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(57) Zusammenfassung: Das Verfahren zum Herstellen
von thermoplastischen Folien, bei dem die Folie als
Schlauch extrudiert und durch ein gasférmiges Medium
aufgeweitet und durch eine Abzugsvorrichtung abgezogen
wird, besteht darin, dass ein Kihimedium mit nebelartig
verteilter Flissigkeit angereichert wird, wobei die Regelung
des Kuhlvorganges in Abhangigkeit von der Folientempe-
ratur und/oder der Foliendicke und/oder der Folienabzugs-
geschwindigkeit und/oder der Durchsatzleistung des Extru-
ders erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von thermoplastischen Folien, bei
dem die Folie als Schlauch extrudiert, mit einem gas-
formigen Medium aufgeweitet und fortlaufend abge-
zogen wird, wobei der aufgeweitete Folienschlauch
mit einem gasférmigen, mit nebelartig zerstaubter
Flissigkeit angereichertem Kihlmedium gekuhit
wird.

Stand der Technik

[0002] Bei einem aus der DE-A-16 29 798 bekann-
ten Verfahren dieser Art wird Wasser dem Kuhimittel
Luft beigemischt und auf den Folienschlauch gebla-
sen, wobei die Wassermenge so eingestellt wird,
dass das Wasser verdampft ist, bis der Folien-
schlauch die Abzugsvorrichtung erreicht. Ein in die-
ser Art durchgefiihrtes Verfahren hat in der Praxis
Probleme hinsichtlich der Handhabung aufgeworfen,
da nahere Angaben zur Durchfihrung des Verfah-
rens nicht erkennbar sind.

Aufgabenstellung

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren
dieser Art so weiter zu entwickeln, dass es in der Pra-
xis zu den gewinschten Beeinflussungsmoglichkei-
ten hinsichtlich der Folienqualitat fuhrt.

[0004] Diese Aufgabe wird ausgehend von dem ein-
gangs erwahnten Verfahren erfindungsgemafll da-
durch gel6st, dass die Menge an Kihlimedium
und/oder die Menge an Flussigkeit, die dem Kuhime-
dium zugefuhrt wird, in Abhangigkeit von der Folien-
dicke und/oder der Folientemperatur und/oder der
Abzugsgeschwindigkeit und/oder der Durchsatzleis-
tung des Extruders geregelt wird.

[0005] Erst mit Hilfe dieser Malnahme zur Rege-
lung des Verfahrensablaufes ist es moglich, Einfluss
auf die Folienqualitat, insbesondere die Foliendicke
und die Ausrichtung der Molekiile zu nehmen. Eine
weitere vorteilhafte Einflussmoglichkeit auf den Ver-
fahrensablauf besteht erfindungsgemafl dadurch,
dass die Temperatur des Kihimediums und/oder die
Temperatur der Flussigkeit in Abhangigkeit von der
Foliendicke und/oder der Folientemperatur und/oder
der Folienabzugsgeschwindigkeit und/oder der
Durchsatzleistung des Extruders geregelt wird.

[0006] Alle diese bisher erwadhnten MalRnahmen
dienen dazu, einen mdglichst formstabilen Schlauch
aus der Ringduse bis zur Abzugsvorrichtung einstel-
len zu kénnen, wodurch sich viele Materialeigen-
schaften und insbesondere die Foliendicke und die
Folienfestigkeit beeinflussen lassen.

[0007] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung
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des Verfahrens besteht darin, dass die zur Regelung
dienenden Parameter an verschiedenen Uber den
Umfang des Folienschlauches verteilten Stellen er-
fasst werden und die Zuflhrung des Kuhimediums
segmentweise erfolgt. Auf diese Art und Weise ist
eine aulerst feinfiihlige Regelung der verschiedenen
Einflussfaktoren mdglich, so dass eine tber den Um-
fang der Schlauchfolie gesehen gleichmafige Quali-
tat der Folie erzielbar ist.

[0008] Die dem Kihlmedium zuzufihrende Flissig-
keit, das heif3t die Anreicherung des Kihimediums
mit Flissigkeit kann vor der Bertihrung von Kihime-
dium und Folie durchgefiihrt werden oder es kann
auch die Anreicherung des Kiihimediums mit Flissig-
keit nach der Beriihrung des Kihimediums mit der
Folie erfolgen. Die letztgenannte Mdglichkeit hat den
Vorteil, dass die Flussigkeit nur mit sehr kurzer Zeit-
verzogerung nach der Feststellung Gber den Bedarf
zugefihrt werden kann, was insbesondere dann be-
sonders vorteilhaft ist, wenn Zerstauber zur Anwen-
dung kommen, die ortsveranderlich angeordnet sind.

[0009] Um eine Beeintrachtigung benachbarter An-
lagen fir die Folienherstellung oder sonstiger ande-
rer Anlagen zu vermeiden und auch um unnétige ne-
gative Einflisse auf den herzustellenden Folien-
schlauch auszuschlieRRen, ist in Weiterbildung der Er-
findung vorgesehen, dass das Kihimittel am Ende ei-
ner wahlbaren Berlhrungszone zwischen Kihimittel
und des Folienschlauchs abgesaugt wird.

[0010] In vielen Fallen wird als Flissigkeit Wasser
verwendet, jedoch kdnnen besondere Umstande hin-
sichtlich der erforderlichen Kihlgeschwindigkeit auch
dazu fuhren, dass in Weiterbildung der Erfindung
eine bei Raumtemperatur und Umgebungsdruck ver-
dampfbare Flissigkeit verwendet wird.

Ausfiihrungsbeispiel

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbei-
spieles naher erlautert, deren einzige Figur eine
schematische Darstellung einer Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zeigt.

[0012] Zur Herstellung einer Kunststofffolie in
Schlauchform, die in der Zeichnung mit 1 bezeichnet
ist, dient ein Blaskopf 2 mit einer aus der Darstellung
nicht ersichtlichen Ringduse, aus der der Kunststoff
mit Hilfe eines Extruders 3 ausgepresst wird. Der Fo-
lienschlauch 1 wird mit Hilfe einer Abzugsvorrichtung
4 aus dem Blaskopf 2 abgezogen. Zwischen Blaskopf
2 und Abzug 4 kann der Folienschlauch aufgeblasen
werden, um den Durchmesser des Folienschlauches
und damit die Liegebreite der Folie zu verandern. Mit
5 ist ein Kuhlring bezeichnet, Gber den ein Kuhimittel,
zum Beispiel Luft zugefuhrt wird, um eine rasche Ab-
kGihlung der Kunststoffschmelze zu erreichen. Eben-
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so kann uber eine Innenkuhlvorrichtung 6, mit der die
Luft im Inneren der Blase ohne Veranderung des Ge-
samtvolumens ausgetauscht werden kann, die Kuhl-
wirkung verstarkt werden. Mit 7 ist ein Messgerat zur
Erfassung der Foliendicke und/oder Folientempera-
tur am Umfang des Folienschlauches 1 dargestellt.
Mit 9 sind Zerstauber bezeichnet, die am Umfang des
Folienschlauches aulerhalb desselben angeordnet
sind und einzeln, segmentweise von einer Regelein-
heit 8 angesteuert werden kénnen. Mit 10 sind Zer-
staduber bezeichnet, die am Umfang des Folien-
schlauches innerhalb desselben angeordnet sind
und von der Regeleinheit 8 einzeln, segmentweise
angesteuert werden kdénnen. Mit 11 ist eine Vorrich-
tung zur Ermittlung des Massedurchsatzes der
Kunststoffschmelze des Extruders 3 dargestellt, de-
ren Information als EingangsgrofRe in der Regelein-
heit 8 verarbeitet werden kann. Mit 12 ist eine Mess-
vorrichtung zur Ermittlung der Temperatur der Kunst-
stoffschmelze bezeichnet, deren Information von der
Regeleinheit 8 verarbeitet werden kann. Des weite-
ren ist dargestellt, dass die Geschwindigkeit der Ab-
zugsvorrichtung 4 mittels einer Messvorrichtung 13
gemessen wird, deren Information von der Regelein-
heit 8 verarbeitet werden kann.

[0013] Die Abkuhlgeschwindigkeit nimmt Einfluss
auf den Ausrichtvorgang der Kunststoffmolekile und
die erreichbare maximale Durchsatzleistung. Die
Ausrichtung der Kunststoffmolekiile beeinflusst di-
verse Folieneigenschaften wie zum Beispiel die Foli-
enfestigkeit. Die Regelung des Abkihlvorgangs zur
Erreichung der gewinschten Folieneigenschaft
und/oder Durchsatzleistung ist Aufgabe der Regel-
einheit 8. AulRerdem muss die Homogenitat der Foli-
endicke am Umfang gewabhrleistet sein. Auch diese
Aufgabe kann die Regeleinheit 8 ibernehmen.

[0014] Nach einer wahlbaren Beriihrungszone zwi-
schen Kuhimedium und Folie ist eine Absaugvorrich-
tung 14 im Innern und/oder eine Absaugvorrichtung
15 aulerhalb des Folienschlauches 1 vorgesehen,
die das Kihimedium absaugen. Hierdurch soll eine
Beeintrachtigung der Umgebung dieser Anlage ver-
hindert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von thermoplasti-
schen Folien, bei dem die Folie als Schlauch extru-
diert, mit einem gasformigen Medium aufgeweitet
und fortlaufend abgezogen wird, wobei der aufgewei-
tete Folienschlauch mit einem gasférmigen mit ne-
belartig zerstaubter Flissigkeit angereichertem Kuhl-
medium geklhlt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass die Menge an Kuhlmedium und/oder die Menge
an Flussigkeit die dem Kihlmedium zugefihrt wird in
Abhangigkeit von der Foliendicke und/oder der Foli-
entemperatur und/oder der Folienabzugsgeschwin-
digkeit und/oder der Durchsatzleistung des Extruders
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geregelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur des Kihlmediums
und/oder die Temperatur der Flussigkeit in Abhangig-
keit von der Foliendicke und/oder der Folientempera-
tur und/oder der Folienabzugsgeschwindigkeit
und/oder der Durchsatzleistung des Extruders gere-
gelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die zur Regelung dienenden
Parameter an verschiedenen, tber den Umfang des
Folienschlauches verteilten Stellen erfasst werden
und die Zufuhrung des Kihimediums segmentweise
erfolgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anreicherung des
Kihlmediums mit Flussigkeit vor der Berlihrung von
KahiImittel und Folie durchgefiihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anreicherung des
Kidhimediums mit Flissigkeit nach der Berlhrung
des Kihimediums mit der Folie erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kihimittel am
Ende einer wahlbaren Berlihrungszone zwischen
KahImittel und des Folienschlauches abgesaugt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass als Flissigkeit Was-
ser verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass eine bei Raumtempe-
ratur und Umgebungsdruck verdampfende Flissig-
keit verwendet wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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