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(57) Hauptanspruch: Folienbahnformvorrichtung (1), aufwei-

send:

einen ersten Harzextruder (5), der eingerichtet ist, um ein
erstes geschmolzenes Harz (B) zuzufihren;

einen zweiten Harzextruder (7), der eingerichtet ist, um ein
zweites geschmolzenes Harz (A) zuzufiihren; und

ein Folienbahnformwerkzeug (3, 3a), umfassend:

einen Ausgussspalt (15), der eingerichtet ist, um das erste
geschmolzene Harz (B) und das zweite geschmolzene Harz
(A) auszugieRen, um ein folienbahnférmiges, aus Harz ge-

machtes Produkt zu bilden;

einen ersten Durchgang (17), der vorgesehen ist, damit das

zugefiihrte erste geschmolzene Harz (B)

aufwarts zu ei-

nem Stromaufwartsende eines Ausgussteils (23) flie3t, das
stromaufwarts von dem Ausgangsspalt (15) angeordnet ist;
einen zweiten Durchgang (19), der vorgesehen ist, damit
das zugeflihrte zweite geschmolzene Harz (A) aufwarts zu

dem Ausgussteil (23) flieRt, wobei der zweite Durchgang
(19) in einem Mittelstromabschnitt davon in eine Mehrzahl
von Durchgangswegen (19A, 19B) abzweigt, wobei Strom-
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abwartsenden von diesen Durchgangswegen (19A, 19B) je-
weils mit Abschnitten in einem Stromaufwartsende des Aus-

gussteils (23) verbunden sind;

ein réhrenférmiges, eine Drossel bildendes Element (37,
37A, 37B), das als ein Korper gebildet ist, der von dem Fo-
lienbahnformwerkzeug (3, 3a) abgetrennt ist, wobei das die

Drossel bildende Element (37, 37A, 37B)

stromabschnitt von zumindest einem der Durchgangswege

(19A, 19B) vorgesehen ist und
eine Temperatursteuerung ...

in einem Mittel-
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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Folienbahnformwerkzeug und ein Folienbahnform-
verfahren. Die vorliegende Erfindung bezieht sich
zum Beispiel auf ein Formwerkzeug und ein Verfah-
ren zum Formen einer Folienbahn durch Teilen eines
zugefiuhrten geschmolzenen Harzes in Stréme und
danach durch Zusammenfugen der geteilten Stréme
des geschmolzenen Harzes.

Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Ein Verfahren zum Herstellen eines laminier-
ten Films, der aus einer Anzahl von thermoplasti-
schen Harzschichten durch Koextrudier-Laminierung
unter Verwendung eines Multi-Zufiihrkanalformwerk-
zeugs geformt wird, ist bekannt. Durch dieses Verfah-
ren wird der zu laminierende Film auf eine Standard-
breite gestreckt und danach werden die zwei Seiten-
kantenabschnitte des Films in dem Formwerkzeug
mit einem einzelnen Harz beschichtet. Fir dieses
Verfahren war ein Multi-Zufihrungskanalformwerk-
zeug mit Seitenplatten bekannt, die auf seinen zwei
jeweiligen Seiten vorgesehen sind. Zusatzlich ent-
hélt das Multi-Zufiihrkanalformwerkzeug einen Harz-
durchgang und einen Harzabflussanschluss, die in
jede der Seitenplatten gebohrt sind. Der Harzdurch-
gang zweigt von einem seiner Harzeinflussanschlis-
se ab und ist damit verbunden. Der Harzabflussan-
schluss ist eingerichtet, um das Harz abzufiihren,
um die zwei Seitenkantenabschnitte des laminierten
Films zu beschichten, wie in der JP H06-91719 A bei-
spielsweise offenbart wird.

[0003] In dem Verfahren, das das herkdémmliche
Multi-Zufuhrungsformwerkzeug verwendet, wird der
Film auf die Standardbreite gestreckt und dann wer-
den die zwei Seitenkantenabschnitte des Films mit
dem Harz in dem Formwerkzeug eingeschlossen.
Folglich stellt dies ein Problem dar, insofern das die
zwei Seitenkantenabschnitte zu beschichtende Harz
nicht gleichmaRig flieRen kénnte, um mit dem Film
an den Harzdurchgangsauslassen (an Orten, wo das
Harz flie3t, um sich mit dem auf die Standardbrei-
te gestreckten Film zu verbinden) zusammenzukom-
men, wodurch es schwierig wird, die Flussraten des
flieRenden Harzes, das zum Beschichten der zwei
Seitenkantenabschnitte aufgeteilt ist, fein zu steuern.

[0004] Ein Verfahren zur Herstellung eines
Films ist aus der europaischen Patentanmeldung
EP 1 724 094 A1 bekannt. Dabei werden viele Ar-
ten von ungereckten Filmen, die ein thermoplasti-
sches Kunststoffharz umfassen, in kleiner Menge und
mit grof3er Ausbeute hergestellt. Dabei werden ein

thermoplastisches Kunststoffharz (A) und ein thermo-
plastisches Kunststoffharz (B) separat durch Erwar-
mung geschmolzen.

[0005] Eine Kunststoff-Extrusionsvorrichtung wird in
dem US-amerikanischen Patent US 3,901,636 A of-
fenbart. Es werden mindestens zwei extrudierte Plas-
tikfolien auRerhalb der Austrittsdlise kombiniert. Die
Vorrichtung verwendet ein Ventil, das einen Einzelex-
truder anpasst, um zwei Schmelzstréme in eine Dop-
pelschmelzkammer-Doppelschlitz-Austrittsdiise ein-
zuspeisen.

[0006] In dem US-amerikanischen Patent
US 3,647,344 A wird eine Vorrichtung zur Regelung
des Staudrucks beschrieben. Es handelt sich um ein
Druckregelungsventil oder eine Vorrichtung, welche
angepasst wurde, um den Druck von viskosen Flui-
den in einem Kanal zu regeln, indem ein Druckabfall
generiert wird, welcher im Wesentlichen direkt pro-
portional zur Ventilschaftstellung ist.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0007] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Folienbahnformvorrichtung mit einem
Folienbahnformwerkzeug, das dazu geeignet ist, mit
Préazision die Flussraten der geteilten Stréme des ge-
schmolzenen Harzes fein zu steuern, und ein Foli-
enbahnformverfahren, das diese Folienbahnformvor-
richtung verwendet, zur Verfligung zu stellen.

[0008] Um die Aufgabe zu erflllen ist gemaf einem
ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung eine Fo-
lienbahnformvorrichtung mit einem Folienbahnform-
werkzeug vorgesehen, das ein erstes geschmolze-
nes Harz, das von einem ersten Harzextruder zuge-
fuhrt wird, aufnimmt, das ein zweites geschmolze-
nes Harz, das von einem zweiten Harzextruder zu-
geflhrt wird, aufnimmt und das ein folienbahnférmi-
ges aus Harz gemachtes Produkt durch AbflieRen
des ersten geschmolzenen Harzes und des zwei-
ten geschmolzenen Harzes aus einem Ausgussspalt
formt. Das Folienbahnformformwerkzeug enthélt: Ei-
nen ersten Durchgang, der vorgesehen ist, damit
das zugeflihrte erste geschmolzene Harz aufwérts
zu einem stromaufwartigen Ende eines Ausgussteils
fliel3t, der stromaufwarts des Ausgussspalts angeord-
net ist, einen zweiten Durchgang, der vorgesehen
ist, damit das zugeflihrte zweite geschmolzene Harz
aufwarts zu dem Ausgussteil flie3t, wobei der zwei-
te Durchgang in eine Mehrzahl von Durchgangswe-
gen in einem Mittelstromabschnitt davon abzweigt,
wobei stromabwartige Enden dieser Durchgangswe-
ge jeweils mit Abschnitten in einem stromaufwarti-
gen Ende des Ausgussteils verbunden sind, und ei-
ne Temperatursteuerung, die eingerichtetist, um eine
Temperatur eines Mittelstromabschnitts von zumin-
dest einem der Durchgangswege zu steuern, um ei-
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ne Flussrate des zweiten geschmolzenen Harzes in
dem Durchgangsweg zu steuern.

[0009] Ferner enthélt ein Folienbahnformwerkzeug
nach einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung ein réhrenférmiges, eine Drossel bildendes Ele-
ment, das als ein Kdrper ausgebildet ist, der von
dem Folienbahnformwerkzeug geteilt ist, wobei das
eine Drossel bildende Element in einem Mittelstrom-
abschnitt von zumindest einem der Durchgangswege
vorgesehen ist. Darlber hinaus ist die Temperatur-
steuerung in dem Folienbahnformpresswerkzug eine
Einheit, die eingerichtet ist, um eine Temperatur des
eine Drossel bildenden Elements zu verandern.

[0010] Ein zweiter Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung ist eine Folienbahnformvorrichtung mit einem
Folienbahnformwerkzeug gemaf dem ersten Aspekt,
wobei das Folienbahnformwerkzeug eingerichtet ist
durch Enthalten eines Formwerkzeug-Hauptkdrpers
und eines Verbindungsblocks, wobei die Durchgén-
ge ausgebildet sind, um sich von dem Verbindungs-
block durch den Formwerkzeug-Hauptkdrper zu er-
strecken, wobei der Ausgussteil in dem Formwerk-
zeug-Hauptkdrper ausgebildet ist, wobei der zweite
Durchgang in den Verbindungsblock abzweigt, wo-
bei das eine Drossel bildende Element in einen Ver-
bindungsabschnitt des Formwerkzeug-Hauptkérpers
und des Verbindungsblocks gesetzt ist, und wobei
das eine Drossel bildende Element eingerichtet ist,
um integral mit dem Formwerkzeug-Hauptkérper und
dem Verbindungsblock befestigt zu sein, wenn der
Verbindungsblock an dem Formwerkzeug-Hauptkor-
per befestigt ist.

[0011] Ein dritter Aspekt der vorliegenden Erfindung
ist eine Folienbahnformvorrichtung mit einem Folien-
bahnformwerkzeug, das ein erstes geschmolzenes
Harz aufnimmt, das von einem ersten Harzextruder
zugefuhrt wird, das ein zweites geschmolzenes Harz
aufnimmt, das von einem zweiten Harzextruder zuge-
fuhrt wird, und das ein folienbahnférmiges, aus Harz
gemachtes Produkt durch Ausflieen des ersten ge-
schmolzenen Harzes und des zweiten geschmolze-
nen Harzes aus einem Ausgussspalt bildet. Das Foli-
enbahn formende Formwerkzeug enthalt: Einen ers-
ten Durchgang, der vorgesehen ist, damit das zuge-
fuhrte erste geschmolzene Harz aufwéarts zu einem
stromaufwartigen Ende eines Harzzufuhrungsdurch-
gangs flielt, der stromaufwérts eines Ausgussteils
angeordnet ist, der stromaufwarts des Ausgussspalts
angeordnet ist, einen zweiten Durchgang, der vor-
gesehen ist, damit das zugeflihrte zweite geschmol-
zene Harz aufwérts zu dem Harzzufihrungsdurch-
gang fliet, wobei der zweite Durchgang in einem Mit-
telstromabschnitt in eine Mehrzahl von Durchgangs-
wegen davon abzweigt, wobei stromabwaértige En-
den dieser Durchgangswege jeweils mit Abschnit-
ten in einem stromaufwartigen Ende des Harzzu-
fuhrungsdurchgangs verbunden sind, und eine Tem-

peratursteuerung, die eingerichtet ist, um lokal eine
Temperatur eines Mittelstromabschnitts von zumin-
dest einem der Durchgangswege zu steuern, um ei-
ne Flussrate des zweiten geschmolzenen Harzes in
dem Durchgangsweg zu steuern.

[0012] Ferner enthélt ein Folienbahnformwerkzeug
gemal dem dritten Aspekt ein eine Drossel bildendes
Element, das als ein Korper ausgebildet ist, der von
dem Folienbahnformwerkzeug geteilt ist, wobei das
eine Drossel bildende Element in einem Mittelstrom-
abschnitt von zumindest einem der Durchgangswe-
ge vorgesehen ist. Darliber hinaus ist in dem Foli-
enbahnformwerkzeug die Temperatursteuerung eine
Einheit, die eingerichtet ist, um eine Temperatur des
eine Drossel bildenden Elements zu verandern.

[0013] Ein vierter Aspekt der vorliegenden Erfindung
ist die Folienbahnformvorrichtung mit dem Folien-
bahnformwerkzeug gemafl dem dritten Aspekt, bei
dem das Folienbahnformwerkzeug eingerichtet ist
durch Enthalten eines Formwerkzeughauptkdrpers,
eines Zufuhrblocks, der mit dem Formwerkzeug-
hauptkdrper verbunden ist, und eines Verbindungs-
blocks, der mit dem Zufiihrungsblock verbunden ist,
wobei die Durchgange ausgebildet sind, um sich
von dem Verbindungsblock zu dem Zuflihrungsblock
zu erstrecken, wobei der Harzzuflhrungsdurchgang
ausgebildet ist, um sich von dem Zuflhrungsblock
durch den Formwerkzeughauptkérper zu erstrecken,
wobei der Abgussteil in dem Formwerkzeughaupt-
korper ausgebildet ist, wobei der zweite Durchgang
in den Verbindungsblock abzweigt, wobei das eine
Drossel bildende Element in einen Verbindungsab-
schnitt des Zuflihrungsblocks und des Verbindungs-
blocks eingesetzt ist und das eine Drossel bilden-
de Element eingerichtet ist, um integral mit dem Zu-
fuhrungsblock und dem Verbindungsblock befestigt
zu sein, wenn der Verbindungsblock an dem Zuflh-
rungsblock montiert ist.

[0014] Ein funfter Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung ist eine Folienbahnformvorrichtung mit einem
Folienbahnformwerkzeug, das ein geschmolzenes
Harz aufnimmt, das von einem Harzextruder zuge-
fuhrt wird, und das ein folienbahnférmiges, aus Harz
gemachtes Produkt durch AbflieBen des zugefihr-
ten geschmolzenen Harzes aus einem Abgussspalt
bildet. Das Folienbahnformwerkzeug enthalt einen
Durchgang, der vorgesehen ist, damit das zugefiihr-
te geschmolzene Harz aufwarts zu dem Abgussspalt
flieRt, wobei der Durchgang in mehrere Durchgangs-
wege in einem Mittelstromabschnitt davon abzweigt,
wobei stromabwartige Enden der Durchgangswege
mit Abschnitten verbunden sind, die jeweils stromauf-
warts des Abgussspalts angeordnet sind, ein réhren-
férmiges, eine Drossel bildendes Element, das als ein
Kdrper ausgebildet ist, der von dem Folienbahnform-
werkzeug abgetrennt ist, wobei das eine Drossel bil-
dende Element in einem Mittelstromabschnitt von zu-
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mindest einem der Durchgangswege vorgesehen ist,
und eine Temperatursteuerung, die eingerichtet ist,
um eine Temperatur des eine Drossel bildenden Ele-
ments zu steuern, um eine Temperatur einer Drossel
des eine Drossel bildenden Elements zu steuern.

[0015] Ein sechster Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung ist eine Folienbahnformvorrichtung mit einem
Folienbahnformwerkzeug, das ein geschmolzenes
Harz aufnimmt, das von einem Harzextruder zuge-
fuhrt wird, und das ein folienbahnférmiges, aus Harz
gemachtes Produkt durch AbflieBen des zugefihr-
ten geschmolzenen Harzes aus einem Abgussspalt
bildet. Das eine Folienbahnformwerkzeug enthalt ei-
nen Durchgang, der vorgesehen ist, damit das zu-
gefihrte geschmolzene Harz aufwarts zu dem Ab-
gussspalt flielt, ein réhrenférmiges, eine Drossel bil-
dendes Element, das als ein Kérper ausgebildet ist,
der von dem Folienbahnformwerkzeug getrennt ist,
wobei das eine Drossel bildende Element in einem
Mittelstromabschnitt des Durchgangs vorgesehen ist,
und eine Temperatursteuerung, die eingerichtet ist,
um eine Temperatur des eine Drossel bildenden Ele-
ments zu steuern, um eine Temperatur einer Drossel
des eine Drossel bildenden Elements zu steuern.

[0016] Ein siebter Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung ist ein Folienbahnformverfahren, das durch Ver-
wendung des Folienbahnformwerkzeugs gemal ei-
nem des ersten Aspekts bis sechsten Aspekts aus-
gefihrt wird.

[0017] Die vorliegende Erfindung stellt eine Folien-
bahnformvorrichtung mit einem Folienbahnformwerk-
zeug und ein Folienbahnformverfahren unter Ver-
wendung der Folienbahnformvorrichtung mit dem Fo-
lienbahnformwerkzeug zur Verfiigung, bei dem ein
folienbahnférmiges, aus Harz gemachtes Produkt
durch Aufnehmen des ersten geschmolzenen Har-
zes, das von dem ersten Harzextruder zugefiihrt wird,
Aufnehmen des zweiten geschmolzenen Harzes, das
von dem zweiten Harzextruder zugefiihrt wird, und
Abflielen des ersten geschmolzenen Harzes und des
zweiten geschmolzenen Harzes aus dem Abguss-
spalt gebildet wird. Folglich ist die vorliegende Erfin-
dung wirksam zum Feinsteuern der Flussraten der
jeweiligen aufgeteilten Stréme des geschmolzenen
Harzes mit Prazision.

Figurenliste

Fig. 1 ist eine Draufsicht, die eine schemati-
sche Zusammenstellung einer Folienbahnform-
vorrichtung gemaf einer Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung zeigt.

Fig. 2 ist eine Seitenansicht, welche die schema-
tische Zusammenstellung der Folienbahnform-
vorrichtung zeigt.

Fig. 3 ist ein Schaubild, das einen Querschnitt
zeigt, der entlang der Ill-llI-Linie aus Fig. 1 ge-
nommen wurde, oder einen Querschnitt eines
Folienbahnformwerkzeugs zeigt.

Fig. 4 ist ein Schaubild, das eine Modifikation ei-
nes eine Reduktion bildenden Elements zeigt.

Fig. 5 ist ein Schaubild, das eine schemati-
sche Zusammenstellung des Folienbahnform-
werkzeugs zeigt und Fig. 3 entspricht.

DETAILBESCHREIBUNG DER
BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0018] Es werden unten die bevorzugten Ausfih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung mit Bezug
auf die beigefligten Zeichnungen detailliert. Gleiche
Elemente werden durch gleiche Bezugszeichen be-
zeichnet.

[0019] Fig. 1 ist eine Draufsicht, die eine schema-
tische Zusammenstellung einer Folienbahnformvor-
richtung 1 geman einer Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung zeigt. Fig. 2 ist eine Seitenansicht,
welche die schematische Zusammenstellung der Fo-
lienbahnformvorrichtung 1 zeigt. Fig. 3 ist ein Schau-
bild, das einen Querschnitt, der entlang der IllI-IlI-Linie
von Fig. 1 genommen wurde, oder einen Querschnitt
eines Folienbahnformformwerkzeugs 3 zeigt.

[0020] Die Folienbahnformvorrichtung 1 ist dadurch
eingerichtet, dass sie enthalt: Das Folienbahnform-
formwerkzeug 3: Einen einzigen ersten Harzextruder
5, der eingerichtet ist, um das Folienbahnformwerk-
zeug 3 mit einem geschmolzenen Harz (erstes ge-
schmolzenes Harz) B zu versorgen, das durch Er-
hitztwerden entsteht; einen einzigen zweiten Harzex-
truder 7, der eingerichtet ist, um das Folienbahnform-
werkzeug 3 mit einem geschmolzenen Harz (zweites
geschmolzenes Harz) A zu versorgen, das durch Er-
hitzen entsteht.

[0021] Die geschmolzenen Harze, die dem Folien-
bahnformwerkzeug 3 zugefiihrt werden, werden in
der Form einer Folienbahnform des Folienbahnform-
werkzeugs 3 exrudiert. Wie in Fig. 2 gezeigt ist, wird
die extrudierte Folienbahn dann durch Kiihlwalzen 9,
11, 13 gekuhlt. Es ist zu bemerken, dass die Harze
A, B zum Beispiel thermoplastische Harze sind und
dass die Harze A, B ihre entsprechenden Fluideigen-
schaften in Abh&ngigkeit der Temperatur andern.

[0022] Das Folienbahnformwerkzeug 3 ist ein Form-
werkzeug, das fir ein so genanntes Multi-Zuflh-
rungskanalverfahren verwendet wird. Wie oben be-
schrieben, wird das Folienbahnformwerkzeug 3 mit
dem ersten geschmolzenen Harz B von dem ein-
zigen ersten Harzextruder 5§ versorgt und wird mit
dem zweiten geschmolzenen Harz A von dem ein-
zigen zweiten Harzextruder 7 versorgt. Das Folien-
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bahnformwerkzeug 3 fuhrt dann das erste geschmol-
zene Harz B und das zweite geschmolzene Harz A
von einem langen, schmalen Abgussspalt 15 ab und
bildet damit beispielsweise ein mehrreihiges, folien-
bahnférmiges, aus Harz gemachtes Produkt.

[0023] Das Folienbahnformwerkzeug 3 enthélt einen
ersten Durchgang 17, eine zweiten Durchgang 19
und eine Temperatursteuerung 21. Der erste Durch-
gang 17 ist vorgesehen, um den festen Abschnitt des
Folienbahnformwerkzeugs 3 zu durchdringen, damit
das erste geschmolzene Harz B, das von dem ers-
ten Harzextruder 5 zugefiihrt wird, aufwarts zu ei-
nem stromaufwartigen Ende eines Abgussspalts 23
(ein Abgussteil, durch den das geschmolzene Harz
zu dem Abgussspalt 15 flief3t), der stromaufwarts
(stromaufwarts in der Richtung, in der das geschmol-
zene Harz B fliefl3t) des Abgussspalts 15 angeordnet
ist, flieRen soll.

[0024] Zusatzlich ist die Form eines stromaufwarts-
seitigen Gebiets 25 des ersten Durchgangs 17 un-
terschiedlich von der Form eines stromabwartsseiti-
gen Gebiets 27 (ein Gebiet, das nahe dem Abguss-
teil 23 angeordnet ist) des ersten Durchgangs 17. In
dem stromaufwartsseitigen Gebiet 25 ist der Quer-
schnitt des ersten Durchgangs 17, genommen ent-
lang einer Ebene senkrecht zu der Langsrichtung des
ersten Durchgangs 17 (eine Ebene, die sich in senk-
rechter Richtungen und quer zu der Papieroberflache
von Fig. 3 erstreckt) in einer kreisférmige Form ge-
formt. In dem stromabwartsseitigen Gebiet 27 ist der
Querschnitt des ersten Durchgangs 17, genommen
entlang der Ebene senkrecht zu der Langsrichtung
des ersten Durchgangs 17, in einer schmalen, lan-
gen, rechteckigen Form geformt.

[0025] Die Breite dieses schmalen, langen, recht-
eckigen Querschnitts (eine Dimension des Quer-
schnitts, die sich in der Richtung quer zu der Pa-
pieroberflache von Fig. 3 erstreckt) ist etwas kleiner
als die Breite des Abgussspalts 15. Die Dicke die-
ses schmalen, langen, rechteckigen Querschnitts (ei-
ne Dimension des Querschnitts, die sich in der Rich-
tung senkrecht zu der Papieroberflache von Fig. 3
erstreckt) ist etwas gréRer als das Spaltintervall des
Abgussspalts 15. Es ist zu bemerken, dass in dem
stromabwartsseitigen Gebiet 27 des ersten Durch-
gangs 17 die Dicke davon progressiv in Richtung der
stromabwartigen Seite von der stromaufwartigen Sei-
te kleiner wird. Die Dicke ist jedoch nicht kleiner als
das Spaltintervall des Abgussspalts 15. Darlber hin-
aus ist die Dicke des stromaufwartigen Endes des
stromabwartsseitigen Gebiets 27 fast gleich derjeni-
gen des inneren Durchmessers des stromaufwarts-
seitigen Gebiets 25.

[0026] Der zweite Durchgang 19 ist vorgesehen, um
den festen Abschnitt des Folienbahnformwerkzeugs
3 zu durchdringen, damit das zugefiihrte zweite ge-

schmolzene Harz A aufwarts zu dem Abgussteil 23
flieRt. Der zweite Durchgang 19 zweigt in der Mitte
des Stroms in mehrere (zum Beispiel zwei) Durch-
gangswege ab. Stromabwartige Enden (Enden, die
stromabwaérts in der Flussrichtung des geschmolze-
nen Harzes angeordnet sind) 29, 31 dieser Durch-
gangswege, die von dem zweiten Durchgang 19
abgezweigt sind, sind mit den entsprechenden Ab-
schnitten in einem stromaufwartigen Ende des Ab-
gussteils 23 verbunden. Es ist zu beachten, dass ein
Ort, mit dem das stromabwartige Ende 29 verbunden
ist, und ein Ort, mit dem das stromabwartige Ende 31
verbunden ist, voneinander beabstandet sind. Zum
Beispiel ist der Ort, mit dem das stromabwartige Ende
29 verbunden ist, in einem Seitenkantenabschnitt des
Abgussteils 23 in der Breitenrichtung gelegen und der
Ort, mit dem das stromabwartige Ende 31 verbunden
ist, istin dem anderen Seitenkantenabschnitt des Ab-
gussteils 23 in der Breitenrichtung gelegen.

[0027] Der Querschnitt des zweiten Durchgangs 19,
genommen entlang einer Ebene senkrecht zu der
Langsrichtung des zweiten Durchgangs 19, ist in ei-
ner Kreisform geformt. Zusatzlich sind die Durch-
gangswege 19A, 19B, in die der zweite Durchgang
19 abzweigt, symmetrisch in dem Folienbahnform-
werkzeug 3, wie beispielsweise in Fig. 2 gezeigt, in
einem Abschnitt, der stromabwarts eines Gebiets 33
angeordnet ist, in dem der zweite Durchgang 19 in
die Durchgangswege 19A, 19B abzweigt.

[0028] Der Querschnitt des Abgussteils 23, genom-
men entlang einer Ebene senkrecht zu einer Rich-
tung, in der sich die Durchgénge der geschmolzenen
Harze erstrecken (die Ebene, die sich in den Rich-
tungen senkrecht und quer zu der Papieroberflache
von Fig. 3 erstrecken), ist in einer schmalen, langen,
rechteckigen Form geformt. Die Breite des rechtecki-
gen Querschnitts des Abgussteils 23 (eine Dimensi-
on des Querschnitts, die sich in der Richtung quer in
Fig. 3 erstreckt) ist zum Beispiel gleich der Breite des
Abgussspalts 15. Zusatzlich ist in dem stromaufwarti-
gen Ende des Abgussteils 23 die Dicke des rechtecki-
gen Querschnitts des Abgussteils 23 (eine Dimension
des Querschnitts, die sich in der Richtung senkrecht
zu der Papieroberflache von Fig. 3 erstreckt) gleich
der Breite des stromabwartigen Endes des stromab-
wartigen Gebiets 27 des ersten Durchgangs 17. Die
Dicke davon wird progressiv in Richtung der strom-
abwartigen Seite reduziert und gleicht schlie3lich der
Dicke des Abgussspalts 15. Es ist zu bemerken, dass
der innere Durchmesser von jedem der Durchgangs-
wege 19A, 19B, in die der zweite Durchgang 19 ab-
zweigt, fast gleich der Dicke des entsprechenden
stromaufwartigen Endes des Abgussteils 23 ist.

[0029] Da das Folienbahnformwerkzeug 3 wie oben
beschrieben eingerichtet ist, haben die Harze, die
aus dem Abgussspalt 15 abgefiihrt werden, eine foli-
enbahnférmige Mehrreihenstruktur, in der: Das erste
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Harz B in dem Mittelabschnitt in der Breitenrichtung
existiert und das zweite Harz A in jedem der zwei Sei-
tenkantenabschnitte in der Breitenrichtung existiert.

[0030] Die Temperatursteuerung 21 ist in dem Mittel-
strom von jedem der Durchgangswege 19A, 19B, in
die der zweite Durchgang 19 abzweigt (ein Gebiet, in
dem der Querschnitt von jedem Durchgangsweg, ge-
nommen entlang der Ebene senkrecht zu der Langs-
richtung des Durchgangswegs, in einer Kreisform ge-
formt ist) vorgesehen, um die Flussrate des zweiten
geschmolzenen Harzes A in jedem Durchgangsweg
zu steuern, in den der zweite Durchgang 19 abzweigt.
Zuséatzlich ist die Temperatursteuerung 21 eingerich-
tet, um die Temperatur des Mittelstromabschnitts von
jedem Durchgangsweg lokal zu steuern.

[0031] Die Temperatursteuerung 21 ist aus thermi-
schen Leitern, wie zum Beispiel Heizern 35 und
Doppelrohrstruktur-Warmemediumsrohren gebildet.
(In dieser Beziehung weist jedes Doppelrohrstruktur-
Warmemediumsrohr ein duf3eres Rohr und ein inne-
res Rohr auf, das innerhalb des duf3eren Rohres plat-
ziert ist. Jedes Doppelrohrstruktur-Warmemediums-
rohr ist so eingerichtet, dass ein Warmetransferme-
dium zuerst innerhalb des inneren Rohres und nach-
folgend in dem Zwischenraum zwischen der inneren
Wand des aulieren Rohrs und er dufleren Wand des
inneren Rohrs flielRen kann, oder so, dass ein War-
metransfermedium zuerst in dem Zwischenraum zwi-
schen der inneren Wand des auf3eren Rohrs und der
auleren Wand des inneren Rohrs und nachfolgend
innerhalb des inneren Rohrs flie3en kann.)

[0032] Temperatursensoren (nicht dargestellt) sind
in Umgebungen der Heizer 35 vorgesehen. Durch
diese Temperatursensoren detektierte Temperatu-
ren werden in Steuerungen (nicht dargestellt) ein-
gegeben. Diese Steuerungen fiihren jeweils eine
Feedbacksteuerung der Temperaturen der Heizer 35
durch. Fig. 3 zeigt, dass die Heizer 35 (35A, 35B) je-
weils an den zwei Durchgangswegen 19A, 19B vor-
handen sind, so dass diese Steuerungen dazu in
der Lage sind, die Temperaturen der jeweiligen Hei-
zer 35A, 35B unabhangig zu steuern. Stattdessen
kann die Temperatursteuerung 21 jedoch so einge-
richtet sein, dass zumindest einer der Durchgangs-
wege 19A, 19B mit solch einem thermischen Leiter
versehen ist.

[0033] Dartber hinaus kann die Temperatursteue-
rung 21 durch Enthalten von Durchgéngen einge-
richtet sein, in denen jeweils eine Kihlflissigkeit an-
stelle von oder zusatzlich zu den thermischen Lei-
tern flieR3t. In diesem Fall sind die Durchgange je-
weils in Umgebungen der Heizer 35, die in Fig. 3 ge-
zeigt sind, ausgebildet. Damit werden Mittelstromge-
biete der Durchgangswege 19A, 19B lokal durch ih-
re jeweiligen Kihimittel gekuhlt. Es wird angenom-
men, dass das Kuhlmittel von einer Vorrichtung zu-

geflhrt wird, die auRerhalb des Folienbahnformwerk-
zeugs 3 vorgesehen ist, und dass das Kihimittel zu
der Vorrichtung zurtickkehrt, nachdem es in den ent-
sprechenden Durchgang flief3t.

[0034] Darlber hinaus enthalt das Folienbahnform-
werkzeug 3 réhrenférmige, eine Drossel bildende
Elemente 37 (37A, 37B), die Drosseln vom festen
Typ bilden. Die eine Drossel bildenden Elemente 37
sind als Korper ausgebildet, die von dem festen Ab-
schnitt des Folienbahnformwerkzeugs 3 abgetrennt
(geteilt) sind. Die eine Drossel bildenden Elemen-
te 37 sind in Mittelstromgebieten der entsprechen-
den Durchgangswege 19A, 19B vorgesehen, in die
der zweite Durchgang 19 abzweigt, um die Flussrate
des zweiten geschmolzenen Harzes A in jedem der
Durchgangswege 19A, 19B zu steuern und um mit
dem Folienbahnformwerkzeug 3 integriert zu sein.

[0035] Obwohl Fig. 3 zeigt, dass die eine Drossel bil-
denden Elemente 37 (37A, 37B) jeweils in den zwei
Durchgangswegen 19A, 19B vorgesehen sind, kann
das Folienbahnformwerkzeug 3 so eingerichtet sein,
dass zumindest einer der Durchgangswege 19A, 19B
ein eine Drossel bildendes Element 37 enthalt.

[0036] Wie oben beschrieben, ist die Temperatur-
steuerung 21 durch Enthalten der Warmeerzeuger,
wie zum Beispiel der Heizer 35, und/oder der Warme-
absorber, wie zum Beispiel der Kihlmitteldurchgan-
ge, die in den Umgebungen der eine Drossel bilden-
den Elemente 37 vorgesehen sind, eingerichtet. Die
Temperatursteuerung 21 ist eingerichtet, um haupt-
sachlich die Temperaturen der jeweiligen, eine Dros-
sel bildenden Elemente 37 zu steuern. Es ist zu be-
achten, dass zum Zwecke des Verhinderns, dass die
Temperaturen des geschmolzenen Harzes A, B ab-
nehmen, das Folienbahnformwerkzeug 3 als Ganzes
durch Heizmittel (nicht gezeigt) erhitzt wird, um auf ei-
ner vorbestimmten Temperatur gehalten zu werden.
Die Temperatursteuerung 21 ist eingerichtet, um die
vorbestimmte Temperatur in jedem der eine Drossel
bildenden Elemente 37 lokal zu verandern.

[0037] Die eine Drossel bildenden Elemente 37 sind
wie eine Réhre (zum Beispiel ein Zylinder) geformt.
Folglich sind die Durchgangsoffnungen 39 der ent-
sprechenden, eine Drossel bildenden Elemente 37
wie eine Sdule geformt. Das zweite geschmolzene
Harz Aflieltin jede dieser Durchgangséffnungen 39.
Die inneren Durchmesser der Durchgangsoéffnungen
39 sind jeweils gleich oder kleiner als die inneren
Durchmesser der Durchgangswege 19A, 19B. Zu-
satzlich kdbnnen die inneren Durchmesser von Teilen
der Durchgangséffnungen 39 der eine Beschrankung
bildenden Elemente 37 jeweils noch kleiner sein. Mit
anderen Worten, wie in Fig. 4 gezeigt ist, kann die
Durchgangsoffnung 39 von jedem eine Drossel bil-
denden Element 37 durch Enthalten eines stromauf-
wartsseitigen Teils 39a grofieren Durchmessers, ei-
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nes stromabwartsseitigen Teils 39b gréReren Durch-
messers und eines Teils 39¢ kleineren Durchmes-
sers, der zwischen dem Teil 39a gré3eren Durchmes-
sers und dem Teil 39b gréReren Durchmessers ein-
geschlossen ist, eingerichtet sein. In diesem Fall ist
es wunschenswert, dass ein Kegelstumpfraum zwi-
schen dem Teil 39a grélReren Durchmessers und
dem Teil 39¢ kleineren Durchmessers gebildet wird,
so dass der innere Durchmesser des Teils 39a grofie-
ren Durchmessers progressiv in Richtung des Teils
39c¢ kleineren Durchmessers verringert wird. Dar-
Uber hinaus ist es wiinschenswert, dass ein kegel-
stumpfformiger Raum zwischen dem Teil 39¢ kleine-
ren Durchmessers und dem Teil 39b grof3eren Durch-
messers gebildet wird, so dass der innere Durchmes-
ser des Teils 39¢ kleineren Durchmessers progres-
siv in Richtung des Teils 39b gréfleren Durchmesser
vergroRert wird.

[0038] Es ist zu beachten, dass in den rohrenférmi-
gen, eine Drossel bildenden Elementen 37 Materia-
lien angenommen werden kénnen, die in einer vor-
bestimmten Form, wie zum Beispiel einem dreiecki-
gen Schaft oder einem quadratischen Schaft geformt
sind, und die mit ihren jeweiligen Durchgangsoffnun-
gen (jede der Offnungen durchdringt das Material in
seiner axialen Richtung) versehen sind. Darlber hin-
aus mussen die Durchgangsoéffnungen nicht wie eine
Saule geformt sein. Die Durchgangsoffnungen kon-
nen alternativ in einer vorbestimmten Form, wie zum
Beispiel einem dreieckigen Schaft oder einem qua-
dratischen Schaft geformt sein.

[0039] Die Temperatursteuerung 21 ist eingerichtet,
um dazu geeignet zu sein, die Flussrate des zwei-
ten geschmolzenen Harzes A in jedem, eine Dros-
sel bildenden Element 37 auf eine folgende Weise
zu steuern. Die Temperatursteuerung 21 wechselt
die Temperatur von jedem, eine Drossel bildenden
Element 37 (hauptséachlich die Temperatur des Teils
39c¢ kleinen Durchmessers, wenn der Teil 39¢ klei-
nen Durchmessers existiert), um die Temperatur des
zweiten geschmolzenen Harzes A in dem eine Dros-
sel bildenden Element 37 zu verandern. Auf diese
Weise steuert die Temperatursteuerung 21 die Vis-
kositat des zweiten geschmolzenen Harzes A. Die-
se Viskositatssteuerung fihrt zu der Flussratensteue-
rung. Die Temperatursteuerung 21 ist auch einge-
richtet, um dazu geeignet zu sein, die Flusspfade
des zweiten geschmolzenen Harzes A in jedem, eine
Beschrankung bildenden Elements 37 durch Veréan-
dern der Querschnittsfliche der Beschrédnkung des
réhrenférmigen eine Drossel bildenden Elements 37
(die Flache eines Querschnitts, genommen entlang
einer Ebene senkrecht zu der Flussrichtung des ge-
schmolzenen Harzes: hauptsachlich die Flache eines
Querschnitts des Teils 39¢ kleineren Durchmessers,
wenn der Teil 39¢ kleineren Durchmessers existiert)
zu steuern.

[0040] Es ist zu beachten, dass die Temperatur-
steuerung 21 aus ringférmigen Leitern (zum Beispiel
die Heizer 35) gebildet sein kann, so dass jedes eine
Drossel bildende Element 37, wie in Fig. 4 gezeigt ist,
innerhalb seines entsprechenden Heizers 35 platziert
ist.

[0041] Darlber hinaus ist das Folienbahnformwerk-
zeug 3 durch Enthalten eines Formwerkzeug-Haupt-
korpers 41 und eines Verbindungsblocks 43, der 10s-
bar mit dem Formwerkzeug-Hauptkorper 41 auf eine
leichte Weise durch Verwendung von Befestigungen,
wie zum Beispiel Bolzen, verbunden ist, eingerichtet.

[0042] Die Durchgange 17 und 19 sind gebildet, so
dass sie sich von dem Verbindungsblock 43 zu dem
Formwerkzeug-Hauptkorper 41 erstrecken. Der Aus-
gussteil 23 ist in dem Formwerkzeug-Hauptkdrper 41
ausgebildet. Der zweite Durchgang 19 zweigt ab in
die Durchgangswege in dem festen Abschnitt des
Verbindungsblocks 43.

[0043] Die eine Drossel bildenden Elemente 37 sind
in einem Verbindungsbereich des Formwerkzeug-
Hauptkorpers 41 und des Verbindungsblocks 43 vor-
gesehen. Die eine Drossel bildenden Elemente 37
kénnen frei von dem Verbindungsblock 43 und dem
Formwerkzeug-Hauptkorper 41 abgenommen wer-
den, wenn der Verbindungsblock 43 von dem Haupt-
korper 41 abgenommen ist. Zusatzlich kénnen die
eine Drossel bildenden Elemente 37 integral auf
den Formwerkzeug-Hauptkérper 41 und den Ver-
bindungsblock 43 gesetzt werden, wenn der Ver-
bindungsblock 43 integral auf dem Formwerkzeug-
Hauptkorper 41 platziert wird.

[0044] Ein Einlass und Teil des stromaufwartsseiti-
gen Gebiets 25 des ersten Durchgangs 17 sind in
dem Verbindungsblock 43 ausgebildet. Ein verblei-
bender Teil des stromaufwartsseitigen Gebiets 25
des ersten Durchgangs 17, des stromabwartsseitigen
Gebiets 27 des ersten Durchgangs 17, des Ausguss-
teils 23 und des Ausgussspalts 15 sind in dem Form-
werkzeug-Hauptkérper 41 ausgebildet.

[0045] Dariber hinaus sind ein Einlass des zwei-
ten Durchgangs 19 und ein Verzweigungsteil 33 des
zweiten Durchgangs 19 in dem Verbindungsblock 43
ausgebildet. Die stromabwartsseitigen Gebiete des
zweiten Durchgangs 19 sind in dem Formwerkzeug-
Hauptkorper 41 ausgebildet.

[0046] Saulenformige konkave Teile 45 sind in den
entsprechenden stromabwartigen Enden des zweiten
Durchgangs 19 in dem Verbindungsblock 43 ausge-
bildet. Der auRere Durchmesser von jedem zylinder-
férmigen eine Drossel bildenden Element 37 ist etwas
kleiner als der innere Durchmesser des entsprechen-
den saulenformigen konkaven Teils 45. Die Lange
von jedem eine Drossel bildenden Elements 37 (die
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Dimension von jedem eine Drossel bildenden Ele-
ment 37 in der vertikalen Richtung in Fig. 3) ist etwa
gleich der Tiefe des entsprechenden konkaven Teils
45. Der Heizer 35 in dem Verbindungsblock 43 na-
he dem entsprechenden eine Drossel bildenden Ele-
ment 37 vorgesehen. Es wird die Annahme getroffen,
dass, in einem Fall, dass jedes eine Drossel bildende
Element 37 in einer anderen Form als dem Zylinder
geformt ist, die Form des entsprechenden konkaven
Teils 45 in einer Form geformt ist, die etwa dieselbe
ist, wie die auere Form des eine Drossel bildenden
Elements 37.

[0047] Wenn das Formwerkzeug-Hauptkdrperele-
ment 41 und der Verbindungsblock 43 voneinander
abgenommen sind und wenn der Verbindungsblock
43 mit dem Formwerkzeug-Hauptkorper 41 verbun-
den ist, wobei die eine Drossel bildenden Elemente
37 in den entsprechenden konkaven Teilen 45 ein-
gesetzt sind, werden die eine Drossel bildenden Ele-
mente 37 zwischen dem Formwerkzeug-Hauptkorper
41 und dem Verbindungsblock 43 gehalten. Dadurch
sind die eine Drossel bildenden Elemente 37 so plat-
ziert, dass sie mit dem Formwerkzeug-Hauptkdrper
41 und dem Verbindungsblock 43 integriert sind.

[0048] Es ist zu beachten, dass, wie zum Bei-
spiel in der japanischen Patentanmeldungsveroffent-
lichung Nr. 2006-231788 der Ausgussspalt 15 in
dem Formwerkzeug-Hauptkdrperteil 41 eingerichtet
ist, um durch Verwendung von Ausgusseinstellbol-
zen (in den Zeichnungen, die dieser Anmeldung bei-
gefligt sind, nicht dargestellt), die in vorbestimmten
Intervallen in der Breitenrichtung des Ausgussspalts
15 vorgesehen sind, einstellbar zu sein.

[0049] Als ndchstes werden Beschreibungen dafir
zur Verfliigung gestellt, wie die Folienbahnformvor-
richtung 1 arbeitet.

[0050] Als eine Anfangsbedingung wird eine An-
nahme getroffen, dass die eine Drossel bildenden
Elemente 37 jeweils mit einer vorbestimmten Quer-
schnittsflache verwendet werden, das Folienbahn-
formwerkzeug 3 mit den eine Drossel bildenden Ele-
menten 37 auf einer vorbestimmten Temperatur ge-
halten wird und der Ausgussspalt 15 durch Verwen-
dung der Ausgusseinstellbolzen eingestellt wird. Zu-
séatzlich wird eine Aufgabe angenommen, eine Foli-
enbahn mit einer vorbestimmten Dicke zu erhalten,
die das zweite Harz A mit einer vorbestimmten Brei-
te in jedem der zwei Seitenkantenabschnitte der Fo-
lienbahn in der Breitenrichtung enthalt, nachdem sie
durch die Kihlwalzen 9, 11, 13 gekihlt wurde.

[0051] Nachdem die Extruder 5, 7 ihre entsprechen-
den geschmolzenen Harze B, A zu dem Folienbahn-
formwerkzeug 3 unter Steuerung der Steuerung zu-
fuhren, wahrend die Folienbahnformvorrichtung 1 in
dem Anfangszustand ist, werden die geschmolzenen

Harze A, B extrudiert, um mehrere Harzreihen von
dem Ausgussspalt 15 in dem Folienbahnformwerk-
zeug 3 zu sein. Nachfolgend werden die extrudierten
Harze durch die Kuhlwalzen 9, 11, 13 gekuhlt. Da-
durch wird eine Folienbahn mit der vorbestimmten Di-
cke und mit einer vorbestimmten Breite gebildet.

[0052] Mit Bezug auf eine Folienbahn, die der da-
durch gebildeten Folienbahn vorausgeht, oder ei-
ne Folienbahn, in der ein Neckin-Phdnomen, wie in
Fig. 3 gezeigt ist, auftritt, wenn die Dimension (Brei-
tendimension des zweiten Harzes A) W1 auf der lin-
ken Seite in Fig. 3 und die Dimension (Breitendimen-
sion des zweiten Harzes A) W2 auf der rechten Sei-
te in Fig. 3 nicht zueinander gleich sind, werden die
eine Drossel bildenden Elemente 37 durch Verwen-
dung der entsprechenden Heizer 35 wie bendtigt er-
hitzt und dadurch die linksseitige Dimension W1 und
die rechtsseitige Dimension W2 miteinander ausge-
glichen. Besonders wenn die linksseitige Dimension
W1 > die rechtsseitige Dimension W2 ist, wird das
eine Drossel bildende Element 37B auf der rechten
Seite durch Verwendung des Heizers 35B auf der
rechten Seite erhitzt. Dadurch wird die Temperatur
des geschmolzenen Harzes A, das durch das eine
Drossel bildende Element 37B auf der rechten Seite
dringt, angehoben und damit wird die Flussrate des
geschmolzenen Harzes A, das dadurch dringt, leicht
angehoben.

[0053] Wenn die linksseitige Dimension W1 und die
rechtsseitige Dimension W2 nicht aneinander durch
die Temperatursteuerung, die durch den Heizer 35
durchgefiihrt wird, angeglichen werden, werden die
geschmolzenen Harze A, B nicht mehr zu dem Foli-
enbahnformwerkzeug 3 zugefiihrt. Danach wird eins
der eine Drossel bildenden Elemente 37 durch ein ei-
ne Drossel bildendes Element mit einem Durchgang
ersetzt, dessen Querschnittsflache unterschiedlich ist
(zum Beispiel ein eine Drossel bildendes Element
mit einem Teil 39¢ kleineren Durchmessers, der in
Fig. 4 gezeigt ist, dessen innerer Durchmesser un-
terschiedlich ist). Dadurch wird die Zufiihrung der ge-
schmolzenen Harze A, B zu dem Folienbahnform-
werkzeug 3 fortgesetzt und die Temperatur des eine
Drossel bildenden Elements 37 wird wie benétigt ge-
steuert.

[0054] In dem Folienbahnformformwerkzeug 3 kann
die Flussrate des zweiten geschmolzenen Harzes A
in jedem der Durchgangswege 19A, 19B fein, an ei-
nem sicheren Ort, entfernt von dem Folienbahnform-
werkzeug 3, nicht nur wdhrend das Folienbahnform-
werkzeug 3 angehalten ist, sondern auch wéahrend
das Folienbahnformwerkzeug 3 in Betrieb ist, gesteu-
ert werden. Dies ist der Fall, weil die Temperatur-
steuerung 21 eingerichtet ist, die Temperaturen der
entsprechenden Durchgangswege 19A, 19B lokal zu
steuern. Zusatzlich ist das Folienbahnformwerkzeug
3 eingerichtet, das zweite geschmolzene Harz A da-
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Zu zu bringen, zusammen mit dem ersten geschmol-
zenen Harz B glatt zu laufen. Dies ist der Fall, weil die
stromabwartigen Enden 29, 31 der Durchgangswe-
ge 19A, 19B mit den Abschnitten in einem stromauf-
wartigen Ende des Ausgussteils 23 derart verbunden
sind, dass das zweite geschmolzene Harz A zusam-
men mit dem ersten geschmolzenen Harz B flief3t,
bevor das erste geschmolzene Harz B in eine Folien-
bahn geformt ist, nachdem es seine Ausdehnung be-
endet hat (bevor das erste geschmolzene Harz B in
eine Form geformt wird, die mit dem Querschnitt des
Ausgussspalts 15 Gibereinstimmt).

[0055] Folglich ist das Folienbahnformformwerk-
zeug 3 geeignet, die Flussraten der geteilten Flis-
se des zweiten geschmolzenen Harzes A mit Prazi-
sion fein zu steuern und die Flussraten der geteil-
ten Flisse des zweiten geschmolzenen Harzes A in
den Durchgangswegen 19A und 19B auszugleichen.
Daruber hinaus erleichtert es das Folienbahnform-
werkzeug 3, die Breite W1 und die Breite W2 des
zweiten Harzes A, das in Fig. 3 gezeigt ist, zu ver-
gleichmaRigen.

[0056] Darliber hinaus, weil die Temperatursteue-
rung 21 die Temperaturen der entsprechenden
Durchgangswege 19A, 19B lokal steuert, werden
die Flussraten der geteilten Flisse des zweiten ge-
schmolzenen Harzes A in schneller Antwort gesteu-
ert.

[0057] Zusatzlich ist jedes eine Drossel bildende,
Element 37, das wie eine Rdhre geformt ist, da-
zu geeignet, das zweite Harz A, das durch das In-
nere davon dringt, durch Umgeben des Harzes A
mit dem réhrenférmigen Korper gleichmaRig aufzu-
heizen oder zu kihlen. Folglich ist das Folienbahn-
formwerkzeug 3 dazu geeignet, die Flussraten der
entsprechenden aufgeteilten Fliisse des zweiten ge-
schmolzenen Harzes A genauer fein zu steuern, als
es das herkdbmmliche Formwerkzeug tut. Zusatzlich,
weil jedes eine Drossel bildende Element 37 als ein
Korper ausgebildet ist, der von dem Folienbahnform-
werkzeug 3 abgetrennt (geteilt) ist, ist die Warme-
kapazitat des eine Drossel bildenden Elements 37
kleiner. Dies macht es leicht, die Temperatur von je-
dem eine Drossel bildenden Element 37 durch Ver-
wendung der Temperatursteuerung 21 zu steuern
und macht es der Temperatur des zweiten Durch-
gangs 19 ohne das eine Drossel bildende Element
37 gleichzeitig schwer, die Temperatur zu andern.
Folglich ist das Folienbahnformwerkzeug 3 in der La-
ge, die Temperaturen der entsprechenden aufgeteil-
ten Flisse des zweiten geschmolzenen Harzes A mit
Prazision fein zu steuern. Zuséatzlich wird der Quer-
schnitt der Beschrankung in dem eine Drossel bil-
denden Element 37 leicht mit der Temperatursteue-
rung verandert. Dartber hinaus, weil jedes eine Dros-
sel bildende Element 37 wie ein Zylinder geformt ist,
ist die Zusammenstellung des eine Drossel bilden-

den Elements 37 vereinfacht. Gleichzeitig ist es we-
niger wahrscheinlich, dass ein feiner Rlckstau er-
zeugt wird, wahrend das zweite geschmolzene Harz
A flieRt.

[0058] Weil jedes der eine Drossel bildenden Ele-
mente 37 zwischen dem Formwerkzeug-Hauptkor-
per 41 und dem Verbindungsblock 43 vorgesehen
ist, erlaubt das Folienbahnformwerkzeug 3 dartiber
hinaus, dass das eine Drossel bildende Element 37
leicht durch andere ersetzt wird. Wenn eins der zur-
zeit vorgesehenen eine Drossel bildenden Elemente
37 durch ein anderes eine Drossel bildendes Element
37 mit einem anderen Querschnitt ersetzt wird, er-
moglicht das Folienbahnformwerkzeug 3, die Fluss-
rate des zweiten geschmolzenen Harzes A in einem
weiten Bereich leicht zu steuern, selbst obwohl die
Drosseln vom festen Typ als die eine Drossel bil-
denden Elemente 37 verwendet werden. Zusatzlich
ist die Temperatursteuerung 21 weiter entfernt von
dem Ausgussteil 23 und dem Ausgussspalt 15 an-
geordnet, als die Temperatursteuerung, die in der
japanischen Patentanmeldungsveréffentlichung Nr.
Hei.6-91719 beschrieben wird. Folglich sind der Aus-
gussteil 23 und der Ausgussspalt 15 weniger durch
die Temperatursteuerung 21 beeinflusst. Aus diesem
Grund andern sich die Temperaturen des Ausguss-
teils 23 und des Ausgussspalts 15 wenig. Folglich ist
das Folienbahnformwerkzeug 3 dazu geeignet, eine
Folienbahn in einer korrekten Form zu bilden.

[0059] Hier werden Beschreibungen fir ein Folien-
bahnformwerkzeug 3a zur Verfligung gestellt, das fir
ein Blockzufiihrungsverfahren verwendet wird.

[0060] Fig. 5 ist eine Darstellung, die eine schema-
tische Zusammenstellung des Folienbahnformwerk-
zeugs 3a zeigt, und entspricht Fig. 3.

[0061] Das Folienbahnformformwerkzeug 3a in
Fig. 5 ist unterschiedlich von dem Folienbahnform-
formwerkzeug 3, das in Fig. 3 gezeigt ist, in dem
ein Zufiuhrungsblock 51 zwischen einem Formwerk-
zeug-Hauptkorper 41a und einem Verbindungsblock
43a vorhanden ist, und in dem ein Harzzuflihrungs-
durchgang 53 in dem Zufihrungsblock 51 und dem
Formwerkzeug-Hauptkérper 41a vorgesehen ist. Die
andere Zusammenstellung in dem Folienbahnform-
werkzeug 3a ist fast dieselbe wie die des Folienbahn-
formwerkzeugs 3. Das Folienbahnformwerkzeug 3a
erzielt etwa fast denselben Effekt wie es das Folien-
bahnformwerkzeug 3 tut.

[0062] Genau ist der erste Durchgang 17 des Foli-
enbahnformwerkzeugs 3a geformt, damit das erste
geschmolzene Harz zu einem stromaufwartigen En-
de des Harzzuflhrungsdurchgangs 53, das stromauf-
warts des Ausgussteils 23 angeordnet ist, der strom-
aufwarts des Ausgussspalts 15 angeordnet ist, flie-
Ren kann. Der zweite Durchgang 19 ist vorgesehen,
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damit das zweite geschmolzene Harz zu dem Harz-
zufihrungsdurchgang 53 flieRen kann. Der zweite
Durchgang 19 zweigt in mehrere Durchgangswege
in dem Mittelstromabschnitt davon ab. Die stromab-
wartigen Enden 29, 31 von diesen Durchgangswegen
sind jeweils mit Abschnitten in einem stromaufwar-
tigen Ende des Harzzuflhrungsdurchgangs 53 ver-
bunden.

[0063] Das Folienbahnformwerkzeug 3a ist einge-
richtet durch Enthalten von: Einem Formwerkzeug-
Hauptkérper 41a; dem Zufihrungsblock 51, zum Bei-
spiel abnehmbar verbunden mit diesem Formwerk-
zeug-Hauptkérper 41a; und einem Verbindungsblock
43a, zum Beispiel abnehmbar verbunden mit diesem
Zufuihrungsblock 51.

[0064] Die Durchgénge 17, 19 sind ausgebildet, um
sich von dem Verbindungsblock 43a zu dem Zufiih-
rungsblock 51 zu erstrecken. Der Harzzufiihrungs-
durchgang 53 ist gebildet, um sich von dem Zu-
fihrungsblock 51 zu dem Formwerkzeug-Hauptkor-
per 41a zu erstrecken. Der Ausgussteil 43 ist in
dem Formwerkzeug-Hauptkérper 41a ausgebildet.
Der zweite Durchgang 19 zweigt innerhalb des Ver-
bindungsblocks 43a ab.

[0065] Die eine Drossel bildenden Elemente 37 sind
in einen Verbindungsbereich des Zufiihrungsblocks
51 und in den Verbindungsblock 43a gesetzt. Das ei-
ne Drossel bildende Element 37 ist eingerichtet, um
integral mit dem Zuflhrungsblock 51 und dem Ver-
bindungsblock 43a montiert zu sein, wenn der Ver-
bindungsblock 43a an dem Zufiihrungsblock 51 mon-
tiert ist.

[0066] Der Harzzufuhrungsdurchgang 53 st
in einen Formwerkzeug-Hauptkérper-41a-Seitenab-
schnitt des Zufihrungsblocks 51 und einem Zufiih-
rungsblock-51-Seitenabschnitt des Formwerkzeug-
Hauptkorpers 41a ausgebildet. Zusatzlich ist der
Harzzuflihrungsdurchgang 53 durch Enthalten eines
Stromaufwartsabschnitts 53A, eines Mittelstromab-
schnitts 53b und eines Stromabwartsabschnitts 53C
eingerichtet. Die Breite des Mittelstromabschnitts
53B ist kleiner als die Breite des Ausgussteils 23.

[0067] Dariiber hinaus ist der Stromaufwartsab-
schnitt 53A mit dem Mittelstromabschnitt 53B auf ei-
ne Weise verbunden, dass der Harzzufihrungsab-
schnitt 53 fortschreitend in dem Stromaufwartsab-
schnitt 53A breiter wird. Der Stromabwartsabschnitt
53C ist verbunden mit dem Ausgussteil 23 auf ei-
ne Weise, dass der Harzzuflihrungsdurchgang 53 in
dem Stromabwartsabschnitt 53C progressiv breiter
wird.

[0068] Einer der Durchgangswege 19A ist verbun-
den mit einem Seitenkantenabschnitt des Harzzufiih-
rungsdurchgangs 53 in der Breitenrichtung in dem

Grenzbereich des Stromaufwartsabschnitts 53A und
des Mittelstromabschnitts 53B des Harzzufiihrungs-
durchgangs 53. Der andere der Durchgange 19B ist
mit dem anderen Seitenkantenabschnitt des Harzzu-
fuhrungsdurchgangs 53 in der Breitenrichtung in dem
Grenzbereich des Stromaufwartsabschnitts 53A und
des Mittelstromabschnitts 53B des Harzzufiihrungs-
durchgangs 53 verbunden.

[0069] Es ist zu beachten, dass die Durchgangs-
wege 19A, 19B innerhalb des Mittelstromabschnitts
53B in der Breitenrichtung des Harzzufiihrungs-
durchgangs 53 angeordnet sind. Zuséatzlich erstre-
cken sich die Durchgangswege 19A, 19B in einer
Richtung, in der das Harz flieRt (in einer Richtung, in
der das Harz in den Mittelstromabschnitt 53B und den
Ausgussspalt 15 des Harzzufiihrungsdurchgangs 53
flie3t), und setzen sich schlielllich zu dem Harzzufiih-
rungsdurchgang 53 fort.

[0070] Die vorgehenden Beschreibungen wurden
zur Verfiigung gestellt, um den Fall, wo die Mehr-
fachreihenfolienbahn mit dem zweiten Harz A, das in
den zwei Seitenenden des ersten Harz B angeordnet
ist, gebildet wird, durch ein Beispiel zu verdeutlichen.
Gleichwohl ist ein Fall, wo eine Mehrreihenfolienbahn
mit einer abwechselnden Folge des ersten Harzes B
und des zweiten Harzes A in einer Folienbahnbrei-
tenrichtung gebildet wird, auf die ahnliche Weise er-
haltlich. Zum Beispiel kann eine Folienbahn (eine Fo-
lienbahn mit der Breite W3 des ersten Harzes B, das
in dem mittleren Abschnitt davon angeordnet ist, und
mit den Breiten W1 und W2 des zweiten Harzes A,
das jeweils in den zwei Seitenkantenabschnitten da-
von angeordnet ist), die in dem unteren Abschnitt von
Fig. 3 gezeigt ist, das zweite Harz A mit einer vorbe-
stimmten Breite aufweisen, das einen Teil des mittle-
ren Abschnitts des ersten Harzes B ersetzt.

[0071] Daruber hinaus wurden die vorstehenden Be-
schreibungen bereitgestellt, um den Fall beispielhaft
zu zeigen, wo die zwei Harze angenommen werden.
Gleichwohl ist ein Fall, wo drei Harze oder mehr an-
genommen werden, in der ahnlichen Weise anwend-
bar.

[0072] Darlber hinaus wurden die vorstehenden Be-
schreibungen zur Verfligung gestellt, um den Fall,
wo die Mehrreihenfolienbahn gebildet wird, beispiel-
haft zu zeigen. Gleichwohl ist ein Fall, wo eine Mehr-
schichtfolienbahn (eine Folienbahn mit verschiede-
nen Typen von Schichten, die aufeinander in der Fo-
liendickenrichtung senkrecht zu der Papieroberflache
von Fig. 3 gestapelt sind) gebildet wird, in der ahnli-
chen Weise erhéltlich.

[0073] Es ist zu beachten, dass das oben beschrie-
bene Folienbahnformwerkzeug 3 ein Beispiel eines
Folienbahnformwerkzeug ist, das ein geschmolzenes
Harz aufnimmt, das von einem Harzextruder zuge-
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fuhrt wird, und das ein folienbahnférmiges, aus Harz
gemachtes Produkt durch Ausgief3en des zugefihr-
ten geschmolzenen Harzes aus einem Ausgussspalt
bildet. Das Folienbahnformwerkzeug enthélt: Einen
Durchgang, der vorgesehen ist, damit das zugefiihrte
geschmolzene Harz aufwarts zu dem Ausgussspalt
flieRt, wobei der Durchgang in einem Mittelstromab-
schnitt davon in mehrere Durchgangswege abzweigt,
wobei Stromabwartsenden der Durchgangswege mit
Abschnitten verbunden sind, die jeweils aufwarts des
Ausgussspalts angeordnet sind; ein réhrenférmiges,
eine Drossel bildendes Element, das als ein Korper
ausgebildet ist, der von einem festen Abschnitt des
Folienbahnformwerkzeugs abgetrennt ist, wobei das
eine Drossel bildende Element in einem Mittelstrom-
abschnitt von zumindest einem der Durchgangswege
vorgesehen ist; und eine Temperatursteuerung, die
eingerichtet ist, um eine Temperatur des eine Drossel
bildenden Elements zu steuern, um eine Temperatur
einer Drossel des eine Drossel bildenden Elements
zu steuern.

[0074] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die
vorstehenden Beschreibungen oder die vorstehende
Erklarung der Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung beschrankt. Die vorliegende Erfindung kann
in anderen verschiedenen Moden durch Modifizieren
der vorliegenden Erfindung in Abhangigkeit der Not-
wendigkeit ausgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Folienbahnformvorrichtung (1), aufweisend:
einen ersten Harzextruder (5), der eingerichtet ist, um
ein erstes geschmolzenes Harz (B) zuzufihren;
einen zweiten Harzextruder (7), der eingerichtet ist,
um ein zweites geschmolzenes Harz (A) zuzuflihren;
und
ein Folienbahnformwerkzeug (3, 3a), umfassend:
einen Ausgussspalt (15), der eingerichtet ist, um das
erste geschmolzene Harz (B) und das zweite ge-
schmolzene Harz (A) auszugiel3en, um ein folien-
bahnférmiges, aus Harz gemachtes Produkt zu bil-
den;
einen ersten Durchgang (17), der vorgesehen ist, da-
mit das zugeflihrte erste geschmolzene Harz (B) auf-
warts zu einem Stromaufwartsende eines Ausguss-
teils (23) flieRt, das stromaufwarts von dem Aus-
gangsspalt (15) angeordnet ist;
einen zweiten Durchgang (19), der vorgesehen ist,
damit das zugefiihrte zweite geschmolzene Harz (A)
aufwarts zu dem Ausgussteil (23) fliel3t, wobei der
zweite Durchgang (19) in einem Mittelstromabschnitt
davon in eine Mehrzahl von Durchgangswegen (19A,
19B) abzweigt, wobei Stromabwartsenden von die-
sen Durchgangswegen (19A, 19B) jeweils mit Ab-
schnitten in einem Stromaufwartsende des Ausguss-
teils (23) verbunden sind;
ein réhrenférmiges, eine Drossel bildendes Element
(37, 37A, 37B), das als ein Korper gebildet ist, der

von dem Folienbahnformwerkzeug (3, 3a) abgetrennt
ist, wobei das die Drossel bildende Element (37, 37A,
37B) in einem Mittelstromabschnitt von zumindest ei-
nem der Durchgangswege (19A, 19B) vorgesehen ist
und

eine Temperatursteuerung (21), die eingerichtet ist,
um eine Temperatur des Mittelstromabschnitts von
zumindest einem der Durchgangswege (19A, 19B)
lokal zu steuern, um eine Flussrate des zweiten ge-
schmolzenen Harzes (A) in dem Durchgangsweg
(19A, 19B) zu steuern,

wobei die Temperatursteuerung (21) eine Einheit ist,
die eingerichtet ist, um die Temperatur des die Dros-
sel bildenden Elements (37, 37A, 37B) zu andern.

2. Folienbahnformvorrichtung (1) nach Anspruch
1, wobei
das Folienbahnformwerkzeug (3) durch Enthalten
eines Formwerkzeug-Hauptkérpers (41) und eines
Verbindungsblocks (43) eingerichtet ist,
wobei die Durchgange (17, 19) so ausgebildet sind,
dass sie sich von dem Verbindungsblock (43) durch
den Formwerkzeug-Hauptkdrper (41) erstrecken,
wobei der Ausgussteil (23) in dem Formwerkzeug-
Hauptkorper (41) ausgebildet ist,
wobei der zweite Durchgang (19) in den Verbin-
dungsblock (43) abzweigt,
wobei das die Drossel bildende Element (37) in einen
Verbindungsabschnitt des Formwerkzeug-Hauptkor-
pers (41) und des Verbindungsblocks (43) gesetzt ist
und
wobei das die Drossel bildende Element (37) einge-
richtet ist, um integral mit dem Formwerkzeug-Haupt-
kérper (41) und dem Verbindungsblock (43) montiert
zu sein, wenn der Verbindungsblock (43) an dem
Formwerkzeug-Hauptkdrper (41) montiert ist.

3. Folienbahnformvorrichtung (1), aufweisend:
einen ersten Harzextruder (5), der eingerichtet ist, um
ein erstes geschmolzenes Harz (B) zuzuflhren;
einen zweiten Harzextruder (7), der eingerichtet ist,
um ein zweites geschmolzenes Harz (A) zuzuflhren,
und
ein Folienbahnformwerkzeug (3a), umfassend:
einen Ausgussspalt (15), der eingerichtet ist, um das
erste geschmolzene Harz (B) und das zweite ge-
schmolzene Harz (A) auszugieflen, um ein folien-
bahnférmiges, aus Harz gemachtes Produkt zu bil-
den;
einen ersten Durchgang (17), der vorgesehen ist, da-
mit das zugefiihrte erste geschmolzene Harz (B) auf-
warts zu einem Stromaufwértsende eines Harzzuflh-
rungsdurchgangs (53) flief3t, das stromaufwérts von
einem Ausgussteil (23) angeordnet ist, der stromauf-
warts von dem Ausgussspalt (15) angeordnet ist;
einen zweiten Durchgang (19), der vorgesehen ist,
damit das zugefiihrte zweite geschmolzene Harz
(A) aufwarts zu dem Harzzuflhrungsdurchgang (53)
flieRt, wobei der zweite Durchgang (19) in einem Mit-
telstromabschnitt davon in eine Mehrzahl von Durch-
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gangswegen (19A, 19B) abzweigt, wobei Strom-
abwartsenden von diesen Durchgangswegen (19A,
19B) jeweils mit Abschnitten in einem Stromaufwarts-
ende des Harzzufiihrungsdurchgangs (53) verbun-
den sind;

ein réhrenférmiges, eine Drossel bildendes Element
(37, 37A, 37B), das als ein Koérper ausgebildet ist, der
von dem Folienbahnformwerkzeug (3a) abgeteilt ist,
wobei das

die Drossel bildende Element (37, 37A, 37B) in einem
Mittelstromabschnitt von zumindest einem der Durch-
gangswege (19A, 19B) vorgesehen ist und

eine Temperatursteuerung (21), die eingerichtet ist,
um eine Temperatur des Mittelstromabschnitts von
zumindest einem der Durchgangswege (19A, 19B)
lokal zu steuern, um eine Flussrate des zweiten ge-
schmolzenen Harzes (A) in dem Durchgangsweg
(19A, 19B) zu steuern,

wobei die Temperatursteuerung (21) eine Einheit ist,
die eingerichtet ist, um die Temperatur des die Dros-
sel

bildenden Elements (37, 37A, 37B) zu andern.

4. Folienbahnformvorrichtung (1) nach Anspruch
3, wobei
das Folienbahnformwerkzeug (3a) durch Enthalten
eines Formwerkzeug-Hauptkdrpers (41a), eines Zu-
fuhrungsblocks (51), der mit dem Formwerkzeug-
Hauptkérper (41a) verbunden ist, und eines Verbin-
dungsblocks (43a), der mit dem Zufuhrungsblock (51)
verbunden ist, eingerichtet ist,
wobei die Durchgange (17, 19) ausgebildet sind, um
sich von dem Verbindungsblock (43a) zu dem Zufiih-
rungsblock (51) zu erstrecken,
wobei der Harzzufuihrungsdurchgang (53) ausgebil-
det ist, um sich von dem Zufiihrungsblock (51) durch
den Formwerkzeug-Hauptkdrper (41a) zu erstrecken,
wobei der Ausgussteil (23) in dem Formwerkzeug-
Hauptkoérper (41a) ausgebildet ist,
wobei der zweite Durchgang (19) in den Verbin-
dungsblock (43a) abzweigt,
wobei das eine Drossel bildende Element (37, 37A,
37B) in den Verbindungsabschnitt des Zufuhrungs-
blocks (51) und des Verbindungsblocks (43a) gesetzt
ist und wobei das die Drossel bildende Element (37,
37A, 37B) eingerichtet ist, um integral mit dem Zu-
fihrungsblock (51) und dem Verbindungsblock (43a)
montiert zu sein, wenn der Verbindungsblock (43a)
an dem Zufihrungsblock (51) montiert ist.

5. Folienbahnformvorrichtung (1), aufweisend:
einen Harzextruder (7), der eingerichtet ist, um ein
geschmolzenes Harz (A) zuzufihren; und
ein Folienbahnformwerkzeug (3), umfassend:
einen Ausgussspalt (15), der eingerichtet ist, um das
zugefihrte geschmolzene Harz (A) auszugiefien, um
ein folienbahnférmiges, aus Harz gemachtes Produkt
zu bilden;
einen Durchgang (19), der vorgesehen ist, damit das
zugefihrte geschmolzene Harz (A) aufwarts zu dem

Ausgussspalt (15) fliel3t, wobei der Durchgang (19) in
einem Mittelstromabschnitt davon in mehrere Durch-
gangswege (19A, 19B) verzweigt, wobei Stromab-
wartsenden der Durchgangswege (19A, 19B) mit Ab-
schnitten verbunden sind, die jeweils stromaufwarts
von dem Ausgussspalt (15) angeordnet sind,

ein réhrenférmiges, eine Drossel bildendes Element
(37, 37A, 37B), das als ein Kérper ausgebildet ist, der
von dem Folienbahnformwerkzeug (3) abgetrennt ist,
wobei das die Drossel bildende Element (37, 37A,
37B) im Mittelstromabschnitt von zumindest einem
der Durchgangswege (19A, 19B) vorgesehen ist; und
eine Temperatursteuerung (21), die eingerichtet ist,
um eine Temperatur des die Drossel bildenden Ele-
ments (37, 37A, 37B) zu steuern.

6. Folienbahnformvorrichtung (1), aufweisend:
einen Harzextruder (7), der eingerichtet ist, um ein
geschmolzenes Harz (A) zuzufihren; und
ein Folienbahnformwerkzeug (3), umfassend:
einen Ausgussspalt (15), der eingerichtet ist, um das
zugefuhrte geschmolzene Harz (A) auszugief3en, um
ein folienbahnférmiges, aus Harz gemachtes Produkt
zu bilden;
einen Durchgang (19), der vorgesehen ist, damit das
zugefuhrte geschmolzene Harz (A) aufwarts zu dem
Ausgussspalt (15) fliefdt;
ein réhrenférmiges, eine Drossel bildendes Element
(37, 37A, 37B), das als ein Kérper ausgebildet ist, der
von dem Folienbahnformwerkzeug (3) abgetrennt ist,
wobei das die Drossel bildende Element (37, 37A,
37B) in einem Mittelstromabschnitt des Durchgangs
(19) vorgesehen ist; und
eine Temperatursteuerung (21), die eingerichtet ist,
um eine Temperatur des die Drossel bildenden Ele-
ments (37, 37A, 37B) zu steuern.

7. Folienbahnformverfahren, das durch Verwen-
den der Folienbahnformvorrichtung (1) nach An-
spruch 2 ausgefihrt wird.

8. Folienbahnformverfahren, das durch Verwen-
den der Folienbahnformvorrichtung (1) nach An-
spruch 4 ausgeflhrt wird.

9. Folienbahnformverfahren, das durch Verwen-
den der Folienbahnformvorrichtung (1) nach An-
spruch 5 ausgefihrt wird.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen

12/16



DE 10 2009 017 499 B4 2021.05.20

Anhéangende Zeichnungen
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FIG. 4
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