EP 1210 220 B1

) oo e IR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 21 0 220 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntcL”: B29C 55/08
Hinweises auf die Patenterteilung:
13.04.2005 Patentblatt 2005/15 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2000/007721

(21) Anmeldenummer: 00949476.6

(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
(22) Anmeldetag: 09.08.2000 WO 2001/012418 (22.02.2001 Gazette 2001/08)

(54) VERFAHREN ZUM FUHREN EINER MATERIALBAHN
METHOD FOR GUIDING A WEB OF MATERIAL
PROCEDE PERMETTANT DE GUIDER UNE BANDE

(84) Benannte Vertragsstaaten: * RASP, Wolfgang
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU 83209 Prien / Chiemsee (DE)
MC NL PT SE
(56) Entgegenhaltungen:
(30) Prioritat: 16.08.1999 DE 19938165 EP-A- 0 009 294 DE-A- 1 803 860
US-A- 3 807 004 US-A- 5 560 793
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
05.06.2002 Patentblatt 2002/23 * PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 007, no.
001 (M-183), 6. Januar 1983 (1983-01-06) & JP 57
(73) Patentinhaber: Treofan Germany GmbH & Co.KG 160614 A (KATAOKA KIKAI SEISAKUSHO:KK),
66539 Neunkirchen (DE) 4. Oktober 1982 (1982-10-04)

(72) Erfinder:
¢ MATHIEU, Dieter
D-66546 Ottweiler (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1210 220 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Fuhren einer Materialbahn (1), die zwischen
rotierenden Walzen geflhrt und transportiert. wird.
[0002] Bei der Herstellung und der Verarbeitung von
flachenférmigen Materialbahnen werden diese Bahnen
zwischen rotierenden Walzen gefiihrt und transportiert.
Fir einen Transport der Bahn wird eine gewisse Zugs-
pannung in Langsrichtung der Materialbahn erzeugt.
Durch diese Zugspannung in Laufrichtung kénnen Fal-
ten oder Verwerfungen in Langsrichtung entstehen, wel-
che unerwiinscht sind und die spater im Wickel Verdeh-
nungen erzeugen, die zu einer volligen Unbrauchbarkeit
des Materials fiihren kénnen. Es ist daher notwendig,
die durch die Zugspannung in Langsrichtung hervorge-
rufenen Falten und Verwerfungen in der laufenden Ma-
terialbahn durch Zugkréfte in Querrichtung glatt und fal-
tenfrei zu halten.

[0003] Im Stand der Technik sind Vorrichtung zur
Breithaltung von Materialbahnen bekannt. Die US 22 89
196 beschreibt die sogenannte Bananenwalze. Diese
zylindrische Walze ist zumindest an der Oberflache aus
einem gummielastischen Werkstoff und besonders ge-
formt. Die Walze ist tUber ihre gesamte Léange gebogen
und wird gegen die laufende Materialbahn gedriickt. Die
Formgebung der Walze bewirkt beim Eindriicken der
Walze in laufende Materialbahn eine Breithaltung in
Querrichtung. Die dabei erzeugbare Kraftlibertragung
von Querkraften und die dabei erreichbare Querbewe-
gung ist aber aulerst gering und deshalb fir viele An-
wendungsfalle unbrauchbar.

[0004] In der US 3,807,004 ist ein Verfahren zum
Breitstrecken von thermoplastischen Kunststofffolien
beschrieben. Nach diesem Verfahren werden drehbare,
zur Folienlaufrichtung schragstehende Scheiben als
Halterung fur die Folienbahnrander eingesetzt. Die Fo-
lie wird vor der Verstreckung in bekannter Weise auf
Strecktemperatur aufgeheizt. Beim Auflaufen der Foli-
enrander auf die Umfangsflache der Scheiben werden
die Rander derart auf die Umfangsflache aufgeprellt,
daR Lufteinschlisse zwischen Folie und Scheibe ver-
mieden werden. Gleichzeitig werden die Scheiben
selbst derart auf eine Temperatur aufgeheizt, daf} sich
die auflaufenden Folienrédnder der Scheibenform an-
passen, wodurch die Bahnréander von den Scheiben
wahrend des Breitstreckens kraftschliissig gehalten
werden.

[0005] In der EP 0 009 294 wird ein Verfahren zum
Verstrecken einer Materialbahn aus einem vemetzten
Material beschrieben. Nach dem Verfahren wird die Ma-
terialbahn seitlich von Kluppen ergriffen und gefiihrt, die
die Bahn in der gewiinschten Breite greifen. Die Klup-
pen werden derart gesteuert, dafl} die Materialbahn bis
zu einer vorgegebenen Breite verstreckt wird. Bei Ab-
weichungen von der vorgegebenen Breite werden die
Winkel der Kluppen angepalit.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
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zu Grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Breithalten einer flachenférmigen Materialbahn (1), die
Uber Walzen gefiihrt und transportiert wird, zur Verfi-
gung zu stellen. Das Verfahren soll sicherstellen, daf
die Materialbahn (1) falten- und verdehnungsfrei in
Langs- und Querrichtung geflhrt und transportiert wer-
den kann. Hierbei ist es insbesondere von Bedeutung,
daR das Verfahren angepalt werden kann, d.h. das Ver-
fahren soll bei unterschiedlichen Laufgeschwindigkei-
ten der Materialbahn (1), sowie fir verschiedene Mate-
rialien gleichermalen erfolgreich eingesetzt werden.
Zudem soll die Vorrichtung wartungsarm und wenig re-
paraturanfallig sein.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Breithalten beim Fihren einer flichenférmigen Ma-
terialbahn (1), bei welchem die Materialbahn (1) in einer
Anordnung von rotierende Walzen mit einer Bahnge-
schwindigkeit vg 1auft und die Materialbahn (1) in beiden
Randbereichen tiber mindestens eine Breithalterolle (2)
gefuihrt wird, welche eine Zugspannung in Querrich-
tung, d.h. quer zur Laufrichtung der Materialbahn (1) er-
zeugt, wobei diese Spannung in Querrichtung durch Re-
gelung der Umfangsgeschwindigkeit vy der Breithalte-
rolle (2) und durch Steuerung des Winkels und durch
Steuerung des Anstellwinkles o und des Umschlin-
gungswinkels  gesteuert wird und wobei die Umfangs-
geschwindigkeit der Breithalterolle (2) vg > Bahnge-
schwindigkeit v ist.

Fig. 1 zeigt die Breithalterolle (2) in einer schema-
tischen Querschnittdarstellung, wobei bg die Ge-
samtbreite der Breithalterolle (2) und by, die Man-
telflache der Rolle ist.

Fig. 1a zeigt eine besonderen Ausflihrungsform der
Breithalterolle (2) ebenfalls in einer schematischen
Querschnittdarstellung, bei der die Rollenoberfla-
che (5) nicht abgerundet und damit besonders breit
ist.

Fig. 2 zeigt die Breithalterolle (2) in der seitlichen
Aufsicht.

Fig. 3 zeigt die Breithalterolle (2) aus Fig. 1 in einer
perspektivischen Ansicht.

Fig. 3a zeigt die Breithalterolle (2) aus Fig. 1ain ei-
ner perspektivischen Ansicht.

Fig. 4 stellt die Kontaktflache (3) der Breithalterolle
(2) zur Materialbahn (1) dar.

Fig. 5 stellt schematisch die Positionsmdglichkeiten
der Breithalterollen (2) in Abhangigkeit des Winkels
o zur Materialbahn (1) dar. Vg stellt die Bahnge-
schwindigkeit und der angegebene Pfeil die Lauf-
richtung der Materialbahn (1) dar.
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Fig. 6 ist eine schematische Darstellung in einer
Seitenansicht der Materialbahn (1), die Uber die
Breithalterolle (2) gefiihrt wird. Der Winkel B ergibt
sich aus dem Auftreffpunkt p der Materialbahn (1)
auf die Breithalterolle (2) und der gestrichelt darge-
stellten, rickbezogenen Verldngerung der Materi-
albahn (1) hinter der Breithalterolle (2). Die Ein-
tauchtiefe der Breithalterolle (2) in die Materialbahn
(1) wird mit h bezeichnet. Die Drehrichtung der
Breithalterolle (2) sowie die Laufrichtung der Mate-
rialbahn (1) ist durch die Pfeile angedeutet. Vg bzw.
Vg bezeichnen deren Geschwindigkeiten.

Fig. 7 ist eine perspektivische Darstellung der Po-
sitionierung der Breithalterollen (2) zur Material-
bahn (1) in Abhangigkeit des Winkels o.. Die Anord-
nung der Spriihelektroden (4) ist ebenfalls einge-
zeichnet.

[0008] Die Langsrichtung ist im Sinne der vorliegen-
den Erfindung die Richtung, in die die Materialbahn (1)
lauft; diese Richtung wird auch als Maschinenlaufrich-
tung bezeichnet. Die Querrichtung ist im Sinne der vor-
liegenden Erfindung diejenige Richtung, die in einem
Winkel von 90°, d.h. quer zur Maschinenlaufrichtung
verlauft.

[0009] Bei der Herstellung und der Verarbeitung von
flachenférmigen Materialbahnen werden diese Bahnen
in einer Anordnung von rotierenden Walzen gefiihrt. Die
Umfangsgeschwindigkeiten der einzelnen Walzen wer-
den gesteuert und bestimmen zum einen, mit welcher
Geschwindigkeit die Bahn lauft, zum anderen geben die
verschiedenen Walzengeschwindigkeiten auch eine
Zugspannung vor, welche in Langsrichtung der Materi-
albahn eingebracht wird. Diese Zugspannung in Langs-
richtung ist erforderlich, um einen stérungsfreien Lauf
der Materialbahn tber die Walzen und die in der Wal-
zenanordnung integrierten Folgeeinrichtungen, wie Dik-
kenmessung, Coronastation oder dhnliches zu gewahr-
leisten.

[0010] Das erfindungsgemafe Verfahren beseitigt
die Nachteile, die durch die in Langsrichtung einge-
brachte Zugspannung entstehen. Das Verfahren ist fiir
verschiedene flachenférmige Materialbahnen geeignet
und kann Uberall vorteilhaft eingesetzt werden, wo es
zur Faltenbildung und/oder zu Verwerfungen in Langs-
richtung der Materialbahn beim Fihren Gber und zwi-
schen rotierenden Walzen kommt. Das Verfahren hat
sich insbesondere fiir Folien aus Kunststoffen, insbe-
sondere aus thermoplastischen Kunststoffen, bewahrt.
Folien aus thermoplastischen Kunststoffen sind bei-
spielsweise Folien aus Polyester und Polyolefinen, wie
Polyethylenen, Polypropylenen, Cycloolefinen, Poly-
carbonat, Polyamide etc. Derartige Folien kénnen ein-
schichtig oder mehrschichtig aufgebaut sein. Das Ver-
fahren kann auch fur Bahnen aus anderen Materialien
angewendet werden, wie beispielsweise Stoff-, Papier-
oder Metallbahnen. Ebenso ist das Verfahren von Vor-
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teil, wenn es um die Herstellung von Laminaten geht
oder beim Fihren des Laminats selbst. Auch fur die La-
minate sind verschiedene Materialien méglich. Das Ver-
fahren ist insbesondere fir Materialbahnen mit einer
Dicke von 0,5 bis 500 um, vorzugsweise 2 bis 200 um,
geeignet.

[0011] Die Bahngeschwindigkeit vg der Materialbahn
wird von der angestrebten Produktions- oder Verarbei-
tungsgeschwindigkeit bestimmt. Ubliche Bahnge-
schwindigkeiten liegen je nach Materialart zwischen 1
bis 2500 m/min, vorzugsweise 5 bis 1000 m/min. Fir
Folien aus thermoplastischen Polymeren sind Ge-
schwindigkeiten von 100 bis 1000 m/min Ublich. Die in
die Materialbahn einzubringende Zugspannung in
Langsrichtung richtet sich zum einen nach den Materi-
aleigenschaften (z.B. Materialart) und deren Dicke oder
dem Zweck der Folgeeinrichtungen (z.B. Dickenmes-
sung, Oberflachenbehandlung, Wikkelstation), die in
der Walzenanordnung integriert oder nachgeschaltet
sind, und zum anderen hangen die Bahngeschwindig-
keit vp selbst und die aufzubringende Zugspannung in
Laufrichtung voneinander ab. Durch die miteinge-
schleppte Luft der Materialbahn bilden sich vor den Wal-
zen Luftposter zwischen Walze und Materialbahn, die
durch die in die Materialbahn eingebrachte Zugspan-
nung abgeprel3t werden missen. Je héher die Bahnge-
schwindigkeit, desto leichter bilden sich unerwiinschte
Luftpolster und desto héher mull im allgemeinen die
Zugspannung in Langsrichtung zum Abquetschen die-
ser Polster sein. Bahngeschwindigkeit und Zugspan-
nung sind in den Produktions- und Verarbeitungspro-
zessen somit vorgegebene Parameter, die nur in einem
begrenzten Bereich variiert werden kénnen, auch wenn
es zu Falten und Verwerfungen in Langsrichtung
kommt. Diese Probleme werden durch das erfindungs-
gemafe Verfahren wirkungsvoll verhindert, wobei
Bahngeschwindigkeit und Zugspannung im gewilinsch-
ten Bereich gehalten werden kénnen.

[0012] Daheristdas erfindungsgemaRe Verfahren fur
Produktionen oder Verarbeitungen mit hohen Bahnge-
schwindigkeiten besonders vorteilhaft.

Die Materialbahn (1) wird erfindungsgemaf in ihrem
Randbereich Uber eine oder mehrere Breithalterollen
(2) gefuihrt. Der Randbereich einer Materialbahn (1) ist
in der Regel schmal im Verhaltnis zur Gesamtbreite der
Bahn. Die genaue Breite eines solchen Randbereichs
wird von der Art des Materials und der Gesamtbreite der
Bahn abhangen. Im allgemeinen versteht man unter ei-
nem Randbereich die duReren Bereiche der Bahn, wel-
che zusammen bis zu 30% der Gesamtbreite ausma-
chen kénnen. Im allgemeinen betragt jeder Randbe-
reich jeweils 1 bis 10% der Gesamtbreite der Material-
bahn. Es versteht sich von selbst, daR jede endlose Ma-
terialbahn zwei Rander hat, die parallel zur Laufrichtung
verlaufen. Nachstehende Angaben lber "den Randbe-
reich" gelten selbstverstandlich in gleicher Weise auch
fur den jeweils gegeniberliegenden Rand.

[0013] Die Materialbahn (1) wird in dem Randbereich
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Uber eine Breithalterolle (2) gefiihrt. Diese Breithalterol-
le (2) ist derart dimensioniert, dal® ihr Durchmesser im
allgemeinen grofer als ihre Breite by ist, so daf der Be-
griff "Rolle" das Element treffender charakterisiert als
der Begriff "Walze". Es ist jedoch nicht ausgeschlossen,
dafl} auch entsprechend dimensionierte Walzen einen
aquivalenten Zweck erfiillen kénnen. Der Fachmann
wird die GrofRe des Elements in Abhangigkeit von der
Materialbahn (1), der Bahngeschwindigkeit und der
Breite des Randbereiches auswahlen. Im allgemeinen
hat die Breithalterolle (2) eine Breite by von 1 bis 500
mm, vorzugsweise 1 bis 150 mm, insbesondere 1 bis
50 mm. Der Durchmesser der Breithaltrolle (2) ist im all-
gemeinen 1 bis 10% der Materialbahnbreite (1). Die Ma-
terialbahnbreite ist abhangig von der Art des Materials
und der vorgegebenen Machinendimensionen und
kann daher in einem breiten Bereich variieren. Fir Fo-
lien aus thermoplastischen Kunststoffen liegen Ubliche
Bahnbreiten bei der Herstellung der Folie vor der Quer-
verstreckung zwischen 0,2 bis 2 m, vorzugsweise 0,5
bis 1 m, jedoch nach der Querverstreckung bei 0,5 bis
30 m, vorzugsweise 1 bis 20 m. Entsprechend kénnen
die Absolutwerte des Rollendurchmessers in weiten
Grenzen variieren.

[0014] Die Breithalterolle (2) kann prinzipiell aus ei-
nem beliebigen Material oder Materialverbund herge-
stellt sein, das den Anforderungen entspricht. Die Ober-
flache sollte derart gestaltet sein, dal eine kraftschlis-
sige Verbindung zwischen der Materialbahn (1) und der
Rollenoberflache (5) geférdert wird. In einer besonde-
ren Ausflhrungsform ist es erforderlich, die Oberflache
auf elektrisches Nullpotential aufzuschalten.

[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Rolle an den Kanten derart abgeschragt oder abgerun-
det, dal? die Mantelflache by, schmaler wird, so daf’ die
Kontaktflache (3) zwischen der Materialbahn (1) und der
Rollenoberflache (5) im Idealfall auf einen Punkt bzw.
auf eine Linie reduziert wird. Im allgemeinen wird die
Mantelflache by, flir abgeschragt oder abgerundete
Ausfiihrungsformen eine Breite von 0 bis 400 mm, vor-
zugsweise 1 bis 200 mm, haben. Derartig abgeschragt
oder abgerundete Rollen sind besonders vorteilhaft, da
die Relativbewegung zwischen Mantelflache by, und
Materialbahn (1) bei abnehmender Mantelflache immer
geringer wird. Zudem bieten abgeschragte oder abge-
rundete Rollen einen gewissen Schutz vor Beschadi-
gungen der Materialbahn (1).

[0016] Die Breithalterolle (2) braucht nicht zwingend
einen selbsténdig Antrieb. Sie kann Uber die laufende
Materialbahn (1) angetrieben werden und hat dann eine
Umfangsgeschwindigkeit vg, die der Bahngeschwindig-
keit vi der Materialbahn (1) unter Beruicksichtigung des
Anstellwinkels o entspricht. In einer bevorzugten Aus-
fihrungsform ist die Breithalterolle (2) mit einem Antrieb
versehen, uber welchen die Umfangsgeschwindigkeit
der Rolle VR gesteuert oder geregelt werden kann. Der-
artig angetriebene Breithalterollen sind bevorzugt. Der
Antrieb ermdglicht es, die Umfangsgeschwindigkeit der
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Rolle zu steuern oder zu regeln und dariiber hinaus
auch die in Querrichtung erzeugte Spannung zu kon-
trollieren. Fur angetriebene Rollen wird unter Berlick-
sichtigung des Anstellwinkels o die Umfangsgeschwin-
digkeit v so eingestellt, daR die Umfangsgeschwindig-
keit vg mindestens genauso groR}, vorzugsweise grofier
als die Bahngeschwindigkeit v der Materialbahn (1) ist.
Die Voreilung der Umfangsgeschwindigkeit vg der Rolle
wird im allgemeinen so eingestellt, daR es zu keiner Re-
lativbewegung zwischen der Rollenoberflache (5) und
der Materialbahn (1) kommt.

[0017] In einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungs-
form hat die Breithalterolle (2) eine elektrisch leitende
Oberflache, die auf ein elektrisches Nullpotential aufge-
schalten ist. Diese Oberflache ermdglicht eine beson-
ders vorteilhafte Ausflihrungsform des erfindungsge-
mafRen Verfahrens, bei welchem eine kraftschliissige
Verbindung zwischen der Kontaktflache der Breithalte-
rolle (2) und der Materialbahn (1) durch eine elektrosta-
tische Aufladung der Materialbahn (1) erzielt wird. Diese
Ausfuhrungsform des Verfahrens wird nachstehend de-
tailliert erlautert.

[0018] Zur Ausfiihrung des erfindungsgemalfen Ver-
fahrens werden die Breithalterollen (2) in die beiden
Randbereiche der Materialbahn (1) positioniert. Die Po-
sitionierung der Breithalterollen (2) an die laufende Ma-
terialbahn (1) wird unter maschinenbautechnischen und
ergonomischen Gesichtspunkten gewahlt. Angetriebe-
ne Breithalterollen (2) werden so angetrieben, dal} sie
sichin Laufrichtung der Materialbahn (1) drehen. Fir die
Positionierung der Rolle im Verhaltnis zur Laufrichtung
der Bahn wird ein Anstellwinkel o. eingestellt (s. Fig. 7).
Dieser Winkel muR > 0° und < 90° liegen. Im allgemei-
nen wird man einen Anstellwinkel im Bereich von 2 bis
50°, vorzugsweise 5 bis 30°, einstellen. Uber die Ein-
stellung des Winkels wird die Rollengeschwindigkeit vg
gesteuert bzw. geregelt. Die Steuerung bzw. Regelung
der einzelnen Parameter erfolgt in Abhangigkeit vonein-
ander. So gilt beispielsweise zwischen dem einzustel-
lenden Anstellwinkel oo und der Umfangsgeschwindig-
keit der Rolle v der folgende Zusammenhang:

VR = Vg : COS.0

[0019] Somit mufd bei groRerem Anstellwinkel o eine
gréBere Umfangsgeschwindigkeit vg gewéahlt werden,
wenn es zu keiner Relativbewegung zwischen Materi-
albahn (1) und Rollenoberflache (5) kommen soll.

[0020] Letztlich erfolgt noch die Positionierung der
Breithalterollen (2) in die dritte mégliche raumliche Rich-
tung. Zunachst mul} die Rolle soweit in Richtung der
Materialbahn (1) gebracht werden, daf die Rollenober-
flache (5) in die Materialbahn (1) eintaucht. Diese Posi-
tionierung soll nachstehend auch als Eintauchtiefe h be-
zeichnet werden (s. Fig. 6). Uber die Eintauchtiefen der
Breithalterolle (2) in die laufende Materialbahn (1) wird
bestimmt, wie weit die Materialbahn (1) die Breithalte-
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rolle (2) umschlingt. Je hdher der Umschlingungswinkel
B desto mehr Kontaktflache (3) entsteht zwischen der
Rollenoberflache (5) und der Materialbahn (1).

[0021] Ineinerweiteren, besonders vorteilhaften Aus-
fuhrungsform der Erfindung wird die kraftschlissige
Umschlingung der Rolle durch eine elektrostatische
Aufladung der Materialbahn (1) unterstitzt. Hierfir wird,
in Laufrichtung der Materialbahn (1) gesehen, im Be-
reich des Auftreffpunktes P der Materialbahn (1) auf die
Breithalterolle (2), eine Spriihelektrode (4) angebracht
(s. Fig. 6 und 7). Uber diese Spriihelektrode (4) wird in
einem kleinen Bereich, eine elektrische Ladung auf die
Materialbahn (1) aufgebracht. Lauft die so geladene
Materialbahn (1) anschlie3end Uber eine elektrisch lei-
tende und auf elektrisches Nullpotential geschaltete
Breithalterolle (2), so wird die Materialbahn (1) von der
Oberflache der Breithalterolle (5) angezogen. Dies fiihrt
zu einer besonders guten, kraftschlliissigen Verbindung
zwischen der Materialbahn (1) und der Kontaktflache
(3), gegebenenfalls auch zu einem gréReren Umschlin-
gungswinkel B. Hiermit wird dem Fachmann ein weiterer
Parameter an die Hand gegeben, tber welchen er die
Krafteinwirkung in Querrichtung dosieren kann. Je ho-
her die Aufladespannung desto groRer wird die Kontakt-
kraft und gegebenenfalls der Umschlingungswinkel 3,
womit letztlich der mdégliche Schlupf zwischen Material-
bahn (1) und Kontaktflache (3) eliminiert wird und Gber
eine Voreilung der Breithalterolle (2) eine Querkraft auf-
gebaut werden kann.

[0022] Die Erfindung eroffnet einen einfachen Weg,
eine Zugspannung in die Querrichtung einer laufenden
Materialbahn einzubringen. Diese Verfahren ist beson-
ders vorteilhaft, da es verschiedene Mdglichkeiten bie-
tet, diese Zugspannung in Querrichtung zu steuern. Die
Zugspannung kann durch Steuerung des Rollendurch-
messers, durch den Anstellwinkel o, durch die Eintauch-
tiefe h, durch die Ausgestaltung der Rollenoberflache,
durch die Umfangsgeschwindigkeit, durch die Positio-
nierung der Breithalterolle zur Materialbahn, durch die
statische Aufladung kontrolliert werden. Damit ist eine
sehr feine Dosierung der in Querrichtung wirkenden
Krafte Uber verschiedene Vorgaben mdglich. Das erfin-
dungsgemafe Verfahren ist &uBerst flexibel und fiir un-
terschiedlichste Materialien und Produktions- oder Ver-
arbeitungsverfahren vorteilhaft einsetzbar. Es ermdg-
licht, Materialbahnen faltenfrei zwischen rotierenden
Walzen zu fihren und eine kontrollierte Zugspannung
in Querrichtung aufzubauen, so daf} Verwerfungen oder
andere Stdérungen, die durch die Spannungen in Langs-
richtung entstehen kénnen, sicher vermieden werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Breithalten beim Fihren einer fla-
chenférmigen Materialbahn (1), bei welchem die
Materialbahn (1) in einer Anordnung von rotierende
Walzen mit einer Bahngeschwindigkeit vg 1auft, die
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10.

Materialbahn (1) in ihrem Randbereich Uber eine
Breithalterolle (2) gefiihrt wird, welche eine Zugs-
pannung in Querrichtung, d.h. quer zur Laufrich-
tung der Materialbahn (1) erzeugt, dadurch ge-
kennzeichnet, daB diese Spannung in Querrich-
tung durch Regelung der Umfangsgeschwindigkeit
Vg der Breithatterolle (2) und durch Steuerung des
Anstellwinkels o und des Umschlingungswinkels
gesteuert wird und wobei die Umfangsgeschwindig-
keit vg > Bahngeschwindigkeit v ist.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (1) eine Material-
bahn aus einem thermoplastischen Kunststoff, vor-
zugsweise Polyester, Polyethylen, Polycarbonat,
Polypropylen oder ein Cycloolefinpolymer ist.

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2 dadurch
gekennzeichnet, daB die Materialbahn (1) eine
Dicke von 0,5 bis 500 um, vorzugsweise 2 bis
200um hat.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bahngeschwindigkeit v der Materialbahn (1) 1 bis
2000 m/min betragt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB jeder
Randbereich jeweils 1 bis 10% der Gesamtbreite
der Materialbahn (1) ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Breithalterolle (2) einen Durchmesser im Bereich
von 1 bis 500 mm und der Durchmesser groRer als
die Breite der Breithalterolle (2) ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Oberflache der Breithalterolle (5) aus einer metalli-
schen, leitenden Oberflache besteht und ein elek-
trisches Nullpotential aufgeschaltet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Breithalterolle (2) abgeschragte oder abgerundete
Kanten aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
Breithalterolle (2) mit einem Antrieb verbunden ist,
der eine Regelung der Umfangsgeschwindigkeit Vg
der Breithalterolle (2) ermdglicht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens zwei Breithalterollen (2) in den beiden gegen-
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Uberliegenden Randbereichen der Materialbahn (1)
positioniert werden und einen Winkel zum Rand der
Materialbahn (1) bilden, welcher > 0° und < 90°,
vorzugsweise 2 bis 50°, betragt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 10 dadurch gekennzeichnet, daB die
Breithalterolle (2) derart in die Materialbahn (1) ein-
getaucht wird, dal® die Materialbahn (1) die Breit-
halterolle (2) mindestens teilweise umschlingt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, im Bereich
des Auftreffpunktes auf die Breithalterolle (2) eine
Sprihelektrode (4) derart angeordnet ist, dal die
Materialbahn (1) mit einer Ladung beaufschlagt
wird und die Breithalterolle (2) eine leitende Ober-
flache (5) aufweist.

Claims

A method for spreading when guiding a planar ma-
terial web (1), in which the material web (1) runs at
a web speed Vg in an arrangement of rotating rolls,
the material web (1) being guided in its edge region
over a spreader roller (2), which generates a tensile
stress in the transverse direction, i.e., transversely
to the running direction of the material web (1),

characterized in that this stress in the transverse
direction is controlled by regulating the peripheral
speed v of the spreader roller (2) and by controlling
the clearance angle o and the wrap angle B, the pe-
ripheral speed vy being greater than web speed vg.

The method according to Claim 1,

characterized in that the material web (1) is a ma-
terial web made of a thermoplastic, preferably pol-
yester, polyethylene, polycarbonate, polypropyl-
ene, or a cycloolefin polymer.

The method according to Claim 1 and/or 2,
characterized in that the material web (1) has a
thickness from 0.5 to 500 um, preferably 2 to 200
um.

The method according to one or more of Claims 1
through 3,

characterized in that the web speed v of the ma-
terial web (1) is 1 to 2000 m/minutes.

The method according to one or more of Claims 1
through 3,

characterized in that each edge region is 1 to 10
% of the total width of the material web (1).

The method according to one or more of Claims 1
through 5,
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characterized in that the spreader roller (2) has a
diameter in the range from 1 to 500 mm and the
diameter is greater than the width of the spreader
roller (2).

The method according to one or more of Claims 1
through 6,

characterized in that the surface of the spreader
roller (5) comprises a metallic, conductive surface
and is connected to an electrical zero potential.

The method according to one or more of Claims 1
through 7,

characterized in that the spreader roller (2) has
beveled or rounded edges.

The method according to one or more of Claims 1
through 8,

characterized in that the spreader roller (2) is con-
nected to a drive which allows regulation of the pe-
ripheral speed vy of the spreader roller (2).

The method according to one or more of Claims 1
through 9,

characterized in that at least two spreader rollers
(2) are positioned in the two diametrically opposing
edge regions of the material web (1) and form an
angle to the edge of the material web (1) which is >
0° and < 90°, preferably 2 to 50°.

The method according to one or more of Claims 1
through 10,

characterized in that the spreader roller (2) is
dipped into the material web (1) in such a way that
the material web (1) wraps at least partially around
the spreader roller (2).

The method according to one or more of Claims 1
through 11,

characterized in that an emission electrode (4) is
positioned in the region of the point of incidence on
the spreader roller (2) in such a way that the mate-
rial web (1) has a charge applied to it and the
spreader roller (2) has a conductive surface (5).

Revendications

Procédé en vue d'élargir lors du guidage d'une ban-
de de matériau (1) en forme de surface, dans lequel
la bande de matériau (1) passe dans un agence-
ment de cylindres en rotation avec une vitesse de
bande V, la bande de matériau (1) étant guidée
dans sa zone de bordure par l'intermédiaire d'un
rouleau d'élargissement (2) qui génére une tension
en traction dans la direction transversale, c'est-a-
dire transversalement a la direction d'avance de la
bande de matériau (1), caractérisé en ce que cette
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tension est commandée dans la direction transver-
sale par réglage de la vitesse périphérique vg du
rouleau d'élargissement (2) et par commande de
I'angle d'incidence o et de I'angle d'enroulement 3
et la vitesse périphérique vg étant supérieure a la
vitesse de la bande vg.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande de matériau (1) est une bande de
matériau en un matériau plastique thermoplastique,
de préférence, en polyester, en polyéthyléne, en
polycarbonate, en polypropyléne ou en un polyme-
re de cyclo-oléfine.

Procédé selon la revendication 1 et/ou 2, caracté-
risé en ce que la bande de matériau (1) posséde
une épaisseur comprise entre 0,5 et 500 um, de
préférence 2 et 200 um.

Procédé selon l'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que la vi-
tesse vg de la bande de matériau (1) estde 142000
m/min.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que cha-
que zone de bordure représente a chaque fois 1 a
10 % de la largeur totale de la bande de matériau

(1.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le rou-
leau d'élargissement (2) posséde un diametre dans
la région comprise entre 1 et 500 mm et le diamétre
est supérieur a la largeur du rouleau d'élargisse-
ment (2).

Procédé selon l'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que la sur-
face du rouleau d'élargissement (5) se compose
d'une surface métallique conductrice et qu'un po-
tentiel zéro électrique est interposé.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 7, caractérisé en ce que le rou-
leau d'élargissement (2) présente des arétes bi-
seautées ou arrondies.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 8, caractérisé en ce que le rou-
leau d'élargissement (2) est relié a un entrainement
qui permet un réglage de la vitesse périphérique vg
du rouleau d'élargissement (2).

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 9, caractérisé en ce qu'au
moins deux rouleaux d'élargissement (2) sont posi-
tionnés dans les deux zones de bordure opposées

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12.

de la bande de matériau (1) et forment un angle par
rapport a la bordure de la bande de matériau (1)
supérieur a 0° etinférieur a 90°, de préférence com-
pris entre 2 et 50°.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 10, caractérisé en ce que le
rouleau d'élargissement (2) est introduit dans la
bande de matériau (1) de sorte que labande de ma-
tériau (1) enroule le rouleau d'élargissement (2) au
moins partiellement.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 11, caractérisé en ce que dans
la zone du point d'impact sur le rouleau d'élargisse-
ment (2), une électrode d'émission (4) est disposée
de sorte que la bande de matériau (1) soit sollicitée
par une charge et que le rouleau d'élargissement
(2) présente une surface conductrice (5).
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