 25 bzw. das Durchtrennelement 21 in vorteilhafter
Weise lediglich eine Oberflache einer Luftblase 16 des Folienschlauches 2 und damit die
erste Schlauchseite 2.1 geschnitten wird. Hierzu kann ein Nennabstand 21.1 des
Durchtrennelementes 21 zum Folienschlauch 2 wund/oder zur Schlauchfiihrung 24

entsprechend dem Nennabstand 21.1 gemaf Figur 6 ausgelegt sein.

Figur 9 zeigt ein erfindungsgeméaies System 10 in einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel mit
einer Prozesseinheit 30 als einen Teilabschnitt einer erfindungsgemafen Blasfolienanlage 1
mit unterschiedlichen mdglichen Positionierungen einer Durchtrennvorrichtung 20 zum
Durchtrennen 104 eines Folienschlauches 2. Dabei kann die Durchtrennvorrichtung 20 vor
einer Engstelle 13.1 angeordnet sein, an welcher eine Breite 2.3 des Folienschlauches 2
reduziert wird. Dies hat den Vorteil, dass das Durchtrennen lediglich einer ersten
Schlauchseite 2.1 des Folienschlauches 2 in einfacher Art und Weise mdglich ist, da die
erste Schlauchseite 2.1 zu einer zweiten Schlauchseite 2.2 noch beabstandet ist. Ferner
kann dadurch bereits vor der Engstelle 13.1 an der Prozesseinheit 30 angestaute Luft aus

dem Folienschlauch 2 entweichen. Weiterhin ist es denkbar, dass die Durchtrennvorrichtung
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20 zwischen der Engstelle 13.1 und einer Leiteinheit 51 zum Leiten, insbesondere
Umlenken, des Folienschlauches 2 angeordnet ist. Hier ist angestaute Luft zu erwarten und
kann somit unmittelbar in dem Bereich freigesetzt werden, in welchem sie gegebenenfalls
schadigend wirken kénnte. Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Durchtrennvorrichtung
20 zwischen zwei Leiteinheiten 51 vorgesehen ist. So kann zum Beispiel vorgesehen sein,
dass die erste Leiteinheit 51 nur einen geringen Winkel zur Umlenkung aufweist und folglich
Luft noch die erste Leiteinheit 51 passiert. Auch dadurch kann die Durchtrennvorrichtung 20
an einer Stelle eingesetzt werden, an welcher eine angestaute Luft zu erwarten ist.
Insbesondere kann die Engstelle 13.1 auch durch eine weitere Leiteinheit 51, die
insbesondere in Transportrichtung des Folienschlauches 2 vor der Leiteinheit 51 angeordnet

ist, gebildet sein.

Figur 10 zeigt eine Durchtrennvorrichtung 20 in einem weiteren Ausfihrungsbeispiel. Dabei
weist die Durchtrennvorrichtung 20 ein Durchtrennelement 21 auf, welches als Nadelwalze
ausgebildet ist. Die einzelnen Nadeln kénnen dabei in den Folienschlauch 2 eingebracht
werden, d. h. in den Folienschlauch 2 durchtrennen, um den Folienschlauch 2 zu perforieren.
Auch dadurch kann ein ausreichender Austausch zwischen einem Innenbereich des
Folienschlauches 2 und einem AuRenbereich des Folienschlauches 2 geschaffen werden,

um angestaute Luft freisetzen zu kénnen.

Figur 11 zeigt ferner eine Durchtrennvorrichtung 20 in einem weiteren Ausflhrungsbeispiel.
Dabei weist die Durchtrennvorrichtung 20 mehrere, insbesondere zwei, Durchtrennelemente
21 auf. Dadurch kénnen zwei parallele Durchtrennungsschnitte 3 erzielt werden, sodass
insbesondere ohne Querbewegung der Durchtrennelemente 21 ein weiter Bereich des

Folienschlauches 2 zum Freisetzen von angestauter Luft abgedeckt werden kann.

Figur 12 zeigt eine Prozesseinheit 30 in Form einer Streckeinheit 52 zum Durchflihren eines
Reckverfahrens. So sind zwei Leiteinheiten 51 in Form von Walzenpaaren hintereinander
angeordnet. Durch das erste Walzenpaar 51 wird der Folienschlauch 2 in die Prozesseinheit
30 eingefuhrt, wahrend durch das zweite Walzenpaar 51 mit héherer
Rotationsgeschwindigkeit als das erste Walzenpaar 51 ein Léngsrecken, insbesondere als
ein Strecken in Links-/Rechtsrichtung, wie der gestrichelte Pfeil darstellt, erfolgt. In
Abhéangigkeit von einer Geometrie, insbesondere Randgeometrie, des Folienschlauches 2
kann vorzugsweise eine verbesserte Haftung der Randabschnitte an den Walzenpaaren 51

erfolgen, sodass ein Einschnlren bzw. eine Reduktion der Breite des Folienschlauches 2
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quer zur Langsrichtung reduziert bzw. vermieden wird. Nach dem L&ngsrecken kdnnen die
Randabschnitte abgeschnitten werden. Die abgeschnittenen Randabschnitte kénnen dann
beispielsweise dahingehend recycelt werden, dass sie wieder als Rohstoffmaterial im

Kreislauf gefuhrt werden.

Die voranstehende Erlauterung der Ausflhrungsform beschreibt die vorliegende Erfindung
ausschlieBlich im Rahmen von Beispielen. Selbstverstandlich kénnen einzelne Merkmale der
Ausfuhrungsformen, sofern technisch sinnvoll, frei miteinander kombiniert werden, ohne den

Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.
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Patentanspriiche

System (10) zum Transportieren eines Folienschlauches (2) einer Blasfolienanlage (1)
entlang einer Transportrichtung aufweisend

eine Prozesseinheit (30) mit

einer Leiteinheit (51) zum Leiten des Folienschlauches (2) und

einer Engstelle (13.1), an welcher eine Breite (2.3) des Folienschlauches (2) reduzierbar
ist, und

eine Durchtrennvorrichtung (20) mit zumindest einem Durchtrennelement (21),

wobei die Leiteinheit (51) der Engstelle (13.1) in der Transportrichtung des
Folienschlauches (2) nachgeordnet ist,

wobei die Durchtrennvorrichtung (20) derart ausgebildet ist, dass lediglich eine erste
Schlauchseite (2.1) eines Schlauchabschnitts (3.1) des Folienschlauches (2) durch das
Durchtrennelement (21) durchtrennbar ist, so dass an der Prozesseinheit (30)

angestaute Luft durch den Schlauchabschnitt (3.1) freisetzbar ist.

System (10) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Flachlegevorrichtung (5) zum Flachlegen des Folienschlauches (2) zu zwei
zumindest teilweise aufeinanderliegenden Folienlagen vorgesehen ist, wobei die

Engstelle (13.1) durch die Flachlegevorrichtung (5) gebildet ist.

System (10) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchtrennvorrichtung (20) einen Querantrieb (22.1) zum Bewegen des
zumindest einen Durchtrennelementes (21) quer zur Transportrichtung des
Folienschlauches (2) aufweist und/oder dass das Durchtrennelement (21) in einem

schrégen Winkel zur Transportrichtung des Folienschlauches (2) angestellt ist.
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4. System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchtrennvorrichtung (20) einen Vortrieb (22.2) zum Bewegen des zumindest

einen Durchtrennelementes (21) in Richtung des Folienschlauches (2) aufweist.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchtrennvorrichtung (20) eine Schlauchflihrung (24), insbesondere in Form
einer Walze, aufweist, durch welche der Folienschlauch (2) bereichsweise auf das

Durchtrennelement (21) zu bewegbar ist.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchtrennvorrichtung (20) ein Gehduse (25) aufweist, wobei die
Durchtrennvorrichtung (20) in einen Aktivierungszustand (), in welchem das
Durchtrennelement (21) aus dem Gehdause (25) zumindest teilweise hervorsteht, und in
einen Deaktivierungszustand (Il), in welchem das Durchtrennelement (21) innerhalb des

Gehéauses (25) angeordnet ist, bringbar ist.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehduse (25) eine Verschiebeeinheit (26) aufweist, durch welche das Gehduse
(25) zwischen einer Freigabeposition (A) zur Herstellung des Aktivierungszustands (1)
und einer Verschlussposition (B) zur Herstellung des Deaktivierungszustands (ll)
bewegbar ist, insbesondere wobei das Gehause (25) durch die Verschiebeeinheit (26) in

die Verschlussposition (B) vorgespannt ist.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchtrennvorrichtung (20) in der Transportrichtung des Folienschlauches (2)
vor der Leiteinheit (51) angeordnet ist, so dass der Folienschlauch (2) durch das
Durchtrennelement (21) durchtrennbar ist, bevor der Folienschlauch (2) die Leiteinheit
(51) passiert, vorzugsweise dass die Durchtrennvorrichtung (20) in Transportrichtung des

Folienschlauches (2) vor der Engstelle (13.1) angeordnet ist, so dass der Folienschlauch
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(2) durch das Durchtrennelement (21) durchtrennbar ist, bevor der Folienschlauch (2) die

Engstelle (13.1) passiert.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Prozesseinheit (30) eine Streckeinheit (52) aufweist und/oder eine Streckeinheit
(52) zwischen der Engstelle (13.1) und der Leiteinheit (51) vorgesehen ist, wobei durch
die Streckeinheit (52) eine Langenausdehnung des Folienschlauches (2) beeinflussbar
ist, insbesondere wobei die Durchtrennvorrichtung (20) in Transportrichtung des
Folienschlauches (2) vor der Streckeinheit (52) oder innerhalb der Streckeinheit (52)

angeordnet ist.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Durchtrennelement (21) derart angeordnet ist, dass das Durchtrennen der
ersten Schlauchseite (2.1) durch das Durchtrennelement (21) automatisch erfolgt, wenn
eine bestimmte Menge angestauter Luft im Schlauchabschnitt (3.1) des
Folienschlauches (2) zwischen der Engstelle (13.1) und der Leiteinheit (51) vorhanden

ist.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Leiteinheit (51) eine Luftzufuhrung (53) aufweist, durch welche ein Luftpolster
zwischen dem Folienschlauch (2) und der Leiteinheit (51), insbesondere zwischen einer
zweiten Schlauchseite (2.2) des Folienschlauchs (2) und der Leiteinheit (51), ausbildbar

ist.

System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchtrennvorrichtung (20) eine Erkennungseinheit (27) zum Erkennen des
Folienschlauches (2), insbesondere eines Randbereiches (2.4) des Folienschlauches (2)

aufweist.
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System (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine bewegbare Sensoreinheit (12) zum Erfassen eines Folienparameters des
Folienschlauches (2) vorgesehen ist, und die Durchtrennvorrichtung (20) mit der
Sensoreinheit (12) gekoppelt ist, so dass bei einer Anndherung der Sensoreinheit (12) an
den Folienschlauch (2) der Folienschlauch (2) durch das Durchtrennelement (21)

durchtrennbar ist.

Blasfolienanlage (1) zur Herstellung einer Folie mit

einem Blaskopf (4), aus dem ein Folienschlauch (2) extrudierbar ist, und

einem System (10), insbesondere nach einem der vorhergehenden Anspriiche, zum
Transportieren des Folienschlauches (2) entlang einer Transportrichtung aufweisend
eine Prozesseinheit (30) mit einer Leiteinheit (51) zum Leiten des Folienschlauches (2)
und

einer Engstelle (13.1), an welcher eine Breite (2.3) des Folienschlauches (2) reduzierbar
ist, und

eine Durchtrennvorrichtung (20) mit zumindest einem Durchtrennelement (21) zum
Durchtrennen des Folienschlauches (2),

wobei die Leiteinheit (51) der Engstelle (13.1) in der Transportrichtung des
Folienschlauches (2) nachgeordnet ist,

wobei die Durchtrennvorrichtung (20) derart ausgebildet ist, dass lediglich eine erste
Schlauchseite (2.1) eines Schlauchabschnitts (3.1) des Folienschlauches (2) durch das
Durchtrennelement (21) durchtrennbar ist, so dass an der Prozesseinheit (30)
angestaute Luft durch den Schlauchabschnitt (3.1) des Folienschlauches (2) freisetzbar

ist.

Verfahren (100) zur Herstellung einer Folie, insbesondere durch eine Blasfolienanlage

(1) nach Anspruch 14, umfassend die folgenden Schritte:
- Extrudieren (101) eines Folienschlauches (2) aus einem Blaskopf (4),

- Verengen (102) des Folienschlauches (2), so dass eine Breite (2.3) des

Folienschlauches (2) reduziert wird,

- Leiten (103) des Folienschlauches (2), nachdem die Breite (2.3) des

Folienschlauches (2) reduziert wurde,
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- Durchtrennen  (104) lediglich einer ersten Schlauchseite (2.1) eines
Schlauchabschnitts (3.1) des Folienschlauches (2), so dass nach Extrudieren (101)
des Folienschlauches (2) angestaute Luft durch den Schlauchabschnitt (3.1)

freigesetzt wird.

Verfahren (100) nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Folienschlauch (2) beim Verengen (102) zu zumindest teilweise

aufeinanderliegenden Folienlagen flachgelegt wird.

Verfahren (100) nach einem der Anspriche 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Folienschlauch (2) beim Durchtrennen (104) der ersten Schlauchseite (2.1)
mehrfach, insbesondere quer zu einer Transportrichtung des Folienschlauches (2)

und/oder entlang einer Transportrichtung des Folienschlauches (2), eingeschnitten wird.

Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Folienschlauch (2) zum Durchtrennen (104) der ersten Schlauchseite (2.1) auf
ein Durchtrennelement (21) einer Durchtrennvorrichtung (20) zubewegt wird, so dass das

Durchtrennelement (21) das Durchtrennen (104) durchflhrt.

Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Durchtrennen (104) der ersten Schlauchseite (2.1) durchgefihrt wird, bevor der
Folienschlauch (2) umgelenkt wird, vorzugsweise bevor der Folienschlauch (2) verengt

wird.

Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Durchtrennvorrichtung (20) zum Durchtrennen (104) der ersten Schlauchseite
(2.1) von einem Deaktivierungszustand (Il), in welchem ein Durchtrennelement (21) der
Durchtrennvorrichtung (20) innerhalb eines Gehauses (25) der Durchtrennvorrichtung
(20) angeordnet ist, in einen Aktivierungszustand (I), in welchem das Durchtrennelement

(21) aus dem Gehéuse (25) zumindest teilweise hervorsteht, gebracht wird.
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Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren (100) folgenden Schritt umfasst:

- Strecken (105) des Folienschlauches (2), so dass eine Langenausdehnung des
Folienschlauches (2) beeinflusst wird,

insbesondere wobei das Durchtrennen (104) der ersten Schlauchseite (2.1) vor dem

Strecken (105) durchgefiihrt wird.

Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Durchtrennen (104) der ersten Schlauchseite (2.1) automatisch erfolgt, wenn
eine bestimmte Menge angestauter Luft im Schlauchabschnitt (3.1) des
Folienschlauches (2) zwischen der Engstelle (13.1) und der Leiteinheit (51) vorhanden

ist.

Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren (100) folgenden Schritt umfasst:

- Ausbilden (103.1) eines Luftpolsters beim Leiten (103) des Folienschlauchs (2),

insbesondere an einer zweiten Schlauchseite (2.2) des Folienschlauchs (2).

Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Durchtrennen (104) der ersten Schlauchseite (2.1) folgender Schritt

durchgefuhrt wird:

- Erkennen (104.1) des Folienschlauches (2), insbesondere eines Randbereiches (2.4)

des Folienschlauches (2).
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25. Verfahren (100) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren (100) folgenden Schritt umfasst:
- Anndhern (106) einer Sensoreinheit (12) zum Erfassen zumindest eines
Folienparameters des Folienschlauches (2), wobei beim Annahern (106) der

Sensoreinheit (12) an den Folienschlauch (2) das Durchtrennen (104) der ersten
Schlauchseite (2.1) erfolgt.
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