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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing strips from a film web, in addition to a device for carrying out
said method. According to said method, a polymer melt is extruded to form a film web, cooled and drawn and the film web is then
divided into a group of strips comprising a plurality of strips. Prior to the drawing process, the group of strips is separated into several
groups of strips and drawn separately. To achieve this, a drawing device comprising several separate drawing frames is provided,
said frames drawing the strips individually after the division of the group of strips.

(57) Zusammenfassung: Es ist ein Verfahren zur Herstellung von Bindchen aus einer Folienbahn sowie eine Vorrichtung zur
& Durchfiihrung des Verfahrens beschrieben, bei welchem eine Polymerschmelze zu einer Folienbahn extrudiert, gekiihlt und abge-
zogen wird und bei welchen die Folienbahn zu einer Bandchenschar mit einer Mehrzahl von Béndchen zerteilt wird. Vor dem
Verstrecken wird erfindungsgeméB die Béndchenschar in mehrere Gruppen von Béndchen aufgeteilt und separat verstreckt. Hierzu
ist eine Verstreckeinrichtung mit mehreren separaten Streckwerken vorgesehen, durch welche die Bandchen nach Aufteilung der

Biéndchenschar separat verstreckbar sind.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Béndchen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Béndchen aus einer Fo-
lienbahn gemdB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des Verfahrens gemi® dem Oberbegriff des Anspruchs 9.

Ein gattungsgemiBes Verfahren und eine gattungsgemife Vorrichtung sind aus
der EP 1 095 892 A2 bekannt.

Bei dem bekannten Verfahren und der bekannten Vorrichtung wird aus einer Po-
lymerschmelze eine Folienbahn extrudiert, abgekiihlt und zu einer Schneidein-
richtung abgezogen. In der Schneideinrichtung wird die Folienbahn in eine Mehr-
zahl von Bindchen zerschnitten. Die Bandchen werden anschlieflend als eine
Biandchenschar gemeinsam verstreckt und einzeln zu Spulen aufgewickelt. Das
erfindungsgemifBe Verfahren und die erfindungsgemifle Vorrichtung ist somit
besonders geeignet, um eine Vielzahl von Biandchen gleicher Art und Qualitit aus

einer Folienbahn herzustellen.

In der DE 102 41 371 Al sind ein Verfahren und eine Vorrichtung beschrieben,
bei welcher ein Teil der Biandchen vor dem Aufwickeln zu einer Teilgruppe sepa-
rier werden, die eine Zusatzbehandlung erhilt. Damit wurde die Herstellung von
Bindchen derart verbessert, so dass zumindest eine Teilgruppe der Vielzahl der
Bindchen in einer durch Zusatzbehandlungen vorgegebenen Art und Weise unter-
schiedlicher Konfiguration erzeugbar sind. Hierbei werden jedoch alle Bandchen
gemeinsam als eine Bandchenschar verstreckt, so dass die Zusatzbehandlung ent-

weder vor oder nach dem Verstrecken stattfinden kann.

Die im Stand der Technik bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur Herstel-
lung von Béndchen aus einer Folienbahn basieren somit darauf, dass das Verstre-

cken der Bindchen nach dem Wirkprinzip einer Scharenverstreckung erfolgt. .
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Derartige Scharenverstreckungen lassen sigh jeddch nur mit relativ niedrigen Ar-
beitsgeschwindigkeiten sicher ausfiihren, da bei hohen Geschwindigkeiten auftre-
tende Fadenbriiche Probleme im Handling und insbesondere Probleme zu Sympa-

thiebriichen von benachbarten Béndchen erfolgen.

Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Béndchen aus einer Folienbahn gemdB der eingangs genannten Art
derart weiterzubilden, so dass die Bindchen mit méglichst hoher Produktionsge-

schwindigkeit aus einer Folie herstellbar sind.

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, die Flexibilitit in der Herstellung von
Folienbéndchen zu vergrofern. Insbesondere ist dabei Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustellen, mit welchem Béndchen mit un-

terschiedlichen Produktqualiﬁiten herstellbar sind.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren mit den Merkmalen nach
Anspruch 1 sowie durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 9
gelost.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und Merk-

malskombinationen der jeweiligen Unteranspriiche definiert.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Anzahl der gleichzeitig durch
ein Streckwerk verstreckten Bandchen auf eine der Produktionsgeschwindigkeit
und dem Handling angepasste Grofe reduziert werden kann. Hierzu wird die
Béndchenschar vor dem Verstrecken in mehrere Gruppen von Bindchen aufge-
teilt, die jeweils separat und unabhéngig voneinander verstreckt werden. Die er-
findungsgeméaBe Vorrichtung weist hierzu eine aus mehreren Streckwerken gebil-
dete Verstreckeinrichtung auf, durch welche die Bindchen nach Aufteilung der
Béndchenschar separat verstreckbar sind. In Abhéngigkeit von der Anzahl der
bereitgestellten Streckwerke lassen sich somit die Béindchen zu mehreren oder
einzeln verstrecken. Die Erfindung schafft damit neue Produktionsméglichkeiten

bei der Verarbeitung einer Folienbahn zu Folienbandchen. Das erfindungsgemife
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Verfahren und die erfindungsgeméBe Vorrichtung erlauben eine Verdopplung der

bisher bekannten Produktionsgeschwindigkeiten bis hin zu 1.000 m/min.

Die Verfahrensvariante, bei welcher jede Gruppe von Bindchen durch jeweils
individuell vorbestimmte Einstellparameter verstreckt wird, zeichnet sich beson-
ders dadurch aus, dass aus einer vorgegebenen Folienqualitit Bandchen in unter-
schiedlichen Produktqualititen herstellbar sind. So konnen unterschiedliche Fes- -
tigkeiten der hergestellten Bindchen durch unterschiedliche Streckverhiltnisse
erreicht werden. Damit lassen sich aus einer Folienbahn Bédndchen fiir unter-
schiedliche Anwendungsfille in einem Prozess und auf einer Vorrichtung herstel-
len. Als Einstellparameter kdnnen hierbei beispielsweise das Streckverhiltnis oder
die Temperierung der Biandchen zum Verstrecken vorgegeben und eingestellt

sein.

Ebenso besteht damit die Mdoglichkeit, die Bédndchen der Bindchengruppen durch
individuell vorbestimmte Schnittbrejten zu schneiden. Die Herstellung von Bind-
chen mit unterschiedlichen Titern in einem Prozess ist somit auf einfache Art und
Weise ausfiihrbar.

Die Flexibilitdt der Herstellung von den Bandchen lédsst sich durch die Verfah-
rensvariante verbessern, bei welcher zumindest eine der Gruppen von Bindchen
vor dem Verstrecken, bei dem Verstrecken oder nach dem Verstrecken zumindest
eine Zusatzbehandlung erhdlt. So konnen als Zusatzbehandlung ein Fibrillieren,
eine Temperierung oder eine Priaparierung einzeln oder zusammen an einer Grup-
pe von Béindchen durchgefiihrt werden. Ebenso lassen sich Nachverstreckungen,
Thermofixierungen oder Relaxierungen als Zusatzbehandlung an einer oder meh-

reren Gruppen von Bandchen ausfiihren.

Das erfindungsgemadfle Verfahren zeichnet sich somit dadurch aus, dass aus einer
Folienbahn verschiedne Gruppen von Bandchen fiir unterschiedliche Anwen-
dungsfille mit maximaler Produktionsgeschwindigkeit herstellbar sind. Dabei
besteht die Moglichkeit, die Bindchen mit verschiedenen Titern und unterschied-
lichen Produkteigenschaften hinsichtlich Festigkeit, Dehnung und Schrumpf so-

wie mit oder ohne Zusatzbehandlung auszufiihren.
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Um individuelle Einstellungen zum Verstrecken der Bandchengruppen vorneh-

men zu konnen, ist die Weiterbildung der erfindungsgeméfen Vorrichtung beson-

ders vorteilhaft, bei welcher die Streckwerke unabhéngig voneinander durch sepa‘-- 7
rate Antriebe antreibbar und steuerbar ausgebildet sind. Insoweit konnen bei-
spielsweise hochfeste Bandchen mit hohem Versteckungsgrad und Béndchen mit
hohen Dehnungen und relativ geringer Verstreckung gleichzeitig aus einer Folie

hergestellt werden.

In Abhingigkeit von der Aufteilung und Zuordnung kann jedem Streckwerk meh-
rere Wickeleinheiten der Aufwickeleinrichtung oder jeweils nur eine Wickelein-
heit der Aufwickeleinrichtung zugeordnet sein. Insbesondere fiir den Fall, dass
pro Béandchen ein Streckwerk und eine Wickeleinheit verwendet wird, ermoglicht
die Verwendung von Kleinaggregaten, die ein Handling bei hohen Geschwindig-

keiten erleichtern.

Um die Gruppen- und Einzelbehandlung der Biandchen ohne Riickwirkung auf die
vorgeordnete Scharenbehandlung der Bandchen durchfiihren zu kénnen, wird ge-
mal einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung jedem der Streck-
werke eine Fadenbremseinrichtung zugeordnet, durch welche der Zulauf der
Bindchen zu den einzelnen Streckwerken einstellbar ist. Zudem wir die individu-

elle Einstellmoglichkeit der Streckwerke dadurch unterstiitzt.

Bei der Aufteilung einzelner oder weniger Bandchen auf ein Streckwerk, lassen
sich die Streckwerke vorteilhaft durch mehrere Galetten oder Galetteneinheiten
bestehend aus einer Galette mit Beilaufrolle bilden, wobei zumindest eine der
* Galetten beheizbar ausgebildet ist. Damit wird diebTemperierung der Bandchen
auf einfache Art und Weise méglich. Zusitzliche Heizeinrichtungen zwischen den

Streckwerken oder den Galetten lassen sich damit venheiden.

Um eine kompakte Bauweise in einer kompletten Anlage zur Herstellung von
Bindchen zu ermdglichen, werden die Galetten und Galetteneinheiten der
Streckwerke vorzugsweise nebeneinander und / oder iibereinander an einer Ge-

stellwand gehalten.
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Hierbei ist die Gestellwand bevorzugt modular aufgebaut, wobei die Module als

Trager fiir Streckwerke und als Triger fir Wickeleinheiten ausgebildet sind. Da-

mit ist eine flexible Bestiickung sowie mdgliche Umbauten sowie die Aufnahme

von Zusatzaggregaten auf einfache Art und Weise méglich.

Die Separierung der Bandchen erfolgt vorteilhaft bereits unmittelbar nach dem
Schneiden der Bindchen. Hierzu ist der Schneideinrichtung eine Fadenfihrerleis-

te mit einer Mehrzahl von Fadenfiihrern zugeordnet.

Zur Erhdhung der Flexibilitit bei der Herstellung von Béndchen unterschiedlicher
Produktqualititen wird die Weiterbildung der erfindungsgemifBen Vorrichtung
bevorzugt verwendet, bei welchen zusitzliche Behandlungseinrichtungen zumin-
dest einem Teil der Streckwerke zugeordnet sind. Als Behandlungseinrichfungen
lassen sich beispielsweise Nadelwalzen zum Fibrillieren, Préparationseinrichtun-
gen zum Priparieren, Heizeinrichtungen zum Thermofixieren, Galetten zum

Nachverstrecken oder zur Schrumpfbehandlung vorsehen.

Bei der Herstellung der Folienbahn wird: zur Erreichung héherer Produktionsge-
schwindigkeiten vorzugsweise die Kiihleinrichtung als ein Kiihlbad ausgebildet,
so dass eine schnelle Abkiihlung der frisch extrudierten Folienbahn mdéglich ist.
Dabei sind dem Kiihlbad in einem Auslaufbereich mehrere Umlenkstangen oder
Umlenkrollen zugeordnet, um die anhaftende Restfeuchte auf der Folie durch
mehrfacher scharfer Umlenkung abzuschleudern. '

Hierbei hat sich besonders bewihrt, wenn die Umlenkrollen unmittelbar oberhalb
des Kiihlbades angeordnet sind, wobei an jeder Umlenkrolle eine scharfe Umlen-
kung der Folienbahn mit einem Winkel grofler als 90° erfolgt. Dadurch lisst sich

auch bei hohen Geschwindigkeiten die Fliissigkeit sicher abgeben.

Das erfindungsgeméfle Verfahren und die erfindungsgemifle Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens wird nachfolgend anhand einiger Ausfiihrungsbei-

spiele unter Hinweis auf die beigefiigten Zeichnungen niher beschrieben.
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Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Ansicht eines ersten Ausfithrungsbeispiels einer erfin-
dungsgemaiflen Vorrichtung" zur Durchfiilhrung des erfindungsgemaélen
Verfahrens

Fig. 2 schematisch eine Ausschnittansicht des Bindcheneinlaufs in die Streck-
werke des Ausfiihrungsbeispiels nach Fig. 1

Fig. 3 schematisch eine Ansicht eines weiteren Ausfithrungsbeispiels der erfin-
dungsgemifBen Vorrichtung

Fig. 4 schematisch eine Ansicht eines Ausfithrungsbeispiels einer Streck-Wickel-
Einrichtung

In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein erstes Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemiflen
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erﬁndungsgemiiﬁen Verfahrens schematisch
dargestellt. Hierbéi zeigt Fig. 1 eine Ansicht der kompletten Vorrichtung und Fig.
2 einen Ausschnitt der Vorrichtung im Bereich einer Verstreckeinrichtung. Inso-
weit kein ausdriicklicher Bezug zu einer der Figﬁren gemacht ist, gilt die nachfol-

gende Beschreibung fiir beide Figuren.

Die Vorrichtung besteht aus einer Extrudiereinrichtung 1, einer Kiihleinrichtung
4, einem Abzugswerk 7, einer Scheideinrichtung 8, einer Verstreckeinrichtung 13
und einer Aufwickeleinrichtung 15, die zu einem Prozesslauf zusammengestellt

sind.

Die Extrudiereinrichtung 1 wird durch einen Extruder 3 und einen auf der AuslaB3-
seite mit dem Extruder 3 verbundenen Strangpresswerkzeug 2 gebildet. Hierbei
wird in der Extrudiereinrichtung 1 ein Kunststoffgranulat in dem Extruder 3 auf-
geschmolzen und am Ausstoflende durch das Strangpresswerkzeug 2 zu einer Fo-
lienbahn 9 extrudiert.

Zur—Abkﬁhlung der frisch extrudierten Folienbahn 9 ist dem Strangpresswerkzeug
2 unmittelbar die Kiihleinrichtung 4 zugeordnet. In diesem Ausfilhrungsbeispiel
wird die Kiihleinrichtung 4 durch ein Kiihlbad 5 gebildet, in welcher eine Kiihl-
fliissigkeit enthalten ist. Hierbei tritt die extrudierte Folienbahn 9 unmittelbar in
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die Kiihlflissigkeit innerhalb des Kﬁ}ﬂbaczes 5 ein, so dass die Folienbahn 9 an
ihrer Oberfliche verfestigt wird. Bei-dem Abzug der Folienbahn 9 wird diese nach
.Austn'tt aus der Kiihifliissigkeit {iber mehrere oberhalb des Kiihlbades 5 in einem
Auslaufbereich angeordnete Umlenkrollen 6 gefiihrt. In diesem Beispiel sind drei
Umlenkrollen 6 gezeigt, an deren Umfang die Folienbahn mit Teilumschlingung
gefiihrt wird.

Zum Abzug wird die Folienbahn 9 iiber mehrere Abzugswalzen 40 des Abzugs-
werkes 7 gefithrt und zu der dem Abzugswerk 7 nachgeordneten Schneideinrich-
tung 8 gefSrdert. Die Schneideinrichtung 8 enthélt einen Messerbalken 38 mit
einer Vielzahl von Messern, die die Folienbahn 9 in eine Schar von Béandchen 10
zerschneidet. Eine derartige Schneideinrichtung ist beispielsweise aus der DE 198
43 428 Al bekannt, so dass an dieser Stelle Bezug zu der zitierten Druckschrift

genommen wird.

Zur Fithrung der Folienbahn bzw. der Biandchenschar sind dem Messerbalken

jeweils Eingangswalzen 39 und Ausgangswalzen 33 zugeordnet.

Zum Abzug der Béndchenschar ist der Schneideinrichtung 8 eine Verstreckein-
richtung 13 nachgeordnet. Die Verstreckeinrichtung 13 wird in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel durch drei etagenmiBig iibereinander angeordnete Streckwerke
14.1, 14.2 und 14.3 gebildet. Zwischen den Streckwerken 14.1, 14.2 und 14.3 und
der Schneideinrichtung 8 ist eine Fadenfiihrerleiste 12 mit mehreren Fadenfithrern
angeordnet, um eine Aufteilung der Fadenschar in mehrere Béndchengruppen
11.1, 11.2 und 11.3 vorzunehmen. Nach Aufteilung der Bindchenschar ist somit
jeder Béndchengruppe 11.1, 11.2 und 11.3 jeweils eine der Streckwerke 14.1, 14.2
und 14.3 zugeordnet. In diesem Ausfiihrungsbeispiel werden die Bindchen der
Béndchengruppe 11.1 durch das Streckwerk 14.1, die Béandchengruppe 11.2 durch
das Streckwerk 14.2 und die Bindchengruppe 11.3 durch das Streckwerk 14.3
gefihrt. Jedes der Streckwerke 14.1, 14.2 und 14.3 weist mehrere Streckwalzen
20 auf, durch welche die zugeordneten Béndchen verstreckt werden. Dazu sind
die Streckwalzen 20 beheizt ausgebildet. Die Streckwalzen 10 werden einzeln
angetrieben, so dass individuelle Verstreckverhaltnisse in den Streckwerken 14.1,
14.2 und 14.3 einstellbar sind.
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In Fig. 2 ist eine Draufsicht der Verstreckeinrichtung 13 mit den zugeftihrten
Béndchengruppen 11.1, 11.2 und 11.3 dargestellt. Die Béndchengruppen 11.1,
11.2 und 11.3 werden jeweils durch sechs Bindchen 10 gebildet. Dabei weisen
die Bandchen 10 der einzelnen Bandchengruppen 11.1, 11.2 und 11.3 unterschied-
liche Breiten auf, so dass aus den Béindchengruppen 11.1, 11.2 und 11.3 jeweils
Bindchen mit unterschiedlicher Produktqualitit hergestellt werden. Nach der Se-
parierung der Bindchen 10 durch die Fadenfiihrerleiste 12 werden die Bindchen
10 iiber eine Fithrungsrolle 22 und Fiihrungsleisten 36 auf die einzelnen Etagen
der Verstreckeinrichtung 13 verteilt. Jeder der Streckwerke 14.1, 14.2 und 14.3
sind durch separate Antriebe antreibbar und steuerbar, so dass jede Bindchen-

gruppe mit individuellen Einstellparametern verstreckbar sind.

Zur Temperierung der Bindchen vor dem Verstrecken besteht auch die Moglich-
keit, die Bindchengruppen 11.1, 11.2 und 11.3 gemeinsam oder separat durch
Heizeinrichtungen zu fithren.

Wie in Fig. 1 dargestellt, ist am Ende der Vorrichtung die Aufwickeleinrichtung
15 mit eine Vielzahl von Wickeleinheiten 16.1, 16.2, 16.3 usw. angeordnet. Die
Wickeleinheiten 16.1, 16.2, 16.3 usw. sind alle identisch aufgebaut, wobei in jeder
der Wickeleinheiten jeweils ein Bindchen zu einer Spule gewickelt wird. Derarti-
ge Wickeleinheiten sind beispielsweise aus der WO 99/41180 bekannt, so dass an
dieser Stelle ausdriicklich Bezug zu der Druckschrift genommen werden kann.
Hierbei sind die Wickeleinheiten unabhingig voneinander antreibbar und steuer-
bar, so dass eine an das Verstreckverhdltnis angepasste Aufwicklung der Band-

chen moglich ist.

Die Wickeleinheiten 16.1, 16.2, 16.3 usw. sind in drei Etagen {ibereinander und in
jeder Etage zu mehreren nebeneinander angeordnet. Hierbei sind die Wickelein-
heiten 16.1 der oberen Etage dem Streckwerk 14.1 zugeordnet. Die Wickeleinhei- -
ten 16.2 der mittleren Etage sind dem Streckwerk 14.2 und die Wickeleinheiten
16.3 der unteren Etége dem Streckwerk 14.3 zugeordnet. Somit werden die Bind-
chen der Bidndchengruppe 11.1 in den Wickeleinheiten der oberen Etage, die
Béndchen der Bandchengruppe 11.2 in der mittleren Etage und die Bandchen der
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Biandchengruppe 11.3 in der unteren Etage der Aufwickeleinrichtung 15 jeweils

zu Spulen gewickelt.

Zum Anlaufen des Prozesses sowie zum Abfithren gerissener Bandchen ist eine
Absaugeinrichtung 32 vorgesehen, die mit dem Abzugswerk 7 und der Schneid-
einrichtung 8 verbunden ist. Insbesondere auf der Auslassseite der Schneidein-
richtung 8 ist ein Saugriissel 33 ausgebildet, durch welchen einzelne Bandchen
nach einem Bindchenbruch abgefiihrt werden. Der Saugriissel 33 ist den Aus-
gangswalzen 37 zugeordnet, die als Klemmwalzen die Bindchenschar in einer
Klemmspule fithren. Die zur Uber\;vachung des Bindchenlaufs vorgesehéne Fa-
denwichter und Fadenhacker, die den Wickeleinheiten sowie den Streckwerken
zugeordnet sein kéhnen, sind hiver nicht dargestellt. Zudem besteht auch die Mog-
lichkeit, die Absaugeinrichtung 32 derart zu erweitern, dass jedem der Streckwer-

ke ein Saugriissel zugeordnet ist.

Mit dem in Fig. 1 dargestellten Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgeméfen Vor-
richtung lassen sich durch das erfindungsgeméfie Verfahren aus einer extrudierten
Folienbahn mehrere Gruppen von Béndchen mit unterschiedlichen Produktquali-
taten parallel herstellen. Durch die Aufteilung der Béandchenschar vor dem Ver-
strecken lassen sich die den einzelnen Gruppen zugeordneten Streckwerke kom-
pakter und handlingsfreundlicher aufbauen, so dass gréBere Produktionsge-
schwindigkeiten moglich werden. Die Anzahl der Streckwerke sowie die Anzahl
und Aufteilung der Bandchen ist hierbei beispielhaft.

Um mdglichst hohe Produktionsgeschwindigkeiten bei der Herstellung von Béand-
chen aus einer Folie zu ermdglichen, wird die Anzahl der Streckwerke vorzugs-

weise gleich der Anzahl der Bandchen gewéhlt.

In Fig. 3 ist hierzu ein weiteres Ausfiithrungsbeispiel der erfindungsgeméaBen Vor-
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemifien Verfahrens gezeigt. Das Aus-
fithrungsbeispiel ist im wesentlichen identisch zu dem Ausfithrungsbeispiel nach
Fig. 1, so dass nachfolgend nur die Unterschiede erldutert werden und ansonsten

Bezug zu der vorhergehenden Beschreibung genommen wird.
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Um die Folienbahn 9 nach dem Extrudierle% durch das Strangpresswerkzeug 2
abzukiihlen, wird die Folienbahn 9 durch das Kiihlbad 5 gefiihrt. Oberhalb des
Kiihlbades 5 sind insgesamt drei Umlenkrollen im Abstand zueinander derart an-
geordnet, so dass die Folienbahn 9 an jeder der Umlenkrollen 6 mit einer scharfen
Umlenkung gefithrt wird. Dem dargestellten Ausfithrungsbeispiel wird die Fo-
lienbahn an den Unﬁenkrollen mit einem Umschlingungswinkel von ca. 150° ge-
filhrt. Dabei werden die durch die Folienbahn mitgeschleppten Flissigkeitsreste
selbst bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten sicher abgeschleudeft‘ Durch die
Anordnung der Umlenkrollen 6 oberhalb des Kiihibades fallen die Kiihlfliissig-
keitsreste unmittelbar in das Kiihlfliissigkeitsbad zuriick. Insoweit ist das Ausfiih-
rungsbeispiel nach Fig. 3 besonders zum Extrudieren und Abkiihlen einer Folien-

bahn mit hohen Produktionsgeschwindigkeiten geeignet.

Der weitere Verlauf zum Abziehen und Schneiden der Folienbahn ist identisch zu

dem vorgenannten Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 1.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtuné sind die Verstreckeinrichtung 13 und
die Aufwickeleinrichtung 15 gemeinsam an einer Gestellwand 21 gehalten. Hier-
zu weist die Gestellwand 21 mehrere Streckmodule 24 und mehrere Wickelmodu-
le 23 auf. Die Streckmodule 24 tragen jeweils ein Streckwerk 14.1, die zu mehre-
ren in einer vertikalen Ebene nebeneinander angeordnet sind. Die unterhalb der
Streckmodule angeordneten Wickelmodule 23 tragen jeweils eine Wickeleinheit
16.1, die zu mehreren in einer vertikalen Anordnung an der Gestellwand 21 gehal-
ten sind. Die Verstreckeinrichtung 13 und die Aufwickeleinrichtung 15 weisen
insgesamt sechs Einheiten auf, wobei jeweils einem Streckwerk 14.1 eine Wickel- -

einheit 16.1 zugeordnet ist.

Jede der Streckwerke 14.1 weist zwei Galetteneinheiten 25 auf, die jeweils durch
eine angetriebene Galetten 26 und eine zugeordnete Beilaufrolle 27 gebildet sind.

Auf eine Einlaufseite weisen die Streckwerke 14.1 eine Fadenbremse 28 auf.

Die den Streckwerken 14.1, 14.2 ... zugeordneten Wickeleinheiten 16.1, 16.2 ...
sind identisch zu dem vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiel ausgebildet. Dabei

wird in jeder der Wickeleinheit 16.1 ein Béndchen mit im wesentlichen konstanter
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Spannung und gleichmiBiger Umfangsgeschwindigkeit zu einer Spule 18 aufge-

wickelt. Die Regelung der Spulspindel 17 erfolgt mittels einer Ténzerarmregelung

19.

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird eine Folie 9 aus einer
Polyrherschmelze in ein Kithlbad 5 extrudiert. Nach dem Kiihlen und Abziehen
der Folienbahn 9 wird diese in mehrere Bindchen 10 geschnitten und anschlie-
Bend auf die definierte Anzahl von Streckwerke 14.1, 14.2 ... verteilt. Durch die
Fadenbremse 28 am Eingang der Streckwerke 14.1, 14.2, ... wird eine definiert
und iber die Anzahl der Streckwerke 14.1, 14.2, ... gleichméflige Vorspannung
an den Bindchen eingestellt. Die Verstreckung der einzelnen Bandchen in den
Streckwerken 14.1, 14.2, ... kann dabei mit gleichen Einstellparametern oder je-
weils individuell vorgegebenen Parametern erfolgen. Zur Thermofixierung sind
die Galetten 26 der Streckwerke beheizt ausgefiihrt. Hierbei wurde festgestellt,
dass die zum Verstrecken notwendigen Temperaturen deutlich unter den verwen-
deten Werten bei einer Scharenverstreckung liegen. Dabei werden die Biandchen

jeweils mit mehreren Umschlingungen an den beheizten Galetten 26 gefiihrt.

Nach dem Verstrecken werden die Biandchen in den zugeordneten Wickeleinhei-
ten 16.1, 16.2 zu Spulen 18 gewickelt. Durch die Einzelverstreckung der Bind-
chen und die damit kompakte Ausfiihrung der Streckwerke konnte bei gutem
Héndling eine Produktionsgeschwindigkeit von bis zu 1.000 m/min. erreicht wer-
den. Die Produktionsleistung ist éomit nicht wie bisher liber eine Arbeitsbreite der

Folienbahn sondern ausschlieBlich iiber den AusstoB des Extruders bestimmt.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens besteht bei dem in Fig. 3
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel auch die Méglichkeit, dass mehrere Streckwer-
ke und mehrere Wickeleinheiten jeweils einer Gruppe von Bindchen zugeordnet
ist und mit gleichem Einstellwerten betrieben werden. Somit ist die Herstellung
von Gruppen von Bandchen mit unterschiedlichen Produktqualitdten bei definier-
ter Einzelverstreckung der Bidndchen mdglich. Die einer Gruppe zugeordneten

Streckwerke kénnten hierbei durch Gruppenantriebe angetrieben werden.
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Zum Aufwickeln der Béndchen lassen sickllzbevorzugt auch Wickeleinheiten ein-
setzen, bei welcher ein kontinuierlicher Betrieb durch zwel an einem Revolver
angeordneten Spulspindeln méglich ist. Eine derartige Aufwickeleinrichtung ist
beispielsweise aus der WO 03/033386 bekannt. Hierbei sind bei einem Revolver
zwei Wickelstellen ausgebildet, die abwechselnd in eine Betriebsstellung und eine
Wechselstellung gefiihrt werden, so dass ein kontinuierliches Aufwickeln der

Bindchen méglich ist.

In Fig. 4 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemélien Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens in einer Teilansicht
dargestellt. Die Teilansicht zeigt hierbei einen Ausschnitt eines Streck-Wickel-
" Modules. Hierzu sind ein Streckmodul 24 und mehrere Wickelmodule 23 vertikal
iibereinander und in horizontaler Richtung jeweils zu mehreren nebeneinander an
einer Gestellwand gehalten. An einem ersten Streckmodul ist in das Streckwerk
14.1 gehalten. Das Streckwerk 14.1 weist neben mehreren Galetteneinheiten 25
eine Fibrilliereinrichtung 34 und eine Priparationseinrichtung 31 auf. Die Fibril-
liereinrichtung 34 wird durch eine zwischen zwei Galetteneinheiten 25 angeordne-
te Nadelwalze 29 mit einer vorgeordneten Lenkrolle 30 gebildet. Die Préparati-
onseinrichtung 31 ist als Préiparationswalze 35 ausgebildet. Dem Streckwerk 14.1
sind zwei Wickeleinheiten 16.1 und 16.2 zugeordnet, so dass von dem Streckwerk

14.1 zwei Béndchen gleichzeitig verstreckt, fibrilliert und prépariert werden.

In einem benachbarten Streckmodul wird ein zweites Streckwerk 14.2 gehalten,
welches mehrere Galetteneinheiten 25 zum Verstrecken und Thermofixieren von
jeweils zwei Bindchen aufweist. In dem Streckwerk 14.2 sind die Wickeleinhei-
ten 16.3 und 16.4 zugeordnet.

Jedem der Streckwerke 14.1 und 14.2 ist im Zulauf eine Fadenbremse 28 zuge-

ordnet, durch welche eine Vorspannung der Béndchen einstellbar ist.

Weitere hier nicht dargestellte Streckwerke und Wickeleinheiten schliefen sich in
horizontaler Richtung an, wobei der Aufbau der Streckwerke sowohl identisch zu -
dem Streckwerk 14.2 als auch identisch zu dem Streckwerk 14.1 sein konnte. Es



WO 2006/037571 PCT/EP2005/010599
13
besteht jedoch auch die Mdglichkeit, Streckwerke mit weiteren Zusatzeinrichtun-

gen auszufiihren.

Bei dem in Fig. 4 dargestellten Ausfithrungsbeispiels der erfindungsgeméBen Vor-
richtung werden in dem Streckwerk 14.1 eine erste Bandchengruppe bestehend
aus zwei Bindchen vor dem Aufwickeln zu Spulen fibrilliert, verstreckt und pré-
pariert. Eine zweite Bindchengruppe mit ebenfalls zwei Bindchen wird ohne Zu-
satzbehandlung nach dem Verstrecken jeweils zu Spulen aufgewickelt. Weitere
hier nicht dargestellte Béindchengruppen konnen identisch zu der ersten Bénd-
chengruppe oder identisch zu der zweiten Bandchengruppe bearbeitet werden. Es
besteht jedoch auch die Mdglichkeit, eine weitere Bindchengruppe in unter-

schiedlicher Art und Weise zu behandeln und zu Spulen zu wickeln.

Das erfindungsgemiBe Verfahren und die erfindungsgeméfe Vorrichtung zeichnet
sich somit besonders dadurch aus, dass Bindchen mit unterschiedlichen Qualité-
ten mit moglichst hoben Produktionsgeschwindigkeiten herstellbar sind. Somit
lassen sich aus einer extrudierten Folie Bindchen fiir unterschiedliche Anwen-
dungsfille wie beispielsweise fiir Verpackungsgewebe, Teppichgrundgewebe o-
der zur Herstellung von Schniiren, Seilen oder Tauen verwenden. Insbesondere
die Einzelbehandlung der Bandchen flihrt zu einer hohen Flexibilitdt in der Pro-

duktion von Béndchen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Biandchen aus einer Folienbahn, bei welchem
die Folienbahn aus einer Polymerschmelze extrudiert, gekiihlt und abgezo-
gen wird, bei welchem die Folienbahn zu einer Bindchenschar mit einer
Mehrzahl von Béndchen zerteilt wird und bei welchem die Bandchen der
Béandchenschar nach einer Verstreckung jeweils zu Spulen aufgewickelt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Bandchenschar vor der Verstre-
ckung in mehrere Gruppen von Béndchen aufgeteilt wird und dass jede

Béindchengruppe separat verstreckt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jede Gruppe von
Béndchen durch jeweils individuell vorbestimmte Einstellparameter wie

beispielsweise Streckverhiltnis und/oder Temperierung verstreckt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Bind-
chen der Gruppen von Béindchen durch individuell vorbestimmte Schnitt-
breiten geschnitten sind, wobei die einer Gruppe zu geordneten Bindchen

gleiche Schnittbreiten aufweisen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bindchen einer der Gruppen gemeinsam oder zu mehreren oder einzeln

verstreckt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eine der Gruppen von Béndchen vor dem Verstrecken, bei dem
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Verstecken oder nach dem Verstrecken zumindest eine Zusatzbehandlung

erhélt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusatzbe-
handlung ein Fibrillieren ist, wobei die Gruppe der Béndchen gemeinsam

oder einzeln iiber eine oder mehrere Nadelwalzen gefiihrt wird.

7.  Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
satzbehandlung eine Temperierung ist, wobei die Gruppe der Bindchen ge-

meinsam oder einzeln erwirmt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche S bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zusatzbehandlung eine Préparierung ist, wobei die Gruppe der Bind-

chen gemeinsam oder einzeln benetzt wird.

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 8 mit einer Folienextrudiereinrichtung (1), einer Kiihleinrichtung (4), ei-
nem Abzugswerk (7), einer Schneideinrichtung (8), einer Verstreckeinrich-
tung (13) und einer Aufwickeleinrichtung (15) mit mehreren Wickeleinhei-
ten (16.1, 16.2), dadurch gekennzeichnet, dass die Verstreckeinrichtung
(13) durch mehrere separate Streckwerke (14.1, 14.2) gebildet wird, durch
welche Bindchen (10) nach Aufteilung einer Bindchenschar separat

verstreckbar sind.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Streckwer-
ke (14.1, 14.2) unabhingig voneinander durch separate Antriebe antreibbar

und steuerbar ausgebildet sind.
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11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 1180, dadurch gekennzeichnet, dass jedem
der Streckwerke (14.1, 14.2) mehrere Wickeleinheiten (16.1, 16.2) der
Aufwickeleinrichtung (15) zugeordnet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass jedem
der Streckwerke (14.1, 14.2) jeweils eine Wickeleinheit (16.1, 16.2) der
Aufwickeleinrichtung (15) zugeordnet ist.

13.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass jedem der Streckwerke (14.1, 14.2) eine Fadenbremseinrichtung (28)

zugeordnet ist, durch welche der Zulauf der Biandchen einstellbar ist.

14.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Streckwerke (14.1, 14.2) jeweils durch mehrere Walzen (40) oder
Galetteneinheiten (25) bestehend aus einer Galette (26) mit Beilaufrolle (27)
gebildet sind, wobei zumindest eine der Walzengaletten beheizbar ausgebil-

det ist.

15.  Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Galetten
(26) und Galetteneinheiten (25) der Streckwerke (14.1, 14.2) nebeneinander

und/oder libereinander an einer Gestellwand (21) gehalten sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Gestell-
wand (21) durch eine Vielzahl von Modulen (23, 24) gebildet ist, wobei die
Module (23, 24) als Triger fiir Streckwerke (14.1) und als Trager fiir Wi-
ckeleinheiten (16.1) ausgebildet sind.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schneideinrichtung (8) eine Fadenfiihrerleiste (12) mit einer Mehr-
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zahl von Fadenfithrern nachgeordnet ist, durch welche Fadenfithrerleiste
(12) eine Separierung der Bandchen (10) ausfilhrbar ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 17, dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest einem Teil der Streckwerke (14.1) eine zusatzliche Behand-

lungseinrichtung (31, 34) zugeordnet ist.

19.  Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Behand-
lungseinrichtung (34) eine Nadelwalze (29) zum Fibrillieren von Bindchen
aufweist, wobei die Bindchen am Umfang der Nadelwalze (29) gefiihrt

sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behandlungseinrichtung (31) eine Préparationseinrichtung (35) zum Préipa-

rieren von Béndchen aufweist.

21.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kiihleinrichtung (4) als ein Kiihlbad (5) ausgebildet ist und dass
dem Kiihlbad (5) mehrere Umlenkstangen oder Umlenkrollen (6) zugeord-
net sind, durch welche die Folienbahn (9) nach Abzug aus dem Kuhlbad 5)

mit mehreren Teilumschlingen gefiihrt wird.

22.  Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenk-
rollen (6) oberhalb des Kiihlbades (5) derart angeordnet sind, dass pro Um-
lenkrolle (6) die Folienbahn (9) eine Umlenkung von >90° erhilt.
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