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Kurzfassung 1

Die Glattbandtechnologie ist ein modifiziertes Glattwerkverfahren zur Herstellung von
Kunststofffolien. Hier wird die Schmelze zwischen einer Glattwalze und einem uber zwei
Umlenkwalzen gefuhrten Glattband kalibriert und abgekihlt. Das Gléattband umschlingt die
Glattwalze auf einer definierten Lange. Es erfolgt eine beidseitige Kihlung der in den
Glattspalt zwischen der Glattwalze und dem Band einlaufenden Schmelzefahne. Beim
konventionellen Glattwerk wird lediglich ein nahezu linienférmiger Kontakt zwischen der
Schmelzefahne und den beiden Glattwalzen realisiert. Die Schmelzekihlung im Gléattspalt ist
aufgrund des flachigen Kontaktes infolge der Bandumschlingung wesentlich ausgepragter

und homogener.

Es erfolgte eine Analyse des Glattbandprozesses mit Hilfe praktischer Versuchsreihen,
Folienprobenlaboruntersuchungen und Simulationsrechnungen. Die Glattbandtechnologie

wurde inshesondere dem konventionellen Glattwerkverfahren gegeniibergestellt.

Es wurde die Bandaufheizung bei verschiedenen Prozessparametern simuliert. Je nach
Betriebspunkt fuhrte die Bandaufheizung zu einer asymmetrischen Extrudatkiihlung im
Glattspalt. Das Band wurde Uber die untere Umlenkwalze der Glattbandeinheit gekunhlt. Als
MaRnahmen zur Prozessoptimierung wurde einerseits eine VergroRBerung des
Umlenkwalzendurchmessers vorgeschlagen, andererseits wurde eine Sprihkihlung oder
eine Luftbirste an der Bandruckseite empfohlen. Aus den Simulationen, die unter den
optimierten Randbedingungen durchgefuhrt wurden, resultierte ein verbesserter,

symmetrischer Temperaturverlauf im Extrudat sowie eine verringerte Bandaufheizung.

Insbesondere der Kristallisationstemperaturbereich wird bei der Glattband-Technologie
deutlich gleichmé&Riger und schneller wahrend des Abkuhlprozesses durchschritten. Gerade

dieser Umstand wirkt sich auf die Folieneigenschaften positiv aus.

Zugversuche fiihrten zu der Erkenntnis, dass die Glattbandfolienproben isotropere
mechanische Eigenschaften aufweisen. Dieser Sachverhalt ist gerade im Hinblick auf die
Thermoformbarkeit wichtig und resultiert aus der im Vergleich zum Glattwerkprozess

symmetrischeren und schnelleren Abkuhlung des Extrudates.

Beziglich der optischen Eigenschaften wie Glanz und Transparenz sind die
Glattbandfolienproben schlechter als die Glattwerkfolienmuster. Es muss allerdings
beriicksichtigt werden, dass sich die im Vergleich zu einer Glattwerkwalze schlechtere
Oberflachenqualitat des weder verchromten noch polierten Glattbandes auf die optischen

Eigenschaften negativ auswirkt.





