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Hinweise zur Verarbeitung von Jowat® Primer-Produkten

Primer Grundlagen

Haftvermittler bzw. Primer kommen immer dann zum Einsatz, wenn Substrate aufgrund ihrer Oberflacheneigen-
schaften nur schwer klebbar sind. Der Haftvermittler fungiert als eine Art Briicke zwischen Werk- und Klebstoff.
Eine technische Klebung wird so, trotz schwieriger Oberflacheneigenschaften der Substrate, méglich.

Primer werden als wassrige oder als Idsemittelbasierte Systeme formuliert. Sie enthalten neben Additiven ein
Bindemittel (Basispolymere), Fillstoffe und organische Lésungsmittel bzw. Wasser. Die Wirkung von Haftvermitt-
lern kann primér durch eine mechanische Verankerung und dem Eingehen chemischer Bindungen zwischen Pri-
mer und Substrat als auch zwischen
Primer und Klebstoff erklart werden.
Es ist zu beachten, dass unterschied-
liche Substrate auch verschiedene
Basispolymere und/oder verschie-
dene Losemittelkompositionen benoti-
gen. Der abgestimmte Primer kann

a anschlieBend Uber Raster-, Gravur

Abbildung 1 Aufbau eines Klebstoff-Primersystems am Beispiel einer Kantenband- oder gummierte Walzen auf das Sub-
klebung. strat aufgetragen werden. In seltenen

Fallen kann auch ein Spruhauftrag er-
folgen.
Die Entscheidung einen Primer einzusetzen beruht in vielen Fallen auf den nachfolgenden Vorteilen:

e Die Mdglichkeit artverschiedene Materialien zu kleben, die sonst nicht klebtechnisch gefligt werden kénn-
ten

e Die Konservierung einer vorgelagerten Oberflachenvorbehandlung (Corona, Beflammung etc.)

e Die Verbesserung der Benetzungseigenschaften

e Die VergroRerung der Oberflache, in die sich der Klebstoff im angelagerten Fligevorgang ,verankern*
kann und damit eine einhergehende

e Erh6éhung der Adh&sion

Wassrige und I6sungsmittelhaltige Primer weisen unterschiedliche Eigenschaften auf. Hierdurch sind einige Be-
sonderheiten bei der Verarbeitung gegeben. Diese werden an den entsprechenden Stellen dieses Manuals kennt-
lich gemacht.

Wassrige Primer

Wassrige Primer gehéren zu den physikalisch abbindenden Systemen. Das Bindemittel liegt in Form fein verteilter
Tropfchen vor. Diese bestehen aus bis zu 10.000 Makromolekilen, die ineinander verdrillt und verschlungen sind.
Deren Bewegung ist durch die Tropfchengrenzen hin zur wassrigen Phase eingeschrankt. Im Zuge der Trocknung
verdunstet das Wasser, wodurch sich die Molekilfaden der vormals getrennten Polymerknaule ineinander verha-
ken kdnnen. Der Primerfilm ist anschlieRend nicht mehr anlésbar.

Wasserbasierte Primer werden ublicherweise auf die Kundenbedirfnisse zugeschnitten. Hierbei sind insbeson-
dere drei Parameter zur Einstellung mdg-

lich: Tréspichengrenzen .';' ?‘éx_
. . NS A
1. Primerformulierungen haben unter U U
. . Bindemittel — = )?ljt" =
anderem Einfluss auf die Benet- Rl v
zungseigenschaften und das Ad- %@ (%; D) “,i%x
hésionsverhalten. Sie sind zudem &

mafdgeblich fur das Trocknungs- Tropfchen mit _ Molekiiféden
verhalten des eingesetzten Pri-
mers.

2. Viskositatseinstellungen sind ins-
besondere fir das Auftragsverhal-
ten von Bedeutung. Bei zu geringer Viskositat lauft der Primer zu schnell vom Substrat. Ist die Viskositat
zu hoch eingestellt, fihren bereits geringe Verdunstungseffekte zu einem zu dicken Primerauftrag und
einer ungleichméafigen Benetzung des Substrats. Wird der Primer vor der Applikation verdinnt, besteht

Abbildung 2 Schematischer Abbindevorgang wéassriger Primer.
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die Gefahr eines zu geringen Auftrags. Haufig gibt die vorhandene Anlagentechnik ein Viskositatsfenster
fur die Verarbeitung vor.

Um optische Prifungen zu gewahrleisten, werden Primer haufig mit UV-Markern versehen oder einge-
farbt.

Losemittelbasierte Primer

Systeme dieser Art enthalten organische Lésemittel, in denen das Bindemittel gel6st vorliegt. Die Kieselsdure ist
innerhalb dieser Polymerlésung dispergiert. Das Losemittel dient dabei als Transport- und Verarbeitungshilfsmit-

Abbildung 3 Die Vorgéange bei Primerauftrag lI6semittelhaltiger Systeme.

1.

tel. Wird der Primer auf das Substrat aufge-

_________________ Substrat tragen, quillt dieses an der S_ubstratgr?nz—
L A SRR I ) i flache auf, wobei eine Diffusion der Lose-
eeed R Rk R Angeloste Substratgrenzfiache  mittel in die Substratoberflache stattfindet.
PINS) ;'\ AT A A —— Nassprimer Gleichzeitig beginnt das Lésemittel zu ver-
(R v v w dunsten
S R . . " n. . , -
PV LSsungsmitteldampt Lésemittelbasierte Primer werden tiblicher-

weise auf die Kundenbedirfnisse zuge-
schnitten. Hierbei sind insbesondere drei
Parameter zur Einstellung méglich:

Lésungsmittelformulierungen haben unter anderem Einfluss auf die Benetzungseigenschaften und das
Adhasionsverhalten. Sie sind zudem mafigeblich fir das Trocknungsverhalten des eingesetzten Primers.
In einigen Fallen nehmen auch gesetzliche Regelungen Einfluss auf die verwendeten Lésungsmittel.
Viskositatseinstellungen sind insbesondere fir das Auftragsverhalten von Bedeutung. Bei zu geringer
Viskositat lauft der Primer zu schnell vom Substrat. Ist die Viskositat zu hoch eingestellt, fihren bereits
geringe Losemittelverdunstungen zu einem zu dicken Primerauftrag und einer ungleichmafigen Benet-
zung des Substrats. Haufig gibt die vorhandene Anlagentechnik ein Viskositatsfenster fir die Verarbei-
tung vor.

Um optische Prufungen zu gewdhrleisten, werden Primer h&ufig mit UV-Markern versehen oder einge-
farbt.

Homogenisieren

Unter einer Homogenisierung wird im Allgemeinen das Schaffen einer moglichst gleichartigen und gleichmafigen
Struktur verschiedener, nicht ineinander I6slicher Komponenten verstanden.

Abbildung 4 Vor der Homogenisierung - die Fullstoffe setzen

Aufgrund unterschiedlicher spezifischer Ge-
wichte der Komponenten eines Primers sedimen-
tieren diese im Verlauf der Lagerung. Daher ist
eine Homogenisierung des Primers vor Auftrag
unbedingt notwendig, um eine hochwertige Be-
schichtungsqualitat zu gewahrleisten. Weiterhin
verhalten sich einige Primer thixotrop, d.h. die
Viskositét nimmt unter Scherung (z.B. durch Ruh-
ren oder Pumpen) ab und erreicht mitunter erst
nach einer gewissen Homogenisierungsdauer
den erforderlichen Wert.

Erfolgt der Primerauftrag ohne eine ausreichende
Homogenisierung, sind fehlerhafte Klebungen die

sich am Boden ab (links). Durch intensives Aufriihren wird eine Folge. Zwei mégliche Fehlerbilder kénnen hierbei

homogene Verteilung erreicht (rechts). unterschieden werden:
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1. Verwendung der obenstehenden Lésung
Die Primeroberflache ist zu ,glatt’, weil die Fillstoff-
konzentration im aufgetragenen Primer zu gering ist
(siehe Abbildung 5). Aus diesem Grund kann der
Klebstoff nicht ausreichend in den Primer eingebettet
werden. Die Adhé&sion zwischen Primer und Klebstoff
ist ungeniigend — es kommt zum Adhéasionsversagen
zwischen Primer und Klebstoff.

2. Verwendung des Bodensatzes
Der aufgetragene Primer enthdlt eine zu hohe Full-
stoffkonzentration und daher nicht ausreichend Bin-
demittel (siehe Abbildung 6). Die Klebverbindung
wird unter Last ein vorzeitiges Kohasionsversagen im
Primer aufweisen.

Unter Verwendung eines Vernetzers (siehe Hinweise zu 2K-
Systemen) ist sowohl die richtige Dosierung zu beachten, als
auch eine ausreichende Homogenisierung zwingend erfor-
derlich.

Die Homogenisierung wird typischerweise durch Aufriihren
realisiert und sollte mdglichst permanent erfolgen, mindes-
tens aber vor Gebrauch bzw. Entnahme. Nach dem ersten
Aufrihren ist eine Intervallschaltung méglich. Um auch in den
Randbereichen und Ecken des Primerbehélters eine vollstan-
dige Homogenisierung gewahrleisten zu kénnen, ist eine tur-
bulente Stromung notwendig. Eine héaufige Herangehens-
weise an diese Problematik stellt ein exzentrischer Ruhr-
werksaufbau dar. Eine turbulente Stromung wird durch ein
zentrisch versetztes Rihrwerk erreicht. Hierdurch kann es je-
doch zu einem ungentigenden Aufriihren an der dem Riihr-
werk gegeniiberliegenden Seite kommen. Daher ist eine ver-

—
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Abbildung 5 REM-Aufnahme eines unzu-
reichend homogenisierten Primers. Die Primer-
schicht enthalt zu wenig Kieselsaure.

Abbildung 6 REM-Aufnahme eines unzureichend homo-
genisierten Primers. Die Primerschicht enthélt zu viel Kie-
selsdure durch die Entnahme des Bodensatzes.

langerte Ruhrdauer im Vergleich zu einem zentrischen Rihrwerksaufbau zu gewahrleisten. Kommt ein zentri-
sches Riuhrwerk zum Einsatz, kdnnen Stromstorer oder ein geeigneter konstruktiver Aufbau des Ruhrwerks zu

guten Resultaten fuhren.

[ ; e Stromstorer

... Ruhrbehélter

Welle

Ruahrer

Abbildung 7 Zentrischer Ruhrwerkaufbau.

... RUNrbehalter

Welle

Rhrer

Abbildung 8 Exzentrischer Ruhrwerkaufbau.

Die Aufrihrdauer muss in der Regel durch Eigenversuche ermittelt werden und ist abhangig von:

Der Stabilitat des Primers

Der gewlinschten Viskositat
Der GebindegréRe und -form
Der Lagerdauer des Gebindes

Der Ruhrgeschwindigkeit

Dem verwendeten Riihrwerk bzw. der Propellerart und -gré3e

Beispiel: Sie beziehen einen wassrigen Primer im 1000 Liter-Gebinde. Vor der Verarbeitung wird der Primer mit-
tels Becherruihrwerk fir 15 Minuten homogenisiert. AnschlieRend wird die Viskositat mittels Bechermethode ge-
pruft. So kann festgestellt werden, ob die Ruhrzeit verlangert oder verkirzt werden kann.
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Fur unterschiedliche Gebindetypen bieten Rihrwerkhersteller in der Regel passende Mischgerate bzw. Aufséatze
an.

Fur Hobbocks empfehlen sich Zwangsmischgerate, die sowohl als Handmischer, als auch als Standgerate erhalt-
lich sind. Fasser und IBC-Container kdnnen Uber spezielle Aufsatzmischer homogenisiert werden.

Abbildung 9 Fassrihrwerk. 14! Abbildung 10 Containerrithrwerk mit Auflagetraverse. 2

Hinweis:

Auch wenn das Homogenisieren von Primern von gro3er Bedeutung fir die Qualitéat der Beschichtung ist, ist eine
Schéadigung des Bindemittels durch Ubermé&Riges Aufrihren und Pumpen mdéglich. Dieses Problem I&sst sich
umgehen, wenn nur Verbrauchsmengen aufgeriihrt werden, die in kurzen Zeitrdumen verarbeitet werden kénnen.
Erfahrungswerte zu verschiedenen Gebinden kénnen der nachfolgenden Tabelle entnommen werden, sollten
allerdings nur als Richtwert verstanden werden, da viele Faktoren wie Drehzahl, Ruhrwerksgeometrie etc. einen
wesentlichen Einflussfaktor darstellen:

Hobbock 10-15
Fass 10 - 15
IBC 15-20

Gerne unterstiitzen wir Sie bei der Suche nach einem passenden Rihrwerkhersteller und weiteren Fragen.

Benetzung und Oberflachenvorbehandlung

Um eine gleichbleibende Qualitat der Primerung zu gewahrleisten, miussen die zu behandelnden Substrate vor
der Beschichtung sauber, trocken und staubfrei vorliegen. Nur so kann sichergestellt werden, dass es bei Lastein-
leitung nicht zum Adhé&sionsversagen zwischen Primer und Substrat kommt.

Ausgangspunkt fur eine qualitativ hochwertige Primerung ist eine gleichmé&Rige und diinne Benetzung der Sub-
stratoberflache. Sie ist die Grundlage fir eine ausreichende Haftung. Das Benetzungsverhalten ist abh&ngig vom
Verhaltnis der Oberflachenspannung des zu beschichtenden Werkstoffes zur Oberflachenspannung des Primers.
Grundsatzlich lasst sich ein Tragermaterial von einer Flissigkeit immer dann gut benetzen, je hoher dieses Ver-
haltnis ist. Es ergeben sich daher zwei kombinierbare Mdglichkeiten, die Benetzungseigenschaften zu verbes-
sern:

1. Verringerung der Oberflachenspannung des Primers
2. Erhohung der Oberflachenspannung des Substrats
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Die Verringerung der Oberflachenspannung des Pri-

L. mers kann durch die Zugabe von Additiven zum Primer

Haltbarkeit einer erreicht werden. Das Hauptaugenmerk soll in diesem
Oberflichenvorbehandlung Abschnitt allerdings auf der Anpassung der freien
Oberflachenenergie des Tragermaterials liegen. In sol-

chen Fallen kann eine Oberflachenvorbehandlung zur

Aktivierung der Substratoberflache fihren und so die
Benetzungseigenschaften maf3geblich verbessern.
Typische Verfahren sind die Corona-Vorbehandlung o-

der die Flammaktivierung. Der Primerauftrag muss di-
rekt nach der Oberflachenaktivierung erfolgen, da die
Oberflachenenergie, wie in Abbildung 11 ersichtlich
wird, im Zeitverlauf erneut abnimmt. Unnétiger Kontakt

Lagerzeit nach Behandlung mit der Oberflache, z.B. durch Rollen oder Fiihrungen
ist zudem zu vermeiden.

Oberflachenenergie

Abbildung 11: Die Oberflachenenergie nimmt nach der Aktivie-
rung stetig ab. Der Primer sollte daher direkt nach der Vorbe-
handlung appliziert werden.

Zur Quantifizierung der Benetzungseigenschaften kann eine Randwinkelmessung durchgefiihrt werden. Hierbei
wird der Winkel einer gedachten Linie zwischen Kontaktpunkt und horizontaler Linie ermittelt.

Abbildung 12: unzureichende Benetzung - Die Oberflachenspan- Abbildung 13: gute Benetzung — Die Oberflachenspannung der
nung der Flussigkeit ist groRRer als die Oberflachenspannung des Flussigkeit ist geringer als die Oberflachenspannung des Trager-
Tragermaterials materials.

Grundsatzlich gilt: Je kleiner der Kontaktwinkel, desto besser die Benetzung. Sehr gut benetzbare Oberflachen
weisen Kontaktwinkel gegen null auf. In diesem Fall wird von einer Spreitung gesprochen.

Eine weitere einfache Methode zur Ermittlung der Oberflachenspannung eines Substrats stellt die Verwendung
von Testtinten dar. Hierbei wird eine Tinte mit bekannter Oberflachenspannung ziigig auf einen Werkstoff aufge-
bracht. Zieht sich die Tinte zusammen, wird der Vorgang iterativ mit der néchst niedrigeren Tinte wiederholt bis
die Oberflachenspannung der Tinte ndherungsweise mit der Oberflachenspannung des Substrats Ubereinstimmt.

Primerauftrag

Sind die Grundvoraussetzungen fir eine gute Beschichtung mit einem Primer geschaffen (Lesen Sie hierzu die
Kapitel Benetzung und Oberflachenvorbehandlung und Homogenisierung), gilt es nun den Auftrag eines Primers
optimal zu gestalten. Dieser erfolgt i.d.R. per Walzenauftrag. In seltenen Fallen wird bei wassrigen Systemen die
Beschichtung tber Spriihverfahren realisiert. Der Primerauftrag muss diinn, gleichmafig und durchgangig erfol-
gen. Je nach spater eingesetztem Klebstoffsystem lassen sich unterschiedliche Grammaturen fir die Primerung
als Richtwert angeben:

Tabelle 1 Richtwerte fiir die Auftragsmenge von Primern.

Klebstoffsystem nachge- Wassrig Wassrig Losemittelbasiert Losemittelbasiert
lagert trocken nass* trocken

g

m?)
Dispersionsklebstoffe 2-4 6-12 2-4 13-26
Schmelzklebstoffe 5-10 15- 30 5-10 33 - 66

*angenommener Festkorperanteil: wassrig 32%; Losemittelbasiert 15%

Die Auftragsmenge ist in jedem Fall in ausreichenden GréRenordnungen vorzunehmen, da sonst eine unzulang-
liche Klebung die Folge ist. Eine zu sparsam aufgebrachte Primerschicht fiihrt zu nicht ausreichend eingebetteten,
oberflachenvergrofRernden Fillstoffen (Kieselsaure) in der Polymerlésung. Je nach Verteilung kann es zudem zu
Fehlstellen kommen. Jede Fehlstelle fuhrt spéater zu einer Schwachung der Klebung.
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Abbildung 14 Schematischer Aufbau eines Walzenauftragsys-
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Substrat

. Gegendruckwalze

_- Schopfwalze

Primerwanne

tems - gezeigt wird ein indirekter synchroner Walzenauftrag.

Die Rakel kann als negative oder positive Arbeitsrakel ausge-

fihrt werden.

Praxis auch rakelfreie Systeme eingesetzt.
Auch die Auftragsrichtung spielt eine wichtige Rolle fir die Qualitat des Primerauftrags. Je nach Anforderung
ergeben sich unterschiedliche Vor- und Nachteile. Diese kénnen Tabelle 2 entnommen werden.

Synchron

Reverse
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Der Primerauftrag erfolgt haufig indirekt, d.h. eine
Schopfwalze fordert den Haftvermittler auf eine Auf-
tragswalze, durch welche letztlich die Beschichtung des
Substrats erfolgt.

Eine Rakel streift Uberflissigen Primer ab und sorgt fur
einen konstanten und gleichmafigen Auftrag. Beim di-
rekten Walzenverfahren tUbernimmt die Auftragswalze
zusatzlich die Funktion der Schépfwalze. Rakel werden
als positive oder negative Arbeitsrakel ausgefuhrt, die je-
weils eigene Vor- und Nachteile aufweisen. Die positive
Arbeitsrakel weist im Vergleich zur negativen eine redu-
zierte Gefahr des Zusetzens durch Kieselsaure ber die
Zeit auf. Es kommt allerdings schneller zum Verschleif3
der Schopfwalze. Negative Arbeitsrakel verschleiRen in
der Regel schneller als positive. Trotz der Vorteile eines
Rakels in Bezug auf die Primerdosierung, werden in der

Tabelle 2 Vor- und Nachteile von Walzenauftragssystemen und Auftragsrichtungen.

Schnelle Anpassung an die

Profilbreite méglich

Randnahe Beschichtung

Dosierung Uber die Auswabhl

Kosteneinsparung gegeniber dem
indirekten Verfahren durch Wegfall der
Schopfwalze

Kleine Verdunstungsflache und damit
einhergehend ein geringer Anstieg der
Viskositat tber die Zeit

gute Dosierbarkeit

der Rasterwalze einstellbar

Lprieliger” Auftrag

Nur bei planer Profilform einsetzbar

Nur bedingte Anpassung an

Profilform durch Harte der

Walze

Grol3e Verdunstungsflache

GleichmaRige
Primerverteilung

Randscharfe Beschichtung

Wegfall der Schépfwalze

Sehr gleichmaRiges Auftragsbild
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Hoher Walzenverschleil

Bendotigt Primer mit hoher
Gleitwirkung

Bisher kaum Erfahrung in der Praxis

Keramikwalzen sind zwingend
notwendig

Nur fir absolut plane Flachen
einsetzbar

Techniken zur Primerdosierung

Ublicherweise wird die Primerdosierung iiber die Arbeitsrakel und die Auswahl der Gravurwalze vorgenommen.

Es ist aber auch mdglich verstellbare Quetschrakel
einzusetzen (siehe Abbildung 15). Diese werden
in der Regel als glatte Kautschukwalzen (EPDM)
oder als Stahlwalze mit Kreuzrédndelung bzw.
Punktgravur ausgefiihrt. Uber die Spaltverstellung
zur Schopfwalze wird die Auftragsmenge gesteu-
ert. Walze und Rakel werden als Pendant zueinan-
der ausgefuhrt. Das heil3t, dass eine der beiden
Walzen eine glatte Oberflache aufweist, die andere

Rasterwalze
Chrom / Keramik

EPDM-Wal. latt
alze glai Spaltverstellung

Quetschrakel

EPDM glatt

------------- oder---------------
Stahl mit Kreuzrandelung

eine strukturierte. Abbildung 15 Primerdosierung mit Quetschrakel.
Fur Anwendungen, die eine sehr genaue Primerdo-
sierung bendtigen, kann ein Walzenauftrag mit
Spaltverstellung die richtige Wahl sein (siehe Ab-
bildung 16). Uber den Walzenabstand zwischen
Schopf- und Auftragswalze ist eine genaue Einstel-
lung der aufgetragenen Primermenge mdglich. Die
Primerviskositat ist im mittleren Bereich zu wahlen.
Synchron- und Reverseverfahren sind in diesem
Prozess gut abbildbar.

Forderrichtung
Primer

Abbildung 16 Schematischer Aufbau eines Walzenauftrags mit Spalt-
verstellung.

Bei der Prozessfuhrung ist sicherzustellen, dass

Fullstoffe nicht durch hohe Scherkréafte im Walzenspalt zerkleinert werden. Es ist zu beachten, dass bei der Wahl
dieses Verfahrens gewisse Einschrankungen in der Beschichtungsdicke vorliegen. Wird ein sehr diinner Auftrag
gefordert, ist von einem Walzenauftragsverfahren mit Spaltverstellung Abstand zu nehmen.

Techniken zur Vermeidung von Lésemittelverdunstungen

Verdunsten hohe Anteile des Losemittels im Laufe der Verarbeitung, kann es zu unerwiinschten Viskositatsan-
stiegen kommen. Zur Vermeidung dieses Problems sollte das Primerbecken der Auftragseinheit moglichst kleine
offene Flachen aufweisen. Die Primerauftragsrollen sollten nur geringfligig breiter sein als das zu primernde Sub-
strat. Je geringer der Durchmesser der Walzen, desto geringer ist auch der Grad der Lésemittelverdunstung. Ein
geringerer Durchmesser ist aus diesem Grund zwar zu bevorzugen, sollte aber dennoch nicht zu klein gewahit
werden. Hintergrund sind steigende Rotationskrafte mit abnehmenden Rollendurchmessern, die zum Spritzen
und zu einem ungleichmaRigen Primerauftrag fihren.

Hinweise zur Trocknung

Hinter dem Begriff der Trocknung verbergen sich alle Verfahren, die zu einer Verfestigung eines Primerfilms fuh-
ren. Dieser Vorgang ist besonders wichtig, weil es bei einer ungentigenden Trocknung vor dem Aufrollen zum
Verblocken kommen kann. Das heil3t, das Substrat klebt an sich selbst und lasst sich nicht mehr oder nur schwer
abrollen. Im ungunstigsten Fall kommt es bei ungentigender Trocknung zu einem Eindringen der Lésemittel in
Deck- und Dekorschichten, wodurch optische und qualitative Mangel entstehen kénnen. Zudem kann es bei nicht
vollstandiger Trocknung zu einer komprimierten Primeroberflache kommen. Die eingesetzten Polymere und Kie-
selsauren bilden dann einen nahezu geschlossenen Film. Hierdurch wird die physikalische Anbindung des Hot-
melts gestoért. Es kann zu einem adhasiven Versagen der Klebung kommen.

Im Wesentlichen kommen physikalische Trocknungsmethoden zum Einsatz. Die idealen Trocknungsbedingun-
gen sind in jedem Fall durch eigene Versuche zu ermitteln und h&ngen von sechs EinflussgroRen ab:
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Grammatur

Temperatur der Materialien
Trocknungstemperatur
Luftgeschwindigkeit
Vorschub

Eingesetzte Losemittel

Wassrige und |6semittelhaltige Systeme machen aufgrund ihrer unterschiedlichen Eigenschaften auch unter-
schiedliche Trocknungsverfahren erforderlich.

Trockenzeit

Die Losungsmittel sollten so schnell wie moglich aus dem Primerfilm verdunsten. Je langer die Einwirkzeit ist,
umso mehr Losungsmittel diffundieren in das Substrat. Diese sind anschlieRend nur schwer wieder zu entfernen
und kénnen sich negativ auf die Eigenschaften auswirken. Wéssrige Primer bendtigen in der Regel eine langere
Trockenzeit.

Trocknungstemperatur

Je héher die Trocknungstemperatur gewéhlt wird, desto kirzer wird die notwendige Trockenstrecke. Es ist zu
beachten, dass eine Verdunstung mit einem Kuhleffekt einhergeht, sodass die Trocknung zunehmend verlang-
samt wird. Eine Trocknung sollte daher immer oberhalb der Raumtemperatur erfolgen. Zu hoch gewéhlte Tem-
peraturen (Primertemperatur > 60°C) kdnnen zu einem Aufschaumen des Primers fuhren. Die Beschichtung weist
dann sehr geringe Kohésionskréfte auf, wodurch die nachgelagerte Klebung vorzeitig versagt. Zudem kann das
Bindemittel durch zu hohe Temperaturen erweichen und oberflachlich verfilmen. Wird das Substrat vor dem Auf-
rollen durch Abziehvorrichtungen gefuhrt, kommt es zu einer Glattung der Oberflache. Der Klebstoff kann in einem
solchen Fall nicht mehr ausreichend in der Primerschicht verankern. Es kommt zu vorzeitigem Adhésionsversa-
gen.

Wassrige Systeme bendtigen fur gewdhnlich héhere Trocknungstemperaturen oder langere Trocknungszeiten
als l6semittelbasierte.

Abblasluft

Der Luftmengenstrom sollte so hoch wie mdglich sein, um eine Sattigung der substratnahen Luft mit Losemittel
zu vermeiden. Die Strdmung sollte zudem entgegen der Laufrichtung des Substrats erfolgen. Idealerweise wird
getrocknete Luft verwendet. Turbulente Stromungen sind gegenlber gerichteten Strdbmungen zu bevorzugen.
Lésungsmittelhaltige Luft ist nach dem Abblasen abzusaugen und beispielsweise Uber eine Nachverbrennung zu
reinigen. Wassrige Systeme bendétigen eine solche Absaugung in der Regel nicht.

GleichmaRigkeit der Beschichtung

Eine ungleichméRig aufgetragene Primerbeschichtung fiihrt auch zu einem ungleichmafigen Trocknungsverhal-
ten. Es ist daher bei prieligem Primerauftrag auf eine ausreichende Durchtrocknung der Primerpriele zu achten,
da sonst eine qualitativ minderwertige, nachgelagerte Klebung die Folge ist.

Trocknungsmethoden

Lufttrocknung

Die Lufttrocknung stellt die einfachste Form der Trocknung dar. Aufgrund der sehr langsamen Verdunstungsrate
von Lésemitteln mit hohen Siedepunkten, werden in einem solchen Prozess sehr lange Trockenstrecken notwen-
dig. Zudem absorbiert das Substrat das Lésemittel aufgrund der langen Verweildauer, sodass hier zum einen
Deck- und Dekorschichten beschéadigt werden kénnen und zum anderen Substrateigenschaften u.U. negativ be-
einflusst werden. Losemittelhaltige Primer benétigen zudem eine Absaugung. Das Verfahren ist nicht fir wéassrige
Primer geeignet. Aufgrund der genannten Punkte ist diese Form der Trocknung nicht zu empfehlen.

Konvektionstrocknung

Der Primer wird von turbulenter, erwéarmter Luft iberstromt. Der Grad der Turbulenz nimmt Einfluss auf das Trock-
nungsergebnis. Grundséatzlich gilt: Je turbulenter, desto besser kann getrocknet werden. In der Praxis wird die
erwarmte Luft mit Hilfe von Schlitz- oder Runddiisen auf das Substrat geblasen. Dabei erwarmt sich der Primer,
wodurch die Losemittel / das Wasser entweichen kénnen. Fir eine gleichmaRige Trocknung werden mehrere
Dusen hintereinandergeschaltet. Lésemittelhaltige Luft wird anschlieend abgesaugt.
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Warmestrahlungstrocknung

Diese Form der Trocknung nutzt Infrarotstrahlung zur Erwarmung der Primerschicht. Diese absorbiert einen Teil
der aufgebrachten Strahlung und versetzt die Molekiile in Schwingung. Hierdurch entsteht Wéarme, die genutzt
wird, um die Lésemittel bzw. das Wasser aus dem Primer zu treiben. Im Gegensatz zur Konvektionstrocknung
ergeben sich héhere Wirkungsgrade und eine gleichméaRigere Trocknung, da sich der gesamte Primerfilm gleich-
zeitig erwarmt und nicht von oben nach unten. Die IR-Trocknung wird haufig in Kombination mit einem Disentro-
ckenkanal betrieben. Hierbei wird der Primer durch Infrarotstrahlung erwarmt. AnschlieRend wird die Feuchtigkeit
durch die zirkulierende, aber nicht erwarmte Luft abtransportiert.

Hinweise zu 2-K-Systemen

Insbesondere bei der Primerung von PP- und PET-Substraten ist die Zugabe eines Vernetzers erforderlich. Die
Dosierung liegt je nach System bei 3 — 5 %, die wahrend des Homogenisierens hinzugegeben werden. Zudem
ist eine Oberflachenvorbehandlung nétig (Plasma, Corona, Beflammen usw.), um Hydroxygruppen fur die Har-
tung bereitzustellen. Idealerweise werden Vernetzergebinde direkt und vollstandig verarbeitet. Ist dies nicht mdg-
lich, ist das Gebinde luftdicht zu verschlieen, um ein Reagieren mit der Luftfeuchtigkeit zu verhindern. Um eine
ausreichende Durchmischung zu gewéhrleisten, sollte der Vernetzer langsam wahrend des Rihrens zugegeben
werden. AnschlieBend beginnt das System auszuharten. D.h. es kommt zu einer chemischen Reaktion, die be-
reits im Primerbecken und in den Gebinden stattfindet. Dies hat einen irreversiblen Viskositatsanstieg zur Folge
bis der Primer nach 24 bis 48 Stunden seine endglltige Festigkeit erreicht. Es ist daher darauf zu achten, dass
nur so viel Primer angesetzt wird, wie auch sicher verarbeitet werden kann. Als Richtwert gilt: Soviel Primer an-
setzen, wie in 1,5 Stunden verbraucht werden kann. Beide Zeitrahmen kénnen durch veranderte Temperatur-
und Luftfeuchtigkeitsbedingungen anders ausfallen, als zuvor angegeben.

Auch wenn die Homogenisierung von grundlegender Bedeutung ist, filhrt exzessives Rihren oder Pumpen zu
verkirzten Topfzeiten und ist daher zu vermeiden. Weiterhin ist der Primer vor Erreichen seiner Endfestigkeit
sehr empfindlich. Folgeoperationen, wie zum Beispiel Schneideverfahren, sollten daher erst nach vollstéandiger
Trocknung und einer gewissen Vernetzungszeit durchgefihrt werden. Bevor die Substrate aufgewickelt werden,
ist eine Kuhlung (bzw. Kihistrecke) vorzusehen, da nicht vernetzte, warme Primer klebrig sind und so zu Verblo-
ckungen fuhren.

Uberpriifung der Qualitat

Die Beurteilung einer Primerung istim Allgemeinen nicht ohne Weiteres moglich, da die Qualitat der Beschichtung
nur im Zusammenspiel mit einer tatséchlich vorgenommenen Klebung bestimmt werden kann. Allerdings kénnen
einige Verfahren bereits im Vorfeld einen Hinweis auf Probleme im Primerungsprozess geben.

Uberprifung der GleichmaRigkeit

Vielen Primern sind, als optisches Bewertungshilfsmittel, UV-Marker zugesetzt oder sie sind in seltenen Fallen
eingefarbt. Mit Hilfe einer UV-Lampe wird die Struktur der aufgebrachten Beschichtung sichtbar.

Der Auftrag sollte mdglichst gleichméaRig und homogen
sein. In einigen Fallen lasst sich ein prieliger Auftrag auf-
grund der eingesetzten Maschinentechnik jedoch nicht
vermeiden. Achten Sie hier besonders auf das Trock-
nungsverhalten, da Bereiche mit erhfhtem Primerauftrag
langsamer trocknen (siehe auch Hinweise zur Trocknung).
Die Uberpriifung des Primerauftrags mittels UV-Licht lasst
keine Rickschlusse auf die vorherige Homogenisierung
des Primers zu.

Abbildung 17 Negativ-Beispiele fur eine Primerbeschich- ¥
tung. Der Auftrag ist fur alle Proben ungleichmaRig. Es las- Standardprufungen
sen sich Bereiche mit sehr viel Primer und Bereiche mit na-

: . Um konkrete Aussagen uber die Qualitat einer Primerbe-
hezu keinem Primer ausmachen.

schichtung treffen zu kénnen, sind Testklebungen notwen-

dig. Im Anschluss werden die Probekorper unterschiedli-
chen Belastungen ausgesetzt. Die Ergebnisse dieser Testverfahren lassen Riickschliisse auf die Qualitat der
Primerschicht zu. Es ist allerdings zu beachten, dass immer der Gesamtverbund aus Substraten, Primer und
Klebstoff geprift und interpretiert werden muss. Fir die Klebungen werden marktibliche Klebstoffsysteme auf
Basis von EVA, PO und PUR verwendet. Welche Priifungen und welche Klebstoffe ausgewahlt werden richtet
sich nach den Kundenanforderungen und den spateren Einsatzbereichen. Gerne unterstiitzen wir Sie bei der
Auswahl moglicher Tests.
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Mindesthaltbarkeiten

Es gelten die jeweiligen Mindesthaltbarkeitsangaben auf dem Gebinde des vorliegenden Primers. Weiterhin ist
zu beachten, dass wassrige Systeme nicht in unbegrenztem MalRRe homogenisiert werden kénnen, ohne eine
verringerte Qualitat in Kauf nehmen zu miissen. Zudem verdunsten Losemittelsysteme durch haufiges Offnen
und VerschlieRen von Gebinden beispielsweise zur Abfillung. Hierdurch kénnen sich unerwiinschte Viskositats-
anderungen ergeben. Es wird daher empfohlen, angebrochene Primermengen ziigig zu verbrauchen.

Die Haltbarkeit von getrockneten Primerschichten auf Substraten ist grundlegend nicht eingeschrankt, insofern
kein unsachgemafRer Gebrauch, schadigende Umwelteinfliisse oder sonstige Parameter Einfluss auf die Be-
schichtung nehmen. Es liegt daher in der Verantwortung des Anwenders, eine Lagerung geprimerter Substrate
mit Ricksicht auf vorliegende Umgebungsbedingungen vorzunehmen.

Reinigung

Die Reinigung wassriger Primer kann mit warmem oder kaltem Wasser vorgenommen werden. Fir eine leichtere
Reinigung kann es hilfreich sein, eine geringe Menge Spulmittel oder Isopropanol zuzugeben. Stahlwalzen kon-
nen auRerdem mit einer weichen Kunststoffbirste gereinigt werden. Bei angetrockneten Primerresten und Lése-
mittelprimern kann der Einsatz von NMP/NEP oder MEK als Reinigungs- bzw. Losungsmittel eine Alternative
darstellen. Eine weitere Maglichkeit ist die Reinigung von Stahlwalzen mit dem Jowat® Reiniger 930.60 in einem
erwarmten Bad flir 2 Stunden bei 130 °C unter kontinuierlicher Zirkulierung.

Stimmen Sie die Vorgehensweise bei der Reinigung lhrer Anlage auch mit lhrem Anlagenlieferanten ab.

Hinweise zu Umgang, SchutzmalRnahmen und Entsorgung

Transport, Lagerung, Gebinde

Primer sollten luftdicht, kiihl und trocken gelagert werden. Beachten Sie zudem die Angaben zum Mindesthalt-
barkeitsdatum auf dem mitgelieferten Gebinde und die Hinweise im Sicherheitsdatenblatt des verwendeten Pro-
dukts. Notieren Sie das Offnungsdatum der Gebinde in Ihren Dokumenten. Wéssrige Primer sind zudem frost-
empfindlich, weshalb, insbesondere in den kalten Monaten, ein thermisch kontrollierter Transport bzw. eine ent-
sprechende Lagerung notwendig werden kann.

Lésemittelsysteme werden in vielen Landern als Gefahrgut behandelt, weshalb ein Gefahrstofftransport bzw. ein
Gefahrstofflager notwendig werden kann. Dies ist zudem hé&ufig von der zu transportierenden/lagernden Primer-
menge abhangig. In einigen Fallen kann weiterhin ein Explosionsschutz notwendig werden. Auch hier kann keine
pauschale Aussage getroffen werden, wel-
che MaRnahmen in lhrem konkreten Fall not-
wendig sind.

Bitte prifen Sie daher die in lhrem Land gul-
tigen Vorschriften sorgféltig.

Fur eine leichte Handhabung, eine sichere
Lagerung sowie fir einen zuverlassigen
Transport steht eine Vielzahl an Gebinden
zur Auswahl. Typischerweise kommen Hob-
bocks, Sickenspundfésser und IBC je nach
Verbrauchsmenge und Anwendungsfall zum
Einsatz. Sprechen Sie uns an, wenn Sie Un-
terstiitzung bei der Auswahl eines geeigne-
ten Gebindes brauchen.

?

Abbildung 18 Von links nach rechts: Hobbock, Sickenspundfass und IBC.

Arbeitsschutzmallinahmen

Jowat Primer enthalten organische Losungsmittel, die sich bereits bei Raumtemperatur verfliichtigen. In jedem
Fall ist eine entsprechende Absaugung der entstehenden Dampfe vorzusehen. Diese ist auRerdem fir eine aus-
reichende Trocknung notwendig. Bei der Verarbeitung von l6semittelhaltigen Primern sind zudem Mafl3nahmen
zum Explosionsschutz zu treffen.

Bitte beachten Sie hierzu die Hinweise im Sicherheitsdatenblatt des verwendeten Produkts.
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UmweltschutzmalRnahmen

Bei der Verarbeitung von lI6sungsmittelbasierten Primern ist die Luft nach dem Abblasen abzusaugen und Uber
eine Nachverbrennung zu reinigen.
Bitte beachten Sie hierzu die Hinweise im Sicherheitsdatenblatt des verwendeten Produkts.

Konformitaten

In vielen Fallen werden Konformitéaten, beispielsweise 10S-MAT, vom Markt gefordert.
Fur alle Jowat® Primer kann eine schriftliche Bestatigung tber eine Konformitatserfillung durch unser Umwelt-
management erfolgen. Sprechen Sie bei Bedarf Ihren zustandigen Vertriebsmitarbeiter an.

Entsorgung von Restmengen und Verpackungsmaterialien

Bitte beachten Sie bei der Entsorgung von Primerresten und Verpackungen die Hinweise im Sicherheitsdatenblatt
des verwendeten Produkts.

Troubleshooting

Mdgliche Ursache AbstellmalRnahme

® UngleichmaRiger Auftrag ® \Walze verschlissen ® \Walze tauschen
® Rakel verschlissen ® Rakel tauschen
® Kieselsaureaufbau am Ra- @ Rakel reinigen
kel ® \Walzen, wenn moglich im Re-
® \Walzen werden im Syn- verseauftrag betreiben
chronauftrag betrieben ® Siehe Techniken zur Vermeidung

® Viskositat zu hoch aufgrund von Losemittelverdunstungen
von Losemittelverlusten

® Anpressdruck korrigieren
® Ungleicher Anpressdruck Ggf. Walzen oder Walzenlager
tauschen
® Auftrag zu dick/dinn ® \Walzspalt zu eng/weit ein- ® \Walzspalt zwischen Auftrags-
gestellt walze und Schépfwalze anpas-
sen

® \Walzspalt zwischen Walze und
Quetschrakel anpassen

Rakel nachjustieren
Einsatz einer anderen Walze

® Die Primerschicht weist eine ® Trocknungstemperatur zu ® Trocknungstemperatur reduzie-

Schaumstruktur auf hoch ren ggf. Trockenstrecke verlan-
gern
® Primerschicht sehr glatt — Die  ® Trocknungstemperatur zu ® Trocknungstemperatur reduzie-
Adhasion zum Klebstoff ist zu hoch ren ggf. Trockenstrecke verlan-
niedrig gern
® Das Substrat verblockt beim ® Der Primer ist nicht voll- ® Trockenstrecke verlangern
Aufrollen standig getrocknet

Luftmenge erhdhen

® Delaminierung der nachgela- ® Unvertraglichkeit zwischen  ®  Primer — Klebstoffsystem priifen

gerten Klebung nach Lage- Primer und Klebstoff ist
rung in Warme uber Zeit maoglich

® Adhésionsbruch des Kleb- ® Kohéasionsbruch des Pri- ® Primerauftrag prifen — ggf. Auf-
stoffs zum Substrat mers tragsmenge reduzieren

® Unter UV (395 nm) ist Primer ® Homogenisierung priifen

auf dem Klebstoff und den
Substraten zu erkennen
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Problem

Adhéasionsbruch zwischen
Substrat und Klebstoff

Geringe Schal- und Warme-
standfestigkeiten der nachge-
lagerten Klebung

Substrat wirkt ,blank“ und
~glanzt* im Gegenlicht

Adhéasionsbruch zwischen Pri-
mer und Klebstoff

Geringe Schél- und Warme-
standfestigkeiten der nachge-
lagerten Klebung

Primer nur punktuell zu erken-
nen

Substrat ist deutlich durch den
Primer zu erkennen
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Primer zu diinn aufgetragen
Primer zu stark verdinnt

Primer nicht ausreichend
homogenisiert

Kantenklebung ungenu-
gend

Primer zu stark verdiinnt

Primer nicht ausreichend
homogenisiert

Gravurwalze zugesetzt

Jowatz

Klebstoffe

Mdgliche Ursache AbstellmaRnahme

Primerauftragsmenge erhéhen
Primer nicht verdiinnen

Homogenisierungsvorgang ver-
bessern

Kantenklebung prifen — Auftrags-
menge, Temperatur, Andruck etc.

Walzen haufiger reinigen
Rakelposition prifen
Primer nicht verdiinnen

Homogenisierungsvorgang ver-
bessern
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Bemerken Sie eine geringe
Schalfestigkeit?
Befolgen Sie die nachfolgenden Anweisungen
Schritt 1 - Verdiinnen . —-------- Schritt 2 - Homogenisierung

Nehmen Sie eine Probe aus dem oberen und
dem unteren Bereich ihres Gebindes — Stellen Sie
eine Abweichung fest?

Haben Sie den Primer verdinnt?

) | No |

entation zu vermeiden.

Schritt 3 - Auftragsmenge  ------ Schritt 4 - Auftragsmenge

Sehen Sie den Primer nach dem Haftungstest
sowohl auf dem Substrat als auch auf dem
Klebstoff, wenn Sie UV-Licht (385 nm) verwenden?

Erscheint das Substrat nach dem Haftungstest
"blank” (keine sichtbare Primerbeschichtung})und
"glanzt" im Gegenlicht?

viel Primer 2
Verringe
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Schritt 5 - Trocknung o= Schritt 6 — Auftragseinheit

reinigen

Bemerken Sie ein sichtbares Muster im
Auftragsbild?

Bemerken Sie eine sehr glatte Primer-Oberflache
auf lnrem Substrat?

Schritt 7 - Wenden Sie sich
an einen Jowat Techniker

Sie konnten das Problem nicht 16sen? Wir helfen
gem.
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Bemerken Sie eine leicht geloste Dekorschicht
auf lhrem Kanten- oder Folienmaterial?

Typischerweise tritt dieses Problem nur auf ABS-Substraten auf. Ursache ist, dass das Styrol durch die Lésemittel des Primers
angeldst wird.

Befolgen Sie die nachfolgenden Anweisungen

Schritt 1 - Wickeln o Schritt 2 - Trocknung

I

Trocknungsleistung — lasst sich eine Verbesserung feststellen?

1
1
I
1
1
1
1
1
I
I
Reduzieren Sie die Wickelkrafte — lasst sich jetzt I‘ Verlangemn Sie lhre Trockenstrecke oder erhéhen Sie die
eine Verbesserung feststellen? |
1
1
I
I
]
1

ung hilft dabei,

losen.

Schritt 3 - Schutzfolie ———--.  Schritt 4 — Wenden Sie sich
an einen Jowat Techniker

Sie konnten das Problem nicht I6sen? Wir helfen
gern.

Haben Sie die M&glichkeit ihre Substrate mit einer
Schutzfolie aufzuwickeln?

n, um Primer und
licht zu trennen.
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Bemerken Sie einen ungleichmaBiges
Auftragsbild?

Befolgen Sie die nachfolgenden Anweisungen

Schritt 1 — Auftragsgerate ------- Schritt 2 - Losemittelverdunstung

reinigen
Ist das Auftragsbild zunachst gut und wird mit

fortlaufendem Prozess schlechter?

Lasst sich ein sichtbares Muster im Auftragsbild
erkennen?

E

Schritt 3 — Wenden Sie sich
an einen Jowat Techniker

Sie konnten das Problem nicht I6sen? Wir helfen
gern.
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Wie lange halt der Primer nach dem Auftrag auf das Substrat?

Hierzu kénnen keine Angaben gemacht werden, insofern nicht bekannt ist, welchen Einflissen der Primer aus-
gesetzt wurde. Bitte kontaktieren Sie hierzu lhren Kantenbandhersteller.

Kann ich meinen Primer verdinnen, um die Viskositat zu verringern?

Primer sollten nicht mit Lésemitteln oder anderen Stoffen vermischt werden, da der Einfluss auf das Verhalten,
die Qualitat und Sicherheitsaspekte nicht abzuschatzen ist. Grundsatzlich sind alle Jowat® Primer gebrauchsfer-

tig.
Wie kann ich meine Auftragsanlage nach Primerauftrag reinigen?
Beachten Sie hierzu die Hinweise im Kapitel Reinigung.

Der aufgetragene Primer sieht anders aus als sonst.

Dies kann sehr viele Ursachen haben. Siehe Tabelle Troubleshooting. Zudem sind die Kollegen und Kolleginnen
aus den technischen Abteilungen gerne bereit, Ihre Fragen zu beantworten.

Mindesthaltbarkeitsdatum tberschritten. Was nun?

Wenn der Primer unter den im technischen Datenblatt angegebenen Umgebungsbedingungen gelagert wurde,
kann die Haltbarkeit des Primers ggf. nach eingehender Kontrolle verlangert werden.

Die geprimerten Kanten zeigen bei der Adhasionskontrolle ein Versagen.

Dies kann sehr viele Ursachen haben. Siehe Tabelle Troubleshooting. Zudem sind die Kollegen und Kolleginnen
aus den technischen Abteilungen gerne bereit, Ihre Fragen zu beantworten.

Gravur — Vor oder nach dem Primern?

Wird die Gravur im Anschluss an die Primerung auf das Substrat aufgebracht, besteht die Gefahr, dass durch
Druckkréfte eine Primer-Komprimierung die Folge ist. Der Klebstoff kann u.U. nicht mehr ausreichend im Primer
verankert werden. Die Klebung erreicht mitunter nicht mehr die erforderlichen Festigkeiten.

. Gravurwalze

T

Offenporige und intakte

. Gegendruckwalze Komprimierte und zerstorte
Primerstruktur

Primerstruktur

Abbildung 19 Folgen einer Gravur hach dem Primerauftrag.

Die Kantenbandrezeptur wurde geandert — was ist zu beachten?

Primer werden in der Regel fiir die vorliegenden Kantenbander freigepriift. Ergeben sich Anderungen in der Re-
zeptur des Kantenbandes, kann dies zu maf3geblichen Veranderungen im Verhalten des Primers fihren. Es ist
im Einzelfall zu priifen, ob das eingesetzte Primersystem nach wie vor den Qualitatsanspriichen geniigt. Auch
das Auftragsverhalten kann variieren, da die Substratoberflache in vielen Féllen von den eingesetzten Lésemitteln
fur die Beschichtung vorbereitet wird. Gern unterstiitzen Sie unsere Kollegen und Kolleginnen aus den techni-
schen Abteilungen bei einer Rezepturumstellung.

Wechsel von Losemittelsystemen auf wassrige Systeme — was ist zu beachten?

Ein Wechsel auf wassrige Systeme geht in der Regel mit Anderungen in der Anlagentechnik einher. Zum Teil
sind andere Walzen notwendig. Haschurenwalzen (Rasterwalzen mit Liniengravur statt einer Zellengravur) wei-
sen in diesem Bereich vorteilhafte Eigenschaften auf. Ihr Einsatz soll verhindern, dass Primer in der Walze an-
trocknet. Die Folge ware ein reduzierter Walzendurchmesser. Durch die Liniengravur wird vermieden, dass sich
Kieselsaure in den Vertiefungen festsetzt. Eine langere Trocknungszone ist vorzusehen, um einen schonenden
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Trocknungsvorgang zu erméglichen und eine Beschadigung der Polymere durch zu hohe Temperaturen zu ver-
hindern. Beachten Sie bitte auch, dass Losemittelsysteme in der Regel kleinere Schwankungen und Abweichun-
gen im Primer-Prozess tolerieren. Wassrige Primer sind hingegen sensibler gegentiber solchen Abweichungen.
Legen Sie daher ein besonderes Augenmerk auf eine reproduzierbare Prozessfiihrung.

Welche Vorschubgeschwindigkeiten lassen sich realisieren?

In der Praxis sind Vorschiibe von 2 bis 60 m/min Ublich. Die Vorschubgeschwindigkeit ist dabei von der Kanten-
banddicke und der Extrusionsleistung abhangig. Offline lassen sich haufig schnellere Vorschiibe realisieren, da
hier Randbedingungen und Prozessparameter leichter konstant gehalten werden kénnen.

Primern — Offline oder Inline?

Eine Primerung kann sowohl inline, als auch offline erfolgen. Ein Inlineverfahren reduziert das notwendige Inves-
tionsvolumen, da hier keine weiteren Kosten fur Anlagen entstehen. Offline lassen sich in der Regel schnellere
Vorschibe und konstante Prozessbedingungen realisieren. Welches Verfahren zum Einsatz kommt, hangt letzt-
lich von den Anforderungen an Geschwindigkeit, Qualitéat und Budget ab.
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Verweise

[1] F. Geppert, ,Geppert-Mixing,” 24 06 2019. [Online]. Available: http://www.geppert-mixing.de/fr/. [Zugriff am
24 06 2019].

[2] F. Geppert, ,Geppert-Mixing,” 24 06 2019. [Online]. Available: http://www.geppert-mixing.de/cre/. [Zugriff am
24 06 2019].
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