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(67) Die Erfindurg betrifft ein Varfahren zum Reinigen von Folienbahnoberflichen,mit dem kontinuierlich und in
einfacher Weise Schmutzpartikel von Folienbahnoberflachen entfernt werden. ErfindungsgemaB ist das Verfahren
zum Reinigen von Folienbahnoberflichen durch kontinuierliches Fiihren von bahnenférmigem Material iiber Walzen
dadurch gekennzeichnet, daB man iber das bahnenf rmige Material ein mit einer Kleheschicht versehenes
Reinigungsband fiihrt, das Reinigungsband kurzzeitic; in Laufrichtung der Bahn mitfiihrt und anschlieRend das
bahnenformige Matarial vom Reinigungsband treunt. Als Reinigungsband wird ein Heil8siegelklebeband verwendet.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Reinigen von Folienbahnoberfldchen, durch kontinuierliches Fiihren des
bahnenférmigen Materials (iber Walzen, gekennzeichnet dadurch, da man {iber das
bahnenférmige Material ein mit einer Klebeschicht versehenes Reinigungsband flihrt, das
Reinigungsband kurzzeitig in Laufrichtung der Bahn mitfiihrt und anschlieBend das bahnenférmige

Material vom Reinigungsband trennt.
2. Verfahren zum Reinigen von Folienbahnoberfléchen nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,

daB als Reinig\'.igsband ein HeiBsiegelklebeband verwandet wird.

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reinigen von Folienbahnoberflichen, welches bei der Film- und
Magr.etbandproduktion, bei der Produktion von Spezialfolien filr die polygraphische Industrie und in der Verpackungsindustrie
2ur Anwendung kommt,

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es gibt eine Reihe von Verfahren, mit denen versucit wird, besonders vor der Beschichtung die Materlalbahnoberfliichen von
Verunreinigungen zu befreien. Solche Verfahren arbeiten nach unterschiedlichen Wirkprinzipien; so gibt es Waschverfahren,
Blas- und Saugverfahren, Abstreifverfahren und andere. Oft sind solche Verfahren kombiniert im Einsatz. All diese Verfahren
sind, sollen sie wirksam sein, sehr aufwendig. Beispielsweise sind die Hilfsmedien, wie Luft oder Gas, Wasser, meist mit
Netzmittel, oder Losungsmittel einer Feinstfiltration zu unterziehen. Der Einsatz fliissiger Medien zieht eine Trc knung nachsich,
die ebenfalls in einer Umgebung mit feinstgefilterten Medien, z. B, Trocknungsluft, erfolgen muB. Auch pneumatische Verfahren
erfordern hohen technischen Einsatz. Nicht unbetrdchtlich ist der energetische Aufwand, der fir Trocknungsprozesse oder zum
Betreiben einer wirkungsvollen Uberschall-Pneumatik-Entstaubung erforderlich ist.

Rein mechanische Sduberungsverfahren wie Biirsten, Abstreifen usw. sind bei hohen Anspriichen an die Oberflichenqualitét
von Folien ui:d Beschichtungen nicht einsetzbar.

In der DE 2249740 wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Reinigen von schnellaufenden Materialbahnen
durch Auftragen eines Films einer Reinigungsfliissigkeit und Ausiibung einer mechanischen Siduberung beschrieben. Der
Nachteil ist, daB ein sich kontinuierlich bewegender Xérper mit einer darauf befestigten Reinigungsauflage entgegengesetzt zur
Bahnlaufrichtung im direkten Kontakt zur Materialbahnoberfliche wirkt und somitzu Verschrammungen und Verkratzungen der
Materialbahnoberfliche beitragen kann. Diese Verkratzungen haben ihrerseits einen Anfall von Spénen und Spanbruch zur
Folge, die den Reinigungseffekt negativ beeinflussen kdnnen. AuBerdem stellen diese Oberflichenbeschidigungen
Qualitatsméngel dar.

In der DE 2910724 wird ein Verfahren zum automatischen Reinigen von Entstaubungswalzen zur Entfernung von
Schmutzpartikeln von Folien- und Papierbahnen vor der Beschichtung beansprucht. Der Ubergang der Staubteilchen von der
Folien- oder Papierbahn zur Entstaubungswalze erfolgt dadurch, daB die Bahn vor der Entstaubung aufgeladen wird und die
Entstaubungswalzen mit der entgegengesetzten Ladung versehen werden, Es hat sich aber gezeigt, da eine solche
Verfahrensweise aus verschiedenen Griinden Mangel aufweist. So verhalten sich Schmutzteile neutral oder ¢ine Aufladung der
Folie gelingt deshalb nicht, weil durch Vorbehandlungen ihr eine Laitfihigkeit vermittelt wurde oder die Schmutzteilchen sind
auf dem Wicke! bzw. bei den Walzenumschlingungen so stark angepreft worden, daB die Krifte, die zur Entfernung notwendig
sind, sehr groR sein miissen und deshalb auf diesem Wege eine ausreichende Entfernung der Verschmutzungen nicht méglich
ist.

Inder DD 145345 wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Reinigen von streifenférmigen Informationstrigern beschrieben,
wobei Reinigungsstreifen mit unterschiedlicher Kraft gegen die Ober- und Unterseite eines streifenférimigen Informationstrigers
gedriickt werden und die Laufrichtung des streifenférmigen Informationstr#gers der Laufrichtung des Reinigungsstreifens
entgegengesetzt ist. Auch diese Verfahrensweise fithrt zu Beschidigungen empfindlicher Oberflichen, wie sie schon in den
vorhergenannten Beispielen beschrieben wurden.

2iel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, Schmutzpartikel von Folienbahnoberflichen zu entfernen, um Qualitétsverluste zu
vermeiden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Reinigen von Folienbahnoberflichen zu schaffen, mit dem es
mbglich ist, kontinuierlich und in einfacher Weise Schmutzpartikel von Folienbahnoberfléichen zu entfernen.
ErfindungsgemiR wird die Aufgabe dadurch gelést, daR man iiber das bahnférmige Material ein mit einer Kiebeschicht
versehenes Reinigungsband fithrt, das Reinigungsband kurzzeitig in Laufrichtung der Bahn mitfiihrt und anschlieBend das
bahnférmige Materia! vom Reinigungsband trennt. Als Reinigungsband wird z.B. ein Hei3siegelklebeband verwendet.
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Das bahnf6rmige Materlal, 2. B. PETP-Folie, AC-Folie, wird durch Randbeschnitt auf eine erforderliche Bahnbreite fiir weitere
Behandlungen vorbereitet. Der beim Schnitt anfallende Spanbruch verbleibt zum groBen Teil auf der Materialbahn (anfangs in
Néhe der geschnit:onen Rénder; spiter auf der Bahn), Unmittelbar nach dem Schnitt wird vortsilhafterweise die Materialbahn
Uber eine Fiihrungswalze gefiihrt, an die ein Reinigungsband. bestehend z.B. aus 100 pm PETP-Folie, einer Haft- und
Klebeschicht, anliegt. Das Reinigungsband wird im Bereich einer Walzenumschlingung der Materialbahn gegen die Rénder der
Materialbahnoberfléche gedrilckt, wobei ein Stiick der Bahnbreite Uber den geschnittenen Rand der Materialbahn hinausragt
und dabei auf der Fiihrungewalze aufliegt. An diese: Stelle kann auch das Reinigungsband gegebenenfalls temperiert werden.
Durch die Haftwirkung der sich auf dem endlosen Reinigungsband befindenden Klebeschicht auf der Oberfliche der sich
kontinuierlich bewegendsn Materialbahn witd das endlose Reinigungsband in Bewegung versetzt, Mit der Trennung des
Reinigungsbandes von der Materialbahnoberfliche wird der auf der Materialbahnoberfliche aufliegende Spanbruch van der
Klebeschicht tibernommen. Es ist vorteilhaft, wihrend des Durchlaufes der Verbindungsstellen zweiter Materialbahne.n bei
nachlassender Wirkung das Reinigungsband abzuschwenken und das verschmutzte Reinigungsband gegen ein sauteres
Reinigungsband auszutauschen und wieder in Betriebsstellung zu bringen. Wird ein Verschmutzungsgrad des
Reinigungsbandes erreicht, bei welchem keine ausreichende Reinigung der Oberfliche der Materialbahn mehr erfolgt, kann
auch ohne Unterbrechung des Betriebszustandes noch ein sauberes Reinigungsband auf das bereits verschmutzte aufgebracht
werden.

Die Durchfiihrung und mehrmalige Wiederholung dieser Verfahrensweise ist abhéingig von der Reinigungsbandbreite, der
Geschwindigkeit der Materialbahn, der Dicke der Reinigungsbénder und der Haftkraft der Klebeschicht. Die Breite dos
Reinigungsbandes kann den jeweiligen Anforderungen angepaft werden und bestimmt die Linge der Filhrungswalzen.

Die Haftkraft ist abhéingig vom AnpreBdruck, den Oberfliicheneigenschaften der zu reinigenden Materiatbahn und der
Klebeschicht. Die Haftkraft der Kiebeschicht muB mit dem Wirkungsgrad des Reinigungsbandes und der méglichen
Zugerhshung in der Behandlungsmaschine in Ubereinstimmung gebracit werden,

An das Reinigungsband wird die Forderung gestellt, daR die Klebeschicht auf der Reinigungsbandoberfliche so fest haftet, dal
ein Ubergang von Klebeschichttailen auf diezu reinigende Materialbahn nicht erfolgen kann. Das wird durch die Vorbehandlung
der Reinigungsbandfolie vor dem Auftrag der Klebeschicht mit einer bekannten Haftschicht erreicht.

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, daB8 auf einfache Art und Welse die beim Randbeschnitt anfallenden Sp&na kontinulerlich
von der Materialbahn entfernt werden.

Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel ndher erl3utert.

Ausfiihrungsbeisplel

Eine 180pum dicke PETP-Folie wird durch Randbeschnitt auf eine erforderliche Bahnenbreite fiir weitere Behandlungen
vorbereitet. Der beim Schnit anfallende Spanbruch verbleibt zum groRen Teil auf der Folie, anfangs in N&he der geschnittenen
Rénder.

Unmittelbar nach dem Schnitt wird die Folie tiber eine Filhrungswalze gefithrt, an die ein 70mm breites HeiBsiagsiklebeband,
bestehend aus 100um PETP-Folie, einer Haft- und einer Klebeschicht, anliegt. Das Reinigungsband wird in einem Bereich der
Walzenumschlingung der Folienbahn auf eine Linge von etwa 20mm gegen die Rénder der Folienbahnoberfliche gedriickt,
wobei 5mm der Bahnbreite iiber den geschnittenen Rand der Folienbahn hinausragen und dabei auf der Fihrungswalze
aufliegen. An dieser Stelle wird das Reinigungsband temperiert.

Durch die Haftwirkung der sich auf dem endlosen Reinigungsband befindenden Klebeschicht auf der Oberfliche der sich
kontinuierlich bewegenden Folienbahn wird das endlose Reinigungsband in Bewegung versetzt,

Mit der Trennung des Reinigungsbandes von der Folienbahnoberfliche wird der auf der Folienbahnoberfliche aufliegende
Spanbruch von der Kiebeschicht iibernommen.

Wihrend des Durchlaufes der Verbindungsstellen zweier Folienbahnen wird bei nachlassender Wirkung das Reinigungsband
abgeschwenkt und das verschmutzte Reinigungsband gegen ein sauberes Reinigungsband ausgetauscht und wieder in
Betriebsstellung gebracht.

Der gleiche Vorgang wird zur Reinigung der anderen Folienoberfléchenssite noch einmal durchgefiihrt.
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