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Verfahren zum Starten oder Beenden einer Folienproduktion in einer
Folienmaschine, Folienmaschine und Computerprogrammprodukt

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Anspruch 1, ein Verfahren nach
dem Anspruch 13, eine Folienmaschine nach dem Anspruch 14 und ein

Computerprogrammprodukt nach dem Anspruch 15.

Beim Starten einer Folienproduktion in einer Folienmaschine missen
verschiedene Schritte ausgefihrt werden, bis die Folienproduktion mit dem
gewunschten Ergebnis stattfindet. Entsprechend aufwendig ist fir den Bediener
das Starten der Folienproduktion. Gleiches gilt fir das Beenden einer
Folienproduktion. Durch den Aufwand far den Bediener ergibt sich auch ein
groBer Zeitverlust beim Starten der Folienproduktion. Zudem fallt auch Folie an,
die als Ausschuss gilt. Dies fUhrt insgesamt zu einer niedrigen Effizienz der
Folienproduktion. Dies gilt besonders fir Blasfolienmaschinen, da dieser
aufgrund des genutzten Herstellungsverfahrens flr Folie oft gro3 bauen, so

dass viele ihrer Bestandteile nur mit gewissem Zeitaufwand zu erreichen sind.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren und eine
Folienproduktionsmaschine vorzuschlagen, mit welchen sich die Effizienz der
Folienproduktion steigern lassen.

Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch samtliche Merkmale des
Anspruchs 1 gel6st. In den abhangigen Ansprichen sind mdgliche
Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.
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GeméaB der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren vorgesehen, dass die
folgenden Schritte umfasst:

¢ Erfassen einer Startanforderung

¢ Einstellen von Startparametern

e Bereitstellen von Folienmaterial

e Beginnen der Folienproduktion

¢ Einstellen von Folienproduktionsparametern.

Einzelne Schritte und insbesondere alle Schritte werden durch eine
Steuervorrichtung durchgefthrt. So beginnt der Start der Folienproduktion
damit, dass ein duBerer Trigger vorliegt, der den Auftrag zum Starten erteilt.
Dieser Trigger wird von der Steuervorrichtung erfasst, die dann insbesondere
alle oder zumindest die meisten der notwendigen Folgeschritte veranlasst.
Nach dem Vorliegen eines Startauftrages, der insbesondere dann erfolgt, wenn
aktuell keine Folienproduktion stattfindet, werden in einem weiteren Schritt
Startparameter insbesondere durch die Steuervorrichtung eingestellt, welche es
ermoglichen oder beglnstigen, die Folie beziehungsweise den Kunststoffstrang
durch alle zur Produktion der gewlnschten Folie erforderlichen Bestandteile

einzuziehen.

Ein weiterer Schritt im Verfahren ist das Bereitstellen von Kunststoffmaterial,
wobei hier das bereits aufgeschmolzene Kunststoffmaterial ist, welche aus
einer Extrusionsdise quillt und/oder bereits durch alle vorgenannten

Bestandteile eingezogen ist.

Ein weiterer Schritt ist der Beginn der Folienproduktion, wobei bei
Folienproduktion kontinuierlich Kunststoffmaterial aus einer Extrusionsdise
entweicht, transportiert und schlieBlich aufgewickelt wird. W&hrend des
Transportes kann das Kunststoffmaterial weiter bearbeitet werden, wobei die
moglichen Bearbeitungsschritte spater und teilweise im Zusammenhang mit
vorteilhaften Verfahrensschritten benannt und/oder n&her erlautert werden.

Ein weiterer Bestandteil des erfindungsgemaBen Verfahrens ist das Einstellen
von Folienproduktionsparameter, die flr die Herstellung der gewlnschten Folie
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notwendig sind. Diese Folienproduktionsparameter umfassen vor allem
Einstellungen der Folienmaschine (mechanische Parameter, elektrische
Parameter, pneumatische Parameter usw.), die Art der Rohstoffe, deren
Mengen und deren Zuflisse, Parameter der Folie und deren
Qualitatsmerkmale. Als Oberbegriff fir alle diese Parameter und Einstellungen

wird oft das Wort ,Rezept” benutzt.

Nach der Durchfilhrung der vorgenannten Schritte erfolgt somit bereits nach
einer kurzen die Produktion der gewtnschten Folie, wobei die gewlnschte Folie

insbesondere die Nutzeranforderungen erfullt.

In einer ersten vorteilhaften Konkretisierung des erfindungsgemaBen
Gedankens ist vorgesehen, dass das Erfassen einer Startanforderung das
Registrieren der Betatigung eines Schalters an einer Steuervorrichtung durch
den Bediener umfasst. Es liegt also bevorzugt am Bediener, den Start der
Folienproduktion auszulésen. Der Bediener fordert den Start an, gibt der
Steuervorrichtung insbesondere aber auch zu erkennen, dass er bereit ist,
Hinweise, Anforderungen, Fehlermeldungen usw. entgegen zu nehmen und
gegebenenfalls darauf zu reagieren. Ein Schalter kann dabei jegliches
Eingabeinstrument sein. Insbesondere ein Schalter eine Bedienflache auf
einem Monitor der Steuervorrichtung. Eine Eingabe durch den Bediener kann
im Rahmen der Erfindung generell erfolgen durch: Knopfdruck, Spracheingabe,
Gestensteuerung, Mausklick, Berlhren eines Bedienfelds auf einem
Touchscreen-Monitor, aber auch das Bedienen eines mobilen Endgerates,
welches insbesondere drahtlos mit der Steuereinrichtung verbunden ist.

Alternativ kann das Erfassen einer Startanforderung auch das Erfassen eine
elektronischen Signals umfassen. Dies kann beispielsweise der Fall sein, wenn
mit einer mobilen Bedieneinheit oder von einem zentralen Rechner,
beispielsweise von einem zentralen Rechner in dem
Folienherstellunternehmen, ein Start ausgeldst werden soll. In diesem Fall ist es
bevorzugt, wenn der Bediener seine Bereitschaft zur Durchflhrung des
Startprozesses Uber eine Eingabeeinheit der Steuervorrichtung
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Eine Anforderung an den Bediener kann etwa sein, dass der Bediener

bestatigen muss, dass Rohstoffe fir die Extrusion zur VerflUgung gestellt sind.

Vorteilhaft ist es auch, wenn nach dem Erfassen einer Startanforderung die
Steuervorrichtung eine Anforderung zum Einziehen von Folienmaterial Uber
oder durch einen Bestandteil der Folienmaschine abgibt. Diese Anforderung ist
insbesondere an den Bediener gerichtet, sofern es notwendig ist, das
Folienmaterial durch die Folienmaschine einzuziehen. In verschiedenen Féllen
ist es jedoch nicht notwendig, dieses Folienmaterial bereits aufzuwickeln. Es
kénnen sogar alle Antriebe beispielsweise von Vorzugswalzen abgeschaltet
sein. In Féllen, in denen in der Folienmaschine Folienmaterial des vorherigen
Produktionsauftrages, insbesondere noch durchgangig, verblieben ist, kann die
Anforderung zum Einziehen von Folienmaterial auch in Form von
Steuerbefehlen beispielsweise an Antriebe von Forderwalzen abgegeben
werden. Dem Bediener kann in diesem Fall eine Beobachterfunktion
zukommen, so dass er bei etwaigen Fehlern die Steuervorrichtung

entsprechend bedienen kann.

Vorteilhaft ist darlber hinaus, dass vor dem Beginn der Folienproduktion ein
Erfassen einer Information Uber das erfolgte Einziehen des Folienmaterials
erfolgt. Diese Information kann durch zumindest einen Sensor abgegeben
worden sein, oder durch den Bediener, der eine entsprechende Eingabe in die

Steuervorrichtung vornimmt.

In weiterer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass zumindest ein Startparameter
auf zumindest einen der folgenden Parameter basiert:
e Extremalparameter
e Gespeicherte Rezept- und Produktionsdaten einer vorherigen
Folienproduktion

e Parameter aus einer Modellbildung von Rezept- und Produktionsdaten.

Mit Extremalparameter sind insbesondere maximale Werte gemeint, die ein
mechanisch betéatigbarer Bestandteil der Folienmaschine einnehmen kann,
beispielsweise die groBte Weite, die ein Kalibrierkorb anfahren kann. Diese
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Parameter erleichtern das Einziehen von Folienmaterial. Startparameter kénnen
aber auch ein Satz Parameter sein, welche sich zum Einziehen von
Folienmaterial besonders gut eignen. Jedoch kdénnen gespeicherte Rezept- und
Produktionsdaten einer vorherigen Folienproduktion, insbesondere einer
Folienproduktion mit gleichem oder dhnlichem Rezept, direkt oder in flr den
Start angepasster Form als Startparameter dienen. In diesem Fall werden
groBe Verstellwege insbesondere mechanischer Bestandteile vermieden, so
dass die Folienproduktion schnell in Gang gebracht werden kann.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn bei oder nach dem Beginn der Folienproduktion
die Folie auf zumindest einen Wickel aufgewickelt wird.

Weiterhin ist bevorzugt vorgesehen, dass das Einstellen von Startparametern
zumindest einen der folgenden Schritte umfasst, wobei insbesondere die
Steuervorrichtung einen Steuerbefehl zur Durchfilhrung des Schritts abgibt:
¢ Bereitstellen von Rohstoffen flir ein Startrezept
e Einstellen auf eine maximale Offnungsweite eines bewegbaren
Bestandteils der Folienmaschine
e Einstellen einer vorbestimmten AusstoBleistung eines Extruders der
Folienmaschine
e Einstellen einer vorbestimmten Temperatur eines Extruders der
Folienmaschine
e Einstellen eines Volumenstromes eines Fluids mit welchem das
Folienmaterial direkt oder indirekt gekuhlt wird
e Einstellen einer Position eines verschiebbaren Bestandteils der
Folienmaschine relativ zu einer Haupttragheitsachse des Folienmaterials
¢ Ansteuern einer Parkposition
e Einstellen eines vorbestimmten Winkels eines dreh- oder schwenkbaren
Bestandteils der Folienmaschine relativ zur Haupttragheitsachse des

Folienmaterials.

Konkret kann zumindest einer der im Folgenden aufgefihrten Schritte
durchgefihrt werden. Eine Bahnrissiberwachung wird ausgeschaltet. Der
Kalibierkorb wird auf seine hichste Position gefahren (maximaler Abstand vom
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Blaskopf). Der Kalibrierkorb wird auf eine Startbreite, insbesondere seine
Maximalbreite, eingestellt. Ein Stltzkorb wird auf einen Startwert gefahren. Eine
Dickenmesseinrichtung wird ausgeschaltet. Ein  Abzug wird in eine
Anfahrstellung gebracht. Eine Abquetschwalze der Abquetscheinrichtung wird
abgeschwenkt. In einem Fixierwerk und/oder in einer Streckeinrichtung werden
Anpresswalzen abgeschwenkt und Streckfaktoren auf 1 gesetzt, d.h.
Streckwalzen, die im Folienproduktionsprozess unterschiedliche
Umfangsgeschwindigkeiten aufweisen, werden auf gleiche
Umfangsgeschwindigkeiten gesetzt. Ferner werden weitere Anpresswalzen im

Bahntransport abgeschwenki.

In einem weiteren Schritt ist es vorteilhaft, wenn zumindest ein Teil der
Bahnantriebe, vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Einstellen der
Startparameter rlckwarts angetrieben werden, so dass insbesondere eine
Folienbahn, die sich noch von der vorherigen Folienproduktion im Transportweg
befindet, entgegen der Transportrichtung in der Folienproduktion bewegt wird.
Damit wird es ermdglicht, die neu entstehende Folienblase an das Ende der
alten Folienbahn anzuheften, so dass die neue Folienblase und die daraus
entstehende Folienbahn auf einfache Weise nach dem Anheften durch die
Folienmaschine gezogen werden kann. Dieser Schritt kann beispielsweise auch

durch den Bediener mittels einer Eingabe angefordert werden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen,
dass das Einstellen von Startparametern zumindest eines der folgenden
Bestandteile der Folienmaschine betrifft, wobei die Steuervorrichtung
insbesondere die Steuervorrichtung wenigstens einen Steuerbefehl an den
Bestandteil abgibt:

einen Extruder

einen Kuhlring

eine Luftleiteinrichtung

eine Blaseninnenkihlung

einen Kalibrierkorb

eine Flachlegeeinrichtung

eine Abzugseinrichtung
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eine Reversiereinrichtung

eine Wendestangen

eine Streckeinheit

eine Querschneideeinrichtung in einem Wickler
eine Langsschneideinrichtung

eine Transportwalze

eine Planlagemesseinrichtung

eine Dickenmesseinrichtung

eine Wickeleinrichtung

eine Versorgungseinrichtung fur einen Rohstoff.

Nachdem Startparameter durch die Steuervorrichtung eingestellt worden sind
und der Bediener die von ihm durchzufihrenden Arbeitsschritte erledigt hat und
durch Eingabe des Bedieners bestatigt wurde, kann das Folienmaterial
bereitgestellt werden. Zuvor kann der Abschluss der Einstellung der
Startparameter auf einem Monitor, insbesondere auf einem Monitor der

Steuervorrichtung, angezeigt werden.

Vorzugsweise erfolgt jedoch vor dem Bereitstellen von Folienmaterial noch ein
Schritt, zum Erfassen einer Anforderung zum Start der Extrusion. Damit kann
der Bediener nochmals separat bestatigen, dass er darauf vorbereitet ist, das
Kunststoffmaterial zum Zweck des Einziehens in die Maschine in Empfang zu

nehmen.

Der Schritt des Bereitstellens des Folienmaterials umfasst insbesondere die
Schritte Starten von Extrudern zum Erzeugen von Kunststoffschmelze aus
einem Granulat und Einschalten zumindest einer Fdérdereinrichtungen zum
Fordern von Granulat. Eine Fordereinrichtung ist beispielsweise als
Saugférderer ausgebildet. Vorteilhaft ist es, alle fir die Folienproduktion

notwendigen Fordereinrichtungen zu starten.

Das Ruckwartsantreiben von Bahnantrieben kann auch parallel zu dem Schritt
des Bereitstellens des Folienmaterials erfolgen.
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Es ist vorteilhaft, wenn in einem weiteren Schritt der Start des Bahntransports
erfolgt. Das bedeutet, dass insbesondere Bahnzugwalzen nun angetrieben
werden, so dass, sobald die Kunststoffschmelze aus der Dise des Blaskopfes
herausgezogen und mit einem Einzugsband, welches zuvor durch den
Transportweg gelegt wurde, oder mit der Folienbahn der vorherigen
Folienproduktion verbunden wurde, der Einzug des neuen Kunststoffmaterials
erfolgen kann. Zu den Bahnzugwalzen gehoren insbesondere die
Abzugswalzen, welche die Aufgabe haben, die Kunststoffschmelze aus dem
DUsenkopf heraus zu ziehen. Insbesondere werden — falls vorhanden - nun
auch ein Vorzug, ein Fixierwerk und/oder eine Streckeinrichtung in Betrieb
gesetzt. Auch eine Wickelstelle kann innerhalb dieses Schrittes gestartet

werden.

Vorteilhaft ist es, wenn nach dem Bereitstellen des Folienmaterial und
insbesondere vor dem Einstellen von Folienproduktionsparametern die
folgenden Schritte durchgefihrt werden:

e Starten einer Blaseninnenkihlung zum Erzeugen einer Folienblase

¢ Schneiden oder Punktieren der Folienblase stromaufwérts einer Walze

und insbesondere stromaufwarts der Abzugseinrichtung.

Mit diesem Schritt wird zunachst eine Blasenform der Folienmaterials erzeugt,
aber auch, weil diese in der Regel zum Weitertransport innerhalo der
Folienmaschine flachgelegt wird, die Folienblase punktiert oder geschnitten
wird, um Luft, welche sind insbesondere beim Startablauf zwischen den Lagen
der flachgelegten Folienblase verbleibt, entfernen zu kdnnen. Die Folienblase
ist in der Regel auf den Bereich zwischen der Dusenlippe und einem
Abquetschwalzenpaar beschrankt. Stromabwérts des Abquetschwalzenpaares
ist die Folienblase moglichst vollstandig flachgelegt, d. h., es verbleibt an
keinem Ort der Folienmaschine ein Restgas.

Um ein Aufteilen der flachgelegten Folienblase in zwei Flachbahnen zum
Zwecke des Aufwickelns zu ermdglichen, missen diese Flachbahnen mittels
Schneidmesser getrennt werden. Dazu ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass
nach dem Bereitstellen des Folienmaterial und insbesondere vor dem Einstellen
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von Folienproduktionsparametern die folgenden Schritte durchgefihrt werden:

e Aufwickeln der doppellagigen Folienbahn auf einen ersten Wickel

e FErzeugen eines Langsschnitts in einer Folienblase des Folienmaterials
mittels einer Schneideinrichtung, die insbesondere stromaufwarts der
Abzugseinrichtung angeordnet ist,

e Langsschnitt beabstandet von den Seitenkanten

¢ Flachlegen des Folienblase zu einer doppellagigen Folienbahn

e Einflhren wenigstens einer Seitenkantenschlitzeinrichtung zwischen die
Lagen der doppellagigen Folienbahn Gber den Langsschnitt.

¢ Verschieben der Seitenkantenschlitzeinrichtung zu einer Seitenkante der
doppellagigen Folienbahn.

e Beabstanden der beide Lagen der doppellagigen Folienbahn

¢ Quertrennen einer der Lagen der doppellagigen Folienbahn zum
Erzeugen eines neuen Bahnanfangs

e Aufwickeln des neuen Bahnanfangs auf einen zweiten Wickel

Bevorzugt ist es auch, wenn ein Schritt durchgefihrt wird, in dem die
Folienproduktionsparameter optimiert werden, insbesondere nach dem Beginn
der Folienproduktion. Eine Optimierung umfasst insbesondere eine Annaherung
an Rezeptvorgaben, insbesondere Zusammensetzung und Dicke einzelner
Schichten der Folie, Dicke und/oder Breite der Folie, Aufblas-,

Abzugsparameter (biaxiale Streckparameter).

Um die Folienproduktion auch auf gewtinschtem Wert halten zu kdnnen, ist es
bevorzugt, wenn im erfindungsgeméBen Verfahren zusétzlich ein Schritt
durchgefuhrt wird, in dem wenigstens ein Regelkreis eingeschaltet wird, um
zumindest einen Folienproduktionsparameter zu regeln. Ein Regelkreis kann
beispielsweise das Dickenprofil einer Folie, die Planlage oder die Transparenz

sein.

Die oben genannte Aufgabe wird auch gelést durch ein Verfahren zum
Beenden einer Folienproduktion in einer Folienmaschine, insbesondere einer
Blasfolienmaschine, mit einer Steuervorrichtung aufweisend die folgenden
Schritte
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e Erfassen einer Beendigungsanforderung

¢ Einstellen von Beendigungsparametern

e Beenden der Folienproduktion
Insbesondere der Schritt des Einstellens von Beendigungsparametern
ermoglicht ein kontrolliertes Verlangsamen des Folientransportes bis zum
Stillstand, so dass ein Rest der produzierten Folie in der Folienanlage verbleibt.
Dies vereinfacht insbesondere das Einziehen von Folie nach einem erneuten

Starten der Folienmaschine, was sich zeitsparend auswirkt.

Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Folienmaschine, insbesondere
Blasfolienmaschine zur Durchfihrung eines Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 13, mit mindestens einen Extruder zur Erzeugung und
Bereitstellung von geschmolzenem Kunststoffmaterial,

einer DUsenvorrichtung, aus welcher das geschmolzene Kunststoffmaterial in
Form von Folie ausziehbar ist,

wenigstens einer Transportwalze,

wenigstens eine Wickelvorrichtung, mit welcher die aufwickelbar ist und
wenigstens einer Steuervorrichtung, die Steuerbefehle zur Durchfiihrung die
Schritte des Verfahrens abgibt.

Mit einer solchen, erfindungsgemaBen Folienmaschine werden die gleichen
Vorteile erreicht, die in Verbindung mit einem erfindungsgemaBen Verfahren

beschrieben worden sind.

SchlieBlich wird die oben angegebene Aufgabe gelést durch ein
Computerprogrammprodukt, umfassend Befehle, die bei einer Ausfihrung des
Programms auf einer einen Computer umfassende Steuervorrichtung einer
Folienmaschine diese dazu veranlassen, die Schritte eines Verfahrens mit den
Merkmalen einer Anspriche 1 bis 13 durchzufthren.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung gehen aus der
nachfolgenden Beschreibung hervor, in der unter Bezugnahme auf die Figuren
verschiedene Ausflhrungsbeispiele im Einzelnen erlautert sind. Dabei kdnnen
die in den Ansprichen und in der Beschreibung erwdhnten Merkmale jeweils
einzeln far sich oder beliebige Kombinationen erwahnter Merkmale
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erfindungswesentlich sein. Im Rahmen der gesamten Offenbarung gelten
Merkmale und Einzelheiten, die im Zusammenhang mit dem
erfindungsgemaBen Verfahren beschrieben sind, selbstverstdndlich auch im
Zusammenhang mit der erfindungsgemaBen Folienmaschine und jeweils
umgekehrt, so dass bezlglich der Offenbarung zu den einzelnen Aspekten der
Erfindung stets wechselseitig Bezug genommen wird beziehungsweise werden

kann. Die einzelnen Figuren zeigen:

Fig. 1 Seitenansicht  einer  Vorrichtung zur  Herstellung  eines
Folienschlauches

Fig. 2 Darstellung einer Streckeinrichtung

Fig. 3 Darstellung einer Wickelvorrichtung

Die Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zur Herstellung eines Folienschlauches,
die zunachst wenigstens einen Extruder 2 umfasst, mit welchem beispielsweise
in Granulatform vorliegender Kunststoff plastifizierbar ist. Uber eine Leitung 3
wird die so erzeugte Kunststoffschmelze einem Disenkopf 4 zugeflhrt, wo
diese Schmelze in einen zylindrischen Schmelzestrom Uberfihrt wird, so dass
dieser Schmelzestrom aus einem in dieser Figur nicht sichtbaren Ringspalt 5 in
Abzugsrichtung z herausziehbar ist. Nun liegt ein noch nicht verfestigter
Folienschlauch 6 vor. Dieser wird von innen her durch einen leichten Uberdruck
aufgeblasen, so dass er innerhalb der optionalen Kalibriervorrichtung 7 einen
groBeren Durchmesser aufweist. Eine Verfestigung des Folienschlauches
erfolgt durch eine Fluidbeaufschlagungsvorrichtung 8, die oft auch wegen
seiner ringartigen, den Folienschlauch einfassenden Ausgestaltung als Kihlring
bezeichnet wird. Wegen der Kuohlwirkung wird auch oft von einer

Temperiervorrichtung gesprochen.

Nach dem Passieren der Kalibriervorrichtung 7 gelangt der Folienschlauch 6 in
den Wirkbereich einer Flachlegevorrichtung 9, in der der kreisrunde
Folienschlauch zunachst in einen ellipsenférmigen Querschnitt mit einer
zunehmenden Exzentrizitat Gberfihrt wird, bis er schlieBlich im Einflussbereich
der Abquetscheinrichtung zwei aufeinander liegende Folienbahnen, die an ihren
Seitenkanten miteinander verbunden sind, bildet. Mit anderen Worten liegt nun
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eine doppellagige Folienbahn 24 vor.

Die Flachlegeeinrichtung 9 ist drehbar angeordnet, wobei die Drehachse im
Wesentlichen mit der Schlauchachse 11, die in der Figur 1 durch eine
strichpunktierte Linie angedeutet ist, fluchtet. Die Drehbarkeit der

Flachlegeeinrichtung ist mit dem Pfeil 12 angedeutet.

Die Fluidbeaufschlagungsvorrichtung 8 ist in verschiedene Umfangsabschnitte
unterteilt. Jeder Umfangsabschnitt der Fluidbeaufschlagungsvorrichtung ist in
der Lage, den Folienschlauch mit einem Udber den Umfang des
Folienschlauches unterschiedlichen Volumenstrom (Fluidmenge pro Zeiteinheit)
und/oder mit einem Volumenstrom mit einer UOber den Umfang des
Folienschlauches variierenden Temperatur zu beaufschlagen. Als Fluid ist
bevorzugt Luft vorgesehen. Damit kann der dem betreffenden
Umfangsabschnitt der Fluidbeaufschlagungsvorrichtung zugeordnete
Umfangsabschnitt des Folienschlauches individuell temperiert, insbesondere
geringer gekuhlt oder sogar erwarmt, werden. Die Umfangsabschnitte des
Folienschlauches, die aufgrund der geringeren kuhlenden Einwirkung der
Fluidbeaufschlagungsvorrichtung stark ,zerflieBen“ bilden eine Dlnnstelle 13
aus. Bei einer groBeren Kihlwirkung wird dagegen ein ZerflieBen verrringert, so
dass hier Dickstellen ausgebildet werden. Dickstellen und DUnnstellen haben im
Vergleich zur durchschnittlichen Dicke des Folienschlauches eine gréfBere

beziehungsweise geringere Dicke.

Damit die Dinnstelle immer an einer festen Position der Flachlegevorrichtung
gelangt, ist es auch erforderlich, dass sich die Dinnstelle entlang des Umfangs
bewegt, was in der Figur mit dem Pfeil 14 angedeutet ist. Dieses ,Wandern“ der
Dinnstelle wird dadurch realisiert, dass der in Richtung des Pfeils 14
nachstliegende Umfangsabschnitt der Fluidbeaufschlagungsvorrichtung in
seinen Parametern verdndert wird, um nun benachbart zu dem
Umfangsabschnitt des Folienschlauches, der gerade eine Dlnnstelle aufweist,
eine Dinnstelle zu erzeugen. Die aktuelle Dunnstelle wird zurlickgefahren,
indem der betreffende Umfangsabschnitt der Fluidbeaufschlagungsvorrichtung
nun wieder starker kiihlend auf den ihm zugeordneten Winkelabschnitt einwirk.
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Um ein Dickenprofil des Folienschlauches 6 aufnehmen zu kbnnen, kann eine
Dickenmesseinrichtung 18 vorgesehen sein, die in Transportrichtung z gesehen
bevorzugt zwischen der Kalibriervorrichtung 7 und der Flachlegeeinrichtung 9
angeordnet ist. Die Dickenmesseinrichtung 18 umfasst beispielsweise einen
Messkopf, der an seiner aktuellen Position die Dicke der Wandung des
Folienschlauches bestimmen kann. Zur Bildung des Profils kann der Messkopf
um den Folienschlauch herum bewegbar ausgebildet sein, um die Messung an
unterschiedlichen Positionen wiederholen zu konnen, was durch den
Doppelpfeil 19 dargestellt wird Der Abstand zwischen zwei Positionen, an
denen jeweils eine Dickenmessung durchfuhrbar ist, kann variabel einstellbar
sein. Zur Bewegung des Messkopfes kann dieser auf einer Schiene 20
verschiebbar angeordnet sein, wobei die Schiene 20 ringférmig um den

Folienschlauch herum greift.

Des weiteren ist eine Auswerte- und/oder Steuervorrichtung 40 vorgesehen, mit
welcher das erfindungsgeméBe Verfahren zum Starten oder Stoppen
durchfUhrbar ist. Nicht gezeigt sind eine Anzeigeeinrichtung insbesondere zum
Anzeigen eines Status des Verfahrens und eine Eingabeeinrichtung, tber

welche der Bediener Informationen eingeben kann.

Insbesondere ist mit der Auswerte- und/oder Steuervorrichtung 40 die
Fluidbeaufschlagungseinrichtung ansteuerbar ist, so dass ein gewlnschtes
Dickenprofil erzeugbar ist. Dieses Dickenprofil bzw. die hierzu notwendigen
Steuerparameter kdnnen dynamisch fir die einzelnen Segmente der
Fluidbeaufschlagungseinrichtung erzeugt werden., so dass das entstehende
Dickenprofil in Phase und insbesondere mit einem Offset mit der Drehung der
Flachlegeeinrichtung mitwandert. In den Wendepunkten der
Flachlegeeinrichtung ist der Offset bevorzugt 0. Zur Ubertragung von
Steuerbefehlen  steht die Datenleitung 41 zur Verflgung. Die
Dickenmesseinrichtung 18 kann, wie bereits beschrieben, ein Dickenprofil
messen. Messwerte (in Rohform oder bereits als Dickenprofil) werden der
Auswerte- und/oder Steuervorrichtung 40 Uber die Datenleitung 42 zugeleitet.
Die Auswerte- und/oder Steuervorrichtung 40 kann nun das gemessene
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Dickenprofil auswerten und insbesondere die Steuerparameter so modifizieren,
dass das gemessene Dickenprofii mit dem gewidnschten Dickenprofil
Ubereinstimmt. Damit wird also ein Regelkreis zur Verfligung gestellt.
Erfindungsgemafn ist =zusatzlich vorgesehen, dass Auswerte- und/oder
Steuervorrichtung 40 auch die Dickenprofile beriicksichtigt, die mit der
Dickenmesseinrichtung 38 und mit zumindest einer der
Dickenmesseinrichtungen 45 aufgenommen worden sind. Die Einflussfaktoren
dieser einzelnen Dickenmesseinrichtungen kbdnnen gewichtet bei der
Modifizierung der Steuerbefehle bericksichtigt werden. Insbesondere ist
vorstellbar, dass die von der Dickenmesseinrichtung 45 gemessenen
Dickenprofile vornehmlich zur Beeinflussung des Offsets berlcksichtigt werden.
Es kann vorteilhaft sein, dass die Steuerparameter, die zur Einstellung des
Sollprofils notwendig sind, bei einem Zulauf auf einen Wendepunkt gespeichert
werden und bei einem Ablauf von einem Wendepunkt gespiegelt nochmals
angewendet oder berilcksichtigt werden. So kdénnen die Werte bei einer
Abnahme des Offsets im Wendepunkt derart berlicksichtigt werden, dass mit
den gleichen Werten die Zunahme des Offsets eingestellt wird. Dies verhindert,
dass die Tragheit des Regelkreises zu ungewlnschten Dick- oder Dlnnstellen
fihrt. Es ist zu berlcksichtigen, dass auch bei der Beschreibung der Figuren
der Ausdruck ,Fluidbeaufschlagungseinrichtung® ein Synonym ist flr alle
Mdoglichkeiten, das Dickenprofil der Folienbahn zu beeinflussen. Es kdnnen
somit auch andere oder weitere Einrichtungen zum Aufprdgen eines
Dickenprofils auf den Folienschlauchs und/oder die doppellagige Folienbahn
und/oder die erste und/oder die zweite Folienbahn vorgesehen ist vorgesehen

sein.

Die Figur 1 zeigt weiterhin eine Reversiereinrichtung 15, welche die Aufgabe
hat, den flachgelegten Folienschlauch von der Flachlegevorrichtung zur
ortfesten Walze 16 zu fUhren, ohne dass Beschadigungen auftreten. Der Pfeil
17 deutet an, dass dieser Folienschlauch nun zur Weiterverarbeitung gefthrt
wird, welche in den folgenden Figuren naher erlautert wird. ,Reversieren®
bedeutet dabei, dass verschiedene Elemente, insbesondere die einzelnen
Umlenkwalzen und Wendestanden, sich zwischen zwei Endpunkten hin und her
bewegen. Bei dieser Bewegung handelt es sich bevorzugt um Dreh- oder
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Schwenkbewegungen. Die Endpunkte kdnnen daher auch als Wendepunkte

bezeichnet werden.

Die Figur 2 zeigt nun beispielhaft eine Streckeinrichtung 30, welche sich inline
an die in Figur 1 gezeigt Vorrichtung 1 anschlief3t. Im Rahmen der vorliegenden
Erfindung ist jedoch eine Streckeinrichtung nicht auf die im Folgenden
beschriebene Ausflhrungsform beschrankt. Inline bedeutet dabei, dass die
doppellagige Flachbahn 24 aus der Vorrichtung 1 unmittelbar aus dem
Produktionsprozess zugefuhrt wird, d.h. ohne einen Transport der Folienbahn in

einer handhabbaren Form.

Die Folienbahn 24 lauft entlang der Bahntransportrichtung z in das
Streckeinrichtung 30 ein. Hier wird es zunachst von der Leitwalze 31 zu den
Heizwalzen 32 geflhrt, die jeweils mit dem Bezugszeichen 32 bezeichnet sind.
Die Aufgabe der Heizwalzen 32 besteht darin, die bereits vollig oder teilweise
erkaltete Folienbahn 24 wieder auf eine Temperatur zu bringen, die fr einen
Streck- oder Reckprozess ausreicht. Von Reckwerken werden in der Regel
Reckprozesse ausgefihrt, d. h. dass die Folie bereits erkaltet ist und wieder auf
Recktemperatur gebracht werden muss. Streckprozesse, wie sie zum Beispiel
bei der Blasfolienextrusion zum Tragen kommen, sind ebenfalls bei denkbar
(insbesondere, wenn die Streckeinrichtung inline einer Folienextrusionsanlage

folgt). Hierbei ist die Folienbahn noch nicht vollstandig erkaltet.

Insbesondere, wenn einer Blasfolienanlage direkt eine Streckeinrichtung
nachgeordnet ist, d. h. wenn das Strecken ,inline” geschieht, dlrfte es mdglich
sein, bei einer Streckeinrichtung auch von einem Reckwerk zu sprechen. Dies

ist jedoch eher eine Definitions- als eine technische Frage.

Nachdem die Folienbahn 24 in dem Bereich 28 der Heizwalzen 32 wieder auf
eine Strecktemperatur gebracht worden ist, lauft sie in den Bereich der
Streckwalze 22 und der Nipwalze 33 ein und durchquert den Spalt zwischen
diesen beiden Walzen 22, 33. Daraufhin durchlauft die Folienbahn 24 den
Streckspalt 21, um dann die Oberflache der Streckwalze 23 zu erreichen und
den Streckspalt 21 zu verlassen. Diese Streckwalze 23 bildet mit der Nipwalze



WO 2021/069475 PCT/EP2020/078069
16

36 einen Walzenspalt. Aufgrund einer geringeren Umfangsgeschwindigkeit des
ersten Walzenpaares 22, 33 gegenlber dem zweiten Walzenpaar 23, 36 wird
die Folienbahn 24 in dem Streckspalt 21 gelédngt, also gestreckt. Dabei treten
zwei Effekte auf, die nicht gewlnscht sind und es notwendig machen, an den
Seiten der Folienbahnen Langsstreifen abzutrennen. Der erste Effekt ist eine
Reduzierung der Folienbreite wahrend des Streckens (das so genannte Neck-
in). Der zweite Effekt ist ein Aufdicken der Rander der Folienbahn. Es kann
vorgesehen sein, die GréBe des Streckspaltes, also der Abstand zwischen der
Ablosekante der Folienbahn 24 von der Walze 22 bis zur Auftreffkante der
Folienbahn auf die Walze 23, veranderbar auszufihren. Auf diese Weise ist es
moglich, die GréBe des Neck-ins und/oder des Aufdickens der Folienbahn an

ihren Randern zu beeinflussen.

Nach dem Durchlaufen des Streckspaltes, von denen es auch mehrere in Reihe
geben kann, erreicht die Folienbahn 24 den Bereich 29, der jeweils mit dem
Bezugszeichen 37 bezeichnete Klihlwalzen umfasst, in dem die Folienbahn 24
wieder abgekuhlt wird. Nach dem Verlassen dieses Bereichs 29 hat die
Folienbahn 24 wieder eine etwas niedrigere Temperatur erreicht, so dass ihre
Oberflache den Transport Uber die Leitwalze 31 in der Transportrichtung z ohne
weitere Schaden Uberstehen kann. Die Folienbahn 24 wird anschlieBend in
Richtung des Pfeils 34 weitergeférdert und am Ende einer optionalen
Weiterbearbeitung einer Wickeleinrichtung zugefuhrt, in welcher die Folienbahn
als doppellagige Folienbahn oder getrennt in zwei einzelne Lagen aufgewickelt
wird. Grundsétzlich ist dabei nicht ausgeschlossen, dass die Folienbahn oder
die einzelnen Lagen der Folienbahn Langsschnitte erhalten und nebeneinander

in mehreren Nutzen aufgewickelt werden.

Bevor die Folienbahn die Streckeinrichtung 30 erreicht, kann eine Schneid-
oder Punktiereinrichtung 35 vorgesehen sein, mit welcher die doppellagige
Folienbahn einschneidbar oder punktierbar ist, so dass sich Luft oder ein
anderes Gas, welches sich noch innerhalb der doppellagigen Folienbahn
befinden koénnten, entweichen konnten. Diese MaBnahme flhrt zu einer
verbesserten Qualitdt des Streckprozesses und zu einer erhdhten Genauigkeit
der zu messenden Dickenprofile der doppellagigen Folienbahn. Insbesondere
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kann vorgesehen sein, dass die Folienbahn entlang oder nahe einer
Seitenkante 1&angs geschnitten wird, so dass die doppellagige Folienbahn nur
noch Uber eine Seitenkante verbunden ist. Ferner kann es gewtnscht sind, die
doppellagige Folienbahn an ihren beiden Seitenkanten zu schneiden. Dies ist
insbesondere ab bestimmten Dicken der Folienbahn notwendig, da
moglicherweise der Lufttransport zu einer Seitenkante der Folienbahn nicht
ausreichend schnell erfolgt.

In  Transportrichtung hinter dem der Streckeinrichtung 30 st eine
Dickenmesseinrichtung 38 vorgesehen, mit welcher ein Dickenprofil der
doppellagigen Folienbahn nach ihrem Strecken aufnehmbar ist. Zu
bertcksichtigen ist jedoch, dass ohne weitere MaBnahmen hier nur die
Gesamtdicke der Folienbahn messbar ist, also die Summe der Dicken der
einzelnen Lagen. Denkbar ist jedoch, insbesondere wenn die doppellagige
Folienbahn einen Langsschnitt erhalten hat, ein Kontrastmittel, wie etwa ein
Metallblech, zwischen die beiden Lagen einzuflhren, so dass jeweils eine Lage
separat hinsichtlich ihrer Dicke vermessbar ist.

Bei der Dickenmessvorrichtung 38 kann es sich wiederum um einen Messkopf
handeln, der an bewegbar entlang einer zumindest teilweise quer zur
Transportrichtung sich erstreckenden Schiene angeordnet ist. Der Messkopf ist
wiederum in der Lage, an seiner aktuellen Position eine Dickenmessung der
Folienbahn 24 vorzunehmen. AnschlieBend kann der Messkopf zu einer
weiteren Position verfahren werden, an welcher eine weitere Messung
durchflhrbar ist. Jedoch ist es nicht notwendig, dass zur Messung der Dicke
der Messkopf angehalten werden muss. Vielmehr kann es grundsatzlich
vorgesehen sein, dass der Messkopf in einstellbaren zeitlichen Abstanden
Messungen durchfihrt, jedoch die Bewegungsgeschwindigkeit variabel ist. So
kann es beispielsweise im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung
grundsétzlich winschenswert sein, dass der Messkopf an den Randern der
Folienbahn langsamer bewegt wird, um hier die Dichte der Messungen zu
erhbhen, was die Genauigkeit des Dickenprofils an den Réandern erhdht.
Darlber hinaus kann es grundséatzlich denkbar sein, dass die
Dickenmesseinrichtung 38 ausgefihrt und eingerichtet ist, auch Uber den Rand
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der Folienbahn hinaus zu messen, um auch Aussagen Uber die aktuelle Breite

der Folienbahn treffen zu kénnen.

Die Figur 3 zeigt schlieB3lich eine Folientrenneinrichtung 50, die hier zwar im
Zusammenhang mit zwei Wickelstellen, 60, 61 gezeigt ist, aber auch
unabhangig hiervon vorgesehen sein kann. Die Folienbahn 34 kann vor dem
Einlauf in die Folientrenneinrichtung bereits einer Vorbehandlung unterzogen
worden sein. Insbesondere kann bereits ein erster Randbeschnitt erfolgt sein,
um bereits einen Teil der Aufdickungen am Rand abzuschneiden, was zu einer
verbesserten Qualitédt einer optionalen Vorbehandlung flhrt. Innerhalb der
Folientrenneinrichtung sind weitere Schneideinrichtungen 51, insbesondere in
Form von Trennmessern, vorgesehen, die jeweils an einem Rand der noch
doppellagigen Folienbahn den endgultigen Randbeschnitt durchflihren. Die
doppellagige Folienbahn wird dazu Uber Walzen 52 und 53 gefthrt, welche vor
allem far die fir den Randbeschnitt nétige Bahnspannung sorgen. Spatestens
nach dem Randbeschnitt ist die doppellagige Folienbahn in zwei einzelne
Lagen getrennt, welche jedoch noch direkt aufeinander liegen.

Die eigentliche Trennung der Lagen erfolgt durch die Walzen 54, 55, die einen
Walzenspalt ausbilden. Nach dem Durchlaufen des Walzenspaltes wird die
erste Lage der ersten Wickelstelle 60 zugeflhrt, wo sie Uber verschiedene
weitere Walzen lauft und auf den Wickel 62 aufgewickelt wird.

Stromabwarts der Trenneinrichtung ist ein zweites Dickenmessgerat 45
vorgesehen, dessen Aufbau und Funktionsweise vorzugsweise denjenigen des
Dickenmessgerates 38 gleicht. Uber eine Datenleitung 44 werden die
Messergebnisse (in Rohform oder als ausgewertetes Dickenprofil),
beispielsweise per Draht wund/oder drahtlos, der Auswerte- und
Steuereinrichtung 40 zugefthrt.

Die zweite Lage kann der Wickelstelle 61 zugefuhrt werden, deren Aufbau und
Funktion identisch mit der ersten Wickelstelle ist. Auch kann zur Messung der
zweiten Lage ebenfalls ein zweites Dickenmessgerat vorgesehen sein. Hier

wird in Bezug auf Aufbau und Funktionsweise auf die Beschreibung im
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vorhergehenden Absatz verwiesen.

Die Dickenmessprofile, die stromabwarts der Trenneinrichtung aufgenommen
werden kénnen fortwahrend von der Auswerte- und/oder Steuereinrichtung
aufaddiert werden, um so auch ein Rollensummenprofil, also die Addition der
Dickenprofile der einzelnen Lagen in einem Wickel, aufnehmen zu kdnnen. In
einer Blasfolienanlage mit einer Reversiereinrichtung, aber ohne eine
Streckeinrichtung, werden Abweichungen der Foliendicken von der mittleren
Foliendicken, also Dick- und/oder DlUnnstellen, in axialer Richtung des Wickels
verteilt, so dass insgesamt ein gleichmanBiger Umfang des Wickels entsteht. Ist
jedoch eine Streckeinrichtung vorgesehen, kénnen dadurch weitere Dick- oder
Dinnstellen entstehen, die nicht mehr mit einer Reversierung ausgeglichen
werden  kOnnen. Durch das zuvor beschriecbene Bilden eines
Rollensummenprofils kann das Entstehen beispielsweise von Kolbenringen
(lokale Aufdickungen) am Wickel frihzeitig erkannt werden und bei der
Einstellung der Regelparameter fur die Fluidbeaufschlagungsvorrichtung

berlcksichtigt werden.
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Patentanspriche

Verfahren zum Starten einer Folienproduktion in einer Folienmaschine, insbe-
sondere einer Blasfolienmaschine, mit einer Steuervorrichtung aufweisend die
folgenden Schritte

¢ Erfassen einer Startanforderung

¢ Einstellen von Startparametern

e Bereitstellen von Folienmaterial

e Beginnen der Folienproduktion

¢ Einstellen von Folienproduktionsparametern.

Verfahren nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet, dass

das Erfassen einer Startanforderung das Registrieren der Betédtigung eines
Schalters an einer Steuervorrichtung durch den Bediener umfasst.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

nach dem Erfassen einer Startanforderung die Steuervorrichtung eine Anforde-
rung zum Einziehen von Folienmaterial Gber oder durch einen Bestandteil der
Folienmaschine abgibt.

## insbesondere Hinweis an Bediener, aber auch automatisches System (wie



WO 2021/069475 PCT/EP2020/078069
23

auch immer das funktionieren kann)

Verfahren nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass
das vor dem Beginn der Folienproduktion ein Erfassen einer Information Uber

das erfolgte Einziehen des Folienmaterials erfolgt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprlche
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Startparameter auf zumindest einen der folgenden Parameter
basiert:
e Extremalparameter
¢ Gespeicherte Rezept- und Produktionsdaten einer vorherigen Folienpro-
duktion

e Parameter aus einer Modellbildung von Rezept- und Produktionsdaten.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

bei oder nach dem Beginn der Folienproduktion die Folie auf zumindest einen
Wickel aufgewickelt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Schritt durchgefihrt wird, in dem die Folienproduktionsparameter optimiert
werden, insbesondere nach dem Beginn der Folienproduktion.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Schritt durchgefthrt wird, in dem wenigstens ein Regelkreis eingeschaltet

wird, um zumindest einen Folienproduktionsparameter zu regeln.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche
dadurch gekennzeichnet, dass
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das Einstellen von Startparametern zumindest einen der folgenden Schritte um-

fasst, wobei insbesondere die Steuervorrichtung einen Steuerbefehl zur Durch-

fihrung des Schritts abgibt:

Bereitstellen von Rohstoffen flr ein Startrezept

Einstellen auf eine maximale Offnungsweite eines bewegbaren Bestand-
teils der Folienmaschine

Einstellen einer vorbestimmten AusstoBleistung eines Extruders der Foli-
enmaschine

Einstellen einer vorbestimmten Temperatur eines Extruders der Folien-
maschine

Einstellen eines Volumenstromes eines Fluids mit welchem das Folien-
material direkt oder indirekt gekthlt wird

Einstellen einer Position eines verschiebbaren Bestandteils der Folien-
maschine relativ zu einer Haupttragheitsachse des Folienmaterials
Einstellen eines vorbestimmten Winkels eines dreh- oder schwenkbaren
Bestandteils der Folienmaschine relativ zur Haupttragheitsachse des Fo-

lienmaterials.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

das Einstellen von Startparametern zumindest eines der folgenden Bestandteile

der Folienmaschine betrifft, wobei die Steuervorrichtung insbesondere die

Steuervorrichtung wenigstens einen Steuerbefehl an den Bestandteil abgibt:

einen Extruder

einen Kihlring

eine Luftleiteinrichtung

eine Blaseninnenkihlung

einen Kalibrierkorb

eine Flachlegeeinrichtung

eine Abzugseinrichtung

eine Reversiereinrichtung

eine Wendestangen

eine Streckeinheit
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eine Querschneideeinrichtung
eine Langsschneideinrichtung
eine Transportwalze

eine Planlagemesseinrichtung
eine Dickenmesseinrichtung
eine Wickeleinrichtung

eine Versorgungseinrichtung fur einen Rohstoff.

Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprlche
dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Bereitstellen des Folienmaterial und insbesondere vor dem Einstellen
von Folienproduktionsparametern die folgenden Schritte durchgefihrt werden:
¢ Starten einer Blaseninnenkihlung zum Erzeugen einer Folienblase
¢ Schneiden oder Punktieren der Folienblase stromaufwérts einer Walze

und insbesondere stromaufwarts der Abzugseinrichtung.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

nach dem Bereitstellen des Folienmaterial und insbesondere vor dem Einstellen
von Folienproduktionsparametern die folgenden Schritte durchgefihrt werden:

e FErzeugen eines Langsschnitts in einer Folienblase des Folienmaterials
mittels einer Schneideinrichtung, die insbesondere stromaufwarts der
Abzugseinrichtung angeordnet ist,

¢ Flachlegen des Folienblase zu einer doppellagigen Folienbahn

¢ Einflhren wenigstens einer Seitenkantenschlitzeinrichtung zwischen die
Lagen der doppellagigen Folienbahn Gber den Langsschnitt.

¢ Verschieben der Seitenkantenschlitzeinrichtung zu einer Seitenkante der
doppellagigen Folienbahn.

Verfahren zum Beenden einer Folienproduktion in einer Folienmaschine, insbe-
sondere einer Blasfolienmaschine, mit einer Steuervorrichtung aufweisend die
folgenden Schritte

e Erfassen einer Beendigungsanforderung
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¢ Einstellen von Beendigungsparametern

e Beenden der Folienproduktion

Folienmaschine, insbesondere Blasfolienmaschine zur Durchfiihrung eines Ver-
fahrens nach einem der Ansprliche 1 bis 13,

gekennzeichnet durch

mindestens einen Extruder zur Erzeugung und Bereitstellung von geschmolze-
nem Kunststoffmaterial

einer DUsenvorrichtung, aus welcher das geschmolzene Kunststoffmaterial in
Form von Folie ausziehbar ist.

Wenigstens einer Transportwalze

Wenigstens eine Wickelvorrichtung, mit welcher die aufwickelbar ist
Wenigstens einer Steuervorrichtung, die Steuerbefehle zur Durchfihrung die
Schritte des Verfahrens abgibt.

Computerprogrammprodukt, umfassend Befehle, die bei einer Ausfihrung des
Programms auf einer einen Computer umfassende Steuervorrichtung einer Fo-
lienmaschine diese dazu veranlassen, die Schritte eines Verfahrens mit den
Merkmalen einer Anspriche 1 bis 13 durchzufthren.
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